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PROCEDIMIENTO MEJORADOC PARA RECUPERAR DIOXIDC'DE AZUFRE
A PARTIR DE GASES QUE LO CONTIENEN,

Todicilunte-DAVY POWERGAS INC., entidad nortesmericana, re-
sidente en New Mulberry Highway, Lakeland,rFIOQ
rida, EE.UU. de A. )

Esta invencién se refiere a un proceQimientp pa-
ra separar sulfato metdlico de una solucién que contie-
ne tanto éste, como sulfito metélico, y que imélica po-
ner en contacto dicha solucién con didxido de azufre, y

particularmente se refiere a un procedimiento para tra-
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tar una sélucidn como la gue se usa para recupérar didxido,.
de azufre a partir de un gas gue lo contienef Tal proce~
dimiento de recuperacién de diéxido de'azufré,-se emplea - -
ventg josamente para reducir la pérdida metdlica en un sis-
tema en el cual se desorbe diéxido de azufre a partir de
una solucidn absorbente ya usada, para regenefar solucidén
absorbente pobre, que se usa adicionalmente en dicha recu-
peracidén de didéxido de azufre.

El gas que contiene diéxido de azufre, tratado en un
sistema de recuperacién de diéxido de azufre, frecuentemen-~
te contiene tridéxido de azufre, oxigeno u otro material oxi
dante. Tales componentes oxidsntes tienden & éGonvertir el
sulfito de sodio.en sulfato de sodio, un mateiiél inerte pé-
ra el propésito del procedimiehto de absorcidn de di@xiﬁo.
de azufre. Ya que el sulfato no se fegenera pasando a sul-
fito durante la operacién de desorcién, permahécefé como
un material inerte en el sistema de ébeorcidn—dqaorciéd de
diéxido de azufre, 'Convenienteménte, una porciﬁn;de la 8o~
lucidén que contiene sulfito de sodio, se pufgé'del sistema,
para evitar que se acumulen cantidades indebidamente gran-’
des de sulfato inerte en la solucién_de'absorcién. Este
purga e ha llevado a cabo generalmenﬁé después de la de-

sorcién del dibéxido de azufre a partir de la solucién de

absorcién y antes de la adiecidn del ién sodio pa:a'reempla-f
zar los valores metdlicos que se pierden por la purga. El
material de purga, que contiene sulfito de sodio, bisulfito -
de sodio y sulfato de sodio, se ha desechado frecuentemen-~
te como un producto secundario indeseado de ié reaccidn.

Se ha propuesto separar el sulfatg de aodio.de la pur

ga, de cualesquiera valores de sulfito o bisulfito en la
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misma, y retornar el sulfito o bisulfito al eistema‘de ab-
éorcidn. Cenersalmente, la separacién del sulfato de sodio
del sulfito y bisulfito, se hacé por cristalizacién; sin
embargo, el producto de cristalizacidén de sulfato contiene
normalmente cantidades significativas éé sulfito de sodio.
Asi, no solamente el producto de sulfato de sodio es impu-~
ro sino que también, los valores metdlicos asociados con
elvsulfito de sodio en el producto ée sulfato de sodio au-
mentan desventsjosamente la pérdida de valores metdlicos

desde el sistema.

El diéxido de azufre es un contaminante fecénOCido.
de la atmfsfera, y se produce por la oxidacién del azufre
o de materiales que contienen azufre. El diéxido de azu-
fre se encuentra en cantidades apreciables como constitu-
yente de varios gases de desecho tales como los gases de'
las fundiciones, gases de despren&imiento procedentes de
plantas quimicas, y chimineas de hornos de combustién de
carbén o de petréleo como los utilizados en las plantas de
generacién de energia sléctrica. Aunque la concentracidn

de didéxido de azufre en dichos gases es generaiMentq de cer

‘ca de 0.001 a menos de 5 moles por ciento, y frecuentemen-

te eas menor de 0.5 moles por ciento, (cerca de‘l % en peso),
la emisidn de didéxido de azufre puede ser sustancial, par- '
ticularmente en usos industriales, debido a la cantidad de

matgrial contentivo de asufre que sge procéaa. Por ejemplo,

en una planta eléctrica moderna de una capacidad de 1.350.

000 kw, se quemen hasta cerca de 15.000 toneladas de carbdn .

por dfa., A pesar del hecho de que la concentracién de ga-
ses de la chimenea procedentes de la planta eléctrica puede

ser baja, del 6rden de 0.2 a 0.3 moles por ciento, el did-
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"xido de azufre producido puede estar cerca-de 1.000 tone-

ladas por dia. Similarmente, se producen cantidades apre-
ciables de diéxido de azufre en la utilizacidén de otros com-
bustibles que pueden contener AZufre. . | _A

La separacién del di&xido de ézﬁfrg a-partir de log
gases que lo contienen, se puede efectuar por medio de un
tratamiento con una solucién acuosa de sulfito de sodio.
Por ejemplo, el gas que contiene diéxido de azufre, obte-
nido al quemar productos minerales que contienen azufre,
como combustibles y similares, se puede poner eén contacto
con sulfito de sodio en solucién acuosa, para forﬁar una
solucidn acuosa de sulfito de sodio ¥y bisulfite de sodio,
Y de esa manera reducir apreciablemente el contenido de dié-
xido de azufre del gas pare, por ejemplo, llegar'armenos
de 0.02 moles por ciento cuando el &as que contiene el dié-
xido de azufre comprende més de cerca de 0.2 noles por,cien
to de diéxido de azufre. La recuperacién de diéxido de azu-
fre a partir de los gases, es frecuentemente de hasta cer-
ca de 95 por ciento o mds., La solucidn absorbente,gastada
Se puede calentar hasta una temperatura dentro?de la gama
de menos de 1499C, preferiblemente cerca de 77°C hasta cer-
ca de 939C, para convertir el bisulfito de sodio en sulfi-
to de sodio y diéxido de azufre, y de esa manera regenerar
la solucién absorbente. Se puede retirar el diéxido dé'azg
fre y ya sea enfriarse o comprimirse, para ﬁrovéer un ﬁro-
ducto liquido, o enviarse, como un gas, & una.planta de pro
duccidn de dcido sulfirico o de produecidén de’ azufre. La
solucién absorbente regemerada se puede reciclar hacia la
zona de absorcién. Para informacién adicional ¥y ejemplifi-

cacidn complementaria referente a sistemas de recuperacién

|
|
|
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de diéxido de azufre que pueden incorporap ventajoéamentg
la tecnologia aqui descrita, véanse las Patentes de E.U.A,
Nos. 3.607.037 y 3.653.812, y la Solicitud de Patente en
E.U.A. n? de serie 117,383, presentada el 22 de febrero de
1971, todas las cuales se incorpofan aqui por referencia. -
Los gases contentivos de diéxido de azufre, genéral-
mente contienen materiales oxidantes tales como oxigeno,
hierro elemental y semejantes, particularmenté cuando re-
sultan de la combustidn de combustibles, y otros agentes
oxidantes presentes en los mismos son los 6xidos de nitré-
geno. Estos materiales oxidantes favorecen la oxidacién
del bisulfito de sodio o del sulfito de sodio para pasar |
a sulfato de sodio. El sulfato de sddio as considera como
un contaminante problemético de la solucién absorbente que
contiehe sulfito de sodio, ya que la generéciéﬁ de adn can-
tidades pequefias de sulfato de sodio puede conducir a la
acumulacién de contenidos altos de sélido én dicha solucidn.
Como se explicé antes, se ha usado una corriente de purga
para retirar el sulfato de sodio excesivo. Sin embargo,
la regeneracién de sulfito de sodio a partir de sulfato de
sodio frecuentehente no es econdmico, a escala comercial,
debido al voliumen de gases contentivos de didxidos de azu-
fre tratados y a la cantidad de diéxido de azufre que se
absorbe en el sulfito de sodio acuoso, y debido al costo
de la energia requerida para efectuar dicha fegeneraciéﬁ.
La operacidén de un sistema econdémico y eficiente pa-
ra la separacidn de diéxido de azufre, deberd caracterizer-
se no solamente por la eficiencia de absoreidn de diédxiiu
de azufre a partir de los gases que lo contienen, la efi-

ciencia de desorcién de dibéxido de azufre a partir de 1is
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azufre, sino :iambién por la mirimizacién de la pérdida de
valores metdlicos y por 1a habilidag para obtener produc-
tos secundarios a partir del sistema.absorbente, en formas
comercialmente aceptables. Un producto secungario del sis-
tema de absorcién, que puede tener uso comercial, es el sul-
fato de sodio. El sulfato ge sodio se puede emplear en la
fabricacién de papel kraft, cartén, y vidrio; usarse como
rellenc en detergentes sintéticos; o usarse en el procesa-
miento de fibras textiles Y en usos similafea.‘rYa que el
sulfato de sodio es obtenible generalmente en'uﬁa pureza

de 99.5 por ciento, es deseable recuperarlo a pértir del .|
sistema de absorcién de didxido de azufre en una pureéa que
sea comercialmente aceptable, o que se pueda purificar fé&-
¢il y econdmicemente hasts lograr un producto comercialmen—~
te atractivo,

De acuerdo con un objeto de esta 1nvenéidﬁ, la.corrien

de azufre para permitir la recuperacidén de un subproducto
de sulfato de sodio, que estd reletivamente libre de sulfi-
to de sodib, en tanto que al mismo tiempo se pfovee bisul-~
fito de sodio qQue se puede reutilizar ventajosamente en los

sistemas de recupefacién de diéxido de azufre,

De acuerdo con la presente invencién, la corriente
de purga contentiva de sulfato, que contiene sulfito de so- -
dio, bisulfito de sodio ¥y sulfato de sodio, y que general-
mente asciende a cerca de 0.1_a 30 y preferiblemente s cer-~

ca de 0.5 a 20 por ciento en volumen de la solucidn absor-

bente, se pone en contacto con dibéxido de azufre, para con-
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. vertir el sulfito de sodio presente en la misma, en bisul-

fito de sodio. El didxido de azufre, preferiblemente en
forma gaseosa, tiene vantajosamenﬁe una_mayor:concgntraciéﬁ
de didéxido de azufre que al gas contentivo de didxido de
azufre tratado por el sistema de absorcién, y genefalﬁen-
te, el gas para tratamiento de la corriente de purga com-
prende por lo menos 3, pero préferiblemente por lo menos
cerca de 5, y convenientemente por 1o menos 35, por ciento
en peso de diéxido de azufre, Una fuenie particularmente
ventajosa de diéxido de azufre para tratar la corriente de
purga de sulfato, es el gas producido a partir de la oﬁe-
racién de desorcién del sistema de recuperacién de didxido
de azufre mencionado anteriormente. Este producto de gas
puede comprender, por ejemplo, cerca de 40 a 90 por ciento
en volimen de diéxido de azufre. '

La cantided de diéxido de azufre provista para la
reaccidén con la corriente de purga de sulfato debe tener
ventajosamente, el valor necesario para la cbmbinaeidn es~
tequiométrica con 50 % del sulfito en la corriqnté'de pur-
g8, para proveer bisulfito, esto eé, por lo menos se pro-
vee medio mol de didéxido de azufre por mol de sulfito de so-
dio en la corriente de purga. Preferiblemente, la relacién
molar de didéxido de azufre a sulfito en la corriente de
purga, es de por lc menos 0,5 a 15:1 y més preferiblemente
de cerca de 1 a 10:1. '

El contacto del diéxido de azufre gaseoso con la ¢o-
rriente de purga se hace generalmente, durante un tiempo
suficiente para proveer una relacién de moles de azufre sc-
tivo por 100 moles de sgua, a moles de base activa bor 100

moles de agua, a la que de aqui en adelante se denominaré

f
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como "s8/c", de cerca de 0,85 al, y preferiblemgnte de cer-
ca de 0.9 6 0.95 a 1. El contacto entre el gas contenti- .
vo de azufre debe proveer un aumento en s/c de por e jemplo,
por lo menos cerca de 0,02 ¥y preferiblemeﬁte por 1o menos -
0.05., Generalmente,.la cantidad de gas contentivo de dié-
xido de azufre, y el tiempo de su contacto con la corrien—_
te de purga, no deben ser tan excesivos que la solucidn se
llegue a saturar con diéxido de azufre, lo que pod;ia resul-
tar enlla formacidén de cantidades indebidamente excesiias

de pirosulfito de sodio el cual, béjo condiciones de sepa-

racidn, se puede separar a partir de la solucién con el sul-

fato. La presencia de trazas metdlicas puede'aféctgr la
cantidad de pirosulfito de sod?o, que se puede formar sin
pérdida indebida, con el sulfato de sodio, durante la sepa-
racién.

Después del contacto de la corriente de’ﬁurga con el
diéxido de azufre, se puede separar el sulfato de sodio,
por ejemplo, por cristalizacién en la solucldn como sulfa-
to de sodio relativamente puro, y el licor restgnte, que
es rico en bisulfito de sodio, se retorna al sistema de ré;
cuperacién de didxido de azufre, mezcléndolo, por eaemplo, |
con la solueién abaorbente.

Cuando se trata de un sistema de reéuperacién de dié-
xido de azufre, el voldmen de la purga de sulfato es gene-
ralmente una cantidad suficiente para mantener:gl contenido
de la solucién-absorbente pobre a un nivel prédéierminado,
por ejemplo, dentro de la gama de no mds de cerca deé 40 por
ciento y preferiblemente menos de cerca de 25 pdf ciento en

peso, en base al total de sales de sodio (base anhidra).

La concentracidn particular de sulfato en la solucidn absor-'
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bente pobre, dependé?é del proceso particular de absorcidn
empleado para separar el didxido de azufre del gas conten-
tivo de didxido de azufre, la eficiencia del 'sistema de ab-
sorcién, la eficiencia de la operacién de desorcién, la can
tidad de oxidantes en el gas contentivo de didéxido de azu-
fre, y'de similares. La cantidad de sulféto en la solucién
absorbente, es generalmente de por lo menos cerca de 1 y
hasta 25,‘frecuentemente cerca de 10 a 22 por ciento en pe- |
80 (en base anhidra), del peso total de las sales de sodio.
La purga para separar el sulfato se puede llevar a
cabo en cualquier punto del sistema de absorcidén de diéxi-
do de azufre. Por ejemplo, la purga ée puede tomar de la
solucidn abaorbente ya usada, Preferiblemente, la purga -
8e hace a partir de la solucién absorbente usada, ya que
la concentracién de sulfito en la misma es inferiorfg la
de la solucidn absorbente pobre. Por ejemplo, la relacién
8/c en la solucién absorbente pobre, en los eia@emas des-
critos en las Patentes y Solicitudes de Patente antes men-
cionadas, es frecuentemente de cerca de 0,5 a 0,85, Yy a ve-
ces de 0,55 a 0,8, y la relacién s/c en la solucién absor-

bente usada es frecuentemente de cerca de 0,7 a 0,95 y a

veces de cerca de 0,8 a 0,85,

Ventajosemente, se puede proveer suficiente agua en
la solucién absorbente pobre, que se conduce hacia la torre ;
de absorcién, para proveer cerca de 15 a 50 por cienfo en |
peso de los valores totales de sales de sodio (en base an-
hidra) en la solucidén. La solucién conducida desde la ope-
racién de desorcidn, puede contener menos de cerca de 10

por ciento de agua,

La presente invencién se puede describir adicional-
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mente por referencia al dibujo qQue es un diagréma esquemé-
tico de flujos de u@ proceso que emplea la présente inven-

cién en un sistema de absoreidn para la separacién y recu-

‘peracién de diéxido de azufre a partir de gases‘dg combus-

tién. No se muestra el equipo domo bombas, vél?ulas, in-
tercambiadores térmicos, tanques de obcilaciﬁﬁ;vy similar,,
es que se podria utilizar en una modaijdad comercial de Ié
invencén, y en la operacién del sistema de absdrcién, ya
que el mismo puede ser de disefio convencional, y empleafae
de acuerdo con précticas bien conocidas en'la-;écnica.
Haciendo referencia al dibujo, el gas procedente de
conductos de escape de combustién, que contieﬁe'didxido de
azufre en una cantidad de cerca de 0,05 a cerca de 5 moles
por ciento, entra al recipiente de absoreién 10 cerca de

la parte inferior del mismo. Los gases de combustién pasan

hacia arriba a través de la zona predepurado:a 20 en el re-

cipiente 10. Se puede pasar agua u otro liquiﬂo-acuoao,
concurrentiemente con el gas de combustién;-hacia un lecho
de columna de relleno 11, suministréndose el égué‘p el otro
liquido & través de la linea 12. Eata.prg¢epﬁrécidn con un
liquido acuoso, sirve para separar los sélidqa;guspéndidos,
tales como cenizas voldtiles, y los componenfes'relativa-
mente muy solubles en el agua, por ejemplo, el tfidxidq de
azufre, de dichos gases de combustién. .

El gas predepurado, entra a continuacién a una zona

‘prineipal de absorcién, en el absorbedor 10, en la'que pa-

sa hacia arriba, a través de bandejas de criba 13, y a tra-
vés de un flujo descendente de solucién absorbente pobre,
que se suministra al recipiente 10 a través de las lineas

15 y 15°,

i
]
1]
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El recipiente de absorcién 10 puede emplear otros ti~

pos de eatructuras de absorcién por contacto gas-liquido,
tales como una torre de relleno, uria columna con campanas
de burbujeo, anillos y discos alternos, etc. ' La solucién

absorbente pobre de la linea 15, se encuentra frecuentemen-

te a una temperatura de por lo mends cerca de'32,2°c Y pre-~

feriblemente de por lo menos 37,89C y hasta cerca de 110°C
y més preferiblemente, de cerca de 88904 Los regimenes de
flujo de la solucién acuosa absorbente se pueden éjustar

de acuerdo con la concentracién de diéxido de azufre en el

gas que se estd tratando, y con la concentracién de sulfi-

to en la solucidn, de manera que se separe una cantidad ma-

yor, de por ejemplo hasta cerca de 95 % o mds del didxido
de azufre del gus, por la reaccién con la solucién absor-
bente pobre.

Para proveer una mejor absorcién del diéxido. de azu-
fre, la aolucldn absorbente se recoge en bandejas de paso
de gas 13' localizadas en las partes media erlnferior de
la seccidén de absorcién del absorbedor, y una porcién de
dicha solucién se recicla hacia la coluﬁna. De gété mane-
ra, se recicla el liquido en la bande ja auperior'13' hauia
la parte superior del absorbedor, por medio de~1a lines 25,
la bomba 16' y la linea 15', en tanto que el liquido de la

bandeja inferior 13', se reclcla a la columna a un punto

i

1
i
1
i
!

!
|
!
!
§
1
i
i
!

H
1
¢

apenas abajo de la bandeja superior 13* por medio de la 1i- :

nea 17, la bomba 17' y la linea 18. La solucién absorban-
te usada, se separa desde la linea 18 a travéds de lszlinea
19, Se retira una corriente de purga que contiene-sulfdt§
de sodio desde la linea 19, por medio de la linea 73, hucia

el absorbedor 74, para tratamiento. Una corriente rica eu

!
i
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diéxido de azufre, procedente de la linea 75, éﬁ _pone en

contacto con la corriente de purge, generalmente a una tem-

riblemente de 37,8 a 88%C, para convertir el sulfitc en la
solucibn de absorcidn, en bisulfito. La temperatura del
tratamiento de pufga se puede relacionar a donde se toma la

corriente de purga, por ejemplo ld corriente de purga de la -

ré generalmente diferente a una purga de la solucién absor-
bente pobre hacia 1la torre, Otros factores, por egemplo

el intercambio térmico indirecto con la atmésfera embiente,
Yy similares, pueden afectar también a la temperatura de la
purga. Un factor adicional es el de la fuente de gas con-
tentivo de didxido de azufre para el tratamlento de la pur-.
ga., Frecuentemente, usando ges producido como fuente de
diéxido de azufre Y una purga procedente das la aoluc;dn ab—l

sorbente gastada, 1la temperatura de contacto ‘del dldx1do de

El absorbedor para tratamlehto de la purga puede ser
de cualquier disefio convenclcnal, Y se prefiere el contac-
to a contracorriente entre la corriente de purga que con-
tiene el sulfato ¥ el gas que contiene el dzdx;do de azufre.
El absorbedor puede ser de etapa simple o de etapas mdlt:- .

ples, y puede ser una torre de relleno 0 que utilice bande-

jas de eriba o bande jas de campanas de burbuaeo, 0 anillos ]
y discos alternos, o similar., Los gases deaprendidos del

absorbedor salen a través de la linea 76 y pueden, por ejem

plo, combinarse con el gas producto., - ’ l
Los residuos de cola procedentes del absorbedorr74, l

8e pasan a través de la 1fnea 77 al eristalizador 78, para



10

15

20

25

30

- 13 -

la recuperacién, de manera conveniente, del sulfato de so-
dio. Generalmente, el sulfato de sodio se :bistaliza uti-
lizando temperaturas inferiores a las del absorbedor 74,'y
se pueden usar, por ejemplo, temperaturas dentro de la ga-
ma dé cerca de -6,7%C 46 de -3,99C a 15,6%C. ILa temperatu-
ra no deberd ser tan baja que se congele el flufdo absor-
bente, y las temperaturas més altas frecuentemente no son
econdémicas debido &l bajo rendimiento de cristales. El sul-
fato de sodio cristalizado se separa por medio de un trans-
portador de tornillo a través de la lineé 79. Bl l1liquido
procedente del cristalizador, es pobre en sulfato de sodio,
Yy se puede retornar a través de la linea 81 hacia la linea
19. La separacidén del sulfato sédico sélido a partir del
liquido, se puede facilitar por ejemplo, por el usc de una
centrifuga o aparato similar. Los cristalizadores comin-
mente obtenibles, incluyen cristalizadores de tubos hori-
zontales y verticales, de raspado, y cristalizgdores de tam
bor para formacién de escamas.,

La cantidad de sulfato Qéparado puede vﬁr{ar depen-
diendo del sistema de absorcidén, de la eficiencia de sépa;
racién y del grado de pureéa deseado en el e&Ifato produ-
cido, Generalmente, cuanto menor es la poreién de sulfato
separada desde la purga, se puede obtener un producté de
meyor pureza, y se puede efectuar la separgcién.con mayor
facilidad. Por otro lado, cuanto mayor sea la porcidén se-
parada de sulfato, mayor es la posibilidad de que se pier-
dan cantidades apreciables de sulfito de sodio o de bisul-
fito de sodio con el sulfato. Frecuentémente, cuando se
hace la separacién por cristalizacién, se sapara de la con-

rriente de purga cerca de 15 a 70, y preferiblemente, de

|
I
s
i
|

f
'

i
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i
|
¢
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25 a 50 por cierto del sulfatoc de sodio contenido en la mig

ma. La pureza del sulfato producido puede sef.frecugnteﬁeg

~te de por lo menos 75 a 85 por ciento en peso, sobre una

base anhidra, y la cristalizacién puede proporcionar un pro
ducto de sulfato de por lo menos cerca de 95 o adn 98 & 99
por ciento en peso de pureza, en base anhidra. .

La solucién en 1a linea 19, se calienta hasta unarteg
peratura dentro de la gema de cerca de 66 ailf7fc o mds,
preferiblemente a por lo menos de 93 é 101,69C a cerca de
143 a 149°C. No se muestran los calentadqres.-»La solucién
caliente se introduce a través de las lineas 21 y 21' den-

tro de los circuitos de reciclado de los respectivos desor-

-bedores 43 y 44. Las condiciones de temperatura, pfesién,

y tiempo de residencia en los desorbedores 43 Y 44 se man-
tienen de modo que se efactden las deseadas descomposicién,

evaporacién y precipitacién.

Los recipientes desorbedores 43 y 44 eatén dispuestos-

en relacién de efecto de etapas miltiples. E1 recipiente
desorbedor 43 se opera a temperatura y préaiéh mayores, y
el recipiente 44 8e opera & temperatura y pfasién menores,
Se calienta una corriente de reciclado en conexidn con ca-
da uno de loe recipientes 43 y 44, haciéndose el calenta-
mientoen las calandrias 46 y 47, respectivamente., Con ob-
Jeto de efectuar el calentamiento en el recipiente 43, se
retira la suspensién espesa del recipiente por la 1inea 45,
se combina con alimentacién procedente de la lInea 21, se
envia a través de la bomba 48, a través de los tubos maté~
licos de la calandria 46 y se retorna al recipiente 43, =
través de la 1inea 42, Similarmente, la'éuspehsidn espesa

del recipiente 44 se retira a través de la 1fnea 56, y des-
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pués de combinarse con solucién absorbente gnztada proce-
dente de la linea 21', se envia por medio de la bomba 63
a través de los tubos metdlicos de la celandria 47 y se re- -
torna a travéds de la linea 64 al recipiente desorbedor 44.
Se introduce vepor & la calandria 46 a través de la
linea 49, como energla prima para la zona de desorcidén. En
tanto, la calendria 47 se calienta por el diéxido de azu-
fre en los vapores de cabeza qﬁe contienen ague en la Ii-

nea 50 procedente del recipiente de desorcién 43, El con-

densado (agua) procedente de la calandria 46, se envia a
través de las lineas 52 hacia el tanque de diaﬁlucidn 54.
En la calandria 47,el intercambio térmico indirecto por con
tacto, efectda la condensacién de una porcién del vapor, i
pero no del didéxido de azufre, en los gases de cabeza pro-
cedentes del recipiente deaorbedor 43. Los vaﬁd:ea no con-
densados procedentes de la calandria 47, se llevan & través
de la linea 57 a 1la linea 59. Larlinea 57, tipicamente 1le |
va vapor gque contiene cerca dE 60 por ciento en peso de diéf
xido de azufre y el resto esencialmente vapor de agua. Una
porcién del producto de cabeza que pasa a través do la 1i-

nea 57, se retira a través de la 1inea 75 para usarse en

el absorbedor de purga de sulfato, ya que estos vapores tie-
nen una alta concentracién de diéxido de azufre. §
Los vaporeé de cabeza procedentes del recipiente de-
sorbedor 44, se remueven del mismo a través d; la linea 51, '
y se combinan en la lfnea 59 con los vapores que dejanla ca-f
landria 47. E1 vapor en la linea 51, contiene tipicamente
cerca de 5 a 10 por ciento en peso de diéxido de azufre,

i
|
!
siendo el resto esencialmente vapor de agua. Los vapores i

-combinados en la linea 59, se pueden enviar a un sistema
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de rectificacién (no mostrado), para la recuperacién de dié-
xido de ézufre. - _

Se pasa una suspensidn espesa desde el desorbedor 43
a8l desorbedor 44 a través de la linea 67. La suspensidén
ge retira desde el desorbedor 44 a través de la linea 72,
que la transporta al disolvedor 54. Ya que se ha separado
mucha centidad del agua de la solucién de absorcién duran-
te la desorcidn, se suministra agua de repueasto, por ejem-
plo desde la rectificacién (no mostrada), el tanque 54 a
través de la linea 70. Una solucidn procedenie del tanque
disolvedor 54, pasa a través de la linea 15 hacia el tan-
que de alimentacién 65. El idn sodio de repuesto, qué-pue-
de ser una solucién acuosa de hidréxido de sodio, se afiade
al tanque de alimentacidén 65 a través de la 1ihea 71. La
solucidén absorbente pobre preparada en el,tgnque 65, se re-
tira a través de la lInea 66, y se envia por medio de la
bomba 80 a través de la linea 15, a la zona de absorcién
del proceso.

El siguiente ejemplo ilustrard adicionalmente la pre- |

sente invencién, sin limitarla..

Ejemplo

" Se emple& un sistema de absorcidn de éiéxido de azu~
fre que es esencialmente el mismo que ei del dibujo, para
separar diéxido de azufre procedente de un horno de combus- |
tién de carbén. El gas de combustién se encuentra a uns
temperatura de cerca de 1712C } contiene aproximadamente
0,25 moles por ciento de diéxido de azufre, 0,005 moles por
ciento de tridxido de azufre, 11 moles por ciento de di6xi-

do de carbono, 3,2 moles por ciento de oxigeno; 73,# moles
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por ciento de nitrégeno y 11,7 moles por ciento de agua,
0,003 por ciento por peso de ceniza voldtil, y trazas de
éxidos de nitrégeno (régimen de flujo). La solﬁcién absorF
bente pobre estd a una temperaiura de cerca de 6050, y con-
tienq cerca de 18,8 por ciento en peso de sulfito de sodio,
cerca de 4,4 por ciento de bisulfito de sodio, (calculado’
como el pirosulfito, Nazszos), cerca de 4,8 pdr ciento en
peso de sulfato de sodio (17 por ciento en peso en base an-
hidre del peso total de sales de sodio), siendo el resto ﬂ
esencialmente agua (régimen de flujo).

El gas que sale de la torre de absorcidn contiene me-
nos de 0,05 moles por ciento de diéxido de azufre. La so-
lucién absorbente usada, que tiene una relacién s/c de 0,85,
contiene aproximadamente 5,8 por ciento en péso de sulfito
de sodio, 21,2 por ciento en peso de bisulfito de sodio(cal
culado como el pirosulfito), 5 por ciento en peso deisulfa-.
to de sodio, siendo el resto esencialmenteé agua. Aproxima-
damente 20 por ciento en volumen de la solucién absorbente
usada, 8e purga para separar suficiente sulfato para evitar
la acumulacién de cantidedes indebidas de-éulfato en la so-
lucién de absorcidn (régimen de flujo).

La solucién de purga, que céntiene sulfito de sodio,
bisulfito de sodio y sulfato de sodio, se pone en contacto
en un absorbedor de tratamiento de purga, de placas de.cn;
ba y a contracorriente, con gas contentivo de didxido de

azufre a una temperatura de cerca de 60°C. El gas que con_

tiene diéxido de azufre, lo contiene en cerca de 60 por cieﬁ
to en peso, siendo el resto esencialmente agus, y se provee
en una cantidad de cerca de 0,3 kg de SO, por kg de sulfito

de sodio en la purga por unidad de tiempo (régimen de flujo).
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Las cabezas procedentes del absorbedor de tratamien-
to de purga consisten esencialmente en diéxidogde azufre
no reaceionado y vapor de agua, y se envian & ls rectifica-

cidn. Los productos inferiores que tienen una relacidn

8/c de 0,9, contienen cerca de 6 kg de bisulfito de sodio

(calculado como el pirosulfito) por kg de sulfito de sodio,
menos de cerca de 1 kg de sulfito de sodio por kg de sulfa-
to de sodio, y cerca de 3 kg de'agua por kg de la cantidad

total de sales de sodio. Los productos de cola se envian

& un cristalizador de tubos de raspado que tiene su propio

sistema de refrigeracién, y se enfrian a cerca de -l,i a
4,42C. Se retiran los sélidos, y contiene por lo mendg cer
ca de 95 por ciento en peso de sulfato de sodio (base anhi-.
dra). El licor madre contiene sales de éodiorque compren-
den por lo menos cerca de 75 por ciento en peso de bisulfi-

to de sodio (calculado como el pirosulfito), menoé de cerca

- de 12 por ciento enfpeso de sulfito de sodio y menos de cer

ca de 14 por ciento en peso de sulfato de bodio sobre ia
base de la cantidad totel de sales de SOQio praeentes;
' Se combina el licor madre con la solucidn ?anrbente |
usada, j entra a la operacién de desorcidén para convertir
el bisulfito de sodio en sulfito de sodic. Se emplea hi-
dréxido de sodio como ién sodio de repuesto, para feponer
el sodio metdlico perdido en el sistema de purga.

Se pueden apréciar los ahorros en valores ﬁo sodio
metdlico cuando se comprueba que, sin el contecto de 1a'pu£.'
ga con didxido de azufre, en un sistema similar en lo demés,

puede ocurrir una pérdida del doble de sodio metdlico.
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NOTA

Descrita suficiéntemente la naturaléza del invento
asi como la maners de realizarlo en la prdctica, debe ha-
cerse constar que las disposiciones anteriormente indica-
das son susceptibles de modificaciones de detalle en cuan-
to no alteren su principio fundamental. También se hace:
constar que el invento corresponde & una solicitudnde Pa-
tente presentada en EE/UU. de A., con el nimero 443.326 de
19 de febrero de 1974, acogiéndose por lo tanto a los bene-
ficioa que conceden los Convenios Internacionales en vigor,
siendo lo que constituye la esencia del referido invento
y por lo que se solicita Patente de Invencién por 20 afios
en Espafia, sobre : PROCEDIMIENTC MEJORADO PARA RECUPERAR
DIOXIDO DE AZUFRE A PARTIR DE GASES QUE LO.CONTIEREN ; ca-
racterizédndoséd por lo siguiente: ’ ‘

1.- Procedimiento mejorado para recuperar diéxido de
azufre a partir de gases que lo contienen, en e; cual se r
pone en contacto dichos gases con una solucién ébsorbentg
acuosa de sulfito de sodio, la cual contiene sulfato de 8o-
dio, para absorber el dibdxido de -azufre; cafacterizado por-
que comprende purger una porcién de la golucién absorben-
te para separar el sulfato de sodio poniendo en'contacto
la purga con el diéxido de azufre para convertir élvéulfi-
to de sodio en cantidades de bisulfitd de sodio a partir
de las cuales se puede separar sulfato de sodio, y separar
este sulfatc de sodio de dicha purga.

2.~ Procédimiento segin la reivindicacidn 1, carac-
terizado porque comprende poner el gas en contacio, en una

zona de absorcién, con una solucidén absorbente acuosa de
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sulfito de sodio, la cual contiene sulfato de sodio, para
absorber el diéxido de azufre; pasar la solucién absorben-

te acuosa, después del contacto con el gas, a una zona de

‘desorcién; calentar la solucién hasta una temperatura su-
ficiente para desorber de la misma didxido de azufre; re-

 ciclar la solucién absorbente acuosa desorbida. hacia la zo-

na de absorcién; purgar una porcién suficiente de la solu-
cién absorbente, para evitar una concentraczén indebidamen-
te alta de sulfato de sodio en la misma; poner en contacto
la purga con diéxido de azufre para convert;r sulfito'de
sédio en cantidades de bisulfito de sodio a pértir de'lﬁs'
cuales puede aepararse sulfato de sodio; separer el sulfa-
to de aodlo de dicha solueidn de purgsa; y mezclar la solu-
cién de purga resultante con la solucién abscrbentet

3.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 y 2,

" caracterizado porque la separacién de sulfato'dg sodio a

partir de la solucién, se efectua por cristalizacién,

4.- Procedimiento segdn las feiviﬁdicaciohps i a_ﬁ,‘
caracterizado porque la purga es una porci&n,dé ia-eolucidn'
absorbente que pasa desde la zona de absorcién hacia la zo-
na de desorcidén, y consiste en 0, 1 a 30 por ciento en vo-
ldmen, aproximadamente de la solucién absorbente. .

5.~ Procedimiento segin las reivindicacionea 1.a'4,

caracterizado porque la solucién absorbente tiene una re-

"lacidn 8/c de cerca de 0,7 a 0,95, la purga se pone en con-

tacto con el didxido de azufre por un periode de tiempo su- .
ficiente para proveer un aumento en la relacidén s/c de por
lo menos de cerca de 0,02 y la relacién a/c de la solucidn

de purga, después del contacto con el didxido de azufre, es

de cerca de 0,9 a 1,
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6.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 a 5
caracterizado porque el didxido de azufre es un gas que con-
tiene didxido de azufre procedente de la zona de desorcidn
y estd en contacto con la purga durante un tiempo suficien-
te para proveer un aumento de la relacién s8/c¢c de por lo me-
nos 0,02 aproximadamente.

Te= Procedimientorsegﬁn las reivindicaciones 1 a 6,
caracterizado porque el gas que contiene didxid6 de azufre,
que se pone en contacto con la purga, contiene por lo menos-
cerca de 35 por ciento en peso de diéxido de azufre, y se
emplea en una cantidad para proveer una relacidén molar de
didéxido de azufre a sulfito de sodio de cerca de 0,5 a 15:1,

8.~ Procedimiento segin las reivindicacionea‘l a7,
caracterizado porque el gas producto de la zona de desorcién
se usa como gas contentivo de diéxido de azufre. parg:trgtar'
la purgsa, y el sulfato de sodig se cristalizalde la purga
tratada por didxido de azufre a.unaAtemperatura,de cerca de
-6,7°C a 15,6%2C, | V

9.- Procedimient& segin las reivindicaéioneé las8,
caracterizado porque el gas producto tiene ﬁnn temperatura
de cerca de 37,89%C a 82°C y contiene de 40 a 90 por ciento
en volimen de diéxido de azufre, aproximadamente.

10.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 & 9,
caracterizado porque comprende poner en contacto el gas que
contiene el didxido'de azufre, en una zo;a de absorcién y
a una temperatura dentro de la gama de cerca de 32,2°C a
1102C, con una solucidn absorbente acuosa, pébre, due con~
tiene sulfito de sodio, bisulfito 'de sodio 'y sulfato de sc-
dio, para absorber diéxido de azufre; pasar la solucibn ab-

sorbente acuosa usada que contiene sulfito de sodio, bisul-
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fito de sodio y sulfato de sodio, que tiene una relacién

s/c de cerca de 0,7 a 0,95, a una zona de desorcién; calen-

tar dicha solucidn usada de absorcién en la zona de desor-

cién a una temperatura en la gama de 669C a 14990, para re-
generar solucidn absorbente pobre por la-deso?cidn de dié-
xido de azufre; evaporar diéxido de azufre de la solucién;
reciclar la solucién absorbente pobre a la zona de ébaor-
cifn; purgar una porcién suficiente de la solucién absorben
te que contiene sulfito de sodio y sulfato de sodio, para
separear de la misma;sulfato de.sodio; poner en contacto la
pﬁrga en una zona de absorcién de tratemiento de purga, con
un gas producto de la zona de deéorcién y que contiené wna
cantidad de diéxido de azufre igusl por lo-mehos a la re-

querida para combinarse con el sulfito de sodib para formar

bisulfito de sodioc en base estequiométrica, a una iempera- '

tura en la gama de 32,29C a 939C, para aumehtar'lg relébién
8/c de la solucién a por lo menos cerca de 0,0z'y'proveér-
una solucién que tenga una reincién 8/c de'cqrgd de 0,85 a
1; eristalizar y ééparar sulfato de .sodio de la eolﬁcidn de
purga; y mezclar la sclucién de purga resultante con solu-
¢idn absorbente acuosa gue cantiene sulfito de sedzo, para
usarse para la recuperacién de dléxxdo de azufre_a partir
de un gas contentivo de diéxido de azufre. | .

11.- Procedimiento me jorado para recuperar diéxide -
de azufre a partir de gases que lo contiene, tﬁl y.como'qué- '
da sustancialmente descrito en la presente.Memoria e ilus-
trado con los dibujos ad juntos,

Esta Memoria consta de 22 ho jas escritas a méquina

por una sola cara,
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