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recuperacién por medio de disolventes, y nes particular
mente a métodos para la recuperacion de ciertas lacta
mes N-alcohiladas, que ineluyen la N—metil-pirrolidona.
Las N-alcohil-~lactamas son un grupo particu=
larmente util de disolventes industriales, que tienen
un amplio espectro, o gama, de capacidades disolventes.
Estas capacidades han engendrado su uso ampliamente ex
tendido para el tratamiento de mezclas gaseosas. lLas
N-slcohil-lactemas han sido descritas como utiles en
operaciones de endulzamiento de gases combustibles na-
turales y fabricados. la mds util de estas lactamas pa
ra estas operaciones de endulzamisnto es la N-metlil-pi
rrolidona. Se han descrito procedimientos en que se enm
plea N-metilwpirrolidona para el endulzamiento de gas
natural, en las Patentes de los EE.UU. Nos. 3.120.993
¥ 3.324.627, en las que se muestra la eliminacion de
componentes gcidos o impurezas goidas de gases combus-
tibles. Los componentes eliminados son el sulfuro de
hidrogeno, el didxido de carbono y el sulfuro de car-
bonilo. La N-metil-pirrolidona es puesta en contacto
con el gas circulante, bien en una columna, O por in-
yeccién de un pulverizado en la corriente de gas, y las
impurezas acidas son absorbidas y disueltas por la N-
metil~pirrolidona liguida. Sin embargo, durante las ope
raciones de sbsorcion, algunas peyueilas cantidades de
N-metil-pirrolidona llegan a vaporizarse o a ser arrag
tradas en la corriente de los gases purificados. Esia
vaporizacion tiene lugar tembien en el curso de otros

procedimientos, en los que las N-alcohil-lactamas son
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puestas en contacto con gases circulantes, tales como
1a purificacion de gases de chimenes.

Lag N-glcohil-lactames, ¥y mas particularmente

la N-metil-pirrolidona, se usan en muchos otros proce—
5 dimientos de gases, en los que la N-metil-pirrolidona
o lactamas similares pueden llegar a ser arrastradas
en los gases tratados. El material arrastrado se encuen
tra usualmente en forma de vapores de la lactama, pero
también son arrastradas particulas liguidas finamente
10 divididas de 1la lactama. Para hacer uds economicos es-
tos procedimientos, un objeto de la presente invencion
es proporcionar un nuevo método de recuperacién, emplean
do disolventes pare la absorcion selectiva de las lac-
tamas N-alcohiladas arrastradas de estos gasss, y para
15 recuperarlas.

La presente invencion proporciona un met0do
para la recuperacién de lactamas N-alcohiladas arras—
tradas por corrientes gaseosas, que comprende poner en
contacto las corrientes de gases con un disolvente de

20 las lactamas N-alcohiladas en forma liquida. El disol-
vente 1iquido ha de tener un punto de ebullicidn supe-
rior al de la lactama que egts siendo recuperada, y una
solubilided para dicha lactama. Después del contacto
{ntimo de la corriente gaseosa que contiene la lactama

25 arragstrada con el disolvente liquido, el disolvente 1i
quido extrae y disuelve sustanciaslmente toda la lacta-
ma arrastrada de la corriente gaseosa. EL disolvente
que contiene la lactama disuelta, es recogldo y separa-~
do de la corriente gaseosa. La lactams Nealcohilada es

30 geparada después del disolvente liquido; y la lactanma

2104072- - 3 nd
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y el disolvente son recuperados y recirculados separada

mente pars sus fines especificos.

Ias N-slcohil-lactames liquidas utilizadas y
recuperadas segﬁn el procedimiento de la presente in=-
vencidn son lactamas de los gamma~ y delta-aminoacidos
derivados del acido butirico, dcido valérico 4 geido
caprilico. Estas sustanciass son amidas de acidos cicl;
cag. Son disolventes neutroé, Yy actian como absorben-
tes, por disolucion fisica, para el agua, algunos de
los conponentes acidos de los gases naturales, incluyen
do el SH2 y el sulfuro de carbonilo, y los compusatos
aromaticos, En general, se prefieren log grupos alcohi
lo inferior en el intervalo de 1 a aproximasdamente 7
gtomos de carbono, incluyendo los cicloalcohilos tales
como el N-ciclohexilo, @ los grupos de alcohilo de ca-
dena carbonada mas large, como sustituyentes de N-alcohi
lo sobre las lactamas. Entre las N-alcohil-lactamas dg
seables a cuya recuperacién se destina esta invencion
estén, le N-metil-pirrolidona, N-propil-pirrolidona,
N~igopropil-pirrolidona, ¥-p-butil-pirrolidona, N-n-bu
tfepirrolidona, Nen-hexil-pirrolidona, N-ciclohexil-pi
rrolidons, N-metil-pipsridons, N-etil-piperidona, N-
propil-piperidona y N-isopropil-piperidona.

Ia lactama N-slcohilada usade mes generalmen
te en los procedimientos industriales, tales como el
endulzamisnto, deshidratacién, ¥y separacién de 802, es
la N—metilepirrolidona. La N-mstil-pirrolidona, es con
mucho, la usada mas comﬁnmente, por su mayor capacidad
de disolucion para los compuestos que contienen azufre,

su economia y su mayor disponibilidad.
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Se ha calculedo, para temperaturas ambientes,
que en los procedimientos anteriores, cuando se usa
N-metilpirrolidona como agente selectivo de tratamien—
t0 para el endulzamiento de gas natural, y si no se usa
ningﬁn procedimiento de recuperacién de disolvente, que
se arrastran y pierden, en una corriente de gas natural
a 56 kg/cm® menométricos/252C, de aproximedamente 1,3
8 1,6 kg de N-metil=pirrolidona por cada 100.000 me-
tros cubicos normsles de gas tratado.

Cusndo se usa N-metil-pirrolidona para la deshi
dratacion de corrientes de gas natural en cabeza de o
z0, hay una pérdida similar de N-metil-pirrolidona arrag
trada.,

Cuando se usa la N-metil-pirrolidona para la
separacién de dioxido de azufre de gases de chimenea,

y de gases de horno Klaus, la etapa de absorcion es usual
mente a temperaturas de hasta 602C. A estas temperaturas,
se ha observado que la perdida de N-metil-pirrolidona
asciende hasta aproximadamente 60 kg. por millén de ki
logramos de gases tratados, incluso conm una recupers-
cidn de disolvente de mas del 99%. Ha de indicarse que

ge recuperan casgi dog toneladas de azufre por hora en
instalaciones de tratamiento mayores.

Segﬁn el procedimiento de la presente inven-
cidn, el disolvente selectivo pera las N-(alcohilo ine
ferior)-lactemas es un disolvente que tiene un punto de
ebullicion al menos 252C, pero preferiblemente mas de
502C, por encima del de le lactama N-alcohileda que
esta siendo recuperada.

Los disolventes preferidos incluyen el +tri-
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vy tetraetilenglicol y las N-(alcohilo superior)-pirroli

donas, tales como la N~ciclohexil-pirrolidona. Otros di
solventes adecuados que cumplen los criterios expuestos
anteriormente para la recuperacién eficiente de las N-
(alcohilo inferior)-lactames industrialmente utiles son:

Nitrobenceno

Dietilenglicol

Monoéteres de dietilenglicol

Dieteres de dietilenglicol

Ptalato de dibutilo

Triclorobenceno

Butil-carbitoles

2~fenoxietanol

Prietanoclamina

Naftaleno

Acetamida

Indol

Quinoleina

Aceite mineral

Glicerine

152, 3,4-tetrahidro~2-naftol

Polietilenglicoles liguidos de bajo peso mole

cular

Eteres dimet{licos de polietilenglicoles.

Eteres dialcoh{licos de glicol y glicerina

que son liquidos a temperaturas inferiores a

aproximadamente 2002C, incluyendo logs éteres

metilicos y etilicos de propilen- y polipro

pilenglicoles.,

Propilen- y polipropilenglicolss l{quidos
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N~2lcohil=bis-pirrolidonas

{=6=big=N=pirrolidil-hexametileno

N-n~octil-pirrolidona

{=3~-N~pirrolidil-butano

N-n-decil=pirrolidons

N-undecil-pirrolidona

N-dodecil~pirrolidons

N-tetradecil-pirrolidona

N~hexadecil-pirrolidona

N-n-hexil-piperidona

Nen-octil-piperidona

N-isooctil-piperidona

N-n-decil-piperidona

N-undecil~piperidona

N-dodecil~piperidona

N-tetradecil-piperidons

N-hexadecil-piperidona

Es interesante y valioso, en este punto, mog
trar en la Tabla 1, el equilibrio a presion elevada pa
ra diversos componentes & base de hidrocarburos y ga-

ses acidos en dos pirrolidonas particulares:

Tabls 1

Condicioness 56 kg/cm2 manométricos/26,790

K = valores y/x

Componente N—-metil=2-pirrolido N-ciclohexil-2-
£856080 __na snhidra pirrolidona anhidra
Metano 18,0 142

-7 =
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Componente N-metil=-2-pirro N—ciclohexil-z-piing
£6.86080 lidona anhidra lidona anhidra

Etano 345 2,12

Propano 1,7 0,77

Didxido de carbono 2,3 1,22

Sulfuro de hidrogeno 0,19 0,19

Notass

K=y/x

’,
y = Fraccion molar en fase vapor

x = Fraceidn molar en fase liquida en equilibrio

El fermino "disolvente" se usa ampliamente en

la invencién, pero ds hecho puede haber, 0 bien una di-
solucidn fisice de la lactema en el disolvente, o sim-
plemente una mezcla fisica de dos sustencias completa-
mente miscibles. Ia necesidad de esta expresién amplia
surge porque la N-metil-pirrolidona y otras de las lagc
tamas mas ligeras no forman mezclas azeotropicas con
muchos de los "disolventes" utiles en esta invencion,
¥y por lo tanto su consideracion como absorbentes y/o
disolventes es una cuestidn semantice.

| El método de la puesta en contacto de los ga-
ses que contienen la N~alcohil-lactams arrastrada con
el disolvente/absorbente para la N-aslcohil-lactans,
puede ser cualquiere de los empleados clasicamente pa=
re poner en contacto eficlentemente gases y liquidos,
incluyendo el burbujeo de la corriente gaseosa a tra-
ves del 1{quido; la pulverizacidn del liguido en la cg
rriente gaseosa; el uso de torres o columnas de contag

to en contracorriente, bien rellenas de modo convencig
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nal, provistas de platvs, o disponiendo de cabezales de

pulverizacidn para la introduccion del disolvente en la
parte superior de las torres sin relleno. El sistema
preferido es la torre en contracorriente, estando deter
mineda la eleccidn del relleno o del nimero ds platos
por le viscosidad del disolvente a la temperatura de
trabajo, y por el volumen de la corriente gaseosa.

La corriente gaseose, una Vvez que 801 separg
dos los vapores de lactems arrastrados, es expulseda a
la atmosfere o conducida por tuberias para su posterioxr
tratamiento o para su transporte, en el caso de gases
combustibles. Los gases de chimenea pueden ser expulsg
dos a la atmésfera, naturalmente, ya que el SO2 irri-
tente, as{ como los hidrocarburcs pesados no quemados,
han sido separados por el tratamiento primario con la
N-slcohil-lactama, preferiblemente N-metil=pirrolidona.
Ha de indicarse que la N-metil-pirrolidona es un disol
vente eficiente, tanto para los hidrocarburos no quema
dos como pare el 50,. _

La N-aglcohilw~lactama liquida inicial que se
uso pare el tratamiento de absorcion primario de la co
rriente gaseosa, como por ejemplo para el endulzamien-
to, absorcion de SO,, 0 para deshidratacion, es reco-
gida en el fondo del aparato o columna de absorcion pri
mario, y el materlal sbsorbido es separado de la lac—
tama. El calentamiento de la disolucidn elimina el SH,
y el SO

2
L’ . 4 .
re la evaporacion o destilecion a presiones normales o

disueltos de la N-alcohil-lactama. Se reguie-

reducidas para la separacién del agua absorbida. Los

’ e
hidrocarburos mas pesados, que son absorbidos, son ex=-
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eliminados por salificacion afiadiendo disolucliones sa-

turadas de electrolitos acuosos. Los hidrocarburos pue
den recupsrarse y proporcionan una fuente conveniente
de combustible para las operaciones de destilaciodn.

Ta disolucion procedente del disolvente de
absorcibn secundaria de la lactame, y la lactamm arrag
trada en élla, se recogen de manera convencional en el
fondo ds la torre sobre platos de burbujeo o en colec-
tores de l{quido, a lo largo de la corriente gaseosa
conducida por tuberias. De estas zonas de recogida es
llevada a un equipo de separacién, en el que la lacta-
ma absorbida y disuelta es separada de su disolvente/ag
sorbente.

El disolvente recogido gque contiene la lacta
ma es luego concentredo de nuevo, preferiblemente por
destilacién, y la N-alcohil-lactama es separada. La deg
tilacion puede tener lugar a presiones ambientes o a pre
siones reducidas. Para mayor facilidad de separacién, el
disolvente ha de tener un punto de ebullicion a tempera-
tura ambiente de al menos 252C por encima del de la lac-
tama arrastrada, pero pueden usarse disolventes de pun-
to de ebullicidn més cercano si, cuendc la destilecion
se efectia a presiones reducidas, las presiones de va-
por de los disolventes son bajas a la temperatura a la
que destila la N~alcohil-lactema. Naturalmente, son ne
cesarios alambiques rectificesdores especiales para sepa
rar estos componentes que hierven a temperaturas tan pré

Ximas.

Tanto la lactama destilada como los disol-

- 10 =
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ventes reconcentrados pueden ser introducidos de nuevo

en el procedimiento principal, pare asumir de nuevo sus
funciones originales.

Con respecto al disolvente, se prefiere que
sea introducido en la corriente gaseosa para la absor-
cidn de la lactama en forma sustancialmente anhidra,
ye que ello aumenta a veces su capacidad para absorber
o disolver la lactaua, y reduce notablemente las difi-
cultades de destilacion al regenerar y recuperar tanto
ol disolvente como la lactama. No obstante, puede tole
rarse hasta un 3% de agua en peso en el disolvente,
giempre que no reduzca demasiado intensamente la capa=
cidad del disolvente para zbsorber la lactams arrastra
de. Los polietilenglicoles y las N-(alcchilo superior)-
~lactamas como absorbentes pueden usarse con aun mayor
contenido de agua. Sin embargo, se prefiere reducir al
minimo el contenido de sgus del disolvente por razones
econémicas, especialmente cuando el tratamiento prima-
rio del gas es un tratamiento de deshidratacion.

En general, se ha encontrado que la cantidad
de disolvente ugado para absorber le lactame arrastra-
da depende de la viscosidad del disolvente, el relleno
de la torre y el caudal de gas. las proporciones de di
solvente para recuperar lactames veporizedas y arras=—
tradas varien desde sl menos 1% al 10% del caudal de
lactama, dependiendo de la temperstura, presién y vis~
cosidad del liquido durante las operaciones de deshidrg
tacion de gas natural.

El procedimiento de esta invencidn sers des—

crito mas particularmente, y puestas de manifiesto sus

-1 -
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ventajas, por referencia al dibujo, en el ques

<2

3

Lo figurs 1 muestra un diasgrama de flujo esqus
netico de una instalacion en la que la N=(alcohilo in
ferior)-lactama es empleada como meterial primario pa-—

5 ra tratar le corriente gaseosa, y en el que cualquier
lectame arrastrada es recuperada después de la corrien
te gaseose por medio del disolvente de la lgctams, en
une etaps aparte de separacion.

Ie figura 2 muestre un diagrema de flujo esw
10 quemstico de una instalacidn similar, segun esta inven
cidn, en la que el disolvente de recuperacion, despues
de haber sbsorbido la lactame arrastrada de la corrien
te de gases, se Qeja mezclar con le cantidad acunulade
primaria de la lactama, y se usa un nico sisteme de
15 recogida pera la lactams y para su disolvente. Estos
son entonces regenerados y recirculados después de la
extraceion de las impurezas iniciales de la lactama.
Haciendo referencia especificamente g la f£i~
gura 1, la corriente gaseosa es tratada con la lactama
20 en une columne ebsorbente 10 de doble seccion, en cuyo
interior tiene lugar el contacto de la corriente gaseg
se con la lactama, en una seccitn 11 de gbgorcion pri
maria, Ia corriente gaseosa es introducide en esta seg
cidn 11 de gbsoreion primaria a traves de la boca de en
25 trade 13 de la corriente gaseosa. En la seccion 11 de
gbsorcicn primaria, la lactama es introducida a traves
de unos pulverizadorss 15 de lactame, ¥y después de un
contacto intimo en contracorriente de la corriente ga-
seosa ascendente con la lactama que circula hacia aba

30 jo, la lactama es recogida en el fondo de la seccidn 11

21-4--72. - 12 -
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de absorcion primaria, en la seccion 16 de recogida de

lactema. Ia seccion 11 de gbsorcion primaria puede con=-
sistir en, bien una columa rellena, o bien una serie
de platos de burbujeo, para asegurar un contacto complg
to e {ntimo de la corriente gaseosa con la lactama. Ly,
eleccion de los medios o el metodo de contacto depende
de la viscosidad de la lactama, la velocidad del flujo
de gas, y ol materisl particular que ha de ser absorbi-
do por la lactams.

En el transcurso del contacto de la lactama
por la corriente gaseosa, una pequefia cantidad de la
lactama es arrastrads en la corriente gaseoss que sale
de la seceldn 11 de sbsorcidn primarie a traves del pla
to0 20 de burbujeo. La corriente gaseosa procedente del
plato 20 de burbujeo entra en la seccion 12 de ebsorcion
secundaria de la columna ebsorbente 10, donde la corrien
te gaseosa que contiene la lactama arrastrade es pues=
ta en contacto intimamente con el disolvente, que es in
troducido en la seccion absorbente secundaria 19 a tra
ves del pulverizedor 17 de disolvente. La secciln 12 de
gbsorcion secundaria tambien puede ser, bien una torre
con relleno, o constar de los platos convenclonales o
medios de relleno normalmente empleados para poner en
contacto {ntimo l{quidos con gases.

El disolvente imtroducido en la seccion 17 de
pulverizacién, después de avanzaer en contracorriente la
corriente gaseosa que contiene la lactama arrastrada,
absorbe y extrae sustancialmente toda la lactams arrag
trads de la corriente gaseosa, y el disolvente se recg

ge en el fondo de la seccion 12 de abgorcion secunda—

-13 -
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ria, en la seccion 18 de recogida de material gbsorbido
del disolvente, por encima del plato 20 de burbujeo.
Te corriente gaseosa, de la que he sido separads toda

la lactama arrastrada, sale de la columna sbsorbente

10 a traves de una boca de salida 14 de la corriente

gaseosa, blen para su expulsién a la atmésfera, para
un tratamiento posterior, o pare su transporte por una
tuberie.

Ia lectama, que contiene el material absorbi
do de la corriente gaseosa, se recoge en el fondo de
la seccién 11 de absorcién primarie, en la seccién 16
de recogida de lactamm, es llevada después, a traves de
la tuberia 27 de lactema, & una unidad de recuperacién
de energia y al cambiador de calor 21, para la reduc-
cion de su presién y su calentamiento, si es necesario,
v desde aqui es llevada al regenerador 22 de lactama.
El regenerador 22 de lactama puede ser, bien una cémg
ra de evaporacién sﬁbita, un alambique © un eparato si
milar, en sl que lssimpurezas absorbidas por la lacta
ma son extrafdssde la misma, bien por una simple opera
cion de calentamiento en el caso de gases absorbidos
tales como el H,S o el SOy, 0 por medio de operaclones
de destilacidn mas complicedas, cuando los componentes
son hidrocarburos pesados o agua. La lactama introduci
da en el regensrador 22 de lactama es calentada, por
medio de la fuente de calor 25, y las impurezas que son
eveporadas subitemente o destiladas son llevadas desde
el regenerador 22 de lactama, & traves de la boca de
gsalide o descarga 23 de impurezas.

La lactama purificada es recogida después en

-4 -
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el sumidero colector 24 de lactama purificada, desde [f me:

donde es conducida, por la conduccidn 26 de imyeccion
de lactama, = traves de la unidad de recuperacién de
energie y el cambiador de calor 21, & la seccion 15 de
pulverizacién de lactama, en la parte superior de la
geceidn 11 de asbsorcion vrimaria de la columna absorben
%6 10. En la unidad de recuperacién de energia y en la
unidad de cambio de calor 21, la tuberia 27 de conduc-
cion de lactams, que contiene sus impurezas absorbidas,
puede usarse para enfriar y/o poner de nuevo bajo pre-
sidn la lactams purificada en la tuberia 26 de inyec-
cidn de lactama, en su camino hacis la seccion 15 de
pulverizacion.

El disolvente con la lactama absorbida, que
se mcumula en la seccion 18 de recogida de digolvente,
es conducldo, por la tuberia 30 de material absorbido
de disolvente, al reconcentrador 31 de disolvente, don
de el meterial absorbido del disolvente es calentado
por el calentador 33 para destllar la lactama, que es
condensada y es recogida en la seccion 32 de condensa-
do de lactema, desde la que es conducida a traves de
la tuberfa superior 34 de lactema, que se une a la tu-
berda 27 de conduccion de lactams, cercana a la entra-
da del regenerador 22 de lactama, con lo que tambien es
purificada esta porcién de lactamae. EL digolvente, des
pués de la separacién de lactama en el resconcentrador
31 de disolvente, es recogido en las porciones inferio
res en el reconcentrador, en el sumidero o colector 35
de disolvente, desde donde es conducido, por la fube-

r{a 36, a la seccidn 17 de pulverizacion de disolvente,

-15-—

3

5

&5
3
ok

“




10

15

20

25

30

401000 -3y

e introducido de nuevo en la geccion 19 de contacto de
disolvente de la torre 10 de absorcion.

Con respecto a la figura 2, el procedimiento
de la misma es simplificacién del de la figura 1, por-
gue el disolvente de la lactama arrastrada es recogido
juntamente con la lactama usada para la purificacién pri
maris de la corriente gaseosa. Es separado de la lacta
me s6lo en cantidades suficientes para volver a retener
le lactams arrastrada. Bsto reduce la cantidad de tubg
ria.

Esto pusde hacerse porgue el disolvente de la
lactoms es completamente miscible y compatible con la
lactanma.

Como se ilustra en la figura 2, la corriente
gaseosa es extraida inicialmente con la lactame en la
columna de absorcidn 50, en una seccitn 51 de shsorcidn
primarie. Dentro de esta seccidn 51 de absorcion prima
ria, la corriente gaseosa, introducida en el extremo
inferior por la boca de entrada 53, circula en contra-
corriente con la lactame, que es introducida preferible
mente por medio de los pulverizadores 55, en la parte
superior de la seccidn 51 de absorcion primaria. Ia seg
cidn 51 de absorcidn primaria pusde tener cualquiera de
log dispositivos ussdos comnmente pare poner en contag
to 1{quidos con gases de modo efectivo, incluyendo re-
llenos ds torres o columnas, y platos de burbujeo (que
no se musstran). La corriente gaseosa sera desprovista,
de modo completo y efectivo, de los componentes desea-
dos, por la capacidad de absorcicn de la lactama, que

después se recoge en el fondo ds la columna 50, en la
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seccion de recogida 56. El gas continve circulando en
gu direccion ascendente, y pasa desde la seccion de ab
sorcidn primaria a la seceién de absorcion secundaria,
para su contacto con el disolvente de la lactama. El
disolvente es introducido en la columna 50, en el ex~
tremo superior de la seccion 52 de abgsorcion secunde-
ria, mediante el pulverizador 57 de disolvente, y cir
cula en contracorriente respecto a la corriente gaseg
s8. Aqui, cualquier cantidad de lactama arrastrada en
la corriente gaseosa en el curso de su paso a traves
de la seccidn 51 de absorcion primaria es extraida por
el disolvente de la lactama, que circula descendente-
mente, tal como se dispone en la pregente invencion.

El disolvente, que contiene la lactama absor
bida, continia su paso hacia abajo en contracorriente
con la corriente gaseosa, a traves de la seccién 51 de
ebsoreion primaria, y finalmente se acumula en la seg
cion 56 de recogida, donde se mezcla con la lactema an
teriormente recogida. Ia corriente gaseosa, introduci
da por la boca de entrada 53, despues de circular des=-
de el fondo de la columna 50 y de haber sido desprovig
ta de sus impurezas iniciales en la seccion de absor-
¢idn 51, y habiendo sido desprovista de cualquier lac-
tama arrastrada en la seccion de extraccion 52, sale
entonces de la columne 50 por su extremo superior, a
traves de la boca 54 de salida.

Ia mezcla de la lactams, sus impurezas absor
bidas y el disolvente, recogida en la sececion 56 de
recogida, es conducida por medio de la tuberia 59, a

traves de una etapa de recuperacion de energia y/o wn
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cambiador de calor opcionales, y desde aqui es conduci-

da la mezcls a un depésito de almacenamiento temporal
62. Una parte de esta mezcla es trensportada por medio
de la conduccidn 63 al reconcentrador 64 de dizolvente.
En el reconcentrador 64 de disolvente, es aplicado calor
de 1la fuente 65 de calor, para destilar, separéndolos
del disolvente de superior punto dee&ullicién, lg lactg
me v las impurezas que la lactema habis absorbido. Ia
mezcls de lactama y sus impurezas en forma liquida o de
vapor, es conducida después, a traves de la conduceion
66 de destilacidn, al regenerador 68. El disolvente

que queda en el reconcentrador 64 de disolvente, exen=-
to de sus mateiiales de absorcién de inferior punto de
ebullicidn, es conducida de nuevo a través de la condue
cidn 67 gl pulverizador 57 de disolvente, en la parte
superior de la columna 50 de absorcion.

Uns conducoion adicional 60 va desde el depo
sito 62 de elmacenamiento al regenerador 68, a traves
del cual es bombsada la poreién restante del disolven-
te, y la lactama. En el regenerador 68, calentado por
la fuente de calor 71 hasta una temperatura a la que l2
mezcls de disolvente/lactams es separada por destila-
cidn de sustencislmente todas las impurezas de inferior
punto de ebullicion absorbidas por las lactamas, teles
como el H,S, C0,, COS, S0,, hidrocarburos aromaticos
y "pesados", y agua. La mezcla disolvente/lactama puri
ficada es conducida después, por medio de la tuberia
69, al pulverizador 55, en la parte superior de la seg
cidn 51 de ebsorcidn primaria de la columna de absor-

<’ . .
¢idn 50. las impurezas vaporizadas son retiradas del
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sistema a través de la tuberia 70..

Le pequefla cantidad de disolvente en la lag
tama no interfiere con la cepecidad de abgorcion de la
lactams mas alla de su volumen relativo en la mezcla.
Ademés, glgunos de los disolventes tienen una capacidad
inherente pare absorber las mismes impurezas que la lac
tama, y por lo tanto no afecten sustancialmente a la
eficacia volumétrice de la mezcle para sbsorber estas
impurezas.

£l término fimpurezas", tal como se usa en
esta Memoria, describe simplemente aquellos materiales
de la corriente gaseosa que son sometidos a absoreion
primaria por la lactams. El termino, tal como se usa,
no tiene otra consecuencia gue, la de que estos mate-
riales han de ser separados de la corriente gaseosa por
abgsorcion por medio de la lactama.

Le invencidn sera descrita especificamente
en los ejemplos sigulentes, en los que se detalla el
uso de este invencion en algunos procedimientos.

En los ejemplos, la lactama primaria emples
da en el procedimiento especifico de los ejemplos es
la N-metil-pirrolidona, la lactama preferida por su ca
pacided de absorcidn, eficacia y economfa. Sin embar-
20, la invencidn no estd limiteda al uso y recuperacion
de N-metil-pirrolidona, sino mes bien & la recupera-
cion de esta ¥y cualquier lactama equivalente para es-
tos procedimientos. De modo similar, mientras que los
disolventes absorbentes de la N-metil-pirrolidona
arragstrada son ilustrados por el trietilenglicol, tetree

tilenglicol y N-clclohexil-pirrolidona, cualquiera de

-19 =



10

15

25

30

214,72

401099 "
' e L
los equivalentes de estos disolventes ilustrados en la

Memoria puede emplearse en lugar de los disolventes de

los ejemplos.

EJENFLO 1

DESHIDRATACION DE GAS NATURAL

En une instalacidn a boca de pozo para la
deshidratacion de gas natural empleando el esquema del
procedimiento que se muestra en la figura 1, se intro=
dujo gas natural a 56 kg/cm? manométricos a 21 - 279C
(condiciones mediss aproximedas en la boca del pozo) en
la columa 10, a través de la boca 13. Ia capacidad de
caudal de disefio de la instalacion era de 113.000 a
170.0C0 m3 normeles de gas natural por dia, con satura
cidn de agus variable entre 75 y 100%, segun el pozo.
4 27°C y 56 ke/cu? menométricos, el gas natural satura
do contiene aproximadamente 640 kgs, de vapor de agua
por 106 m3 normalss.

Ia seccidn 11 de absorcion primaria de la cQ
lums 10 estaba provista de 8 platos de burbujeo, y la
N-metil-pirrolidona fué introducida desde el pulveriza
dor 15, sobre el plato superior, & una velocidad de
3073 litros/106 r> normales.

Ia N-metil-pirrolidona circulaba desde las
pertes superiores de la seccidn 11 de absorcion prima
ria hasta platos sucesivamente inferiores, y absorbia
el vapor de agua del gas natural, y le mezcle N-metil-

pirrolidona/agua se acumulaba en la seceidn 16 de reco
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gida, en el fondo de la seccion 11 de absorcidn prime-

ria.

El gas natural que habia atravesado los pla-
tos haste la seccion 11 de absorcion primaria, y antes
de entrar la seccidn 12 de absorcion secundarisa traves
del plato de burbujeo 18, fué ensayado a un punto de ro
cio de aproximademente -17 + 3%C. Se observé, en estas
condiciones, una perdide de aproximadamente 64-96 kilo
gramos de N-metil-pirrolidona/106 w3 normeles circulan
do a traves de la seccion 11 de absorcion primaria} A
pesar de su presién de vapor mas bien baja, fueé vapori
zada algo de N-metil-pirrolidons, ¥y, ademas, fueron
arrastradas gotitas de la N-metil-pirrolidona con la
corriente gaseosa,

El gas natural pesé a traves del plato de bur
bujeo 18 y entrd en la seccion 12 de absorcion secunda
ria, donde encontrd el disclvente de absorcién que clr-
culaba descendentemente, desde el pulverizador 17 de
disolvenbe de absorcidn. EL disolvente de absorcitn usa
do ers trietilenglicol (TEG) y fue introducido en la
seceldn de sbsorcidn 12 & una velocidad de 307 litros/
108 m3 normeles. Le seccidn 12 de absorcion estaba pro
vista de 3 platos de burbujeo, y el gas natural encon-
trabs al TEG y se ponim en conbacto con el circulando
hacia abajo desde los platos de burbujeo, & medide gue
subfa hacia la boca de salida 14. EL gas natural que sg
1{e por medio de la boca 14 de salida fue ensayado a
un punto de rocio de aproximadamente -232C a -292C, o
sugtancialmente muy por debajo de 112 kg. de agua/106

n3 normales, meximo establecido por las tuberias u oleo
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ductos comercisles., El TEG, al ponerse en contacto con
el gas natural, extraie la N-metil-pirrolidona arrastra
da, y los ensayos mestraron que la extraccion es sus=
tancialmente complete. Menos de la cuarta parte del 1%
de la circulacidn diaria combinada de N-metil-pirroli-
dona se perdi6 en el sistems global, o sea menos de

8 kg./106 n3 normeles., El disolvente trietilenglicol
que contenia la N-metil-pirrclidona arrastrada absor-
bide une vez gue completé su paso hacla gbegjo a traves
de la zona 12 de sbsorcion secundaria se gcumuld en el
plato 18 de burbujeo. La N-metil-pirrolidona que se
hab{a acumulado en la seccidn 16 que contenia su agua
absorbida, fue conducida a traves de la tuberia 17y ¥
del cembicdor de calor/reductor de presion/condensador
de energis 21, al regenerador 22 calentado hasta aproxi
madamente 149-1652C por medio de la fuente calorifica
25, En el regenerador 22, que es un alambique, la N-me
til=pirrolidona tenia su agua separada por destilacion
o veporizacion subita a presiones de 0,35-0,56 kg/cm2
menométricos. Algunos componentes hidrocarbonados mas
pesados del gas natural también fueron absorbidos y tam
bien fueron destilados. Estos hidrocarburos son separa
dos del agua en ofro equipo adicional (que no se mues-—
tra) y quemsdos, para proporcionar un suministro de ca-
lor pars la fuente calorifica 25. La N-metil-pirrolido
na purificeds fué llevada a través de la tuberla 26, y
o trevées del cambiamdor de calor/reductor de presion/con
densador de energie 21, donde fue enfriada y puesta =
presién; ¥y después fue conducida al cebezal pulveriza-

] . 4 3
dor 15 para su nuevae inyeccion en la parte superior de
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1s seccidn 11 de absorcion primaria de la columna 10.§"
La mezcla trietilenglicol/N-metil-pirrolidona
que se acumulo bajo el casgquete 18 de burbujeo fue lle
vade & traves de la tuberim 30 hasta el reconcemtrador
31 de disolvente TEG, calentado a 190~2048C por medio.
del calentador 33. Ia N-metil-pirrolidona fue destilada
a vacio y separada asi del trietilenglicol que salfa co
mo vapor de la seccion 32, desde la que fue conducide
a traves de latuberfa 34 y de wna bombs de vapor (que
no se muestra) hasta la confluencia con la tuberia 27,
pare su introduccidn en el regenerador 22 de N-metil-pi
rrolidona, donde fué purificada de nuevo, juntamente
con el resto de la N-metil-pirrolidona. EL TEG fue de-
vuelto al cebezal pulverizador 17 a traves de la tube-

ria 36.

EJEMPLO 2

DESHIDRATACION DE GAS NATURAL

Empleendo el mismo sparato y condiciones deg
critos en el Ejemplo 1, pero sustituyendo el trietilen
glicol del Ejemplo 1 por N—ciclohexil-pirrolidona se
produjo ges natural que tenfa un punto de rocioc de me-
nos de ~262C. Ia velocidad de alimentacion de la N-ci
clohexil-pirrolidona fue mentenida a aproximadamente
el mismo valor que el empleado para el trietilenglicol
del Ejemplo 14 Se observo que no g0lo fue recuperads la
N-metil-pirrolidona por la N-ciclohexil-pirrolidona,
gino que la N-ciclohexil-pirrolidona, por su inferior

vigcogidad en comparacién con el trietilenglicol, dio
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mayor eficacia por plato con menos requerimientos de Ik
platos en la geccidn superior, con la economia corres—
pondiente. Parecid tambien quse gbsorbia agua adicional.
El pequefio reconcentrador de disolvente fue mentenido

a 190-2042C, y un veeio moderado de alrededor de 51 cm.

de mercurioc.

EJENPLO

DESHIDRATACION DE GAS NATURAL

En un aparato segﬁn la figura 2 se introdujo
gas procedente de una boca de pozo, en las condiciones
del Ejemplo 1, es decir 56 kg/cm? manométricos, 2720,
y sustancialmente saturado con agua. El gas natural fué
puesto en contaecto con la N-metil-pirrolidona introdu-
cida por medio del pulverizador 55, en la seccion 51
de absorcidn primaria de la columna 50. El gas natural
circuleba hacia arriba desde la boca de entrada 53, ¥
la N-metil-pirrolidona circulaba hacia abajo & través
de la seccion 51 de absorcidn primarie, acumuléndose
en el fondo de la zona 56 de recogida. El gas natural,
despues de su deshidretecion en la seccion 51 de absor
cion primaria, continusba su circulaecion hacia arriba
on la columna 50, entrendo en la seccidn 52 de ebsor-
cién secundaria, donde se puso en contacto con el trig
tilenglicol descendente introducido a traves del cabe-
zal pulverizador 57 en la parte superior de la seccion
52 de ebsorcion secundaria. Aqu{, la N-petil-pirrolido
na srrestrada por el gas natural mientras atravesaba

la seccion 51 de gbsorcion primaria, fue absorbida y se

- D4 =



10

15

20

25

30

22.4.720

401099

parada de la corriente geseosa, y llevada hacia abajo i

por el trietilenglicol, a traves de la seccion 52 de
absorcidn secundaria y de la seccidn 51 de absorcion
primaria, para scumulerse en el fondo de la columna en
la zona 56 de recogida, con la mezcla N-metil-pirrolido
ne/agua. Esta mezcla de N-metil-pirrolidopa, trietilengli
col y agua fue conducida después, por medic de la tube—
ria 59, a traves del cambiador de calor y de energia

61, al recipiente de recogide 62. Del recipiente de re-
cogida 62, una parte de la mezcla fué llevada a traves
de la tuber{a 63, al reconcentrador 64, que es un alam=-
bique, en donde la N-metil-pirrolidona y las impurezas
que contiene fueron destilades del trietilenglicol. El
reconcentrador trabajaba en un intervalo de temperaturas
de desde 1902C a 2042C,

La N-metil-pirrolidona y sus impurezas asocia
das destiladas fueron conducidas, a traves de la tuberia
66, hasta su confluencia con la tuber{a 60, desde donde
fué introducida en el regenerador de lactams 68.

Bl trietilenglicol concentrado de nuevo en el
fondo del reconcentrador 64 fue puesto de nueve & pre-
gidn y conducido por la tuberfa 67, para su introduc-
cién por medio del cabezal pulverizador 57 en la seccidn
52 de absorcidn secundaria de la columa 50.

La parte principal de la mezcla N-metil-pirro
lidons/trietilenglicol fue llevada por la tuberfa 60
hasta el regenerador 68., El regenerador trabajaba &
149~1772C y 0,35-0,56 kg/cm2 menoméetricogs. Las impure-
zas, incluyendo el ague, los hidrocarburos sbsorbidos,

¥y algunas impurezas gcidas del gas natural, fueron des—
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tiladas, dejendo una mezcle sustancialmente anhidra A

(menos de 1-2% de sgua) de trietilenglicol y N-metil-pi
rrolidona, que fué conducida a través de la tuberia 69
y del cambiador de calor y de energia 61, donde fue en-
friads y puesta a presién, hasta el cabezal pulverize~
dor 55 en la parte superior de la camara de ebsorcion
primaria. Aqui, la mezcla fué introducida de nuevo en
la columnsa 50.

Se observara que, una vez que la instalacion
se pone en marcha, la N-metil-pirrolidona introducida
por el pulverizador 55 llega & mezclarse con una parte
del trietilenglicol. La proporcion de estos materiales
después de un funcionamiento continuo se hace bastants
constente. A las velocidades de alimentacion normales
de trietilenglicol desde el pulverizador 37 ¥ de la mez
cle desde el pulverizedor 55 para producir gas natural
con un punto de rocio aceptable, se consigue una rela-
cion N-metil-pirrolidons/trietilenglicol de sproximada
mente 10 a 1. Ia presencia del trietilenglicol en la
N-metil-pirrolidona no afecta de modo importante a su

eficacia en la deshidratacidn del gas natural.

EJEMPLO 4

DESHIDRATACION DE GAS NATURAL

Se sustituyd el trietilenglicol del Ejemplo
3 por N-ciclohexil-pirrolidona, y se observo que se
conseguia ung eficacia de operacién ligeramente mejor

con este disolvente altermativo para la gbsorcion de
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la Nemetil-pirrolidcna que fue usada como agente de IFa N

deshidratacion primaria.

EJEMPLO

TETRAETIIENGLICOL

F1 trietilenglicol del Ejemplo 3 fus sustitul
do por tetreetilenglicol, y éste requirié algo nes ve
locidad de circulacion para la recuperacién de N-petil-
pirrolidona. Por lo demss, se mentuvo la alta efica-

. . ’ > 3
cia de absorcion primaria.

EJEMPLO 6

SEPARACION DE 502 DE UN GAS DE COMBUSTION

Usando los datos de solubilidad de 502 para
la N-metil-pirrolidona, el caleulo siguiente nostro
las aplicaciones a la purificacion de gases de chime-
nea. Los gases de combustién, que salien a une veloci
dad de 740,000 n3 normales/hora de una central de ener
gle eldetrica, que quemaba hulla bituminosa y que ge-
neraba 250,000 KW, fueron enfriamdos & ung temperatura
de sproximedamente 38 a 499C, la ceniza volante fue
separada, y los gases introducidos en la boca de entra
da 13 de una instalacion similar a la mostrada en la fi
gura 1. Log gases de combustion que entraban en la co-
Jume de ebsoreién 10 contenian aproximadamente O,2%

de SO,. Los gases de combustion que ascendfan a traves
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de le seccion 11 de gbsorcion primaria, fueron puestos

en contacto con una corriente descendente, en contraco

rriente, de N-metil-pirrclidona, y el SO, fue absorbido
de la misma.

Lo N-metil-pirrclidona fue introducida en la
seccidn 11 de absorcidn primaria a través del pulverizg
dor 15 a une temperatura de aproximadamente 27-43¢C, ¥y
a un caudal de 19,000 litros/minuto. Los gases que sa-
1{an de 1la seccidn 11 de gbsorcion primeria se dejaron
pasar, & traves del casquete de burbujeo 18, a la sec~-
cion 12 de gbsorcidn secundaria, donde los gases fueron
puestos en contacto con tetraetilenglicol introducido
por la parte superior de la seccidn 12 de absoreion se
cunderia a traves del pulverizador 17, & un caudal de
380 & 3.800 litros/minuto. Bl objeto de usar tetraetilen
glicol es el controlaer la humedad del gas de chimenea,
pera evitar los "penachos blancos" causados por la con-
densacion de humedad. La cantidad de glicol requerido
depende de las condicilones atmosféricas, asi como de
le temperatura de gbsorcion. Los gases que contenian
la N-metil-pirrolidona arrastrads durante su paso por
la seccidn de absgorcion primaria fueron desprovistos de
1a N-metil-pirrolidona por absorcion en el tetraetilen
glicol en su paso hacia abajo en contracorriente a tra
vés de la corriente gaseosa ascendente, en la secciin
12 de absorcidn secundaria. Los gases que salian de la
seceidn 11 de absorcion primaria a traves del casquete
de burbujeo 18 arrastraron y vaporizaron gproximadamen
te 6.810 kg/hora de N-metil-pirrolidona. Despues del
paso & través de la seccidn 12 de absorcion secundaria,

este cantidad fué reducida a menos de 18 kg/hora de
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N-metil-pirrolidona en el material que salia a traves

de la boca de salida 14.

La N-mstil-pirrolidona acumulada en el fondo
de 1a seccidn de absorcidn 11, en la secciln de recogi
da 16, fué purificada en condiciones gimilares a2 las
descritas en el Ejemplo 1.

El tetraetilenglicol que se acumulaba en la
parte superior del plato 18 de burbujeo fue igualmen-—
te reconcentrado para su recirculacion, y la N-metil-
pirrolidona separada por destilaciin del mismo fue
tratada para su regeneracién tal como se ha descrito
en ol Ejemplo 1. EL gas de combustién que salia de la
boca de salida 14 tenia su contenido de didxido de azu
fre dividido por 10.

El mismo principio antes descrito se aplica
a los gases que llevan S0, a presiones mes altas.

En comparacién con aproximadamente 4,1 tonela
da/hora de contenido de 802 en los gases de combustion
(determinado por ensayo en la boca de entrade 13) que
entrabe en el aparato de purificaci&n, se expulsan &
la atmdsfera menos de 408 kg/hora de 50, a traves de
la boca de salida 14e EL 802 extrafdo por vaporizacién
gibita de la N-metil-pirrolidona en el regenerador 22
fud recogido en la tuberfa 23 y fue comprimido y/o re
ducido quimicamente en otro aparato que no se muestra.
De este modo, se recuperaron aproximadamente 1,8 tone
laedas/hora de azufre alemental.

Empleando esta invencién, Se recupera econé
micamente un producto util. Ia recuperacién de esta

gran centidad de azufre compensa los cogtes de esta oOpe
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rocidn, y cubre ademas la inversion de capital en laj

instalacidon y los disolventes para este procedimiento

de purificacion.

EJEVPLO

ENDULZAUIENTO DE GAS NATURAL

En una instalacion a boeca de pozo para el
endulzamiento de gas natural empleando el esquema de tra
tamiento mostrado en la figura 1, se introdujo en la
colume 10 a traves de la boca 13, gas natural a 56
xg/cm? menométricos y 272C, saturado con agua y que
conten{a agases acidos o sulfurosos en mes de 0,23 gra
mos/m3. La capacidad de disefio de la ingtalacion era
de 226.000 m3-280,000 m3 de gas natural por dfa. Ia seg
cién 11 de sbsorcién primaria de la columa 10 fus equi
pada con 20 platos de contacto, y la N-metil-pirrolido
na fue introducida desde el pulverizador 15 sobre el
plato superior, a un caudal de aproximadamente 190 1i
tros/minuto., La N-metil-pirrclidona circulaba desde las
partes superiores de la seccidn 11 de absorcion primg
ria hasta platos sucesivamente inferiores, ¥y absorbia
el st y otros componentes acidos del gas, asi como el
vapor de agua, en su paso hasta la seccion inferior de
recogida 16, en el fondo de la seccidn 11 de absorcidn
primeria. La mezcla recogida en la seccidn 16 de reco-
sida, en el fondo de la seccidn 11 de sbsorcidn prima-
ria, contenia N-metil-pirrolidona, sustancialmente toda

el agua del gas natural, y sustancialmente todos los
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componentes acidos del gas natural que contenian azu~
fre. ;

El gas natural purificado, sntes de entrar en
la seccidn 12 de absorcion secundaria a traves del pla
to 18 de burbujeo, se ensayo a un punto de rocio de
sproximadamente -232C, y el Hy5 y otros componentes
gcidos del gas nmatural fusron reducidos a mucho menos
de 0,05 gramos/m3 normales de azufre, que es el maximo
para la aceptacién de la tuberfe. Habria aproximadamen
te 96-128 kilogramos de N-metil-pirrolidona/10° m3 nor
males, arrastrada y vaporizada enel gas natural que sg
1{a de la seccitn {1 de absorcion primaria.

El gas natural, atravesando el plato 18 de bur
bujeo, entrd en la seccion 12 de gbsorcion secundaria,
provista de cinco platos de contacto, donde encontro
al disolvente de absorcion, N~ciclohexil-2-pirrolidona
cireulando hacia abajo desde el pulverizador 17 de di-
solvente. La N-ciclchexil-pirrolidona fue introducida
a traves del pulverizador 17 a una velocidad de 0,40-
1,04 1itros/minuto/10° m3 normsles de gas natural.

Bl gas natural que salfa e traves de la boca
14 mostraba un punto de rocio de aproximadamente =292
4 2,800, y contenfa aproximsdamente 8 kg. de lactamas
arrastradas y vaporizadas, es decir N-metil-pirrolidona
y N-ciclohexil-pirrolidone, por 106 n3 normales.

La N-ciclohexil-pirrolidona, juntamente con
le N-metil-pirrolidona absorbida, se acumulo en el cag
quete 18 de burbujeo, en el fondo de la seccion 12 de
ebsorcion secundaria.

La N-metil-pirrolidona, juntamente con 1los
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compuestos de azufre y el agua gbsorbidos de la egta=-

cidn 16 de recogida, fué conducida a través de la tube
ria 27, vy del cambiador de calor y absorbedor de ener-
g{a 21, hasta el regenerador 22 de N-metil-pirrolidona.
Al1{, los geses acidos y el agua fueron destilados de
la N-metil-pirrolidona por aplicacion de ealor proceden
te del serpentin de calentamiento 25, en el interwvalo
de temperaturas de aproximadamente 149-1772C. La pre-
siln era de aproximademente 0,35 a 0,56 keg/cm® manomé—
tricos. Estos gases dcidos o sulfurosos y el vapor de
agua fueron expulsados por la tuberia 23, a unas seccic
nes de recupsracidn gue no se muestran, donde el st fue
recuperado y convertido en azufre elemental. Los demss

gases que contenian azufre fueron convertidos de modo

similar enszufre elemental, y la pequeila cantidad de hi

drocarburos pesados y/o arométicos, es decir de C4 y nis
pesados, absorbidos del gas natural por la N-metil-pirro
lidona, fueron separados, condensados y empleados para
suministrar algo del calor para el sistema, o también
separados en forma de producto liquido. El dioxido de
carbono y el vapor de agus fueron expulsados a la atmég
Tera,

La mezcla de N-ciclohexil-pirrolidona mas la
N-metil-pirrolidona absorbida que se recogia en el cag
quete 18 de burbujeo, fué llevada por la tuberfa 30 al
reconcentrador 31 de disolvents, en el que la H-metil-
pirrolidona fué separada por destilacidn y llevada por
la tuberia 34 hasta su confluencia con la conduccidn 27,
cerca de la entrada al regenerador 22 de N-metil-pirro

lidona. All{, la N-metil-pirrolidona separada del disol
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vente por destilacion fué purificada y devuelta con el

resto de la N-metil-pirrolidona al sistems, a traves de
1z tuberia 26.

Ia N-ciclohexilwpirrolidona procedente del
reconcentrador 31 de disolvente fue llevada de nuevo,
por la conduccion 36, al cabezal de pulverizacion 17,
pars su mueve introduccidn en la seccion 12 de absor—
cidn secundaria de la columna 10.

Utilizendo los procedimientos normales para
recuperar el azufre del Has, e, las capacidades descri-
tas, fue posible, con 28 x 10° m> normales/d{a, de ges
de 100 gramos, recuperar mas de 6,1 toneladas de azu-
fre por dfa en forma elehental. Los ingresos de la Vven
ta del azufre y el ghorro de los hidrocarburos recupe-
rados usados como combustible ayudarien a pagar el fun
cionamiento del equipo y una parte de su coste de ca-
pital. Te perdida total de las lactamas, es decir N-me
$il-pirrolidona y N-ciclohexil-pirrolidona, ugadas pa-—
ra la purificacion del gas matural y le recuperacion
de los componentes del gas natural, seria un factor in
significante en el coste global de ls operacién. Para
la operacion de 224.000-280.000 m3 normales/dfa de ope
recién, la pérdida de estos materiales, incluyendo las
fugas, estaba en el intervalo de menos de 4,5 kg. por

afa, incluyendo las perdidas y la descomposicion.
EJEMPLO 8

Una instalacidn piloto de deshidratacidn, que

simulaba la instalacién del Ejemplo 7, se hizo funcio-
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ner utilizando trietilenglicol como disolvente de re-|

cuperacién, en lugar de la N-ciclohexil~pirrolidona del
Ejemplo 7, ¥ mostro que este sistema disolvente traba-
jabe casi tan eficazmente con glicol, como disolvente
5 de recuperacién para la N-metil-pirrolidona, como con

la N-ciclohexil=pirrolidone. El efluente, al tratar gas
natural sulfuroso o acido, satisfacerie todos los reque
rimientos de azufre y humedad, ajustando adecuadamente
los ceudales de liquido. Podia usarse tetraetilenglicol

10 en lugar de trietilenglicol aumentendo ligeramente la ve
locidad de glicol.

La presente solicitud, que corresponde a la

presentada en Estedos Unidos de América, el 25 de ligr-
zo de 1971, bajo el N2 128.075, se acoge a los benefi-

15 cios del Articulo 51 del vigente Estatuto sobre Fropie

dad Industrial.

REIVINDICACIONES
20
Los puntos de invencidn propla y nueva, que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son
25 los siguientes:

1e~ Un procedimiento para le recuperacién de
N-alcohil-lactamas, vaporizadas y arrastradas por co=-
rrientes gaseosas tratadss con ellas, caracterizado
por poner en contacto la corriente gaseosa con un di-

3O(ﬁEj solvente l{quido para los vapores de lactama, gue tig

22¢4.7T2. - 3% -
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ne un punto de ebullicion mas alto que el punto de ebu
1licion de la lactama; recoger la solucion de los vapo
res disueltos en el disolvente; separar el disolvente
1{quido de la lactama alcchilada, y recuperar la lacta
me N-alcohilade y el disolvente liquido separados para
reclircularlos,

2.~ Un procedimiento segun la reivindicacion
1, en el que la lactama N-alcohilada es N-metil-pirroli
dona.

3.~ Un procedimiento segun las reivindicacio
nes 1 0 2, en el que el disolvente es seleccionado del
grupo de polietilenglicoles liquidos.

4+- Un procedimiento segin la reivindicacion
3, en el que el disolvente es di-, tri- 0 tetraetilengli
col.

5.— Un procedimiento segun cualquiera de las
relvindicaciones 1 a 4, en el que el disolvente es una
N-alcohil o N-cicloalcohil-pirrolidona que tiene un pun
to de ebullicion al menos 502C por encima del de la
N-metil-pirrolidona.

6.~ Un procedimiento segun cualquiera de las
reivindicaciones 4 a 5, en el que la corriente gaseosa
es puesta en contacto con el disolvente liquido por cir
culacion en contracorriente del gas y el disolvente 1i-
quido,

T.~ Un procedimiento segun la reivindicacion
6, en el que el contacto de las corrientes en contraco
rriente tilene lugar en una columna o torre de absorcion

que contiene platos de burbujeo.

30 (((\L f(.‘/ 8.- Un procedimierto segun la reivindicacion
\

2244472,
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6, en el que la corriente gaseosa es puesta en contacto
pulverizendo el disolvente liguido en contracorriente
con el flujo de la corriente gaseosa que contiene la
Ne~alcohil-lactama arrastrada.

9.~ Un procedimiento segun cuslquiera de las
reivindicaciones 2 a 8, en el que la lactame arrastra-
da es N-metil-pirrolidona, y el disolvente liquido,
qUue tiene un punto de ebullicidn superior al de la N-
metil-pirrolidona es seleccionado del grupo de tri- y
tetraetilenglicoles y N-ciclohexil-pirrolidona.

10,= Un procedimiento segun cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 9, en el que las corrientes gaseQ
sas son tratadas con la N-alcohil-lactama para separar
vapor de agua de las mismas.

11.~ Un procedimiento segun cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 9, en el que las corrisntes gaseg
sas son tratedas con la N-glcohil-lactams para endul-
zerlas por separacién de los constituyentes gcidos de
las mismss.

12+~ Un procedimiento segin la reivindicacion
11, en el que los constituyentes gcidos incluyen com=
pusstos de azufre, y las corrientes gaseosas son tra-
tadas para separar de las mismas los compuestos de azu
fre.

13+~ Un procedimiento segun cuslquiera de
las reivindicaciones 1 & 12, en el que las corrientes
gaseopag son tratadas pare separar dioxido de azufre

de las nismas.

14+= Un procedimiento segun cualquisra de

30 qqéjgllas reivindicaciones 1 & 9, en el que las corrientes
N
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gaseosas son trabadas con la N-alcohil~lactama para ée—A
parar simulteneamente vapor de agua y los componentes
acidos de las mismas.

15.~ Un procedimiento para la recuperacién
de N~glcohil~lactemas, vaporizadas y arrastradas por
corrientes geseosas tratedes con ellas.

Tal y como ge ha descrito en le Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompa—
flan, y con los fines que se hen especificado.

BEsta Memorie consta de treinta y siete hojas

’
escritas a maquina por una sola cara.

Medrid,
P.A.

e

I’IJP/.-
2204'72'
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