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El presente invento se refiere a un procedimien­
to para la obtención de una fracción conteniendo metano y 
componentes de punto de ebullición mas bajos, de presión su- 
percrítica, a partir de una mezcla de gas líquida conteniendo 
al metano y los componentes de puntos de ebullición mas bajos, 
así como ataño e hidrocarburos con punto de ebullición mas 
alto.
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El aprovisionamiento da varios consumidores con 

gas natural que normalmente consiste an su mayar parte en me­

tano, al que se añaden en pequeñas cantidades gases de punto 

da ebullición mas bajo, como nitrógeno y helio e hidrocarbu­
ros de punto de ebullición mas alto, como etano, propano y 

butano, se efectúa usualmente, porque gas natural primeramen­

te se transporta en forma líquida a la proximidad de los con­
sumidores, allí se evapora, recalienta y bajo la necesaria 
presión se transporta an una red de gas natural.

Para el ajuste de un adecuado valor da calefac­
ción del gas natural, que deba alimentarse a la red de abas­
tecimiento o también para la obtención de productos en bruto, 
como por ejemplo etano, como producto de partida de etileno, 
es necesario separar del gas natural los hidrocarburos de pur 

tos de ebullición mas altos.
Para ello ya se ha dado a conocer una serie de 

procedimientos de rectificación, en los que el gas natural 

líquido se bombea a la presión de una columna da separación 

y se rectifica a esta presión. Con una rectificación, sin am 

bargo, solo puede ejecutarse a presión por debajo da lo crí­

tico, para el caso en que la presión de transporta requerida

30 de la red de abastecimiento sea muy alta, es decir que ya
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esté situada, por ejemplo, sn la zona supercrítioa, es nece­

sario comprimir todavía mas la fracción rica en metano, que 
resulta en forma gaseosa en la rectificación. Esta medida va 
unida a gasta de energía y es, por lo tanto, costosa.

El objeto del invento es desarrollar un procedi­
miento para la obtención de una fracción enriquecida con me­
tano y componentes da punto de ebullición mas bajo, da presión 

suparcrítica a partir de una mezcla de gas, compuesta de meta­

no y componentes da punto de ebullición mas bajo licuados, así 
como etano a hidrocarburos de punto de ebullición mas alto.

Este problema se resuelve porque la mezcla de 
gas líquida se bombea a presión suparcrítica y en intercambio 

térmico se calienta con uno o varios medios de calefacción y 

porque después da ello desde la mezcla de gas, se separa ol 

etano y los hidrocarburos de punto de ebullición mas alto da 
modo adsortivo mediante un medio de adsorción en sólidos o 

absortivamente mediante un medio líquido da absorción.
Según el invento, la mezcla de gas, ya antes de 

la separación de los hidrocarburos de punto de ebullición mas 
altos, se bombea a la requerida presión final alta, que está 
situada, por ejemplo, entre 70 y ISO ata. Esta medida economi­
za energía, ya que al gasto de energía para bombear un líqui­
do es mas bajo quo para la compresión de un volumen de gas 

correspondiente.
Después del bombeo y recalentamiento de la mez­

cla de gas a una temperatura adecuada, los hidrocarburos de 

punto de ebullición mas alto se separan adsortivamenta eh un 

sistema adsorbedor o bien absortivamente en una columna lava­
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tivamente ds disolución, sin mas se compensan por el frío in­

herente a la mezcla de gas líquida, de modo que para la sepa­

ración misma casi no se necesita ninguna energía adicional.
La regeneración de los medios cargados de adsor­

ción, respectivamente de absorción se efectúa según otras ca­

racterísticas del invento, por distensión escalonada del me­

dio da adsorción, respectivamente de absorción, en lo que las 
fracciones resultantes, después da un primer grado de disten­
sión, que todavía contienen componentes de punto da abulliciór 
mas bajo, se vuelven a licuar en un intercambio térmico con 
mezcla de gas líquida y se suministran renovadamanta al adsor- 

bedor o a la columna lavadora.
Las fracciones resultantes en un segundo grado 

da distensión, conteniendo esencialmente etano e hidrocarburo 

da punto de ebullición mas alto, se vuelven a licuar igualmen­

te en intercambio térmico con mezcla de gas líquida y se su­

ministran a depósitos almacenadores separados, da los que pue­

den tomarse, según sea necesario, por ejemplo, como productos 

en bruto para la industria petroquímica o bien para la compen­

sación de fluctuaciones de valor de calefacción de la mezcla 

de gas líquida suministrada.
La expulsión de los hidrocarburos de punto de 

ebullición mas alto, absorbidos después de un último grado de 
distensión casi a la presión atmosférica, todavía adsorbido 
en los medios de adsorción respectivamente absorbido por los 
medios de absorción, se efectúa por lavado, respectivamente 
por desprendimiento con una parte de las tracciones resultan­

tes en la separación, ricas en metano y componente de punto

30 de ebullición mas bajo, en lo que las mezclas de gas resultan
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tas an al lavado, respectivamente en al desprendimiento igual 

mente se vuelven a licuar en intercambio térmico con producto 

de partida líquido, se comprimen y se suministran renovadamen- 

te a los medios da adsorción, respectivamente de absorción.
Este modo da proceder trae consigo la ventaja 

de que las pérdidas de gas del procedimiento son prácticamente 
cero, porque todos los productos intermedios impuros, resultar 
tes en la distensión escalonada, sin gasto adicional de ener 
gía, se vuelven a licuar y se suministran renovadamente al me­
dio de adsorción, respectivamente al medio da absorción.'

La regeneración de los medios cargados, de adsor" 

ción, respectivamente absorción, puede mejorarse por calenta­

miento adicional o también pueda realizarse exclusivamente por 

calentamiento, mientras que puede mejorarse la carga por re­

frigeración adicional.
Otras explicaciones del invento deben deducirse 

de los ejemplos de ejecución ilustrados esquemáticamente en 

las figuras.
Muestran:
La fig. 1, una forma de ejecución del procedi­

miento, en que la separación de los hidrocarburos de punto da 
ebullición mas alto se efectúa adsortivamenta.

La fig. 2, otra forma de ejecución, en que la 
separación da los hidrocarburos de punto de ebullición mas 

alto se efectúa absortivamente.
Según la fig. 1, gas natural líquido, que en es­

te ejemplo de ejecución se compone esencialmente de metano y 

de una pequeña cantidad de etano, se extrae dBl deposito 1

de almacenaje, mediante la bomba 2 se bombea aproximadamente
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a 100 ata, se calienta en los cambiadores térmicos conecta­

dos en paralelo 3 y 4 en intercambio térmico con productos de 

descomposición, así como en el cambiador térmico 5, en inter­

cambio térmico con un medio de calefacción extraño, calentán­

dose aproximadamente a 240 k y se suministra a través de la 

válvula 6, abierta en esta fase da conexión, al adsorbedor 7

El adsorbedor 7, cuyo medio de adsorción, por ejam 
pío, consiste en carbón activo, adsorbe preferentemente el 
ataño, contenido en el gas natural, de modo que por la válvul 
10 abierta y la tubería 11, puede extraerse metano casi puro 
y después de ulterior calentamiento aproximadamente a tempe­
ratura ambiente en el cambiador térmico 12 puede alimentarse 
a una red de abastecimiento, no ilustrada aquí.

Durante la carga del adsorbedor 7 se efectos la 
regeneración del adsorbedor 13, conectado en paralelo a éste, 
por distensión escalonada mediante la válvula 14 de disten­

sión. En ello se obtiene, en un primer grado de distensión, 

aproximadamente a 40 ata, una fracción compuesta esencialmen­

te de etano y metano. Esta se suministra, a través de válvu­

la 15 abierta, al cambiador térmico 4, se licúa en intercam­

bio térmico con gas natural, que deba calentarse, se comprime 

mediante una bomba 16 aproximadamente a 100 ata y renovada- 

mente se mezcla con el gas natural en el lugar 17.
Otro grado de distensión del absorbedor 13, apro­

ximadamente a 2 ata, suministra una fracción consistente, ese 
cialmente en etano, que se suministra al cambiador térmico 3 

a través de la válvula 18 ahora abierta, allí en intercambio 
térmico con gas natural, que debe calentarse, se licúa y se

transporta a un depósito de almacenaje 19.
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Para alejar el ataño todavía restante, el adsor- 

bedor 13, casi sin presión después da una tercera etapa de 

distensión, se lava con una parte de la fracción rica en me­

tano, que fluye desde el adsorbedor 7 a través de los conduc­

tos de enlace 21, 22 y 23 y las válvulas abiertas 24, 25 y 26 
eventualmente después de su calentamiento en el cambiador 
térmico 20. La mezcla de metano-etano resultante en ello, se 
suministra a través de la válvula 15, ahora abierta de nuevo, 
al cambiador térmico 4, allí se licúa, mediante la bomba 16 
se bombea aproximadamente a 100 ata y con el gas natural lí­

quido se mezcla renovadamsnte en el lugar 17. A diferencia 

de la forma de^ajecución según la fig. 1, se efectúa según la 

forma de ejecución representada en la fig. 2, se realiza la 

separación de los hidrocarburos del punto da ebullición mas 

alto absortivamenta desde el gas natural.

Según la fig. 2, gas natural líquido se bombea des­
de el tanque de almacenaje 31, que también en asta ejemplo 

consiste esencialmente en metano y menores cantidades de ata­

ño, mediante la bomba 32, aproximadamente a 120 ata, se ca­
lienta en los cambiadores térmicos 33, 34, 35 y 36, conectado 3 

en paralaio en intercambio térmico con productos de descompo­
sición y en el cambiador térmico 37 en intercambio térmico 
con un medio extraño da calefacción, aproximadamente a 220 K 

y se suministra a la parte superior de la columna lavadora 

38 para someterse dentro da la columna lavadora a un lavado 
con matanol. La fracción rica en metano, resultante en la ca­

beza de la columna se extrae por el conducto 3g y, después 
de calentamiento aproximadamente a la temperatura ambiente en

- 6 -
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conducción de aprovisionamiento, no ilustrada aquí, someti­

da a una presión de aproximadamente 100 ata.

La regeneración del metanol resultante como sumi­

dero de la columna lavadora, cargado esencialmente con ataño 
se efectúa igualmente por distensión escalonada. Durante el 
primer grado da distensión, aproximadamente a 40 ata en la 

válvula 40 se gasifica en esencia metano todavía disuelto, 
que se extrae desda el sáparador 41, se licúa en al cambiador 
térmico 33 y, mediante la bomba 42, evantualmente después de 
calentamiento en el cambiador térmico 43, se comprime ronova- 
damente a la columna lavadora 38.

La fracción resultante en el separador 41, compues]- 
ta esencialmente de etano y metanol, se somete, en la válvu­
la 44, a una distensión ulterior, aproximadamente a 2 ata.

El etano, resultante aquí en forma gaseosa, se extrae del se­

parador 45, se licúa en el cambiador térmico 34 y se suminis­

tra a un depósito de almacenaje 46.

Los hidrocarburos, que todavía permanezcan en la 

fracción líquida resultante en el separador 45, después de 

distensión de la fracción líquida en la válvula estrangulado 

ra 53, aproximadamente a temperatura atmosférica, se despren­
da desde el metanol con ayuda de una cabeza de la fracción 
rica en metano, resultante en la cabeza da la columna y axpan}- 
sionada en la válvula 48, se licúa en B l  cambiador térmico 
35 y se comprime mediante la bomba 49 y se alimenta renovada- 
manta a la columna 38.

Metanol liberado de hidrocarburos se extrae desde 

la parte inferior de la torre dasprandedora 47 y después da

refrigeración efectuada en el cambiador térmico 36, mediante



1

5

10

15

la bomba 50 sa suministra ranovadamenta a la zona suparior de 

la columna 38.
La calefacción 52 del sumidero sirve para la ex­

pulsión de metano disuelto, desda el medio lavador. Por ello

es posible reducir a voluntad la cantidad da metano resultan­

te en el separador 41.
Tanto según la forma de ejecución del procedimien­

to representada en la fig. como también en la fig. 2, el frío 
necesario para la salida de los calores de adsorción respec­
tivamente de disolución, se toma del gas natural líquido, de 

modo que para los procesos de separación mismos casi no se 
necesita ninguna energía adicional.

El etano separado y almacenado, según sea necesa­
rio, puede emplearse, bien sea para la regulación del valor 

de calefacción de gas natural o también como materia prima 

para la industria petroquímica, por ejemplo, para la produc­
ción da etileno.

- 8 -
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 ̂ La presente patente de invención, comprenda las 

siguientes reivindicaciones:
1.- Procedimiento para la descomposición de una 

mezcla de gas, para la obtención de una fracción conteniendo 

metano y componentes de punto de ebullición mas bajo, de ex­

presión supercrítica a partir de una mezcla de gas líquida, 
que contiene metano y los componentes da punto de ebullición 

mas bajo, así como etano e hidrocarburo de punto de ebulli­

ción mas alto, caracterizado porque la mezcla da gas líquida
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sa bombea a la presión supercrítica y, en intercambio térmi­
co se calienta con uno o varios medios de calefacción y por­
que después da ello, desde la mezcla de gas se separan el 

etana y los hidrocarburos de punto de ebullición mas alto ad}- 

sortivamante por un medio de adsorción sólido o bien absorti-j- 

vamenta mediante un medio de absorción líquido.

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, uti­
lizando un medio dolido da adsorción, caracterizado porque lk 

regeneración del medio cargado de adsorción se efectúa por 

distensión escalonada.

3. - Procedimiento según la reivindicación 2, ca­
racterizado porque la fracción, resultante después de un 
primer grado de distensión, rica en metano y componentes de 
punto de ebullición mas bajo, an intercambio térmico con mez 
cías de gas líquido, se licúa y se suministra renovacamente 
al medio de absorción.

4. - Procedimiento según las reivindicaciones 2 y 
3, caracterizado porque la fracción, resultante después de 

una segunda etapa de distensión, rica en etano y en hidiiocar 
buros de punto de ebullición mas alto, se licúa en intercam­

bio térmico con mezcla de gas líquida y se suministra a un 

depósito de almacenaje.

5. - Procedimiento según una de las reivindicacio­

nes 2 a 4, caracterizado porque para la regeneración del re 

to del medio de adsorción, casi sin presión después de otro 

grado de distensión, se emplea como gas lavador una parte 

de la fracción obtenida, rica en metano y componentes de pur 

to de ebullición mas bajo y porque la mezcla de gas resultar

te en el lavado se licúa en intercambio térmico con mezcla



de gas líquida y se suministra renovadamants a ésta.
6. - Procedimiento según una o varias de las rei­

vindicaciones 1 a 5, caracterizado porque el absorbedor duran­

te la carga se refrigera y se calienta durante la regenera­

ción.
7. - Procedimiento según la reivindicación 1, em­

pleando un medio de absorción líquido en una columna lavadora, 

caracterizado porque la regeneración del medio lavador resul­

tante an el sumidero de la columna se efectúa por distensión 

escalonada.

8. - Procedimiento según la reivindicación 7, carac­

terizado porque"la fracción resultante en un primer grado de 

distensión, conteniendo metano y componentes de punto de ebu­

llición mas bajo se licúa en intercambio térmico con mezcla di 
gas líquida y sa suministra ranovadamente a la columna lavado- 

1? 8  *

9. - Procedimiento, según la reivindicación 7 y 8, 
caracterizado porque la fracción resultante después de un se­
gundo grado da distensión, rica en etano e hidrocarburos de 
punto de ebullición mas altos se licúa en intercambio térmico 
can mezcla de gas líquida y se suministra a un depósito de al­
macenaje.

10. - Procedimiento según una de las reivindicacio­

nes 7 a 9, caracterizado porque para la regeneración residual 

del medio de absorción casi sin presión después de otro grado 

de distensión, se utiliza una parte de la fracción obtenida, 

rica en metano y componentes de punto da ebullición mas bajo, 

como gas desprendedor y porque la mezcla de gas resultante an

- 10 -

el desprendimiento se licúa en intercambio térmico con mezcla



1

5

10

de gas líquida y se suministra renovadamente a la columna la­

vado ra.
11. - Procedimiento según una o varias de las rei­

vindicaciones 7 a 10, caracterizado porque se calienta el su­

midero da la columna lavadora.
12. - Procedimiento según la reivindicación 8, ca­

racterizado porque la fracción resultante an al primer grado 
de distensión del medio lavador se calienta después da su' re­

novada licuación.
13. - "Procedimiento para la descomposición ds una

- 11 -
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mezcla de gas".
Según se describe y reivindica en la presente me­

moria descriptiva, ilustrada en los planos adjuntos, la cual

consta de once hojas foliadas y escritas a máquina por una 

sola de sus caras.
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