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La invención se refiere a un procedimiento para sepa­
rar C02 y/o HgS y/o COS de gases, que contienen estos componen­
tes, especialmente como impurezas, mediante un lavado de los 
gases con agentes de absorción, que contienen piperazina como 
acelerador de la absorción.

El empleo de disolventes orgánicos o bien de solucio­
nes acuosas de disolventes orgánicos para la eliminación de los 
componentes ácidos indeseados tales como H2S o C02 ya se conoce 
desde hace tiempo. Como representativo del amplio estado de la 
técnica sea señalado un artículo resumen de K. Hedden et al en 
Freiberger Forschungsheften (1967), 413, páginas 6 a 35.
Según ésto es conocido el eliminar el C02 y/o HgS con una serie 
de disolventes físicos o químicos o mezclas de ambos mediante un 
lavado de los gases que contengan estas impurezas.

De los disolventes físicos han demostrado ser indus- 
trlalmente utilizables especialmente la ciclotetrametilensulfo- 
na (Sulfolan^) y sus derivados, las amidas de ácido alifáticas, 
las pirrolidonas N-alquiladas y las correspondientes piperidonas, 
así como las mezclas de dialquiléteres de los polietilenglicoles
(SelexorH •

De los disolventes químicos se han acreditado indus­
trialmente especialmente las alcanolaminas, tales como monoeta- 
nolamina (MEA), dietanolamina (DEA), trietanolamina (TEA), diiso 
propilamina (DIPA) y metildietanolamina (MDEA).

Las alcanolaminas primarias y secundarias son espe­
cialmente adecuadas para los lavados, en los cuales se exija un 
contenido muy reducido de COg (aproximadamente 10 ppm en volúmsn 
de C02) en el gas puro; pero tienen, sin embargo, la desventaja 
de que en la regeneración se comsume mucho vapor. Eñ las alca­
nolaminas terciarias es, por el contrario, el consumo en vapor
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en la regeneración mucho más reducido, pero loa gases presentan, 
sin embargo, después del lavado generalmente aún contenidos 
en C02, que se encuentran aproximadamente en 100 ppm en volúmen 
de COg,(véase sobre ésto en especial la publicación alemana 
DOS 19 03 065). Se ha demostrado, sin embargo, q.ue tanto los 
disolventes físicos como también los disolventes químicos y 
sus mezclas no suministran en todos los casos resultados satis- j 
factorios, ya que cada uno de estos agentes de lavado presenta 
determinadas desventajas.

Así ya se propone en la publicación alemana DOS 
15 42 415 el elevar la velocidad de absorción para COg, HgS y 
COS tanto en los disolventes de efecto físico como también 
químico mediante adición de monoalquilalcanolaminas o bien mor- 
folina y sus derivados. Las enseñanzas en la publicación alemana

r
DOS 19 04 428 de emplear para una amina terciaria determinada 
la MDEA, para acelerar la absorción adicionalmente monometil- 
etanolamina (MMEA) va en aproximadamente la misma dirección.

20

Existía, por lo tanto, el cometido de hallar otras 
sustancias aceleradoras más eficaces para la absorción y propo­
ner procedimientos adecuados para su aplicación. Resultó sor­
prendente y no era previsible que justamente la piperazina no 
sustituida demostrase ser más eficaz que los conocidos acelera­
dores de la absorción sin reducir simultáneamente la capacidad 
receptora del agente de lavado.

25 En el artículo de Poldermánn y Steele (The Oil & Gas 
Journal, Julio 30, página 206 (1965)) se ajfrribuye la pérdida de 
capacidad de las soluciones de DEA para la recepción de gases 
ácidos en un servicio más largo justamente a la formación de 
E,N '-di-(2-hidroxietil)-piperazina. En la patente rusa 349.401 
se informa sobre una mejora en la etapa de regeneración a través30
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de un lavado de COg. Como agente de lavado se propon- aquí una 
mesóla de polietilenpoliaminas, no designadas con más detalle, 
que han de contener un 5 a 25 * en peso de un derivado de pipe- 

> razina, tampoco especificado con más detalle. De la tabla 1 de
' I rusa citada se desprende además que la polietilen—
I poliamina pura recoge más CC>2 que la mezcla.

La invención se refiere a un procedimiento para la 
. eliminación de CC>2 y/o H2S y, en caso dado, COS de gases que 
. contienen estos componentes mediante un lavado de los gases ¡ 
con agentes de absorción, compuesto? de soluciones acuosas, que 

| contienen como mínimo un componente que presenta un heteroátomo 
ael grupo N, 0, S (disolvente) y interior regeneración del di­
solvente, caracterizado porque se emplean disolventes que con­
tienen piperazina.

1 ■ Como gases a purificar entran en consideración los
gases naturales, los gases de horno de Kok, los gases de gasi­
ficación de carbón, así como, preferentemente, los gases de sín­
tesis.

20

25

El COS se retira parcialmente en el procedimiento de 
la presente invención. Para lograr una amplia eliminación del 
COS se deberá transformar éste, antes de la realización del pro­
cedimiento según la presente invención, en la forma usual por 
hidrogenación, por ejemplo, en presencia de hidrógeno en catali­
zadores de cobalto-molibdeno«arcilla o por hidrólisis, o por 
ambas medidas simultáneas, en compuestos fácilmente eliminables 
(C02, HgS). Si se selecciona la hidrogenación catalítica se 
pueden hacer de esta manera finalmente accesibles al procedi­
miento de la presente invención también los gases de salida de 
las instalaciones de Claus,que contienen HgS, COS, C02 y SÔ .

Para gases de síntesis, especialmente para los gasea30
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de síntesis obtenidos de la disociación de aceite de calefacción 
pesado, de aceites residuales o de aceites en bruto totales por 
oxidación parcial, que contienen HgS, COg y COS, ha demostrado 
ser especialmente ventajosa la siguiente variante del procedi­
miento de la presente invención:

15

20

En la entrada a la columna separadora (vóase Figura 2, 
posición 22) se monta un depósito adicional. El depósito adicio­
nal se monta preferentemente entre el precalentador (lejía/in- 
tercambiador de calor, véase Figura 2, posición 20) y la cabeza 
de la columna separadora. La temperatura en el depósito deberá 
encontrarse hasta 20°C por debajo de la temperatura,que existe 
en el pié de la columna de separación. Con una temperatura en el 
pie de la columna de 110 a 120°C para las alcanolaminas tercia­
rias empleadas con preferencia se desprende, por lo tanto, un 
márgen de temperatura para el depósito adioional de 90 a 100°C. 
Sorprendentemente se puede lograr mediante la incorporación del 
depósito adicional simultáneamente que el contenido en COS en 
el gas de salida de COg de la columna separadora se reduzca a 
aproximadamente 1/6. Esto resultaba para el especialista tan 
sorprendente como el hecho de que para lograr un contenido míni­
mo de 1 ppm en volumen de COS en el gas puro el gasto en ener­
gía en la regeneración sea el mismo como si no existiese ningán 
COS en el gas a lavar, cuando al contenido mínimo en COg en el 
gas a purificar se le imponen las mismas exigencias.

25 La piperazlna tiene un puntó de fusión de 107°C y se
puede obtener, por ejemplo, por reacción de monoetanolamina con 
amoníaco o de óxido etilánico y bajo ciclización de las eta- 
nolaminas así obtenidas. Para el procedimiento de la presente 
invención se emplean soluciones acuosas de un producto del pió 

30 de la columna, que se obtiene como producto secundario en la sin 
tesis de etilendiamina a partir de monoetanolamina y amoníaco
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y que contiene los siguientes productos secundarios 5n cantida- 
c.es de un 0,3 % en peso, referido a la piperazina: NH , etilen- 
diamina, MEA y otros productos que contienen nitrógeno no compro 

| bados con más detalle; éstos no molestan en la realización del ~ 
procedimiento de la presente invención.

15

Según la presente invención se puede emplear como 
. medio de absorción una solución acuosa, que sólo tenga piperaziJ 
! na, y ésto en cantidades de 0,8 a 1,3 moles/l. El empleo exclu- j 
| alvo de piperazina como agente de lavado es, sin embargo, limi­
tado, ya que a concentraciones inferiores a 0,8 moles/l no exis­
te ya ninguna capacidad de recepción suficiente para CO y H S, 
y el empleo de cantidades superiores a 1,3 moles/l resulta prohi 
bitivo debido a que en presencia de CO,,, especialmente con p r e - ~  

sienes de CO,, parciales altas, el carbamato de la piperazina 
se precipita y la solubilidad de la piperazin^ a 20°C de todas 
maneras sólo asciende a 1,5 moles/l.

SO

En unión con disolventes físicos o químicos o mezclas 
de los dos grupos mencionados en último lugar se puede emplear 
la piperazina en cantidades de hasta 0,8 moles/l. Ha demostrado 
ser suficiente emplearla en cantidades de hasta 0,5 moles/l 
en mezclas. llenen especial preferencia los aditivos de 0,05
hasta 0,4 moles/l de piperazina, especialmente de 0,2 a 0,4 
molea/l.

25
Con especial preferencia se empleador lo tanto, la 

piperazina en cantidades catalíticas como acelerador de la absor 
ción -en soluciones acuosas junto con disolventes físicos o quími 
eos en sí conocidos o sus mezclas.

30

Aquí se ha demostrado que de los disolventes físicos 
industrialmente comprobados, tales como metanol, las mezclas de 
cielotetrametilensulfona, HIPA y agua (Sulfinol® ), M P  y
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los dimetileteres de polietilenglicoles (Selexol®), debido a 
la formación de carbamato de la piperazina, eólo se pueden em­
plear en soluciones acuosas ampliamente diluidas junto con la 
piperazina. A las mezclas de HMP y piperazina se les ha de 
agregar como mínimo un 60 £ en peso de agua para evitar la pre­
cipitación del carbamato a altas presiones parciales del CO . 
Para los otros disolventes aquí mencionados vale aquí aproxima­
damente lo mismo. Las mezclas de disolventes físicos y químicos 
se comprobaron en el sistema MP/metildiisopropanolamina/H 0 
con respecto a los aditivos de piperazina. Aquí se obtuvieron 
resultados satisfactorios.

15

20

25

Los disolventes de efecto químico empleados preferen­
temente se utilizan en cantidades de 1,5 a 4,5 moles/l. El man­
tenimiento de este límite no es esencial para la realización 
del procedimiento de la presente invención, pues al emplear can­
tidades inferiores a 1,5 moles/l el procedimiento resulta eólo 
más antieconómico, ya que la cantidad en circulación es grande 
debido a la capacidad relativamente reducida de carga de la so­
lución. Las concentraciones superiores a 4,5 moles/l dan por 
regla general soluciones demasiado viscosas, además la carga 
en componentes ácidos, por ejemplo, C02, es alta; por lo tanto, 
existe mayor peligro de corrosión en las partes de la instala­
ción calientes. Al emplear disolventes físicos o mezclas de di­
solventes físicos y químicos junto con la piperazina se ha de 
determinar, teniendo en consideración la economía, en cada caso
la proporción de mezcla más favorable entre los disolventes fíai 
coa y químicos mediante algunos ensayos.

30

Especialmente adecuado es el empleo de la piperazina 
en solución acuosa junto con otros disolventes químicos, tales 
como las sales de ácidos aminocarboxílicos, potasa o aquéllos

!



q.ue muestran como mínimo un grupo OH y simultáneamerTí? como mí­
nimo un átomo de nitrógeno, tal y oomo es el caso en las alca- 
nolaminas. De las alcanolaminas son, a su vez, de mencionar 

I especialmente las alquilalcanolaminas que llevan átomos de ni- 
| trógeno secundarios y terciarios, así como sus derivados mono- 
| «.'-.quilicos y los derivados dialquílicos. Sean mencionados en de- 
i talles las de las aminas secundarias DEA, DIPA, HUMEA; de las 
' alcanolaminas terciarias, que s¿ emplean con preferencia, sean 
mencionadas: TEA y MDEA. Los compuestos dimetiletanolamina 

' (DíáEA), dietiletanolamina (DAEA) así como metildiisopropanolami- 
na son más fácilmente volátiles que TEA y MDEA. En caso de que 
se empleen, por lo tanto, estas alquilalcanolaminas se ha de 
prever un lavado con agua tanto en la columna de absorción como 
también en la columna de destensión principal.

Para el especialista es evidente el emplear tambiénj
otras alcanolaminas terciarias aquí no mencionadas expressis 
verbis, si éstas cumplen las condiciones previas usuales, tales 
como solubilidad en agua y capacidad receptora para componentes 
áci¿03 (capacidad de carga) y también el comportamiento de la 
viscosidad de la solución se encuentra dentro del margen usual. 
Para ello se precisa solamente de algunos ensayos orientadores.

El procedimiento de la presente invención se puede 
realizar a presión normal o más elevada, ventajosamente a presio 
n8S totales de 20lBsta 100 bar, especialmente a presiones parcia 
les de COg dé hasta 20 bar, bien en lavadores de una sola etapa 
o de dos etapas. Qué tipo de lavado se seleccione dependerá per 
regla general de la pureza final exigida o bien del consumo 
térmico aún permisible.

Para la realización del procedimiento son adecuados 
tanto las columnas dotadas de cuerpos de relleno como también.

i



I
de fondos intercambiadorea. La temperatura del disolvente no 
debiera sobrepasar 100°C, ya que a temperaturas más altas la 
carga es más reducida o bien temperaturas en general altas dan 
origen a una corrosión indeseada. La absorción (temperatura de

I
I la cabeza) se efectúa por regla general entre 60 y 80°C, pudión- 
doae presentar un calentamiento desde 15°C a 95°C. La absorción 
se puede realizar también a temperaturas más bajas, por ejem- 

| pío, a partir de 40 C; tales temperaturas más bajas producen,
sin embargo, especialmente cuando se ha de extraer, un consumo

ij adicional de energía (vapor). En el pió de la columna de absor­
ción deberá ascender la temperatura como máximo a 100°C.

El disolvente cargado se puede destensar, por ejemplo, 
a través de una.turbina de destensión en una o varias etapas 
antes de ser ampliamente regenerado en una oolumna de desorbción 
dotada de cuerpos de relleno o de fondos, que se oalienta indi­
recta o directamente.

Si después de la destensión se extrae en une columna, 
entonces es conveniente seleccionar en la etapa de destensión 
principal una presión en la zona de 1,01 hasta 1,3 bar.

El disolvente que fluye a la columna de desorboión 
se puede calentar en un intercambiador de calor de contracorrien 
te por el disolvente descendente. A través de un refrigerador, 
en el que se puede ajustar la temperatura de cabeza deseada del 
absorbedor, se impulsa el disolvente con ayuda de yria bomba ha­
cia la cabeza del absorbedor.

En una realización en dos etapas del lavado se alimen­
tará sólo una parte del disolvente que viene de la columna de 
desorbción, y ésto a una temperatura comparativamente más baja 
que en el lavado en una sola etapa, a la cabeza del absorbedor.
El resto, por el contrario, se alimenta con una temperatura pió*
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alta a otro lugar del absorbedor viniendo de la etapa de des­
tensión principal. Aquí es mayor la superficie de intercambio 
necesaria, pero las impurezas se eliminan, sin embargo, total­
mente .

Én las Figuras 1 y 2 se han señalado en cada caso un 
esquema de procedimiento para la realización de un lavado basto 
y de un lavado basto y fino. Tales esquemas tienen preferencia 
para la realización del procedimiento de la presente invenoión.

En la Figura 1 se ha representado un lavado basto con 
circuito de destensión puro. Esta clase de lavado es especial­
mente adecuada para gases que tienen altas presiones parciales 
de los componentes a extraer por lavado y cuando a la pureza de 
los gases lavados se les imponen exigenoias reducidas, la econo­
mía del agua <Jel sistema se regula a través de los lavados 
de agua en la cabeza dó la columna de absorolón y columna de 
destensión principal. Simultáneamente se pueden mantener así re­
ducidas las pérdidas de disolvente. Por esta razón se debiera 
efectuar preferentemente en forma indirecta el intercambio téo- 
nico para compensar la pérdida de energía por el vapor de agua 
extraído.

Significan:

columna de absorción 
columna de destensión previa 
columna de destensión principal 
turbina de destensión 
bomba
intercambiador de calor 1 
intercambiador de calor 2
Intercambiador de calor, calefacción del pié de la columna 
indirecta
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d* materia que se obtienen por las wadieie>«a¿> ai; 
de irradiación, mediante formaoión del valor proporcional. Loa 
aditivos en acelerador de absorción ascendieron en cada caso 
a 5 moles-# o bien 10 moles-#, referido a la mezcla total.

5 En el caso de ÍÍDEA se emplearon soluciones acuosas 3,5-molares 
o bien mezclas totales con la molaridad 3,5.Lo mismo vale para 
DEA. Para TEA y sus mezclas se emplearon soluciones 2,5-molar.

Los resultados indican (véase tabla 1) que una velo­
cidad de absorción de los disolventes químicos se puede aumentar 

10 considerablemente en especial para C02, por aditivos de piperazi 
na, especialmente en las aminas terciarias. Pero también con 
DEA se puede demostrar un claro efecto; lo mismo vale para las 
mezclas acuosas muy diluidas de piperazina con un disolvente 
físico (véase ensayo 7).

15

20

También aditivos de derivados de piperazina simplemen­
te sustituidos, tal como bidroxietilpiperazina, Mdroxiisopropil 
piperazina dan aún un aumento de la velocidad de absorción para 
COgj sin embargo, los valores relativos se encuentran más bajos 
que para los aceleradores de absorción MMEA, si se consideran 
aditivos molares comparables en cada caso.

Las velocidades de absorción relativas para HgS no 
se aumentan con aditivos de aceleradores de absorción a los agen 
tes de lavado existentes en forma dominante en la medida como 
esto vale para la absorción de COg. Esto es comprensible, ya que 
los valores para HgS se encuentran en una o bien dos poten­
cias de diez por encima de los valores correspondientes para la 
absorción de COg.

30

Al agregar el acelerador de absorción esencial según 
la presente invención, la piperazina, a otros agenteB de lavado 
se aumenta, además de la velocidad de absorción, también, en par

ht



te, considerablemente la eapaoidad de oarga da la atesóla para 
HgS y C02. Esto se desprende de la tabla 2, donde ae han indica­
do algunos valores de carga en de agente de lavado a
0,66 bar y 75°C para algunos ¿gentes de lavado antea y después 
de la adición de piperazina. la concentración total era al em­
plear los aceleradores de absorción la misma como sin éstos 
(2,5-molar en TEA, 3,5 molar con MDEA como agente de lavada).

le lo anteriormente expuesto se desprende que también 
las diferencias de carga A *  aumentan bajo la adición de pipera 
zina a los agentes de lavado del estado de la técnica. Esto se 
aprecia en la tabla 3 a continuación en el ejemplo de JÍDEA oorno 
agente de lavado y distintas cantidades de aceleradores de la 
absorción. Las diferencias de carga A x  para C02 se indioan pa­
pa una destensión de pC02 » 5 bar a pC02 * 0,01 bar a 20°0 en 
la tabla 3* 1© estas diferencias de aarga se puede calcular 
(véase columna 3 de la tabla 3) , que los caudales de circulación 
del disolvente se pueden reducir al emplear aceleradores de la 
absorción; esto significa un ahorro en medios de servicio. Tphi- 
bién es posible acortar la altura de las torres de absorción; 
esto corresponde a un ahorro en gastos de inversión. En las ins­
talaciones existentes esto permite aumentar el rendimiento si 
las demás partes de la instalación, tales como las bombas, etc., 
están dimensionadas en forma correspondiente.
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Tabla 1

Agerite 
de la­
vado

Adición de en un nivel de 
5 moles 10 moles -56

Velocidad de ab­
sorción relativa 
para
C02 H2S

MDEA - - - 1,0 1.0
1 M E A X - 5,1 -
2 ' MOTEA - X 8,4 1.21
3 Piperazina X - 8,1 1,32

10 4 Piperazina - X 13,4 -
TEA - - - 1,0 1.0
5 Piperazina X - 4,3 2,12

DEA - - - 1,0 -
6 Piperazina X - 2,0 -

15 HMP4- mm — 1,0 —

7 Piperazina 4) - i

2,1 -

; BMP pura, libre de agua

I X.)*1 Mezcla de 20 i »  en peso de BMP, 5 5É en peso de piperazina y
75 $ >  en peso de agua e

j 20 Tabla 2

Agente de lavado Adición de un Valores de carga para
• 5 Jt 10 56 H23 C02

TEA - - 11.5 6,4
! 1) Piperazina x - 29,0 18,8

! 25
t

MDEA - - 29,0 18,8.i
i 2) MUSA - X 32,9 21,5
■«
i
t

t

i

i
i

3) Piperazina x 33,2 21,5
"\

.1I
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Tabla 3

Caudal de circulación re 
ferido a MDEA = 1

MDEA *
A x
37,8 1,0

más
1) 10 £ MMEA 40,0 0,95
2) 5 Í° Piperazina 40,6 0,93
3) 10 $> piperazina 42,0 0,90

solución acuosa 3,5 molar; los aditivos se refieren a la mez­
cla total en molesté.

El procedimiento de la presente invención se describe 
con más detall'e a base de los ejemplos 1 a 4 a continuación, 
lodos los ensayos descritos en los ejemplos se efectuaron en una 
instalación semiindustrial, cuyas columnas de absorción tenían 
un diámetro interior de 300 mm y que estaba rellena con anillos 
de metal-Pall.

En el ejemplo 1 se lavó según la presente invención 
un gas de síntesis convertido, proveniente de una instalación 
de reforma de vapor, que solamente contenía COg como impureza 
ácida. En el ejemplo 2 se demuestra en un gas de igual proce­
dencia el efecto superior del procedimiento de la presente in­
vención. Los ejemplos 3 y 4 demuestran que también gases de sín­
tesis de otras procedencias, por ejemplo, aquéllos que provienen 
de la disociación autotérmica de aceites pesados, ricos en azu­
fre, se pueden purificar según el procedimiento de la presente 
invención.



Ejemplo 1

Km*
En una columna de absorción se lavaron por hora 260 

de un gas de síntesis convertido con un contenido en CO
de 29 volumen-^ (= 75,4 Nm /h de COg) en contracorriente por 
hora con 2,4 m^ de una solución acuosa de amina, 3,5 molar, que 
contenía 3,325 moles/l de MDEA y 0,175 moles/l de piperazina.
El contenido en COg en el gas lavado ascendió a 200 ppm en volú- 
men. La columna de absorción contenía anillos Pall de 35 ma en 
una altura de 9 m.

A continuación se regeneró el disolvente cargado oono 
representado en la Figura 2. El disolvente extraído se alimentó 
con una temperatura de 70°C por la cabeza de. la columna de 
absorción. El disolvente cargado con COg abandonaba el pió de 
la columna a una temperatura de 93°C.

Ejemplo 2

En una columna de absorción, que presentaba upe flltUTI 
de relleno total de 3,30 m de anillos Pall de 35 mm, se lavaron ' 
por hora unos 240 Nm^ de un gas de síntesis convertido como 
descrito en el ejemplo 1 en contracorriente oon 2,4 ü^/h de dis- 
tintas soluciones acuosas de amina. La composición de las solu­
ciones de amina, la clase de los aditivos, la carga de alimenta­
ción, el contenido en COg en en volumen (gas bruto y gas puro), 
el factor de enriquecimiento así como el consumo específico de 
vapor se indican en la tabla 4. La solución cargada se regeneró 
como representado en la Figura 2 mediante una doble destensión 
de presión a 3 bar o bien a 1,02 bar y ulterior extracción,
La solución de amina extraída se alimentó en todos los ensayos 
con una temperatura de 75°C por la cabeza de la columna de ab­
sorción, que se accionó con una presión de 16 bar.
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Tabla 4

'íút'*
l -

Solución de amina Carga alimentada 
/m^n/mV

Contenido e 
volumen)
Gas bruto

n COg (£ en 

Gas pi¿ro —

¡?ectc:
ieimici

3,5 moles/l MDEA 0,1 29,8 11,7
i
\

3,325 moles/l MDE 4- <

0,175 moles/l MMEA 0,3 , 31,3 1,95
3,325 moles/l MDEA 4-
0,175 moles/l piperazina 0,33 27,0 0,1
3,15 moles/l MDEA 4-

200,35 moles/l piperazina 0,45 27,1 0,01.3
2,375 moles/l TEA 4-
0,125 moles/l piperazina 0,34 26,9 8,0 —i

¡



Q
|?EGt02> de earique-
ÍCÍ21Íu3.tO
------ ----------------

Consumo específico 
de vapor 

/EJ/m3/
| 2,5 146.000

16 150.000

-70 150.0Ó0

i 2080 165.000

3,4 132.000
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De la tabla se desprende que oon igual oo-s-sumo especí—i 
fleo de vapor el factor de enriquecimiento es en el factor 15 
a aproximadamente 125 mayor en la realización del procedimiento 
de la presente invención.

5 E.1 emulo 3

10

20

En una columna de absorción con una altura de llenado 
I de 5 m (anillos Pall de 25 mm de diámetro) se lavaron a pre- 
j sión de 18 bar por hora 268 Nm^ de un gas de síntesis con un 
; contenido en COg de un 7,8 $6 en volumen y un contenido en HgS 
de un 0,8 en volúmen en contracorriente con 2,3 m^/h de 
solución acuosa, que contenía 3,315 moles/l de ICDEi y 0,175 
moles/1 de piperazina. El disolvente cargado se regeneró oomo | 
indicado en el ejemplo 1 y a continuación se alimentó a una tem­
peratura de 60°C por la cabeza de la columna fie absorción. El 
gas lavado contenía 200 ppm en volúmen de COg y 3 ppm en volúmen 
de HgS. El factor de enriquecimiento gas bruto/gas puro ascendió 
para COg a 390:1 y para HgS a 2666:1.

(El gas de síntesis se obtuvo por mezcla de 0,8 en 
volúmen de HgS de un gas de síntesis conteniendo COg).

Ejemplo 4

25

a) En una columna de absorción, que se había llenado hasta una 
altura de 10 m con anillos Pall del diámetro 25 mm se lavaron 
por hora 170 m^ de un gas de síntesis en contracorriente con 
2 a de una solución acuosa de absorción a una presión de servi­
cio de 12 bar. El gas de síntesis provenía de la disociación 
autotórmica de hidrocarburos y contenía además de 22,5 % en vo­
lúmen de COg 0,9 en volúmen de HgS y 600 ppm en volúmen de 
COS. La solución de absorción era de 3,5 molar y contenía 0,2 
moles/1 de piperazina y 3,3 moles/l de MLEA. Mediante destensión
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y extracción se regeneró la solución oargada. La solución rege­
nerada se alimentó a una temperatura de 65°C a la columna de 
absorción. La columna de extraoción tenía las mismas dimensiones 
como la columna de absorción, la altura de llenado de los ouer- 
pos de relleno ascendió a 6,90 m y los cuerpos de relleno se 
componían de anillos Pall de metal de 35 mm de diámetro. Esta 
columna se accionó a 1,7 bar y 120°C de temperatura de pió.
El gas puro obtenido llevando el servicio de esta manera conte­
nía aún 10 ppm en volumen de C02, 2 ppm en volúmen de HgS y un 
ppm en volúmen de COS; el gas de salida de COg contenía 4 ppm 
en volumen de HgS y aún 300 ppm en volúmen de COS.

b) Después de realizar este ensayo se modificó el aparato de en­
sayo mediante la incorporación de un depósito intermedio en la 
entrada a la columna de extracción (véase Figura 2, posición 22) 
como sigue: Xa solución destensada se introdujo después de re­
frigerar lejía-lejía en.un depósito intermedio de 300 1 de capa­
cidad q.ue llevaba 5 placas de separación incorporadas. En esta 
forma de llevar el ensayo se empleó una energía de 208,50

de solución para regenerar la lejía. Se logró la misma es­
pecificación de gas puro como indicado bajo a); el £aa de sali­
da de COg contenía, sin embargo, sólo 50 ppm en volúmen de COS. 
La cantidad de energía alimentada para la regeneración de la 
solución en el caso a) había ascendido, sin embargo, a 251,8 
J/m^ de solución; es decir, en la forma de realización especial­
mente preferente del procedimiento de la presente invención 
se puede lograr en el caso de los gases que contengan COS un 
ahorro de ¿nergía en la parte regeneradora (de hasta un 30 j¿).

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 
así como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse 
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-

» »*•(***
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ceptibles d© modificaciones de detalle en cuanto no alteren su 
principio fundamental.
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REIVINDICACIONES
1. - Procedimiento para eliminar CO2 y/o HgS y/o COS 

de gases que los contengan, caracterizado porque:
a) se trata el gas en una zona de absorción con un medio de 
absorción constituido por una disolución acuosa, que contiene 
al menos un componente disolvente que presenta por lo menos un 
heteroátomo elegido del grupo formado por N,0,S y piperazina,
b) retirar de la cabeza de la zona de absorción el gas purifi­
cado,
c) retirar del pie de la zona de absorción el medio de absor­
ción cargado con C02 y/o H2S y en caso dado COS,
d) descomprimir el medio de absorción cargado a continuación 
en una zona de descompresión con lo que se liberan C02 y/o 
HgS y a continuación son retirados de la zona de descompresión,y
e) el medio de absorción, obtenido después de la descompresión,

f
se recicla de nuevo a la zona de absorción.

2. - Procedimiento segdn la reivindicación 1, caracte­
rizado porque se dispone una zona de purificación detrás de la 
zona de descompresión y se dispone entre la zona de descompre­
sión y la zona de purificación para la eliminación activa de 
COS un recipiente adicional en el que se mantiene una tempera­
tura de basta 202C por debajo de la zona de temperatura en que 
se encuentra el pie de la zona de separación.

3. - Procedimiento segán la reivindicación 1 y 2, ca­
racterizado porque el disolvente contiene al menos un componen 
te químicamente activo.

4. - Procedimiento segán la reivindicación 3? caracte' 
rizado porque el componente químicamente activo es una alcano 
lamina terciaria en una cantidad comprendida entre 1,5 y 4,5 
moles/l.
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5. - Procedimiento segdn la reivindicación 4, caracte 
rizado porque la alcanolamina terciaria es la monoalquilalcano 
lamina.

6. - Procedimiento segiín la reivindicación 4, caracte 
rizado porque la alcanolamina terciaria es la trietanolamina.

7. - Procedimiento segiín la reivindicación 1 y 2, ca­
racterizado porque el disolvente contiene hasta 0,8 moles/l
de piperazina.

8. - Procedimiento segán las reivindicaciones 1 y 2, 
caracterizado porque el disolvente contiene hasta 0,5 mcles/l 
de piperazina, preferentemente contiene de 0,2 a 0,4 moles/L 
de piperazina.

9«- Procedimiento para eliminar OOg y/o HgS y/o 00S 
de gases que los contengan, tal y como queda sustancialmente 
descrito en la presente Memoria.

Esta Memoria consta de 22 hojas escritas a máquina 
por una sola cara.

Madrid, ' •
BA3P AEIIENGrESELLSCHAPP
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