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La presente invención se relaciona con un 

procedimiento para la recuperación de azufre a partir de residuos 

que contienen azufre, mediante combustión del residuo con un exce 

so de oxigeno y ulterior reducción del dióxido de azufre formado 

con ayuda de gases de efecto reductor y mediante contacto con lo: 

mismos.

En diversos procesos químicos se.obtienen 

residuos que contienen cantidades grandes o pequeñas de azufre, 

a veces en forma de compuestos,conteniéndo azufre. De este modo, 

en la preparación de compuestos orgánicos de azufre, por ejemplo, 

frecuentemente se presentan como subproductos sustancias impuras, 

conteniéndo azufre, muy altamente condensadas, con frecuencia en 

-forma de residuos de destilación del tipo resinas. Estas resinas 

contienen a veces más del 50% de azufre y tienen un elevado valoi

de calentamiento debido a su composición, pero las mismas no pue- ,/
den quemarse fácilmente puesto que se presentaría una emisión in 

deseada de dióxido de azufre debido a su elevado contenido en 

azufre.

Ya se han descrito de forma adecuada pro­

cedimientos basados en la combustión de residuos conteniéndo azu­

fre, seguido por absorción selectiva de los gases de combustión 

de dióxido de azufre formados. Tales procedimientos requieren, 

aparatos complicados y se obtienen soluciones alcalinas o amonia­

cales de sulfito-sulfato, en función del proceso utilizado; la 

mayoría de estas soluciones no se puede utilizar directamente y 

- han de ser purificadas mediante plantas de aguas residuales antes 

de su distribución, puesto que en la absorción de SOg en álcali 

se oxida siempre una parte del SOg a SOg y, de este modo, a sulfa 

to,porel oxígeno atmosférico restante y trazas de metal, que sien: 

pre están presentes. La cantidad de SOg oxidada varía en función
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de ia planta empleada.
Por otra parte, se han descrito procedimie 

tos en los cuales los gases que contienen dióxido de azufre, nor­

malmente en combinación con gases que contienen sulfuro de hidró­

geno, se absorben en soluciones acuosas leídas, produciéndose azu 

fre mediante esté reacción.

Se obtienen corrientes de aire cada vez 

más agotadas asi como otros residuos, a veces conteniéndo canti­

dades considerables de azufre, llegando a ser cada vez más diflei 

realizar dichos procesos desde el punto de vista económico ya que 

se obtienen productos químicos de azufre, tales como sulfuro de 

hidrógeno sódico, sulfito sódico, sulfato sódico, etc, como resul 

tado del tipo de proceso de eleboración ampleado, puesto que la 

formación inevitable y siempre en aumento de tales sutancias vien 

confrontada con una demanda de menor incremento e incluso en dis­

minución de los mismos. De este modo, en el procesado de residuos 

o gases que contienen azufre, se ha de dar preferencia a los pro 

cedimientos en los cuales el método de elaboración produce azufre 

elemental, debido a que este azufre se puede utilizar de nuevo pa 

ra diversos fines industriales y, por otra parte, puede almacenar 

se también sin peligro alguno.

Los procedimientos antes mencionados y el 

proceso Stretford conocido, por ejemplo, producen azufre elemen­

tal; sin embargo, los mismos funcionan por medio de absorción en 

los tipos más variados de disolventes y, por consiguiente, han 

proporcionado una cierta elaboración de los disolventes y, en al­

gunos casos, solamente pueden ser controlados por medios compli­

cados .

El objeto de la presente invención es, por 

tanto, un procedimiento para la elaboración o procesado de residu3
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líquidos, orgánicos, conteniendo azufra,a azufre, caracterizado 

porque dichos residuos se queman en una cámara de combustión con 

un exceso de oxígeno, siendo calculada la cantidad de oxigeno en 

exceso de tal modo que se obtenga una oxidación total del materia 

combustible; después de la combustión se alimentan gases de efec­

to reductor; y la mezcla gaseosa se conduce a continuación a tra­

vés de una combinación de por lo menos un refrigerador, un conden 

sador y un catalizador. * -=*-

De acuerdo con este proceso de elaboración), 

se obtiene azufre elemental que se puede utilizar de nuevo para 

diversos fines.

15.

20.

25.

Si bien es conocido que el dióxido de azu 

fre se puede reducir a azufre elemental empleándo gases con efec­

to reductor, por ejemplo, según las siguientes ecuaciones de reac 

ción:

1. 6 SOg +'l2 Hg = 6 S + 12 HgO

2. 2 SOg + 4 HgS = 6 S + 4 HgO

3. 6 SOg + 12 CO = 6 S + 12 COg

4. 2 SOg + 4 COS = 6 S + 4 COg

ha de hacerse frente a ciertas dificultades a la hora de intenta: 

realizar los procedimientos de acuerdo con estas ecuaciones de 

reacción, a escala industrial. Por ejemplo, las reacción deben 

tener lugar a temperaturas elevadas, al objeto de conseguir el 

rendimiento en azufre más alto posible. Sin embargo, el efecto 

térmico constituye una norma insuficiente para mantener las tem­

peraturas de reacción óptimas, debido a que los procesos tienen 

lugar simultáneamente en función de los gases de reducción e iner 

tes presentes. Las ecuaciones de reacción anteriormente indicadas 

tienen lugar simultánea e incontrolablemente en función de la 

elección y mezcla de los gases con efecto reductor y de los resi30.
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duoá a eleborar; igualmente, se pueden presentar reacciones inver 

sas. Igualmente, a veces está presente una elevada cantidad de 

gas inerte, que contiene nitrógeno y grandes cantidades de COg, 

complicando asi los equilibrios de reducción.

Otra dificultad reside en la realización 

de la combustión del residuo en ausencia total de hollín, de modc 

que el azufre a separar no este contaminado por dicho hollín. Sir 

embargo, los intentos realizados para conseguir un combustible 

libre de hollín requieren un exceso de oxígeno, por lo que la to­

talidad del carbono presente se puede oxidar a dióxido de carbonc 

Sin embargo, si este exceso es demasiado elevado, se utilizará 

innecesariamente una proporción considerable del agente reductor.

Para resolver estas dificultades, el dióxí 

do de azufre contenido en los gases de combustión del residuo que 

contiene azufre, debe separarse selectivamente y tratarse estequio 

métricamente con agentes reductores; no obstante, los procesos 

realizados de dicho modo son antieconómicos como ya se ha mencio­

nado anteriormente.

Sorprendentemente se ha encontrado que es­

tas dificultades pueden ser eliminadas si, a pesar de la elevada 

proporción de dióxido de carbono en el gas de combustión, se ha­

cen reaccionar los gases de combustión de los residuos que contie 

nen azufre con gases dotados dé efectos reductores.

El residuo que contiene azufre se alimenta 

a una cámara de combustión por vía de toberas junto con gases oxi 

dantes, es decir conteniendo oxigeno.

Probablemente es más conveniente, por razo 

nes económicas, utilizar aire, si bien se pueden emplear también 

otros gases que contienen oxígeno u oxígeno puro. Se utilizan las 

toberas disponibles en el comercio de acuerdo con la consistencia30
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Sel residuo implicado y los gases que contienen oxigeno se condu­

cen a la cámara de combustión bajo presión por vía de dichas tobe 

ras, bien junto con los residuos o bien en una forma adecuada por 

entradas separadas. Por ejemplo, los residuos de destilación re­

sultantes generalmente de la producción de productos químicos or 

gánicos de-azufre, pueden pasarse también muy fácilmente a través 

de las toberas junto con los gases, produciéndose al mismo tiempo 

uir buen entremezclado de los residuos con los gases que contiene 

oxigeno.. Los residuos que entran en la cámara de combustión se-- 

queman en un exceso de oxígeno a temperaturas superiores a 600"C 

aproximadamente, con preferencia de unos 800 a 1400°C. La tempe­

ratura está basada en la proporción de resina a la cantidad de 

aire de combustión.

Este exceso de oxígeno se calcula para pe}] 

mitir la oxidación total de todos lo= componentes del residuo que 

pueden oxidarse posiblemente. En la mayoría de los casos será su­

ficiente un exceso del 30% aproximadamente, pero puede emplearse 

un exceso incluso mayor sin que por ello el procedimiento sea 

critico; sin embargo, y teniéndo en cuenta factores económicos, 

dicho exceso no deberá ser innecesariamente elevado, puesto que 

los gases reductores son utilizados también por el exceso, por 

lo menos en una cierta proporción. Con preferencia, se emplea un 

exceso de aproximadamente 5 a 25% de los gases que contienen oxí­

geno, en función de la composición del residuo a quemar.-Sin em­

bargo , es absolutamente necesario un exceso de los gases coñtenie 

do oxigeno incluso si este exceso es bajo, al objeto de evitar 

la formación de hollín en la cámara de combustión.

A continuación se introducen los gases con 

efecto reductor por las toberas en la parte delantera del frente 

de la llama o en el área exterior del frente de la llama.* Estos
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gases se pueden alimentar en cualquier ángulo deseado con respec­

to a la dirección preferida de los gases de combustión y la cá­

mara de combustión debe ser construida de forma correspondiente. 

Si los gases con efecto reductor han de ser alimentados en una 

dirección opuesta a la de los gases de combustión, por ejemplo, 

la cámara de combustión tendrá la forma de T. Preferiblemente, 

sin embargo, los gases con efecto reductor se alimentan transver­

salmente a la dirección de la llama, y si es necesario también en 

un ángulo más pequeño con respecto a está 31tima, al objeto de 

aumentar la velocidad del gas aún más en la cámara de combustión. 

Igualmente, es posible introducir los gases con efecto reductor 

a lo largo de las paredes de la cámara de combustión, por ejemplo, 

tangencialmente, para conseguir un mejor entremezclado de los ga­

ses mediante la rotación que así se origina. En la zona de entre­

mezclado, los gases con efecto reductor reaccionan con el dióxido 

de azufre y también, parcialmente, con el exceso de los gases que 

contienen oxígeno. Por consiguiente, se debe elegir una zona de 

reacción suficientemente grande para permitir la mayor reducción 

posible del dióxido de azufre correspondiente con la velocidad 

elegida del gas y entremezclado de los gases, pero la zona de 

reacción deberá ser de un tamaño tal que en lo posible no pueda 

ocurrir reacciones inversas. La cantidad de gases con efecto re­

ductor a alimentar deberá ser por lo menos tal que los gases o 

mezclas de gases respectivas a utilizar sean capaces de alimentar 

se en la proporción correspondiente y necesaria para conseguir 

una reducción completa a azufre elemental del dióxido de azufre 

formado ó del dióxido de azufre ya presente.

Para un tiempo de residencia favorable y 

con un mezcla dada de los gases en la zona de reacción, se consi­

gue una proporción de conversión superior al 70% de la teoría de



dióxido de azufre a azufre, siendo oxidados por si mismos los 

gases con efecto reductor presentes en la parte de la cámara de 

combustión rica en oxigeno, a agua, dióxido de carbono o dióxi­

do de azufre.

Puesto que en el frente de la llama está 

también presente carbono, se pueden formar también intermedia­

mente compuestos tales como monooxisulfuro de carbono y disulfuro 

de carbono, los cuales, sin embargo, actúan como gases reductores 

en la zona de reacción y reducen al dióxido de azufre a azufre 

elemental.

Aunque es posible postular la respectiva 

secuencia de fórmulas para las etapas de reacción individuales, 

la reacción total implica la suma de una multitud de procesos, 

teniéndo lugar reacciones inversas simultánea y sucesivamente y 

a gran velocidad; estos procesos y reacciones inversas están en 

equilibrio entre sí en la gama de altas temperaturas.

El azufre formado como resultado de la re­

ducción de dióxido de azufre puede dar lugar a su vez a reaccio­

nes inversas, al aumentar la presión parcial, y por tanto debe 

separarse de los gases de reacción calientes. Esto se puede efec­

tuar convenientemente por medio de un dispositivo de refrigera­

ción, el cual está acoplado a la parte posterior de la cámara 

de combustión.

En el refrigerador de gases, los gases se 

enfrian a temperaturas por debajo del punto de rocío del azufre, 
preferiblemente a temperaturas entre 260 y 150°C aproximadamente, 

puediéndose emplear cualquier método para refrigerar los gases.

El azufre condensado de este modo es con preferencia extractado 

en forma líquida de los condensadores y almacenado en tanques 

convenientemente calentados o utilizado inmediatamente para una



finalidad adecuada.

En está etapa de refrigeración y condensa­

ción, el calor resultante de la combustión de los residuos de 

tipo resina y de la reacción del dióxido de azufre con hidrógeno, 

monóxido de carbono o sulfuro de hidrógeno,se puede utilizar di­

rectamente para la generación de vapor de agua.

Con el fin de conseguir una conversión 

tan completa como sea posible, basado en la conversión de dióxido 

de azufre a azufre, se añade suficiente cantidad de gas con efec­

to reductor al residuo de combustión para intentar obtener una 

proporción estequiométrica que corresponda aproximadamente a las 

ecuaciones 1 a 4 de dióxido de azufre a gas reductor después de 

haber sido utilizado el oxigeno residual,todavía presente,por el 

gas o gases reductores.

Si sucediera que los gases con efecto re­

ductor son obtenidos a la fuerza y en mayores cantidades que las 

requeridas para la reducción completa del dióxido de azufre, tal 

y como sucede en otros procesos, estos se pueden hacer reaccionai 

totalmente mediante una adición adecuada de aire de combustión 

a la cámara de combustión y utilizarse así sin dificultad alguna, 

puesto que la carga de lastre de los gases con gases inertes no 

origina dificultades en lo que se refiere a la ejecución del pro­

cedimiento. Igualmente, sin embargo, se pueden añadir aquellos 

gases que contienencarbono, hidrógeno, nitrógeno y azufre en su 

molécula a los gases de efecto reductor, hasta en una cantidad 

tal que no se utilice la porción de gas con efecto reductor.

En el caso de que no se genere suficiente 

calor por la combustión de parte del gas reductor con el oxígeno 

residual todavía presente después de la combustión del residuo, 

se puede alimentar otro combustible, además de los gases con efec
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to,reductor, por ejemplo un gas hidrocarbonado, para mantener una 

temperatura suficiente en la reducción. Igualmente, es posible 

sustituir parte del agente reductor utilizado por el oxigeno re­

sidual, por dicho gas combustible, evitando así el empleo de ga­

ses de reducción relativamente costosos,tal como hidrógeno, como 

.agente de calentamiento.
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Puesto que después de la refrigeración del 

gas de reacción.a una temperatura por debajo de 260°C aproximada­

mente, disminuye grandemente la velocidad de reacción de las reac 

ciones individuales, asi como la velocidad de la conversión de 

dióxido de azufre a azufre, dichas reacciones deben ser acelera­

das por medio de catalizadores de gran área superficial, adecuados. 

Para esta finalidad se pueden utilizar todos los catalizadores 

disponibles en el comercio, consiguiéndose resultados óptimos 

con catalizadores de óxido de aluminio. En función del grado de- 

seado de conversión o purificación de los gases, se utilizan su­

cesivamente varias etapas de condensación y catalíticas, preferi­

blemente de forma alternada, permitiendo así una conversión casi 

completa del dióxido de azufre con los gases de efecto reductor. 

Después de cada etapa de condensación de azufre, los gases efluer 

tes deben ser al menos puestos, empleándo un método adecuado, a 

la temperatura de partida del siguiente contacto.

La mezcla gaseosa puede alimentarse a tra­

vés de varias etapas de catálisis, de las cuales la primera debe 

contener un catalizador que reduzca SO^ a H^S y que hidrolice di­

sulfuro de carbono u oxisulfuro de carbono, preferiblemente un c. 

talizador de sulfuro de cobalto/sulfuro de molibdeno. Por*medio 

de este catalizador los compuestos de disulfuro de carbono se 

hidrolizan durante la formación de H^S y CO^, en tanto en cuanto 

no hayan sido ya descompuestos en la zona de reducción térmica,
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utilizándose asi para la producción de azufre. En adición, una 

parte del SO2  se reduce por catálisis.

La invención se describe adicionalmente coi 

referencia al dibujo adjunto el cual constituye un diagrama de 

flujos del procedimiento de la invención. Los números mostrados 

en el dibujo representan:

1 Cámara de combustión

2 Alimentación de los residuos que contienen azufre

3 Entrada del aire de combustión

4 Area de combustión

5 Frente de llama

6 Gases con acción reductora

7. Toberas

8 Zona, de reacción

9 Refrigerador de gases

10 Gas de reacción

11 Condensador

12 Azufre extractado

13 Catalizador

14 Gas agotado

Haciendo referencia ahora más particular­

mente al dibujo, el residuo que contiene azufre (2) se introduce, 

según el orden elegido, en la cámara de combustión (1) por las to­

beras, bien junto con aire de combustión (3) o bien separado de 

este último, y se quema en la zona de combustión (4}. Los gases 

con efecto reductor o las correspondientes mezclas (6) se dirigen 

a la parte delantera del frente de la llama (5) por medio de las 

toberas (7) hacia los gases de combustión con oxígeno en exceso.

La conversión tiene lugar en la zona de reacción (8) y el enfria 

miento sucesivo de los gases tiene lugar en uno o varios refrige
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radores de gas (9). Los gases de reacción (10) se dirigen a tra­

vés de por lo menos un condensador (11) y el azufre (12) se recu 

pera preferiblemente en forma líquida; con preferencia, sin embaí 

go, se emplean varios condensadores (11), siendo esto ventajoso 

en el caso de que los catalizadores (13) se dispongan entre los 

mismos, con el fin de separar el azufre del gas residual de esca­

pe (14) en las mayores cantidades posibles. Normalmente, resulta 

suficiente dos combinaciones de catalizador-condensador para con­

seguir una separación satisfactoria de dióxido de azufre del gas 

residual. En función de la pureza y composición deseadas de los 

gases, por ejemplo cuando existe una elevada proporción de disul­

furo de carbono, oxisulfuro de carbono y dióxido de carbono en 

el gas de reacción, resultan adecuadas 3, 4 ó más de tales dispo­

siciones de catálisis-condensación. El azufre se extrae en forma 

líquida en los puntos de descarga de los condensadores.

El procedimiento según la invención se ca 

racteriza por un alcance de gran variación, puesto que no solo 

pueden emplearse los residuos que contienen azufre más variados 

en el proceso según la invención, sino que también pueden emplee 

se los gases de reacción más variados y mezclas de estos, tal 

como ocurre frecuentemente con los gases residuales procedentes 

de procedimientos químicos.

Según una modalidad del procedimiento, los 

gases que contienen azufre se pueden alimentar también, además 

de los residuos que contienen azufre, juntos o separados del ai: 

de combustión y/o residuos que contienen azufre. Las cantidades 

de aire de combustión y gases con efecto reductor, se eligen en 

función de la composición y aparición de estos gases.

En los siguientes ejemplos, se describe 

más detalladamente el procedimiento según la invención.
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Carbono =* 

Azufre * 

Nitrógeno = 

Hidrógeno =

EJEMPLO 1

En la preparación de un compuesto orgáni­

co de azufre, se obtienen, por hora, 166 kg de residuo de desti­

lación conteniendo azufre; dicho residuo tiene la siguiente com­

posición:

50,60 % en peso

38,55 % en peso

8,43 % en peso

2,42 % en peso

Estos residuos se queman en una cámara

de combustión seguida por 3 condensadores y dos etapas de catáli
3sis, con un volumen de aire de 1.337 m (a 25°C). La temperatura 

en la cámara de combustión es de aproximadamente 1.200°C. En la 

parte delantera del frente de la llama se introduce, por hora,
3y por las toberas, 171 m (a 25°C) de sulfuro de hidrógeno. De le 

tres condensadores se obtienen, por hora, 276 kg de azufre líqui­

do, lo que corresponde a un rendimiento total superior al 96% de 

la teoría.

EJEMPLO 2

Se obtiene, en una cantidad de 48,8 kg poi 

hora, un residuo de destilación que contiene azufre, consistente 

en 59,02% de carbono, 26,23% de azufre, 11,48% de nitrógeno y 
3,28% de hidrógeno. Se introducía en una cámara de combustión y

3
se quema sin formación de hollín con 362,6 m normales de aire.

En la parte delantera del frente de la llama se suministran 26,9 

^ normales de gas hidrógeno por hora. De los condensadores se re­

cuperan 12,1 kg de azufre por hora, lo cual representa un rendí-- 
miento del 95% aproximadamente de la teoría."

EJEMPLO 3

Durante la producción de un compuesto orgá
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nico de azufre, se obtienen 44,8 m normales de una mezcla que con. 

tiene partes iguales de oxisulfuro de carbono y sulfuro de hidró­

geno. Durante la elaboración del producto, se obtienen 33,25 kg 

por hora de residuo de destilación con la siguiente composición:

36,36 % carbono 

48,48 % azufre 

10,61 % nitrógeno y 

4,55 hidrógeno

Este residuo se quema sin formación de ho­

llín en una cámara de combustión con un volumen de aire de 280,5 

á normales. Se introducen 44,8 m normales de la mezcla de sulfu­

ro de hidrógeno y oxisulfuro de carbono en la parte delantera del 

frente de llama por medio de las toberas. El azufre obtenido, en 

cantidades de 77,6 kg por hora, en los condensadores, es de co­

lor amarillo claro y se recupera en un rendimiento del 97% de la
/

teoría.

Descrita suficientemente la naturaleza del 

invento, asi como la manera de realizarse en la práctica, debe 

hacerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas son 

susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su 

principio fundamental.

]
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-REIVINDICACIONES-

1. - Procedimiento para recuperar el conte­

nido en azufre, como azufre elemental, de residuos orgánicos, lí­

quidos, que contienen azufre, caracterizado porque comprende que­

mar los residuos que contienen azufre en una cámara de combustión 

con oxígeno en exceso a la cantidad requerida para la oxidación 

total deí material combustible, para formar con ello un producto 

de combustión gaseoso; alimentar, a dicho producto de combustión 

gaseoso, un gas reductor;dirigir a continuación sucesivamente la 

mezcla de producto de combustión y gas reductor a través de por 

lo menos un refrigerador, un condensador y un lecho catalítico;

y recuperar azufre elemental del condensador.

2. - Procedimiento según la reivindicación 

1, caracterizado porque el exceso de oxígeno es de hasta 30% aprc 

ximadamente, basado en la cantidad total de material combustible.

3. - Procedimiento según la reivindicación 

1, caracterizado porque el gas reductor comprende al menos un ma­

terial elegido entre hidrógeno, sulfuro de hidrógeno, oxisulfuro 

de carbono y monóxido de carbono.

4. - Procedimiento según la reivindicación 

1, caracterizado porque el gas reductor se mezcla con al menos 

un gas inerte elegido entre nitrógeno, dióxido de carbono, vapor 

de agua y un gas noble.

5. - Procedimiento según la reivindicación 

1, caracterizado porque el gas reductor se alimenta en al menos 

la cantidad estequiométrica requerida para la reducción completa 

del dióxido de azufre presente en el producto de combustión a azt 

fre elemental y para el consumo total del oxigeno en exceso.

6. - Procedimiento según la reivindicación 

1, caracterizado porque el gas reductor se alimenta en mezcla cor
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otros gases que contienen carbono, hidrógeno, nitrógeno y azufre 

en su molécula, estando presentes los citados otros gases en una 

cantidad tal que no se utiliza el gas reductor.

7. - Procedimiento según la reivindicación 

1, caracterizado porque se alimenta además un gas de combustión 

junto con el gas reductor, para mantener con ello una elevada 

temperatura de reducción después de la cámara de combustión.

8. - Procedimiento según la reivindicación 

1, caracterizado porque la mezcla gaseosa se dirige a través de 

una pluralidad de etapas de catálisis, conteniéndo la primera eta 

pa un catalizador que reduce SOg a HgS e hidroliza disulfuro de 

carbono y oxisulfuro de carbono.

9. - Procedimiento según la reivindicación 

8, caracterizado porque el exceso de oxigeno es de hasta 30& aprc 

ximadamente, basado en la cantidad total de material combustible; 

el gas reductor comprende al menos uno de los materiales elegidos 

entre hidrógeno, sulfuro de hidrógeno, oxisulfuro de carbono y 

monóxido de carbono y se mezcla con al menos un gas inerte elegí 

do entre nitrógeno, dióxido de carbono, vapor de agua y un gas nc 

ble, y con otros gases que contienen carbono, hidrógeno, nitróge 

no y azufre, estando presentes dichos otros gases en una cantidad 

tal que no se utilice el gas reductor; siendo alimentado el gas 

reductor en al menos la cantidad estequiométrica requerida para 

la reducción completa del dióxido de azufre presente en el produc 

to de combustión a azufre elemental y para el consumo completo de 

oxigeno en exceso; alimentándose un gas hidrocarbonado junto con 

el gas reductor, para mantener con ello una elevada temperatura 

de reducción después de la cámara de combustión; y comprendiendo 

el catalizador de la primera etapa una mezcla de sulfuro de cobal 

to y sulfuro de molibdeno.
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10.-Procedimiento para recuperar el conte­

nido en azufre, como azufre elemental, de residuos orgánicos, lí­

quidos, que contienen azufre, tal y como queda sustancialmente de 

crito en la presente memoria e ilustrado en el dibujo adjunto.

Esta Memoria consta de 16 hojas escritas 

a máquina por una sola cara.
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