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Extracto del descubrimiento 
En la presento memoria se describa un aparato 

y un procedimiento para reducir sensiblemente los ni 

veles de dióxido de carbono y/o sulfuro de hidrógeno 
en un gas hidrocarburo con regeneración simultanea de
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materiales reactivos. El procedimiento consiste en pa­
sar el gas .a través de una solución acuosa de hidróxido 
de metal alcalino, hacer reaccionar el líquido efluente 
con un reactivo ácido, separar los gases ácidos del mis  ̂

mo y someter la solución acuosa resultante de sulfato de 
metal alcalino a un proceso electrolítico. El aparato 
empleado para llevar a cabo el proceso comprende una uní 
dad de absorción de gas ácido, medios para hacer reaccio 
nar el líquido efluente resultante, medios para separar 

los gases ácidos y una célula electrolítica para conver­
tir sales solubles de metal alcalino en el hidróxido de 

metal alcalino y reactivos ácidos correspondientes.
Principios fundamentales del invento

El invento se refiere a un procedimiento y un apa 

rato para separar de un gas hidrocarburo gases ácidos co 
mo son el dióxido de carbono y sulfuro de hidrógeno. De 
un modo más particular, se refiere a un procedimiento pa 
ra separar estos componentes gaseesos ácidos y convertir 
electrolíticamente la solución acuosa resultante de sul­
fato de metal alcalino en hidróxido de metal alcalino y 
productos de ácido sulfúrico. Estos productos se pueden 

reciclar después a las etapas apropiadas para volverse 
a utilizar en el proceso de elaboración del Invento. El 

hidróxido de metal alcalino se recicla a la etapa de tra 
tamiento de hidróxido de metal alcalino y el ácido sulfú 
rico se recicla a la etapa de reacción. El sulfuro de hi 

drógeno se puede convertir en un producto sulfúrico utili 
zable.

En el campo de la química del petróleo es muy con 

veniente eliminar gases ácidos tales como dióxido de car-
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bono y sulfuro de hidrógeno de los gases hidrocarburos 

que contienen estos materiales generalmente en cantida­

des relativamente pequeñas. Entre los gases hidrocarbu­
ros que suelen contener estas impurezas y que sirven de 

ejemplo se encuentran: Gases obtenidos de la termofrac- 
cionación catalíptioa de hidrocarburos tales como gas-oil, 

nafta, butano, propano, etano, etc. Frecuentemente los 
hidrocarburos de origen natural, como el gas natural, con 
tienen estas mismas materias indeseables. Su Indeseabi- 
lidad se deriva en parte del hecho de que su naturaleza 
acida predomina en condiciones acuosas. Esta cualidad 

acida puede ser perjudicial también cuando se emplea el 
gas particular con el fin a que está destinado. Por ejem 
pío, inducen propiedades corrosivas y, en el caso del sul 
furo de hidrógeno, propiedades tóxicas. Asimismo, la pre 
sencia de estos gases ácidos en las corrientes de hidro­

carburo es perjudicial en muchos casos para la elaboración 
ulterior de estas corrientes y para la manufactura de pro 

ductos químicos derivados de las mismas.
La eliminación de estos componentes indeseables 

de un gas hidrocarburo se realiza generalmente depurando 

el gas en una torre apropiada con una solución acuosa de 
un reactivo capaz de reaccionar con los gases ácidos. Fre 

cuéntemente se suele utilizar carbonato potásico. Por 
ejemplo, reacciona con dióxido de carbono para formar bi 
carbonato potásico en solución, que se puede regenerar 
desprendiendo el exceso de dióxido de carbono y purgándo­
lo o recogiéndolo para algún otro uso. No obstante, con 
carbonato potásico se puede separar sulfuro de hidrógeno 

solamente en casos especiales.30
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Entre otros, un tipo de solución frecuentemente 

empleada para depurar los gases consiste en una solución 
que contiene monoetanolamina. Dicha solución se puede 
regenerar también. No obstante, tiene tres inconvenien­

tes principales: Una presión gaseosa relativamente ele­
vada; el hecho de que reacciona esencialmente de una for­
ma irreversible con sulfuro de carbonilo (un componente 
común del gas procedente de operaciones de termofraccio- 
namiento catalítica) con una sensible pérdida resultante 
de la amina; y que es generalmente impracticable la.eli­
minación virtual de todos los gases ácidos utilizando es, 

te disolvente.
Otra, solución que se ha empleado con eficacia con 

siste en hidróxido sódico acuoso. Este reactivo puede 
eliminar prácticamente todos los componentes ácidos de 
los gases tales como los gases .piezopirolizados y gases 

naturales. No obstante, el empleo de esta solución tie­
ne las desventajas notables de que se consume el costoso 

hidróxido sódico, que no se recupera, y además los pro­
ductos de desperdicio procedentes de la instalación de­

puradora constituyen una fuente grave en potencia de con 

taminación del agua.
Se han ideado diversos sistemas de eliminación 

capaces de eliminar estos componentes gaseosos de los gg 
ses tratados en diversos niveles finales. No obstante, 
no se ha ideado ningún método hasta el momento presente 

para eliminar de una forma prácticamente completa el sul 
furo de hidrógeno y/o dióxido de carbono de un gas hidro, 
carburo, con el que se pudiera efectuar la separación si­

multanea de dichos gases y la conversión de H2S azufre
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útil con una regeneración eficaz y económica de materias 
reactivas en condiciones apropiadas para fines de reci­

clo. El presente invento tiene por finalidad general pro 
porcionar un procedimiento y un aparato para conseguir 

estos fines.
Resúmen del Invento

Este invento se refiere a un nuevo procedimiento 

y aparato con los que los gases ácidos, como son el dió­
xido de carbono y/o sulfuro de hidrógeno de un gas hidro 
carburo, se reducen sensiblemente con regeneración simul 
tanea de materias reactivas. El procedimiento comprende: 

(a) hacer pasar dicho gas a través de una solución acuo­
sa de hidróxido de metal alcalino; (b) hacer reaccionar 
el líquido efluente resultante con ácido sulfúrico acuoso, 

o una mezcla acuosa que contenga ácido sulfúrico y el sul 
fato de metal alcalino correspondiente en cantidades su­

ficientes para liberar gases ácidos como son el sulfuro . 
de hidrógeno y dióxido de carbono; (c) eliminar dichos ga 
ses ácidos por una. operación de separación; y (d) someter 
la solución acuosa resultante de sulfato de metal alcali­
no a un proceso electrolítico, por lo que se recoge en el 

ánodo una solución acuosa de ácido sulfúrico o una mezcla 
aouosa de ácido sulfúrico y. sulfato de metal alcalino, que 
se recicla para utilizarse en la citada etapa de reacción, 
y por lo que se forma hidróxido acuoso de metal alcalino 
en el cátodo y se recicla, mezclando a discreción con sul 

fato de metal alcalino, para utilizarse en la etapa de 
tratamiento con hidróxido de metal alcalino.

Además se refiere a perfeccionamientos específicos 

en dicho procedimiento básico; o sea: (e) permitir que el



efluente acuoso procedente del tratamiento con hidróxi­

do de metal alcalino se sedimente, separando ulteriórmen 

te la fase de hidrocarburo separada; y (f) lavar con di­
solvente el efluente acuoso procedente de la etapa de 

5. reacción antes de la operación de separación.
Las modificaciones citadas del procedimiento bási 

co ofrecen ventajas bien definidas; por ejemplo, la eta­
pa de sedimentación elimina convenientemente hidrocarbu­
ros pesados los cuales, una vez separados, permiten el 

10. empleo de menos disolvente de nafta en la etapa de lava­
do con disolvente. Los hidrocarburos pesados citados 
pueden estar polimerizados, parcialmente polimerizades o 

ser polimerizables en potencia.
El lavado con disolvente elimina materias, antes 

15. de la operación de separación que son perjudiciales en

potencia para la célula electrolítica, Además, la etapa 
de extracción con disolvente se efectúa después de la aci 
dulacién. La extraocién realizada en condiciones acidas, 
o sea, cuando el pH es inferior a 7, es conveniente en 

20. el proceso de elaboración del invento y ofrece ventajas
definidas, o sea, da por resultado un procedimiento más 

eficaz y permite la eliminación de ma.teriales indeseables 
con mayor facilidad.

Con relación a la modificación del lavado del di- 

25. solvente, se ha descubierto que la fase disolvente sepa­
rada se puede tratar adicionálmente para separar cualquier 

fase acuosa arrastrada. Dioha fase acuosa, una vez sepa­
rada, se recicla para lavar disolvente adicional en la 

etapa del lavado del disolvente. El tratamiento menciona 

do comprende en general una etapa de separación, mediante30
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la cual la fase acuosa se decanta y después se retira.

La separación real se puede realizar de diversos modos.

* .Otro aspecto preferible relacionado con la etapa 
de lavado de disolvente es la purga de cualquier vapor 

5. que se desprenda durante la etapa de lavado o extracción

directamente a la cámara de separación donde se realiza 
la operación de separación. Esta manipulación de purga ' 

se efectúa utilizando un conducto o tubería en comunica­
ción con la cámara de lavado de disolvente, en la parte 

10. superior o cerca de la parte superior de la misma, con
la columna de separación por destilación cerca de la en­

trada o en la entrada por donde penetra el efluente lava 
do con disolvente en dicha cámara. . .

Otro perfeccionamientq en el esquema básico se re- 

15. fiero a un procedimiento de filtración utilizado para se­

parar cualquier partícula sólida que se pudiera encontrar 
en el efluente después de tratamiento con hidróxido de me 
tal alcalino. Dichas partículas sólidas, si no se sepa­

ran, pueden causar problemas ulteriores en el proceso ge 
20. neral de elaboración. Pueden consistir en cualquier ma­

terial encontrado normalmente en los productos caústlcos 

de desperdicio, por ejemplo arena, cascarilla, etc. Su 
- eliminación se puede realizar mediante cualquier procedí 

miento con el que se separen apropiadamente del efluente 
25. líquido. Los medios apropiados comprenden tamices, fil­

tros, etc.
Esta etapa, de filtración o tamizado se suele rea- 

^lizar inmediatamente después del tratamiento con hidróxi­
do de metal alcalino y, preferiblemente, junto con el pro, 

30. cedimiento de .decantación por sedimentación. .



Otro perfeccionamiento en el procedimiento bási­
co se refiere a la modificación que se caracteriza por­
que una pequeña parte del ácido que se genera en la eta 
pa de electrólisis en el proceso cíclico se añade al 

efluente procedente del tratamiento con hidróxido de me 
tal alcalino. En este punto se añade una cantidad suil 
cíente de ácido para tener la seguridad de que la fase 

acuosa del líquido efluente que fluye a la etapa de de­
cantación del agua del petróleo tiene un valor de pH in­

ferior a 7. La adición de esta pequeña cantidad de áci­
do puede ser muy beneficiosa puesto que reduce la alcali 

nidad del efluente y reduciendo de este modo las tenden­

cias del efluente hacia la emulsión en la etapa de decan 
tación del agua del petróleo. De este modo se facilita 
la separación de la fase de hidrocarburo.

Igualmente se describe y reivindica en la presente 
memoria el aparato que se utiliza para llevar a cabo el 
procedimiento citado del invento. El aparato comprende: 
(a) una unidad de absorción de gas ácido que tiene un ba 
ño de hidróxido de metal alcalino acuoso; (b) medios para 
hacer reaccionar el líquido efluente procedente de la uní 

dad de absorción de gas ácido; (c) medios para separar los 
gases ácidos del líquido efluente reaccionado; y (d) una 

célula electrolítica para recibir el líquido reaccionado 
separado y convertir las sales solubles de metal alcalino 
en hidróxidos de metal alcalino y ácidos correspondientes.

La última etapa, la conversión electrolítica, com 
prende de un modo más específico la conversión de una so­

lución de sulfato de metal alcalino a hidróxido de metal 
alcalino y ácido sulfúrico. Es la piedra angular de todo



el procedimiento del invento porque da por resultado la 

formación de productos reactivos esenciales que compen­

san el gasto de la instalación de regeneración.
Asimismo, en la presente memoria se describe el 

aparato anteriormente citado que comprende un separador 
del agua del petróleo y un depósito de lavado con disol­
vente.

Comprende: (a) una unidad de absorción de gasaci- 

do que tiene un baño-de hidróxido de metal alcalino acuo­
so; (b) medios para extraer la fase de hidrocarburo sepa­
rada que se produce al decantar el líquido efluente de la 
unidad de absorción del gas ácido;(c) medios para hacer 
reaccionar el líquido efluente procedente de la unidad 
de absorción de gas ácido; (d) medios para lavar con di­

solvente el efluente procedente del reactor; (e) medios 

para separar por destilación los gases ácidos del líquido 

efluente lavado con disolvente; (f) una célula electrolí 
tica para recibir el líquido reaccionado separado.y con­
vertir las sales de metal alcalino solubles en el hidró­
xido de metal alcalino y ácido correspondiente.

Para los fines de este invento, un gas ácido es 

sulfuro de hidrógeno, dióxido de carbono, sulfuro de car 
bonilo, que se puede hacer reaccionar con agua para for­

mar sulfuro de hidrógeno y dióxido de carbono, tioles de 
bajo peso molecular, o mezclas de_los mismos. Estos ma­
teriales ácidos se encuentran frecuentemente en los ga­
ses hidrocarburos. Por ejemplo, se pueden encontrar en 
los gases de refinería, gases naturales y gases piezopi- 
rolizados. Por consiguiente, el invento comprende la eli 
minación de estas materias de cualquier gas hidrocarburo
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que contenga estos componentes. El procedimiento des­
crito en la presente memoria ha demostrado ser particu­
larmente eficaz para la eliminación de gases ácidos de 
los gases formados a partir de hidrocarburos de termo- 

frac ci onación catalítica, como son el gas-oil, nafta, bu 
taño, propano y etano, asi como de hidrocarburos de ori­

gen natural que contienen estos materiales ácidos mencio 
nados.

El primer tratamiento o etapa en el procedimiento 
descrito se refiere a un procedimiento de contacto con 
hidróxido de metal alcalino acuoso. Este procedimiento 

se lleva a cabo generalmente empleando técnicas bien co­

nocidas pana los expertos en esta materia particular. Por 
ejemplo, un gas que se ha obtenido del gas-oil de termo- 

fraccionación catalítica y que se ha comprimido a unas 15 
atmósferas por encima de la presión atmosférica, se hace 
pasar a través de un recipiente o torre que contiene una 
solución de hidróxido de metal alcalino acuoso. Para los 

fines de este invento, el término hidróxido de metal al­
calino define hidróxidos sódicos y potásicos y, en el ca­

so más preferible, consiste en una solución acuosa de hi 
dróxido sódico.

El método de preferencia consiste en hacer que el 

gas se ponga en contacto con la solución de hidróxido de 
metal alcalino de una forma prácticamente de contraco­
rriente. El gas se hace pasar desde el aparato de contac. 

to y se puede elaborar adicionálmente. El gas tratado de 
este modo se encuentra prácticamente exento de cualquier 
dióxido de carbono o sulfuro de hidrógeno. La cantidad 
de solución de hidróxido de metal alcalino no es un factor
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crítico, siendo la única exigencia el que se encuentre 

presente en cantidades suficientes para reaccionar con 

los gases ácidos presentes. Los gases ácidos CO2 y iL,S 

se convertirán en carbonato sódico y sulfuro de sodio, 
respectivamente, y posiblemente también en parte en di­

sulfuro de sodio y bicarbonato sódico. Lógicamente, se 

comprenderá que se producen los compuestos potásicos co 
rrespondientes si se utiliza hidróxido potásico en lugar 

de hidr óxido sódico. Si hay presentes tioles de bajo, pe 
so molecular, pueden reaccionar en condiciones apropia-? 
das para formar los mercáptídos correspondientes sódicos 

o potásicos. Se puede emplear una cantidad en exceso 
de hidróxido sódico o potásico con relación al gas que 

se ha de tratar; no obstante, esta medida será indeseable 
puesto que dicho exceso de hidróxido es más costoso, ten­
drá una repercusión directa en .la cantidad de agente ireac. 

tivo en el tratamiento ulterior y hará necesaria una ma­
yor etapa de conversión electrolítica. Por estas razones 
es conveniente emplear la menor cantidad posible de hióró 
xido sódico o potásico necesaria para separar del gas el 
sulfuro de hidrógeno y dióxido de carbono. Desde un pun­

to de vista práctico, lo más probable es que haya una pe- 
quena cantidad en exceso de hidróxido sódico o potásico.

Este ligero exceso de hidróxido sódico, por ejem­

plo, tenderá a imposibilitar la formación de disulfuro 
sódico y bicarbonato sódico. De otro modo, si no existe 
exceso alguno, se podrían producir entonces teóricamente 

disulfuro sódico y bicarbonato sódico junto con di.sulfu­

ro sódico y carbonato sódico.
Las reacciones químicas arriba descritas se pueden
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ilustrar por las ecuaciones químicas que siguen:

HgS 4 2 NaOH ------ ^ NagS 4 2 HgO
CO2 1 2 NaOII ------ ^ NagCO^ 4- HgO

NagS 4- HgS ------ >. 2 NáHS (Evitado con OH** en exceso)

NagCO^ 4 COg 4- HgO 2 NaHCOj (Evitado con OH** en exceso
HgS 1 NaOH ------ > NaHS 4- HgO

COg 4- NaOH ------ > NaHCO^
CH3SH 4. N.OH ------ ) CH^SNa 4- HgO

(Metiltiol) metilmercáptido sódico

Se debará entender que la secuencia de reacciones 
arriba indicada es igualmente aplicable cuando se utili­

za hidróxido potásico, siendo la única diferencia la sus 
titución de ion sádico por ion potásico. Por razones de

conveniencia, la descripción que sigue se limitará al so
! * -

dio, debiéndose entender que si se utiliza hidróxido po­
tásico en lugar de hidróxido sódico, se forman los com­
puestos potásicos correspondientes.

En esta etapa del nuevo procedimiento descrito en 

la presente memoria, se tiene una solución acuosa que con 
tiene carbonato sódico y sulfuro sódico y posiblemente, 

además, disulfuro sódico y bicarbonato sódico. Lógicamen 

te, resultará evidente que estas sustancias en la fase 
. acuosa existen principalmente en forma iónica.

La etapa siguiente consiste en la reacción de la 
solución que contiene los componentes anteriores. Su fjL 

nalidad es convertir el sulfuro sódico y disulfuro sódi­

co (si estuviera presente) en sulfato sódico y sulfuro de 
hidrógeno. El gas HgS formado in situ se separa fácilmen
i
te de la solución por una operación de destilación. La 
reacción se refiere también a la reacción que tiene lugar



entre el carbonato sódico y el bicarbonato sódico, si es 

tuviera presente, y ácido sulfúrico para producir sulfa­

to sódico y dióxido de carbono. El dióxido de carbono, 
al ser un gas, se separa fácilmente de igual modo por 

una operación de destilación. Cualquier mercáptido sódi 
co de peso molecular bajo que pudiera haber presente se 

convierte en sulfato sódico y el tiol correspondiente que, 

debido a su bajo peso molecular, se puede separar por des, 
tilación. La operación de separación por destilación 

real se efectúa en la cámara separadora de gas ácido don 
de los componentes gaseosos consistentes en dióxidos de 
carbono y sulfuro de hidrógeno se separan a presión mode­
rada o baja. Una modalidad particularmente conveniente 
de este invento se refiere a un procedimiento que se ca- 

racteriza porque se separa HgS por destilación de la so­
lución, que se convierte en azufre libre, una materia pri 

ma química valiosa.
Las reacciones químicas que tienen lugar durante 

la etapa de reacción se pueden ilustrar por las ecuacio­

nes que siguen:

Nag 4- HgSO^ — NagSO^ 4- HgS

2 NaHS 4- HpSO^- .... "i NagSO^ 4- 2 HgS

NagCO^ 4 HgSO^ — ---- ? NagSO^ 4 HgO 4- COg

2 NalICO^ 4- HgSO^ — ---- > NagSO^ 4- 2 HgO 4- 2 CO,

2 CH^SNa 4- HgSO^. — ---- ) CH^SII 4- NagSO^

Antes de la etapa de reacción, se ha averiguado 

ventajosamente que un procedimiento de separación del 
agua del petróleo es totalmente eficaz para eliminar hi­

drocarburos pesados (capa de aceite) cuya fase se separa 
cuando se deja reposar el efluente procedente del trata-
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miento con hidróxido de sodio. Después de haber dejado 
sedimentar durante un corto periodo de tiempo el efluen­
te procedente del tratamiento con hidróxido de sodio, 

la fase o capa oleosa se extrae empleando una técnica 

de separación. Con esta modificación, cualquier impureza 
orgánica en suspensión de la clase descrita anteriormente 

se elimina del efluente empleando una técnica de decanta­

ción sedimentaria.
Después de la etapa de reacción, y antes de la ope 

ración de separación por destilación, se ha averiguado que 

resulta altamente conveniente llevar a cabo un tratamien­
to de lavado con disolvente. El efluente acuoso se mez­
cla íntimamente con un disolvente, se deja separar y se 

extrae la capa orgánica. El disolvente utilizado en esta 
etapa es un disolvente orgánico prácticamente hidroiamis- 
cible. Los disolventes de mayor preferencia comprenden 
aquellos cuyas temperaturas de ebullición no son superio­
res a las de un gas-oil, como son los disolventes del ti­

po de gas-oil y nafta. No obstante, también se pueden em 
plear otros disolventes que tengan temperaturas de ebulli 

oión dentro de la gama descrita o inferiores.

La etapa final se refiere a la conversión electro­
lítica donde la solución de sulfato sódico acuosa resul­

tante exenta por destilación de los componentes ácidos se 
filtra discreccionálmente y se somete después a un proce­

so electrolítico. El método electrolítico convierte la 

solución de sulfato sódico acuosa en el hidróxido corres­
pondiente; o sea, el hidróxido sódico y el ácido corres­

pondiente, ácido sulfúrico. El procedimiento utilizado 

puede esenciálmente ser el mismo que se describe en la
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patente Estadounidense de Tirell et al N- 3.135.673 que 

emplea una célula con tres compartimientos que contiene 

una membrana de intercambio iónico permeable de una for­

ma selectiva a los cationes, que definen el compartimien 
to de cationes, y un diafragma separado hidráulicamente 
permeable y resistente al ácido que define la cámara ano 

dica. La solución salina pasa al compartimiento central. 
El agua desionizada u otras soluciones, pasan al comparti­

miento catódico y se induce una corriente eléctrica sobre 
la célula que causa migración de cationes del electrolito 

a través de la membrana catiónica selectiva permeable al 
compartimiento catódico donde la combinación con iones 
hidroxílicos producidos por la electrólisis del agua en 

el cátodo produce el hidróxido metálico correspondiente. 

Los aniones y, en un menor grado, los cationes del elec­

trolito pasan a través del diafragma hidráulicamente per­

meable al compartimiento anódico donde al combinarse con 
iones de hidrógeno producidos por la electrólisis del 
agua en el ánodo se produce el ácido correspondiente que 
se mezcla con la sal alimentada a la célula.

El presente invento no queda limitado al empleo 
de la célula de tres compartimientos descrita en el parra 
fo anterior. Se puede utilizar una célula de dos compar­

timientos del tipo descrito en la patente Estadounidense 
de Mayland et al NS 3.485.743, y existen otras numerosas 
células electrolíticas que son aplicables a la práctica 
de este invento. Se deberá comprender que los componen­
tes y las composiciones de las diversas corrientes en cir 

culación dependen de las características de la célula 
electrolítica particular y de los reactivos empleados. Se
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puede recurrir a otros cambios en el flujo cíclico de los 
fluidos dentro del sistema o instalación dependiendo de 

la naturaleza de la célula electrolítica, pero estos cam­
bios resultarán evidentes a cualquier experto en la mato- 

5. ria.
Deserioción de los dibujos 

El invento se describe a continuación tomando como, 
referencia los dibujos adjuntos que darán una idea más 
clara del invento y del método preferible para llevarlo a 

10. la práctica.
Las figuras 1 y 2 son esquemas de avances de pro­

ducción que ilustran el proceso cíclico general en seouen 
cia, y la figura 3 es un diagrama esquemático del sistema 
de célula electrolítica del invento.

15. Deseriooion de la modalidad de preferencia
Los esquemas de avance de producción ilustrados en 

las figuras 1 y 2 son las formas preferentes de realiza­
ción del invento. El proceso cíclico comprende el trata­
miento de un gas hidrocarburo que contiene gases ácidos

20. con una solución cáustica; la reacción del líquido efluen

te resultante; la eliminación de sulfuro de hidrógeno y 

óxido de carbono por una operación de separación por des- 
. tilación; la regeneración de reactivos por medio de un 

proceso electrolítico y la producción de azufre a partir 
2$. del sulfuro de hidrógeno.

En la primera modalidad de preferencia, el aparato 

comprende una unidad de absorción de gas ácido; medios pa, 
ra eliminar prácticamente las impurezas orgánicas del lí- 

, quido efluente extraido de la unidad de absorción; una cg. 
mara de reacción que puede ser simplemente una sección de30
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tubería: una unidad de separación por destilación de gas 

ácido y una célula electrolítica. Por razones de clari­

dad y simplificación, en las figuras 1 y 2 no se ilustran 
los apara.tos cambiadores de calor y las bombas, ni se 

describe en esta memoria, pero su uso resultará evidente 
a los expertos en la materia.

Refiriéndonos ahora a la figura 1, que ilustra es, 
quemátfeamente un sistema simplificado apropiado para re­
ducir sensiblemente los niveles de sulfuro de hidrógeno 

y dióxido de carbono de un gas hidrocarburo, como el que 
se obtiene de las plantas de termofraccionación catalíti­

ca de hidrocarburos, o hidrocarburos de origen natural 
que contienen estas sustancias, el gas de elaboración 1 

se envía a la unidad de absorción de gas ácido. Esta 
unidad consiste preferiblemente en una torre depuradora 

en la que el hidróxido sódico acuoso y el sulfato sódico 
contenidos en la misma se ponen en contacto con el gas 
ácido de alimentación en contracorriente. De este modo, 
so tiene la seguridad de que el gas Re alimentación se 
mezcla íntimamente con la solución absorbente de hidróxi 

do sódico y sulfato sódico acuosos. El gas depurado o 

tratado 3, que se encuentra virtuálmente exento de compo­
nentes gaseosos ácidos, se pasa por tubería desde el ab­

sorbedor para su ulterior transporte o elaboración.
El líquido efluente gastado 4 que sale de la uní 

dad de absorción de gas ácido se recoge en el fondo de 
la torre y se lleva por medio de un conducto hasta la uni­
dad de extracción o unidad adsorbente 5. En esta etapa, el 
líquido efluente que contiene sulfuro sódico y carbonato 
sódico, y posiblemente disulfuro sódico y bicarbonato só-
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dico, se somete a una etapa de extracción o un tratamien 

to adsorbente para eliminar cualquier impureza orgánica 
que pudiera haber presente. Si se emplea una técnica 
de extracción, se mezcla íntimamente un disolvente orgá­

nico hidroinmiscible con el líquido efluente acuosos en 
un extractor y después se deja que se separe. La fase or 
gánica, que comprende el disolvente orgánico y las impuro, 
zas, se elimina después por separación..

El disolvente orgánico preferible para esta técni 

ca es un hidrocarburo que tenga una temperatura de ebulli 
ción no superior a la de un gas-oil. Por ejemplo los di 

solventes aplicables de este tipo Comprenden nafta y gas- 
-oil. No obstante, también se pueden emplear otras frac 

ciones que tengan temperaturas de ebullición dentro do 

la gama descrita o una temperatura inferior.
La eliminación de impurezas orgánicas se puede 

efectuar también por un tratamiento adsorbente. Por ejem 
pío, la solución acuosa se puede pasar a través de un le 
cho de materia adsorbente que puede consistir en carbón, 

carbón vegetal, arcilla o sílice.
El efluente líquido puede reaccionar ahora con 

un ácido, preferiblemente ácido sulfúrico, en una cámara 
de reacción 6 o sección de tubería entre el punto de mez­

cla de las dos corrientes de líquido y el separador de 
gas ácido. El ácido sulfúrico para esta finalidad (mez­

clado con sulfato sódico) 7 se lleva por un conducto des­

de la célula electrolítica hasta un punto inmediatamente 
anterior al punto en que la cámara de reacción recibe el 

líquido efluente. Por lo tanto, la cámara de reacción re 

cibe una mezcla acuosa de ácido sulfúrico que contieno al30.



go de sulfato sódico y el líquido efluente que comprende 

sulfuro sódico, carbonato sódico y posiblemente disulfu­

ro sódico y bicarbonato sódico igualmente.

Las reacciones químicas que tienen lugar en la 

cámara de reacción se han ilustrado anteriormente 'y se 
refieren a la producción de sulfuro de hidrógeno a partir 

de los componentes de sulfuro sódico y disulfuro sódico, 
mientras que el dióxido de carbono se forma a partir de 
los componentes de carbono sódico y bicarbonato sódico. 

Ambos gases se forman in situ a medida que tiene lugar 
la reacción. La mezcla resultante se traslada entonces 
por un conducto al separador de gas ácido 8. En las de­
bidas condiciones, por ejemplo a presiones moderadas o 
bajas y/o con aplicación de calor, los componentes gasejo 

sos COg y HgS 9 se separan de la solución por destila­
ción y se pueden expulsar a la atmósfera 10. No obstan­

te, una modalidad de preferencia del invento se refiere 
al.tratamiento ulterior de los gases ácidos separados pa 
ra convertir el H^S en un producto comercial, o sea, azu 
fre 1 1 . Por consiguiente,.se produce la formación de un 
producto industrial conveniente a partir de un componen­

te indeseable presente como impureza en la carga de ali­
mentación gaseosa original.

La solución acuosa que permanece después del pro­
cedimiento de separación es esencialmente una solución de 
sulfato sódico. Se recoge en el fondo del separador de 

gas ácido y se lleva por un conducto a la célula electro 
lítica 13 para efectuar la última etapa del proceso oícli 
co. Antes de la etapa de conversión electrolítica, la 
solución de sulfato sódico se puede filtrar empleando un
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aparato ordinario de filtraje 12. En muchos casos, será 

innecesaria una etapa de filtraje. No obstante, suele 
ser conveniente en general para tener la seguridad de que 
se produzca una contaminación mínima en la célula electro, 

lítioa.
El esquema de avances de producción ilustrado en 

la figura 2 es otra modalidad o aspecto de preferencia 

del presente invento.
En general, el aparato comprende una unidad de ab 

sorción da gas ácido; medios para separar prácticamente 
hidrocarburos del líquido efluente extraído de la unidad 

de absorción (separador de agua de aceite); una cámara 
de reacción.que puede ser simplemente una sección de tu­
bería; una cámara de lavado con disolvente; una unidad de 

separación por destilación de gas ácido y una célula elo.c 
trolitica.

Refiriéndonos ahora a la figura 2, que ilustra 
esquemáticamente otro sistema altamente conveniente para 
reducir prácticamente los niveles de sulfuro de hidróge­
no y óxido de carbono de un gas hidrocarburo como el que 

se obtiene de plantas de termofraccionación catalítica 
de hidrocarburos o hidrocarburos de origen natural que 

contienen estas sustancias, el gas de elaboración 1 se 

envía a la unidad de absorción de gas ácido 2. Esta uní, 
dad es del tipo descrito anteriormente.

El líquido efluente gastado 4, que sale de la uni 

dad de absorción de gas ácido, se recoge en el fondo de 
la torre y se lleva por medio de un conducto a la unidad 
de decantación sedimentaria o separador de agua de acei­
te 5. En esta etapa, el líquido efluente que contiene
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sulfuro sódico y carbonato sódico, y posiblemente disul 

furo sódico y bicarbonato sódico, se deja sedimentar pa 

ra que se puedan extraer los hidrocarburos en suspensión 
- que forman una capa separada. Antes de la etapa de sepa 

5. ración del agua de aceite, el efluente obtenido después 
del tratamiento con hidróxido sódico se filtra a través 

de un tamiz o filtro 5A para eliminar cualquier partícu 
la sódica. El separador de agua de aoeite está provisto 
de un tubo de ventilación 5B por el cual se pueden purgar 

10. el separador los gases desprendidos del efluente como re­
sultado de la reducción.

El líquido efluente se puede hacer reaccionar aho­
ra con un ácido, preferiblemente con un ácido sulfúrico, 

en una cámara de reacción 6 o sección.de la tubería entre 
15. el punto de mezcla de las dos corrientes líquidas y la cá 

mara de lavado con disolvente 7B. El ácido sulfúrico pa­
ra esta finalidad (mezclado con sulfato sódico) 7 se lie 

va por medio de un conducto desde la célula electrolíti­
ca hasta un punto inmediatamente anterior al punto en que 

20. la cámara de reacción recibe el líquido efluente. Por lo 
tanto, la cámara de reacción recibe una solución acuosa 
de 'ácido sulfúrico que contiene algo de sulfato sódico 
y el líquido efluente que comprende sulfuro sódico, car­

bonato sódico y, posiblemente, disulfuro sódico y bicar- 
25. - bonato sódico, igualmente, en solución acuosa. Parte del

ácido sulfúrico se puede transportar por el conducto 7A a 
un punto inmediátamente anterior al punto en que el efluen 
te alcanza el depósito de sedimentación.

Las reacciones químicas que tienen lugar en la cá- 
30. mara de reacción se han ilustrado anteriormente y se re-
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fieren a la producción de sulfuro de hidrógeno a partir 
de los componentes de sulfuro sódico y disulfuro sódico, 

mientras que el dióxido de carbono se forma a partir de 
los componentes de carbonato sódico y bicarbonato sódico. 
Ambos gases se forman in situ a medida que tiene lugar 

la reacción.
El efluente se traslada entonces a la cámara de , 

lavado con disolvente 7B donde se forma una mezcla ínti­
ma de disolvente y efluente. Se puede ayudar con agita­

ción a la formación de una mezcla o contacto íntimo. El 
disolvente (capa orgánica) que se ha de extraer del sis­

tema se separa y se transporta por medio de un conducto 
a un segundo separador 7C donde el material se sedimenta 
adicionálmente para eliminar cualquier materia acuosa 

arrastrada, que se recicla después a la cámara de lavado 
con disolvente por medio del conducto 7D. La capa orgá­
nica que queda después de la separación se tira.

En lugar del procedimiento de lavado con disolven 
te, se puede emplear un tratamiento con adsorbente para 
conseguir los mismos resultados. Con este último método 
el efluente se hace pasar a través de un lecho de mate­

ria adsorbente que puede ser carbón, carbón vegetal, ar­

cilla o sílice.
La fase acuosa procedente de la cámara de lavado 

se traslada entonces por un conducto al separador de gas 
ácido 8. En condiciones apropiadas, por ejemplo a pre­

siones moderadas o bajas y/o mediante aplicación de calor, 
los componentes gaseosos COg y HgS 9 se separan por desti 
laoión do la solución y se pueden expulsar a la atmósfera 

10. No obstante, una modalidad de preferencia del Invento
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se refiere al tratamiento ulterior de los gases ácidos 

separados por destilación para convertir el HgS en un 

producto comercial, o sea azufre 11. Por consiguiente, 
se produce la formación de un producto industrial conve­

niente a partir de un componente indeseable presente co­

mo impureza en la carga de alimentación gaseosa original.

La solución acuosa que permanece después del pro-! 

cedimiento de separación por destilación es esencialmente 
una solución de sulfato sódico. Se recoge en el fondo 
del separador de gas ácido y se lleva por un conducto a 
la célula electrolítica 13 para efectuar la última etapa 

del proceso cíclico. Antes de la etapa de conversión 
electrolítica, la solución de sulfato sódico se puede 
filtrar utilizando un aparato ordinario de filtración 12.

t

En muchos casos, resulta innecesaria una etapa de filtra­
ción. No obstante, es generalmente conveniente con el 

fin de tener la seguridad de una contaminación mínima en 
la célula electrolítica.

La solución de sulfato sódico 14 que se obtiene 
de los procesos de elaboración ilustrados en las figuras 

1 y 2 se traslada a través de un conducto hasta el compaj? 
timiento central de una célula electrolítica de tres com 
partimientos. En la figura 3 se describe una construc­

ción apropiada para la célula electrolítica. Su funcio­
namiento se ha descrito anteriormente y tiene un ánodo 

resistente al ácido 16 y está provista de una boca de sa­

lida 17 para el producto efluente ándito, una solución 
de ácido sulfúrico y sulfato sódico, y una boca de sali­
da 18 para el producto anádico gaseoso, oxígeno. El com 
partimiento anódieo 15 se separa del compartimiento cen­



tral por mecüo de un diafragma resistente al ácido, hi­

dráulicamente permeable pero no de una forma selectiva 
19. El compartimiento central 20 contiene una boca de 
admisión 21 a través de la cual se introduce la solución 

de sulfato sódico. El compartimiento catódico 22 se se­
para del compartimiento central 20 por medio de una mem­
brana de intercambio catiónico 23 permeable a los catio­
nes de una forma selectiva. El compartimiento catiónico 

22 está provisto de un cátodo 24 y una boca de admisión 
25 a través de la cual se añade una parte de la solución 
de sulfato sódico. En lugar de sulfato sódico se puede 

emplear agua solamente. No obstante para evitar la di­
lución de las soluciones en circulación, es más preferi­

ble emplear sulfato sódico. Resultará evidente que, si 

se añade sulfato sódico al compartimiento catódico, el 
hidróxido sódico que se recoge se mezcla con una solución 
de sulfato sódico. Una boca de salida, en el compartimien 
to catódico sirve para extraer el producto efluente cato- 
lito, hidróxido sódico 26. Otra boca de salida 27 que se 
encuentra en la parte superior del compartimiento catódi­

co 22 sirve como tubería de salida para extraer el produc 

to catódico gaseoso, hidrógeno.
En la operación de este proceso electrolítico, se 

introduce una solución concentrada de sulfato sódico en 
la célula a través de la boca de admisión 21 a una velo­
cidad y presión suficiéntemente elevadas para que el paso 

de dicho sulfato sódico a través del diafragma poroso se 
efectúe a una velocidad suficiéntemente rápida para redu­
cir la migración de iones de hidrógeno desde el ánodo ha­

cia el cátodo.
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Simultáneamente se introduce solución de sulfato 

sódico o agua en el compartimiento catódico a una velo­
cidad correspondiente a la concentración de hidróxido só 

dico deseado en el producto efluente del cátodo, y se in 

duce una corriente eléctrica continua sobre la célula.
Los componentes catiónicos, por ejemplo iones de sodio, 

pasan a través de la membrana de intercambio catiónico ' 
al compartimiento catódico donde la combinación con iones 
hidroxílicos producidos en el cátodo por la electrólisis 

del agua produce la formación de hidróxido sódico que se 
puede extraer después del compartimiento catódico. El 

sulfato sódico en el compartimiento central, que se ha 
agotado ahora parciálmente de sus iones sódicos, pasa a 

través del diafragma al compartimiento anódica donde la 

combinación de los aniones de'sulfato con iones de hidró 

geno producidos por electrólisis del agua en el ánodo, 
proporciona ácido sulfúrico que se extrae junto oon sul­
fato sódico sin reaccionar por la boca de.salida dispo­
nible. En general, la solución de ácido sulfúrico con­
tendrá aproximadamente concentraciones iguales de ácido 

sulfúrico y sulfato sódico.
Las materias reactivas necesarias para las prime - 

- ras etapas del proceso de elaboración se regeneran ahora 
y se pueden llevar por medio de conductos a los lugares 
apropiados en él proceso cíclico. Por ejemplo, el hidró­

xido sódico, que puede contener algo de sulfato sódico, 
se traslada a la unidad de absorción de gas ácido para 
tratamiento adicional del gas ácido de alimentación. Laí
solución de ácido sulfúrico que contiene sulfato sódico 
se devuelve mezclándola con el líquido procedente del ab-



sorbedor, y reaccionando con el mismo, cuyo líquido se ha 

tratado para eliminar impurezas orgánicas. Se puede devol­
ver directamente a la cámara de reacción o bien se puede 
poner en linea con el liquido efluente y llevarse la mez­
cla ulteriormente a la cámara de reacción.

El invento en sus aspectos más generales no queda 
limitado a las etapas, métodos, composiciones y perfecioná 
mientos específicos descritos e ilustrados en la presente 
memoria, sino que se pueden efectuar cambios y modificado 
nes dentro del alcance de las reivindicaciones adjuntas sin 

desviarse de los principios del invento.

- N O T A  -
Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 

así como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacer 

se constar que las disposiciones anteriormente indicadas, 
son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no 

alteren su principio fundamental. También se hace constar 
que el invento corresponde a dos Solicitudes de* Patente, pre­

sentada en Norteamérica, con fechas y bajo los números si­
guientes; 20/3/1970, na 21.383, y, 18/1/1971, na 107.056, 
acogiéndose por lo tanto a los beneficios que conceden los 
Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que constitu­
ye la esencia del referido invento y por lo que se solicita 
Patente de Invención por 20 años en España,sobre:PROCEDIMIBN 

TO CICLICO Y APARATO PARA RECUPERAR CASES ACIDOS DE CORRIEN­
TES DE HIDROCARBUROS; caracterizándose por lo siguiente:

1&.- Procedimiento cíclico para recuperar gases 
ácidos de corrientes de hidrocarburos, especialmente di­
óxido de carbono y/o sulfuro de hidrógeno en un gas, con 

regeneración simultanea de materias reactivas, caracteri-
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zado porque comprende: (a) hacer pacer dicho gas a través 
de una solución acuosa de hidróxido de metal alcalino; (b) 
hacer reaccionar el liquido efluente resultante con ócido 
Sulfúrico acuoso o úna mezcla acuosa que contiene ácido sul 
fúrico y el sulfato de metal alcalino correspondiente en 
una cantidad suficiente para liberar gases ácidos consisten 
tes esenciálmente en sulfuro de hidrógeno y/o dióxido de 
carbono; (o) eliminar dichos gases ácidos por una operación 
de separación por destilación; y (d) someter la solución 
acuosa resultante de sulfato de metal alcalino a un proceso 
electrolítico mediante el cual ae recoge en el ánodo ácido 
sulfúrico acuoso o una mezcla acuosa de ácido sulfúrico y 
sulfato de metal alcalino, que se recicla para utilizarse 
en la citada etapa de reacción, y el hidróxido de metal al­
calino acuoso que se foxma en el cátodo se recicla para uti 
lizarse en la etapa de tratamiento con hidróxido de metal 
alcalino.

28.- Procedimiento segán la reivindicación 1, ca­
racterizado porque dicha soluoión de hidróxido de metal al­
calino es hidróxido sódico aouoso.

3&.- Procedimiento según la reivindicación 2, ca­
racterizado porque dicha solución de hidróxido sódico aouc 
so contiene sulfato sódico.

48.- Procedimiento según la reivindicación 2, ca­
racterizado porque se añade al compartimiento catódico cqm 
prendido en el proceso electrolítico sulfato sódico acuoso 
en cantidad suficiente para mantener la membrana electroli 
tica exenta do sólidos.

58.- Procedimiento según la reivindicación 1, ca­
racterizado porque dicho gas procede de la termofraociona-
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oión catalítica de un hidrocarburo, o esta compuesto de 
hidrocarburos de origen natural.

63- Procedimiento según la reivindicación 2, ca­
racterizado porque dicho liquido efluente contiene una pe 
queña cantidad de hidróxido sódico.

73.- Procedimiento según la reivindicación 2, ca­
racterizado porque dicho liquido efluente procedente del 
tratamiento con hidróxido sódico contiene disulfuro sódi­
co y/o bicarbonato sódico.

8a.- procedimiento según la reivindicación 1, ca­
racterizado porque antes de la etapa de reacción, el efluen 
te liquido se somete a un tratamiento para eliminar del mis 
mo prácticamente todas las impurezas oxgánicas.

93.- Procedimiento según la reivindicación 8, ca­
racterizado porque dicho tratamiento se efectúa extractan­
do el liquido efluente con un disolvente orgánico, prácti­
camente hidroinmisoibles.

103.- Procedimiento según la reivindicación 8, ca- - 
racterizado porque dicho tratamiento se efectúa poniendo en 
contacto dicho liquido efluente con un adsorbente.

IIP- Procedimiento según la reivindicación 2, ca­
racterizado porque el sulfato sódico acuoso procedente de 
la operación de separación por destilación se filtra antas 
de someterse al proceso electrolítico.

128.- Procedimiento según la reivindicación 1, ca­
racterizado porque dicho proceso electrolítico se lleva a 
cabo en una célula electrolítica capaz de convertir sales 
de metal alcalino solubles en sus hidróxidos y ácidos de me 
tal alcalino correspondientes.

133.- Procedimiento según la reivindicación 12, ca-
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-racterizado porque dicha sal soluble de metal alcalino es 
sulfato sódico, que se convierte en hidróxido sódico y áci 
do sulfúrico.

143.- Procedimiento 3egún la reivindicación 12,
5. caracterizado porque dicha célula electrolítica oa una cé

lula de tres compartimientos que comprende un compartimien 
to catódico, ún compartimiento central y un compartimiento 
.anódico, estando separado el compartimiento catódico del 
compartimiento central por una membrana de intercambio de

10.. iones selectiva a los cationes y estando separado el com­
partimiento central del compartimiento anódico por un dia­
fragma permeable al fluido.

153.- Procedimiento según la reivindicación 2, ca 
racterizado porque antes de la etapa de reacción, el liqui

15.. do efluente procedente del tratamiento con hidróxido de so 
dio se deja sedimentar, después de lo cual la fase do hi­
drocarburo separada se separa de la fase acuosa.

16a.- Procedimiento según la reivindicación 1, ca 
racterizado porque el efluente procedente de la etapa de 

20.- reacción se somete a un tratamiento de lavado con disolven 
te.

3.73.- Procedimiento según la reivindicación 16, ca 
raóterizado porque el vapor desprendido de dicha etapa de 
lavado con disolvente se purga diréctamente a la. operación 

25.- de separación por destilación.
183.- Procedimiento según la reivindicación 16, ca 

racterizado porque la fase disolv ente separada se somete a 
tratamiento para eliminar cualquier fase acuosa arrastrada, 
reciclándose dicha fase acuosa para un lavado adicional de 

30. disolvente.
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. - 19&.- Procedimiento según la reivindicación 16,
caracterizado porque una pequeña cantidad de ácido sulfú 
rico acuoso recogida del proceso electrolítico se añade 
al efluente acuoso antes del lavado con disolvente.

208.- Procedimiento según la reivindicación 16, 
caracterizado porque en lugar de lavar el efluente con di 
solvente, dicho efluente 3e pone en contacto oon un adsor 
bente..

2ia.- Aparato para la realización del prooedimien 
to según las reivindicaciones 1 a 20 anteriores, caracteri 
sado porque comprende: (a) una unidad de absorción de gas 
ácido que tiene un baño de hidróxido de metal alcalino 
acuoso; (b) medios para hacer reaccionar el líquido efluen 
te procedente da la unidad de absorción de gas ácido; (c) 
medios para separar por destilación los gases ácidos del 
líquido efluente reaccionado; y (d) una célula electrolí­
tica para recibir el líquido reaccionado separado por des­
tilación y convertir sales solubles de metal aloalino. en 
los hidróxidos y ácidos de metal aloalino correspondientes.

228.- Aparato según la reivindicación 21, carac­
terizado porque dicha unidad de absorción de gas ácido se 
construye de forma que permita el contacto de dicho gas 
prácticamente en contracorriente con dicho baño de hidró­
xido sódico aouoso.

238.- Aparato según la reivindicación 21, carac­
terizado porque comprende además medios para, eliminar prác 
ticamente todas las impurezas orgánicas del líquido efluen 
te que sale de la unidad do absorción de gas áoido.

243.- Aparato según la reivindicación 21, carac­
terizado porque comprende además medios para filtrar el li
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quido reaccionado separado por destilación antes de que 
penetre en la célula electrolítica.

25s.- Aparato según la reivindicación 21, carac­
terizado porque dicha célula electrolítica es una célula 
de tres compartimientos que oomprende un compartimiento 
catódico, un compartimiento central y un compartimiento 
anódico, estando separado el compartimiento catódico del 
compartimiento central por una membrana de intercambio 
iónico selectiva a los cationes y estando separado el con 
partimiento central del compartimiento anódico por un dia 
fragma permeable.

263.- Aparato según la reivindicación 21, carac­
terizado porque comprende además medios para extraer la 
fase de hidrocarburo separada que rosulta al sedimentar 
el liquido efluente procedente de la unidad de absorción 
de gas ácido.

273.- Aparato según la reivindicación 21, carac­
terizado porque comprende además medios para lavar con djí 
solvente el efluente procedente del reactor.

283.- Aparato según la reivindicación 27, carac­
terizado porque comprende además medios para tratar la fa 
se disolvente separada procedente de dicha etapa de lava­
do oon disolvente con el fin de eliminar cualquier fase 
acuosa arrastrada.

293.- Aparato según la reivindicación 27, oaraote 
rizado porque oomprende-además medios para pulgar vapores 
desprendidos de dicha etapa de lavado con disolvente diréje 
tamente al separador por destilación.

303.- Aparato según las reivindicaciones anterio­
res para separar gases ácidos, como son el sulfuro de hidró
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geno y el dióxido do carbono, de un gas, con regeneración 
simultanea da materias reactivas, caracterizado porque con 
prende: (a) una unidad de absorción de gas ácido que tiene 
un bailo de hldróxldo sódico acuso; (b) medios para extraer 
la fase de hidrocarburo separada que se produce al sedimen­
tar el liquido efluente acuoso procedente de la unidad de 
absorción de gas ácido; (c) medios para hacer reaccionar 
el liquido efluente procedente de la unidad de absorción de 
gas ácido; (d) medios para lavar con disolvente el efluente 
procedente del reactor; (e) medios para separar por desti­
lación los gases ácidos del liquido de efluente lavado con. 
disolvente; y (f) una célula electrolítica pura recibir el 
liquido reaccionado separado por destilación para convertir 
sales solubles de metal alcalino en los hidróxidos y ácidos 
de metal alcalino correspondientes.

318.- Procedimiento cíclico y aparato para recupe­
rar gases ácidos de corriente de hidrocarburos, tal y oomo 
queda sustanoiálmente descrito en la presente Memoria e ilus 
trado en los adjuntos dibujos.

Esta Memoria consta de treinta y dos hojas escritas 
a máquina por una sola cara.

Madrid,  ̂7 JHM. 1973
STONE & WEBSTER ENGIKEERING CORPORATION.



STONE & WEBSTER ENCINEERING CORPORATION 2 HOJAS, hoja



2 HOJAS, hoja 2"STONE & WEBSTEP ENCINEERING CORPORATION

LAW!AE¡LE


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



