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La invencidén se refiere & un procedimiento 1are sSepas-
rar CO2 y/0 HZS y/o COS de zeses, yue contienen estos compoOnen=-
tes, especialmente como impurezes, medimnte un lavado de los
gases con agentes de absorcidn, que contienen piperazina como

acelerador de la absorcidn.

El empleo de disolventes orgénicos o bien de solucio-
nes acuosas de disolventes orgdnicos para la eliminacién de los
componentes dcidos indeseados tales como H,S o CO2 ya se conoce

desde hace tiempo. Como representativo del amplio estado de la

‘técnica sea sefiglado un articulo resumen de K. Hedden et al en

Freiberger Forschungsheften (1967), 413, pdginas 6 a 35.
Segin ésto es conocido el eliminar el 002 y/o H28 con uns serie
de disolventes fisicog o quimicos o0 mezclaes de ambos mediante un

lavado de 1los geses que contengan estass impurezas.

De los disolventes fisicos han demostrado ser indus-
trialmente utilizables especislmente la ciclotetrametilensulfo-

na. (Bulfolaég) y sus derivedos, las amides de dcido alifdticas,

las pirrolidonas N-alquiladas y las correspondientes piperidones

asl como_las mezclas de dialquiléteres de los polietilenglicoles
(Selexol™).

De los disolventes quimicos se han ascreditado indus-
trialmente especialmente las alcanolanmines, tales como monoeta-
nolamina (MEA), dietanolamina (DEA), trietanolemina (TEA), diisg
propilamina (DIPA) y metildietenolamina (MDEA).

Les alcanoleminas primaries y secunderias son espe~
cialmente adecusdas para los lavados, en los cusles se exija un
contenido muy reducido de CO2 (aproximadamente 10 ppm en voldmen|
de 002) en el gas puro; pero tienen, sin embargo, la desventaja
de que en la regeneracién se comsume mucho vapor. En las alca-

nolaminas terciarias es, por el contrario, el consumo en vepor
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en la regeneracién mucho més reducido, pero los gases presentan,
ein embargo, después del lavado generslmente edn contenigdos

en COZ’ que se encuentran aproximadamente en 100 pbm en voldmen
de 002,(véase gobre ésto en especial la publicacién alemena

DOS 19 03 065). Se ha demostrado, sin embargo, que tanto los
disolventes fisicos como tembién los disolventes quimicos y

gus mezclas no suministran en todos los casos resultados satis-
factorios, ya que cade uno de estos agentes de lavado presente

determinadas desventajas.

Asi ya se propone en 1la publicacidén alemana DOS
15 42 415 el elevar la velocided de absorcidén para C02, HZS T
COS tanto en los disolventes de efecto fisico como también
quimico mediante adicién de monoalquilalcanolaminas o bien morr%

folina y sus derivedos. Las enseflanzes en la publicacién sleman
DOS 19 04 428 de emplear para una amina terciaris determinade
la MDEA, para acelerar ls absorcién'adicionalmente monometile
etenolamine (MMEA) va en aproximadamente la misma direccién.

Existia, por lo tanto, el cometido de hallar otras
sustanciés aceleradoras mds eficaces pare la absorcién y propo-
ney procedimientos adecuados para su ap;icacién. Resultd sor-
prendente y no ere previsible que justamente la piperazina no
sustituide demostrase ser mds eficaz que los conocidos acelera-
dores de lé absoreidn sin reducir simultdneamente la capacidad

receptora del agente de lavado.

En el ertfculo de Poldermann y Steele (The Oil & Gas
Journal, Julio 30, pégina 206 (1965)) se agribuye la pérdida de
capacided de las soluciones de DEA para la recepcidén de gases
4cidos en un servicio mds largo justamente a la formacién de
N,N '~di~(2-hidroxietil)~-piperazina. En la patente rusa 349,401
se informa sobre una mejoraren la etapa de regeneracidn a través
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' razing, tampoco especificado con més detalle., De la tablm 1 de

i la patente rusa citadas se desprende ademds que la polietilsn-

{ poiiauwina pura recoge mis CO2 que la mezcla.

| eliminacién de co, y/o H,8 y, en ceso dedo, COS de gases que
; tontienen estos componentes medianté un lavedo de los geses

son agentes de absorcidn, compuestos de soluciones gcuosas, que

de un lavado de 002. Como agente de lavado se propon~ agqui wna
mazcla de polietilenpoliasminas, no designades con mds detalle,

que han de contener un 5 a8 25 % en peso de un derivado de pips--

La invencidn se refiere a un procedimiento pars la

contienen zomo minimo un componente que presenta un heterodtomo
del grupo N, 0, S (disolvente) y ulterior regeneracién del di-
solvente, caracterizado porque se emplean disolventes que con-

tienen piperszina.

Como gases a purificar entran en codsiderscidén los
gasen naturales, los gases de horno de Kok, los gzases de gasi-
ficacibén de carbén, asi como, preferentemente, los gases de sin-
tesis,

El COS se retira parcislmente en el procedimiento de
la presente invencidn. Pars lograr una amplia eliminacién del
COS @6 debers transformer éste, antes de la realizecidn del pro-
cedimiento segin la presente invencién, en la forme usual por
hidrogenecion, por ejemplo, en presencia de hidrdgeno en catali-

zadores de cobalto-molibdeno~arcilla o por hidrélisis, o por

ambas medidas simultdneas, en compuestos fdcilmente eliminables
(co,, H,S). 51 se selecciona le hidrogenscibn catelitice se
pueden hacer de esta manera finaslmente accesibles al procedi-
miento de la presente invencidn también los geses de salida de
las instalaciones de Cleus,que contisnen HQS, cos, 002 ¥y soz.r

Para gases de sintesis, especialmente rare los gases
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. nal se monta preferentemente entre el precalentador (lejfs/in-

5o

de #intesis obtenidos de la disociacidn de aceite de calefaccidn
poasdo, de aceites residusles o de aceites en bruto totalea por
oxidacidén parcial, gque contienen.HZS, 002 ¥y COS, ha demostrado
ger especialmente ventajosa la siguiente variante del procedi-

miento de la presente invencidn:

En la entrada a la columna separadora (véase Figura 2,
posicién 22) se monta un depésito adicionsl. E1 depésito adicio-

tercambigdor de calor, véase Figura 2, posicidén 20) y la cabeze
de la columns separedora. La temperatura en el depésito deberd
encontrarse hasta 20°C por debsjo de la temperetura,que existe
en el plé de la columna de seperacidén. Con una temperatura en el
pié de le columna de 110 a 120°C para las slcanoleminas tercia~
rias empleadag con preferencis se desprende, por lo tanto, un
mdrgen de temperatura para el depésito adicionel de 90 a 100°C.
Sorprendentiemente se pusde lograr mediante la incorporécién del
depésito adicional simultdneemente que el contenido en COS en
el_gaé de salida de 002 de las columnsa separadora ge reduzca s
aproximedemente 1/6. Esto resultaba para el especialista tan
sorprendente como el hecho de que pare lograr un contenido mini-
mo de 1 ppm en volumen de COS en el gas puro el gaéto en ener-
gla en le regeneracién sea el mismo como 8i no existiese ningin
COS en el gas a lavar, cuando al contenido mfnimo en 002 en el
ges & purificar se le imponen las mismas exigenciss.

La piperszina tiene un puntd de fusién de 107°C y se
puede obtener, por ejemplo, por reaccidn de ﬁonoetanolamina con
amoniaco o de 6xido etilénico y NH3 bajo ciclizacién de las eta=
nolaminas asi obtenidas. Paras el procedimiento de la presente
invencidén se emplean soluciones acuosas de un producto del pié
de la columna, que se obtiene como producto secundario en la sin
tesis de etilendiamine a2 partir de monoetenolamina y ambniaco
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! bades con més detalle; 4stos no molestan en la reslizacidn del
i

§

j 8ivo de piperazina como egente de lavado es, sin embargo, limi~
I

; medio de ebsorcidn una solucidn acuosa, que sélo tenga piperazi-~

¥ Que contiene los siguientes productos secundarios zn cantide-
Ges de un 0,3 % en peso, referido a la piperazina; NH3, etilon-

diasmina, MEA y otros productos que contienen nitrégeno no comprg

procedimiento de la presente invencidn.

Segin le presente invencidn se puede emplear como
na, y ésto en cantidades de 0 »8 & 1,3 moles/l. El empleo exclu- !
*a280, ya que a concentraciones inferiores g 0,8 moles/1l no exis-

o ¥ S,
¥ el empleo de cantidades superiores a 1,3 moles/l1 resulta Drohil

te ya ninama capacidad de recepcidén suficiente pera CO

bitivo debido & que en presencia de 002’ especialmente con pre-
siones de CO2 perciasles altes, el caerbamato de la piperazins

8e precipita y la solubilidad de la piperazing'a 20°C de todas
maneras 86lo asciende a 1,5 moles/1.

En unidén con disolventes fisicos o quimicos o mezclas
de los dos grupos mencionados en iltimo luger se puede emplear
le piperazina en cantidades de hasta 0,8 moles/1. Ha demostrado
ger suficlente emplearls en cantidades de hasta 0,5 moles/1
en mezclas. Tienen eapecial preferencia los aditivos de 0,05
hasta 0,4 moles/l de piperazina, especialmente de 0,2 2 0,4
moles/1.

Con esp901al preferencie se emplea,por lo tanto, la
Piperazina en cantidades cataliticas como acelerador de la absor
cién .en soluciones scuosas junto con disolventes fisicos o quimi|

cos en si conocidos 0 sus mezcles,

Aqui se ha demostrado Que de los disolventes fisicos
industrialmente comprobedos, tales como metanol, las mezclas de
¢iclotetremetilensulfona, DIPA Y agua (Sulfinol® ), NMP y
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los dimetiléteres de polietilenglicoles (SelexofB), debido a

la formacidn de carbamato de le piperazina, sélo Se pueden om-
plear en soluciones acuosses ampliamente dilufdas junto con la
piperazina. A las mezclas de NP y piperazine se les ha de
agregar como minimo un 60 % en peso de sgua para evitar las Pre=-
cipitacidn del carbemato & sltas Presiones parciales del CO
Para los otros disolventes aqui mencionados vale aqui aproxima-
demente lo mismo. Las mezclas de disolventes fisicos Y quimicos
8e comprobaron en sl sistems NMP/metildiisopropanolamlna/k 0
con respecto a los aditivos de Piperazina. Aqui =e obtuyieron

resultados satisfactorios.

Los disolvéntes de efecto quimico empleados preferen-
temente se utilizan en cantidades de 1,5 a 4,5 moles/1. E1 man-
tenimiento de eate 1fmite no es esencial para la realizacién
dei procedimiehto de la presente invencidn, pues al emplear can-
tidades inferiores = 1,5 moles/1 el procedimiento resulta ablo
més antiecondmico, ya que la cantidad en ocirculacién es grande
debido a la capacidad relativemente reducida de carga de la so-
lucidn. Las concentraciones superiores a 4,5 moles/l den por
regla general soluciones demasiado viscosas, ademds la carga
én componentes dcidos, por ejemplo, 002, es alta; por lo tanto,
existe mayor peligro de corrosién en las partes de la instala-
¢idn calientes. Al emplear disolventes fisicos o mezclas de di-
golventes fisicos y quimicos Junto con la piperazina me ha de
determinar, teniendo em consideracidén la economfa, en cada caso
la proporcién de mezele mds favorable entre los disolventes fisji|
cos y quimicos mediante algunos ensayos.

Especialmente adecuado es elrempleo de la piperazina
en solucidn acuose junto con otros disolventes quimicos, tales
como las sales de dcidos aminocarbox{licos, potasa o aquéllos
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que muestran como minimo un grupo OH y simultdneemerte como mi-
nimo un dtomo de nitrégeno, tal ¥y como es el caso en 1as gl

nolaminas. De las alcanolamines son, a su vez, de mencionar

. sspeclialmente las elquilalcenolamings que llevan dtomos de ni-

trégeno secundarios y tercierios, aéi como sus derivados mono-

-

aiquilicos y los derivedos dialquilicos. Sean mencionsdos en de-

valle: les de las aminas secunderias DEA, DIPA, ¥MEA; de las

alcenolaminas terciarias, que s: emplean con preferencia, sean
mencionades: TEA y MDEA. Los cowpuestos dimetiletanolaminz
{DMEA), dietiletenolamina (DAEA) asi como netildiisopropsnolem)~
na son mds fdcilmente voldtiles que TEA y MDEA. En caso de que
8¢ empleen, por lo tanto, estas alquilalcenolsmines s=e ha de
prever un lavado con agua tanto en la columna de sbsorcidn como
tambidn en la columna de destensién principal.

VPara el especiglista ez evidente ellemplear también
otras alcanolamines terciarias aqui no mencionadas expressis
verbis, si éstas cumplen las condiciones rreviaas ususles, tales
como solubilided en agua y capacidad receptora pars componentes
gcidos (capacidad de carga) y tembién el comportamiento de la
viscosidad de la solucidén se encuentra dentro del margen usual.

Para ello se precisa solamente de algunos ensayos orientadores.

El prbcedimiento de la presente invencidén se pueds
realizar e presidén normsl o mds elevada, ventajosamente a presio
nes totales de 20msta 100 baf, especialmente a presiones parcis
lea de 002 dé hasta 20 bar, bien en lavadores :de una sola etapa
o de dos etapas. Qué tipo de lavado se seleccione dependers poxr
regla general de la pureza final exigida o bien del consumo

térmico ain permisible.

Para la realizacidn del procedimiento son adecuados

tantc las columnas dotadas de cuerpos de relleno como tambidan
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de fondos intercambiadores. La temperatura del disolvente no
debiera sobrepasar 100°C, Ye que a temperaturas mds altas la
carga es més reducida o bien temperaturas en general altas dan
origen a una corrosién indeseada. La abéorcidn (temperatura de
la cabeza) se efectda por regla general entre 60 Yy 80°C, pudién~
dose presentar un calentamiento deade 15°C a 95°C. La absorcidn
B9 puede realizar tambidn a temperatures mds bdjas, por ejem-—
»lo, a partir de 40°C; tales temperaturas mds bajas producen,
gin embargo, especialmente cuando se ha'de extraer, un consumo
adicional de energia (vapor). En el pié de la columna de sbsor-
¢idn deberd ascender la temperatura como mdximo a 100°C.

El disolvente cargado se puede destensar, por ejemplo,
& través de una.turbina de destensidn en ung 0 varias etapas
entes de ser ampliamente regenerado en una columna de desorbeidn
dotada de cuerpos de relleno o de fondos, que se calienta indi-

rectae o directamente,

Si deapués de la destensién se extrae en uns columna,
entonces es conveniente seleccionar en la etapa de destensién
principel una presidén en la zona de 1,01 hasta 1,3 bar.

El disolvente que fluye a la columna de desorbeidn
se puede calentar en un intercambiador de calor de contracorrien
te por el disolvente descendente. A través de un refrigerador,
en el qu2 se puede ajustar la temperatura de cabeza deseada del
absorbedor, se impulsa el disolvente con a&uda de una bomba ha-

cia la cabeza del sbsorbedor.

En una reelizacién en dos etapas del lavado se alimen-
tard sélo una parte del disolvente que viene de la columna de
desorbeidn, y ésto a una temperatura comparativamente mds baja

que en el lavado en una sola etapa, & le caebeza del absorbedor.
El reato, por el contrario, se alimenta con una temperatura més
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alta a otro lugar del asbsorbedor viniendo de la etapa de des-
tensidén principal. Aqui es mayor la superficie de intercambio
necesaria, pero las impurezas se eliminan, sin embargo, total-

mente.

En las Figures 1 y 2 se han sefialado en cada cago un
esquema de procedimiento pars la reaslizacién de un lavado basto
¥y de un lavado basto y fino. Tales esquemas tienen preferencia
para la realizacién del procedimiento de la presente invencidn.

En la Figura 1 se ha represeﬁtado un lavado basto con
circuito de destensién puro. Esta clase de lavado es especial-
mente adecuada pare gases que tienen altas presiones percialea
de los componentes a extraer por lavado y cuando a la pureza de
loa gases lavados se les imponen exigenciaé reducidas. Ia econo-
mia del agua del sistema se regula a través de loa lavados
de agua en la cabeza de la columna de absorcién y columns de
destepsién principal. Simultdneamente se pueden mantener asi re-
ducides les pérdidas de disolvente. Por esta razén se deblera
efectuar preferentemente en forme indirecta el intercambio tdo-~
nico para compensar la pérdide de energfa por el vepor de agua

extraido,.
Significan:

columna de absorcidn

columne de destensidn previa

columna de destensidén principel

turbina de destensién

boﬁba

intercambiador de calor 1

intercambiador de calor 2

intercambiador de calor, calefaccién del pié de la columns

®© 3 O N w0

indirecta
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de materin Ké. Que se obiienan pur lam madieiones wi is odpare
de irradiacién, mediante formacidn del valor proporcional. Los
aditivos en acelerador de abaorcidn ascendieron en cada caso

& 5 moles-% o bien 10 moles-%, reférido a la mezels total.

En el caso de MDEA se emplearon soluciones acuosas 3,5-molares
0 bien mezclas totales con la molaridad 3,5.10 mismo vele pars

DEA. Pera TEA y sus mezclas se emplearon soluclones 2,5-moler.

Los resultados indicen (véase tabla 1) que una velo-
cidad de absorcidén de los disolventes quimicos se puede sumentar
considerablemente en especial pare 002, bor aditivos de priperazj
na, especislmente en las aminas terciarias. Pero tembién con
DEA se puede demoatrar un claro efecto; lo mismo vale pers las
mezclas acuosas muy dilufdas de piperazing con un disolvente
fisico (véase ensayo 7).

Tembién aditivos de derivados de piperazina simplemen-
te sustituidos, tal como hidroxietilpiperazina, hidroxiisopropil
piperazina dan s¥n un sumento de la veloeidad de gbsorcién para
002; 8in embargo, ;os valores relativos se encuentran mds bajos
que pera los aceleradores de absorcidén MMEA, si se consideran
aditivos moleres comparables en cada caso.

Las velocidades de absorcidn relestives para H2S no
8e aumentan con editivos de aceleradores de absorcidn a los agen|
tes de lavado existentes en forma dominente en la medida como
esto vale para la absorecidn de 002. Esto es comprensible, ye que
los valores KG pars st 8e encuentran en une. o bien dos poten-
cies de diez por encima de los vaelores correspondientes para la

| absoreidn de GO

2°
Al egregar el acelerador de absorcién esencigl segin
le presente invencién, la piperazina, a otros agentes de lavado
se aumenta, ademds de la velocidad de absorcidén, también, en paxr

BRI DR A
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te, considerablemente la capacidad de cargs de la mes2la para
st y 602. Esto se desprende de la tabls 2, donde se han indicae
do algunos valores de carga en Nm3/m3 de agente de lavado a

0,66 bar y 75° pars algunos egentes de lavado antes y despuds
de la adicién de piperaszina. La concentracién totel ers al em-
Plear los aceleradores de absorcidn la misme como sin éstos

(2,5-molar en TEA, 3,5 molar con MDEA como agente de lavado).

De lo anteriormente expuesto se desprende Que tsmbidn
las diferencies de carga Ax sumenten bajo la adicién de Pipera
zina a los agentes de lavado del eatado de le técnica. Esto sme
aprecia en le tabla 3 a continuscién en el ejemplo de MDEA como
agente de Iavado y distintas cantidades de aceleradores de la
absorcién. Las diferencias de carga Ax para 002 se indicsn pa-
ra uns destensién de pC0, = 5 bar a pc0, = 0,01 bar a 20% en
la table 3. De estas diferencias de carga se puede cslcular
(véase columna 3 de la tabla 3), que los caudales de circulagién
del disolvente se pueden reducir sl emplear aceleradores de 1is
absorcidn; esto significa un ahorro en medios de servicio, Tamw
bién es posible acortar la altura de las torres de absorcidn;
est0 corresponde & un ahorro en gastos de inversién. En las ins-
talaciones existentes esto permite aumentar el rendimiento si
las demds partes de la instalacién, tales como las bombas, eto.,

estdn dimensionadss en forma correspondiente.
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- Tabla 1
D RN " Atleién de  en wn mivel de Velocidad de sb-
de la- ~ 5 moles-% 10 moles<%4 sorcién relativa
vado para
5 7 . 002 HQS
MDEA = - - 1,0 1,0
EMEA X - 5,1 -
MMEA - x 8,4 1,21
Piperazina x - 8,1 1,32
0] 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 | mp* - - - 1,0 -
+) ‘

T Piperazins - 2,1 -

L .
° NMP pura, libre de agua

+) Mezcla de 20 % en pesc de MMP, 5 % en peso de piperazins y
75 % en peso de agua.
20 | Teble 2

_ Agente de lavedo  Adicién de un  Valores de carga para

: , 5% 10 % H co

: - - g 2

: TEA - - 11,5 6,4

i 1)'Piperéziqa x - 29,0 18,8

‘ 25 | MDEA - - 29,0 18,8

2) MMEA - x 32,9 21,5

3) Piperezine X - 33,2 21,5

-

\

vy s
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Tabla 3
Caudel de circulacién re
ferido a MDEA = 1
Ax
wpEs ¥ 37,8 1,0
wds
1) 10 % MMEA 40,0 0,95
2) $ % Piperazina 40,6 0,93
1 3) 10 % piperazina 42,0 0,90

* gsolucidr acuosa 3,5 molar; los aditivos se refieren a la mez~-

cla total en moles-%.

El procedimiento de la presente invencidn se describe
con més detalle & base de 1los sjemplos 1 & 4 a continuacidn.
Todos los ensayos descritos en los ejemplos se efectuaron en unal
instalacién semiindustrial, cuyas columnzs de absorcidén tenfan
un didmetro interior de 300 mm y que estaba rellena con anillos

de metal-Pall.

En el ejemplo 1 se lavd segin la presente invencidn
un gas de sintesis convertido, proveniente de una instslacién
de reforma de vapor, que solamente contenia COé como impureza
dcida. En el ejemplo 2 se demuestra en un gas de igual proce-
dencia el efecto superior del procedimiento de la presente in-
vencién. Los ejemplos 3 y 4 demuestran que también gases de sin-
tesis de otras procedencias, por ejemplo, aquéllos que provienen
de la disociacién autotérmica de aceites pesados, ricos en azu-
fre, se pueden purificar segin el procedimiento de la presente

invencién.
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Ejemplo 1

- En una columns de absorcién S8e lavaron por hora 260
Nm3 de un gas de sintesis convertido con un contenido en 002
de 29 volumen-% (= 75,4 Nm3/h de 002) en contracorriente por
hora con 2,4 m3 de una solucién acuosa de amina, 3,5 molar, que
contenia 3,325 moles/l de MDEA y 0,175 moles/l de piperazins.
El contenido en COé en el gas lavedo ascendid & 200 ppm en Volue
men. La columne de absorcidn contenfa anillos Pell de 35 ma en
ung alturs de 9 m.

A contiﬁuacién se regenerd el disolvente cargado oome
representado en la Figura 2. EL disolvente extrafdo se alimaptd
con une temperatura de 70°C por la cabeza de. 1a columng de
sbsorcidén. El1 disolvente cargado con €O, abandonaba el pid da
la columna & una {emperatura de 93 %.

Ejemplo 2
En una columne de absorcidén, que presentaba una salturs

de relleno total de 3,30 m de anillos Pall de 35 mm, se laveraon
por hora unos 240 Nm3 de un gas de sintesis convertido como

. =

descrito en el ejemplo 1 en comtracorrienté con 2,4 ﬁ3/h de dig-
tintas soluciones acuosas de amins. La composicién de las soluw
ciones de emina, la clase de los aditivos, la carga de alimentg-

cidén, el contenido en 002 en % en voliumen (ges bruto y gas puro)

el factor de enriquecimiento as{ como el consumo especi{fice de

vapor se indican en la tabla 4. La solucidén cargada se regenerd
como representado en la Figura 2 mediente una doblé destsnﬂién

de presién a 3 bar o bien a 1,02 bar y ulterior extraceidn.

La solucidn de aming extraida se alimenté en todos los ensayos

con une temperaturas de 75°C por la cabeza de la columns de ab-

sorcidn, que se scciond con une presién de 16 bar.
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ITabla 4

Solucién de amina

Carge alimentada

Contenido en CO2 (% en

!Facﬁe:
ieimia

H
i
3
¢

20

/n3n/m3/ ;:iugiﬁio Gaa pure —4—-—-—
3,5 moles/1 MDEA 0,1 29,8 11,7
3,325 moles/1 MDE 4
0,175 moles/1 MMEA 0,3 . 31,3 1,95
3,325 moles/1 MDEA 4
0,175 moles/1 piperazina 0,33 27,0 0,1
3,15 moles/1 MDEA +
0,35 moles/l piperazinas 0,45 27,1 0,013
2,375 moles/1 TEA 4
0,125 moles/l1 piperazina 0,34 26,9 8,0




Pector de enrique- Consumo especifico '
leimivnto de vapor 3
/B3 /m>/

2,5 146..000

16 150.000

ey 150.000

2080 165.000

3.4 132.000

wl”
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i 516n de 18 bar por hora 268 Nm3 de un gas de sintesis con un
! contenido en 002 de un 7,8 % en volumen y un contenido en HZS

- -18-

De la tabla se desprende que con igual co.:zumo empeci~
fico de vapor el factor de enriquecimiento es en el factor 15
a aproximadamente 125 mayor en la realizacién del procedimiento

de la presenfe invencidn.

Ejemplo 3

En una columns de absorcién con una alture de llenado
de 5 m (anillos Pall de 25 mm de didmetro) se lavaron a uns e of B

de un 0,8 # en volumen en contracorriente con 2,3 m%/h de una
solucién mcuosa, que contenfa 3,315 moles/1 de KDEA y 0,175

moles/1 de piperszina. El disolvente cargado se regenerd como
indicedo en el ejémplo 1l y a continuacidén se alimentd a une tem-
peratura de 60°C por la cabeza de la columna de sbsorcidn. Ei

gas lawedo contenfa 200 ppm en volidmen de €0, ¥ 3 pbm en volumen
de HZS.'El fgctor de enriquecimiento gas bruto/gas puro sscendié

para 002 a 390:1 y para st a 2666:1.

(EL gas de sintesis se obtuvo por mezcla de 0,8 % en
volumen de HZS de un gas de sintesis conteniendo 002).

Ejehplo 4

e) En una columna de absorcidén, que se habis llenmdo hesta uns
eltura de 10 m con anillos Pell del didmetro 25 mm se lavaron
por hora 170 m3 de un gas de sintesis en contracorriente con

2 m3 de una solucidn acuosa de absorcién a una presién de serwi-
cio de 12 bar. El1 gas de sintesis provenfa de la disociacidn
autotérmica de hidrocarburos y contenia ademds de 22,5 % en vo~
ldimen de ¢o, 0,9 % en volimen de H,S y 600 ppm en volimen de
COS. La solucidén de sbsorcién era de 3,5 molar ¥y contenia 0,2
moles/l de piperazina y 3,3 moles/l de MDEA. Medisnte destenaidn

i
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} prm en volumen de COS; el gas de salids de'CO'2 contenia 4 ppm

-J/h de solucidén; es decir, en la forma de realizaciénm especial~

~19-

¥ extraccién se regeneré le solucién cargada. La soiucién rege=
nerada se alimentd & una temperatura de 65°C a la columns de
absorcidén. La columns de extraccidn tenfs las nismas dimensione
como la columna de sbsorcidén, la sltura de llenado de 1los ouer-
pos de relleno ascendié a 6,90 m y los cuerpos de rellenoc se
componian de anillos Pall de metal de 35 mm de didmetro. Esta
columna se acciond & 1,7 bar y 120°C de temperature de pié.

El gas puro obtenido llevando el servicio de esta maneras conte=
nia ain 10 ppm en volumen Qa 002, 2 rpn en volumen de_HZS ¥y un

en volumen de st ¥y ain 300 ppm en volﬁmen de COS.

b) Despues de realizar este ensayo se modific6 el aparato de en-
sayo mediante la incorporacién de un depédsito intermedio en la
entreda a le columna de extraccién (véase PFigure 2, poaicién 22)
cono sigue' la solucién destensada se introdujo después de re~
frigerar lejia-lejia en un depésito intermedio de 300 1 de capa-
cided que. llevaba 5 placas de separscidén incorporadas. En ests
forms de llevar el ensayo se empleé una energia de 208,50

J/m de solucién pare regenerar la tsjia. Se logré la misms es~-
pecificacidn de ges puro como indicado bajo a); el gas de sali-
da'de CQ2 contenia, sin embargo, sélo 50 ppm en voldmen de COS.
La cantidad de energie slimentada pare la regenerseién de la
solucidn en el caso a) habie ascendido, sin embargo, & 251,8

mente preferente del procedimiento de la presente invencién
se puede lograr en el caso de los gases que contengan COS un
ahorro da energia en la parte regeneradora (de hasts un 30 %).

Descrita suficientemente la natureleza del invento,
asi como la meners de realizarlo en le préctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-

2 b R A PP i




«20=

1
H

ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su
principio fundamental.
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REIVINDICACICNES

. 1.- Procedimiento para eliminar CO, y/o HyS y/o COS

de gases que los contengan, caracterizado porque:
a) se trata el gas en una zona de abgorcidn con un medio de
absorcidn constituido por una disolucidn acuosa, que contiene '
al menos un componente disolvente que presenta por 1o menos un
heterodtomo elegido del grupo formado por N,0,5 ¥y piperazina,
b) retirar de la cabeza de la zona de absorecidn el gas purifi-~
cado,
¢) retirar del pie de la zona de absorcidén el medio de abscr-~
cidn cargado con CO, y/o HyS ¥ en caso dado COS,
d) descomprimir el medio de absorcidén cargado a continuacidn
en una zona de descompresidn con lo que se liberan 002 y/o
H,Sy a continuacibn son retirados de la zona de descompresidn,
e) el medio de absoreidn, obtenido despuds de la descompresidn,
se recicla de ﬁuevo a la zona de absorcidn.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracte-
rizado porque se dispone una zona de purificacidén detrds de la
zona de descompresidén y se dispone entre la zona de descuipre-
sién ¥ la zona de purificacidn pars la eliminacidn activa de
COS un recipiente adicional en el que se mantiene una tempera-
tura de hasta 202C por debajo de la zona de temperatura en que
se encuentra el pie de la zona de separacidn.

3.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 1 y 2, ca=-
racterizado porgue el disolvente contiene al menos un componen
te quimicamente activo.

4,- Procedimiento segdn la reivindicacidn 3, caracte-
rizado porcue el componente guinicamente activo es una aleano
lamina terciaria en una cantidad comprendids entre 1,5 7 4,5

moles/1.
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5.- Procedimiento segdn la reivindicacién 4, caracte
rizado porque la alcanolamina terciaria es la monoalquilalcaqg
lamina.

6.~ Procedimiento segin la reivindicecidn 4, caracte
rizado porgue la alcanolamina terciaria es la trietanolamina.

7.- Procedimiento segin la reivindicacién 1 y 2, ca~
racterizado porque el disolvente contiene hasta 0,8 moles/1
de piperazina.

8.- Procedimiento segun las reivindicaciones 1 y 2,
caracterizado porgque el disolvente contiene hasta 0,5 mclas/l1
de piperazina, preferentemente contiene de 0,2 & 0,4 moles/1
de piperazina.

9.~ Procedimiento para eliminar CO, y/o HyS y/o C0S
de gases que los contengan, tal y como queda sustancialmente
descrito en la presente Memoria.

Esta Memoria consta de 22 hojas esderitas a mdquina

por una sola cara.
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