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MEMORIA DESC

La presante invención se relaciona con un proce­

dimiento para la licuefacción del gas, y particularmente, 
del gas natural que normalmente se halla compuesto en su 
mayor parte de metano y cantidades menores de hidrocarbu­
ros más pesados, tales como etano, propano y butano, asi 
como de no hidrocarburos, tales como nitrógeno, helio, bî jt 
ido de carbono, sulfuro de hidrógeno y humedad. Si bien 

el procedimiento de esta invención puede utilizarse en la 
licuafacción de varios gases de temperatura baja de ebulljjL 

ción, tales como el nitrógeno, oxigeno, hidrógeno, helio, 

etano, etileno y propano, la versión ilustrativa que se 

expone en esta invención comprende la licuefacción del gat 
natural, tanto más cuanto que ásta es de gran importancia 

comercial en muchas partes.
Debido a que unos 600 volúmenes da gas natural 

quedan reducidos s un sólo voldmen cuando el gas natural 

está en forha líquida, resulta claramente ventajoso licuab 

el gas natural para facilitar su almacenamiento en tanquep 
o depósitos de diseño práctico y económico. En el envío 

a larga distancia del gas, mediante gaseoductos, es impor 

tante operar bajo un factor o coeficiente de carga eleva­

do, substancialmente constante. Sin embargo, debido a que 
las amplias demandas y variaciones en las mismas, del gas 

tienen lugar durante ciertas ápocas del año, es convenian}- 
te almacenar el gas cuando la demanda es baja y utilizar 
el gas almacenado juntamente con el que se envía con el 

gaseoducto, para satisfacer la demanda en los periodos ál­
gidos de carga o consumo. A efectos de utilizar tal ni­

velación en periodos punta, el proceso de la invención 

resulta de gran interés.
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Si bien se han propuesto varios procedimientos 

para la licuafacción del gas y algunos de ellos se han uti 

lizado comeroialmente, ha habido una necesidad cóntínua de 

encontrar un proceso que requiera una planta simplificada 
con objeto de reducir la inversión de capital, costo de 

mantenimiento y consumo da energía.
Una finalidad de la invención consiste en propor­

cionar un proceso perfeccionado para licuefacción del gas.
Otra finalidad ulterior consiste en simplificar 

el equipo para la licuefacción del gas natural, para su 

almacenamiento a presión cernana a la de la atmósfera.
Estas y otras finalidades y ventajas de la inven 

oión se ponen de manifiesto en la presente memoria.
De conformidad con esta invención, la licuefac­

ción del gas suministrado a presión elevada se obtiene utj 

lizando energía en el gas para generar refrigeración me—  
diante la expansión del gas, con la ejecución del trabajo 

y utilización de la refrigeración, para licuar una porción 
del gas que se va a almacenar en estado liquido, a la pre­

sión próxima a la atmosférica. Por consiguiente, la refri­
geración desde cualquier fuente externa, tal como el de 

tipo cascada, ha da evitarse.
Para ilustración de la memoria se acompañan dos 

hojas de dibujos esquemáticos, diagramas de flujos, en ver 

siones ilustrativas de la invención, en las que el gas na­

tural se licúa para su almacenamiento, en un tanque, man­
tenido a una presión tan sólo ligeramente por encima de la 
atmosférica, de manera que el gas licuado almacenado pue 

da ser utilizado como gas auxiliar en los gaseoductos, du-j- 

rante un periodo álgido de demanda.

! Haciendo referencia a la fig. 1, un gaseoducto,

mediante la linea derivada 10, entrega el gas natural (de

- 3 -
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A
composición volumétrica en seco dA^^5%M^ni!(AaM), 9,2% 
de otros hidrocarburos, 2,7% de nitrógeno y 0,6% de bióxi­
do de carbono incluyendo indicios de compuestos de azufre] 

a una presión elevada por cm cuadrado y a temperatura de 
unos treinta grados aproximadamente, a un purgador de aguí. 
11 en el que todo, menos un indicio de la humedad origina., 
del gas, en extraído. Se conocen varios medios para la elí(. 
minación del agua y se pueden utilizar para secar el gas; 
a manera de ejemplo específico el dibujo muestra el seca­

dor 11 formado por dos vasos-recipientes 11A y 1113 llenos 
de bolitas a manera de criba para acción molecular, adapta­
das para extraer la humedad y los compuestos de azufre del 
gas que pasa a través del lecho de la criba para acción m( 
lecular con bolitas en cada vaso-recipiente. Por medio de 
unas válvulas de control que hay a la entrada y salida de 

cada uno de dichos vasos, que están dispuestas en parale­
lo, pasa el gas natural a través de los citados vasos-recí 
píente durante un periodo en el cual el otro vaso recipien­
te permanece cerrado y separado del flujo del gas natural 

pasando por la regeneración, es decir, agua acumulada del 
periodo anterior de uso con gas natural, que es arrojada 
de las bolitas de la criba para la acción molecular. Tan 

pronto como el vaso recipiente, a cuyo travos fluye el 
gas natural, tiene su lecho de bolitas de criba para la 

acción molecular cerca del punto en que la citada criba 
ya no resulta eficaz por mas tiempo para la extracción de 
la humedad existente en el gas, las válvulas de control 

vuelven a funcionar de manera que el gas natural fluye 
ahora a través del vaso recipiente que ha experimentado 

la regeneración, en tanto que el otro vaso recipiente se 

coloca en el ciclo de regeneración.

El gas natural que sólo tiene indicios de hume­

dad se descarga desde el secador 11 a la tubería 12 desde
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donde una porción menor, tal como un 18% del flujo del gaü 

se desvía a una tubería 13 por medio del ajuste de una vál­
vula de control 14. La corriente de gas que penetra en la 

tubería 13 está destinada a la licuefacción y almacena­
miento en un tanque que se mantiene a una presión escasa—  

mente por sobre la atmosférica. La tubería 13 pasa el gas 

al elemento de absorción 15 del bióxido de carbono, que 
puede ser cualquiera convencional. El dibujo muestra al 
elemento de absorción 15 formado por dos vasos recipientes 

15A y 15B cada uno de los cuales tLene un lecho de bolitas 
de criba para la acción molecular, adaptado para absorber 
el bióxido de carbono, así como los indicios residuales ds 

humedad que pudiera haber en el gas. Igual que en el seca­
dor 11, los vasos recipientes 15A y 15B del elemento de ah 
sorción, están dotados de válvulas de control a la entrad:, 

y a la salida de cada uno de los mismos, con lo que el ga: 
procedente de la tubería 13 puede pasarse alternativament: 
a través de un vaso recipiente, para extraer el bióxido 
de carbono y la humedad residual de dicho gas, mientnas 
qme el otro vaso recipiente estásometido al proceso de re­

generación, es decir, tanto el bióxido de carbono como la 
humedad están siendo extraídos del lecho de bolitas de la 

criba para la acción molecular, que previamente ha sido 

utilizado para extraer las impurezas del gas natural.
El gas así purificado fluye desde el elemento de 

absorción 15 a través de la tubería 16 al interior de un 
termopermutador 17 donde pasa en relación de contracorrie¿ 
te termopermutadura indirecta con las corrientes de enfria 

miento que se identificarán posteriormente, El gas en la 

tubería 16 sale del termopermutador a una temperatura de 
unos treinta y cinco a cuarenta grados centígrados, que 

es varios grados por debajo del punto de condensación del
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gas en la tubería 16 y se descarga en un tambor de separad 
ción 18 donde se licúa el etano y los hidrocarburos que 
tienen alta temperatura de ebullición, originalmente pre­
sentes en el gas, quedan separados del aún metano gaseoso 
descargándose los hidrocarburos separados líquidos desde 

el separador 18 a travás de la tubería 19 y pasando el me-- 
tano gaseoso a travás de la tubería 20 al aparato de li­
cuefacción 21 en relación de indirecta termopermutación y 
contracorriente, a las corrientes de enfriamiento que pos­

teriormente se describirán, descargándose al interior de 
la tubería 22 en estado substancialmente de completo li­

cuado.
Desde la tubería 22, el líquido metano, a una tem­

peratura de unos -69SC fluye a travás del sub-refrigerado3

23 en relación indirecta de termopermutación y contraco­
rriente que luego se describierá, saliendo por la tubería

24 a una temperatura de -938C aproximadamente. El líquido 
metano subrefrigerado y a presión adecuada se dilata a trs- 

vás de una válvula 25 reductira en la tubería 24 y descar­
ga en el interior del tambor 26 de separación, a presión 
adecuada. El líquido metano recogido en el separador 26 
fluye a travás de la tubería 27 y se dilata a travás de 

la válvula reductora 28 hacia abajo, a presión convenien­
te, mantenida en el tanque 29 de almacenamiento, en c^yo 
interior el metano líquido, a una temperatura aproximada 

de -125SC se descarga desde la tubería 27.
El vapor instantáneo que resulta de la disminu—  

ción en la presión det metano liquido, descargándose en e*. 
interior del separador 26 fluye fuera a travás de la tube­

ría 30 pasando en cadena a travás del subrefrigerad&r 23 
del aparato de licuefacción 21 y del termopermutador 17 

para cesar en su refrigeración respecto al gas natural en­
trante, antes de que este vapor metano se utilice en cual--16o
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quier forma deseada, tal como combustible, para i&a generé 
ción de electricidad o para mezcla con el gas de la tube­

ría 46 que posteriormente se describirá.
Similarmente, el vapor frío de metano resultante 

de la expansión del metano líquido en la tubería 27 dentrc 

del tanque 29 y procedente de la ebullición originada por 
la filtración tórmica dentro del tanque 2 9, pasa desde ós- 

te, mediante un aventador 31 y la tubería 32, sucesivamen­
te a travós del subrefrigerador 23, del elemento de licue­
facción 21 y del termopermutador 17, para descargar su re­

frigeración en el gas entrante, que es gas natural. El va­
por de metano en la tubería 32, saliendo del termopermuta­
dor 17 puede, de la misma manera, utilizarse para genera­

ción de energía o para cualquier otro fin que se desóe. 
Tambión puede requerirse para disminuir la cahtidad de va­

por metano resultante de la expansión del metano líquido 

en la tubería 27 dentro del tanque 29, en cuyo caso la tu­
bería 27 puede pasar a travós del termopermutador 33 en r<- 

lacióg indirecta termocambiable y a contra corriente, en 

una porción pequeña que generalmente no excede de un 10% 
del líquido desviado desde la tubería 27 a travós de la tu­

bería 27A y dilatado a travós de la válvula 27B reductora 
hasta una presión igual a la existente en la tubería 32 

con lo que la tubería 27A puede descargar dentro de la 

tubería 32. De esta manera la refrigeración desarrollada 
por la evaporación del líquido en la tubería 27A se utili­

za para sub-enfriar posteriormente el líquido en la tube­
ría 27 con lo que se produce menos vapor cuando este lí­

quido se dilata dentro del tanque 29.

Sin embargo, la mayor parte de la refrigeración 
que se necesita para el proceso es suministrada por la 

porción mayor del 82% del gas natural restante, que no se
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sometió a la licuefacción.

Este gas, en la tubería 12 es primeramente enfria 
do mediante el paso a travós de un termopermutador 17* en 
relación indireota termocambiable y a contra corriente res 
pecto a las corrientes de refrigeración que hay allí, dos 
de las cuales, la 31 y la 32 de vapor de metano, ya han 
sido descritas. El gas natural frío de la tubería 12, sa­
liendo del permutador 17 a una temperatura de unos veinti­
siete a veintiocho grados centígrados descarga dentro del 

tambor 34- de separación, donde el etano condensado y los 
hidrocarburos de temperatura más alta de ebullición desapa 
recen del gas frío y son returados del separados 34 por la 
tubería 35. El gas frío abandona el separador 34 a travós 
de la tubería 36 y pasa a travós del expansor de una tur­
bina 37 descargándose al gas dilatado dentro de la tubería 

38 a una presión apropiada y a temperatura aproximada de 
unos setenta grados cebtígrados bajo cero. El gas dilata­
do de la tubería 38 fluye a travós del aparato de licue­
facción 21 en relación indirecta termo cambiable y a contrta 
corriente respecto al metano que está pasando por la licué 

facción, y se descarga dentro del tambor 39 de separación. 
Los hidrocarburos líquidos, en la tubería 19, se dilatan 

a travós de la válvula reductora 40 y penetran en el sepa­

rador 39 a presión apropiada. En la misma forma, los hidroj- 
carburos líquidos, en la tubería 35, se dilatan a travós 

de la válvula 41 reductora y se descargan dentro del sepa­

rador 39.
La fase de vapor de laa corrientes recogidas en e}l 

separador 39 fluye por la tubería 42 mientras la fase lí­

quida es retirada por la tubería 43. Tanto la corriente de

¡ vapor 42 como la líquida 43, pasan a manera de fluidos re-
!
frigerantes a travós del termopermutador 17 en relación ii
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directa, termocambiable y a contra corriente respecto a U  

corriente del gas natural, para licuarse y almacenarse en 

el tanque 29. La corriente 43 líquida, se vaporiza mien­
tras se calienta en el permutador 17 y el vapor resultante 

se descarga en la tubería 44 dentro de la zual también flx 

ye, calentada, la corriente 42 de vapor que abandona el 
permutador 17. Los vapores combinados de la tubería 44 pa 
san a travós del compresor centrífugo 45 que está directa­

mente acoplado al expansor 37 de turbina, proporcionando 
con ello una carga equilibrada sobre el expansor 37. La cc 
rriente de vapor se comprime a presión apropiada mediante 

el compresor 45 y pasa por la tubería 46 a cualquier pun­

to que se desóe para su utilización en generación de ener­
gía o en cualquier forma económica. Para asegurar el con­

trol de la carga sobre el expansor 37, el gas comprimido 

desde la tubería 46 puede pasarse por la tubería 47 y di­
latarse mediante la válvula 48 reductora para descargar ex 

la tubería 44 que alimenta al compresor 45. Siempre que se 
quiera parte o la totalidad de la corriente líquida de la 

tubería 43 puede fluir a travós de la tubería 49 mediante 
la apertura de la válvula 50 de control, al interior de 

la tubería 27 para unirse al gas licuado, para control tóx 
mico en cuanto a su valor.

El metano liquido asi acumulado en el tanque 29 

durante los periodos de una demanda baja o normal para el 
gas de gaseoductos se encuentra así disponible para com—  

plementar a este gas del gaseoducto, en un periodo de de­

manda álgida que exceda a la capacidad del mismo. Durante 

este periodo el metano líquido se retira del tanque 29 me 

dianta la tubería 51 y la bomba 52 que apresura al líqui­

do para que fluya a travós del calentador 53 donde el mis 

¡ mo se vaporiza por completo y el vapor resultante del me-
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taño, a presión elevada, se descarga entonces por la tube­
ría 54 en el interior de cualquier medio de distribución 
que se establezca. Durante los periodos de demanda álgida 
la corriente 32 de vapor de metano que abandona el termo 
permutador 17 tambión puede comprimirse y alimentarse al 
sistema de distribución, contribuyendo con ello a satisfa­
cer la demanda excesiva.

Se comprenderá que se puede obtener más metano 
líquido mediante la operación cque se muestra en la fig. I 
si la presión del gas que abandona el compresor 45 y la 

tubería 30 se desciende. Sin embargo, tanto dicho compre­
sor como la citada tubería se han descrito como entregande 
gas a una presión aproximada de unas treinta y siete ki—  
los por cada dos centímetros y medio, para demostrar que 
la invención puede utilizarse incluso cuando la cantidad 

de gas que no se licúa ha de estar a presión elevada (por 
debajo de la presión alta a la que se suministra el gas 
natural en el proceso) a efectos da una utilización de lo 
más económico. Si bien el ejemplo precedente implica de—  

termihadas presiones específicas, es obvio que la presión 
del gas en la tubería 10 y la de descarga en la tubería 
46 pueden variar dentro de amplios límites con cada insta­

lación, según las disponibilidades de gas de alimentación 

y el uso más valioso para el gas de descarga de esa insta­
lación particular. Sin embargo es esencial, para el proce-' 

dimiento de esta invención, que la presión del gas de des­
carga en la tubería 46 sea menor que la presión del gas 
de alimentación en la tubería 10. De la misma manera, la 
presión de la parte mayor dilatada del gas en la tubería 

38 ha de ser menor que la presión del gas de descarga com-- 

primido en la tubería 46, para que el compresor 45 pueda 

absorber la energía entregada por elexpansor 37.
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En la fig. 2 los elementos correspondientes a los 

elementos de la fig. I llevan las mismas referencias. En 
el proceso según la fig. 2 las presiones, tanto del gas 

natural suministrado por la tubería 10, como del gas quw 

no se licúa y se descarga a travás de la tubería 44 son ir 
feriores respecto a, respectivamente, las presiones del 

gas suministrado por la tubería 10 y la de descarga, a tra 
vás de las tuberías 30 y 46 de la fig.I.

En la fig. 2, el gas natural procedente d un gas< 
oductñ se suministra mediante una tubería de derivación 

10, a una presión adecuada, con arreglo a lo que antes se 

ha determinado, y a una temperatura normal de diez y nuevt 
a veinte grados centígrados. No obstante, este gas se com­

prime primeramente en dos etapas sucesivas hasta una pre­

sión más elevada antes de experimentar la extracción de 
la humedad en el secador 11; en la primera etapa y en el 
compresor 45A la presión de la corriente se eleva hasta 

unas doscientas ochenta libras por pulgada cuadrada, y en 
un segundo compresor 45B correspondiente a la segunda eta 
pa la presión alcanza trescientas setenta y cinco libras 
por pulgada cuadrada. Una porción menor, tal como de un 
22% de gas que abandona el secador 11 a travás de la tube} 

ría 12 se desvía por medio de la tubería 13 y la válvula 
14 de control para paso a travás del elemento 15 de absor 
ción del bióxido de carbono. Desde aquí el gas purificado 

continúa a travás de la tubería 16 del termopermutador 
17, separador 18, tubería 20, elemento de licuefacción 

21, tubería 22, subrefrigerador 23, tubería 24, válvula 
reductora 25, separador 26, tubería 27, termopermutador 

33 y válvula reductora 28, al interior del tanque 29 se­
gún se describió más detalladamente para el ejemplo de la 
fig. I.

La mayor parte del gas que se descarga en la tu-



bería 12 desde el secador 11 pasa a travos del 

tador 17* del separador 34 y de la tubería 36 al expansor 
37A de la primera fase, donde la presión del gas se dismi­
nuye, en unas ochenta y siete libras aproximadamente, por 

cada dos centímetros y medio cuadrados, y su temperatura 
se reduce aproximadamente a -60SC ; el gas dilatado fluye 
por la tubería 38 a la 55 dentro de la cual los vapores 
instantáneos desde el separador 26 tambión se descargan 

despuós de haber pasado por la tubería 30 a travós de un 

subrefrigerador 23« La corriente combinada de la tubería 

55 se calienta suavemente en el elemento de licuefacción 
21 hasta una temperatura aproximada de -508C y despuós se 
pasa a travós de un expansor 37B de la segunda fase donde 
se disminuye la presión del gas hasta unas 15 kilos por ca­
da dos centímetros y medio cuadrados, aproximadamente, y 

su temperatura es disminuida de nuevo aproximadamente a 
-608C. El gas que abandona el expansor 37B fluye a travós 
de la tubería 56 y del elemento de licuefacción 21 al in­
terior del separador 39 en la misma forma que el gas dila­
tado que ha fluido a travós de la tubería 38 y del elemen­

to de licuefacción 21 al interior del separador 39 de la 
fig. I. Las fases liquida y de vapor en el separador 39 
dejan paso, a travós de las tuberías 42 y 43* respectiva­
mente, al termopermutador 17 en el que cesan en la refri­
geración respecto al gas natural entrante, y descargan en 
la tubería 44 a presión adecuada para alimentar el sistema 

de distribución de gas en una zona de alojamiento.
La versión del invento mostrada en la fig. 2 es 

adecuada para cualquier instalación en la que la presión 

del gas de alimentación en la tubería 10 no sea suficien­
temente mayor que la presión del gas de descarga en la tu ­

bería 44* para producir una recuperación eficaz de la re­
frigeración. Por tal causa, para elevar su presión, el ga¡9

-12-
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de alimentación de la tubería 45B (tubería 10) se pasa a 

travás del compresor 45A da dos fases, que absorbe la ener 
gía desde el expansor 37A-37B de dos fases.

Comparando loe procesos de las figs. 1 y 2 se ve' 
rá que el trabajo realizado en el expansor 37 por la por­

ción más importante del gas natural que abandona el seca­

dor 11, es utilizada en el compresor 45 para volver a com­
primir principalmente el gas natural dilatado, mientras qují 

el trabajo realizado en el expansor 37A-37B de dos fases, 

mediante la porción mayor del gas natural que deja el seca 
dor 11, se utiliza en el compresor 45A-45B de dos etapas; 
mediante la porción mayor del gas natural que deja el se—  
cador 11, tal como se ha dicho, y hasta elevar la presión 
del total del gas natural empleado en el proceso; en una 
palabra: el proceso de esta invención realiza la licuefac­

ción de una porción menor, preferentemente de no más de un 

25%, de un gas suministrado a presión elevada de alrededor 
de sesenta y seis a sesenta y ocho kilos por cada dos cen­
tímetros y medio cuadrados, con refrigeración producida 
por la expansión de una mayor parte del gas, con la ejecu­
ción del trabajo utilizado en la compresión de una parte o 
de la totalidad del gas.

Está claró que los peritos en la materia compren 
derán que los amplios principios de la invención pueden te 
ner versiones distintas en variaciones de las disposicio—  

nes expanáor-compresor que se muestran en las figs. 1 y 2 

y asi por ejemplo, el gas que abandona el compresor 4A de 
la fig. 2, podrá fluir directamente al secador 11 y el com 
presor 45B podría utilizarse entonces para aumentar la pre 

sión del gas en la tubería 44. Similarmente, el expansor 

i compresor de dos etapas, de la fig. 2 podría ser substituí 

) do por uno de una sóla etapa, en cuyo caso el gas natural
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en la tubería 10, después de pasar a través del compresor,^! 
fluiría directamente al secador y el gas dilatado, fluyen­
do a través de las tuberías 38 y 55 se descargaría direc­
tamente dentro del separador 39. Por el contrario, el ex- 

pansor compresor de una sóla etapa, de la fig. 1 podiá 
ser substituido por un expansor-compresor de dos etapas, 

en cuyo caso el gas parcialmente comprimido en la tubería 
46 pasaría a través del compresor de la segunda etapa, y 
el gas parcialmente dilatado de la compresión de la segun­

da etapa y el gas parcialmente dilatado de la tubería 38 
después de dejar el subrefrigerador 21 se dilataría poste­
riormente en el expansor de la segunda etapa, fluiría a 
través de un paso adicional en el subrefrigerador 21 y se 

descargaría dentro del separador 39. -
En la operación de los expansores se sabe bien 

que el gas que se va a expansionar no debe ser enfriado a 

temperatura tan baja que, durante la expansión, la misma 
descienda a un nivel en el que las impurezas tales como 
el bióxido de carbono, en el gas, se solidificaran o li—  
cuaran, o el gas mismo comience a licuarse debido a la for 
mación de líquido o sólido dentro del expansor, que redu­
ciría la eficacia del mismo. Tal causa hace preferible el 
enfriar la mayor porción del gas antes de su dilatación, 

a una temperatura tal que ni líquido ni sólido se formen 
en el expansor durante la expansión de la porción mayor, 
enfriada, de gas. Esta temperatura oscila, preferentemen­
te entre diez y siete grados bajo cero a cincuenta y dos 
o cincuenta y tres grados bajo cero aproximadamente.

Considerando que el gas licuado subenfriado, en 
la práctica ha de fluir con frecuencia a una distancia 

considerable desde la planta de licuefacción hasta descar­

gar dentro del tanque de almacenamiento, y que el nivel
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del líquido dentro del tanque de almacenamiento proporcio 

na resistencia a la descarga del gas licuado, la presida 
mantenida en el separador 26 debe ser preferentemente del 

orden de unos quince kilos, aproximadamente, por cada dos 
y medio centímetros cuadrados.

Finalmente, tras lo descrito sólo resta señalar 
que en la presente invención caben cuantas formas de reali-j- 
zación sean posibles sin que por ello se altere el cuadro 

general de la misma.

430

NOTA - Descrito suficientemente lo que antecede sdlo resta 
señalar que lo que se declara propio y nuevo de la entidad 
solicitante es lo contenido en las siguientes:

REIVINDICACIONES

435

440

1 - Un procedimiento para licuefaccidn del gas, 
y especialmente el gas natural procedente de un gaseoducto, 
a presión elevada, para almacenarlo en estado líquido, a 
presión substancialmente atmosfórica, tan sólo con la ayu­

da de la refrigeración derivada de la disminución de la ci­
tada presión elevada que poseía el mencionado gas, el cual 

contiene humedad e impurezas condensables, caracterizado 
por el hecho de que el procedimiento comprende el tratamien. 

to del gas para producir la extracción de la humedad, divi­

diendo el gas tratado en una corriente menor y otra mayor, 

eliminando las otras impurezas condensables de la citada
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corriente menor, enfrianáo és)&^así purificada, para con-} 

seguir, a su vez, la licuefacción y el bajo enfriamiento 
del líquido, reduciendo la presión de este líquido suben­
friado haBta una presión por encima de la atmosférica,a 
fin de producir un vapor instantáneo; y partas de líquido 
subenfriado, reduciendo posteriormente la presión de las 
mismas, en tanto se descarga el resultado obtenido en una 
aona de almacenamiento, mantenida a una presión substan—  
cialmente igual a la atmosférica; extrayendo el vapor de 
esta zona de almacenamiento, pasando este vapor extraído 
y el vapor instantáneo, en una relación directa de termo- 
permutación y a contracorriente, con la mencionada corrien 
te menor purificada del gas que está experimentando su li 
ouefacción; subenfriándose el líquido por enfriamiento de 
la corriente menor hasta una temperatura baja que permitirjá 
la expansión de la corriente mayor enfriada sin precisar 

la licuefacción de ésta última, y dilatando ésta hasta uha 
presión por encima de la atmosférica; pasando la menciona­
da corriente mayor dilatada, en relación directa de termo 

permutación y a cohtracorriente con la corriente menor,ya 
purificada que está licuándose; sufriendo la mencionada co 
rriente mayor su enfriamiento con anterioridad a su expan­
sión y utilizándose para comprimir por lo menos una parte 

del gas mencionado.
2 - Un procedimiento, según reivindicación 1§ ca­

racterizado porque el gas que contiene humedad y otras im­
purezas condensables, es un gas natural compuesto en su 
mayor parte de metano, y conteniendo humedad y bióxido de 

carbono como otra impureza condensable.
3 - Un procedimiento, según reivindicación 1§ ca­

racterizado porque la corriente menor no es más de un 25% 
del gas tratado.
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4 - Un procedimiento, según reivindicación 1§ ca­

racterizado porque una pequeña porción de la fase liquida 

subenfriada, se vaporiza por efecto de la disminución de 

presión y el vapor resultante se pasa, en relación indirec 
ta termo-cambiable, al resto de la parte liquida subenfrie 

da, con anterioridad a la descarga de la misma en la zona 
de almacenamiento.

5 - Un procedimiento, según reivindicación 1§ ca­
racterizado porque en la realización del mismo, mediante 

la expansión de la corriente mayor enfriada se comprime la 
corriente dilatada.

6 - Un procedimiento, según reivindicación 1§ ca­
racterizado porque en la realización del mismo, mediante 
la expansión de la corriente mayor enfriada, se comprime 
todo el gas, con anterioridad a su tratamiento, para obte­

ner la eliminación de la humedad.
7 - Un procedimiento, según reivindicaciones de 

1 a 6 caracterizado porque se transforma el gas proceden­
te de un gaseoducto, a presión elevada de por lo menos se­

senta y siete a sesenta y ocho kilogramos por cada dos cei 
tímetros y medio cuadrados, en liquido, para su almacena­
miento a una presión substancialmente igual a la atmosfá- 

rica, solamente con ayuda de la refrigeración derivada de 
la disminución de la citada presión elevada del gas, el 
cual contiene humedad a impurezas condensables, tratándose 

el gas a fin de eliminar su humedad, y extrayóndose las 
impurezas condensables a partir de una porción que no ex­

ceda del 25% de la cantidad de gas tratado; enfriándose es­

ta porción menor, asi purificada, hasta obtener la licue­
facción y subenfriamiento del liquido, reducióndose la 

presión del mismo por lo menos a unos quince á diez y seii 

kilógramos por cada dos centímetos y medio cuadrados, pa­

ra producir un vapor instantáneo y porciones liquidas sub-¡-
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enfriadas; obteniéndose una ulteriorndisminución de la p.t-e 

siÓn de la parte líquida subenfriada en tanto se descarga 
dentro de una zona de almacenamiento donde se mantendrá 

substancialmexte a una presión igual a la atmosférica; eíe<¡ 
tuándose la extracción del vapor que hay en dicha zona de 

almacenamiento, y pasando el vapor extraído y el de la fa­
se de obtención del vapor instantáneo, en relación directí. 
termocambiable y contra corriente con relación a la memcic 

nada porción me ñor de gas purificada que astá experimen­
tando su licuefacción, y el subenfriamiento del líquido; 
efectuándose el enfriamiento de la porción mayor de gas 
restante hasta una temperatura baja comprendida aproximada­
mente entre los diez y siete grados bajo cero a los cin­
cuenta y tres grados bajo cero; obteniéndose la expansión 
de la parte mayor del gas, enfriada, hasta una presión por 
encima de la atmosférica y pasando la parte mayor, dilata­
da, en relación indirecta termo-cambiable y a contra co—  
rriente con la mencionada parte menor de gas, purificada, 
que está esperimentando su licuefacción, utilizándose la 
presión de aquélla, en el trabajo del proceso, para com—  

primir por lo menos parte del gas.
8 - Un procedimiento, según reivindicación 7 carajc 

terizado porque el gas que contiene humedad e impurezas 

vondensables, es un gas natural compuesto en su mayor par­

te de metano, y conteniendo humedad y bióxido de carbono 

como otras impurezas condensables.
9 - Un procedimiento, segón reivindicación 8 ca­

racterizado porque se aprovecha la expansión de la parte 
mayor, enfriada, del gas, para comprimir la parte dilatada 

del gas tratado.
10 - Un procedimiento, según reivindicación 9 carao 

terizado porque un 10% de la fase líquida enfriada se vapc-

- 1 8 -
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riza medíanle la disminución de presión, y el vapor resuL 

tanta se pasa, en relación indirecta, termocambiable y 

preferentemente a contra corriente , al reáo de la parte 
liquida subenfriada, antes mencionada, con anterioridad a 

su descarga en la zona de almacenamiento.
11 - Un procedimiento, según reivindicación 8 ca­

racterizado por el hecho de que en la realización del mis 

mo, se utiliza la expansión de la parte mayor enfriada,del 
gas, para comprimir la totalidad de óste, antes de su tra 
tamiento, para obtener, asi, la extracción de la humedad 
que contenga.

12 - Un procedimiento, según reivindicación 8 ca­
racterizado por el hecho de que en la realización del mis 
mo, la expansión de la parte mayor del gas, enfriada, se 
emplea en parte para comprimir todo el gas antes de su tra­

tamiento, para eliminar su humedad; y en parte para compri­
mir la parte dilatada del mencionado gas asi tratada.

13 - UN PROCEDIMIENTO PARA LICUEFACCION DEL GAS, 
Y ESPECIALMENTE EL GAS NATURAL.
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Todo según vá descrito 'en 3?a presente memoria 

consta de veinte hojas escritas y foliadas por una cara, 
con quinientas sesenta y cuatro líneas y hojas de dibujos 
que se acompañan.

S
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