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Ea objeto del presente invento un dispositivo - 

para la obtención de soluciones alcohólicas de ácido fos­

fórico a partir da fosfatos ácidos o eus mezclas en pra - 

eencia de agua y de un ácido mineral fuerte, por medio de 

S axtraeción con alcoholes.

En distintos procesos técnicos resultan fosfa - 

tos ácidos o mezclas de fosfatos ácidos en forma de solu - 

cionas o suspensiones con elevado contenido de sal. Asi, - 

por ejemplo, el ácido fosfórico bruto, que resulta en el 

10 caso de la disgregación da fosfatos brutos con ácido sul - 

fórico, es purificado por extracción con disolventes orgá­

nicos, obteniéndose, junto con la fase orgánica de extrac­

to, grandes cantidades de una fase acuosa de producto refi 

nado, que consiste en lo esencial en una mezcla de fosfa- 

15 tos ácidoB, principalmente fosfatos ácidos de hierro, da 

aluminio y de magnesio.

También resultan fosfatos ácidos de hierro o alu 

minio en el caso del tratamiento químico o electroquímico 

de metales en baños de ácido fosfórico.

20 Con el fin de obtener el P^Og, combinado en las

< salea o mezclas de sales antes mencionadas, en forma de - 

ácido fosfórico libra, ya se han descrito diferentes pro­

cedimientos, los cuales, no obstante, no son satisfacto - 

. rios en lo que se refiere al rendimiento logrado ni al - 

25 grado de pureza del ácido fosfórico (memoria de patente - 

alamanal.667.559, DT-OS 2.029.564).

Así, por ejemplo, los fosfatos ácidos son hachos
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reaccionar con un ácido mineral concentrado, en general - 

ácido sulfúrico, poniéndose en libertad ácido fosfórico,y 

formándose las correspondientes sales del ácido mineral. 

Ya que en el presente caso se trata de una reacción de ** 

5 equilibrio, se emplea un exceso de ácido mineral, con el

fin de convertir el Pg 5̂ del fosfato, del modo más cuant¿ 
tativo que sea posible, en ácido fosfórico.

Como consecuencia de ello, la mezcla de reac - 

ción contiene siempre ácido mineral libre.

10 A causa de la solubilidad relativamente buena -

de las sales formadas no se puedan separar por filtración 

ni el ácido fosfórico puesto en libertad ni Bl ácido ming, 

ral restante. En lugar de ello, la mezcla de reacción es 

( ^traída con los disolventes orgánicos en los que los ác¿

15 dos son solubles pero las salea no son solubles o sólo lo

son limitadamente. Entre estos diaolventea se cuentan,adg 

más da éteres, aminas, ásteres y cetonas, especialmente - 

alcoholes de cadena media tales comojsopropanol, butanol 

o alcohol amílico.

20 Por consiguiente, en la extracción de la mezcla

da reacción, además de la fase acuosa da sales, que con - 

siste en sales del ácido mineral empleado y an fosfatos - 

no reaccionados, se obtiene una fase orgánica de extracto 

qua contiena fósforo y ácido mineral,

25 Según otros procedimientos da purificación por -

extracción para ácido fosfórico no se efectúa ninguna se­

paración de los fosfatos ácidos contenidos en el ácido -
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fosfórico libre sino que ambos componentes son extraídos 

en común con ayuda de un disolvente orgáhico en presen - 

cia de ácido mineral en exceso. También en este caso el 

P20g contenido en los fosfatos es transformado en su ma - 
5 yor parte en ácido fosfórico, formándose no obstante d e -  

nuevo extractos con elevado contenido de ácido mineral.

En cualquier caso, la fase orgánica de extracto 

ha de ser sometida a procesos de purificación especiales 

para la obtención de un ácido fosfórico ampliamente libre 

10 da ácido mineral.

Entre ellos se cuentan, por ejemplo, una purifi 

cación por precipitación con agentes químicos apropiados 

o un lavado de loa extractos con ácido fosfórico o con - 

( soluciones de sales de fosfato. Estes medidas de purifica,

15 ción adicionales son costosas en cuanto a los aparatos, y

exigen en parta caros productos químicos y conducen a con 

párdid.s d. P^D,.

Los procedimientos hasta ahora conocidos para - 

la.obtención de ácido fosfórico a partir de fosfatos áci- 

20 dos por reacción con un ácido mineral y extracción con un 

, disolvente orgánico tienen, por lo tanto, las siguientes 

desventajas:

1) Con el fin de convertir del modo más cuanti­

tativo que sea posible el de los fosfatos ácidos en

25 ácido fosfórico libre, ha de emplearse un exceso de ácido

mineral¿

2) Los extractos orgánicos, además de ácido fos-
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fórico, contienen ácido mineral en exceso, que debe eer - 

eliminado mediante medidas adicionales y costosas.

Por lo tanto, fue misión del presente invento - 

evitar las desventajas de los modos de trabajo hasta aho- 

5 ra utilizados y encontrar un dispositivo según el cual

se obtuviera ácido fosfórico a partir de fosfatos ácidos o 

mezclas de fosfatos ácidos, con altos rendimientos y sin - 

medidas de purificación adicionales en estado ampliamente 

libre de ácido mineral, en una fase orgánica de diaolvan- 

10 tes.

Sorprendentemente se ha encontrado ahora que e& 

ta misión puede ser resuelta si una solución o suspensión 

acuosa da los fosfatos es conducida en contracorriente con 

( respecto a una mezcla da un alcohol con 3 a B átomos da -

15 carbono, preferiblemente con 4 a 6 átomos de carbono, o a

.una mezcla de dichos alcoholes y un ácido mineral fuerte, 

en tal caso se emplea el alcohol o la mezcla de alcoholes 

en una proporción en volumen, con respecto a la solución o 

suspensión de fosfatos, de 2:1 hasta 20:1, preferiblemente 

20 de 4:1 hasta 6:1; y el ácido mineral se emplea en una can­

tidad que es justamente suficiente para formar ácido foaf¿ 

rico de modo casi cuantitativo a partir de los fosfatos. 

Además de ello, los contenidos de agua del alcohol o de la 

mezcla de alcoholes, del ácido mineral y de la solución o 

25 suspensión de fosfatos se escoge en tal caso de manera tal 

que después del mezclado de estos componentes resulte una. 

fase de saleB capaz de fluir, separada da la fase alcohó-
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lica, la cual fase de sales es separada de la fase alcohó­

lica. Ventajosamente, el procedimiento se lleva a cabo a - 

temperaturas entre 5 y 80BC, preferiblemente entre 20 y - 

40SC.

S A partir de las soluciones alcohólicas de ácido

fosfórico obtenidas se puede recuperar a continuación el 

ácido fosfórico de modo conocido, por ejemplo por raextrac 

.. ción con agua o por separación del alcohol mediante desti­

lación.

10 Según Bl invehto se emplean preferiblemente al­

coholes parcial o totalmente miscibles con agua, tales co, 

mo isopropanol, butanol, alcohol amílico o mezclas de es­

tos alcoholes.

/ El disolvente es mezclado previamente, da modo

15 preferible con ácido clorhídrico concentrado, pero aspe - 

cialmente con ácido sulfúrico. La cantidad necesaria de - 

ácido deba ser determinada por separado para cada caso - 

particular de utilización, ya que el comportamiento de - 

reacción de distintos fosfatos ácidos o mezclas da fosfa- 

20 tos ácidos es diferente a igualdad de cantidad de disol - 

, vente y a igualdad de cantidad de ácido mineral referida 

al PgOg da laa sales de fosfato - es decir que, por ejem­

plo, en el caso de la reacción de diferentes fosfatos - 

. ácidos o mezclas de fosfatos ácidos con la cantidad de - 

25 ácido mineral necesaria para la conversión estequiomátri- 

ca da las sales de fosfato en ácido fosfórico y sales mi-, 

neralea neutras se libera en grado diverso ácido fosfórico



y; por consiguiente, se recoge en la fase orgánica de di­
solvente más o menos cantidad de ácido mineral no consumí 

do juntamente con el ácido fosfórico.

Es especialmente ventajoso llevar a cabo este pro 

ceso según el invento en un dispositivo y una forma de - 

realización que se esboza y se describe a continuación.

Este dispositivo consiste en varios sedimentado­

res mezcladores 1, que están divididos mediante dos pare­

des separadoras 2 y 3 verticales, que se extienden por to­

da lo anchura del sedimentador mezclador 1, en una cámara 

mezcladora A, en una cámara separadora B y en una cámara 

sedimentadora C. En este caso la cámara mezcladora A - que 

está provista con un mecanismo de agitación 4, con una —  

conducción de aportación 5 para una mezcla del alcohol con 

el/ácido mineral y con un dispositivo de adición 6 para —  

una solución o suspensión acuosa de loa fosfatos - sirve - 

para mezclar la mezcla de alcohol y ácido'mineral con la - 

solución o suspensión de fosfatos. Por el contrario, la cá 

mara separadora B está prevista para la separación de la 

mezcla obtenida en la cámara mezcladora A en dos fases 1.1 

quidas, de las cuales la fase inferior constituye una.fase 

acuosa de sales y la fase superior constituye una fase de 

alcohol que contiene ácido fosfórico, mientras que la cám¿ . 

ra sedimentadora C está equipada en su mitad superior con 

una abertura de salida 7 para lo mencionada fase de alco­

hol. Las tres cámaras A, B y C están, por consiguiente, en 

comunicación entre si, debido a que las dos paredes separa
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doras 2 y 3 terminan por encima del fondo del sedimenta­

dor mezclador y la primera pared separadora 2, que se en 

cúentra entre la cámara mezcladora A y la cámara separa­

dora B tiene una menor altura que la segunda pared sepa- 

3 redora 3, que está colocada entre la cámara separadora B

y la cámara sedimentadora C. Además de ello,la primera pg 

red separadora 2 está dispuesta de manera tal que su bog 

de superior Bstá a un nivel más bajo que el borde supe­

rior de la segunda pared separadora 3, da manera tal que 

10 para una parta de la fase alcohólica que se separa en la

mitad superior de la cámara separadora B se hace posible 

un reflujo a la cámara mezcladora A. Además de ello,la - 

segunda parad separadora 3 esté dimensionada de modo tal 

q'ue con su borde inferior llega hasta un nivel que está 

13 máa bajo que el borde inferior de la primera pared sepa­

radora 2, por lo que la segunda pared separadora 3, a dg 

fereñcia da la primera pared separadora 2, se sumerge en 

la fasa acuosa de sales que se recoge por debajo de las 

cámaras A, B y C. Además de ello, la segunda pared sepa- 

20 redora 3 está provista con un orificio de paso 8, que se

encuentra por encima del límite entre fases de las dos - 

fases líquidas que se separan en la cámara separadora B. 

Además de ello, los sedimentadores mezcladores individua, 

les 1 están dispuestos uno con respecto al otro de mane- 

25 ra tal que desde cada sedimentador mezclador 1 inmediata, 

mente subsiguiente la conducción de evacuación, colocada 

junto al fondo del mismo, para la, fase acuosa da sales -
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forma al mismo tiempo el dispositivo de adición 6 para el 

sedimentador mezclador precedente, y la salida 7 de cada 

sedimentador mezclador precedente está unida con la con­

ducción de aportación 5 de cada sedimentador mezclador - 

5 subsiguiente.

Formas de realización ventajosas del dispositivo 

de acuerdo con el invento consisten en que la conducción 

de aportación 5 del primer sedimentador mezclador 1 está 

- en comunicación con un recipiente 9 para la mezcla de al- 

10. cohol y ácido mineral y el dispositivo de adición 6 del - 

último sedimentador mezclador 1 está en comunicación con 

un recipiente 10 para la solución o suspensión de fosfatos 

y además porque los sedimentadores mezcladores 1, preferi­

blemente en cantidad de 3 a 6, estén dispuestos unos so- 

15 bre otros, estando unida a través de una bomba 11 la sal¿ 

da 7 da cada sedimentador mezclador precedente 1 con la 

conducción da aportación 5 del sedimentador mezclador 1 - 

en cada caso subsiguiente.

Especialmente era sorprendente que fuese técni- 

20 camente posible conducir incluso suspensiones acuosas con.

, elevados contenidos dé sustancia sólida, an varias etapas, 

en contracorriente con respecto a un alcohol. Esto se lo­

gra da acuerdo con el invento,

a) por al hecho de que en el sistema a base de sal, diso¿ 

25 venta orgánico y ácido mineral está presente una cantidad 

de agua'tal que en todas las etapas del procedimiento es­

tá presente una papilla de sales capaz de fluir. En tal -
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oaao o bien la totalidad o bien sólo una parta del agua ne, 

cesaría puede proceder de la suspensión de fosfatos intro­

duciéndose, en el último caso, el agua restante mediante - 

la utilización de alcoholes acuosos o mediante empleo de - 

5 un ácido mineral adecuadamente diluido.

b) por el hacho da que los separadores mezcladores utiliza­

dos están estructurados de modo tal que despuás de un inten^ 

so mezclado de la fase alcohólico y da la fase acuosa de - 

* sales en la cámara mezcladora la mezcla pasa.directamente -

10 as decir sin instalación de bombas y sin superar un nivel

mediante una conducción tubular - a la cámara separadora y 

sedimentadora en donde, a causa de la gran diferencia de 

densidades, se efectúa una inmedianta separación en4re fa-^

 ̂ 3BS .
/

15 c) por el hecho de que la fase acuosa de sales es transpon 

tada desde un separador mezclador a los siguiente sin —  

cooperación de una bomba, sólo utilizando una pendiente, 

d) por el hecho de que la salida de la fase acuosa de sa­

les es regulada, mediante una válvula controlada por medios 

20. neumáticos, de manera tal que la capa limite entre fases

entre la fase alcohólica y la fase acuosa permanece a alt̂ ¿ 

ra constante. La salida de la fase alcohólica se efectúa a 

través de un.rebosadero.

El dispositivo de acuerdo con el invento, para - 

25 la obtención de ácido fosfórico a partir de fosfatos áci - 

dos, se va a explicar con mayor detalle con- ayuda del si - 

guíente esquema'.
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La solución o suspensión de sales llaga desde - 

el recipiente 10 en primer término al sedimentador mezcla, 

dor superior 1 y a continuación a loa restantes sedimenta 

dores mezcladores, en donde es puesta en contacto en con- 

5 tracorrianta con la mezcla de alcohol y ácido mineral - 

transportada desde el recipiente 9.

Cada sedimentador mezclador 1 está dividido en 

. tres cámaras: En la cámara mezcladora A se mezclan, agi - 

tando, la fase alcohólica y la fasa acuosa de salas para 

10 formar una mezcla, que pasa por debajo de la primera pa­

red separadora 2 de modo continuo a la cámara separadora 

B, en donde tiene lugar una separación de las dos fases 

desde la mezcla. La fase da alcohol específicamente más 

 ̂ ligera, que en ciertos casos contiene todavía pequeñas 

15 porciones de sustancias turbias sólidas, circula en parta 

por encima ds la primera pared separadora 2 de retorno a 

la cámara mezcladora A, y an parte a través de un orifi­

cio de paso 8 en la segunda pared separadora 3 para pasar 

a la cámara C, desde donde sale después de total clarifi- 

20 cación. En tal caso la segunda pared separadora 3 está cg

/ locada de modo tal que sa sumerge en la fase da sales que

se recoge por debajo de las tres cámaras, con lo cual la 

cámara C es totalmente protegida con respecto de la turbu 

. lencia da la cámara B y se proporciona una zona eficaz da

25 sedimentación. La salida de la fase de sales es regulada

mediante una válvula controlada por medios neumáticos, de 

modo tal que la capa límite entre la fase más ligara y la



11
fase más pesada permanece en un nivel constante.

En el funcionamiento del dispositivo de tres ett3 

pas representado en el esquema, a partir del fondo del se­

dimentador mezclador inferior sale una fase acuosa de sa - 

5 les consistente en lo esencial en sales del ácido mineral 

añadido, la cual fase de sales es desechada, mientras que 

desde el sedimentador mezclador superior se retira la fa - 

se de alcohol que contiene ácido fosfórico.
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- REIVINDICACIONES -

5

10 <

(
15

20

25

1 ! Dispositivo para la preparación de solución 

nes. alcohólicas de ácido fosfórico a partir da fosfatos -- 

ácidos o sus mezclas en presencia de agua y de un ácido mi 

neral fuerte, por extracción con alcoholes, donde una sus­

pensión acuosa de fosfatos es conducida en contracorriente 

con respecto a una mezcla de alcoholes y un ácido mineral 

fuerte, caracterizado porque consiste en varios sedimenta 

dores mezcladores que están divididas en dos paredes separ 

padoras verticales, que se extienden por toda la anchura - 

del sedimentador mezclador, en una cámara mezcladora, una 

cámara separadora y una cámara sedimentadora, de las cuales 

la cámara mezcladora que está provista con uñ mecanismo de 

agitación, con una conducción de aportación para una mez - 

cía de alcohol con el ácido mineral y con un dispositivo - 

de adición para una solución o suspensión acuosa de los - 

fosfatos ? sirve para mezqlar la mezcla de alcohol y ácido 

mineral con la solución o suspensión de fosfatos, la cáma­

ra separadora está prevista para separar la mezcla obteni­

da en la cámara mezcladora en dos fases líquidas, de las - 

cuales la fase inferior constituye una fase acuosa de sa - 

les y la fase superior constituye una fase de alcohol que 

contiene ácido fosfórico, y la cámara sedimentadora está - 

equipada en su mitad superior con una salida para la men - 

clonada fase de alcohol, estando las tres cámaras en comu­

nicación entre ai de modo tal que las dos paredes separado 

ras terminan por encima del fondo del sedimentador mezcla-
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dor, la primara parad separadora, que se encuentra entra - 

* la cámara mezcladora y la cámara separadora, tiene una al­

tura menor que la segunda pared separadora, que está colo­

cada entre la cámara separadora y la cámara sedimantadora, 

5 y está dispuesta de modo tal que su arista superior se en 

cuentra a un nivel más bajo que la arista superior de la 

segunda pared separadora, de manera tal que para una parte 

de la fase alcohólica que se separa en la mitad superior - 

de la cámara separadora se hace posible un reflujo a la cá 

10 mara mezcladora, y la segunda pared separadora está dimen- 

sionada además de ello de modo tal que con su arista infe­

rior sa extiende hasta un nivel, que está más bajo que la 

arista inferior de la primera pared separadora, de manera 

que la segunda pared separadora, a diferencia de la primé­

is r¿ pared separadora, sa sumerge en la solución acuosa de

sales que se recoge por debajo de las cámaras, estando pro 

vista además la segunda pared separadora con un orificio - 

de paso, que se encuentra por encima del límite entre fa­

ses de las dos-fases líquidas que se separan en la cámara 

20 separadora, y en donde además desde cada sedimentador mez­

clador en cada caso subsiguiente la conducción de evacua- 

/ ción, colocada junto al fondo del mismo, para la fase acuo 

sa de sales forma al mismo tiempo el dispositivo de adi - - 

ción para el sedimentador mezclador precedente, y la salí 

25 da de cada sedimentador mezclador precedente está unida - 

con la conducción de aportación de cada sedimentador mez­

clador subsiguiente.
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5

10

15(

20

H 2!.- Dispositivo, según la reivindicación anterior,

caracterizado porque la conducción de aportación del primer 

sedimentador mezclador está en comunicación con un recipien­

te para la mezcla de alcohol y ácido mineral y el dispositi­

vo de adición del último sedimentador mezclador está en comu 

nicación con un recipiente para la solución o suspensión de 

fosfatos.
35.- Dispositivo, según las reivindicaciones ante­

riores,caracterizado porque los sedimentadores mezcladores - 

están dispuestos unos sobre otros y la salida de cada uno de 

los sedimentadores mezcladores precedentes está comunicada a 

través de una bomba con la conducción da aportación del sedi 

montador mezclador en cada caso subsiguiente.

45 .-  Dispositivo, según las reivindicaciones ante­
riores, caracterizado porque en su caso consiste en 3 a 6 sg 

dimentadores mezcladores.
55.- "DISPOSITIVO PARA LA PREPARACION DE SOLUCIO­

NES ALCOHOLICAS DE ACIDO FOSFORICO A. PARTIR DE FOSFATOS ACI. 

DOS".
Tal como sa describe y reivindica en la presente 

Memoria Descriptiva, que consta de catorce hojas escritas a 

máquina por una sola cara y de sus correspondientes dibujos.
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