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PATENTE DE INVENCION 

Case 2189.

Procedimiento para espesar o deshidratar sólidos de aguas 

negras o residuales industriales. ^

___ 407.179
'37c¿?C¿¿<2M¿é NALCO CHEMICAL CCMPANY, entidad norteamericana, residente 

en 180 North Michigan Avenue, Chioago, Illinois, BE.UU de A.

Este invento se refiere a un método perfecciona 

do para espesar o desecar sólidos procedentes de aguas ne—  

gras y residuos industriales. De un modo más particular, el 

proceso comprende la adición de una solución acuosa de un - 
polímero de adición de vinilo hidrosoluble elaborado por la
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inversión de un látex polímero a una suspensión acuosa en condiciones coa;

t
guiantes, permitiendo después que los sólidos se sedimenten desde la sus ; 

pensión para proporcionar un liquido sobrenadante acuoso transparante. ¡

Las aguas negras y residuos industriales contienen sólidos - ¡
i

en suspensión que se deben eliminar antes de que estos líquidos 3eau —  

apropiados para desaguarlos en lagos y ooéanos o, alternativamente, para 

utilizarlos en aplicaciones industriales y potables. Los tipos de aguas 

residuales y la naturaleza y concentración de los sólidos en suspensión 

varían notablemente. Un método común empleado para separar sólidos en - 

suspensión desde diversos tipos de aguas negras y aguas residuales indus 

tríales es el conocido proceso químico de la coagulación. De una manera 

general un método de coagulación suele comprender la adición a la solu- i 

ción acuosa que se ha de tratar de ciertos productos químicos conocidos 

oomo coagulantes; mezclar el aditivo químico y el liquido acuoso, por lo 

que se produce una coagulación, y eliminar ulteriormente este flóculo o 

coágulo empleando una variedad de métodos. La operación final se puede - 

efectuar empleando medios de separación mecánicos o simplemente dejando 

que la3 fuerzas de gravedad actuén sobre los sólidos aglomerados con lo 

que se crea una capa de lodo separable.

Las aguas negras suelen ser normalmente una mezcla acúosa de 

los residuos procedentes de edificios habitables y la industria cuyo —  

arrastre se realiza de una forma conveniente y económica empleando agua. 

Según se emplea en esta memoria descriptiva y en las reivindicaciones ad 

juntas, el término "aguas negras" se refiere a muchos de los tipos ordi­

narios de líquidos acuosos que contienen cantidades notables de desper­

dicios, por ejemplo residuos domésticos, desperdicios industriales y - 

otros, no debiéndose interpretar limitado solamente a líquidos acuosos 

que, en términos vulgares, se suelen llamar cloacales, ni se debe inter­

pretar limitado a líquidos acuosos que se hayan transportado realmente 
por tuberías, oonductos o alcantarillado.
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Las aguas residuales industriales existen en una amplia va- ! 

riedad de tipos diferentes. Los residuos de operaciones industriales oo- 

mo son la fabricación del papel, refino del petróleo, recuperación secun 

daría de petróleo por inundación hidraúlica, plantas hidroeléctricas, ope 

raoiones de energía atómica, plantas metalúrgicas, instalaciones de cal­

deras, y otras, deberán encontrarse exentas de materia en suspensión pa­

ra evitar la oreación de inconvenientes y contaminación en los lagos y - 

corrientes de agua. También se pueden citar como residuos industriales - 

las aguas de minas de ácidos, aguas de lavado del carbón, aguas de pasta 

papelera, fangos arcillosos de soluciones acuosas resultantes del enri­

quecimiento del uranio, potasa, aluminio y otros minerales por procesos 

hidrometalúrgicos, suspensiones de carbonato oáloioo y otras suspensio­

nes de sólidos finamente divididos en agua que resultan de procesos indus 
tríales como son la minería, lavado y otros. Tampoco deben considerarse 

los residuos industriales limitados solamente a líquidos acuosoB que en 

términos vulgares se llaman normalmente residuos industriales, ni deberán 

interpretarse limitados a líquidos aouosos transportados realmente a tra 

vés de tuberías, conductos o alcantarillados.

El tratamiento químico de aguas negras y aguas residuales in 

dustriales es bien conocido a los expertos de la tecnología anterior. En 
el pasado, se han añadido materias inorgánicas, como alumbre, cal, sales 

ferrosas o férricas, etc, para acelerar la sedimentación y para ayudar - 

en la filtración. Recientemente se han producido cambios en la composi—  

ción de aguas negras y aguas residuales industriales por el empleo de de 

tergentes sintéticos en lugar de jabones para lavar y para la limpieza 

general. Tanto las aguas residuales industriales como urbanas pueden oon 

tener actualmente cantidades considerables de detergentes sintéticos que 

mantienen la materia sólida en suspensión. Asi, parece ser que la finali 

dad de los detergentes sintéticos empleados por el ama de casa es poner 

en suspensión y mantener en este estado todas aquellas partículas que en
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el tratamiento de aguas residuales se han de sedimentar.

La industria ha realizado considerables esfuerzos para desa-}

rrollar un proceso económioo y eficaz de espesar y deseoar las aguas re-j
i

siduales. Los intentos anteriores a este invento encaminados a haoer 6p-i
i

timo este proceso, han oonducido al empleo de diversos polímeros ani6ni-¡
¡!

oos y oatiónioos. )
t

Se han empleado polieleotrolitos oatiónioos hidrosolubles - } 

por la tecnología anterior para espesar y deshidratar las suspensiones - j 

de aguas negras y residuos industriales. Esto3 polímeros son bien conocii 

dos por la profesión y se han desorito en numerosas publicaciones y pa— ¡ 

tentes. Los polímeros empleados más comúnmente en muchas aplicaciones de 

tratamiento de aguas negras y residuos industriales son los derivados ho 

mopolimeros y copolimeros hidrosolubles de acrilamida. También son úti­

les los homopolimeros y copolimeros de otros monómeros de vinilo tales 

como anhídrido maléico, ácido orilioo, compuestos de sulfato de dimetili 
oo de dimetilaminoetilacrilato, dimetilaminoetilmetacrilato, acrilonitri^ 

lo, estireno y otros. Otros polímeros de vinilo hidrosolubles se descri­

ben con detalle en las patentes Estadounidenses siguientes; 3.418.237; 

3.259.570; y 3.171.805.
Hasta el momento presente la mayoría de los polímeros descri 

tos anteriormente se empleaban en forma de polvos secos sólidos que se - 

disolvían en agua antes de emplearse en aplicaciones especificas. Se ha 

desoubierto que el empleo de una solución acuosa de un polímero de adi- 

'ción hidrosoluble elaborado por el invento de un látex polímero, ofrece 

resultados exoepcionalmente mejorados en el tratamiento de aguas negras 

y aguas de residuos industriales, sobre los resultados obtenidos del tra 

tamiento oon una solución acuosa del polímero en polvo seoo sólido.

Por lo tanto, este invento tiene por objeto proporcionar un

30

método perfeccionado para espesar y deshidratar residuos de aguas negras 

y residuos industriales.



10.

15.

20.

25.

30.

- 5

407179
Un objeto más especifico es proporcionar un método de espe­

sar o deshidratar sólidos de aguas negras y residuos industriales, que ¡ 

oomprende el añadir una soluoión acuosa de polímero de adición de vinilo}

hidrosoluble elaborado por la inversión de un látex polímero a una sus- !
i

pensión residual en condiciones coagulantes y permitir después que los 

sólidos se sedimenten desde la suspensión para dejar un sobrenadante acuc 

so transparente.

Según el invento, se ha descubierto un método perfeccionado 

para espesar o deshidratar sólidos de aguas negras y residuos industria- } 

les que comprende la adición de una soluoión acuosa de un polímero de adj 

oión de vinilo hidrosoluble formado por la inversión de un látex políme­

ro añadido a las aguas negras o residuos industriales en condiciones ooa 

guiantes, dejando después que los sólidos se sedimenten o se deshidraten 
por filtración al vació para dejar un sobrenadante acuoso transparente.

El látex polímero produce por las operaciones de:

A. Formar una emulsión de agua en aceite a partir de:

1) Agua que contiene en disolución un monómero sin saturación

etilénica hidrosoluble, produciendo de este modo una fase monómera que - 

tiene una concentración del orden del 30 al 70 % del peso de dicha emul­

sión; '

2) Un liquido hidrófobo inerte;
3) Un agente emulsor de aguas en aceite con una concentración 

del orden del 0,1 al 10 % en peso;
4) Un iniciador de radicales libres.
B. Calentar dicha emulsión en condiciones de formación de ra 

dicales libres para polimerizar el monómero 3in saturaoión etilénica hi­
drosoluble formando un polímero que queda contenido en la emulsión; y

C. Polimerizar ¿icho monómero en la emulsión de agua en acei. 

te pare, producir un. iatax polímero.
Según se ha incticado, con este procedimiento se produce un —
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látex polímero que comprende una emulsión de agua en aceite que contiene

en dispersión un polímero de adición de vinilo hidrosoluble finamente dd
vidido. i. !' . i

Este proceso comprende la formaoión de una emulsión por adi- '¡
ción de una fase monómera a una fase oleaginosa que contiene un agente - ¡

emulsor. La fase monoméra está compuesta por monómero sin saturación eti !

Iónica hidrosoluble en una solución acuosa. La concentración de la fase

monómera puede aloanzar de un 30 a un 70 % del peso de la emulsión. La
i

fase oleaginosa oonsiste en cualquier liquido hidrófobo inerte, como pue_}

den ser hidrocarburos e hidrocarburos sustituidos. La oonoentraoión del j

liquido hidrófilo inerte es del orden del 5 % al 40 % del peso de la emul 

sión. Cualquier agente emulsor que sea soluble en aceite es aceptable. 

Todos los monómeros de insaturáción etilénica hidrosolubles 

polimerizables cuyos polímeros son insolubles en la fase oleaginosa con­

tinua, se pueden polimerizar por un prooeso de polimerización de emulsión 

de agua en aoeite para obtener un látex polímero. Dichos monómeros tiene: 

una hidrosolubilidad de por lo menos un $ % en peso y comprenden acrila- 

mida, metaorilamida, ácido aorilico, áoido metacrilico, olururo de vinil 

benzildemetilamonio, sales de metal alcalino y amonio de un 2-sulfoetila 

crilato, estirenosulfonatos sódioo, hidrocloruro de 2-aminoetilmetaorila 

to, sales de metal alcalino y amonio de vinilbenzilsulfohatos y otros.

Los copolimeros de preferencia de este invento son los copolímeros de - 

acrilamida oon acrilato sódico, dimetilaminoetilmetacrilato o el compues_ 

to de sulfato dimetilico de dimetilaminoetilmetacrilato, Se han obtenido 

resultados extraordinariamente excelentes empleando estos copolimeros - 

particulares. La relación preferible entre la acrilamida y el acrilato 

sódico es de 70:30, mientras que la relación preferida entre la acrilami 

da y el compuesto dimetllioo de dimetilaminoetilmetacrilato es de 95:5. 

La relación entre acrilamida y el compuesto dimetilico de dimetilaminoe— 

tilmetacrilato puede ser del orden del 95*5 & 60:40. Cuando se emplean
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soluciones aouosas de los monómeros, su contenido de monómero puede va­

riar dentro de amplios limites. Se emplean proporciones comprendidas en-! 

tre un 70 % y un 30 % en peso del monómero, que corresponden a un 30 % - 

70 % de agua, dependiendo del monómero y de la temperatura de polimerizaj 

oión.
La relación entre la fase monomóra y la fase oleaginosa va­

ria también ampliamente, convenientemente entre 30 y 70 partes del prime 

ro por 70 y 30 partes del último, en peso. Es preferible una relación en 
tre la fase monoméra y la fase oleaginosa de aproximadamente 70 a 30.

Con el fin de emulsionar la fase monóméra en la fase oleagi­

nosa y obtener una emulsión de agua en aceite, se emplea un agente emul- 

sor del tipo de agua en aceite, en cantidad que oscila entre un 0,1 % y 

un 10 % del peso de la fase oleaginosa. Se puede emplear cualquier agen­
te emulsor normal de agua en aceite, como puede ser hexadecilftalato só*- 

dico, monooleato de sorbitán, monoestearato de sorbitan, etil o esteariL- 

ftalato sódico, jabones metálicos, y otros.
La fase oleaginosa puede ser cualquier liquido hidrófobo iner 

te que se pueda separar fácilmente del produoto polímero de fase en dis­

persión.
Un grupo preferible de líquidos orgánicos son los líquidos 

hidrocarburos que comprenden compuestos tanto aromáticos como alifátioos. 

Asi, se pueden emplear líquidos hidrocarburos orgánioos tales como bence 

no, xileno, tolueno, aceites minerales, querosenos, naftas y, en ciertos 

oasos, petrolatos. Un aceite particularmente útil, desde el punto de vis 

ta de sus propiedades físicas y quimioas, es el disolvente isoparafinico 

de cadena ramifioada que vende la Humble Oil and Refining Company, con 

la maroa registrada "ISOPAR M". Las especificaciones normales de este di 

solvente isoparafinico de fraccionación estrecha se exponen a continua­

ción en la tabla I.
TABLA I
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Especificación de 
nropiedadas

Mínimo Máximo Método de prueba

Gravedad, API a 15,5/l5,5°C 48,0 5i,o ASTM D 287

Color, Saybolt 30 — ASTM D 156

Punto de anilina,°C 85 — ASTM D 611

Azufre, ppm — 10 ASTM D 12661

Destilaoión, °C 204,4 210

IBP
Temperatura de deshidrata 
oión — 257,2
Temperatura de inflamabi­
lidad, °c2 6l,i — ASTM D 93

^mod. Nefhelometrico

2oopa oerrada Pensky-Martens

En la polimerización sa emplean iniciadores productores de - 

radioales libres útiles para polimerizar monómeros sin saturación etilé- 

nioa, como son el peróxido de benzoilo, peróxido de lauroilo, 2,2'-azodi 

(isobutironitrilo), persulfato potásioo y otros, convenientemente en can 

tidades comprendidas entre 0,02 y un 1,0 % del peso de la fase oleagino­

sa o monoméra, dependiendo de la solubilidad del iniciador. La polimeri­

zación ae puedo llevar a cabo también empleando irradiación altamente - 

energética, o electrones altamente energéticos de un acelerador Van de 

Craaff, etc, o irradiación ultravioleta.

Se emplean temperaturas de reacción elevadas, convenientemen 

te entre 40°C y 70°C, con iniciadores productores de radicales libres. 

Dentro de esta gama de temperaturas, la conversión resulta prácticamente 

completa desde l/2 hora a varios dias, dependiendo de las variables de - 

monómeros y reacción. La polimerización por irradiación altamente energé 

tica o ultravioleta se lleva a cabo a la temperatura ambiente o superior, 

o por debajo de la temperatura ambiente, según se desee.

El látex polímero preparado por este procedimiento se invier 

te en presencia de agua. La emulsión que contiene polímero desprende el



- 9 -

407179

5.

1 0.

15.

20.

2$.

30.

polímero en agua en un periodo de tiempo muy corto.

Las emulsiones que contienen polímero se puede invertir por i 

diversos medios. El medio más conveniente oonsiste en el empleo de un - 

agente tensionactivo añadido a la emulsión que contiene polímero o al - 

agua en la que se ha de disolver. La introducción de un agente tensionado 

tivo en el agua hace que la emulsión se inverita rápidamente y desprenda 

el polímero en forma de una solución acuosa. Cuando se emplea esta tácni 

ca para invertir la emulsión que contiene polímero, la cantidad de agen­

te tensioactivo presente en el agua puede variar dentro de los limites - 

del 0,01 al $0 basado en el polímero. Se obtiene una buena inversión 

dentro de los limites del 1,0 % al 10 %, basado en el polímero.

Los agentes tensioactivos de preferencia son hidrófilos y se 

caracterizan por ser hidrosolubles. Se puede emplear cualquier agente ter 

sioactivo de tipo hidrófilo, como son los nonilfenoles eioxilados, resi­

na de nonilfenol-formaldehido etoxilado, ásteres dioctilicos de sulfosu- 

cinato sódico y octilfenol polietoxietanol.

Otros agentes tensioactivos que se pueden emplear comprenden 

los jabones tales como miristato sódico y potásioo, laurato, palmitato, 

oleato, astearato, resinato y hidroabietato, los sulfatos de alquilo o 

alquileno de metal alcalino, como es el sulfato de laurilo sódico, sulfa­

to de estearilo potásico, los sulfonatos de alquilo o alquileno de metal 

aloalino, como es el sulfonato de laurilo sódico, sulfonato de estearilo 

potásico y sulfonato de cotilo sódico, aceite mineral sulfonado, asi co­

mo sus sales de amonio; y las sales de formas superiores, como el hidro- 

oloruro de laurilamina, e hidrobromuro de estearilamina.
Como agente tensioactivo se puede emplear cualquier compues­

to aniónico, catiónico o noniónico.

A continuación se indica una lista de agentes tensioactivos 

apropiados que se podrían emplear para llevar a la práctica este invento. 
Se puede emplear cualquier agente tensioactivo hidrosoluble, poro natura]
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mente algunos son más eficaces que otros. Los agentes tensioactivos úti- i

les comprenden, pero sin limitación: Alquilfenol de polioxietileno, eter 

cetilico de polioxietileno (10 mole), eter alquilarilico de polioxietile ; 

no, monolaurato de polioxietileno, aceite vegetal de polioxietileno, m o - ' 
nolaurato de sorbitan de polioxietileno, ásteres o ácidos mezolados gra— ¡

sos y de resina de polioxietileno, derivado de lanolina de sorbitol de - ¡ 

polioxietileno, eter tridecilico de polioxietileno (12 moles), ester de 

sorbitan de polioxietileno de ácidos mezclados grasos y de resina, mono- 

estearato de sorbitan de polioxietileno, monooleato de sorbitan de polio-] 

xietileno, monoetearato de polioxietileno, eter estearilico de polioxieM 

leño (20 moles), eter oleilico de polioxietielno (20 moles), eter trideoi^ 

lioo de polioxietileno (15 moles), alcohol graso de polioxietileno, alqui 

lamina de polioxietileno, monopalmitato de glicol de polioxietileno, mono 

palmitato de sorbitan da polioxietileno, eter cetilico de polioxietileno 

(20 moles), estearato de polioxietileno oxipropileno, eter laurilico de - 

polioxietileno, derivado de lanolina de polioxietileno, oleato sódioo, de 

rivado amónioo cuaternario, oleato potásico, etosulfato de N-oetilo N-eti 

lo morfolinio, y sulfato de laurilo sódico puro.
Además de emplear los agentes tensioactivos hidrosolubles deŝ  

:ritos, se pueden utilizar otros agentes tensioactivos como son las sili- 

3onas, arcillas y otros que se incluyen oomo agentes tensioactivos puesto 

^ 0 , en muchos casos, tienden a invertir la emulsión aúnque no sean hidro- 

!olubles.
En otros casos especifioos, el agente tensioactivo se puede - 

añadir directamente a la emulsión que contiene polímero, haoiendo que sea 

sor lo tanto autoinversor al ponerse en contaoto oon el agua. Estos pro­

ductos, a pesar de que se pueden emplear en ciertos sistemas, deben formu­

larse cuidadosamente, puesto que los agentes tensioactivos pueden tender 

a reaccionar con el emulsor de la emulsión y destruirlo antes de su em­
pleo.
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Otras técnicas para invertir las emulsiones comprenden el e m ! 

pleo de agitación, campos eléctricos de alto voltaje, calor y cambio delj 

pH, asi como la introducción de ciertos electrólitos en el agua donde se }
t

ha de disolver la emulsión que contiene el polímero. Para cualquier emul-¡ 

slón particular que contenga polímero, se puede determinar un método apro 

piado para su inversión por experimentación de rutina.

El látex polímero invertido se añade a las aguas negras o - 

aguas de residuos industriales en la forma generalmente conocida en la - 

profesión, lógicamente, se deberá tener presente, según resultará eviden­

te a los expertor en la materia, que la dosis óptima de coagulantes quimi 

ooa para oualquier tipo de aguas negras o de residuos industriales parti­
culares, que se hayan de tratar, es un problema individual y se puede de­
terminar solamente realizando pruebas reales. No obstante, se ha averigua 

do en general qué la dosis óptima es del orden de 0,1 a 10 kg por tonela- 

la de látex polímero activo basado en los sólidos de las aguas residuales.
Ejemplo 1

Como ejemplo ilustrativo de la notable mejora que supone este 

Lnvento,se midió la capacidad de espesamiento y deshidratación del látex 

polímero invertido y se comparó con la de polímero sólido secos disueltos 

en agua. Los experimentos de prueba de filtro se llevaron a oabo en mues­

tras de aguas residuales obtenidas de una planta de tratamiento de aguae 

negras urbanas procedente de un estado del Oeste medio. El procedimiento 

de la prueba de hoja de filtro en el tratamiento de aguas negras se des­

cribe en la publicación técnica de la Nalco Chemical Company llamada Teoh 

nifax TF $2. En general, este procedimiento comprende el tratamiento de - 

una muestra da 800 oo de la suspensión de aguas negras, que tiene aproxi­

madamente un 6 % de sólidos. La dosis quimica apropiada se añade a la mué! 

tra de cieno de aguas negras y se mezcla durante 30 segundos a 100 r.p.m. 

Un filtro de hoja oiroular con un área de 92 cm^ se coloca entonces en la

30 muestra de aguas negras y se induce en el filtro un vacio do 15 pulgadas
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El filtro ae sumerge durante 60 segundos, en cuyo momento se retira de - 
la muestra de cieno de aguas negras. Se continúa el vacio durante 120 se' 

gundos adicionales para permitir un secado adicional. Entonces se recupe
!

ra la torta húmeda y se recupera también el filtrado. Se registran los -- 

pesos apropiados. ¡
Las suspensiones particulares de aguas residuales utilizadas¡

)
para la prueba tenían de un 4 a un 8 % en peso de sólidos en suspensión 

y los resultados se indican en las tablas siguientes.
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Polímero Tipo
Dosis
Kg/
tonelada

Acrilamida-DMAEM Seoo 0,180
Acrilamí da-IMAEM Seco 0,360
Acrilamída-IMAEM Látex invertido 0,180
Acrilamida-DMAEM Látex invertido 0,360

TABLA III

Polímero Tipo

Dosis
kg/
tonelada

Acrilamida-DMAEM Seco 0,180
Acrilamida-DMAEM Seoo 0,270
Acrilamida-DMAEM Látex invertido 0,180
Acrilamida-DMAEM Látex invertido 0,270

TABLA IV

Polímero Tipo

Dosis
kg/
tonelada

Acrilamida-DMAEM Seco 0,090
Acrilamida-DMAEM Seco 0,180
Acrilamida-DMAEM Seco 0,270
Acrilamida—DMAEM Seoo 0,360
Acrilamida-DMAEM Látex invertido 0,090
Aor i lamida— DMAEM Látex invertido 0,180
Acrilamida-DMAEM Látex invertido 0,270
Acrilamida—DMAEM Látex invertido 0,360
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(suspensión de

Peso de la 
torta, am.

agua residual al 4 

' Filtrado, oc.

w

Kg/m^/hora
Mejora de 

' rendimiento
30 150 11,9 _

40 172 15,8 —

59 180 23,4 96%
83 242 32,9 100%

(suspensión de agua residual al 6 %)

Peso de la Mejora de
torta, gm. Filtrado. 0 0 . Kg/m /hora rendimiento

34.6 120 13.7
43.0 128 17.0 —

53.6 170 21.2 54%
73.7 208 29.2 71%

(suspensión de agua residual al 8 %)

Peso de la 
torta, gm. Filtrado, oc. Kg/m^/hora

Mejora de 
rendimiento

32.0 120 12.7
35.0 124 13.9 -

44.4 135 17.6 -

39.6 162 15.7 -

53 153 21.0 65%
68.3 161 27.1 95%
78.0 179 30.9 78%
90.0 193 35.7 130%
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(suspensión de agua reaidual al 8 %)

Peso de la 
torta, Km. Filtrado. 00. Kg/m^/hora

Mejora de 
rendimiento

19.4 142 6.24
22.1 180 7.20 —

24.1 204 7.68 —
36.1 230 8.64 40%
35.7 283 11.52 60%
37.5 265 12.48 62%

(suspensión de agua residual al 10 %)

Peso de la Mejora da
torta, gm. Filtrado, co. Kg/m^/hora rendimiento

41.3 170 13.92 -

$6.2 260 32.16 130%

(suspensión de agua residual al 8 %)

Peso de la p Mejora de
torta. Km. Filtrado, oc. Kg/m /hora rendimiento

38.0 143 13.92
41.6 155 17.30 -
79.8 183 31.20 124%

103.2 225 39.90 130%
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10.

15.

20.

25.

Los datos indicados en las tablas II a VI demuestran la mejo

ra del látex polímero invertido sobre el polímero seco normal. La mejora!
¡

de los l&tices polímeros sobre el polímero sólido aeco es en la mayoría ', ide los casos superior al 70 %. El aumento más notable se observa en la -i 

tabla VII empleando el copolimero de acrilamida y el compuesto de sulfa­

to dimatilico de dimetilaminoetilmetacrilato (93:5) donde los rendimien­

tos aumentaron hasta el 130 %.

Se observará que todas las dosis tomaron como base el polime 

ro activo. Asi, por ejemplo, con un nivel de tratamiento de 0,2 kg/tone- 

lada, tanto para la solución de polímero sólido como para las muestras - 

de látex Invertido, tenían oada una 0,2 kg de polímero por tonelada de - 

aguas negras. Teniendo esto presente y en vista del hecho de que los reja 

dimientos mejoraban aproximadamente en un 40 a un 70 %, estos resultados 

inesperados dieron lugar a la conclusión de que una solución acuosa pre­

parada por la inversión de látex polímero produce un mejor espesamiento 

y deshidrataoión de las aguas negras o residuales.

Ejemplo 2
Como ejemplo ilustrativo de la notable mejora de este inven­

to, se midió la capacidad de espesamiento y .deshidrataoión del látex de 

polímero invertido y se comparó con el de los polímeros sólidos secos dá 
sueltos en agua. Este estudio se llevó a cabo en dos tipos diferentes de 

aguas residuales industriales, una suspensión de aguas procedentes de una 

mina de carbón, que tenía un 5 % de sólidos en suspensión, y una suspen­
sión de una fabrica de pasta de madera que tenia un 4 % de sólidos en sus 

pensión. La suspensión procedente de la mina de carbón se obtuvo de un - 

elaborador de carbón del Oeste de Virginia, mientras que la suspensión de 

pasta de madera se obtuvo de un fabricante de papel de un estado del 0e_s 

te medio.
Los resultados se indican en las tablas siguientes:



18 407179
TABLA VIII

Suspensión de mina de carbón

Experi­
mento Ns Polímero

Tipo de 
polímero

Dosis
%

Solidos s¿ 
dimentados

Me jo 
(%)

1 Acrilamida-ácido acrilico Sólido 0,01 15 %2 Aorilamida-ácido acrilico Sólido 0,05 21 %
3 Acrilamida-ácido acrilico Sólido 0,10 38 % —

4 Acrilamida-ácido acrilico Sólido 0 ,30 52 % —

5 Acrilamida-ácido acrilico Látex 0,01 29 % 93
6 Acrilamida-ácido acrilico Látex 0,05 42 % 100
7 Acrilamida-ácido acrilico Látex 0,10 57 % 50
8 Aorilamida-ácido acrilico Látex 0 ,30 73 % 40
9 Acr ilamida-DMAEM Sólido 0,05 19 %

10 Acrilami da-DMAEM Sólido 0,10 28 % —

11 Acrilamida-DMAEM Sólido o,30 39 % —

12 Acrilamida-DMAEM Sólido 0,70 52 % *—

13 Acrilamida-DMAEM Látex 0,05 31 % 65
14 Acrilami da-DMAEM Látex 0,10 49 % 75
15 Acrilamida-DMAEM Látex 0,30 62 % 58
16 Acrilamida-DMAEM Látex 0 ,7 0 35 % 63

15.

20.

25

donde; DMAEM es dimetilaminoetilmetacrilato 

TABLA IX

Agua residual de pasta de madera

Experi­
mento N9 Polímero

Tipo de 
polímero

Dosis
%

Solidos se 
dimentados

Mejora
(%)

1 Acrilamida-ácido acrilico Sólido 0,1 15 %
2 Aorilamida-ácido acrilico Sólido o,5 32 % —

3 Acrilamida-ácido acrilico Sólido 1,0 55 % —

4 Acrilamida-ácido acrilico Sólido 2,0 73 % —

5 Acrilamida-ácido acrilico Látex 0,1 29 % 93
6 Aorilamida-ácido acrilico Látex 0,5 48 % 50
7 Acrilamida-áoido acrilico Látex 1,0 69 % 26
8 Aorilamida-ácido acrilico Látex 2,0 91 % 25
9 Acrilamida-ácido acrilico Sólido 0,5 13 % —

10 Acrilamida Sólido 1,0 35 % —

11 Acrilamida Sólido 1,5 48 % —

12 Acrilamida Sólido 2,0 72 % —

13 Acrilamida Látex o,5 26 % 100
14 Acrilamida Látex 1,0 48 % 40
15 Acrilamida Látex 1,5 61 % 29
16 Aorilamida Látex 2,0 90 % 26

Por estos resultados se podrá observar el efecto del látex
polímero comparado con la solución acuosa del sólido seco.
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5.

10.

15.

20.

25.

30.

- N O T A -

Desorita suficientemente la naturaleza del invento, agí como; 

la manera de realizarlo en la práotioa, debe haoerse constar que las dia! 

posiciones anteriormente indicadas, son susoeptibles de modificaciones — ¡ 

de detalle en cuanto no alteren su principio fundamental. También se ha­
ce constar que el invento corresponde a una Solicitud de Patente, presen 

tada en los EE.UU. de A., con fechas 22 de Noviembre de 1.371, 23 de No­

viembre de 1.971 y 2 de Febrero de 1.972, bajo los números 200.848, —

201.398 y 222.998, respectivamente, acogiéndose por lo tanto a los bene­

ficios que conceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo —  

que constituye la esencia del referido invento y por lo que se solicita 

Patente de Invención por 20 años en España, sobre: PROCEDIMIENTO PARA ES 
PESAR 0 DESHIDRATAR SOLIDOS DE AGUAS NEGRAS O RESIDUOS INDUSTRIALES; ca­

racterizándose por lo siguiente:

1.- Procedimiento para espesar o deshidratar sólidos de aguar 

negras o residuales industriales, que comprende añadir una solución acuo­

sa de un polímero de adición de vinilo hidrosoluble, formado por la in­

versión de un látex polímero, a las aguas negras o residuales en condioir 

nes coagulantes, permitiendo después que se sedimenten los sólidos de di­

chas aguas negras o residuales para obtener un sobrenadante acuoso trans­
parente; caracterizado porque dicho látex polímero se produce por las ope 

raoiones de:
A. Formar una emulsión de agua en aceite a partir:

1) agua que contiene disuelto un monómero sin saturaoión 

etilénica hidrosoluble, produciendo de este modo una fa 

se monoméra que tiene una concentración del órden del - 

30 al 70 % del peso de dicha emulsión;

2) Un liquido hidrófobo inerte;

3) Uh agente emulsor de agua en aceite en una concentra—  

ción del órden del 0,1 al 10 % en peso;

i
i

!
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5.

lo.

15.

20.

25.

30.

4) Un iniciador de radicales libres;

B. Calentar dioha emulsión en condiciones de formación de ra¡
idicales libres para polimerizar el monómero sin saturación
t

etilénica hidrosoluble, formando un polímero que queda con 

tenido en la emulsión; y
C. Polimerizar dicho monómero en la emulsión de agua en ace¿ 

te para producir una látex polímero.
2. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado - 

porque el polímero se elige entre un homopolímero de acrilamida, un homo! 

polímero de ácido acrilico o un homopolímero de dimetilaminoetiletacrila 

to.

3. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado - 

porque el polímero es un copolimero de aorilamida-acrilato sódico.

4. - Procedimiento según la reivindicación 3, caracterizado - 

porque la relación en peso entre la acrilamida y el acrilato sódico es - 

de 70:30.

5. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado - 

porque el polímero es un copolimero de acrilamida-dimetilaminoetilmeta- 

crilato cuatamizado oon sulfato dimetilico.

6. - Procedimiento según la reivindicación 5. caracterizado - 
porque la relación entre la acrilamida y el compuesto de sulfato dimeti- 

lioo de dimetilaminoetilmetacrilato es de 95:5*
7. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado - 

porque el polímero es un copolimero de acrilamida-dimetilaminoetilmeta- 

crilato.
8. - Procedimiento según la reivindicación 7) caracterizado - 

porque la relación entre la acrilamida y el dimetilaminoetilmetacrilato 

es de 95:5*
9. - Procedimiento según cualquiera de las reivindicaciones - 

anteriores, caracterizado porque comprende la operación de añadir a di—
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