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Composition réactive pulvérulente et procédé pour |’épuration d 'un gaz

L’invention concerne I’épuration des gaz.
Elle concerne plus particuliérement une composition réactive a base de
bicarbonate de sodium, utilisable pour I’épuration des gaz.

5 Les activités humaines générent des quantités importantes de gaz

contaminés par des substances toxiques. Le chlorure d’hydrogene, le fluorure
d’hydrogéne, les oxydes de soufre, les oxydes d’azote, les dioxines et les furannes
constituent des exemples de substances toxiques fréquemment rencontrees dans
ces gaz. On les retrouve notamment, en quantités variables, dans les fumees

10 génerees par les installations d’incinération de déchets ménagers ou hospitaliers et
dans les fumées générées par la combustion de combustibles d’ongine fossile,
notamment dans les centrales thermiques de fabrication d’électricité et dans les
installations centralisées de chauffage urbain. Ces fumeées doivent généralement
étre débarrassées des ces substances toxiques, avant d’étre rejetées dans

15 Iatmo sphere.

Le proceédé NEUTREC® [SOLVAY (Société Anonyme)] est un procédé
efficace pour épurer des gaz. Selon ce procédé connu, on injecte du bicarbonate
de sodium a I’état d’une poudre dans le gaz et le gaz ainsi traité est ensuite
envoyé sur un filtre pour le dépoussiérer (SOLVAY S.A,, brochure

20  Br. 1566a-B-1-0396).

Le bicarbonate de sodium en poudre présente une tendance naturelle a

I’agglutination, ce qui constitue un désavantage. Pour lutter contre cette propneété
désavantageuse du bicarbonate de sodium, on a songé a y additionner de la silice
(Klein Kurt - “Grundlagen und anwendungen einer durch Flammenhydrolyse

25  gewonnenen Kieselsdure : Teil 4 : AEROSIL zur Verbesserung des

Fliessverhaltens pulverformiger Substanzen” - Seifen-Ole-Fette-Wachse - 20 Nov.
1969, p. 849-858). Du bicarbonate de sodium additionné de silice s’est toutefois
révélé peu satisfaisant pour I’épuration des gaz contenant du chlorure
d’hydrogene. |

30 L’invention remédie a cet inconvénient, en fournissant une composition
réactive pulvérulente contenant du bicarbonate de sodium, qui présente une bonne
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resistance a ’agglutination et une bonne efficacité pour epurer un gaz.

En conséquence I’invention concerne une composition réactive, solide,
pulverulente pour I’épuration d’un gaz, ladite composition comprenant du
bicarbonate de sodium et un inhibiteur d’agglutination du bicarbonate de sodium
et se caracténsant par le fait que I'inhibiteur comprend du coke de lignite et/ou un

composé du magnésium comprenant de I'(hydr)oxyde de magnésium.

Btw/ib (19,3 kJ/g) selon la norme ASTM D 388 (Ullmann’s Encyclopedia of
Industnal Chemistry, Sth Edition, Vol. A 7, 1986, pages 160-161).
On entend désigner par (hydr)oxyde de magnésium, 4 la fois I'oxyde de

I"hydroxycarbonate de magnésium de formule générale 4MgCO5, Mg(OH)»,
4H50.

En plus du bicarbonate de sodium et de I"inhibiteur, la composition
reactive selon I'invention peut éventuellement contenir d’autres constituants, par
exemple du monocarbonate de sodium ou du charbon actif

La composition réactive selon I"invention contient de préférence plus de
835 % (avantageusement au moins 90 %) en poids de bicarbonate de sodium. Sa
teneur pondérale en inhibiteur est de préférence supeneure a 0,5 %
(avantageusement au moins égale 4 2 %) du poids de bicarbonate de sodium. En
general, la teneur pondérale en inhibiteur n’excéde pas 10 % (de préférence 7 %)
du poids du bicarbonate de sodium. Dans le cas ot I’inhibiteur comprend du coke
de lignite, celui-ci est de préférence présent en une quantité pondérale supérieure
a3 % (avantageusement au moins égale i 5 %) du poids du bicarbonate de
sodium. Dans le cas ou I’inhibiteur comprend un compose du magnésium tel que
défim plus haut, celui-ci est de préférence présent en une quantité pondérale
supenieure 4 1 % (avantageusement au moins égale 3 2 %) du poids du
bicarbonate de sodium.

Dans le cas ou la composition réactive selon I’invention contient du
monocarbonate de sodium (de formule générale NaCO3), il est souhaitable que
sa teneur ponderale en monocarbonate de sodium soit inférieure 4 2 % (de

preférence au maximum égale a 1 %) du poids global de bicarbonate de sodium et
de monocarbonate de sodium.

Dans une forme de réalisation spécialement recommandeée de la
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composition selon I'invention, celle-ci présente une granulomeétrie définie par un
diamétre moyen de particule inférieur 4 50 pum (de preférence au maximum égal a
30 um) et une pente granulomeétrique inférieure a 5 (de préférence au maximum
égale 4 3). Dans cette forme de réalisation de I'invention, le diamétre moyen (D)
5 et la pente granulométnique (o) sont définis par les relations suivantes

Dm_ = ZQ;.D.; ; G = _D._Q_Q.:_Q_I_O
Zn_i_ Dsp

dans lesquelles n; désigne la fréquence (en poids) des particules de diamétre D;, et -
Dgg (respectivement D5 et D) représente le diamétre pour lequel 90 %

10 (respectivement 50 % et 10 %) des particules de la composition réactive
(exprnimees en poids) ont un diamétre inférieur a3 Do (respectivement Dsq et
D10). Ces parametres granulomeétriques sont définis par la méthode d’analyse par

diffraction de rayons laser utilisant un appareil de mesure SYMPATEC modéle
HELOS 12LA fabniqué par SYMPATEC GmbH.

15 ‘Selon une autre forme de réalisation recommandée de la composition
selon I'invention, celle-ci est sensiblement exempte de silice. On entend par
“sensiblement exempte de silice” que la quantité de silice dans la composition
reactive est msuffisante pour avoir une influence perceptible sur I’agglutination du
bicarbonate de sodium, en présence d’air atmosphérique, a la température de

20 20 °C et a la pression atmosphérique normale. De préférence, la composition
selon I'invention est rigoureusement exempte de silice. Toutes autres choses
egales, la composition conforme a cette forme de réalisation de I’invention
presente une efficacité optimum en tant qu’agent d’épuration des gaz.

La composition réactive selon I’invention trouve une application en tant

2> qu’agent pour I'épuration des gaz contaminés par du chlorure d’hydrogéne, du
fluorure d’hydrogéne, des oxydes de soufre (principalement du dioxyde de
soufre), des oxydes d’azote (principalement de I’oxyde nitrique NO et du
peroxyde d’azote NO7), des dioxines et des furannes. Elle trouve une application
specialement avantageuse pour I’épuration des fumées générées par les

30 incinérateurs de déchets urbains ou de déchets hospitaliers.

L invention concerne également un procédé pour I’épuration d’un gaz,
selon lequel on introduit dans le gaz une composition réactive comprenant du
bicarbonate de sodium et on soumet ensuite le gaz a un dépoussiérage, le procédé
se caractérisant en ce que la composition réactive est sensiblement exempte de

35  silice.

Dans le procede selon I'invention, la composition réactive est introduite a
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I"etat solide dans le gaz. I.a température du gaz est geénéralement supénieure a
100 °C (de preference supérieure a 125 °C) lors de I’introduction de la
composition reactive. On recommande que la température du gaz n’excéde pas
800 °C, de préterence 600 °C. Des températures de 140 a 250 °C conviennent
bien. La composition réactive est généralement introduite dans un courant de gaz,
circulant dans une chambre de réaction. Dans celle-ci, les contaminants du gaz
sont adsorbes sur les particules de bicarbonate de sodium (dans le cas de dioxines
ou de furannes) ou réagissent avec celles-ci pour former des résidus solides (par
exemple du chlorure ou du fluorure de sodium, du sulfate de sodium ou du nitrite
et du nitrate de sodium, selon que les contaminants du gaz comprennent du
chlorure d’hydrogene, du fluorure d’hydrogéne, des oxydes de soufre ou des

oxydes d’azote). Le dépoussiérage du gaz a pour fonction d’en extraire les

residus solides ainsi formés. Il peut étre réalisé par tous moyens connus

appropriés, par exemple par séparation mécanique dans un cyclone, par filtration

a travers un tissu filtrant ou par séparation clectrostatique. La filtration a travers
un tissu filtrant a la préférence.

Conformément 4 'invention, on a trouvé que les compositions réactives
de bicarbonate de sodium, qui sont sensiblement exemptes de silice, présentent
une efficacité d’épuration des gaz, supérieure 2 celle des compositions de
bicarbonate de sodium contenant de la silice. Cette efficacité améliorée des
compositions selon I’invention, vis-a-vis de celles contenant de la silice se
manifeste principalement dans le cas ou le dépoussiérage est opéré au moyen d’un
tissu filtrant. Bien que ne souhaitant pas étre liés par une explication théorique, les
inventeurs pensent que cette plus grande efficacité des compositions exemptes de

silice est imputable au fait que ces compositions adhérent mieux au tissu filtrant
que les compositions contenant de la silice.

Dans une forme d’exécution avantageuse du procédé selon I’invention, la
composition réactive que I’on introduit dans le gaz est conforme i la composition

reactive selon I'invention, définie plus haut et comprend, a cet effet, du coke de

hgnite et/ou un composé du magnésium comprenant de I’(hydr)oxyde de
magnesium.

Le procédeé selon I'invention trouve une application spécialement
avantageuse pour |’épuration d’une fumée provenant de I’incinération de déchets
urbains ou de déchets hospitaliers, ces déchets contenant generalement des

composes chlorés et des chlorures métalliques susceptibles de générer du chlorure
d’hydrogene au cours de ’'incinération. Ces déchets renferment généralement
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aussi des métaux lourds et des résidus soufrés, notamment du dioxyde de soufre,
que I’on retrouve au moins en partie dans la fumée. Dans cette application
particuliere du procédé selon I'invention, le produit solide que I’on recueille du
depoussiérage comprend des lors habituellement, en plus du chlorure de sodum,
des metaux lourds a I’état métallique ou combiné, ainsi que du carbonate de
sodium et du sulfate de sodium. Ce produit solide peut étre traité de la maniére
exposee dans la demande internationale WO 93/04983 [SOLVAY (Société
Anonyme)].

Le procede selon 'invention trouve également une application pour
I’épuration des fumées génerees par la combustion de combustibles fossiles (gaz
naturel, dénves liquides du petrole, houille), ces fumées étant contaminées par du
dioxyde de soufre et des oxydes d’azote.

Le procede selon I'invention trouve par ailleurs une application pour
I’épuration des gaz combustibles obtenus par gazéification de la houille, ces gaz
étant généra.lement contaminés par du chlorure d’hydrogéne, du fluorure
d’hydrogéne et du dioxyde de soufre.

L’intérét de I'invention va ressortir de la description des exemples
suivants, en reférence aux dessins annexes.

La figure 1 montre schématiquement un empilement de sacs contenant une
composition réactive,

La figure 2 montre schématiquement un dispositif utilisé pour définir la
flmdite d’une composition réactive, pulvérulente.

Dans ces figures, des mémes numéros de référence désignent des éléments
identiques.

Premuere série d’essais.

Les exemples 1 a 6 concernent des essais de stockage de compositions
reactives conformes a I’'invention, dans le but d’apprécier leur résistance a
I"agglutination. A cet effet, dans chacun de ces exemples, une composition
réactive, solide et pulvérulente a été ensachée dans 15 sacs en polyéthyléne de 40
kg, que I’on a obturé hermétiquement. Les 15 sacs ont été empilés sur un support
7, de la maniére représentée a la figure 1, de maniére a former cinq rangs (1, 2, 3,
4, 5) de trois sacs 6 et ’empilage des sacs a été stocké dans un magasin
normalement aéré et maintenu a la température ambiante. A I’issue du stockage,
on a ouvert les sacs, on y a preléve des échantillons, de maniére statistique, et on
a procede a deux tests sur les échantillons prélevés. Un premier test a servi a
definir la tendance a I’agglutination de la composition. Le second test a servi a

PCT/EP98/02828
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evaluer la fluidité de la composition réactive, ¢’est-a-dire son aptitude a s’écouler
hibrement. |
Pour le test visant a définir la tendance a I’agglutination, on a déversé les

sacs sur une grille calibrée présentant des mailles rectangulaires de 12x19 mm, et

on a defini le taux d’agglutination de la poudre par la relation

T = Quantité pondérale d’agglomérats retenus sur la erille x 100

Poids total de poudre déversée sur la grille

Pour le test visant a définir la fluidité de la composition réactive, on a
utilise le dispositif schématisé a la figure 2. Celui-ci comprend un tamis 9
présentant une ouverture de maille de 710 pm, disposé au-dessus d’un cylindre
vertical 10 de 50 mm de diamétre. Pour le test, on a déversé la poudre a travers le
tamus, on I’a recueillie sur la face horizontale supérieure 11 du cylindre 10 et on a
mesure la hauteur maximum du céne de poudre 12 formé sur la face 11 du
cylindre 10. Selon ce test, la fluidité de la poudre est d’autant meilleure que la
hauteur du cone 12 est petite.
Exemple 1]

Dans cet exemple, on a mis en oeuvre une composition réactive
comprenant du bicarbonate de sodium broyé et criblé, 0,48 % en poids de silice et
4,6 % en poids de coke de lignite (les teneurs en silice et en coke de lignite sont

exprnmees par rapport au poids de bicarbonate de sodium). Le criblage du
bicarbonate de sodium a été réglé de maniére que celui-ci soit a I’état de

particules n’excédant pas 13 um de diamétre, la composition réactive présentant

une granulometrie définie par les caractéristiques suivantes (définies plus haut),
exprimees en um :

D10=7.0
D50 =297
D90 = 70,3

A T'1ssue d’un stockage de trois mois, on a soumis la composition aux
deux tests définis plus haut. On a obtenu les résultats suivants

Tendance a ’agglutination (test sur trois échantillons) : Echantillon n® 1 : 0,50 %

Echantillon n® 2 : 2,98 %

Echantillonn®3:0,11 %
Fluidité (test sur cinq échantillons) : Echantillon n® 1 : 40 mm

Echantillon n°® 2 ;-: 36 mm
Echantillon n° 3 : 40 mm
Echantillon n° 4 : 39 mm

M g o .17 e TM iy ey a s A = et 'T--- S - v va—w“mMomeMmmﬂwmvu b L AR Y A S e D s A Ak b
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Echantillon n°® 5 : 38 mm
Moyenne 39 mm
Exemple 2
On a repété les essais de ’exemple 1 avec une composition réactive
> comprenant du bicarbonate de sodium broyé et criblé, 1,89 % en poids
d’hydroxycarbonate de magnésium et 5 % en poids de coke de lignite (les teneurs
en hydroxycarbonate de magnésium et en coke de lignite sont exprimées par
rapport au poids de bicarbonate de sodium. Le criblage du bicarbonate de sodium -
a cte regle comme a 'exemple 1, de maniére qu’il soit a I’état de particules
10 n'excedant pas 13 um de diameétre, la composition réactive présentant une

granulometrie définie par les caractéristiques suivantes (définies plus haut),
exprimees en pm

D10=66 .
| D50 = 33.7
15 D90 = 754

r 4

A T'1ssue du stockage de trois mois, on a obtenu les résultats suivants -
Tendance a I'agglutination (test sur trois échantillons) : 0 %

Fluidité (test sur cinq échantillons) : Echantillonn® 1 : 34 mm
Echantillon n® 2 : 38 mm
20 ' | Echantillon n® 3 : 37 mm
' Echantillon n° 4 ;: 36 mm
Echantillon n® 5 : 39 mm
Moyenne : 37 mm
Exemple 3
25 On a répété les essais de ’exemple 1 avec une composition réactive
comprenant du bicarbonate de sodium broyé et criblé et 5,1 % en poids de coke
de ignite, la teneur en coke de lignite étant exprimée par rapport au poids de
bicarbonate de sodium. Le criblage du bicarbonate de sodium a été réglé comme a
I’exemple 1, de maniére qu’il soit 4 I’état de particules n’excédant pas 13 um de
30 diametre, la composition réactive présentant une granulométrie définie par les
caractenstiques suivantes (définies plus haut), exprimées en um -

D10=70
D50 = 35,1
D90 = 85.0
35 A I'1ssue du stockage de trois mois, on a obtenu les résultats suivants -

Tendance a I’agglutination (test sur trois échantillons) : 0 %
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Fluidite (test sur cinq échantilions) : Echantillonn® 1 * 37 mm

| Echantillon n® 2 : 38 mm

Echantillon n°® 3 : 41 mm

Echantillon n° 4 : 40 mm

5 Echantillon n° 5 : 38 mm
Moyenne ' 39 mm

PCT/EP98/02828

10 montrent par ailleurs que ’absence de silice dans la COmposItion réactive ne nuit

pas a son aptitude au stockage.

Exemples 4 a2 6

Dans les exemples 4 a 6, on a répété les essais des exemples 1 a 3

respectivement, avec une durée de stockage de six mois. Les caractenstiques des

15 compositions sont mentionnées dans le tableau 1 ci-dessous
Tableau 1

Silice (%)
Hydroxycarbonate de magnésium (%)

Coke de lignite (%)
D10 (um)
D50 (um)
D90 (um)

Les résultats obtenus a I’issue du stockage de six mois sont mentionneés

dans le tableau 2 ci-dessous.
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Tableau 2

4 |05 |6

Tendance a I’agglutination

Echantillon n° 1 0 0 0
Echantillon n® 2 3.2 0 0
Echantillon n° 3 3.1 0 0
Echantillon n® 4 1.8 0 0
Echantillon n® 5 0 0 0
Fluidité
Echantilion n° 1 43 29 43 |
Echantillon n® 2 4] 30 38
Echantillon n° 3 46 29 435
_Echantillon n° 4 44 28 45
Echantillon n® 5 43 30 41

Les exemples 4 a 6 confirment les résultats des exemples 1 a 3 en
démontrant I’excellente aptitude des compositions réactives selon I’invention,
5 exemptes de silice.
Seconde séne d’essais
Les exemples 7 a 10 concernent des essais effectués dans le but de
mesurer I’efficacité de compositions réactives a épurer un gaz en chlorure
d’hydrogene.

10 Le gaz traité dans chaque essai a €t€ une fumée provenant d’un
cinerateur de dechets meénagers, contenant du chlorure d’hydrogéne et du
dioxyde de soufre. On a introduit dans la fumée une quantité au moins suffisante
d’une composition réactive comprenant du bicarbonate de sodium, pour amener
sa teneur résiduelle en chlorure d’hydrogéne au-dessous de 50 mg/Nm3 (Norme

15 européenne 89/369/CEE) ou de 10 rng/Nm3 (Norme européenne 94/67/CEE ou
Norme allemande 17.BIm SchV). Apres addition de la composition réactive, la
fumée a été filtrée sur un tissu filtrant pour la dépoussiérer.

Exemple 7 (conforme a I'invention)
Dans cet exemple, la composition réactive mise en oeuvre a consisté

20 essentiellement en bicarbonate de sodium, sans additif En particulier, la

composition réactive fut exempte de silice.

L’essa1 a duré 390 minutes. Durant I’essai, on a mesuré en continu le débit
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de la fumée, le débit de la composition réactive introduite dans la fumée et Jes
teneurs de celle-ci en chlorure d’hydrogéne et en dioxyde de soufre,
respectivement en amont de I’ajout de la composition réactive et en aval du tissu
filtrant. Au départ de ces mesures, on a calculé, d’une part, le rapport

>  stoechiométrique (R.S.) entre Ia quantité de bicarbonate de sodium effectivement
mise en oeuvre et la quantité stoechiométrique nécessaire et, d’autre part, le taux
d’épuration en chlorure d’hydrogeéne, celui-ci étant définj par la relation

T = HCI; - HClgx 100,
HCY;

10 ou HCI; désigne la teneur de la fumée en chlorure d’hydrogéne en amont de
I’addition de la composition réactive et HCl¢ désigne la teneur de la fumée en
chlorure d’hydrogéne en aval de ladite addition. Dans I’essai, la quantité
stoechiométrique de bicarbonate de sodium est celle necessaire pour éliminer le

chlorure d’hydrogene et le dioxyde de soufre de Ia fumée, selon les réactions
15  théonques suivantes :
HCI + NaHCO3 -> NaCl + Hy0 + CO»y
SOz +2NaHCO3 +1/2 05 -> NaySO4 + H50 + 2CO»
Les résultats de I’essai (moyenne arithmeétique sur les 390 minutes) sont
consignés ci-dessous

20 Fumée

Débit (Nm3/h) . 2378

HCL; (mg/Nm?) . 1530

HCl; (mg/Nm?3) ; S
Composition réactive :

25 Debit NaHCO3 (kg/h) : 13

R.S. . 1,49

Taux d’épuration (%) . 994

Exemple 8 (non conforme a I"1nvention)
L’essai de I’exemple 7 a été répété avec une composition réactive
30 constituée de bicarbonate de sodium et de silice (0,5 g de silice pour 100 g de
bicarbonate de sodium). Les résultats de ’essai (qui a duré 360 minutes) sont
mentionnés ci-dessous.

Fumée
Débit (Nm3/h) - 1697
35 HCl; (mg/Nm3) 2018
HCl; (mg/Nm3) 39
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Composition reactive

Débit NaHCOs (kg/h) 26

R.S. 3,07
Taux d’epuration (%) . 98,1

Une comparaison des résultats de I’exemple 7 (conforme a I’invention)

avec ceux de I'exemple 8 (non conforme a I'invention) fait immédiatement
apparaitre I'interét d’éviter, conformément a I'invention, la présence de silice
dans la composition réactive.

Exemple 9 (conforme a I'invention)

L’essa1 de I'exemple 7 a été répété avec une composition réactive
conforme a I'invention, exempte de silice et constituée d’un mélange homogéne
de bicarbonate de sodium et d hydroxycarbonate de magnésium (2 g par 100 g de
bicarbonate de sodium). Les résultats de I’essai (qui a duré 67 heures) sont

mentionnes ci-dessous.

Fumee
Débit (Nm3/h) - 24 000
HCl; (mg/Nm?) . 1060
HCl; (mg/Nm?3) : 32

Composition réactive:
Débit NaHCO3 (kg/h) : 63,7

R.S. : 1,11
Taux d’épuration (%) ; 97
Exemple 10

L’essa1 de I'exemple 7 a €té répété avec une composition réactive
conforme a I'invention, exempte de silice et constituée d’un mélange homogeéne
de bicarbonate de sodium et de coke de lignite (5 g par 100 g de bicarbonate de

sodium). Les résultats de I’essai (qui a dur€ 81 heures) sont mentionnés ci-

dessous.
Fumee
Débit (Nm3/h) . 24 000
HC]; (mg/Nm3) ; 925
HCl; (mg/Nm?) : 46
Composition réactive :
Deébit NaHCO3 (kg/h) 63,8
R.S. ; 1,09

Taux d’épuration (%) - > 95
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Les exemples S et 10 montrent I'influence positive de I’hydroxycarbonate

de magnésium et du coke de lignite sur I’efficacité de la composition réactive.
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REVENDICATIONS

| - Composition réactive, solide, pulvérulente pour |"€puration d"un gaz,
comprenant du bicarbonate de sodium et un inhibiteur d’agglutination du

bicarbonate de sodium, caractérisée en ce qu elle est sensiblement exempte de

silice et en ce que I'inhibiteur comprend du coke de lignite et/ou un composé du

magnesium comprenant de ’(hydr)oxyde de magnesium.

2 - Composition selon la revendication 1, caractérisée en ce que le

compose du magnésium comprend de ["hydroxycarbonate de magnésium.

5 - Composition selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce qu’elle
comprend au moins 90 % en poids de bicarbonate de sodium et en ce que sa
teneur pondérale en inhibiteur est supérieure 4 0,5 % du poids de bicarbonate de

sodium.

4 - Composition selon la revendication 3, caractérisée en ce que, dans le
cas ou I'inhibiteur comprend un composé du magnésium, celui-ci est présent en
une quantite ponderale au moins égale 4 2 % du poids de bicarbonate de sodium.

5> - Composition selon la revendication 3, caractérisée en ce que, dans le

cas ou l'inhibiteur comprend du coke de lignite, celui-ci est présent en une

quantité au moins égale a 5 % du poids de bicarbonate de sodium.

6 - Procédé pour 1’épuration d’un gaz, selon lequel on introduit dans le
2az une composition réactive comprenant du bicarbonate de sodium et on soumet
le gaz a un dépoussiérage, caractérisé en ce que la composition réactive est
conforme a I’une quelconque des revendications 1 a .

7 - Procédé selon la revendication 6, caractérisé en ce que le

deépoussiérage comprend une filtration a travers un tissu filtrant.

8 - Procédé selon la revendication 6 ou 7, pour I’épuration d’un gaz en au

moins un contaminant sélectionné parmi le chlorure d’hydrogéne, le fluorure
d hydrogene, les oxydes de soufre, les oxydes d’azote, les dioxines et les

furannes.
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FIG. 2
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