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La presente invencidn se refiere a un procedimien
to para la recuperacidn de mzufre a partir de sulfuro de
hidrégeno y didxido de azufre.

La recuperacién de agzufre elemental a partir de
los gasesVQue contienen sulfuro de ﬁidrégeno por ls reac-
cidn de Claus es bien conocide y varios procedimientos que
utilizen egta reaccién son de wso comercial., Uno de dichos
procedimientos comprende llevar a cabo la reaccidén de Claus
en una zona de reaccidén térmice y une o mds zonas de reac-—
cién catalitica, siendo recuperado el azufre después en
cada zona medianfe enfriamiento de los gases y la conden-
sgcibn del vapor de azufre formado. En ls zona de reaccidn
térmica el sulfuro de hidrdgeno es parciaslmente quemado
con el fin de producir gases que contienmen sulfuroe de hi-
drdgeno y diéxido‘de azufre en proporciones sustancislmen—
te estequiométricas para la recuperacién de azufre median-
te la reaccibén de Claus y se forme una cantidad sustancial
de vapor de azufre. Al galir de la zona de reaccién térmi-
ce los gases se enfrien y la mgyor parte del vapor de gzu=~
fre se condenss y recupera. Los gases son luego recalenta-
dos y pesados & unz 0 mAs zonas de reaccidn catalitica en
lag cuasles se forma vapor de azufre adicional y se recu~
pera subsiguientemente por condensacidn.

En egte tipo de procedimiento Claus la cantidad

estequiométrica de didxido de szufre, que ge requiere pa~
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ra la reaccidn de Claus ha sido en el pasado sumienstrads,
bien completamente o en forma sustancialmente completa
por la combustién parciasl del sufuro de hidrdégeno. En los
casos donde una pequefla cantided de didxido de sgzufre se
suminigtra desde otra fuente, la cantidad de didxido de
azufre as! suministrade no ha sido suficiente para redu~
cir significetivamente la produccidén de vepor de azufre
formado en la zone de reaccibn térmica.

Se han propuesto recientemente procedimientos
pera la desulfuracidén de los gases de combustidén industrial,
en los cuales se producen grandes cantidazdes de gasés que
contienen didxido de azufre; la eliminacién de dichos geses
pregenta clertos problemas. Si se requieren grandes canti-
dades de dcido sulfirico, el contenido de agufre de dichos
gases ge puede convertir ventajosamente en dcido sulfirico,
pero usualmente dichas grandes cantidades no se requieren
y es entonces mis conveniente recuperar el contenido de
azufre de los gases en forma de gzufre elemental. En el ca-
so donde exista uns instalacidn que funcione con un proce-
dimiento Claus como el descrito anteriormente, seria alta-
mente deseable convertir los gases que contienen didxido
de azufre en dicha instalacidén recuperando el contenido de
azufre de ellos como azufre elemental. De egbta maners se
obviaerie la necesidzd de construir una ingtalacidn de recu-

peracidn de azufre adicional. En la prictica esto implica
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clertas dificultades relacionadas con lag eficacia de la
recuperacién de azufre y la estabilided de la operacidn.

Eg por congiguiente un objeto de la presente in-~
vencidn, proporcionar un procedimiento del tipo Glaus en el
cuzl se puede llever o cabo'una recuperscidén eficaz de azu-
ffe elemental a partir de grandes cantidades de gasges que
contienen didxido de azufre., Otro objeto es permitir el
funcionamiento estable de un procedimiento del tipo Claus
en el cual se introduce una proporeién sustancial dé Aide-
xido de azufre requerida pars la reaccidn de Claus en la
zong de reaccidén térmice desde una fuente externa.

Por consiguiente la presente invencidn se refie-
re a un procedimiento para la recuperacidn de azufre s par-
tir de sulfuro de hidrbgeno y didxido de azufre, procedi-
miento en el que un gas que contiene sulfuro de hidrdgeno
es percialmente quemado con un gas que contiene oxigeno
en una zona de reaccidn térmica en cuya zons de reaccidn
térmica se introduce un gas que contiene didxido de azufre
degde una fuente exterma en une cantidad tal que el porcen
taje en moles de didxido de ezufre introducido desde la
fuente externs en relacién con el didxido de szufre forma-
do por combusgtién parcial es por lo menos 25 % y se sumi-
nistra calor adicional a la zona de reaccidn térmica, el
azufre que se forma en dicha zona de reaccidn térmice se

extrae de le mezcla de gas que sale de la zona de reaccién
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térmica y la mezecla de gas que resulta se pasa luego e
por lo menos una zone de reaecidn catalitica en la cual ge
forma azufre adicional y se exbtrae subsiguientemente,

CGomo se use en esta Memoris la mona de reaccibn
térmica significa una zons en la cual un gas que contiene
sulfuro de hidrbgeno se quemes parcialmentc »eora formar upa
mezcle geseosgs de sulfuro de hidrdgeno y de didxido de azmu=
fre, giendo ol tiempo de permanencia de dicha mezclg en di-
cha zona suficiente para que se formen cantidades sustancig
les de agufre de acuerdo con la reaccidén de Claus. Las reag
ciones principales que tienen lugar en la zona de reaccidn
térmica de una instalacidén de Claus pueden ser representao-

dag por las siguientes ecuaciones:

HoS + 3/2 0y =———=> H,0 + S0 -124 kecal (1)
2H,S + S0g mmmmm—s 20150 + 32 8, + 11 keal (2)
3HgS + 3/2 0y =m—mm > 3E,0 + 3/2 8, =113 keal (3)

Bl estado de equilibrio se determina finalmente
por lg reaccidn (2) la cual es endotérmica 2 altas tempera-
turag.

Con el fin de obtener altos rendimientos de azu-
fre es necesario mantener una tempersturs alta =n la zona
de reaccldédn térmica y al mismo tiempo permitir al sulfuro
de hidrogéno y al didxido de aszufre el tismpo suficisnte

paraz alcanzar el equilibrio de acuerdo con la ecuacidn (2).
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31 estas condiciones se cumplen, entonces se pueden elcan~
zar rendimientos de azufre del orden del 70 % del azufre
presgents en la alimentacidn de la zona reaccidn térmica.
S5i se introduce un materisl no combustible en
5 la zona de reaccidén térmica le proporcion de sulfuro de
hidrdégeno en log gases que requiere ser quemeda disminuye
¥ como comsecuencis le temperstura de los gaeses en la zo-
na de reaccion térmica decrece. Si el material no combus—
tible es didxido de azufre la temperstura de los gases en

10 lz zona de rezccidn térmica es ain més reducida debido a
que se reguiere la combustidn de menos sulfuro de hidrdge-
no con el fin de suministrar didxido de azufre psra ls
formacidn de szufre y por consiguiente se suministra menos
celor mediante ls ecuscidn oltamente exotdrmica (1).

15 De zcusrdo con le presente invencidn un gas que
contiene didxido de szufre se introduce en la zone de reac-
cidn térmics desde une fuente externa en unz cantidad tal
que el porcentaje en moles de didxido de azufre asi intro-
ducido en relascidn al dioxido de =zufre formado por la com—

20 bustidn parcirl de sulfuro de hidrdgeno es por lo menos 25%.

| Gomo la intraduccidn de grandes centidades de gas que con-
tiene didcxido de ezufre tiene el efecto de reducir la tem-
perstura de los gases a tan bejo nivel que sustancizlmente
no tiene lugar la formacidn de azufre de zcuerdo con la

05 ecuecidn (2) durente el tiempo limitado en el cual los ga-
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ses permenecen en la zona de reaccidn térmica, la presente
invencidn asegura el suministro de calor adicionsl a la
zZona de reaccidn térmica pere mantener en ella una alta
temperatura. De esta forma se alcanzen altos rendimientos
de agzufre aun cuendo se introduzcan grandes csntidades de
didxido de azufre en la zona de reaccidn térmica.

Con el fin de consegulr aeltos rendimientos de azu-
fre en la zona de reaccidn térmica la centidad de calor
adicionsl suministrada es preferiblemente tal que se mantie-~
ne en la zona de reaccidn térmica una temperatura de por
lo menos T009C. Mésrprefériblemente, se suminigtra suficien
te calor adicionsl tal que la temperatures en la zona de resg
cién térmica esté comprendida entre 900°C y 14009C.

El suministro de calor & ls zona de reaccidn Hér-
mica puede conseguirse por un numero de formes diferentes.
Un método es calentar el ges que contiene didxido de azu-
ffe a una temperatura alta antes de pasarlo & lz zona de
reaccién térmica. Alternativamente, el ges que contiene
sulfuro de hidrdgeno o el gas que contiene oxigeno puede
ser calentado antes de pasar & la zona de resccidén térmica.
Se pueden émplear variaciones de este método, en las cuales
dos de lds tres geses o los tres gases gon precalentados
antes dé,pasar e la wzona de reaccidn térmica. La principal
desventaja de estos métodos de suministro de calor es que

se requiere un equipo de calentamiento pere calenter las
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tuberizs de suministro de gas ¥y ésto puede ser bastanie cos-
toso. Otro método de suministrar calor es inyectar un com~
bustible mediznte un quemador de’tﬁbqs en la tuberia de su-
ministro del gas que contiene di6xid§;de azufre ¥ quemerlo
completamente en el quemador de tubos de modo que los gases

estén calientes cuando se introduzecan en la zona de reaccidn

térmica. Esto, sin embargo, tiene la desveniaja que el que-

mador de tubos es una piezé de equipo grande y costosa.

El método que se prefiere pare suministrer calor
8 la zona de rezccidn térmica de acuérdo con la presente in~
veneidn lleva consigo lz combustidn de un combustible dentro
de dicha zona. Esto tiene la ventaja de que no requiere equi
po de calentamiento adicional y por lo tanto es mds econdmi-
co. En este caso la centidad de gas que contiene oxigeno que
se introduce en la zons de resccidn térmica debe ser regula~-
da de tal forma que sea suficiente para la combustidn comple-
ta del combustible y para la combustidn de la centided re-
querida de sulfuro de hidrégéno.

Le combustidn completa de todo el combustible
que se introduce en la zona de reaccidén térmice se requie-
re con el fin de evitar la formmcidn de hollin que conduci-’
ria a una formacidn y recuperscidn indesecble de azufre ne-
gro y de la suciedad del catalizador en law(s) zona (s) de
resccidén catelitica.

Lz cantided de sulfuro de hidrégeno que requiere

ser quemada en la zona de reaccion térmica, y por tanto la
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cantidad de oxigeno que se requiere introducir déﬁéﬁda del
tipo de combustible usado y de la cantided de didxido de
azufre que se introduce desde une fuente externa. Ventajosa-
mente la cantided total de didxido de azufre formada por la
combustidn delisulfuro de hidrdgeno y la introducide desde
una fuente externa debe ser tal que la relacidn en moles
de sulfuro -de hidrdgeno a didxido de azufre en los gases

en la zona de reaccidn térmica sea sustancialmente 2:1 (es
decir, las centidedes estequiométrices psra la resccidn de
acuerdo cn k2 ecuacidn (2)). De este maners pueden ser sl-
canzados altos rendimientos de azufre en lz zZone de reac—
cidn térmica.

Aunque el suministro de ges que contiene oxige-
no & le zona de reaccidn térmica e usualmente regulado de
tel forma que la relecidn en moles de sulfuro de hidrdgeno
a didxido de azufre en los gases en la zona de reaccidn
térmice es sustancialmente 2:1, esto no es esencial. Si,
por ejemplo, se decide que o parte del gag que contiene
sulfuro de hidrdgeno o parte del gas que contiene didxido-
de azufre o ambos deben evitar le zona de resccidn térmica
y pasar directamente & la zona de resccidn catalitica la
relacidn en moles de sulfuro de hidrdgeno 2 didxido de szu~
fre en los geses que salen de le zona de resceidn térmice
puede variser sustancialmente de 2:1 con el fin de que la

relacidn en moles del sulfuro de hidrdgeno a didxido de azu~
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fre en los geses que pasan & la gona de reaccidn catalitica
(es decir, los gases de la zona de reécoién térmica més los
gages desviados) debe ser sustancialmente 2:1. El rendimien-
to de agufre formado en la zona de fegcoién térmica se re-
duce gi se emplez diche desviacidén pero si la dantldad des-
vizda es pedueﬁa el efecto en la recupéracién completa del
azufre en el procedimiento no es significabivo.

El combustible puede ser introducido en la zona
de reaccidn térmice separedamente de los otros gases; En
este cago es ventajoso introducir el combustible directa-
mente detrds o en los alrededores inmediatos & la llama for-
mada por lae combustidn parcial del gas que contiene svlfuro
de hidrdgeno. Esto no es esencisgl, sin embargo, y la intro-
duceidn del combustible puede hzcerse en cualquier perte o
pertes de la zona de reaccidn térmica. El combustible se
puede tembién introducir en le zcna de reaceidn térmica en
forma de una mezcla con uno o més de los otros gases. Por
lo tento, se puede mezclar con el gas que contiene didxido
de azufre o incluso con gas que contiene oiigeno antes de
que pase & la gona de reaccidn térmica. Sin embergo, se
prefiere parﬁioulermente introducir el combustible en la
zona de reaccidn teérmioca como una mezcla con el gas que con-
tiene sulfuro de hidrdgeno. Esto tiene la ventaja que la
llame formeda por la combustidn de la mezcla geseosa es oy
callente y permsnece estable ain en presgencia dedgrandes

centidades de didxido de azufre.

- 10 -




10

15

20

25
22.8,73

Cualquier combustible sdecuado se puede quemar
en 12 zona de resccidn térmice. EL combustible puede ser
un gag, un liguido o un s8lido. Un combustible liquido se
debe quemer en un pulverizador y un combustible sdlido se
Gebe pulverizar finemente anies de la combustidn con el fin
de gerantizar que ocurra la combustién completa. Sin ember—
go, se prefiere un combustible gaseoso en viste de lo féeil
de su mahipulaoién y del hecho que no se requiere un equipo
quemador especial. Un combustible perticularmente preferi-
do es un hidrocerburo gsseoso que tengd une composicidn sus-
tancialmente congtante yo que entonces se fzcilite el con~
trol de la temperstura dentro de l2 zone de reecccidn térmi-
ca. e razén de ésto ey que si ge uss un gee cuya composi-
cién veria continuemente durante la operzcidn del procedimien
to, el valor calorifico de los geses también veria y hoce
még diffeil el control de lz temperatura. Por lo tento, se
puede.emplearAventajosamenﬁe metane, eltano, propano, butano,
pentano o una mezcle de s o més de dichos goses en propor—
ciones fijes;

Ls cantidad de combustible que se introduce en
la zona de reaccidén térmica depende, entre otrss coses, de
la cantidaed de gas que contiene didxzido de azufre gue se
introduce alli, la temperaturz a la cual se deses trabajar
y el tipo de combustible usedo. En el ceso de que se use

un hidrocarburo gaseoso lez cantidsd serd en general no ma-
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yor del 25 % en moles del contenido de sulfuro de hidrégano
del gas que contiene sulfuro de hidrdgeno introducido en La
zona de reaccidn térmica. Preferiblemente, la centidad de
hidrocerburo geseoso introducida enjla zona de reaccidn tér-
mica estd comprendida entre 1 % en mbles‘y 10 % en moles

del contenido de sulfuro de hidrégenoldéi gas que contiene
sulfuro de hidrdgeno introducido en la zons de reaccidn tér-
mica. '

El ges que contiene didxido de ezufre se puede in-
treducir en le zons de reaccidn térmica sepsradamente o co-
mo une mezcla con el gas que contiene sulfuro de hidrdgeno
o el gas que contiene oxigeno. Cualguiera que sea el método
utilizado, sin embergo, las consideraciones importantes a
tener en cuenta son que la llame formada por le combustidn
percisl del ges que contiene sulfuro de hidrdgeno no llegue
¢ ger inestable y la temperatura de la llsma no llegue &
ger demasiado baja. El Ultimo punto es de importencia adicio-
nal cuendo el combustible se introduce en la zona de reac-
cién térmice como une mezcla con el gas que contiene sulfu-
ro de hidrdgeno porgue si la temperatura de la llama es de~
esiado beje el combustible no se quema completamente y
tiene luger le Fformscidn de hollin.

De sacverdocmune realizacidn preferida de la pre-
sente invencidn la introduccidn del ges que contiene didxido

de szufre en la zona térmica se efectia distribuyéndolo al-
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rededor de la llama de ges formede por la combustidn psroial
del gas que contiene sulfuro de hidrdgeno. Esto es ventajo-
so porque la llama permanece estable y le temperatura de la
llama no disminuye & bejos niveles. La distribucidn del gas
que contiene dibxido de ezufre slrededor de la llams de gas
se puede efectuar por cuelesquiere medios =decuados. Fre-
feriblemente, sin embergo, se usa un distribuidor de anillo
con orificios pera este propdsito.

La presente invencidn es particularmente apropie-
da para la recuperacidén del azufre a partir del gzs que
contiene dioxido de azufre obtenido en la desulfurscidn de
gages de la combustidn. Bn le dieminucidn de la conteminzcidn
de la etmésfera por los geses de combustidn industrial un
objetivo de importencia creciente es lz seperacidn del didxi-~
do de azufre de los gases de la combustidn. Uno de los pro-
cedimientos propuestos pars conseguir esto recupera el did-
xido de azufre como un gas rico en didxido de azufre que omn,
tiene aproximadamente el 90 % en volumen de didxido de
agufre siendo el resto egua. El presente procedimiento es
bien epropiado pars el tretamiento de dicho gas.

En 1a préctica la centided de gas que contiene
didxido de azufre que se introduce en la zona de resccidn
térmice en relscidn con la centidad de gas que contiene
sulfuro de hidrdgeno asi introducido es limiteda. Por lo
tanto, la centidad relativa de goe que contlene didxido de
azufre no debe ser tan pequefia que la temperatura dentro

de la zona de resccidn térmice no se reduzes significetiva-
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mente, porque en tal caso el suminisiro de calor adicional

& la zona dé reaccidn térmica no debe entonces ser necesarios
Por otra perte ésta no es normalmente ten alta que no sea
necesario la combustién percisl del sulfuro de hidrdgeno con
el fin de proporcionar diéxido_de azufre para la recuperacidn
del szufre. En general, pbr conéiguiente, la relacidén en mo-
1es_de sulfuro de hidrdgeno a didxido de azufre en los ge-
ses introducidos en ls zone de reaccidn térmica estd compren~
dida. entre 10:1 y 2:1. Preferiblemente estd comprendide e
tre 5:1 y 3:1. A

En el ceso donde la relacidn ﬁolar de sulfuro de
hidrdgeno a didxido de azufre en los geses Introducidos en
la zona de reaccidn térmica es menor que 2:1 entonces el
combustible se quema parcialmente con el fin de proporcioner
hidrdgeno pare reducir una cierts centided de didxido de
ezufre y pares alcenzer proporcionss estequiométricas entre
el sulfuro de hidrdgeno y el didxido de azufre para la re—
cuperacidén de ezufre. En dicho caso el combustible no sola-
mente sctia psra proporcionar calor sino témbién para pro-
porcicner hidrégeno pera reducir el didxido de ezufre.

La invencidén tembién se refiere a un epsrato apq
piedo pera llever a cabo el procedimiento degcerito anteriors
mente. Eeste aparsto comprende: V

(2) un resctor con una o mds entradas para el gas

gque contiene sulfuro de hidrdgeno, el'gas que contiene didxi

-1 -
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do de azufre, el gas que contiene oxigeno y el c;ﬁﬁﬁétible,
reactor que contiene medios pera la combustidn de sgulfuro
de hidrdgeno y el combustible, y ‘

(b) un coﬁdensador de agufre, y

(¢) uno o mds resctores cataliticos, seguido cada
uno por un condensador de azufre.

En una reslizacidn perticulsrmente preferids la
entrada pare el gas que contiene didxido de szufre es un
dis%ribuidor de anillo con crificios situsdos de tal mane-
rg que el gas ge distribuye slrededor de la llams formada
por la combustidn parcisl del gas que contiene sulfuro de

hidrdgeno. Como medios pars le combustidn del sulfurc de

hidrdgeno y del combustible se puede usar cualquier quema-

dor adecuado. En perticuler, es muy adecuasdo un gquemedoer
de cémara en remolino de slte intensidasd.

Un método en el cual el procedimiento y el apa-
rato de acuerdo con la presente invencidn se usen a2decuade-
menté pare la recuperacidn de agufre a pertir de sulfuro
de hiardgeno y didxido de azufre se describe a continuascidn
con reférencia e los dibujos que se acompafian. Los acceso-
rios, tales como vélvulas, bombes, instrumenios de control
y seme jantes no se muestran en log dibujos.

La Figura 1 es una representscidn esquemdtice de
un procedimiento»para la recuperacidn de azufre a p@rtif

de sulfuro de hidrdgeno y de didxido de ezufre.

-15 -
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Las Figuras 2,3 y 4 son representaciones esquemé—
ticas de 3 tipos. posibles de reactores los cuales se pueden
usar en el procedimiento de acuerdo con la presente inverion.

Con reférencia & la Figura 1 una mezcla de un g@s
que contiene sulfuro ds hidrdgeno y un combustible gaseoso
ge hace paser & través de una tuberia 1 & un reactor 2 en
el cuel se quema la mezcla. E1 gas que contiene oxigeno se
hace pasar &l reactor 2 a través de une tuberia 3 y el gas
que contiene didxido de azufre se-introéuce en el reactor

Z a través de una tuberie 4 y un distribuidor de anillo 5.

E1l distribuidor de anille 5 sirve para distribuir
uniformemente el gas que contiene didxido de agzufre alrede=
dor de la llema formade por la combustidn del gas que con~
tiene‘sulfUro de hidrdgeno y del combustible geseoso. Los
geses celientes salen del mactor 2 a través de una tuberk
6 y entran a un intercambiador de calor 7. El refrigerante
entra al intercambiador de cselor 7 a travéas de una tuberia
8 y sale a través de una tuberia 9. El azufre se condensa
de los gases en el intercambiador de calor T y es recupera-
do a través de una tuberia 10. Los'gases enfriedos se calien—
ten luego y pasan por medio de 1la tuberia 11, a travéa de
dos reactores cztaliticos 12 en serie. Después de pasar a
través del primer resctor catelitico los gases-se enfrian
en un refrigerador (no mostrado) con el fin de condensar

el azufre formedo y se recalilentan luego antes de pasar al

L =16 -
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segundo reactor. Después de salir del segundo reactor los
gases son otra vez enfriados en un condensador {no mostrado)
con ¢l fin de condensar al ezufre., El azufre se recupera
e través de una tuberia 13. Los geses efluentes de los reac-
tores cataliticos se hacen paser e travds de una tuberis

14 a un incinersdor (no mostrado) antes de ser descargados

. a lz atmdsfera.

Con referencia a las Figuras 2, 3 y 4, las partes
equivalentes de los tres reactores representedos estén nu-
meradas con las mismes referenciss numéricas. Por lo tanto
el mimero 21 se refiere & lz entrade de sulfuro de hidrdge-
no y de combustible al reactor, el 22 al revestimiento re-

fractario del reactor, el 23 a la entrade del gas que con=-

- tiene oxigeno el reactor, el 24 a la entrada de gas que

contiene didxido de szufre =l reactor, el 25 a los medios
de distribucidn usados para distribuir el gas que contieme
didxido de azufre dentro del reactor, el 25 y el 25b a los
orificios de log medios de distribucidn y el 26 a la salida
del reactor.

La Figurs 2 representa un quemador convencionsal
en el cual los medios de distribucidn para el gas que con-
tiene didxido de azufre es un distribuidor de snillo aloje-
do dentro del compartimiento de entrada del gas que contie-
ne oxigeno. Fl gas que contiene didxido de agufre se intro-

duce por los orificios alrededor de la llama formeda por
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la combustidn del sulfuro de hidrdgeno vy del combustible.

En la Figure 3 el gas que;coniiene didxido Ge azu~
fre gse introduce en el reactor por médio de orificios situeg-
dos hacia la parte media del rezctor. Esifos orificios pue—-
den ser perpendiculares a les paredes del reactor como en
el orificio 252 4 formando un éngulo con ellas como en el
orificio 25h.

La Pigura 4 representa un reactor que iﬁcorpora
un quemador de slta intensidad. El .gas que confiene didxi-
do de azufre se introduce por medio de unz cémara de distri-
bucidn sencilla 25 2 través de orificios que pueden ser
bien perpendiculeores a las psredes del reactor como en el
orificio 25a o formando un éngulo con ellas como en el ori-
ficio 25b.

-

El siguiente Ejemplo aclarard mds la invencidn.
EJENELO '

Una mezcla de un gas que contiene sulfuro de hi-~
drégeno y buteno/penisno se quemd a la presibén atmosférica
en un:reactof'principal. El gas que contiene sulfuro de hi-
drégeno tenia un contenido de sulfuro de hidrdgeno de 88,0 %
en moles y la cantidad de buﬁano/pentano que se mezcld con
el gas que contiene sulfuro de hidrégéné fue de 4,6 % en
moles. El cavdal de alimentacidn de la mezcla &l reactor
principal fue de 27,2 metros cubicos por minuto.

Se introdujo aire el reactor principel & un ceu-
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. dal de 69,5fmetros"bﬁbicos por minuto y un gas'qué"ééntie_

ne didxido de azufre gue tiene un contenido de didxido de
azufre d¢ 91,5 % en moles se introdujo &l reactor princi-
pal por medio de un distribuidor de anillo a un caudal de

4,8 metros cibicos por minuto.

- La temperaturs media de los gases dentro del reac-

_tor principal fue de 12559C y el tiempo de permenencia de

los gases dentro del reactor principal fue de 0,5 segundos.
La relacion en moles de sulfuro de hidrdgeno a didxido de
azufre en los gases fue sustancialmente 2:1.

Log gases se hicileron pasar desde el reactor prin-

cipal & un intercembiador de calor en el cuel se enfriaron

a una temperatura de 205¢C. El szufre se condensd de los
gases évun caudel de 24,5 kilogramos por minuto. El porcen-
taje de azufre recuperado del contenido totel de azufre de
les corrientes de alimentacién &l reactor principsl fue 63,0 %.
Los gaseg se¢ paseron luego a dos reactores ceta-

liticos en serie. Antes de paser a cada reactor se celente-
ron & 250/2209C y después de selir de cade reactor catali-
tico se enfriaron a 150/1409C con el fin de condenssr el
azgufre. El catalizador fue bauxita natursl activada.

- E1 total de azufre condensado de los gases de los
dos:feécforés ceteliticos fue 12,0 kilogreamos por mimito.
El pofdentaje de azufre recuperado en los reactores catali-
ticos del contenido de azufre total de les corrientes de

alimentacidn del reactor principal fue 30,9 %.
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Los geses efluenteé del.ﬁltimo'reactor cataﬁtioo
contenisn 0,8 % en moles dé sulfuro de hidrdgeno y 0,4 %
en moles de didxido de agufre. Estos.g&ses fueron ineinera-
deos para dsr un gss que tiene un conténido de sulfuro de hi-
5 drdgeno de menos de 20 ppm el cﬁaljfﬁe descargado a la atmés-
fera. ' |
Se puede ver de este,Ejemplo»que la centidad to-
tel de azufre recupersds fue 93,9 % del azufre presente:an
lzs corriéntés: de alimentacidn del‘reaétor principal, recu~
10 peréndose el £€3,0 ¢ del azufre en el intercambiador de ca—
lor y recuperdndose el 30,9 % de los gases que selen de los
reactores cataliticos. | |
Le presente solicitud; que corresponde a la pre-
gentzda en Gran Bretafia, el 15 de Septiembre de 1972, baljo
15 el e 42920/72, se scnge 2 los beneficios del Articulo St

del vigente Estetuto sobre Propiedad Industrial.

REIVINDIGCAGIONES

20
Los puntos de invencidn propia y mueva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten—
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que S€
25 recogen en las reivindiceciones siguientes: ‘
22.8.73 le.- Un procedimiento para la recuperacidn de
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azufre a peftir de sulfuro de hidrdgeno y didxido de
procedimiento en el que un gas que contiene sulfuro de hi-
drégeno se quema parcislmente con un gas que contiene oxi-
geno en una zone de reaccidén térmica, en cuya zona de reac-
cibn térmice se introduce un ges que contiene didxido de

azufre desde una fuente externa en una cantidad tal que &

,porcentaje en moles del didxido de azufre introducido des-—

de la fuente externa con relacidn =1 difxido de azufre for-
mado por la combustidn perciel es por lo menos 25 % y sze
suninistra celor adicional a la zona de reaccidn térmica,
giendo exfraido el azufre formado en dicha zona de reszccidn
térmica de la mezcla de ges que sale de la zona de reaceidn
térmica, y la mezcla de gas resultante se hace pasar luego
a por lo menos una zona de resccidn catalitica en la cual
ge forme azufre adicional y se separa subsiguientemente.
28.- Un procedimiento segin la reivindicacidn 1le,

en el cual se mantiens en le zona de reaceidn térmica una
temperatura de por lo menos 7002C,

8.~ Un procedimiento segin la reilvindiczcidn 28,
en el cual se mantiens en la zona de resccidn térmica una
temperatura entre 9002C y 14002C.

8.~ Un procedimiento segin una cualquiera de las
relvindicaciones 18 a 38, en el cuel se suministre calor
2 12 zona de reacoidn térmica por 1o combustidn de un com~

bustible en elle, siendo regulsda le cantidad de ges que

- 0] -
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contiene oxigeno que se introduce en dicha zona de tal for-
me que es suficiente para la combustiéﬁ completa del combus-
tible y para la combustion de la cantidad requerida de sul-
fure de hidrdgeno.

"5 8,- Un procedimiento segin una cualquiers de les
reivinidceciones 12 a 48, en el cual el combustible se in-
troduce en la zona de reaccidén térmica como una mezcla con
el ges que conblene sulfuro de hidrdgeno.

6&.- Un procedimiento segin una cualquiéra de las

10 reivindicaciones 28 a 58, en el cuel el combﬁstible s un

- hidrocarburo gaseoso que btiene uns composicidn sustanciel-
mente cénstante. ’

78.- Un procedimiento segin la reivindicacidn 68,

en ¢l cual el hidrocarburo gaseoso es metano, etano, props-

15 no, butano, pentano o una mezcla de dos o més de dichos ga~
ses.

82.~ Un procedimiento segin una cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 78, en el cual-la’introduccién del ges
que contiene didxido de azufre en la zons bérmica se efec-

20 tue distribuyéndolo alrededor de la lleme de gas formada

por 1a combustidn parcial del gés'que contiene sulfuro de
hidrdgeno. '

98.- Un procedimiento segin la reivindicacién 8e,
en el cugl €l g@s que contiene didxido de azufre se distri-

25 . buye alrededor de la llama de ges por medio de un distribui-

o€
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dor de anillo con toberas.
108.~ Un procedimiento gegin una cualquicra de
lag reivindicaciones 12 a 98, en el cual la relaciébn en
moleg de gulfuro de hidrdgeno a didxido de azufre en los
gaseg introducidos en la zona de reaccibn térmica estd
" comprendida entre 10:1 y 2:1.
112,.~ Un procedimiento segin la reivindicacién
108, en el cual la relacién en moles de sulfuro de hidrsd-
geno a didxido de azufre en log gases introducidos en la
10 zona de reaccibn térmica estd comprendids entre 5:1 y 3:1.
128,- Un aparato para la recuperacidn de azufre
a partir de sulfuro de hidrdgeno y didxido de azufre, que
comprende: (a) un reactor con una o mds entradas para el
gag que contiene sulfuro de hidrdgeno, el gas que contie-
3 ne oxigeno, el combustible y el gas que contiene didxido
de azufre, siendo la entrada para el gas que contiene did
xido de azufre un digtribuidor de anillo con orificios si
tuados alrededor de los medios de combustidn, cuyo reac-
tor contiene medios para la combustién de sulfuro de hi-
20 drégeno y combustible, y (b) un condensador de azufre, y
(¢) vno o mds reactores cataliticos, cada uno seguido por
un condensador de azufre.
132.- Un procedimiento y un aparato para la re—
cuperacidén de azufre a partir de sulfuro de hidrdgeno y

25 diéxido de azufre.
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian
y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veinticuatro hojas eg-

5 critag a mdquina por una sola cara.

adrid, 23 QCT. 87y

P.A.

10 Oscar ge g

2y,
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