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Esta invención se re fie re  a un procedimiento de reduc­
ción deí contenido en vapores n itrosos de los efluentes ga­
seosos n itro sos.

desde siempre, e l in d u stria l ha tratado de reducir a l 
mínimp Las.pérdidas de productos n itrosos expulsados a l a ire  
con íqr'- .¡ases de cola de la  in sta lación  de preparación de 
ácido, ; ítrj.co o los gases residuales de instalaciones diver­
sas que-u tilizan  el ácido n ítr ic o . Esto,por una parte, como 
consecuencia"del carácter tóxico de estos gases y por otra 
parte para t ra ta r  de lim ita r a l mínimo posible la s  pérdidas 
de productos,nitrosos.

La puesta a punto de procedimientos que permitan lim i­
ta r  la .can tidad  ds estos residuos a la  atmósfera ha adquiri­
do un Enceres considerable desde que la s  lesgislaciones an­
ticontaminación, que habían en primer lugar fijado los lím i­
tes  de concentración de vapores n itro sos de los efluentes re­
chazad-c, lian llegado a fija ?  lím ites ponderales en masa de 
producto nitroso rechazado por tonelada de producción, lo que 
excluye la s  operaciones dé dilución de los residuos por el 
a ire  que habían sido adoptadas como paliativo  en c ie rta s  ins­
ta laciones. ! -

Mientras que en la s  instalaciones clásicas de prepara­
ción de ácido n ítr ic o  a p a r tu r  de amoniaco, los gases re s i­
duales contienen de forma corriente da 1000 a 2000 cm /̂m  ̂ en 
volumen de vapores n itrosos cae denominaremos en lo que s i­
gue NOx, recientes propuestas han considerado imponer recha­
zos dé un peso laáximo de 1,5 por tonelada de ácido n ítricc  
producido, lo que corresponde en la s  instalaciones clásicas 
a 200 aproximadamente de NOx en lo s  gases de cola no
dilu idos. . '
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- ?ara las im ta laciones que preparan el ácido n ítr ic o , 
la  presencia de vapores n itrosos en los gases residuales se
explica por la3 conocidas reacciones de formación de este pr 
ducto: la  combustión c a ta lí t ic a  del amoniaco da NO que se 
comporr . cauo'un producto inerte  fren te a l  agua. En presen­
cia  de.?xígeno¿ se forma NOg que puede reaccionar sólo o en 
asociac .ón'con el NO bajo forma de NgÔ ,- para dar HNÔ  segán 
las  reacciones (1) y (2):

3 NgÔ  v ILO ......* ^ 2 UNO- 4 NO (1)

3 NgO^(o 6 NOg) + 2 HgO ^ = ^ 4  UNO,, + 2 NO (2)

- "a re-emisión de NO debido a la  oxidación-reducción 1 
del NgO,. y del NgÔ  hace que el proceso de-absorción sea muy 
progresivo. La operación re su lta  d i f íc i l  por el hecho de que 
la  disminución progresiva de la s  concentraciones de NO y Og 
reduce, .a,velocidad de formación de Npg. Así, en la s  in s ta la ­
ciones clásicas ere producen sin embargo emisiones de vapores 
nitrosos de concentración 3 a 4 veces más.elevada que las  que 
actualM'ní.e se exigen, los dos primerea terc io s de las  colum­
nas de absorción realizan  el 9*3,5 % de 1*"-. operación y el te r­
cio siguiente el 1,5 p re s ta n te . ' .í

Esto demuestra que la  reducción los rechazos de va­
pores nitrosos por ampliación delu till* -.,:. de absorción se 
encuentra con problemas d if íc i le s 'y  re -o 'e re  inversiones su­
plementarias .considerables.

j-*:-' las instalaciones que u ti liz a n  ácido n ítr ic o , es 
por e l contrario la  reducción del ácido NNÔ  la  que produce 
los vapores n itro sos. La reducción, que frecuentemente se l i ­
mite a l  *'o, puede en algunos casos lleg a r a l  NO. Los efluen­
te s  de estas instalaciones co* tienen por lo tan to , lo s  mis-
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In tre  los métodos propuestos par^ lim ita r la  cantidad 
"-$S}' n itrosos rechazados a la  a t-u sfera , se puede c i-  
locrción a lca lina  que tiene la  entaja de no em itir 

' .e' tr.-sáscurre según las  reacc io r.s  (3) y (4):
"*- Na^O... ...... — 2NaN0̂  . (3)

^ 0 4 Nâ O -̂ -NalíCp - NaNÔ (4)
jjl WagO 'puede ser aportado como NaOH o NagCO ,̂ pero

urgo, con la  bajísima velocidad "e oxidación de los

-bien completa de le s  vapores n itro so s. Por o tra  parj- 
oreraciqn deja soluciones relativamente diluidas de 
v n itra to  que es impasible t i r a r  a las  aguas natura- 

' ya transformación en sa l seca c omeroialisable es d i-  
te concebible para solo las so lu c io n es  de una depu

la s  instalaciones Je óoide n ítr ic o , la  pérdida de 
:- ,y.;-e sólo representa t i  2 % *a la  producción,no plan 
c-C símenl e problema.s económicos y se ha propuesto des- 
',u. con .frecuencia u tilizándolas como comburentes de 

íe gap natu ra l o do combustible. Pero esta solu- 
...? divamente eficaz conduce a inversiones considera— 
nsoesitA u:'a p o sib ili dad dé .u tilizac ió n  del vapor 03 

la  c íldera  de la  c; a se debe obligatoriamente dis- 
.' b-áés del nomo de c nbüstión. ^tras soluciones que



u t i l i z ó  técnicas de combustiones! c a ta lític a s  exigen un com­
bus t i  b. . noble .y rostoso como el hidrógeno* o el metano y re ­
quiero-. ,-y.a. inmovilización irp ortan te  do costosos catalizado-}- 
re s , . -

i  eiimsrcc de sus estudios sobre al-perfeccionamiento 
de loe x'bcelimi ..:.tos de fab icación d=. árido n ítr ic o , la  
firm;?y "oló-i'.-y. ; : ha encontrado ,que ora posible reducir con­
sidera . emente-e*. contenido un váporés nitrosos de los eflue¡ 
tes  gn eco s  ni .¡yesos mediante iR p-rc-o-? trien io  senc illo , fá­
c i l  -ic y caer- on práctica , que nd* requiere inversiones impor­
tan tes que p?rnr.te reducir í a  inve"'-tiIr in ic ia l  en la s  in s l 
talacio-n ^: nuevas.,

, .Este prpcb^imiento se basé, en It. u tilizac ió n  del* pe-*, j 
róxido ^  hidrógeno como agente bridante, en condiciones tar­
le s  qú' crácticarc -nte no ha:/ re-emisíje; NO y la  casi to-; 
talidan ,,iel, Bo4gK,FXi"daats. . dé ,hi^rpg.enp .es u t i ­
lizada. . ' . . ' , ' ' '

" - Se oabe qu* el peróxido do hí-l-'-.'. yno no tiene poder 
oxidar* *3 apreciar".a sobre el NO cuco-..-' . *.T.s, puro o di­
luido rau un. gas in erte  como el n itró .'v q .* e l argón.- el gas 
carbónico o. e l 6x<do de carbono,. -una.-solución acuo­
sa de 'Por él contrario, cuando ¿1 q-3 .1" oxidado,
sus productos de oxidación;. NgÔ  ... á-óñ. absorbidos faciüj.'
mente $n l a  solución oxigenada eog.n 1 
<$ y 6, sin  re-emisión de NO,

-.'eacoionst globales

. ^2^3 2^ 0 g - ----- ib r '- %o' (5)

'^2°4 -i- H9 O9  - -— $K.*' 0 -. (6)
-"c sabe qne el peróxi ir  de hiero gnC es muy estable

relucí 'Vico n ítr ic a s  cuando ac $'' '* ;.!''-áa a l lá ..c un lí-
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mite de concentración de ácido n ítr ic o , variable con la  tem­
peratura, la  concentración de HNÔ  y l a  concentración de 
I^Og, generalmente superior a l 50 %, que conduce a la  forma­
ción de compuestos n itrosos y n ítr ic o s  peroxidados inesta­
bles.;

Pero la  firma so lic itan te , por el contrario, ha com­
probado que durante la  absorción del y del NgO ,̂ se pro­
ducían uñas condiciones propicias á . la  descomposición del 
HgOg en agua y oxígeno, conducentes a una pérdida de re a c ti­
vo que puede ser muy importante. Por lo  tanto, s i  se in tro ­
duce sin  precauciones p a r t i c u l a r e s e n  una insta lación  
de abso^ción^ sólo* se obtiene una reducción sa tis fa c to r ia  del. 
contenido en vapores n itrosos en los efluentes gaseosos u t i ­
lizando .cantidades muy importantes de HgOg que pueden lleg a r 
a ser de 3 a  4 veces la  cantidad.estequiométricamente nece­
sa ria ."  * -

' ?ara .reducir esta pérdida, la  firma so lic itan te  ha en­
contrada que era necesario que en todo momento la  cantidad d<¡ 
HgOg introducida fuera exactamente la  necesaria para oxidar 
los NOx a HNÔ , evitando cualquier exceso de peróxido de h i­
drógeno, Esta foima de operar lia resultado válida tanto cuan 
do se deja oxidarse el NO con el oxígeno'presente en los va­
pores niirosos a t r a ta r ,  según la  reacción:

' NO + l/20g -^rü rN 0g (7 )
lo que 'liga, la  absorción a la  cinética de formación del NOg 
a p a r tir  te NO y requiere la  introducción de Ĥ Og en varios 
puntos jara tener en cuenta la  progresiv*.-dad de la  oxidación, 
cómo .cuando se d irige a gases previament-" oxidados en su to­
ta lid ad  o por lo menos hasta en un 50 %;por un reactivo apro­
piado, "-orno el ácido n ítrico  t; el ozono. En este segando caso,
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1 es sufic iente un solo punto de inyección de.HgOg, lo que
conduce a instalaciones mucho menos importantes. Para el áci­
do n ítr ic o , la  oxidación tiene lugar segán.las reacciones:

4N0 + 2HN0y ...+ B̂ O (1 bis)
 ̂ . 2N0, + 3NgÔ  + 21^0 (2 bis)

Estas reacciones, que han constituido el objeto de 
numerosas estudios y de la s  que, por lo  tanto , se conocen 
perfectamente todas las  ca rac te rís tica s  físico-quím icas, son 
muy r á . . das en fase de vapor.

0 31 procedimiento de reducción del contenido en vapo­
res n itrosos de los efluentes gaseosos nitrosos puesto a 
punto por lá  firma so lic itan te  se caracteriza por la  r e a l i - -  
zación sucesiva de una oxidación del NO a NgÔ  o NOg en fa -  - 
se de vapor, seguida de absorción en medio acuoso en presen- 
cia de peróxido de hidrógeno, efectuada de t a l  manera que en 
todo momento la  cantidad de HgOg introducida sea exactamente 
la  necesaria para oxidar el NgÔ  o el NOg a HNOj, evitando
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cualquier exceso de RgOg.
En una forma da realización especialmente interesante 

de este procedimiento, la  oxidación del NO es efectuada por 
el ácido n ítrico  pero cualquier agente dé oxidación del NO 
puede set* u tilizado  para la  primera fase del procedimiento.

Este procedimiento puede ser u tilizado  para el t r a ta -  
miento de todos los gases residuales n itrosos y es en espe­
c ia l in teresante para la  reducción de los contenidos en vapo­
ras n itrosos de los efluentes de la s  instalaciones de prepa­
ración de ácido n ítr ic o , así como para el tratamiento de los 
gases residuales d  ̂ la s  instalaciones que u tiliz a n  ácido 
n ítr ic o , taioR oorr las  de pasivao&óa de los aceros ínoxida-

!
i
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bles ? ¿& n itrac ión  de derivados orgánicos.
e l caso del empleo de un tratamiento con ácido n í­

tr ic o  como primera fase del procedimiento para lle v a r el NO 
de íc-s gases n itrosos a t r a ta r  a l estado de ^ 0 ^  o de 
se mésela, bajo una presión de 1 a 20 barias, a una tempe­
ratura entre -10°C y 40°C y por cualquier medio apropiado, 
los vapores n itrosos con el vapor de ácido n ítr ic o .

T,s reacción puede re a lisa rse , por ejemplo, después de 
hacer borbotear e l gas por una solución de ácido n ítr ic o , lo 
que or-.-ga e l gas de vapores n ítrico s  o por pulverización del 
áQido an los gases. Se ha comprobado que una insta lación  co­
rrespondiente a un plato teórico , es decir a un plato que 
permita pn equilib rio  líquido-gas perfecto, era totalmente

18

20

25

apropiad?... ' .
! l  t í tu lo  mínimo del ácido n ítr ic o  a u t i l iz a r  es fun­

ción ó - l a  composición de los gases a t r a ta r  y de su tempe- 
yatuz?. Generalmente es in teresante u t i l iz a r  como reactivo 
un ác.dc n ítrico  perfectamente desnitrado para reducir el 
consumo de peróxido de hidrógeno.

2n el caso del tratamiento de los gasee residuales de 
una in<salación de preparación de ácido n ítr ic o , 1c, conte­
nidos ?-n vapores n itrosos de los gases-tratados están gene- 
raime n' * comprendidos entre "C00 y 2000 cm^/m ,̂ lo gae exi­
ge u t i . i z a r  ácidos n ítr ic o s  con un t i tu le  de 20 a 70 % en 
peso a la  temperatura ambiente, pero en e l caso del t r a ta ­
miento de otros gases n itro so :, pueden u tiliz a rse  unos áci­
dos n í t r i '.  "o con Concentraciones que pu den v a ria r entre el
20 y el 85%. 1

Para disminuir el consuno de peróxido de hidrógeno, 
es posible en esta etapa efectuar en la  primera fas<; del pro-



cedimimto una disolución parcial en e l ácido n ítr ic o  del 
NOg forjado. El.ácido as í cargado se saca del c ircu ito , pue­
de ser desorMdodesuNOg y el ácido puede ser eventualmente 
recicladd.y el NOg reintroducido en la  cima del aparato de 
absorc.

En la  segunda etapa del procedimiento, los gases son 
tra tador en mi medio líquido haciendo pasar por una solución 
acuosa que recibe de forma continua peróxido de hidrógeno, 
en cant ead  t a l  que l a  cantidad de HgOg introducida sea exac­
tamente la  necesaria para oxidar los productos n itrosos 
NgÔ  y NgO^,' evitando todo exceso'de HgCg. El tratam iento se 
efectáí generalmente a la  temperatura ambiente bajo presio­
nes dr  ̂ a 20 barias sobre los gases que salen de la  oxida­
ción nt -:::.oa a una temperatura dé -10^3. a -r40°0. La reacción 
es muy rápida también y puede u ti liz a rs e  cualquier m aterial 
que garantizar el .contacto del .gas y de la  solución
de peri-xido de hidrógeno; la  firma so lic itan te  ha comprobado 
en especial que un x. insta lación  correspondiente a un plato 
teórico era especialmente adecuada.

- ,31 procedimiento de reducción úeí contenido en vapo­
res n i t  "-sos de ios efluentes gaseosos n itrosos, puesto a ' 
punto por la  so lic itan te , es e sp e c ía la  ir. f á c i l  de u t i l iz a r  
para reducir, e l contenido en vapores aíúyoeos de los efluen­
te s  de la s  instalaciones de preparación de ácido n ítr ic o  que 
contienen columnas de absorción de platos-; es sufic ien te de­
dicar uno o varios elementos a la  oxidación de los vapores 
n itrosos con ácido n ítr ic o  y después otr i u-otros varios 
elementos a l tratamiento con. peróxido di hidrógeno.

En e l caso Ae las  instalaciones ru.evas de prepara­
ción de ácido n ítr ic o , el empleo de est* procedimiento per­
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mite reducir muy sensiblemente el coste :.e la s  instalaciones 
para un contenido residual en vapores r i  rosos dado u obte­
ner una depuración especialmente intensa cuando esto es ne­
cesario o re a liz a r  cualquier compromiso deseable entre estas 
dos exigencias.

;21 empleo de este procedimiento e especialmente f le ­
xib le ya' que jugando con la s  cantidades de peróxido de hidró-j- 
geno utilizadas, e l usuario puede obtener una depuración de 
sus gases de rechazo más o menos intensas según la s  necesi­
dades y puede seguir la s  variaciones del régimen de marcha 
de sus insta laciones. En especial es posible adecuar de for­
ma automática la s  cantidades de peróxido dehidrógeno u t i l i ­
zadas a.l contenido en vapores n itrosos de los gases residua­
le s .  Con respecto a otros procedimientos conocidos de t ra ta ­
miento de los gases nitrosos residuales utilizando e l peró­
xido de hidrógeno, es especialmente económico ya que el con­
sumo de peróxido de hidrógeno es únicamente función del con­
tenido de los gases a t ra ta r  en vapores n itrosos, siendo in­
tegralmente u tilizado  el poder oxidante del HgOg.

Los ejemplos siguientes ilu s tra n  -?.9 forma no l im ita t l  
va el procedimiento de la  invención, Para perm itir un mejor 
an á lis is  de la  fase de fijac ió n  por el Ĥ Og y teniendo en 
cuenta el hecho.de que la  oxidación de le s  vapores nitrosos 
por HNO_ es muy conocida, los ejemplos dados se re fieren  a 
la  f ijac ió n  por el &?0g de diferentes gases nitrosos puros.

. - EJETTLO 1
Por un borboteador de vidrio f r í ta lo  de laboratorio , 

conteniendo a l  principio 50 de agua - -seguido de absor­
bentes de sosa, se hace pasar 150 l/hors. de nitrógeno carga-



10

18

20

28

11

do con 2000 cm /̂m  ̂ en volumen de NOx. Después de equilib rar 
se la s  fases líquidas y gaseosas,-se observan los resultados 
siguientes para 1 hora de funcionamiento:

1.1 -  EL borboteador está  provisto únicamente de agua 
e l NOx entrante es NOg puro. Se forman 253 mg de HNÔ  que 
representan un 49 % del ácido que habrían podido formar los 
2000 ¿Le NOg mediante la  reacción 2. Los NOx residua­
le s  son totalmente absorbidos en la  sosa*, por lo tanto están 
constituidos por una mezcla de NOg y de NgÔ  y la s  sales 
formadas son una mezcla de NaNOg y NaNÔ  más r ic a  en n i t r i -

30

to .
1.2 -  El borboteador está provisto de solución de 

agua oxigenada a razón de 40 g/1 de HgOg y el NOx es NOg pu­
ro . Se mide una formación de 633 mg de HNÔ  y una desapari­
ción dé 0,42 g de Ĥ Og, siendo la . concentración fin a l de 
31,6 g/1 en HgOg. Los 633 mg de HNÔ  representan el 121 % 
del ácido que habrían podido formar l o s .2000 coZ/n/ de NOg 
por la  reacción 2. Los NOx residuales son totalmente absor­
bidos en la  sosa y dan una proporción 50/50 de NaNÔ  y'NaNOg 
es deOír, que el gas que sale es tótáimehte NOp.

' ,El' consumo de agua oxigenada- es ,dé 1.,23 moles de 
N̂ Og por mol deUNO^ formado.

1/3 -  EÍ borboteador está provisto de una solución 
de agua- oxigenada a razón de 49 g /l  de / /  Óg y el NOx es NO 
puro. .. . ; 0'- - - .

mide una formación de 24,4  mg*de y una desa­
parición de*0,05 g de HgOg, siendo l a  concentración fin a l 
de 39 'g/4. .-.Los ,24,4 M  de HNÔ  representan el 3 % del -ácido 
contenido en potencia en los 2000 cm /̂m  ̂ de NO. Los NOx re­
siduales no son prácticamente absorbidos por la  sosa. Se
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forman trazas de NaNOg. El consumo de agua oxigenada es de
3.8 mol^s de HgOg por mol de HNÔ  formado.

'¡.4 r  El borboteador está  provisto de una solución de 
agua oxigenada que contiene 40 g /l  de HgOg y el NOx es una 
mezcla ¿..partes iguales de NO y KOg' (NpO^).

te "mide uña formación de 470 mg de HNÔ  y una desa­
parición-de 0,56 g de HgOg, siendo la  concentración fin a l de
28.8 g/.-. de HgOg.

d os '470 mg de ENÔ  representan el 180 % del ácido que 
habrían podido formar los 2000 cm /̂ni  ̂ de NOx por la  reacción 
1* Los KOx residuales son totalmente absorbidos en la  sosa y 
danNaNCg acompañado de un poco de NaNOy, El consumo de agua 
oxigenada es de 2,20 moles de Ĥ Og por mol de HNÔ  formado.

,3 -  El borboteador está provisto de agua y el NOx 
es NOg puro. Se introducen de forma continua durante el en­
sayo 0,07 cm^/hinuto de solución de HgOg que contiene 35 g /l 
mediante una bomba dosificadora.

Se mide.una formación de 460 de HNÔ y la  desapa­
ric ió n  to ta l  áelHgúg introducido, ¿es ¿sc ir 0,147 g. Loa 
460 mg representan el 87;5 % del ácido que habrían podido 
formar los 2000 cm /̂m  ̂ de Sin Bg^r la  formación sólo
era d e l '49 %. Los. NOx residuales son totalmente absorbidos 
por la  sosa y dan una proporción '0/50 da NaNÔ  y NaNOg. El 
consumo de agua oxigenada es de 0,59 molen por mol de HNÔ  
formado, cantidad muy próxima a la  cantidad teórica  de 0,5 
moles dada po r.la  reacción:

2N0g + HgOg---------

EJEitPLO 2
En periodo invernal, €.3 decir con una temperatura ex-
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te r io r  no superior a 10°C, la  últim a columna de absorción
de una insta lación  in d u str ia l de producción de ácido n í t r i ­
co de 165 Tm/día¡ d e '16 p latos, trabajando bajo una presión 
de 4 barias absolutas, recibe gases a l 0,15 % de NOx y re­
chaza-gases residuales a l 0,07 % de NOx. En la  cabeza de la  
columna'se introducen 700 1/hora de agua y 115 l/h o ra  de pe­
róxido da hidrógeno a l 35 % en peso, lo que corresponde a 
una solución de 56 g/1 de B̂ Cg mientras que la  alimentación 
habitual de la  columna en este punto es de 800 1/hora de 
agua.

lespués de estab ilizarse  los t ítu lo s  de los ácidos y 
los contenidos de los gases de la  columna, se comprueba que 
el cent mido de los gases residuales se s itú a  entre 0,017 % 
y 0,018 y se vuelve a encontrar por valoración del agua 
oxigenada en los 10 platos superiores.

?or determinación de la  cantidad de ácido n ítr ic o  su­
plementario formada y del consumo de peróxido de hidrógeno, 
se observa que se han consumido 4,40 moles de per mol 
do acide n ítrico  suplementario formado ¿ - i!;e cálculo es pu­
ramente formal ya que el ácido que normal "'ente se formaría 
en los platos en ausencia de consuma igualmente peróxi­
do de hidrógeno.

'V. empleo de peróxido ¿a hidrógeno en las condiciones 
indicadas ha-permitido alcanzar un centruido en vapores n i­
trosos. residuales de 200 cm /̂b.  ̂ en-.volujr^i¡! consumiendo 
6,9 kg ' '^Og al 100 % por tonelada de neldo que sale de la  
instalar.;, ón.

EJEMPLO 3 ' .
:3n periodo es tiv a l cuando la  temperatura ex terior pue­

de lle g a r a 25°C, la  última columna de la  insta lación  de
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producción de ácido n ítr ic o  ya u tiliz a d a  en e l Ejemplo 2 re­
cibe unos gases a l 0,35 % de NOx y rechaza unos gases re s i­
duales a l 0,15 %.

En el último p la to , el plato 16, y en el plato 11, se 
introducen dos veces 30 1/h.ora de HpOg a l 35 %, recibiendo 
e l plato 16 además 750 l/h o ra  de agua para l a  absorción.

Después del nuevo equilibrado de la  columna, se com­
prueba que el contenido de los gases residuales se sitúa a l­
rededor de 0,08 % y que e l t í tu lo  de los ácidos ha aumentado 
en 3)5 g /l aproximadamente en el plato 9.

Los platos 10 y 15 tienen todavía un contenido nota­
ble de 11)Og, 2 -y 6 g / l ,  lo que demuestra una u tilizac ión  im- 
perfecur. del Hpüg.

Por determinación de la  cantidad de HNÔ  suplementa­
rio  femada y-del consumo de I^Og, se observa un consumo de 
1,6 moles de HgCp por mol de ácido n ítr ic o  suplementario for­
mado, lo que corresponde a 3?5 kg de HgCg por tonelada de 
HNOy

EJEMPLO 4
Este ejemplo, corresponde a una operación efectuada en 

escala in d u stria l en una columna que re a liz a  sucesivamente 
la  oxidación del NO con ácido n ítrico  en fase de vapor y des 
pués per absorción en medio acuoso de los vapores nitrosos 
as í oxidados pey HgOg.

La última columna de una unidad de oroducción de áci­
do n ítrico  de 165 Tm/día funciona baje una presión absoluta 
de 4 barias. Recibe, en periodo estiv a l cuando la  temperatu­
ra  ex terio r puede lle g a r a ser de 25°C, unos gases que con­
tienen 0,35 % de .NOx. Antes de la  modificación, el < ontenido 
en productos n itrosos de los .'-ases a la  salida de esta co-



lumna que contiene 16 platos alcanzaba el 0,15 %.
El circu ito  de derrame del líquido en l a  columna fue 

transformado con objeto de a is la r  dos platos sucesivos s i ­
tuados a media a ltu ra . El plato superior sin  circulación de 
líquido sirve de "lavador" y el plato inmediatamente in fe­
rio r, es alimentado a un caudal de 2 m^/hora aproximadamente 
por un circu ito  independiente de ácido n ítr ic o  cuyo t í tu lo  
se mantiene en la s  proximidades del 52 % de HNÔ  mediante 
re tirad a  continua de una pequeña fracción (alrededor del 
10 %) de la  producción. El volumen de ácido que c ircu la  así 
se mantiene constante mediante un envío continuo hacia el 
recipiente de almacenamiento.

Sobre cada uno de los tre s  platos inmediatamente su­
periores a los que contienen el ácido concentrado, se in tro ­
ducen 30 1/hora de peróxido de hidrógeno a l 35 % de HgOg.

El plato situado en la  cima de l a  columna, plato 16, 
recibe, como en los ejemplos anteriormente citados, agua de 
aporte (con un caudal de 750 l /h  aproximadamente) que circu­
la  en los tre s  platos antes de lle g a r  a ios que reciben e l 
agua oxigenada.

Estas modificaciones tienen por efecto disminuir de 
forma muy notable e l contenido en NOx a - la  salida de la  co­
lumna. Después del equilibrado de lo s  p latos, l a  concentra­
ción de gases residuales se e s tab iliz a  en efecto en 0,045 % 
de NOx en volumen.

El consumo de peróxido de hidrógeno corresponde a 
5,1 ltg de Ĥ Og a l 100 % por tonelada de ácido fabricado.

33n resumen, l a  Patente de Invención que se s o lic ita  
deberá recaer sobre las  siguientes:
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REIVINDICACIONES
1. Un procedimiento de reducción del contenido en 

vapores n itrosos de los efluentes gaseosos n itrosos, que con­
s is te  en efectuar sucesivamente mía oxidación del NO en fa­
se de vapor y después una absorción en medio acuoso en pre­
sencia de peróxido de hidrógeno, efectuadas de t a l  manera que 
en todo momento la  cantidad de introducida sea exacta­
mente le. necesaria para oxidar el NgÔ  y el NOg a HNÔ  evi­
tando cualquier exceso de H2̂ 2*

2. Un procedimiento según la  Reivindicación 1, donde 
se u t i l iz a  ácido n ítr ic o  para oxidar el NO en fase de vapor.

3. Un procedimiento según la  Reivindicación 2, don­
de e l ácido n ítrico  u tilizado  es ácido reciclado después de 
la  desnitración.

4. Un procedimiento según la s  Reivindicaciones 2 y 3 
donde e l ácido n ítr ic o  es distribuido en forma de vapor en 
l a  corriente gaseosa que contiene los vapores n itrosos.

5. Un procedimiento según las  Reivindicaciones 1 a 4 
donde los gases tratados son gases de cola de la s  in s ta la ­
ciones de preparación de ácido n ítr ic o .

6. Un procedimiento según las  Reivindicaciones 1 a 4 
donde los gases tratados son gases residuales de in s ta lac io ­
nes usuarias de ácido n ítr ic o .

7. Se re iv ind ica  por último como objeto sobre e l -  
que ha de recaer la  patente de inención que se s o lic ita :
UN PROCEDIMIENTO DE REDUCCION DEL CONTENIDO EN VAPORES NI­
TROSOS DE LOS EFLUENTES GASEOSOS NITROSOS.
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Todo conforme queda descrito  y reivindicado en la  
presente memoria descrip tiva  que consta de d ie c is ie te  págj^ 
ñas mecanografiadas.

Madrid, 30 de Ju lio  de 1.974 
BERNARDO UNGRTA
p-p- . í < ,  .

/
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