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. 1

Przedmiotem wynalazku jest sposéb tréjstopnio-
wego termicznego rozkiladu siarczanu amonowego
do amoniaku i tlenkéw siarki.

Siarczan amonowy, ktéry poddaje sie rozkladowi
termicznemu sposobem wedlug wynalazku otrzy-
muje sie z gazow zawierajacych amoniak, a zwla-
szcza z gazu koksowniczego, z ktorego wykrapla

. sie wode amoniakalng, a reszte amoniaku wymywa

sie z gazu kwasem siarkowym, przy czym tworzy
sie siarczan amonowy, ktéry nastepnie rozktada sie
termicznie.

Znane sg sposoby usuwania amoniaku z gazéw
zawierajacych amoniak drogg przemywania ich
kwasem siarkowym, prowadzace do’ uzyskiwania
krystalicznego siarczanu amonowego. W pewnych
warunkach wysoki koszt kwasu siarkowego oraz
trudno$é zbytu siarczanu amonowego wymagaja
rozkladania uzyskanego siarczanu amonowego.
Rozklad siarczanu amonowego mozna prowadzié
do uzyskania oddzielnie kwasu siarkowego prze-
znaczonego do dalszego przemywania gazéw oraz
amoniaku, zwlaszcza w najkorzystniejszej postaci
handlowej to jest amoniaku skroplonego.

Mozna réwniez poprzestawaé ma rozkladzie siar-
czanu do wodorosiarczanu z wydzieleniem polowy
amoniaku, a do przemywania gazu stosowaé roz-
twor wodny wodorosiarczanu. Stosowanie wolnego
kwasu siarkowego pozwala na lepsze oczyszczenie
gazu. Dlatego sluszniejsze jest calkowite rozklada-
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nie siarczanu amonowego do kwasu i amoniaku,
jednakze dokonywanie tego w znany sposéb wy-
maga najpierw wydzielania i suszenia krystalicz-
nego siarczanu amonowego, ktoéry nastepnie pod-
daje sie rozkladowi -termicznemu. Manipulacje z
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cialem stalym utrudniajg lub wrecz uniemozliwia-

ja uksztaltowanie caloSci procesu zlozonego z
przemywania gazu i rozkladu siarczanu jako pro-
cesu ciggtego.

Do przeprowadzenia catkowitego rozkladu siar-
czanu amonowego proponowano stosowanie tlen-
kéw metali takich jak zelazo, cynk itp. Dziata-
niem tlenkéw na siarczan amonowy uwalania sie
amoniak i powstajg siarczany tych metali, ktére
nastepnie poddane rozkladowi termicznemu prze-
chodza w tlenki. I ten sposéb réwniez: wymaga
przenoszenia statych siarczanéw lub tlenkéw, bgdz
poddawania poszczegdlnych reaktoréw znacznym
zmianom temperatury w krétkich okresach czasu.

Ostatnio zaproponowano do przeprowadzenia cal-
kowitego rozkladu siarczanu amonowego stosowa-
nie znanej od dawna reakcji miedzy wodorosiar-
czanem amonowym a siarczanami metali alkalicz-
nych. Utworzony przy tym wodorosiarczan metalu
alkalicznego poddaje sie rozkladowi poprzez piro-
siarczan z wydzieleniem wody i tlenkéw siarki,
przy czym pozostaje siarczan metalu alkalicznego
w stanie stalym, ktéry zawraca sie do dalszego
zastosowania. Réwniez i tego sposocbu pracy nie
udalo sie dotychczas uksztaltowaé w postaci pro-
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cesu cigglego calkowicie zautomatyzowanego ze
wzgledu na konieczno$é przenoszenia ciala statego.

Stwierdzono, ze przemywanie kwasem siarko-
wym lgcznie z calkowitym rozkladem siarczanu
amonowego mozna prowadzié w sposéb ciagly
przez takie dobranie warunkéw, aby calo$é pro-
cesow rozkladczych wigcznie z przenoszeniem sub-
stancji reagujgcych zachodzita w cieklych stopach
sali.’

Spos6b wedlug wynalazku w ogélnych zarysach
przgdstawia sig nastepujaco.

Tréjstopniowy termiczny rozklad siarczanu amo-
nowego (otrzymanego przez wymycie amoniaku
zZ gazu za pomocg kwasu siarkowego), do amoniaku
i tlenkéw siarki prowadzi sie¢ najpierw przez roz-
kilad siarczanu amonowego w temperaturze 300—
320°C z wydzieleniem potowy amoniaku, nastep-
nie przez reakcje uzyskanego w pierwszym stopniu
wodorosiarczanu amonowego z siarczanem metalu
alkalicznego w temperaturze 390—420°C przy czym
wydziela sie reszta amoniaku i powstaje wodoro-
siarczan metalu alkalicznego, ktéry w trzecim
stopniu rozklada sie na tlenki siarki i siarczan
metalu alkalicznego. Drugi i trzeci stopien obiegu
przysSpiesza sie katalitycznie w ten sposob, ze na
poczgtku drugiego stopnia, do wodorosiarczanu
amonowego wprowadzanego z pierwszego stopnia
obiegu, dodaje sie eutektycznego stopu siarczanéw
potasowego, sodowego i kobaltowego, a uzyskany
ciekly stop, po calkowitym odpedzeniu amoniaku,
ogrzewa sie w trzecim stopniu w temperaturze
okolo 800°C w celu wydzielenia gazowych zwigz-
kéw tlenkéw siarki. W prowadzonym procesie
ciekle stopy znajdujg sie w cigglym przeplywie w
sprzezonych ze sobg stopniach obiegu.

Sposéb wedlug wynalazku jest blizej wyjasnio-
ny na zalgczonym schematycznym rysunku. Roz-
twoér siarczanu amonowego, otrzymany przez wy-
mycie amoniaku z gazu za pomocg kwasu siarko-
wego zateza sie w wyparce la i nastepnie wprowa-
dza do pierwszego stopnia procesu przewodem 30a
do urzgdzenia 1b, w ktorym znajduje sie obiegowy
stopniony wodorosiarczan amonowy. W urzadzeniu
tym, w pierwszym stopniu obiegu odpedza sie re-
szte wody w temperaturze 200—230°C, po czym
odwodniong sél przesyla sie przewodem 3 do rea-
ktora I, w ktérym, w drugim stopniu tego obiegu
przeprowadza sie rozklad siarczanu amonowego na
amoniak i wodorosiarczan amonowy w temperatu-
rze okolo 300—320°C. Cze$é otrzymanego w reakto-
rze I stopu, stanowigcego prawie czysty wodoro-
siarczan, kieruje sie z powrotem do pierwszego
stopnia obiegu przewodem 5, za§ uzyskiwany przy
tym suchy amoniak odprowadza si¢ przewodem 4.
Nawet gdyby w reaktorze I rozktad siarczanu do
wodorosiarczanu nie zaszedl calkowicie, nie jest
to szkodliwe, gdyz sol ta znajduje sie w cigglym
cbiegu. Jezeliby w pierwszym stopniu tego obiegu
na wskutek wahan temperatury uchodzila z parg
wodng réwniez pewna ilo§¢ amoniaku, mozna ten
amoniak zwigza¢ na jonicie, odzyskujac siarczan
amonowy przez regeneracje jonitu kwasem siar-
kowym.

Z- pierwszego stopnia procesu odprowadza sie
ciagle do drugiego stopnia procesu wodorosiarczan
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w iloSci rownowaznej do siarczanu amonowego
wprowadzanego do pierwszego stopnia. Wodorof
siarczan amonowy odprowadza sie z reaktora I
przewodem 6 do reaktora Ila, w ktéorym miesza
sie go ze stopem skladajgcym sie gléwmie z siar-
czanéw potasowca i kobaltowego doprowadzonych
do reaktora przewodem 13. Sklad tej mieszaniny
jest tak dobrany, aby byla plynng w utrzymywa-
nych warunkach danych temperaturowych. Siar-
czan kobaltowy w stezeniu wynoszgcym okolo 50%
mieszaniny, dziata nie tylko jako. topnik, lecz row-
niez jako katalizator i moze byé w tej funkeji
czeSciowo lub calkowicie zastgpiony przez siar-
czany innych metali jak Zzelazo, nikiel, wanad, ty-
tan, glin, magnez itp. Jako skladnik stanowigcy
siarczan potasowca moze stuzyé siarczan potasowy
lub sodowy lub ich dowolna mieszanina z tym, ze
skladnik ten winien znajdowaé sie w ilo$ci co naj-
mniej rownowaznej do siarczanu amonowego, kto-
ry ma by¢ rozkladany.

W reaktorze IIa w ktérym rozpoczyna sie drugi
stopien procesu utrzymuje sie temperature ponizej
500° cieplem zawartym w stopie soli. Jezeli ilo$¢
tego ciepla nie wystarcza, stosuje si¢ dodatkowe
doprowadzenie ciepla. Jezeli pojemno$sé cieplna
stopu siarczanow jest zbyt wielka i moglaby spo-
wodowaé zbyt wysokg temperature poczatkowg w
drugim stopniu procesu, temperature reguluje sie
przez dozowanie goracego stopu siarczanéw do
chlodniejszego stopu wodorosiarczanu amonowego
tak, aby zapewni¢ stopniowy wzrost temperatury
podczas reakcji prowadzacej do wydzielenia amo-
niaku, jednakze bez wydzielania tlenkéw siarki.

Odszczepieniu amoniaku sprzyja jak wiadomo,
stosowanie obnizonego ciSnienia lub przeprowa-
dzanie przez mieszanine reakcyjna gazu lub pary,
przy czym korzystne jest odpowiednie podgrze-
wanie no$nego gazu. Wazne jest zachowanie dosta-
tecznej roznicy miedzy warunkami prowadzacymi
do usuwania amoniaku a warunkami prowadzacy-
mi do wydzielania tlenkéw siarki, na przyklad
przez przepuszczanie mieszaniny gazu obojetnego
i pary wodnej przez reaktory IIa i IIb, przy czym
w reaktorze ITa mozna stosowaé ci§nienie atmosfe-
ryczne, za§ w reaktorze IIb ci§nienie obnizone.
Gaz no$ny lub pare wodng po oddzieleniu produk-
téw rozpadu mozna zawracaé do obiegu przy mini-
malnych stratach ciepla.

Stop soli uwolniony w reaktorach IIa i IIb od
amoniaku, w ktérym oprdécz obiegowych siarcza-
now znajduje sie mieszanina wodorosiarczanu oraz
pirosiarczanu potasowca, prowadzi sie przewodem
11 do naczynia rozkladczego III, w ktorym droga
poSrednia na przyklad przez promieniowanie lub
bezposrednio przez spalanie podgrzanego gazu
opalowego podwyzsza sie temperature stopu do
okoto 500—800°. Nastepuje wowczas rozklad wodo-
resiarczanu i pirosiarczanu potasowca z wydzie-
leniem tlenkéw siarki odprowadzanych przewodem
12, przy czym tworzy sie siarczan.potasowca. Po-
reakcyjny stop siarczanéw  zawraca sie jak juz
wspomniano przewodem 13 do reaktora IIa.

Rozklad wodorosiarczanu potasowca z wydziele-
niem kwasu mozna prowadzié w rozny sposéb. W
zaleznosci-od tego jaki produkt chce sie otrzymaé,
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(kwas siarkowy, SO;, czy oleum), mozna rozkladaé
go na sucho lub w obecno$ci gazéw spalinowych
zawierajagcych pare wodng. W pierwszym przy-
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padku nalezy stosowaé ogrzewanie na przyklad za -

pomocy elektrycznych grzejnikéw promienniko-
wych. W drugim przypadku mozna umieszczaé
palnik wewnatrz przestrzeni reakcyjnej. Reaktor
wykonany jest z tworzywa odpornego na korozje.
Moze on stanowi¢ jedna komore lub szereg komér
reakcyjnych z wypelnieniem ceramicznym, bad:z
zawierajacych substancje katalityczne jak kwarc,
krzemionka aktywna, wegiel aktywny, subtelnie
rozdzielone metale szlachetne, tlenki metali itp.
Rozpad termiczny przeprowadza sie korzystnie
przez ogrzewanie stopu soli w postaci cienkiej
warstwy lub w postaci subtelnie rozdrobnionej.

W miare postepujacego rozkladu coraz trudniej-
sze jest prowadzenie dalszego rozkladu i z tego
wzgledu korzystne jest aby splywajacy stop osig-
gal coraz wyiszag temperature. Woéwczas pierwsze
ilo$ci wydzielanego kwasu uzyskuje sie przy niz-
szej temperaturze, a dalsze przy wyzszej. Poniewaz
sklad wydzielanych kwasnych gazéw zalezy od
temperatury rozkiadu, celowy jest frakcjonowany
cdbiér tych gazéw w celu poddawania poszczegdl-
nych frakcji odmiennej i najwla$ciwszej przerdbce.
Jezeliby podczas rozkladu nastepowalo osadzanie
sie siarczanu metalu alkalicznego w reaktorze,
siarczan ten' mozna usunaé z reaktora przez roz-
puszczenie go w jednym ze stopé6w obiegowych i
zawroci¢ do obiegu.
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Wedlug jednej z odmian sposobu wedlug wyna- '

. lazku stosuje sie zespdl reaktoréw wzorowany na
zespole nagrzewnic Cowpera zlozonym na przy-
klad z trzech reaktoréw dzialajacych na przemian,
wylozonych tworzywem odpornym na korozje.
Przebieg pracy jest nastepujacy. Gdy w wygrza-
nym pierwszym reaktorze nastepuje rozklad sply-
wajacego stopu zawierajacego wodorosiarczan i pi-

rosiarczan potasowca z wydzieleniem tlenkéw siar- .

ki i tworzeniem stalego siarczanu w temperaturze
okolo 800—500°, w reaktorze drugim rozpuszcza
sie wydzielony siarczan $§wiezym stopem wodoro-
siarczanu amonowego z wydzielaniem amoniaku
i’ tworzeniem wodorosiarczanu oraz pirosiarczanu
potasowca w temperaturze okolo 450—390°.

W tym samym czasie trzeci reaktor przez bezpo-
Srednie spalanie gazu zostaje wygrzany do tem-
peratury okolo 850°. W tym cyklu wodorosiarczan
amonowy przeplywa przez drugi reaktor i wcho-
dzi do pierwszego reaktora w postaci stopu wodo-
rosiarczanu i pirosiarczanu potasowca. Nastepnie
funkcje reaktoréw zostajag zmienione, wygrzany
reaktor trzeci przejmuje funkcje pierwszego rea-
ktora, reaktor pierwszy pelni funkcje reaktora
drugiego, a reaktor drugi poddaje sie wygrze-
waniu.

Gazy poreakcyjne porywaja ze stopéw skladnikﬁ
parujace lub sublimujgce. Gazy te mozna oczyscit
przemywajac je jednym ze stopéw obiegowych.
Mozna zastosowaé zetkniecie $ciekajgcego,” dopro-
wadzanego do reakcji stopu w przeciwpradzie,
z gazem poreakcyjnym, przez co nastepuje oczysz-
czenie tego gazu. W specjalnych przypadkach mo-

35

40

45

/50

60

65

6
zna gazy poreakcyjne przemywaé za pomocag ste-
zonego kwasu siarkowego lub oleum.

Zawarty w kwasnym gazie poreakcyjnym dwu-
tlenek siarki po zaabsorbowaniu tréjtlenku w
kwasie siarkowym dotlenia si¢ w znany sposéb
na katalizatorze na przyklad na pieciotlenku wa-
nadu. W pewnych granicach mozna ustalié¢ stosu-
nek dwutlenku do tréjtlenku stosujac podczas
rozkladu atmosfere redukujacg lub utleniajaca.
Przy pracy w atmosferze zawierajgcej pare wodng
mozna z gazu poreakcyjnego wydzielaé kwas siar-
kowy w stanie cieklym. Mozna réwniez nieochto-
dzona. kwas$ng mieszanine gazowa wykorzystywaé
bezposrednio. W tym celu wprowadza sie jg za
posSrednictwem mieszalnika na przyklad dyszowe-
go 25 do strumienia gazu oczyszczonego, po uprze-
dnim wykropleniu z tego gazu wody amoniakalnej.

Po uplywie czasu wystarczajgcego do catkowite-
go przereagowania reszty amoniaku z parami kwa-
su w nadmiarze, mieszanine gazowa zobojetnia sie
w wiezy 28 zraszanej wykroplong uprzednio z te-
go gazu wodg amoniakalng doprowadzang prze-
wodem 26 z wykraplacza 21. Gaz oczyszczony opu-
szcza urzadzenie przewodem 29, za§ roztwér siar-
czanu amonowego z wiezy 28 przewodem 30 kie-
ruje sie do wyparki la, z ktoérej po zageszczeniu
odprowadza sie go przewodem 30a do pierwszego
stopnia procesu.

W celu skraplania suchego amoniaku nalezy
czesé amoniaku pochodzacg z dalszego rozkladu
(na przyklad amoniak pilyngcy przewodem 8),
uwolni¢ od wody pochodzgcej czeSciowo z rozkladu
wodorosiarczanu metalu alkalicznego, a czeSciowo
z gazu stuzacego do ulatwiania odszczepiania
amoniaku. W tym celu mokry gaz traktuje sie.
strumieniem wodorosiarczanu amonowego odpro-
wadzanego z reakiora I odgaleziowym przewodem
5b. Amoniak zostaje w wigkszoéci pochloniety w
temperaturze miedzy 150—200° w wiezy do prze-
mywania 5¢ w przeciwpradzie. Wiekszo§¢ pary
wodnej uchodzi z pozostalymi gazami przewodem
8a i moze byé po odpowiednim podgrzaniu ponow-
nie wprowadzona do reaktora Ila jako gaz noény.
W ten sposéb nie marnuje sie resztek amoniaku,
ktore mie zostaly pochloniete w wiezy 5¢. Odgale-
ziony strumiefn wodorosiarczanu amonowego za-
wraca sie poprzez przewod 5d do pierwszego stop-
nia procesu, w ktéorym to stopniu otrzymuje sie su-
chy amoniak w iloSci zwiekszonej o ilo§é amonia-
ku poddawanego suszeniu. Amoniak odprowadza
sie przewodem 4. Calo$¢ uzyskanego amoniaku na-
daje sie do skraplania w celu zbytu.

Cieplo potrzebne dla calego procesu otrzymuje
sie gléwnie z zespolu 9- palnikéw gazowych lub

olejowych, z ktérego spaliny przeplywaja przewo-

dami 2, 2a, 2b, 2¢, 2d, kolejno przez elementy urza-
dzenia w kierunku przeciwnym do gléwnego kie-
runku przeplywu masy stopéw, wobec czego za-
warte w nich cieplo jest dobrze wykorzystane. W
celu osiggniecia szqiytowych temperatur, zwlaszcza
w reaktorze III, stosuje sie w miare potrzeby do-
datkowy palnik.

Temperature potrzebng do rozkladu obniza sie
przez zastosowanie katalizatoréw, ktére stanowia
siarczany badz tlenki réznych metali na przyklad
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3elaza, kobaltu, niklu, molibdenu, wolframu, wa-
nadu, tantalu, tytanu, glinu, magnezu lub sub-
stancje o czynnej powierzchni jak ziemia okrzem-
kowa, kware, wegiel aktywny, a takze metale szla-
chetne w stanie rozdrobnienia. Ré6wniez korzystnie
na obnizenie niezbednej temperatury rozkladu
wplywa stosowanie prézni lub gazéw noénych.

Ze wzgledu na szczegblnie silnie korodujace
wlakciwosei stosowanych stopéw,  celowe jest uni-
kanie pomp zwyklych i naleiy postugiwaé sie ga-
zami lub parami do przenoszenia cieczy w ukla-
dach znanych pod nazws pompy mamutowej.

Ponizej podano przyklad tréjstopniowego termi-
cznego rozkladu siarczanu amonowego, otrzymy-
wanego z gazu koksowniczego.

Przyklad. 12,125 Nm® gazu koksowniczego
zawlerajacego okoto 10 g/Nm? amonidku oczyszczo-
no wstepnie znanym sposobem i doprowadzono
przewodem 20 do wykraplacza 21 gdzie z gazu
wykraplano wode amoniakalng uwalniajgc go w
ten sposob od czeéci amoniaku. Woda amoniakalna
odprowadzana przewodem 26 zawierala 73 g amo-
niaku. Gaz zawierajacy jeszcze okolo 4 g/Nm3
amoniaku odprowadzano do mieszalnika 25, gdzie
mieszano go z kwasnymi oparami z rozkladu siar-
czanu amonowego doprowadzanymi przewodem 24
z urzadzeniem 23, w ktérym dwutlenek siarki za-
warty w gazie poreakcyjnym zostal w znany spo-
s6b przeprowadzony w tro;tlenek przez katalitycz-
ne uflenianie.

" Po okresie czasu wystarczajgcym do cahkowitego
zobojetnienia amoniaku zawartego w gazie, kwas-
ng mieszanine gazowsg przemyto w wiezy 28 wy-
kroplinami doprowadzanymi z wykraplacza 21
-przewodem 26 zawierajacymi amoniak. Ciecz prze-
mywajgcq utrzymywano w obiegu w ilo§ci po-
trzebnej do intensywnego przemywania i usunie-
cia zaréwno kwasénych jak i zasadowych sktadni-
kéw mieszaniny gazowej, ktéra po przemyciu za-
wierala 2 g amoniaku na 100 Nm3. W cieczy z
przemywania uzyskiwano 470 kg siarczanu amo-
nowego na godzine. Ciecz te podgeszczano w wy-
parce 1a do stezenia bliskiego nasyceniu tj. do
okolo 45—48%, a nastepnie wprowadzano przewo-
dem 30a za pomocg dyszy do obiegu stopio-
nego wodorosiarezanu amonowego w ilodci
okolo 5.000 kg/h. :

Temperatura i zawarto$¢ cleplna stopu powodo-
waly calkowite odparowanie reszty wody. Ponadto
do odparowacza doprowadzano dodatkowo cieplo
aby utrzymaé temperature 200—230°. Siarczan
amonowy rozpuszczony w stopie wodorosiarczanu
odprowadzano przewodem 3 do pierwszego reakto-
ra rozkladczego I, w ktérym przez bezposrednie
ogrzewanie osiggano temperature okoto 300-—320°,
Temperatura ta wystarcza do ‘odszczepienia pierw-
szej polowy amoniaku w ilo$ci 54,9 kg/h. Do tej
ilosci nie jest wliczona cze§é amoniaku doprowa-
dzanego dodatkowo w celu osuszania go. Po opu-
szczeniu tego reaktora czesé stopu wodorosiarcza-
nu amonowego z mala zawartoscig nieroztozonego
sianczanu amonowego zawracano przewodem 5 do
wyparki 1b.

Z zamknietego obiegu wodorosiarczanu odpro-
wadzano przewodem 6 w sposéb ciagly mieszani-

10

15

256

30

40

45

60

ne okoto 377 kg/h wodorosiarczanu amonowego 1
ckolo 88 kg/h nierozlozonego siarczanu amonowe-
go do dalszego rozkladu w drugim obiegu. Do
pierwszego reaktora ITa tego zamknietego obiegu
doprowadzano réwniez przewodem 13 stop Scieka-
Jacy z reaktora III o wysokiej temperaturze. Stop
ten stanowil mieszanine 830 kg siarczanu potaso-
wego, 184 kg siarczanu sodowego i 842 siarczanu
kobaltowego. W temperaturze 390—420° nastepo-
wata reakcja wodorosiarczanu amonowego z siar-
czanem potasowym prowadzaca do uzyskania stopu
wodorosiarczanu potasowego z uwolnieniem pozo-
stalej cze§ci amoniaku. W celu zachowama tagod-
niejszych warunkéw reakcje te lub co najmniej
ostatnia jej faze przeprowadzono pod préznia w
reaktorze IIh.

Podczas odpedzania 63,7 kf/h amoniaku’ przewo-
dami 4b i 8, siarczan potasowy przechodzi przy
wzrastajacej temperaturze stopniowo w wodoro-
siarczan i pirosiarczan potasowy z wydzieleniem
wody.

Z reaktora IIb przeplywal przewodem 11 do

cstatniego reaktora stop zawierajacy oprécz mie-
szaniny pirosiarczanu i wodorosiarczanu potaso-
wego (910 kg w przeliczeniu na pirosiarczan) siar-
czan sodowy i kobaltowy. W celu osiagniecia roz-
padu -z wydzieleniem kwasu, temperature podwyz-
szano w dalszym ciagu do powyzej 700°. Szczyto-
wa temperature rozkladu ktéra moze przekraczaé
800° osiggano  przez bezpoSrednie sbalanie gazu
opalowego doprowadzanego przewodem 2e, przy

' czym zaréwno gaz jak i powietrze moga byé pod-

grzewane cieptem odpadowym, a spaliny moga-byé
wprost wdmuchiwane do stopu lub prowadzone
wzdtuz splywajacej warstewki stopu.

Iloé¢ spalin zawierajacych pare wodng wplywa
na ustalenie stezenia otrzymywanego kwasu siar-
kowego. Stop odplywajacy przewodem 13 skiada
sie¢ glownie z siarczanéw potasowego, sodowego
i kobaltowego. Stop ten doprowadzano bezpofre-
dnio do reaktora ITb uzyskquc tym samym obieg
zamknigty. Gorace . kwagne gazy odprowadzane
przewodem 12 przy frakcjonowanym odbjorze cze-
Sciowo dotleniano katalitycznie w .urzadzeniu 23,
a nastepnie stosowano wprost do oczyszczania gazu
koksowniczego.

Amoniak z pierwszego stopnia odpmwadzany
przewodem 4a jest suchy i moze byé bezpoérednio
wykraplany. Natomiast amoniak uzyskany w dal-
szym ciggu rozkladu odprowadzany przewodem 8
musi byé uwolniony od wody. W tym celu czeéé
wodorosjamzanu amonowego odprowadzanego z
Teaktora I odgatezionym przewodem 5b kierowano
do wiety do przemywania 5¢, przez ktéra przepro-
wadzano wilgotny amoniak. Zwigzany przy tym
amoniak odzyskiwano ponownie w ‘stanie suchym
W pierwszym. stopniu rozkladu I. Nie zaabsorbo-
wany amoniak, ktéry ewentualnie uchodzi ze
szczytu tej wiezy z gazami obojetnymi i para, mo-
zna byto zawrécié do obiegu.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb trdjstopniowego termicznego rozkladu
siarczanu amonowego do amoniaku i tlenkéw siar-
ki, najpierw przez rozklad siarczanu amonowego
w temperaturze 300—320°C z wydzieleniem poto-
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wy amoniaku, nastepnie przez reakcje uzyskanego litycznie w ten sposob, ze na poczatku drugiego
w pierwszym stopniu wodorosiarczanu amonowego stopnia, do wodorosiarczanu amonowego wprowa-
z siarczanem metalu alkalicznego w temperaturze dzanego z pierwszego stopnia obiegu, dodaje sie
390—420°C, przy czym wydziela sie reszta amonia- eutektycznego stopu siarczanéw potasowego, sodo-
ku i powstaje wodorosiarczan metalu alkalicznego, 5 Wego i kobaltowego, a uzyskany ciekly stop, po
ktéory w trzecim stopniu rozklada sie¢ na tlenki calkowitym odpedzeniu amoniaku, ogrzewa sie w
i siarczan metalu alkalicznego, znamienny tym, ze trzecim stopniu w temperaturze okolo 800°C w celu
drugi i trzeci stopiefn obiegu przy$piesza sie kata- wydzielenia gazowych zwigzkéw tlenkow siarki.
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