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INTRODUCCTION

EL siguiente estudio tiene como finalidad La nrecupe
nacibn de un subproducto desperdiciado actualmente en una -
4dbrica de detengentes sintéticos. Este despendicio impli-
ca pérdidas de Zipo econbmico tanto de materndias primas como
de producto tewminado, asf como de tipo téenico y de protec
cibn ambiental. Asimismo son propuestas y analizadas opcio

nes técnicas para su reproceso. .

Para familiarizannos con el estudio se descrnibe Lo-
que son Los detengentes sintéticos y su proceso de manufac-

fura industrnial.

EL estudio comprende el andlisis de Las causas que-
producen el subproducto, fLas cantidades genenadas del mismo
en base a estudios de Laboratorio ademds de su necuperacifn

econbmica.

Este estudio se nealiza a nivelf nacionaf donde no -



existen plantas de dcido sulfdrnico adfuntas a Las {Abricas-
de detergentes sintéticos por Lo que no se analizan proce -

s0s del quemado de este subproducto., (1)



CAPITULDQ I

GENERALIDADES
1.1 "DETERGENTES SINTETICOS"

Los "Detengentes Sintéticos" son productos que se -
encuentran actualmente en el mercade que aunque son también
jabones no poseen £as mismas caracterisiicas debido a su -
constitucibn quimica; por Lo tanto ef nombre de "Detergen -
tes Sintéticos" se emplea para esdtablecen diferencias entne

ellos.

Lot jabones son sales alcalinas de Los dcidos gra -

508 superiones siendo Las mds empleadas Las del Sodio y Las
s . .

def Potasio, que debido a su conétitucidn'quimica presentan
cientas caracternfsticas como Las de sen insofubles en s0fu-
ciones y La de sern muy poco nresdstente a Las aguas duras -
que contienen pninclpalmente iones de Caleio y Magnesio con
Los cuales §omnman compuestos insolubles; por esto Los fabo-

nes pienden su principal efectc que es el de Lavan.



Como consecuencia de 8ste y a través de numerosas -
investigaciones empezaron a aparecer Los "Detergentes Sinté
ticos" que carecienon de Estos 4inconvenientes obteniéndose-
cada vez mds y mejornes productos con costos y precios mds -
accesibles para su uso industrial como para su uso domésti-

co.
L2 CARACTERISTICAS DE LOS "DETERGENTES SINTETICOS"

Un detergente es una substancia que Ziene fa fnopig
dad de separan Las partfculas de suciedad adhenidas a un -
cuerpo y conservarlas Luego en disolucibn o suspensibn. Se
gln sus aplicaciones se utilizan por sus propiedades emulss

{icantes, dispernsantes, humeciantes y espumanies.

Los emulsionantes son compuestos que hacen bajar La
tensibn intenfacial y que forman una partfcula protectonra -
alrededorn de cada gota del Lfquido que tiende a estabilizan

La emulsibn.

La dispensibn es ef grado en que cierntas substan -
cias provocan La suspensibn de pantfculas s6lidas en el se-
no de un gas, LfLouido o un s6Lido en fase 2Lquida.

Una substancia humectante es aquelfa que af sex

agregada a un LLquido confienre La propiedad de mojar un 86-



gido con mayor facilidad que en ek estado punro, o sea tie -
nen el efecto de disminuin La tensdibn supenficial de Las di

so0luciones.

Una espuma se forma s0lo cuando una substancia es -
absonbida en La supenficie del LIquido ya sea en s0lucibn -
en el Lfquido, o partlculas de un s604ido finamente dividi -
das Las cuales permanecen en fLa superficie separnadas por -

§<iemes de LLquido.

Los detergentes se clasifican segdn sea La carga -
que tenga La pante con actividad supergicial de La molécula

en anibnicos, catibnicosd y no L6nicos.

Anibnicos

CH,(CH,) ., c00 Na’ Estearato de So
3 2'16 : : dio -

i SR OlLeato de Sodio
CH3(CH2)7 CH=CH (CH2)3 C00 Na : :

! L + Dodecil sulgato -
CHj (CHg) 17504 Na de Sodio
*
< + Dodecil bencen =
CHS(CH2)11C6H4303 Na sulfonato de Sodio

Catibnicos
CH,(CH,),, NH: C&~ CLonhidrato de -
gisfglyy Ny : :
Launil Amina
CHy(CHy) 15 NICHS)S BA Bromurno de cetil-

thimetil Amonio



No ib6nicos

CH3(CH2J7 CéH4 (OCHZCHZ)SOH gzﬁgoA de polietd

La mejor accibn Limpiadora La dan Los sunfactantes-
que contienen de 10 a 14 dtomos de Carbono por nesulitar mds
nesistentes al agua dura y mds estables en soluciones de Ph

bajfo.

Los detengentes mds necientes son Los Alcohilarnil -
sulfonato de Sodio del tipo R-AR-SOsNa que se fabrican en -
grandes cantidades y a precios bajos que compiten con el ja
b6n debido a que Los nadicales alcohilo de Largas cadenas -

se obtienen del petnéleo.

EL detergente mds usado actualmente debido a su ac-
cibn Limpiadora y a su bajo costo de manufactura es el que-
se fabrica en base af Dodecilf benceno, o sea el Dodecil-ben
cen sulfonato de Sodio el cual es” preparado précticamente -
por sulfonacidn dirnecta con OLeum aunque Zambitén Ae.puede -

hacer con deido cloro-sulfbnico.
3ARH + 2H2304 303 3ARSO3H + H20 + H2304
TARH + 2C1303H ARSO3C£ + H2304

Para mejoran ef efecto de Los detengentes se agre -



gan substancias tales como pirofosfatos, thipolifosfatos y-
sdilicatos que no Zienen actividad superficial pero que cum-
plen con una senie de funciones siendo La mds imporntante La
de actuar como agentes desfloculantes al eliminar Ros Lones
ca’? y Mg++ gormando complefos s0lubles no adsorbidos, con-
Lo cual evitan, en pante, que se¢ deposite de nuevo La su -

ciedad.

Tamb.ién se Le agregan othos componentes como el CMC
(Canboxilmetilcelulosa) que mejora el comportamiento de Lo03
detengentes en el Lavado de Los tefidos especialmente de al
godbén formando una capa adsorbida hidratada sobre ef tejido
Limpio, que Lo proteje impidiendo el depbsito de La sucie -
dad. Ademds se Le incorporan abrillantadores 6pticos que -
son tintes fluorescentes que adsorben Luz ustravioleta y -
emiten Luz azul que enmancaﬁa cualquien tono amarnillo que -

pueda aparecen en Los tejidos blancos.



1553 PROCESO DE FABRICACION

EL proceso de fabricacidn de un detergente sintéti-

co consdta de Los sigudlentes pasos:

}

1T.
I11.
v,

VI.
V1T,

Sulfonacidn
Separacibn
Neutrnalizacidn
Mezclado

Secado

Adicibn de pernfume

Empaque



OLEUM 20%

NaoOH 20%

RELLENOS

PERFUME

1

SULFONACTION

|

SEPARACION

|

NEUTRALIZACION

MEZCLADO

l

SECADO

l

DETERGENTE

o

=——9 H2304 78%

—_— EMPAQUE




10

EL proceso de sulfonacibn estd basado en La heac -

cibn siguiente:

IZ 25 12 25 12 25

S0 H
+HSO4SO e

+ H2304 + HZO

Esta neaceibn por ser muy exoténmica se realiza en-
un neacton de acerno inoxidablLe (o bien en un senpentin de -
neaccibn) con un sistema de enfriamiento para mantener fa -
reaccibn isotéwmica. Un diseiio de necinculacibn de deido -
gastado y alta turbulencia en el neactor permite obtenen al

tas eficiencias de 95% aproximadamente.

EL proceso de separacibn consiste en La obtencibn -
de La fase sulfbnica separndndofa del dcido sulfdrico gasta-
do y el agua obtenidos como subproductos de La neaccibn de-
sulfonacibn. Este proceso se efectda en un tangue de decan
tacibn de aceno inoxidable con La ayuda de una cieta canii-
dad de agua que es agregada para diluin al dcido sulfdrico-
vy asf decantanlo por un ciento pernfodo de Ziempe nara sen -

drenada cada fase posterdionmente.
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La neaccibn de neutralizacibn es tambifn muy exotér
mica. Se nealiza comunmente con s0sa o con carbonato de So

dio de acuerdo a La siguiente neaccifn:

Craflys Crafys
+ NaOH > + HZO
W 0,Na
Craflys Crofys
+ NayCol; —p + HZO + COZ
SOSH SO3Na

Este proceso se nealiza en un reactor de acero ino-
xidable con sistema de enfriamento para manienern La neac -

cibn Ls0témnmicamente.

EL proceso de mezclado se nealiza en Zanques de ade
cuada capacidad provistos de agitacibn. En este paso son -
aghegados todos Las substancias que mejoran La calidad del-

detengente o Le dan Las caractenisticas deseadas.

La mezcla obtenida es bombeada a La parte supernionrn-

de La torre de secadc donde ¢4 esparcida dentrno de €sta pon



]2

medio de boquilflas, produciendo una aspersibn de gotas de -
detengente cuyo tamaiio es negulable ya sea porn La presibn -
de bombeo o por el tipo de boquilla utilizada, y siendo se-
cadas por un glujo de aire caliente que se encuentra a con-

traconniente, producilndose Los granos de detergente.

La adicibn de pernfume es hecha una vez recolectado-
el polvo del fondo de La tornre por medio de un elevador neu
mético y LLevado a Las tolvas en que se realiza el mezclado

con el penrnfume.

EL polvo penfumado es alimentado a Las mdquinas em-
pacadoras descargando un volumen graduable dentro de Las -
bolsas de polietileno donde son formadas, cortadas, y sella
das automdticamente para sen.transportadas hasta donde se -
encuentran Los empacadores que LLenan Las cajas, Las se -

LLan, Las estiban y se almacenan.



CAPITULO 11

CONCENTRACION DE LA MEZCLA ACIDA CONCENTRADA

(MAC) Y GENERACION DE LA MAC QUEMADA

25l PROCESO DE SULFONACION

Para obtenen una vefocidad adecuada de sulfonacibn,
La concentracibn y tas relaciones de acidez deben de sen ta
Les que provean un exceso considerable de SO; sobre Los ne-
quenimientos estequiométricos. Este excesc de agente sulfo
nante junto con el agua presente constituye el dcido gasta-
do. En La neutralizacibn el fcido gastado es convertido a-
Sulfato de Sodio y agua. Este sulfato de Sodio dilfuye el -
producto §inal y puede Limitan La §lLexibilidad de La formu-
Lacibn., En particulan Limita La nelacibn en peso de alquil
bencen Auléonato/NaZSO4 a un nrango de 1/1 a 2/1 cuando se -

sulfona con HZSO4 0o con OLeum 20% nespectivamente.

La sulfonacibn def alquil benceno con OLeum dd poxr-

nesultado una mezcla de dcide alquil bencen sulfbnico y -



H,80, laprox. 98% de H2304). Esta neaccibn de sulfonacibn-

72 4
se nealiza alnededon de un 95%. Parte de este producto se-
nd quemado en su trayecto hacia el tanque de separacibn de-
bido al exceso de contacto con el HZSO4 gastado funto con -
una porecibn del dodecif benceno no neaccionado que se sulgo
nand, y parte de Los dos se carbonizard. Estos subproduc -
tos dificultan La ndpida separacibn de Los dcidos sulfbni -

cos de su mezcla de preparacibn que en condiciones normales

se sepanan ndpidamente porn medio de su densidad.

2.2 PROCESO DE SEPARACION

EL proceso de concentracién de La mezcla dcida es -
un métedo de aumentar La nelacidn de acILvo/NaZSO4 cuando -
haya necesidad de una §6rimula alta en activo como sernia una
nelacibn de 3/1 o mayorn. Esta concentracibn de La mezcla -
deida es completada por La separacibn de Los fcidos antes -
de La neutralizacibn. Esta separacibn se¢ puede hacer por -
centrifugacibn o por decantacibn. La centrifugacibn no se-
prdctica comencialmente debido a Los grandes problemas de -
coniosibn; porn Lo que es mds comdn decantan La mezcla dcida
ya sea en gorma continua o en "batch". La parte {nferdon -
es deddo sulfidnrnico que puede sen Limpiado y necobrado. La-
capa superion es dcido bencen sulfbnico concentrado o sea -
La MAC (Mezcla Acida Concentrada), £a cuaf se neutraliza pa

+

ra formar una pasta que es propiamente ef detergente. Este
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proceso se realiza en un perfodo de 30 a 60 segundos que es
el mdximo tiempo que permanece en ef tanque antes de ser -
drnenada La fase sulfbnica hacia su neutralizacibn y La fase

sulfdrica hacia Los tanques de almacenamiento.

2.3 FACTORES QUE AFECTAN EL GRADO DE SEPARACTION

1% Dilucibn., EL grado de separacibn obtenido en equi-
Librio es una funcibn de La concentracibn delf dcido
gastado (Fig.1). Ciernta separacifn puede sen efec-
tuada a 97-98% de concentracién del dcido gastado,-
pero para obtener separaciones mds completas es ne-
cesarnic una dilucibn de La mezcla dcida con agua. -
EL grado de separacibn aumenta con La dilucidn af -
canzando un Limite prdctico de 77 a 78% de HZSO4. -
Concentraciones de dcido gastado de 80 a 90% y meno
res de 8% causan una corrosibn considerable, por -

Lo que no se necomienda operar en esfas nregiones.

La difucibn de La mezcla Acdda es altamente exoér-
mica, el calon envuelio corresponde esdencialmente -
al calor de dilucibn del HZSO4 presente en La mez -

cla.

La zemperatura de La mezcla dcdida diludida determina
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La temperatura de decantacibn y es por condiguiente

crnitica:

a)

b)

A bajas Zemperaturas habrd bajas velocidades de
separacibn., Sumado €sto al poco tiempo de per-
manencia en el tanque habrd anrastre de La mez-
cla dcdida . en La corrdiente de drene def deido -
gastado quemdndose por el exceso de H2304; o -

sea produciéndose MezclaAcida Quemada (MAC).

A altas temperaturas habrd degradaciones en el-
color y el olon debido a La carbonizacibn def -
dodecil benceno dificultdndose La separacibn de
La mezela dcida La cual send arnastrada y quema
da. Ademds de aumentar su corrosividad en el -

tanque.

Recinculacibn de deido. La mezela dcida despubs de

La dilucibn a 78% de HZSO4 y después de decantado,-

es una mezcla conteniendo 3 pantes de HZSO4 por 4 -

partes de dcido bencen sulfbnico. En €sta mezcla -

el dcido orngdnico es La fase continua. Es una fase

relativamente viscosa a través de La cual Las gotas

mds pesadas de dcido gastado se mueven hacia abafo-

muy Lentamente. Como sea, 84 cienta cantidad de -

dcido gastado es necinculade a La alimentacibn de -
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La mezcla dcida para cambiarn La relacibn de deido -
gastado/deido sulfbnico de 3:4 a 6:4 el sistema cam
biand de fase sulfbnica contlnua a fase sulfdrica -
continua. Como el deido gastado es meramente recir
cufado no se afecta el balance de maternia a trhavés-

def proceso de concentracibn de La mezcla dcida.

0 sea que La fase sulflnrico continua produce una -
mezcla fcida menos viscosa a través de La cual Las-
gotas mds Ligenas de dAcido sulfbnico se mueven ha -
cia anniba nfpidamente. Este efecto esta predicho-
porn La "Ley de Stokes" que dice que "La velocidad -
§inal de una particula cayendo (o elevdndose) es 4in
vensamente proporcional a La viscocddad de La fase-
continua". EL nesultado de La necirculacibn de ded
do gastado es aumentar La velocidad de separacibn -
de Las fases y sin su consiguiente arnasire de mez-
cla Gcida en el fcido gastado y sin detrnimento en -

La calidad def producto.

Temperatura de decantacibn. Otne método para redu-
cin La viscocidad de La fase continua y asf aumen -
tan La velocidad de decantacibn es decantar a una -
mayon temperatura. La Fig. 2 muestra este efecto -
de femperatura para un sistema operado sin hecireur

Lacibn de dcido gastado. Cuando es utifizada La he
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circulacibn de dcido gastado La viscocidad de La fa
se continua (dcido gastado) es tan baja que aumen -
tando La temperatunra arniba de aproximadamente 50°C
tiene poco efecto. En cualquien caso, el punto de-
equilibnrio f§inal alcanzado no cambia Aigniﬂicatévg-
mente con La temperatfura. Un aumento en La veloci-
dad de cornosibn y una deteorizacibn del color del

producto Limita La mdxima temperatura de decanta -
cibn a aprox, 55°C. Esta coloracibn se debe a La -
carbonizacibn de fa MAC y por consigudente Lenta se
paracibn y arnastre de La misma en La cornriente del

dcido gastado.

Forma del ftanque de separacibn. En un sistema --
"batch" fLa mdxima velocidad de decantado send obte-
nida en un tanque en el cual La mezcla dcida dilui-
da esté en La capa mds delgada posible de modo que-
Los componentes de Las dos capas Zengan La distan -
cia mds corta posible para viafar; o sea, entrne mds
anchas posibles sean en el tanque, La velocidad de-

separacdibn sernd mayor.

En Los sistemas de separacibn continuos La relacibn
entrhe el aumento de La velocidad de separacidn y La
disminucibn de La altura de La alimentacibn de mez-

cla dedda es complicada por otrno factor. Para ca -



21

pas defgadas, Los efectos de turbulencia de fLufo -
se hacen tan impontantes que 54 La capa se vuelve -
demasiado delgada, unacantidad excesiva de dcido --
gastado puede sen anrastrada. Ademds La velocidad-
del §Lujo afecta el grado de afcance af equilibrio-
(Fig. 3). Por Lo tanto mientras mayor sea La velo-
cidad hacia arniba del fcido sulfbnico, menor send-
el nlmeno de partfculas arnastradas porn el dedido -

gastado.

Esto se debe quizds a ambos: ef tiempo reducido de
nesidencia y el hecho de que La zona de turbulencia
aumenta fLa velocidad de §Lufo. Estos factores de -
teaminan La mdxima velocidad aceptable de fLujo pa-
ra un tanque de decantacibn y el grado de separa -

cibn deseado.

Efecto def dcido toluen sulfbnico. La composicibn-
de fas fases nesultantes no depende solamenie de fa
eficiencia de separacibn sino tgmbién de La canti -
dad de &cido toluen sulfbnico en fLa mezcla dcdda. -
Sin fcido toluen sulfbnico La mezcla dcida concen -

trhada de un sistema continuo genernafmente contiene

cerca de 10.4% de deido gastado, 88% de dcido al
quLZ bencen sulfbnico, mds todo el alquil benceno -

no neaccionado. Este corrnesponde a una helacibn de
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§.45 : 1 de ABSO H a 78% de H,S0,. Si el dcido to-
Luen sulfbnico estd presente, Este solubiliza panrnte
del dcido gastado en el dcido sulfbnico tal que adn
en el equilibrio La mezcla dcida concentrada contie
ne mds dcido gastado. Mientras mds dcido Zoluen -
sulfbnico esté pesente menon send La rnelacibn de -

:78%
ABSOsH.789 H2304.

La composicibn de La capa de dcido gastfado es gene-
nalmente inafectada por La presencia def deido to -
Luen sulfbnico. En el equilibrio La capa de dcido-
gastado no contiene prndcticamente dcido sulfdnico.-
EL dcido gastado contiene cenca def 2-3% de dcido -
sulfbnico (mezcla dcida) que es arrastrado en el -
deido gastado a Los tanques de almacenamiento. Ade
mds La mayonia de Los productos de Las nreacciones -
paralelas de La sulfonacibn se disuelven en el dei-
do gastado contrnibuyendo a su coloracibn rojo obscu

no.
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254 PROBLEMAS DE OPERACION

EL objeto de diluin y decantarn La cornriente de al -
quil benceno sulfonado es el de separar una cantidad cons-
tante de HZSO4 gastado y entregar al equipo de neutraliza--
cibn un gasto constante de fLujo de Mezcla Acida Concentra-

da de cafidad uniforme.

Un control de temperatura de dilucibn deficiente da
nia porn nesultado un producto de colfor y apariencia pobre -
ademds de un aparecimiento de olon alcalino. Esto es debi-
do principalmente a Los mismos problemas que causan un con-
trol de tempenatura deficiente en La sulfonacibn. Para evd
tarn problemas de colon, apariencias y olor, Las Zemperatu -
ras no deben de exceden £os Eimites mdximos permisibles du-

nante La difucibn y fLa decantacibn.

Un decantamiento deficiente e¢s comunmente causado -
por insuficiente necirculacibn de dcido gastado o por aire-
en La mezcla deida. Este aire puede habern sido originado -
en el sistema de sulfonacibn o poxr 5uga$ en Los empaques en
el bombeo def agua de dilucibén. Esto puede ser prevenido -
por un contrnol propio de nregreso de presibn para asegurarse
contra La cavitacibn de La bomba de dilucibn. AL igual que
en La sulfonacibn, un control deficiente de negreso de pre-

si6n puede dan pon nesultado una necinculacibn deficiente y
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temperatunas altas fLocalizadas.

O0trno problema de operacifn es el de instrumentar y-
medin La mezcla dcida, ya que un buen control de ph en La -
neutnalizacibn depende de un fLujo uniforme de este mate -
nial. Una vez que todos Los pasos de La Auﬁéonacidn y difu
cibn son independientemente medidos, se asume que el flufo-
de Mezcla Acida al tanque es condtante. La posicibn de La-
intenfase en el tanque de decantado debe de ser checado fre
cuentemente para asegurar que La cantidad adecuada de decido
gastado estd siendo nemovida def tanque y no se arrastra -
mezcla fcida en La corniente de drene delf dcido gastado. -
S{ La interfase cae por debajo de La posicién deseada, La -
velocidad de drnene def dcido gastado debe sern disminudida y-
viceversa. Existe cienta dificuliad de observacifn de fa -
intengase sulfbnico-sulfdnrico en el tubo de observacibn y =
cienta inceatidumbre de 84 esa intenfase nefleja La del tan

que de sepanracibn.

EL fcido gastado que es enviado a Los tanques de al
macenamiento después de sen nemovido del sistema es nrecomen
dable para muchos usos industriales tales como fLa manufacitu
na de fentilizantes supernfosfatados y en La Limpieza del -

aceno.
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CAPITULO T1I1

DATOS Y CALCULOS

/
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3.1 BALANCE GENERAL DE MATERITA //" { ‘ J
ol i, N ) h AT (T
VOTIN) 7 ¥, W) o e
La 2itenatuna (2] nos indica que el nendLmLQnto en-
S e —

el pnoceéo de atquLLaQLGn es del 85 al 95%, en el paocebo =

—_— ————— e

de Aulﬂonac&dn es de 95% aprox. y para La neutnal&zac46n el

nendimiento es de 100% aprox.

e

Datos de Laboratonrio para La sulfonacibn del Dode -

cil-benceno descnitos en L& Liternatura nos proveen de sufi-

céente inﬂonmacidn acenca de estos procesos para permitin -

~———

nos hacen un balance de maIQALa EAta LnﬂoamaCLdn estd su-

marnizada como sigue:

M<¢ 1. La sulfonacibn es esencialmente completa si La-
nelacibn de OLeum 20%/Dodecil-benceno es mante--

ntda a 125
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La separacifn def dcido sulfdnrico gastado es -
mantenido y optimizado con La adicibn de --
0.11068 kg. de agua al separador por cada 0.567
kg. de OfLeum 20% agregado al sulgonador.

/
?ke3. Un exceso de 25% de NaOH 20% es sugenido para -
r’\

el proceso de neutralizacibn.

Pesos Molecularnes

Benceno 78.1
n-Dodecil 168.3
Dodecil-benceno 246.4
Acido dodecil bencen_Au£56nico 329.0

Dodecif bencen sulfonato de sodio 348.5

Azufre . 32,1
Acido sulfdnrico 98.1
Sosa chustica 40.0

Composicibn del producto final

Activo 0525
Agua + no-neaccionado 015
Otras substancias 0.60
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\ Produccibn de La planta:

r

180,000 ton/aiio (600,000 Kg/dLal
200, ) b
20 hn/dfa, 300 dfas/aiio.

'Base: 1 dia de operacibn.

Producto al 25% = 600,000 x 0.25 _ 430.42 Kg.mol

348.5
CH, = 430.42 x 1/.9 x 1/.95 = 503.41 Kg.mol
= 503.41 x 78.1 = 39316.37 Kgs.
C o Hyy = 503.41 x 168.3 = 84,723.90 Kg.
OLeum 20% = 1.25 (84,723.9 + 39,316.37) = 155,050.34 Kg.

HZO = 0,11068
0.567

155,050.34 = 30,266.26 Kg

NaOH 20%;= 1.25 x 155,050.34 = 193,812.93 Kg.
D.D.B. = 0.9 x 503.41 x 246.4 = 111,636.20 Kg.

Balance de Azufre

gl 155,050.34 x 1.045 x 32.1 _ 53,018.21 Kg
98.1
S : = S £ S g
salida en el detengente = “en ef dcdido gastado

+

Sen et detengente _ 600,000 x 0.25 x 32.1
348.5

600,000 (0.15 x 0.25] 32.1
142

= 13,816.36 + 5,086.27 = 18,902.63
Kg.
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S =18

en el dcido entnada” sdete&gente

Son of duido = 33,018,281 = 18,501.63 = 34,115.58 Kg
HpSO, 78% = 34,115.58 98.1 _ 1 155 400 36 kg
32.1 0.78

Balance en el suffonador

A.D.B.S. + HZSO4 = D.D.B. + OLeum 20%

111,636.2 + 155,050, 34

266,686.54 Kg.

Balance en el separadoxn

A.D.B.S. = (A.D.B.S. + H,S0,) + H,0 de dilucibn
- 3
H,S0, 783,
= 266,686.54 + 30,266.26 - 133,666.36

= 163,286.42 Kg.

Balance en el neutrnalizadon

D.B.S.S. = NaOH 20% + A.D.B.S.
= 193,812.93 + 163,286.42
= 357,099.35 Kg.

Balance en el mezcladon

Otrhas substancias = 60% en el producto final

600,000 x 0.6 = 360,000 Kg.
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DODECIL BENCENO

111,636.2 Kgs.

SULFONADOR

0Leum 20%
——
155,050.3 Kgs.

Ac. ALQUILBENCEN SULFONICO + HZSO4
266,686.5 Kgs.

'

H,0 == SEPARADOR i HZSO4 78%

7
30,266.26 Kas. 0 ALoUTLBENCEN SULFONTCO 3366636 Kas.

163,286.42 Kgs.

NaOH 20% —> NEUTRALIZADOR
193,812.93 Kgs.

ALQUT LBENCEN SULFONATO DE Na
357,099.35 Kgs.

¢

RELLENOS —» MEZCLADOR
360,000 Kgs.

MEZCLA HUMEDA
717,099,356 K g4

SECADOR — HZO
1 11171099 ..35 Kg¥:

DETERGENTE
600,000 Kgs

Base: | dfa de operacibn
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,:%gi Mezcfa himeda otrhas substancias + A.D.B.S.
’ 360,000 + 357,099.35

717,099.35 Kg.

3.2 ANALISIS DE LABORATORIO
Los andlisis de Laboratornio requenidos a Las mues- -
tras tomadas a La enitnada de Los tanques de almacenamiento-

4on:

1. Medicibn de La cantidad de deide difuido y can-

tidad de MAC quemada.
2. Medicibn de La densidad (f) de cada fase.
3. Neutralizacibn de La MAC quemada.

4. Colon de La pasta neutralizada nespecto a fa -

pasta deterngente noamal.

A Las muestrnas tomadas a La safida del neutraliza -

don se Les requierne Los siguientes andlisis:
il Color de La pasta neutralizada.

Procedimientos de andlisis de Laboratonio.
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Medicibn de La cantidad de dcido diludido y can-

tidad de MAC quemada.

Las muestras son vaciadas en probetas graduadas
donde se Les peamite neposar por espacio de 3 -
horas. AL cabo de este tiempo es medida La can
tidad en volumen de cada fase y La cantidad Zo-
tal de muestra obteniéndose asf el porciento de

cada una.
Medicibn de La densidad RP) de cada fase.

Las muestras decantadas son separadas por medio
de pipetas separando La capa superior que es La
MAC quemada y vacidndolfa en otra probeta. Pox-
medio de higrémetnos graduados que son introdu-
cidos en el centrno del Liquido en La probeta, -
La Lectura de La densidad es Leida directamente
en La escala. Esto es hecho a condiciones nor-

males.
Neutralizacibn de La MAC quemada.
La MAC quemada separada def dcido sulfdrico de=

‘Las muestras es neutralizada en el Labonratonrnio

trnatando de {gualar Las condiciones de proceso-
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de La siguiente manenra:

300 me. de H,0 fnfa (1-4°C)
50 me. de NaOH 50°Be (50%)
150 me. de MAC.

La NaOH 50°Be es mezclada con et H,0. Se pro -
porciona un método de agitacibn violento y se -
comienza a agregar La MAC Lentamente para evd -
tan su carbonizacibn, permitiendo un mezclado -
homogéneo hasta obtener un Ph de 8.5 a 9.5 con-

ayuda de un papel indicador,
Color de La pasta neutralizada.

La MAC neutnalizada debe de pasar pruebas de co
Lon pana evitar una mala aparniencia en el pro -
ducto final. Estas pruebas de color son hechas
por medios colorimétrnicos de La sigulente mane-
na: Una cienta cantidad de muestra es pesada -
(1 gn.) y se diluye (100 me.}. Se calienta £4-
genamente con vapor hasta su completa disolu -
cibn. En celdas apropiadas se mide La adsorban
cia en un espectrofotémetro el cual ha sido pre
viamente calibrado tomando como referencia el -
agua pura (100% de adsorbancia) a una cienta -

Longitud de onda constante,
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Resultados de Las muestras tomadas en La entrada -

def tanque de afmacenamiento durante 3 dfas en diferentes -

tunnos:

Les.

Reposo: 3 hns.

Volumen de La muesira 475 me,

Volumen de dcido gasitado 434.8 me.

VoLumen de MAC quemada 40.2 me.

% en vol. de dcido gastado__434.8 x 100 _ 91,53%
475

% en vol. de MAC quemada _ 40.2 x 100 _ §.47%
475

Densidad tomada con higrbmetrno a condiciones norma-

deido gastado = 1.65 gn/ml.
MAC quemada = 1.1 gn/mk.
Peso dc.gas = 1.65 gn/ml. x 434.8 m€.= 717.42
gnr.
Peso MAC quemada = 1.1 gn/mf. x 40.2 mE.= 44.22gxr
761.64 gn
% en peso dc. gast. _ 717,42 x 100 _ 94.19 %

761,64

% en peso de MAC quem. 44,22 x 100 _ 5.81 %
100.0 %

761,64
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Resultados de muestras tomadas en diferentes dias -

Vol .total 475 me
Vol.dc.gas 434.8
Vol.MAC q. 40.2

% vol. dc. 91.57

% vol.MAC q, §.47
Densidad dec. gas. 1.

Densidad MAC quem. 1
Peso dc,g. 717.42
Peso MAC q. 44.22
Peso total 761.64
é peso dc. 94.19

% peso MAC q. 5,81

Promedio de % de MAC quemada =

en difernentes turnos.

250 me& 475 mL 466 me
224.0 430 425
26.0 45.0 41
§9.6 90.5 91.2
10.4 9.5 8.8

65 gn/me.

I gn/mk.

369.6 709.5 701.25
28.6 49.5 45.1
398,72 759.0 746.35
92.82 93.48 93.96
7.13‘_ 6.52 6.04

5.915

470 me
437

33

92.98

721.05
36.3
757.35
95.21
4.79

EL colon de La pasta base normal de proceso tuvo

colon de 80%

PASTA BASE +
A +
- +
i +
n +
n +
1 +

PASTA DE MAC

de adsonbarcia.

pasta de MAC quemada

o oe

5
10% "
15% n
20% "
30% "
40% "

QUEMADA

colonr
70.
62,
56.

S o©
© o® of o o o® oe

B

-~
.« e
S o o

465 mk

430
35

92.47

Uy

709.
38.
748.
94.
ol

un

53

5
5
0
§5
15
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Para obtenen una pasta detengente de color y apa -
niencia aceptable (70%) se necomienda utilizan por segurdi -
dad un 3% mdximo de pasta quemada agregada a La pasia base-

normal de proceso.

3.3 BALANCES DE MATERTIA DE LA MAC QUEMADA

Flujo de dcido gastado a Los fLanques de afmacena -
miento (def bafance de maternial
G = 132,000 Kg/dZa
Promedio de % de fLujo mdximo = 40%

(debido a que se necircula 60% del dcido gastado) .

G - 132,000 x 40 _ 52,800 Kg/dia

100

$ de MAC quemada arnastrada a £os ZLanques de almace

namienzto

@
[

15,840 ton/aflo x 0.05915

937 ton/ano

Como La NaOH del proceso es def 20% (26.1°Be) y La-
del fabonatonio es del 50% (50°Be] el volumen de NaOH 20% -
send: =

: sp.gn.
NaOH 50% (50°Be) 1.53

NaOH 20% (26.1°Be] 1522
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Vol. sp.gn. peso (gn) % peso

H20 300 1 300 55.4
NaOH 50 53 76.5 14,1
MAC quemada ‘ 150 Jist] 165 30.5
541,5 ¥ 700.0

ViCy P12 Vs Py

Vom0 P

¢,

vV, . 50 me. x 50% 1,53 _ 156.8 me.
20% 1.22
Vol. sp.gn. peso (gn) % peso
HZO 300 1 300 45,71
NaOH 20% 156.8 1,22 191.3 29.15
MAC quemada 150 1.1 165 25.14

656.3 100.0

La cantidad mdxima de pasta de MAC quemada agregada

a una carga sernd:

Capacidad media del tanque de pasia
= 4,000 Kg.

Cantidad mdxima de pasta de MAC quemada
= 3%

100x =
4000+ x

x = 123.71 Ka.
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Esto significa que por cada carga de 4,000 Kg. de -

pasta final se agregarndn 124 Kg. de pasta de MAC quemada.

Cantidad equivalente de MAC gquemada aghegade a una-
carga de 4,000 Kg. en el tanque de pasta =
Kg. de MAC quemada/carga x % de MAC quemada

124 x 0.2514 = 31.17 Kg. de MAC quemada/carga

n

Gasto en masa de MAC quemada y pasta de MAC quer.

Gasto de mezela fcida neutralizada (D.B.S.S.)
357,099.35 Kg/dZia x dia/20 hnrs.

17, 855 Kg/hn (def bafance de materia)
17,855
4,000

’

N° de cangas/hn. del tanque de pasta =

= 4,5 cangas/hn. = 27,000 cargas/ano

Cantidad de pasta monmal = 17,855 Kg/hn.
Cantidad de pasta de MAC quemada = Kg. pasta quem.
X canrgasd/hnr,
- 124 x 4.5 = 558 Kg/hx.
Cantidad de pasta normal modificada f§inal =

17,855 + 558 Kg/hn

18,413 Kg/hn.
Cantidad de MAC reprocesada = cantidad equivalente
de MAC quemada x canrgas/hn.

= 31,17 x 4.5 = 140,27 Kg/hn.
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Gasto necesarnio de NaOH para neutralizan £La MAC que

mada a nreprocesarse

= 25,14 Kg. MAC quemada con 29.15 Kg. NaOH 20%

Vernificacibn de Los datos anterniornes.

G M P.M.
25.14 _ 0.0764 wol
329 Mg, - 2
S0 ,H |
29.15 x 0.2
NaOH 40 M.,
40
e 05145 Mol
Craoflys Croflys
+ NaOH ———’@ + HZO
503H SOsNa

(A.0.B.S. + NaOh ———s 0.B.S.S. + H,0)

La neutralizacibn def dcido dodecif bencen sulfbéni-

co utiliza mol/mol de A.D.B.S. para su neutralizacién tozal
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dando 0.0764 de A.D.B.S. y 0.146 mof NaOH para dar un Ph -
aproximadamente neutno (7),>penb el Ph def producto final -
debe sen de apnoxiﬁadamente de 10. EL exceso de S
0.146 - 0.0764 = 0.0696 mof de NaOH son Los necesarios para
aumentan este Ph de 7 hasta 10, y neutrafizar impurezas pre

sentes de H2304 Yy otnos dcidos.

Cantidad de MAC reprocesada 140.27 Kg/hnr

8§41.62 ton/afo

Cantidad de NaOH 20% __140.27 x 29.15
25.14

= 162.64 Kg/hn

975.86 ton/aho



CAPITULO 1V

ANTEPROYECTOS PARA LA RECUPERACION
y REPROCESO DE LA MAC QUEMADA

4.1 SEPARACION DE LA MAC QUEMADA

Se cuenta con 2 tanques, cada una para el almacena-
miento del &cido gastado antes de mandarfo a pipas para su-

venta.

Para el neproceso de La MAC quemada send necesario-
que ef tanque No.l contenga sofamente MAC quemada debido ak
arneglo del equipo existente en esa zona de tanques (ver -

diagrama adfunto).

La conniente de dcido gastado arrastrando La MAC -
quemada proveniente def drea de sulfonacidn send mandada al
tanque No.2. Una vez £Eeno se cambiané La alimentacibn al-
tanque No.1 permitiendo La decantacifn del tanque No.2; des

pués de decantado (3 hns. minimo] se drnenand el fdcido sulfd
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Tanque N°2

ACIDO
DILUIDO

Pipas

TRl
Tanque , N°1
MAC
‘QQEMADA
Reproceso
[F
ARREGLO DE VALVULAS
Y TUBERIAS.

Zona de tanques
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nico gastado que es La capa inferior hacia Las pipas para -
su venta, manteniendo La MAC quemada en el tanque. Esta -
MAC quemada sernd mandada af tanque No.1 antes de que termi-
ne de LLenarse cambidndose La afimentacibn al otro tanque. -
EL &Gcido gastado def tanque No.l send drnenado quedando scfa

mente MAC quemada en este tanque.

Esta MAC quemada serd neprocesada conforme sea LLe-
nado, decantado y se bombee La MAC quemada af tanque No.l y

el fcido gastado a pipas en gorma continua.

Tanques
h = 3 mts.
v O R g 4248 med - 94,248 L2s
siDiesia2amits . i & ’ g
4

Tiempo en que 3¢ LEenaria un tanque completo de ded

do gastado arrnastrando La MAC quemada. = 1.68 gn/ml.

M = 1.68 x 94,248 Kg. = 158,336.6 Kg

T - Capacidad def tanque _ 156,336,6 kas.
= TT57,800 kgs/dia

Gasto a Los tanques

de almacenamientoe
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Tiempo en que se LLenarfa un tanque complfeto de MAC

quemada.

= 1,1 gn/me.
M= 1.1 x 94,248 Kg = 103,673 Kg.
_ Capacidad def Tanque . 103.673 K

L 3,123.3 Kgs/dia
Gasto de MAC arnrasitra
da
T = 33,19 dias

Tiempo de neproceso de un tanque completo de MAC -

quemada.

Capacidad def tanque _ 103.673 Kgs.
140.27kgs/hn

Gasto de MAC reprocesada

T = 739.1 hns. = 30.8 dias



D.B.

Oleum

Tolueno

e L
'CaCOa o
SULFONACION 4 ciclon
colector
H0 MAC
NaOH J SEPARACION _1
mallas
NEUTRALI- e
ZACION //I\\ perfume

MAC
quema-
da

MEZCLADO

Liguidos SE AR \

e—{ "]
I EMPAQUE

DIAGRAMA DE FLUJO

filtros (modificado)

l SYNTHETIC DETERGENTS

A.Davidsohn & BMMildwisky




Tolueno

CaC

D.B.
‘ B k NaOH
b
Oleum o) {

LI%M e

quemada

Acido
diluido

b-4
x

DIAGRAMA DE SULFO-
l(\:ll%(ri\l'ON Y NEUTRALIZA

(modificado)
SYNTHETIC DETERGENTS




47
ANTEPROYECTO No. 1
La MAC quehada afmacenada en el tanque No. 1 es bom
beada al tanque de pasta ya existente, cuando fa mesa de -
sulfonacibn esté parada; ahf es neutralizada con NaOH 20% y
bombeada a un tanque intermedio de pasta quemada donde se -
almacenand y se agregard a La pasta neutra de proceso nor -
mal.

Limitaciones.

- Sofo funciona cuando La mesa de sulfonacién esté-

parada.
- Su operacibn es porn "batch".
- Posible cambio de Ph de £a pasta final.
Ventajas. 0

- Se necupera toda La MAC quemada.

- Equipo de instafacibn no muy.costos0s
Equipo extra necesanrdio.

- 3 bombas



- Tanque de pasta intermedio

- Tubenfas, vdlvulas e instrumentacidn.

Costo aproximado. $ 500,000.00 (Sep. 76).

Tiempo aproximado de instalacidn.

6 meses.

48
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] F—.
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3
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diluido qguemada

i

ANTEPROYECTO N©°1

DIAGRAMA DE SULFO-
NACION Y NEUTRALIZA
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( modificado)
SYNTHETIC DETERGENTS
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ANTEPROYECTO No. 2

La MAC quemada almacenada en ef fanque No. 1 es bom
beada a un tanque de pasta con sistema propio de necincula-
cibn y engriamiento, donde‘eé neutralizada porn su propia LI
nea NaOH 20% y de ahf mandada en forma coniinua al tanque -

de pasta neutra de proceso noxmal.
Limitaciones.
- Equipo e instalacibn costoso0s.
Ventajas.

- Se necupera toda £a MAC quemada.
- Operacibn independiente de La mesa de sulfonacibn

- Operacibn continua.
Equipo extra necesardio.

- 2 bombas
- Tanque {ntermedio de pasta con equdipo de nrecirecu-
Lacibn y enfriamiento propio.

- Tubenfas, vélvulas e instrumentacibn.

Costo aproximado. $ §75,000.00 (Sep. 76)

Tiempo aproximado de instalacibn. § meses.
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ANTEPROYECTO No. 3

La MAC quemada afmacenada en ef tanque No. 1 es bom
beada dinectamente af tanque de pasta neutra f§inal donde es

neutralizada junto con La MAC de proceso normal.

Limitaciones.

- Puede causanr problLemas y pobre contrnof de Ph en -
La pasta.

- Posible cambio en el Ph de La.pasta.

Ventajas.
- Se necupera toda La MAC quemada

- Operacidn independiente de La mesa de sulfonacibn

Operacibn continua.

Es el mds econdmico de Los aqui propuestos.

Equipo extra necesario.

- 1 bomba

- Tuberifas, vélvulas e instrumentacibn.

Costo aproximado. $ 125,000.00 (Sep. 76)

Tiempo aproximado de Ainstalacibn. 2 meses.
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ANTEPROYECTO No. 4

La MAC quemada afmacenada en ef Zanque No. 1 es bom

beada dinectamente al preneutralizador para ser neutraliza-

do parcialmente junto con La corniente de MAC noamal con -~

CaCOj y de ahf mandada el Zanque de pasta ginal para termi-

nar de sen neutralizada con NaOH 20%.

Limitaciones.
- Problemas de presibn en el neutralizador af 4inyec
Zan La MAC gquemada.

- Posible cambio de Ph en La pasta.

Ventajas.

Se necupenra toda La MAC quemada.

Se puede neutralizan con NaOH o con CaCO; y NaOH.

Openacibn continua.

Operacibn independiente de La mesa de sulfonacibn

Equipo extra necesanio.

- 1 bomba

- Tubenifas, vdlvulas e insdtrumentacidn.
Costo aproximado. $ 150,000.00 (Sep. 76]

Tiempo aproximado de Lnstalacibn. 3 meses,
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ANTEPROYECTO No. 5

La MAC quemada afmacenada en ef tanque No. 1 es bom

beada dinectamente al tanque de decantacibn.
Limitaciones.
- Zonas de tunbulencia en el tanque de decantacifn.
- Posible mezclado con el dcido sulfdrico gastado.

- ProbLemas de presién en el tanque de decantaciln.

Ventajas.

No se afecta ef Ph de La pasta.

Se necupenra toda La MAC quemada.

Operacibn indepen&iente de La mesa de sulfonacibn

Operacibn continua.

Equipo extrna necesanio.

- 1 bomba

- Tubenfas, vdlvulas e insirumentacdbn.

Costo aproximado. $ 150,000.00 (Sep. 76].

Tiempo aproximado de Lnstalacibn. 3 meses.
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PROYECTO 1| PROVECTO 2 | PROYECTO 3| PROVECTO 4| PROYECTO 5
SE RECUPERA TODA LA MAC
QUEMADA x ¥ X
AHORRO DE MATERTAS PRIMAS ¥ % X
OPERACION POR "BATCH" X |
OPERACTION CONTINUA X X X X
OPERACION TNDEPENDIENTE DE
LA MESA DE SULFONACTON X X X X
POSIBLE EFECTO EN EL PH
FINAL DE LA PASTA FINAL X X X
AFECTA EL COLOR DE LA
PASTA FINAL X X X X X
POSIBLE EFECTO DE OLOR EN
LA PASTA FINAL X X X X z
PROBLEMAS DE PRESTON EN
EL NEUTRALTZADOR X
ZONAS DE TURBULENCIA X
COSTO APROXIMADO ($) m.n. 500,000 §75,000 125,000 150,000 150,000
TIEMPO APR%%%RO DE INSTA- 6 meses 8§ meses 2 meses 3 meses 3 meses




CAPITULO Vv

RECUPERACION ECONOMICA

COMPOSICION DE LA MAC QUEMADA

D.B. necesario para 25% de D.B.S.S. en el producto-

§inat

= 9.8.8.5. "-M-up

246.4
348.5

= 25 x
P'Mdbéé

= 17.6829

D.B. total necesanio pana un 95% de neaccibn =

17.6829 44 4136

0.95

D.B. no sulfonado D.B. total - D.B, en D.B.S.S.

18,6136 - 17.6829

0.9307



TOLUENO

A.D.B.S.
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D.B. necesarnio x radio de dcidez =

17.6829 x 1.25
22,1036

n

ToLueno necedario para 2% de toluen sulfonato de So

dio (T.S.S.) en el producto f4inal =
. el g, 9485
194

Tolueno necesanio para un 85% de nreaccibn =

o 08483 o 5 11588
0.85
Tolueno no sulfonado =
= 1,11588 - 0.9485
= 0.1674

A.D.B.S. necesanio para 20% de D.B.S.S. en el pro -

ducto f4inal =
329

20 x————
348.5

18.8809

A.T.S. necesario para 2% de T.S.S. en el producto -
§inal =

172
194

1.7732
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MASA (Kg. | % MASA
D.B. 0.9307 4.28
TOLUENO 0.1674 0.77
A.D.B.S. .18.8809 86.80
AT.S. 1,7732 8.5

2137522 100.0

Gastos en toneladas/aiio.

D.B. _ 937,000 Kg/aiio MAC quemada x 0.9367 Kg de D.B.
21.7522 Kg. de MAC quemada

40.35 ton/ano

TOLUEND 337,000 x 0.1674

21.7522

7.21 ton/aio

_937,000 x 18,8809
2F 7522

A.D.B.S

= 813.32 ton/ano

A.T.S. _937,000 x 1.7732

21.7522

= 76.38 ton/aiio
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Tons/ano
D.B. 40.35
TOLUENO 7.23
A.D.B.S. §13.32
A.T.S. 76.38
937.26
DE MATERIAS PRIMAS
D.B. en A.D.B.S. = §13.32 2484 . 409.12 ton/afio
329

D.B. no neaccionado

n

OLeum utifizado

Tolueno en A.T.S.

"

ToLueno no sulfonado

D.B.
OLEUM
TOLUENO

649
76

40,35 ton/ano
649.47

.47 x 1.25 = 811
b e
7
43
Ton/ano
649.57
§11.84
43,81

1,505.22

.84 ton/ano

.60 ton/afo

.21 ton/ano
.81 ton/ano



. ik
Costos de Las matenias primas

D.B.
0Leum

Tolueno

$ equivalentes

$
$
$

6.44/Kg
0.86/Kg
2.99/Kg

de matenias primas.

D.B. = $ 6.44/Kg x 649,570 Kg/aio
= $ 4,183,230.8/afio
0Leum = % 0.86/Kg x 811,840 Kg/aiio
= $ 698,182.4/afio
ToLueno = $ 2.99/Kg x 43,810 Kg/aino
= $ 130,991.9/aiio
D.B. $ 4,183,230.8/aiio
0Leum $ 698,182.4/ano
Tolueno $ 130,991.9/aiio
$ 5,012,405.1/aio

*Snta. Ind. y Com. (Sep. 1976)
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5513 DE PRODUCTO TERMINADO. (P.T.)

Se tienen 937,000 Kg/aito de MAC quemada que son i

nadas en el dcido gastado.

Toneladas equévalentes de producto terminado =

937 ton. D.B.S.S. x 1 ton. P.T.
0.25 ton. D.B.S.S.

3748 ton de P.T.

n

Costo promedio aproximado del detergente en ef men-

cado actuat’ = $ 18.00/Kg.

$ equivalentes de producto teaminado =

n

3,748,000 Kg. x § 18.00

1 Kg.

= $ 67,464,000.00/aio

Snfa. INDUSTRIA Y COMERCIO (Sep. 76)



CONCLUSTIONTES

- Debido al nendimiento de La neaccién de sulfona -
cibn (95% aprox.) el sobrante de dodecil benceno-
junto con una porcidn de Los dcidos sulfbnicos -
(dodecif benceno sulfonado) so0n quemados debido -
al exceso de contacto con el dcdido sulfdrico gas-
tado de La neaccibn de sulfonacidn en su thayecto
nia hacia el tanqde de separacibn produciéndose -
a8l La Mezcla Acida Concentrada Quemada (MAC Que-

mada) .

- Esto sumado al poco fiempo de decantacibn, a Las-
impurezas de fas materias primas, a variados pro-
blemas de operacibn y a difernentes factores que -
altenan el grado de separacién de Los Gcidos, -
gran cantidad de La mezcla dcida arrastrada en La
conniente del dcido sulfdrico gastado a Los Zan -

ques de aflmacenamiento.



hé

Anualmente se desperdician 937 toneladas de Esia-
mezcla equivalentes a $ 5,012,405.1 de materdias -
primas y equivalentes a $ 67,464,000.00 de produc

to temminado,

Por Lo tanto es necesaria una operacibn permanen-

te de necuperacdibn y reproceso de esta mezcla,

EL proyecto seleccionado deberd estar en funcibn-
de Los problemas de operacibn, de control de cali
dad, y de Los costos del equipo asl como de su -

Ziempo de Linstalacibn.

Una vez delimitado el mejor proyecto de Los aqul-
pnopu¢4t06,'la operacdbn serd contfnua o por -~
"batch" manual o semiautomdtica de acuerdo al mdis
mo; y deberd hacense un estudio de Los equipos ex
thas, Linstrumentos y accesorios para su reallza -

cdibn,

Para La optimizacibn del proyecto seleccionado de
berdn hacerse cornidas experimentales antes de su

instalacibn permanente,

En cualyuiera de Los prouyectos anteniores podrlan

producinse posibles edectos en el producto ginal-
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44ino son operados correctamente como serfan:

al Bafo colon
b) Maf olor
c) Pobre apariencia

d) Pegajosidad

- Por Lo Zanto se nequiere de una operacibn Gptima,
con un excelente control tanto de Los recursos ma
Zendiales como del adiestramiento y control de Los

necursos humanos para esta operacibn,
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