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La,presente invención se refiere a un procedi­
miento para la purificación de corrientes de gas. Mis en 
particular, se refiere a un procedimiento para la separa­
ción de agua y ciertas otras impurezas, de corrientes de 
gas que comprenden hidrocarburos alifáticos y/o cidoali- 
fáticos.

Las corrientes de gas, tales como las resultan­
tes del tratamiento de petróleo o gas natural, contienen 
a menudo agua y otras impurezas que interfieren con su 
utilización. Por ejemplo, el gas de petróleo licuado con­
tiene usualmente agua y compuestos que contienen azufre, 
qpe han de ser eliminados antes de su uso como combusti­
ble o como materia prima química.

Se han propuesto muchos procedimientos para la 
eliminación de agua y otras impurezas de las corrientes 
de gas, pero ninguno, ha resultado ser enteramente satis­
factorio. Se han usado cloruro de aluminio, pentóxido de 
fósforo, y sodio finamente dividido, para secar gases has 
ta niveles de agua muy bajos, pero estos materiales, aún 
cuando estén soportados sobre perlas inertes de silice- 
-alúmina, quedan rápidamente gastados por formación de 
un gel superficial que impide la eficaz difusión de molé­
culas de agua a través de esta barrera hasta porciones 
sin usar del material de secado.

Según la presente invención, se. ha hallado que
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el agua y otros compuestos que son bases de Lewis más 
fuertes que los haluros de los metales del grupo 1-B se 
pueden eliminar rápida y eficazmente de las corrientes 
de gas poniendo las corrientes de gas en contacto con un 

3 sorbente liquido que comprende un complejo de sal bimetá­
lica que tiene la fórmula genérica:

10
MgMggX^.Aromático

15

20

25

donde Mg es un metal del grupo 1-B, Mgg es un metal del 
grupo III-A, X es halógeno, n es la suma de las valencias 
de Mg y Mgg, y Aromático es un hidrocarburo aromático mo- 
nociclico que tiene 6 a 12 átomos de carbono.

En comparación con los procedimientos anterior­
mente conocidos para la eliminación de estas impurezas de 
corrientes de gas, el procedimiento de la presente inven­
ción tiene la ventaja de que las reacciones que implican 
a la3 bases de Lewis tienen lugar muy rápidamente, permi­
tiendo asi bajos tiempos de residencia y permitiendo tra­
tar grandes volúmenes de gas a altas velocidades. Además, 
el uso de los sorbentes líquidos de esta invención evita 
los problemas de manipulación, transmisión de calor y re­
generación que están asociados con los sorbentes sólidos
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que se usan normalmente.
En el procedimiento de esta invención, una co­

rriente de gas que contiene al menos.una base de Levis 
que sea más fuerte que los halurqs de los metales del gru 
po 1-B se pone en contacto con un sorbente liquido que es 
una solución de un complejo de sal bimetálica de fórmula 
M^MyyX^*Aromático en un hidrocarburo aromático o un hidro­
carburo aromático halogenado. La base de Lewis reacciona 
con el complejo de sal bimetálica, formando cloruro de hi­
drógeno y un precipitado. El precipitado, comprende un ha- 
luro de metal del grupo 1-B y un complejo de base de Lewis- 
-sal bimetálica, puede ser eliminado del sorbente por téc­
nicas usuales discontinuas o continuas. El sorbente se re­
circula. El complejo de base de Lewis-sal bimetálica, que 
es soluble en sorbente liquido caliente e insoluble en 
sorbente liquido frió, puede ser separado del haluro metá­
lico y calentado luego con tolueno u otro hidrocarburo aro 
mático, a una temperatura entre aproximadamente 60SC y 
1109C, para descomponerle en el complejo de sal bimetáli­
ca, hidrocarburo aromático, y un residuo insoluble. La so­
lución del complejo de sal bimetálica en el hidrocarburo 
aromático se puede recircular y usar para eliminar canti­
dades adicionales de la base de Lewis de la corriente de 
gas.

Los sorbentes líquidos que se usan en el pro­
cedimiento de esta invención son soluciones de un comple-
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jo de sal bimetálica en un hidrocarburo aromático o un 
hidrocarburo aromático halogenado. Los complejos de sal 
bimetálica tiene, la fítmila genérica l ^ X ^ . A r . m á t i c .  
Mg es un metal del grupo 1-B, es decir, cobre, plata u 
oro. El cobre (i) es el metal preferido. Mgg es un metal 
del grupo 111-A, es decir, boro, aluminio, galio, indio 
o talio. El boro y el aluminio son los metales preferi­
dos, siendo particularmente preferido el aluminio. X es 
un halógeno, es decir, flúor, cloro, bromo o yodo; pre­
feriblemente es cloro o bromo. La suma de las -valencias 
de Mg y Mgg está representada por n. Aromático es un hi­
drocarburo monoclclico que tiene 6 a 12 átomos de carbo­
no, y preferiblemente 6 a 9 átomos de carbono, tal como 
benceno, tolueno, etilbenceno, xileno, mesitileno, cloro- 
benceno, clorotolueno o cloroxileno. Preferiblemente es 
tolueno. Los siguientes son ilustrativos de estos com­
plejos de sal bimetálica: CuBFj^.benceno, CuBCl^.bence­
no, AgBF^.mesitileno, AgBCl^.xileno, AgAlCl^.xileno, 
AgAlBr^.benceno, CuGaCl^.tolueno, Culnl^clorobenceno, 
CuThl^.p-clorotolueno, y similares. Los complejos de sal 
bimetálica preferida son CuAlCl^.tolueno y CuAlBr^.tolue­
no. El hidrocarburo aromático en que se disuelve el com­
plejo de sal bimetálica es usual y preferiblemente el 
mismo que se usa en la preparación del complejo de sal 
bimetálica, pero si se desea puede ser uno diferente. La
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cantidad total de hidrocarburo aromático en el sorbente 
liquido, es decir, la cantidad en el complejo de sal bi­
metálica más la cantidad usada como disolvente, es al me­
nos 10 por ciento en moles de la cantidad de la sal bime­
tálica que está presente. Se prefiere que la can­
tidad de hidrocarburo aromático sea 100 a 250 por ciento 
en moles de la cantidad de sal bimetálica. Los sorbentes 
líquidos particularmente preferidos contienen 25 a 75 
por ciento en peso de CuAlCl^.tolueno en tolueno.

Las impurezas que se pueden eliminar de las co­
rrientes de gas por el procedimiento de la invención son 
compuestos que son bases de Levis más fuertes que el ha- 
luro de los metales del grupo 1-B. Cuando el sorbente 
liquido es una solución que contiene el complejo preferi­
do de sal bimetálica, CuAlCl^.tolueno, los compuestos que 
se pueden eliminar de la corriente de gas son aquéllos 
que son bases de Levis más fuertes que el cloruro cupro- 
so. Son ilustrativos de estos compuestos el agua, los al­
coholes tales como butanol y trifenilmetil-carbinol, éter 
dietilico, metil-etil-cetona, amoniaco, aminas tales co­
mo trie tilendiamina y trifenilamina, y compuestos que con­
tienen azufre tales como sulfuro de hidrógeno, metil-mer- 
captano,propil-mercaptano, sulfuro de etilo y disulfuro 
de etilo. ^

Cualquier corriente de gas que contenga una o

8.74 - 6 -
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m&s de las bases de Lewis antes mencionadas puede ser 
purificada por el procedimiento de la invención. Este pro 
cedimiento tiene particular valor en la purificación de 
las corrientes de gas cuyos componentes principales son 
hidrocarburos alifáticos, nitrógeno, oxigeno, hidrógeno, 
dióxido de carbono y mezclas de ellos. Como se discutirá más 
adelante, tambión se puede usar en el tratamiento de co­
rrientes de gas que contienen definas, acetilenos, aro­
máticos y monóxido de carbono, de las que se sabe que reac 
clonan con los complejos de sal bimetálica.

Son ilustrativos de las corrientes de gas que 
se pueden purificar por el procedimiento de la invención 
el gas de petróleo licuado que se recupera tratando gas 
natural, y cuyos componentes principales son etano, pro- 
pano y butanos; el material de alimentación de reformador; 
y las corrientes de gas resultantes del craqueo de extre­
mos ligeros, ceras, etc.

Aunque se puede usar para purificar corrientes 
de gas que contengan mayores cantidades de bases de Lewis, 
este procedimiento se aplica preferiblemente a corrientes 
de gas que contienen no más de 5 por ciento en moles de 
tales compuestos. En la mayoría de los casos, las corrien­
tes de gas que se ponen en contacto con el sorbente líqui­
do contienen 1 por ciento de moles, o menos, de una base 
de Lewis. Cuando se ha de purificar una corriente de gas

72.8.74
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que contiene más de aproximadamente 3 por ciento en mo­
les de agua y/u otra base de Lewis, esamenudo ventajoso 
tratarla primero con un agente de secado usual, tal como 
un tamiz molecular, o destilarla fraccionadamente, para 
reducir su contenido de base de Lewis hasta menos de 1 
por ciento en moles, antes de ponerla en contacto con el 
sórbante liquido.

En una realización preferida de la invención 
se elimina agua de una corriente de gas que comprende un 
hidrocarburo alifático, un hidrocarburo cicíoalifático, 
un gas inerte tal como dióxido de carbono o nitrógeno,o 
una mezcla de ellos, poniendo en contacto la corriente 
de gas con un sorbente liquido que es una solución en un 
hidrocarburo aromático del complejo de sal bimetálica 
CuAlX^.Aromático, y que preferiblemente es una solución 
de CuAlCl^.tolueno en tolueno. Tras este tratamiento, la 
corriente de gas contiene generalmente menos de aproxima­
damente 10 ppm de agua. Durante esta etapa, que se efec­
túa a una temperatura entre -10SC y el punto de ebullición 
del hidrocarburo aromático, a presiones entre 0,5 atmós­
feras y 30 atmósferas, y preferiblemente a temperatura 
ambiente y a de 1 a 10 atmósferas, el agua de la corrien­
te gaseosa reacciona con el complejo de sal bimetálica, 
formando cloruro de hidrógeno y una mezcla de reacción 
que consiste en el sorbente liquido y un precipitado que

2.8.74 8 -
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contiene cloruro cuproso y el complejo CuAlCl^.AlOCl*to­
lueno. Esta mezcla de reacción se calienta hasta una tem­
peratura a la que el complejo sea soluble en el sorben- 
te liquido, y el cloruro cuproso se separa de la solución 
caliente. Cuando el hidrocarburo aromático es tolueno, la 
mezcla de reacción se calienta hasta una temperatura por 
encima de 33 BC para disolver el CuAlCl^'AlOCl*tolueno. 
Tras haberse separado de ella el cloruro cuproso, la mez­
cla de reacción se enfría hasta una temperatura entre O se 
Y 25SC, y preferiblemente entre 5sc y 20 BC, para hacer 
que precipite el CuAlCl^*A10Cl.tolueno. Tras separar de 
ella el CuAlCl^'AlOCl*tolueno precipitado, la mezcla de 
reacción, que es una solución CuAlCl^*tolueno y una peque 
ña cantidad de CuAlCl^'AlOCl*tolueno en tolueno, puede 
ser recirculada para eliminar cantidades adicionales de 
agua de la corriente de gas. Debido a.que más del $0 por 
ciento de él cristaliza del sorbente liquido en menos de 
2 horas, a temperaturas por debajo de 25^0, el CuAlCl^* 
A10C1.tolueno puede ser eliminado de la mezcla de reac­
ción por una técnica discontinua o continua.

El CuAlCl^'AlOCl-tolueno que se ha recuperado 
de la reacción puede ser descompuesto por calentamiento 
del mismo con tolueno a una temperatura entre 60 y 110BC, 
y preferiblemente entre 65 y 73^0. Este tratamiento pro­
duce* una fracción soluble en tolueno que es rica en
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CuAlCl^*tolueno, y una fracción insoluble en tolueno que 
es rica en A10C1. Estas fracciones se pueden separar, y 
se puede recircular la fracción soluble en tolueno. Usual 
mente se despreoia la fracción insoluble en tolueno.

Alternativamente, se puede recuperar cobre del 
CuAlCl^'AlOCl*tolueno sólido, por ejemplo disolviéndolo 
en solución acuosa de cloruro amónico y tratando la so­
lución resultante; que contiene un complejo de cloruro 
amónico con cobre, con ácido clorhídrico y aluminio en 
polvo.

Las reacciones que pueden tener lugar cuando 
una corriente de gas que contiene agua se pone en contac­
to con el sorbente liquido, y luego se trata el sórbante 
por el método antes descrito, se muestran en la ecuacio­
nes siguientes:

1) 2CuAlCl^'tolueno 4- H^O ---> 1101 f 4- CuCl^-h
CuAlCl^'Al(OH)Ci^.tolueno

2) CuAlCl^'Al(OH)Clg. tolueno ---^ HClf +
CuAlCl^'AlOCl* tolueno^

3) 2ClAlCl^'A10Cl*tolueno (sólido) -i* tolueno 
CuÁlCl^* tolueno 4- A10Cl^-t- CuAlCl^'AlOCl* 
tolueno (liquido) +  tolueno

- 10
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En otra realización preferida de la invención, 
se usa el procedimiento aquí expuesto en combinación con 
procedimientos conocidos para separar ligandos que pueden 
formar complejos tales como definas, acetilenos, aromó- 
ticos y monóxido de carbono, de corrientes de gas. En es­
tos procedimientos se ponen las corrientes de gas en con­
tacto con sorbentes líquidos que contienen complejos de 
sal bimetálica que tienen la fórmula genérica M^-M^X^*

Aromático, y que reaccionan con los ligados que pueden 
formar complejos. Por ejemplo, en la patente de los EB.UU. 
n 2 3 .651.159) Long y otros expusieron un procedimiento 
en el que se usó una solución sorbente de tetrahaluro de 
aluminio cuproso, en benceno o tolueno, para separar eti- 
leno, propileno, u otros ligandos que pueden formar com- 

,piejos, de una corriente de alimentación. Los ligandos 
con los que se habia formado complejo se recuperaban por 
intercambio de ligando con tolueno. La solución resultan­
te de tetracloruro de aluminio cuproso.tolueno en tolueno 
se recirculaba y usaba para separar de la corriente de 
alimentación cantidades adicionales de los ligandos que 
pueden formar complejos. Walker y otros, en la patente 
de los EB.UU 3.647.843, expusieron un procedimiento 
en el que una corriente de gas de pirólisis de hidrocar­
buro fué puesta en contacto con una solución de tetraclo­
ruro' de aluminio cuproso en tolueno, para separar aceti-,

- 11 -
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leño de la corriente de gas, en forma de. solucAÓn del com 
piejo HC s= CH'CuAlCl^ en tolueno. El acetileno se arras­
tró con vapor desde este complejo, y el complejo resultan 
te de tetracloruro de aluminio cuproso* tolueno se recir­
culó a la columna de absorción.

En la aplicación comercial de estos y similares 
procedimientos en los que un sorbente líquido que contie­
ne un complejo de tetracloruro de aluminio cuproso#tolue­
no es recirculado y usado durante largos periodos de tiem 
po, hay un aumento gradual de la cantidad de complejo 
CuAlCl^-AlOCl*tolueno en el sorbente que es resultado de 
la reacción, con el complejo de sal bimetálica, de las 
pequeñas cantidades de agua que se introducen en el sis­
tema en la corriente de gas, o con el tolueno o cloruro 
de aluminio que se le añaden. Este complejo, que es inso­
luble en el sorbente frío, tiende a formar depósitos só­
lidos que obturan al equipo de tratamiento, e interfieren 
de otra manera con su eficaz funcionamiento. Además, el 
agua, al combinarse con el CuAlCl^*tolueno para formar 
un complejo estable, reduce la cantidad de CuAlCl^'tolue- 
no de que se dispone en el sorbente para que reaccione 
con el ligando que puede formar complejos, de la corrien­
te de gas.

El procedimiento de la invención se puede usar 
para reducir sustancialmente la cantidad de'CuAlCl^*AlOCl< 
tolueno y otros complejos formados por reacción de

2.8.74 12 -
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Aromático con agua, u otras bases de Lewis más fuertes 
que los haluros de M̂ ., que están presentes en los sorben- 
tes líquidos que se usan en procedimientos tales como los 
enseñados por Long y otros en la patente de los BE.UU. 
n&' 3.631.159 y por Valker y otros en la patente de los 
EE.UU. na. 3.647.843. En esos procedimientos, las defi­
nas, acetilenos, aromáticos o monóxido de carbono de la 
corriente de gas, junto con cualquier agua u otra base 
de Lewis más fuerte que el cloruro cuproso, que hayan 
entrado en el sistema, reaccionan con el tetracloruro de 
aluminio cuproso del sorbente líquido, formando complejos. 
A diferencia de los complejos formados por las definas, 
acetilenos, aromáticos y monóxido de carbono, que son 
completamente solubles en el sorbente liquido a tempera­
turas entre aproximadamente 08C y sus temperaturas de des 
composición, los complejos formados por el agua y demás 
bases de Lewis aquí expuestas son solubles en el sorben- 
te liquido a temperaturas por encima de aproximadamente 
35SC, e insolubles en ól a temperaturas menores. Además, 
estos complejos son estables y no se descomponen ni si­
quiera por calentamiento prolongado a temperaturas por 
debajo de aproximadamente 60 se. Esta diferencia de carac­
terísticas de solubilidad de los complejos se usa en el 
presente procedimiento para separar CuAlCl^'AlOCl*tolue­
no de los complejos formados por reacción dé definas,

13 -



3

acetilenos, aromáticos y/o monóxido de carbono con CuAlCl^* 
tolueno en tolueno.

;j En este procedimiento, un sorbente que contie­
ne uno o más de los complejos formados por definas, ace­
tilenos, aromáticos y monóxido de carbono, con CuAlCl^* 
tolueno, y el complejo CuAlCl^*A10Cl*tolueno, es calenta­
do solo o con hidrocarburo aromático a una temperatura 
entre 4o y 180se, y preferiblemente entre 75 y 115-C, & 
una presión entre 0,1 atmósferas y 30 atmósferas, y pre­

10 feriblemente de 1 atmósfera a 3 atmósferas, hasta que se 
descomponen los complejos formados con definas, acetile­
nos, aromáticos y monóxido de carbono, y estos ligandos 
se separan del sorbente liquido. El sorbente liquido desde 
el que se han arrastrado estos ligandos es una solución

15 de CuAlCl^*tolueno y CuAlCl^'AlOCl*tolueno. Esta solución 
se enfria hasta una temperatura por debajo de 2 5 y pre 
feriblemente de 5 a 20&C, para hacer que precipite el 
CuAlCl^'AlOCl*tolueno. Tras eliminar el complejo precipi­
tado, el sorbente liquido se recircula al absorbedor, don

20 de es puesto en contacto con la corriente de gas que con­
tiene ligandos que pueden formar complejos. El CuAlCl^* 
A10C1*tolueno.se puede tratar por el procedimiento antes 
expuesto, para recuperar CuAlCl^*tolueno de ól.

La invención se ilustra más mediante los siguien
25 tes ejemplos. .

2.8.74 - 14 -
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 ̂ A* Se preparó un sorbente liquido que contenia
28,6 por ciento en moles de tetracloruro de aluminio cu- 
proso y 71,4 por ciento en moles de tolueno, añadiendo 
1,1 moles de cloruro cuproso a 1 mol de cloruro de alu­
minio ahhidro en tolueno. La solución resultante se fil­
tró para eliminar de la misma el cloruro cuproso sin reac 
cionar y las impurezas insolubles.

B. Un material de alimentación de reformador, 
que contenía 0,62 por ciento en moles de agua, fué.intro-

. ducido a temperatura ambiente y aproximadamente 3 atmós­
feras de presión en una columna de absorción. Al entrar 
en la columna, el gas se puso en contacto con una canti­
dad del sorbente liquido del Ejemplo 1A, que contenía al 
menos el tetracloruro de aluminio cuproso suficiente pa­
ra reaccionar con todo el agua de la corriente de gas.
El gas que salía del absorbedor tenia un contenido de 
agua de 8 ppm, según se determina por el punto de rocío.

C. Se repitió el método del Ejemplo IB usando
un material de alimentación de reformador que contenia 
aproximadamente 0,40 por ciento en moles de agua. El gas 
efluente contenía 4 ppm de agua, según se determina por 
su punto de rocío. . -

2.8.74 - 15 -
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A. Se pusieron en un matraz de fondo redondo 
cien mililitros de un sorbente líquido que se había pre­
parado por el método descrito en el Ejemplo 1A, y que te­
nia una densidad de 1,163 g/ml a 23 S-C, y se calentaron 
a- su temperatura de reflujo. Una corriente de nitrógeno 
que contenía vapor de agua fue burbujeada por el sorben- 
te líquido, hasta que se hubieron introducido en él 1,8 
gramos de agua. Después se burbujeó nitrógeno seco a tra­
vés del sorbente a reflujo, durante 4 horas. El cloruro 
de hidrógeno desprendido fué recogido en un recipiente 
de lavado de gas que contenía una solución patrón de hi- 
dróxido sódico. El análisis de esta solución indicó que 
se habían desprendido 7,0 gramos de HC1 (calculado, 7,3 
gramos de HCl). Al final del tratamiento de 4 horag con 
nitrógeno seco, el sorbente caliente fué separado por 
decantación del cloruro cuproso precipitado, que se lavó 
con tolueno y se secó. Se obtuvieron 9,3 gramos de cloru­
ro cuproso (calculado, 9,5 gramos de cloruro cuproso).

Una porción del sorbente líquido fué enfriada 
a 23-C y filtrada. Hubo una recuperación del 66% del com­
plejo CuAÍCl^*A10Cl*tolueno, a partir del sorbente.

Cuando una segunda porción del sorbente liqui-
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do fué enfriada hasta 5&C y filtrada, la recuperación del 
complejo CuAlCl^*A10Cl*tolueno fué del 92%.

B. Una porción de 3,1 gramos del complejo 
CuAlCl^'AlOCl*tolueno recuperado en el Ejemplo 2A fué di­
suelta en cloruro amónico acuoso. Se obtuvo una solución 
de complejo de cloruro amónico cuproso que contenía un 
gel de oxicloruro de aluminio hidratado, de la que se se­
paró el gel por filtración. Cuando se añadieron al filtra­
do pequeñas cantidades de Acido clorhídrico y aluminio en 
polvo, precipitó cobre metálico esponjoso. De esta manera 
se recuperó del complejo más del 96% del cobre.

C. Una porción del complejo CuAlCl^'AlOCl.tolue­
no recuperado en el Ejemplo 2A fué lavada con tres porcio­
nes de tolueno seco, y secada. Una porción de 3)3 gramos 
del material resultante fué calentada con 50 mi de tolue­
no seco, en atmósfera de hidrógeno, hasta que fundieron 
los cristales del complejo. Cuando se enfrió la mezcla, 
sedimentó en una fracción soluble en tolueno y una frac­
ción insoluble en tolueno. Las fracciones fueron separa­
das e hidrolizadas con agua que contenía una pequeña can­
tidad de ácido nítrico. En cada caso se obtuvo la disolu­
ción completa. Cuando se analizaron los extractos acuosos 
se obtuvieron los siguientes resultados:
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Porción soluble en tolueno -
5,13 tnilimoles de Cu, 7,04 milimoles de Al y 
23,5 milimoles de Cl.

Porción insoluble en tolueno -
1,20 milimoles de Cu, 4,10 miiimoles de Al y 
6,68 milimoles de Cl.

Estos datos indican que el 82,4% del Cu como CuAlCl^'to- 
10 lueno, y el 39,7% del A10C1, estaban en la porción solu­

ble en tolueno, y el 17,6% del CuAlCl^*tolueno y el 60,3% 
del A10C1 no fueron disueltos por el tolueno.

15

20

25

Ejemplo 3

Un gas residual de procedimiento de acetileno, 
que contenía aproximadamente 30 por ciento en moles de 
monóxido de carbono, aproximadamente 70 por ciento en mo­
les de hidrógeno y metano, y aproximadamente 0,1 por cien 
to en moles de agua fué introducido a temperatura ¡ambien­
te y aproximadamente 10 atmósferas de presión en una co­
lumna de absorción. Al entrar en la columna, la corrien­
te de gas se puso en contacto con un sorbente liquido que 
era una solución que contenía 22 por ciento en moles de 
tetracloruro de aluminio cuproso y 78 por ciento en moles
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de tolueno. La cantidad de sórbante que se introdujo en 
la columna era aquella que contenia el tetracloruro de 
aluminio cuproso suficiente para reaccionar con todo el 
monóxido de carbono y agua de la corriente de gas. El mo­
nóxido de carbono y el agua de la corriente de gas reac­
cionaron con el sorbente a medida que pasaba por la colum 
na, formando una mezcla de reacción que contenía el com­
plejo C0:CuAlCl^ y el complejo CuAlCl^'AlOCl*tolueno di­
suelto en tolueno. El gas de salida no contenia sustancial 
mente nada de monóxido de carbono, y nada de agua. La mez­
cla de reacción que contenía los complejos fué filtrada, 
y el filtrado se introdujo en una columna de arrastre con 
vapor en la que se puso en contacto con vapor de benceno 
a 80se. La mezcla de vapor de benceno y monóxido de car­
bono que salió de la columna fué enfriada, para condensar 
el benceno y separarlo del monóxido de carbono.

La solución arrastrada fué enfriada hasta 5^C, 
y el CuAlCl^'AlOCl-tolueno precipitado fué separado de 
ella por filtración, y se lavó hasta estar exento de 
CuAlCl^*tolueno ocluido, con tolueno. El filtrado se de­
volvió a la columna de absorción. El CuAlCl^'AlOCl*tolue­
no se trató con tolueno a ebullición. Se obtuvo una sus­
pensión de A10C1 en una solución en tolueno que contenía 
80 por ciento en moles de CuAlCl^*tolueno, y 20 por cien 
to en moles de A10C1. Tras haber eliminado el AlOCl pre-
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cipitado, la solución se enfrió hasta 59C para precipi­
tar de ella CuAlCl^.AlOCl.tolueno. Tras filtración, el 
filtrado, que comprendía CuAlCl^.tolueno en tolueno, se 
devolvió a la columna de absorción.

R E I V I N D I C  A C I O N E S

Los puntos de invención propia y nueva, que 
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de 
Patente de Invención en España, por VEINTE años, son los 
que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

ls.- Procedimiento para la separación de un 
compuesto de una corriente de gas, siendo dicho compues­
to una base de Lewis más fuerte que los haluros de meta­
les del grupo 1-B y conteniendo dicha corriente de gas 
al menos una de tales bases de Lewis, que comprende las 
etapas de: a) poner en contacto dicha corriente de gas 
con un sórbante líquido que es una solución, en un hidro 
carburo aromático, de un cotaplejo de sal bimetálica que 
tiene la fórmula genérica:



V iA 'Aromático
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donde M̂ . es un metal del grupo 1-B, ML^ es un metal del 
grupo III-A, X es halógeno, n es la suma de las valencias 
de y , y Aromático es un hidrocarburo aromático mo- 
nociclico que tiene 6 a 12 átomos de carbono, formando 
asi una mezcla de reacción que comprende complejo de base 
de Levis-sal bimetálica y el sorbente liquido; y b) sepa­
rar dicha mezcla de reacción de la corriente de gas.

2e.- Procedimiento según la reivindicación 13, 
donde la corriente de gas que se pone en contacto con el 
sorbente liquido contiene menos de aproximadamente.5 por 
ciento en moles de dicha base de Levis.

. 3- .** Procedimiento según la reivindicación la, 
donde la corriente de gas que se pone en contacto con el 
sorbente liquido contiene menos de 1 por ciento en moles 
de dicha base de Levis.

4a.- Procedimiento según la reivindicación la, 
donde la base de Levis de la corriente de gas es agua.

53.- Procedimiento según la reivindicación 19, 
donde el complejo de sal bimetálica es CuAlX^'Aromático.

63.- Procedimiento según la reivindicación 19, 
donde el sorbente liquido es una solución de CuAlCl^*to­
lueno en tolueno.

79.- Procedimiento según la reivindicación 19,
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donde la corriente de gas se pone en contacto con el sor 
bente líquido a una temperatura entre aproximadamente 
-109C y el punto de ebullición del hidrocarburo aromá­
tico, a una presión entre aproximadamente 0,5 atmósferas 

5 y 30 atmósferas.
8*.- Procedimiento según la reivindicación 

19, donde la corriente de gas se pone en contacto con el 
sorbente líquido a temperatura ambiente y a una presión 
entre 1 atmósfera y 10 atmósferas.

10 $9,- Procedimiento para la separación de
un compuesto de una corriente de gas.

Tal y como se ha descrito en la Memoria 
que antecede, y con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintidós hojas 
15 escritas a máquina por una sola cara.

Madrid, 0 1. JtH 1376 
P.A.

23-5-76 -22-
LFG
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