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MEMORIA DESCRIPTIVA

para solicitar PATENTE DE INVENCION por 20 años

a nombre de SAN DIEGO GAS & ELECTRIC COMPANY y 
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América.
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Fundamento de la invención

La presente invención se refiere a la 
odorización de gas natural, y, más particularmente, 
a l a  odoración de gas natural licuado con un odorizag.

5 te de la familia del tiofeno.
El gas natural en su estado puro es 

inodoro. Evidentemente, a causa de los peligros aso, 
ciados con este gas combustible, es deseable disponer 
de algún medio de detectar fugas en los recipientes 

10 de almacenamiento, en tuberías de conducción, y si­
milares. La manera aceptada de detectar las fugas 
es odorizar el gas natural.

Se ha admitido durante mucho tiempo 
que una cantidad efectiva de odorizante es una can- 

15 tidad suficiente para advertir una fuga, pero no mu­
cho más. No se desea una odorización en exceso por­
que puede haber presente olor incluso sin haber fugas. 
Una llama piloto, por ejemplo, puede no quemar todo 
el odorizante.

20 Hay muchos orodizantes que son efecti­
vos para dar olor al ga.s natural, pero por razones 
históricas, cuestiones económicas y compatibilidad 
con el equipo de manejo del gas, los odorizantes em­
pleados más comúnmente son los mercaptanos y tiofe- 

25 nos.
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Está cada vez más ampliamente admiti­

do que el almacenamiento de gas natural en forma lí­
quida es un modo efectivo y económico de transportar 
grandes cantidades del gas, y de almacenarlo para su 

5 uso, como en las aplicaciones de gran demanda. El gas
natural licuado puede usarse y transportarse en buques 
cisterna hasta puntos lejanos en los que no son eco­
nómicamente factibles las tuberías para gas natural.
El gas natural licuado se está empleando también co- 

10 mo combustible para vehículos de motor.
Cuando se licúa gas natural, se pre­

fiere que todas las impurezas se eliminen del gas, 
de modo que se almacene en forma líquida en un esta­
do sustancialmente puro. Con esta eliminación de im- 

1 5 purezas, cualquier odorizante natural o añadido es .
eliminado. Si no se eliminan los olorizantes, se so­
lidifican en el proceso de licuación. Las razones de 
la purificación son muy conocidas, y entre ellas es­
tá la de evitar sustancias solidificadas que ensu- 

.20 cían el equipo de licuefacción y el posterior equipo
de vaporización.

No obstante, es extremadamente desea­
ble, cuando no absolutamente necesario, olorizar el 
gas natural licuado tomado de un almacenamiento a gra 

25 nel para su posterior uso, por ejemplo en el transpor
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te en una cisterna o en el depósito de combustible 
de gas natural licuado de un vehículo a motor.

Muchos usuarios de gas natural prefie­
ren, como odorizante, un odorizante de la familia del 

5 tiofeno, con respecto a los olorizantes de mercapta-
no. Una de las razones de esta preferencia es que 
los tiofenos huelen más como el gas natural del yaci­
miento que los mercaptanos. Es decir, las impurezas 
del subsuelo que acompasan al gas natural tienen un 

10 olor propio característico, al que se parece el de
los tiofenos.

Otra razón de la preferencia por los 
tiofenos es que es fácil olorizar en exceso con los 
mercaptanos, y el olor picante y desagradable resul- 

15 tante de la super-odorización con este odorizante es
extremadamente indeseable. Por el contrario, los tío 
fenos no causan tantos problemas. Además, los tiofe­
nos son detestables a concentraciones más bajas que 
los mercaptanos. Otra razón de la preferencia de los 

. 20 tiofenos en lugar de los mercaptanos es que los tio­
fenos se vaporizan completamente a temperatura am­
biente, mientras que los mercaptanos no. Así, cual­
quier salpicadura de gas natural licuado con odori­
zante de tiofeno tiene un olor que persiste sólo el 

25 tiempo que persista el gas natural. Este no es el
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caso con los mercaptanos, y el odorizante queda has­
ta mucho después de que haya desaparecido el gas na­
tural, y el odorizante es casi imposible de eliminar.

Por lo tanto, es de desear el poder 
5 odorizar de modo efectivo un gas natural licuado con

un odorizante de tiofeno.

Resumen de la invención
La presente invención considera la 

10 odorizacion de gas natural licuado en su estado lí­
quido con tiofeno, por inyección de tiofeno y una can 
tidad efectiva de un diluyente en el gas natural li­
cuado, a una temperatura suficientemente elevada pa­
ra que tenga lugar suficiente agitación térmica, que 

15 cause un mezclado completo del tiofeno y el gas natu­
ral líquido.

El diluyente tiene que ser un diluyen- 
te de los odorizantes de tiofeno usados, y ha de te­
ner un punto de solidificación suficientemente bajo 

20 para no solidificarse a las temperaturas del gas na­
tural licuado.

Los odorizantes de tiofeno de interés 
pertenecen a una familia de tiofenos, y , específi- 
camente, están seleccionados de la clase de tiofenos 

".25 que constan de uno o más de los siguientes miembros:
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1
tetrahidrotiofeno (C^HgS) , 2-metiltiofeno (C^HgS) ó 
3—metiltiofeno (C^HgS). El tetrahidrotiofeno tiene 
un punto de solidificación de -969C, el 2-metiltiofe- 
no tiene un punto de solidificación de -63,39C, míen 
tras que el 3-metiltiofeno tiene un punto de solidi­
ficación de -68,890. Es obvio que, por los elevados 
puntos de solidificación de los tiofenos usados, en 
comparación con el punto de ebullición del gas natu­
ral licuado, su introducción en el gas natural licua­
do haría que solidificaran. Cuando hay solidifica-' 
ción de un odorizante en el gas natural licuado, el 
odorizante solidificado se pone de manifiesto por una 
nieve. Sin embargo, mezclando el tiofeno con una can 
tidad efectiva de diluyente, hay un descenso en el 
punto de solidificación del odorizante, que evita que 
el odorizante solidifique.

El diluyente preferido es el propano.
El propano con el tiofeno, en una proporción en volu­
men de al menos aproximadamente 20 a 1 de propano a 
tiofeno, da como resultado una disolución que tiene 
un punto de solidificación de aproximadamente -1849C. 
Este punto de solidificación es considerablemente in­
ferior al punto de ebullición del gas natural licuado, 
que es de aproximadamente -1629C.

Con propano como diluyente, la disolu-
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ción de tiofeno y propano se introduce preferiblemen­
te en el gas natural licuado con el tiofeno y el pro­
pano en un intervalo de temperatura de desde aproxi­
madamente --29-C a aproximadamente -51SC.

A temperaturas inferiores a -519C hay 
una insuficiente agitación térmica inducida por la di 
ferencia de temperatura entre la disolución de propa­
no y tiofeno por un lado y el gas natural licuado por 
otro, para producir un mezclado efectivo. Sin un me.z 
ciado efectivo, hay una odorización ineficaz de la t.o 
talidad de la masa de gas natural licuado que está 
siendo odorizada.

A temperaturas por encima de -29^C, el 
propano se vaporiza en gran parte a las presiones a 
las que se mantiene el gas natural licuado.. Con la 
vaporización del propano se pierde el descenso del 
punto de solidificación del tiofeno, y éste precipi­
tará y se hará ineficaz como olorizante.

Como se ha indicado anteriormente, la 
proporción de propano a tiofeno, en volumen, es de al 
menos aproximadamente 20 a 1. Con menos propano, el 
tiofeno precipita de la disolución cuando se pone en 
contacto con el gas natural licuado. Se ha encontra­
do que se consigue un grado efectivo de vaporización 
con 0,33 litros de una disolución de tiofeno y propano,

15 . 11.73 7 -
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en una relación en volumen de 20 partes de propano 
por 1 parte de tiofeno, en un millón de litros en 
condiciones normales de gas natural. Puede preferí^ 
se que el propano esté presente en cantidades aún ma 
yores, para conseguir una mayor agitación térmica 
por mezcla con el gas natural licuado. Cuando el pro, 
paño está presente en proporciones suficientes para 
conseguir una agitación térmica considerable, no hay 
necesidad de una agitación mecánica para conseguir 
una dispersión efectiva de olorizante en toda la ma­
sa de gas natural licuado.

El método preferido de introducir el 
tiofeno y el diluyente en gas natural licuado es in­
yectar la mezcla de tiofeno-diluyente en una conduc­
ción situada entre el recipiente de almacenamiento a 
granel lleno de gas natural licuado y un recipiente 
o depósito que está llenándose con el gas natural li­
cuado. Típicamente, el gas natural licuado está ba­
jo una presión de desde aproximadamente 1,05 a apro­
ximadamente 1,4 kg/cm^ manométricos, y por lo tanto 
la mezcla de tiofeno-diluyente está a una presión su­
perior a este intervalo. El tiofeno se introduce en 
propano líquido a temperatura ambiente y a aproximada­
mente 11,2 kg/cm^ manométricos, siendo esta última 
presión la presión de vapor del propano a temperatura
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ambiente. El tiofeno y el propano se agitan mecáni­
camente para asegurar que hay una disolución comple­
ta y autentica. Después, la mezcla de diluyente-tio 
feno se enfría hasta el intervalo de temperatura an­
tes indicado, de desde aproximadamente -29-C a apro­
ximadamente -51SC, antes de su inyección en el gas 
natural licuado.

La presente invención proporciona un 
método efectivo de odorizar gas natural licuado con 
tiofeno, que es sencillo, de confianza y muy económi­
co.

Estas y otras características, aspec­
tos y ventajas de la presente invención se harán más 
evidentes a partir de la Memoria descriptiva siguien­
te, en las reivindicaciones anexas, y en el dibujo.

Breve descripción del dibujo
La única Figura es una representación 

esquemática de unos medios típicos para inyectar el 
tiofeno olorizante en gas natural licuado.

Descripción de la realización preferida.
El gas natural licuado se odoriza con 

un odorizante de tiofeno seleccionado de la clase de 
odorizantes que consta de tetrahidrotiofeno (C^HgS),

-  9 -15 . 11.73
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2-mstilti.fen. (CgHgS) y 3-metilti.fen. (CgHgS). El
tetrahidrotiofeno tiene un punto de solidificación 
de -96sc, el 2-metiltiofeno tiene un punto de solidi­
ficación de -63,3SC, y el 3-metiltiofeno tiene un 
punto de solidificación de -68,8sc. El punto de eb¡u 
Ilición del gas natural licuado es de aproximadamen­
te -162SC. Es evidente, entonces, que la introduccnm 
de cualquiera de los olorizantes especificados, o de 
todos ellos, en gas natural licuado, haría que los 
olorizantes solidificaran, Cuando un olorizante so­
lidifica no entra en disolución con suficiente rapi­
dez para ser un olorizante efectivo.

Lo que ocurre en un depósito que con­
tiene gas natural licuado y un odorizante que ha pre­
cipitado porque ha solidificado, es que, a medida que 
el gas natural se saca del depósito, el gas extraído 
inicialmente está deficientemente olorizado, y el gas 
que se extrae al final del depósito está odorizado 
en exceso. Cuando el gas que se saca del depósito 
está poco olorizado, el odorizante no es efectivo en 
su función de señalar la presencia de fugas. Cuando 
hay demasiado odorizante, se cumple la función de se­
guridad del odorizante, pero el odorizante podría es­
tar presente incluso cuando no hay fugas. Por ejem­
plo, puede que no todo el odorizante se queme en un

15 . 11.73 -  10 -
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horno, dejando en la atmósfera señales de odorizante, 
lo que indicaría la posibilidad de una fuga, aunque 
no exista.

Como se ha dicho anteriormente en es- 
5 ta Memoria descriptiva, los olorizantes de tiofeno

se prefieren, por varias razones, a otros olorizantes, 
por ejemplo los mercaptanos.

Según la presente invención, el odori­
zante de tiofeno se introduce de modo efectivo en el 

10 gas natural líquido mezclando inicialmente el tiofe­
no con un diluyente de propano hasta que se obtiene 
una verdadera disolución. La proporción de propano 
a tiofeno, en volumen, es de al menos 20 partes de 
propano por cada parte de tiofeno. La disolución re- 

15 sultante tiene un punto de solidificación de aproxi­
madamente -1843C, que es inferior al punto de ebulli­
ción del gas natural licuado, e inferior a la tempe­
ratura normal de almacenamiento del gas natural li­
cuado.

20 Se ha comprobado que con una proporción
de propano tiofeno, en volumen, de menos de 20 partes 
de propano por 1 parte de tiofeno, que el tiofeno pre 
cipitará de la disolución cuando se expone a las tem­
peraturas del gas natural licuado. En algunas apli- 

'̂25 caciones puede preferirse usar una proporción aún más
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alta de propano, por ejemplo de 50 al, con el fin 
de que haya un grado importante de agitación térmica 
por introducción de la disolución de propano-tiofeno 
en el gas natural líquido. Hay agitación térmica por 

5 la diferencia de temperatura entre la disolución de
diluyente-odorizante y el gas natural licuado. Eviden 
tómente, cuanto más diluyente-odorizante haya, más 
agitación térmica habrá. Como se discutirá más adelas 
te en esta Memoria descriptiva, el intervalo de tem- 

10 peraturas de la disolución de diluyente-odorizante &1 
ser introducida en el gas natural licuado es desde 
aproximadamente -29^0 hasta aproximadamente -5lBC.

El tiofeno y el propano se mezclan a 
fondo para obtener una disolución verdadera. La mez- 

15 cía puede hacerse por agitación mecánica. El tiofeno 
y el propano pueden mezclarse a temperatura ambiente, 
lo que significa que se mezclan bajo una presión de 
aproximadamente 11,2 Kg/cm^, que es la presión de va­
por del propano a temperatura ambiente.

20 Una vez que se han mezclado conjunta­
mente el tiofeno y el propano, y antes de la introduc­
ción de la disolución resultante en el gas natural li­
cuado, la disolución se enfría hasta el intervalo de 
temperaturas de entre aproximadamente -29^0 y aproxi- 

25 madamente -51BC. A temperaturas superiores a -29^0,

12
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el propano tiene tendencia a desprenderse por ebulli­
ción a las presiones a las que el propano y el tiofe- 
no se introducen en el gas natural licuado. Estas 
presiones son típicamente desde aproximadamente 1,05 
a aproximadamente 1,4 kg/cm^ manométricos. Lo impor­
tante, sin embargo, es que el límite superior de la 
temperatura sea inferior al punto de ebullición del 
propano a la presión de introducción de la disolución 
de propano-tiofeno en el gas natural licuado.

El límite inferior de temperatura es 
de aproximadamente -51SC, y corresponde a la tempera­
tura a la que tiene lugar una agitación térmica míni­
ma satisfactoria para causar un mezclado completo en­
tre la disolución de propano-tiofeno y el gas natural 
licuado. Sin una agitación térmica no tiene lugar un 
mezclado completo. Habrá tendencia a que la mezcla 
resultante de gas natural licuado y odorizante no es­
té uniformemente olorizada.

También se prefiere que haya algo de 
agitación mecánica. Naturalmente, tiene lugar una 
agitación mecánica gracias al procedimiento de inyec 
ción de la disolución de propano-tiofeno en el gas ng 
tural licuado, porque la disolución de propano y tio- 
feno se introduce en el gas natural licuado a una pig 
sión más alta que la presión del gas natural licuado.
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También es adecuada la agitación mecánica efectuada 
por una cisterna durante el transporte de un gas na­
tural licuado.

En la Figura se ilustra un modo típi­
co de inyectar la disolución de tiofeno y propano en 
gas natural licuado^ En la Figura, la disolución de 
tiofeno y propano está contenida en un recipiente 10. 
En un recipiente 12 está contenida una fuente de gas 
a alta presión, que sirve como medio de obtener la 
fuerza de inyección. Una conducción 14 que procede 
del recipiente 10 está normalmente cerrada por medio 
de una válvula 16. Aguas abajo de la válvula 16, una 
conducción 18 procedente del recipiente 12 se une a 
la conducción procedente del recipiente de propano- 
-tiofeno. La conducción 18 tiene también una válvu­
la 20, cerrada normalmente. En la conducción 18 hay 
dispuesto un regulador 22, para asegurarse de que la 
presión de inyección de la disolución de odorizante 
y diluyante es constante.

Un tercer recipiente 24, de un volu­
men previamente determinado, está en comunicación, 
tanto con el recipiente de gas a presión elevada co­
mo con el recipiente de odorizante-diluyente. Las 
conducciones 26 y 28, procedentes del tercer reci­
piente, van paralelas entre sí, y conducen aun cam-

15 . 11.73 -  14 -
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biador de calor 30. El recipiente 24 tiene un nivel 
visible 32 para que un operario determine el grado 
de llenado en el reoipiente. La conducción 28, pro­
cedente del recipiente 24, tiene un orificio dosifi­
cado r 33 y una válvula 34, normalmente cerrada. En 
conjunción con el regulador 22, el orificio dosifi- 
cador asegura una cantidad dada de disolución de 
odorizante-diluyente por unidad de tiempo. En la 
conducción 26 hay un orificio 36 de escape, que co­
munica el recipiente 24 con la atmósfera en el caso 
de un aumento excesivo de presión en el mismo, y que 
hace disminuir la presión de modo que el recipiente 
24 se llenará desde el recipiente 10 cuando se abre 
la válvula 16.

Es necesaria la presencia del recipien 
te 12 de gas a alta presión, y del gas a alta presión 
que contiene, para mantener líquida la mezcla de pro- 
pano-odorizante en el recipiente 24 cuando este reci­
piente se vacía parcialmente, porque en caso contra­
rio la presión descendería hasta la presión de vapor 
del propano, o por debajo de ese valor.

La disolución de odorizante-diluyente 
se enfría en el cambiador de calor 30, preferiblemen­
te por medio de gas natural que se desprende por ebu­
llición del depósito de almacenamiento a granel de
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gas natural licuado, que entra y sale del cambiador 
de calor 30 a través de las conducciones 38 y 40.
Una conducción 42 procedente del cambiador de calor 
30 conduce directamente a una conducción 44 de tran,s 

5 ferencia, que viene del depósito de almacenamiento
de gas natural licuado. La conducción de transieren 
cia puede ir, por ejemplo, a una cisterna u otro re­
cipiente de almacenamiento en el que el gas natural 
licuado almacenado está destinado a un uso reía­

lo tivamente inmediato, o en el que el almacenamiento
es en condiciones en las que es necesaria la detec­
ción de fugas de olorizante.

En el funcionamiento del aparato de 
inyección, el odorizante-diluyente de tiofeno y pro- 

15 paño se mezcla inicialmente a temperatura ambiente
en el recipiente 10, a aproximadamente 11,2 kg/cm^' 
manométricos. Cuando llega el momento de olorizar 
gas natural licuado que se está transfiriendo del 
depósito de almacenamiento a granel a, por ejemplo, 

20 una cisterna, se abre la válvula 16, dejando entrar
un volumen previamente determinado de disolución de 
odorizante-diluyente en el recipiente inyector 24. 
Después se abren las válvulas 20 y 34 y se cierra 
la válvula 16. Al abrirse las vátvulas 20 y 34, el 

25 gas a alta presión del recipiente 12 hace que un vo-
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lumen previamente determinado de diluyente y odori- 
zante pase del recipiente inyector al cambiador de 
calor 30, y del cambiador de calor a la conducción 
44 de carga a granel. En el cambiador de calor, la 
disolución de odorizante-diluyente se enfría hasta 
el intervalo prescrito de entre aproximadamente 
-292C y aproximadamente -51SC. Durante la inyección, 
la válvula 16 está cerrada para evitar que el gas de 
alta presión ejerza a presión sobre la disolución de 
diluyente-odorizante en el recipiente 10. En el ca­
so de que sea necesario añadir más odorizante al gas 
natural licuado, se deja entrar un volumen adicio­
nal predeterminado de odorizante-diluyente en el re­
cipiente inyector 24, y se repite el proceso de in­
yección. Una vez terminada la secuencia de llenado^ 
el orificio de escape 36 de la conducción 26 lleva 
el exceso de presión del recipiente inyector a la 
conducción de carga a granel.

La cantidad antes citada de odorizan­
te que es efectiva para odorizar gas natural licuado, 
tanto si el odorizante es tetrahidrotiofeno, 2-metil- 
tiofeno ó 3-metiltiofeno, o mezclas de los mismos, 
corresponde a una cantidad de odorizante-diluyente 
de 0,33 litros por cada millón de litros en condicio 
nes normales de gas natural. Aparte del diluyente,

15 . 11.73 17 -
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un intervelo aceptable del olorizante de tiofeno en 
gas natural líquido, que es efectivo para olorizar 
el gas, es desde aproximadamente 1,1 mg a 3,4 mg por 
metro cúbico en condiciones normales de gas natural.

5 Si la concentración de odorizante excede de este va-
lor, se da un estado de super-odorización, en la que 
puede darse una indicación de fugas, aunque de hecho 
no exista ninguna. La cantidad preferida de odori­
zante es de 1,61 mg por metro cúbico en condiciones 

10 normales de gas natural. Se ha encontrado que con
la disolución de propano-tiofeno inyectada en gas 
natural licuado en un recipiente, y cuando se alma­
cena gas natural licuado durante un período de tiem­
po, la concentración de odorizante es esencialmente 

15 uniforme en toda la masa de gas natural licuado del
recipiente. Por tanto, la odorización resultante 
del gas natural licuado, sea cual fuera el uso a 
que se destine, es uniforme y consistente.

La presente invención se ha descrito 
20 haciendo referencia a una cierta realización prefe­

rida. No obstante, el espíritu y objeto de la pre­
sente invención no han de limitarse necesariamente 
a la descripción anterior.

25
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La presente solicitud que correspon­

de a la presentada en Estados Unidos de América, con 
fecha 2 de Octubre de 1.972, bajo el número 294.165 
se acoge a los beneficios del Artículo 51 del vigen- 

5 te Estatuto sobre Propiedad Industrial.

10
R ^ n i g D i c A C E Q M S

Los puntos de invención, propia y nue 
va que se presentan para que sean objeto de esta so- 

15 licitud de Patente de Invención, en España, por
VEINTE años, son los que se recogen en las reivin­
dicaciones siguientes:

1§.- Un procedimiento para odorizar 
gas natural licuado, que comprende las operaciones 

"20 de: (a) formar una disolución de un diluyente con
un olorizante que tiene un punto de solidificación 
superior al punto de ebullición del gas natural li­
cuado, y un diluyente que tiene un punto de solidi­
ficación inferior al punto de ebullición del gas 

25 natural licuado, siendo tal la proporción de dilu-
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yente a odorizante que el odorizante se mantiene en 
disolución sin precipitación al ser introducido en 
el gas natural licuado; (b) enfriar la disolución 
hasta una temperatura no inferior a una temperatura 

5 mínima previamente determinada superior al punto de
ebullición del gas natural licuado, siendo la tempe­
ratura mínima predeterminada la temperatura corres­
pondiente a aquélla a la que tiene lugar una agita­
ción térmica efectiva para mezclar la disolución de 

10 odorizante y diluyente y el gas natural licuado; y
(c) introducir la disolución enfriada en el gas natu 
ral licuado, en cantidades odorizantes efectivas, p.a 
ra odorizar el gas natural licuado.

23.- Un procedimiento de odorización 
15 según la reivindicación 13, en el que el diluyente 

es propano.
3§.- Un procedimiento de odorización 

según la reivindicación 13, en el que el odorizante 
es un tiofeno seleccionado de la clase de tiofenos 

20 que consta de tetrahidrotiofeno, 2-metiltiofeno, 
3-metiltiofeno, y sus mezclas.

4-3 . -  Un procedimiento de odorización 
según la reivindicación 33, en el que el diluyente 
es propano.

25 53.- Un procedimiento de odorización

20 -
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según la reivindicación 4-3, en el que la temperatu­
ra mínima de la disolución de propano-tiofeno, antes 
de su introducción en el gas natural líquido, es de 
aproximadamente -513C.

63.- Un procedimiento de odorizar gas 
natural licuado según la reivindicación 4-3 , en el 
que el propano está presente en una cantidad en vo­
lumen de al menos 20 partes de propano por cada par­
te de tiofeno.

7§.- Un procedimiento de odorizar gas 
natural licuado según la reivindicación 63, en el 
que la temperatura mínima de la disolución de propa­
no-tiofeno, antes de su introducción en el gas na­
tural licuado, es de aproximadamente -513C.

83.- Un procedimiento para odorizar - 
gas natural licuado, que comprende las operaciones 
de: (a) formar una disolución de un tiofeno selec­
cionado de la clase de tiofenos que consta de uno o 
más de entre tetrahidrotiofeno, 2-metiltiofeno, 
3-metiltiofeno, y un diluyente de propano, siendo 
tal la proporción de diluyente a odorizante que el 
tiofeno se mantiene en disolución, sin precipita­
ción, al ser introducido en el gas natural licuado; 
(b) enfriar la disolución así formada hasta una tem­
peratura inferior al punto de ebullición del propa-

15 . 11.73 21
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no y superior a una temperatura mínima previamente 
determinada, siendo la temperatura mínima previa­
mente determinada aquélla temperatura por debajo de 
la cual no tiene lugar una agitación térmica efecti 

5 va del gas natural licuado y el tiofeno para mezclar
los dos a fondo; y (c) introducir la disolución en 
friada en el gas natural licuado, en cantidades odo 
rizantes efectivas.

9^.- Un procedimiento según la rei- 
10 vindicación 8§, en el que la temperatura mínima pxig, 

viamente determinada es de aproximadamente -51SC,
108.- Un procedimiento según la rei­

vindicación 9-, en el que la disolución es enfriada 
hasta al menos aproximadamente -29^0.

15 118.- Un procedimiento según la rei­
vindicación 8^, en el que la proporción de propano 
a tiofeno es de al menos aproximadamente 20 partes 
de propano por 1 parte de tiofeno, en volumen.

1 2 8 ,- Un procedimiento según la rei- 
20 vindicación 118, en el que la proporción de propano 

a tiofeno es de al menos aproximadamente 20 partes 
de propano por 1 parte de tiofeno, en volumen.

138,- Un procedimiento según la rei­
vindicación 128, que comprende agitar mecánicamente 

25 el gas natural licuado y la disolución de propano-tio

15 . 11.73 22
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feno, al menos durante la operación de introduc­
ción.

143.- Un procedimiento según la rei 
vindicación 13&, en el que la agitación mecánica 
se efectúa, al menos parcialmente, inyectando la di 
solución enfriada en el gas natural licuado bajo una 
presión superior a la del gas natural licuado, com 
prendiendo la inyección la operación de introduc-. 
ción.

15&.- Un procedimiento según la rei­
vindicación 128, que comprende agitar mecánicamente 
el gas natural licuado y la disolución de propano- 
-tiofeno después de la operación de introducción.

168.- Un procedimiento según la rei­
vindicación 88, que comprende agitar mecánicamente 
el gas natural licuado y la disolución de propano- 
tiofeno después de la operación de introducción.

17&.- Un procedimiento para odoriaar 
gas natural licuado.

Tal y como se ha descrito en la Memo-
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ría que antecede, representado en los dibujos que 
se acompañan y para los fines que se han especifi­
cado.

La presente Memoria consta de veinti­
cuatro hojas escritas a máquina por una sola de sus 
caras.

22 Noy. S73,
Madrid,

AFjbsyf/ . ..P.A, j-/

15.11.73
JGM/.
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