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La presente invención ae refiere a un procedimiento ¡!
de enriquecimiento en sulfuro de hidrogeno de loa gasas ácidos 
que contienen HgS¿ COg y una proporción de hidrocarburos infe- ! 
rior al 5%. ^

Se conocen varios procedimientos en los que se efec­
túa un lavado a contra-corriente de lós gases ácidos con ayuda 
de una solución acuosa de amina. Estos procedimiento se agru­
pan en dos categorías que sé refieren una de e llas a la desul­
furación del gas bruto y la  otra al tratamiento da gaseo da * 
desecho de fábrica de azufre.

En materia de desulfuración del gas bruto, ha sido 
propuesto procedimientos selectivos que u tilizan  ya sea la  t r i -  
ótanolamina (TEA) o bien la  matildietanolámiha (MDEA), en partí-] 
eular H.Ê  fRAZIER y Al en Industrial and Enginaering Chemistry ! 
1950 volumen 42 nü n  página 2288; A.L. KOHL en Petroleum 
Processing Enero 1951 página 26 y H.tü. MAIN tURIGHT y 31 -  Bureau

iof Mines na 4891 Octubre 1952. ¡
En estos procedimientos, se lava el gas bruto con so­

luciones acuosas de amina de modo que solo el sulfuro de hidró­
geno sea retenido por lae aminas. A pesar de su in terés, aetos 
procedimientos tropiezan con dos inconvenientes. En primer lugar, 
al buscar una desulfuración muy pulsada, -no debiendo retener 
el gas depurado mas que algunas decenas da partas por millón 
de productos azufrados para responder á las exigencias da los 
utilizádoras de gas-, loa autores anteriores preconizan caudales 
de disolvente muy importantes, lo que afecta directamente si 
costo de los procedimientos. En segundo lugar, en estes dife­
rentes procedimientos aplicados al gas bruto, el gao combustible 
de sulfurado está destinado a utilizadores que no toleran la  
presencia de COg, siendo por tanto preciso hacer seguir la  uní-

-  1 -
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dad de desulfuración selectiva de una instalación de extracción }
del COg.

En Materia da tratamiento de los gasea da desecho de j 
fábrica de azufre se conoce el procedimiento SHELL, Patente USA ! 
nB 3.266.866 del 16 de Agosto de 1.966, patente francesa nB } 
2.101.648 del 13 de Julio da 1.971 y patente belga de perfeccio-¡ 
namiento nB 810.826 del 12 de Agosto de 1.974. En este proce­
dimiento se hidrogena en primer lugar todos los compuestos azu­
frados procedentes de la fábrica de azufre an sulfuro de hidró- ' 
geno, se separa el sulfuro de hidrógeno de los otros gases (COg, 
Hg, HgO)por un lavado selectivo con una amina ta l como la d i- í 
isopropanolamina (OIPA), la  trietanolamina (TEA), o la  motil- i 
diatanolamina, y a continuación, se reenvía el sulfuro de hi­
drógeno recogido a la  entrada de la  fábrica da azufra.

El procedimiento SHELL se aplica a las instalaciones 
que tratan los gases de desecho da fábrica de azufre, y no pue­
de aportar solución a los problemas planteados por la  presencia 
de COg a la  entrada de las fábricas de azufre o da la !  instala­
ciones que utilizan el sulfuro de hidrógeno, como ta l .

Cualquiera que sea la  forma de tratamiento i de u t i l i ­
zación del sulfuro de hidrógeno, la  preeancia de COg un e l gas 
ácido que lo oontiene engendra inconvenientes importantes:

-en los dos casos, esta presencia de COg obliga a eo- 
bradimanaionar las instalaciones multiplicando las dimensiones 
por un factor que puede ser muy importante,

-  en al caso en que el sulfuro, de hidrógeno se con­
vierta an azufra por medio de la  reacción da Claus, so sabe que 
al COg ea responsable, por diversos mecanismos, de una perdida 
da rendimiento an azufre comprendida entre el 1 y 3% absolutos, 
como se expone en la  solicitud de patente francesa nB 74.24175

!!
!!
i
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depositada por SMPA al 11 de 3ulio de 1,974. :
La presenta invención permite ev itar aétoa inconve*- 

niantes proponiendo tra ta r  el gas ácido procadente de la  íns- : 
talacion de desulfuración con ayuda de un disolventa que en 
las condicionas del tratamiento retiene selectivamente el aui- ' 
furo de hidrógeno y después de la  regeneración proporciona un 
gas rico en sulfuro de hidrógeno a una fabrica de axtfra o a 
cualquier otra instalación que u tilice  el sulfuro de hidrógeno.

El procedimiento según la  invención de enriquacimien- ! 
to de los gases ácidos que contienen sulfuro de hidrógeno, CCL, 
y una proporción de hidrocarburos inferior al 5%, en el que sa } 
lava los gases a contra-corriente con una solución acuosa da ¡ 
metildiatanolamina, denominada en resuman MDEA, y se regenera la  '
solución de MDEA, cargada de gas ácido, por arrastre-a i vapor '¡de agua, se caracteriza porque 3e disminuye la  proporción del ! 
gas acido en CQg por debajo del 10%, conteniendo a l COg extraído!
manos del 2% de sulfuro da hidrógeno, procediendo a una p lu ra l!- '!dad da lavados sucesivos con ayuda da la  solución de ttDEA, te -  ¡ 
niendo la  solución una concentración en MDEA comprendida entre j 
2N y 4N y estando comprendida la  relación (s/c) del caudal sá- j 
sico de solución de MDEA al caudal músico da gas áciio , entra ¡ 

4 y 15, porque se hace conducir e l gas acida al prime* contacto ! 
dal primer lavado con la  solución da MDEA con una velocidad co^-! 
prendida entre 1 y 25 metros por segundo, porque se l^van ios 
gases a temperaturas comprendidas entre 20B y 6i3ác, y porque la  i 
regeneración es conducida de modo que subsista a lo sumo 1 gramo j 
de sulfuro de hidrógeno por l i t r o  an la solución regenerada.

En una forma de realización preferida, la concentra- } 
clon an MDEA en la solución acuosa está comprendida entre 2,7 R! ¡ 
y 3,3 N. !30



La MOEA ea la amina mejor adaptada para esta proca-di- : 
miento; en primer lugar forma parte de la  categoría ce las ami- , 
ñas te rc iarias  que con el COg da carbonatoe y bicarbcnatos con j 
velocidades de reacción muy pequeñas cuando las aminas primarias 
y secundarias dan además carbamatos cuya velocidad de formación 
es mas elevada qua para loa carbonatos y los bicarbonatos, y 
por otro lado la MOEA es soluble en agua a causa de sus dos fun­
ciones alcohólicas. Esta propiedad es indispensable puesto qua 
I 03 pmtbctos de las reacciones entre las aminas te rc ia ria s  y el  ̂
sulfuro de hidrógeno y al COg son sólidos, pero solubles en agua, 
permitiendo esta propiedad de solubilidad en agua común entre ¡ 
las aminas te rc iarias  y los productos de reacción con sulfuro 
de hidrógeno y COg, permanecer en fase líquida.

La MOEA representa el mejor compromiso para satisfacer 
varias limitaciones que presentan efectos divergentes en la con-' 
duceión de la  reacción. Para un caudal dado da gas ácido, contra¡tmas pasada sea la  amina utilizada, presentando por ende un coe­
ficiente de viscosidad mas elevado, mas elevado debe 3er el cau­
dal da disolvente. Sin embargo, no se pueden elegir aniñas dema­
siado ligeras puesto que preaantan tensiones de vapor elevadas, 
lo que conduciría a pérdidas de disolvente por a rrastra .

En la elección de una fórmula de amina, es importante ! 
igualmente retener I 08 grupos la tera les en función de su ap ti-  ̂
tud para permitir a la  amina ionizarse.

Es conocido que las aminas reaccionan de forma re ver si-*!
ble con Ĥ S y CO, y el procedimiento según la  invención está ba-í

^  . Iaado en esta propiedad; sin embargo trabajos de labor ¡¡torio han ¡ 
demostrado que exiate además de estas reaccionas reve raíbles, j 
reaccionas irreversibles entre HgS y COg y las aminas. La expe- ; 
rien d a  muestra que estas últimas reacciones tienen rendimientos j
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máximos limitados, al mismo tiempo que son rápidamente alcanza-i 
doa. Sa estima qua la  presencia de los productos de estas rase—'
ciones irreversibles constituya un factor importante del enve- !ijecimiento da la  amina y sa comprueba que aa pueda lim itar las 
consecuencias del envejecimiento aumentando el caudal de la  se-  ̂
lución acuosa de amina, y que, así, pueden mantenerse las carac­
te rís tic a s  de los efluentes para un caudal dado de gas ácido.

Asi pues se ha comprobado que ha pesar del aumento 
da la  relación s/c da la  MOEA para hacer frente al envejecimien­
to , al procedimiento no deja de ser económicamente aceptable, '
No ocurre lo mismo con la  TEA; en efecto, la  TEA fresca requiere;!una relación s/c trip le  de la  da la MOEA y cuando con asta amina¡ 
se aumenta el valor de la relación s/c para hacer el envejeci­
miento técnicamente tolerable, los caudales son ta les que el 
procedimiento ya no es económicamente explotable. '

Para los gases ácidos que contienen menos del 30% de i 
H2S, la  relación s/c de los caudales másicos de la  solución 
MOEA y del gas ácido,está comprendida entre 4 y 6 y la  p lu ra li- ;
dad da lavados está comprendida entra 2 y 3. j

Para los gases ácidos que contienan entre ei 30% y } 
el 70% da ^ S , la  relación de los caudales másicos de la  solu- !
ción de MOEA y del gas ácido, está comprendida entre S y 12 y la
pluralidad de lavados esta comprendida entre 3 y 8.

Para los gases ácidos que contienen mas del 70% do ; 
HgS, la  relación de los caudales másicos de la  solución de MOEA 
y del gas ácido, está comprendida entre 12 y 15 y la  pluralidad 
de lavados está comprendida entre 7 y 10.

La invención sera mejor comprendida en la  descripción 
dada a continuación de forma no lim itativa con referencia a los tesquemas que ilustran  el procedimiento con ayuda de lae figuras i
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siguientes, en las que:
La figura 1, Muestra el procedimiento según la  inven-" 

ción pera la alimentación de una fábrica de azufre.
La figura 2, muestra el procedimiento según la  inven­

ción para el suministro de gas ácido enriquecido en h^S.
La figura 3, muestra el procedimiento de enriqueci­

miento an t^S de los gases ácidos.
Con referencia a la  figura 1, que muestra un esquema 

que ilu stra  el procedimiento según la invención, se va en 1 una 
instalación de enriquecimiento de ios gases ácidoa qu3 contienen 
^ S , COg y una proporción de hidrocarburos inferior ai 5%, l la ­
gando los gases por un conducto 2 de una instalación de desul­
furación 3 a su vez alimentada de gas bruto por el conducto 4 
y que proporciona un gas desprovisto de CO2 y HgS por el conduc­
to 5.

Oe la  instalación 1 de enriquecimiento de gas ácido 
salen un conducto 6 para el gas ácido enriquecido y, un conducto 
7 para el COg. El conducto 6 conduce a una fábrica de azufra 8 
de donde sale un conducto 9 que lleva los gases de derecho a una 
instalación 10 para el tratamiento de los gases de de lecho. El 
efluente de la  instalación 10 es llevado por un condu;to 11 a 
un incinerador 12, al que llega igualmente el conducto 7. El 
efluente del incinerador ea llevado por un conducto 13a una 
chimenea 14.

En la figura 2, que da un esquema que ilu stre  el mismo j 
procedimiento según la  invención, se ve en 1 la  misma insta la- ¡ 
ción de enriquecimiento de los gases ácidoa, llegando los gasea 
por un conducto 2 da una instalación de desulfuración 3 a su vaz i 
alimentada da gas bruto por el conducto 4 y que propo:clona un ¡ 
gas desprovisto da CO2 y de por el conducto S.30
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. * *0e la  instalación 1 de enriquecimiento de gas acido }
salen: un conducto 6 para al gas ácido enriquecido en HgS pro- ' 
porcionado a una fábrica 15 que u tiliza  al gas ta l cual y un ' 
conducto 7 para el t ^ .  El conducto 7 conduce a un incinerador !12 cuyo efluente es llevado por un conducto 13 a una chimenea 
14.

El objeto principal da estas dos figuras es precisar 
la  situación de la  instalación 1 de enriquecimiento del gas áci­
do entre una instalación de desulfuración 3 y una instalación 
que u tiliza  el gaa enriquecido en HgS y que pueda ser o bien 
úna fabrica de azufre 8 en la  figura 1 o bien una fábrica que 
u tiliz a  en la  figura 2. _ ¡

La figura 3 da el aaquamá de una instalación de enri- .
¡quacimiento ta l como sé indica en 1 en laa figuras 1 '' 2. Dicha 

instalación comprende una torre de absorción 16 en cuya parte 
inferior llega, por un conducto 2, al gaa ácido a enriquecer y 
en al vartíca de la  cual desemboca un conducto 7 para le  salida * 
del CĈ . '

La torre de absorción 16 comprende en la  parte supe­
rio r una llegada 17 de solución acuosa de MDEA y en la  parte 
inferior una salida 18 para un conducto 19 que conduce la  solu­
ción acuosa de MDEA cargada en HgS a la  parte superioí de una 
torre de regeneración 20. En la  parta in ferio r de la  torre de 
regeneración 20 se encuentra la  salida de un conducto 22 que 
toma la  solución acuosa de MDEA regenerada y que la  ctnduca a la 
parte superior de la torre de absorción 16 a la  llegata 17.

La torre da absorción 16 es de un modelo corocido de 
por a i, que puede ser una columna de llenado para peqcaKos cau­
dales, pero que generalmente está constituida por una columna 
de platos que comprende tantos platos como lavados sucesivos es-
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ten previstos. El numero de platos es determinado ao<)ún la  con- i 
centracion en t^S del gas ácido a enriquecer, eligiéndose gene-,

iraimante entre 2 y 10. ¡ ̂ ¡La torre da regeneración 10 de un modelo conocido de
por s i comprende en su parte inferior un calderín integrado 23 ¡
para la  vaporización del agua de la  solución y un condensador 
24 en la  salida 25 del gas acido enriquecido en HgS que permite 
desproveerle del agua y reciclar e l agua líquida por el conducto 
26 mientras que el gas enriquecido en HgS es evacuadc por el 
conducto 6.

El conducto 19 que lleva la  solución de MDEA cargada 
en de la parte inferior de la torre de absorción 16 a la  ¡ 
parte superior de la torre da regeneración 20 atraviesa un ín ter; 
cambiador de calor 27, constituido por un recipiente suesto en 
comunicación por medio del conducto 22, por una parte, con la  j 
parte inferior de la torre de regeneración y, por otra, con la  j
parte superior de la  torre de absorción.

La solución de MEA cargada en que circJla  por el ¡
conducto 19 ha recibido en el intercambiador 27 una p:trte de las j
calorías transportadas por la  solución de MDEA regenerada, que 
circula por el conducto 22.

El procedimiento puesto en práctica por mad.0 de un 
dispositivo ta l como acaba de escribirse con ayuda de., esquema 
representado en la  figura 3, comprende dos etapas, un lavado a i 
contra-corriente en la torre de absorción y un arrastre a l vapor 
de agua en la  torre de regeneración.

El lavado a contra-corriente se efectúa a una tempera- ' 
tura comprendida entre 20 y 60BC. La concentración da la solu- !ción acuosa de MEA está' comprendida entre 2N y 4N y [ referente- . 
mente comprendida entre 2,7N y 3,3M. I
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La relación s/c de los caudales masicos de la solu- ¡ 
ción de MDEA y del gas acido, se aiige entre 4 y 15 ^egún la  
concentración dal gas ácido a enriquecer. Para los gases ácidos j 
que contienen menos del 30% de HgS, la  relación s /e  está com- ¡ 
prendida entre 4 y 6, para los gases ácidos que contienen entre ' 
30% y 70% de HgS la  relación s/c está cotnprendida entre 6 y 12, . 
y para los gases ácidos que contienan mas del 70% de HgS la  re­
lación s/c  está comprendida entre 12 y 15.

Con ta les condiciones dé marcha, la  mayor parte del 
COg se encuentra en cabeza de columna, mientras que Ja casi to - -
talidad del H S es absorbida por el disolvente. i ̂ t51 disolvente enriquecido en H-S que es precedente do ¡i , !la  columna de absorción es conducido al vértice de ls  torre de !¡regeneración; !. , iLa regeneración por arrastre al vapor, a contra-co- j
rrian te , se efectúa a una temperatura comprendida entre 100 y ! 
130SC y preferentemente entre 110 y 125BC. El disolvente rege- } 
narado recogido an la parte inferior de la  torre da regeneración, 
es llevado a la  parte superior de la  torre de absorción pasando 
por un ihtercambiador donde abandona una cierta cantidad da ca- 
lo r al disolvente enriquecido en HgS que es llevado hicia la  
torre de regeneración.

El procedimiento de enriquecimiento dé los naaes áci­
dos, según la  invención, conduce a llevar la proporción en HgS 
de loa gases ácidos a un mínimo del 90%. Para llagar a este re­
sultado, ún cierto porcentaje dai C0g inicialmenta presente en el 
gas acido a tra ta r , denominado carga, debe re tira rse , siendo de­
signado este porcentaje de C0g por: grado de extracción del C0g.

El C0g desechado en cabeza del absorbedor dt be presen­
ta r  una pureza bastante elevada, por tanto contener ut. pequeño ¡
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pócenteja de HgS a fin de no dejar manifestarse a es+e nivel 
una pérdida do producto, perjudicial para el rendimiento glo­
bal de la instalación y que contdLbuye a la  contaminación del 
medio circundante por al SOg.

En una instalación piloto en la  que eran realizadas 
las condiciones de marcha óptimas del procedimiento según la 
invención y con una alimentación en gaa ácido cuya composición 
es dada en la  segunda columna del cuadro 1, se han otservado 
loa resultados llevados en las tercera y cuarta columnas del 
mencionado cuadro.
CUADRO NS 1 ¡

Composición Grado C0 <100 !, ¿ ..(
del gaa de extracción COg HgS j

15 ácido en COg (%) (salida torre ¡
de absorción) !

Ejemplo 1 HgS * 80 56 98,04 IC0g .  20 --- ------ - ---------}
20 Ejemplo 11 HgS n 60 83 99,50 j

C0g .  40 !!
Ejemplo 111 HgS .  40 92,70 99,80

C0g .  60
Ejemplo IV H S .  20 97,25 99,9325 2C0g .8 0 ' < .
Ejemplo V H ,S .M 99,40 99,99

COg = 95

30 Con gases que tienen *la composición de los rué han sido
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tratados en los ejemplos II y I I I ,  han sido hechos experimentos ¡ 
sobra la  importancia de la  elección de la  relación s/c , habiendo 
sido consignados los resoltados en los cuadros 2 y 3. t
CUADRO 2
Gas del ejemplo II !

10

15

20

25

s/c Grado de extracción en C0g% C0g x 100 
C0g 4- HgS

(sabida torre de absor' cion) ***
9,70 90 96,0

10,75 83,70 99¿5
12,60 82 99,7 .

CUADRO 3 !- - ¡
Gas dal abemolo -111 i

8/C Grado de extracción en C0g ¡C0g x 100
CO, 4 :

(sabida torre de absor-joion) !
6,9 88,6 - * ' ' - ----- —i

93,97 }
7,3 80,5 91,40 }
7,7 78,3 91,80 !!

En una realización industrial, un gas ácido de la  com-}
posición siguiente;

H,S 56,6%
'0 , 37,7%
Agua 4,7%
Hidrocarburos 1,0%

30 as tratado con un caudal de 12.720 Normales metros eú¡icos por
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hora.
La torra da absorción está constituida por una colum- 

na da platos perforados que comprende seis platos de un modelo 
conocido de por s i ,  cuyas características son ta les  uue, duran­
te el funcionamiento, la  altura de liquido en cada plato es de 
6 centímetros.

La torre de absorción es alimentada en su parte supe­
rio r por una solución acuosa de metildietanolamina a la concen­
tración de 3 N.

La velocidad del gas ácido ai primer contacto con la  
solución, en el primer lavado, es decir al paso da les perfora­
ciones del primer plato encontrado por el gas ácido, por ende 
el plato mas bajo, es da 8 metros por segundo.

El caudal de líquido a contra-corriente que, a la  en-̂  
tráda en el absorbedor comprende 0,5 g de Ĥ S por l i t r o ,  es de 
208 m3 por hora; en estas condiciones la  relación s/c es igual 
a 10.

La temperatura media en el in terio r de la  columna es
de 43RC.

La presión media es de 1,7 bares absolutos.
¡jos efluentes salan de esta torre de absorción:
-  an primar lugar 4.425 Nórmalas mS/hora de. gas de 

los cuales 325 son Normales m^/hora da vapor da agua / da hi­
drocarburos y 4.100 son Normales m^/hora da COg y HgS repartidos 
en el 99,5% de CÔ  y 0,5% de Ĥ S,

-  en segundo lugar la solución acuosa de MDiA cargada 
en H^S, que ea llevada hacia una torra de regeneración donde
el gas ácido enriquecido ea liberado por arrastre  al /apor de 
egua. De esta torre salen 8.295 Normales metros cúbiojs/hora de 
9as acido enriquecido en t^S da los cuales 415 son Normales m^/
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hora de vapor de agua y 7.880 son Normales m^/hora de gas acido } 
repartidos en 90,9% da HgS y 9,1% da CÓg. ¡

Se revela así que el procedimiento según la invención i 

permita re tira r  la  casi totalidad del COg contenido en un gaa ; 
ácido y ello  en laa condiciones óptimas impuestas por al desti­
no de los dos efluentes.

Oescrita suficientemente la  naturaleza dei invento, 
asi como la  manera de realizarlo  en la  practica, debe hacerse ' 
Constar.que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­
ceptibles de modificaciones dé detalle en cuanto no altaren su 
principio fundamental.- .  ̂ . i
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REIVINDICACIONES ¡
1 .- Procedimiento de enriquecimiento en sulfuro de 

hidrógeno da los gases ácidos, que contienen sulfuro de hidró- ; 
geno, COg.y una proporción da hidrocarburos inferior al S%, 
procedimiento según el cual se lavan los gases a contra-corrian- 
ta con una solución acuosa de metildiatanolamina, denominada 
en resuman MDEA, y se regenera la  solución de MDEA, cargada de 
gas ácido, por arrastre al vapor de agua, caracterizado porque 
se desciende la  proporción del gas ácido en COg por debajo del 
10%, conteniendo el COg extraído menos del 2% de HgS, procedien­
do a una pluralidad de lavados sucesivos con ayuda da la  solu- j 
ción de MDEA, teniendo la  solución una concentración en MDEA !
comprendida entre 2 N y 4 N y estando comprendida la relación iidel caudal máaico de solución de MDEA al caudal másico de gas 
ácido, entre 4 y 15, porque se hace conducir al gas ácido al 
primar contacto del primer lavado con la  solución de MDEA con j 
una velocidad comprendida entre 1 y 25 metros por segundo, por- ¡ 
que se lavan los gases a temperaturas comprendidas entre 20 y i 
60BC y porque la  regeneración es conducida de modo que subsista 
a lo sumo un gramo de HgS por l i t ro  en la  solución regenerada.

2. -  Procedimiento según la  reivindicación 1, carac­
terizado porque la  concentración en NDEA en la  solución acuosa 
está comprendida entre 2,7 N y 3,3 N,

3. -  Procedimiento según la  reivindicación 2, caracte- i 
rizado porque para gases ácidos que contienen menos del 30% de ! 
HgS, la relación da los caudales masioos da la solución de MDEA ¡ 
y del gas ácido, está comprendida entre 4 y 6 y la pluralidad ¡ 
de los lavados está comprendida entre 2 y 3.

4. -  Procedimiento según la  reivindicación 2, caracte­
rizado porque para gasas ácidos que contienen entre el 30 y el
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70% da HgS, la  relación de los caudales masicos de la  solución i 
de MOEA y del gas ácido, está comprendida entre 6 y 12 y la 
pluralidad de lavados está comprendida entre 3 y 8.

5 .- Procedimiento según la  reivindicación 2, caracte­
rizado porque para gases ácidos que contienen mas del 70% de
HgS, la relación da los caudales másicoa de la  solución de MDEA 
y del gas ácido, está comprendida entre 12 y 15 y la  pluralidad 
de lavados está comprendida entre 7 y 10.

6 .- Procedimiento de enriquecimiento en sulfuro de 
hidrógeno dé los gasas ácidos, ta l y como queda sustancialmenta 
descrito en la  presente memoria e ilustrado án loá dibujos ad­
juntos.

por
Esta Memoria consta de 15 hojas escritas a maquina 

una sola cara. ¡Ü)Madrid,
SOCIETE NATIONALE ELf AQUITAINE
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