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Figure 2

(57) Abstract: The invention relates to a liquefaction method that comprises fractioning the natural gas with ethane recycling in
order to enhance propane recovery and to increase the critical pressure of the gas to be liquefied. The natural gas is partially liquefied
by cooling in E1, than separated in the fractioning column (2) into a methane-rich flow and flow rich in hydrocarbons heavier than
methane. The methane-rich flow is partially liquefied in (3), and the condensates separated in the tank (4) are recycled to the head of
the column (2) via the duct (7). The gaseous fraction from the tank (4) is liquefied in the exchanger (E2) in order to produce liquefied
natural gas. The flow rich in hydrocarbons heavier than methane is separated in the de-ethaniser into an ethane-enriched fraction
and heavier hydrocarbons. According to the invention, the ethane-enriched fraction is at least partially liquefied, and a portion of
the liquefied ethane is recycled into the separation tank (4) or the reflux line (7).

< (57) Abrégé : Le procédé de liquéfaction propose d'effectuer un fractionnement du gaz naturel avec recycle d'éthane dans le but
o d'améliorer la récupération de propane et d'augmenter la pression critique du gaz a liquéfier. Le gaz naturel est partiellement liquéfié
par refroidissement dans E1 puis séparé dans la colonne de fractionnement 2 en un flux riche en méthane et un flux riche en hydro-
carbures plus lourds que le méthane. Le flux riche en méthane est partiellement liquéfié dans 3
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puis les condensats séparés dans le ballon 4 sont recyclés en téte de la colonne 2 par le conduit 7. La fraction gazeuse issue du ballon
4 est liquéfiée dans 1'échangeur E2 pour produire le gaz naturel liquéfié. Le flux riche en hydrocarbures plus lourds que le méthane
est séparé dans le dééthaniseur en une fraction enrichie en éthane et des hydrocarbures plus lourds. Selon I'invention la fraction
enrichie en éthane est au moins partiellement liquéfiée, puis une partie de 1'éthane liquéfié est recyclée dans le ballon séparateur 4
ou dans la ligne de reflux 7.
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PROCEDE DE LIQUEFACTION D'UN GAZ NATUREL AVEC
RECUPERATION AMELIOREE DE PROPANE

La présente invention concerne le domaine de la liquéfaction du gaz

naturel.

Un gaz naturel brut comporte principalement du méthane, ainsi que
différents constituants tels que l'eau, I'hydrogéne sulfureux, le dioxyde de
carbone, le mercure, l'azote et des hydrocarbures légers comportant
généralement entre deux et six atomes de carbones. Certains de ces constituants
tels que l'eau, I'hydrogéne sulfureux, le dioxyde de carbone et le mercure, sont
des polluants qui sont éliminés en amont des étapes de liquéfaction du gaz
naturel. Les hydrocarbures plus lourds que le méthane sont condensés et
récupérés en tant que liquides de gaz naturel qui peuvent étre valorisés.

Les liquides de gaz naturel sont séparés du méthane au moyen d'une
colonne de fractionnement et par refroidissement et liquéfaction partielle du gaz
naturel. Le gaz obtenu en téte de la colonne de fractionnement est destiné a étre
liquéfié pour produire le gaz naturel liquide. Fonctionner a trés haute pression
permet de limiter I'énergie nécessaire a la liquéfaction. Cependant, la pression de
fonctionnement de la colonne de fractionnement est limitée par la pression

critique du mélange a séparer.

La présente invention a pour but d'améliorer la récupération de propane et
d'augmenter la pression critique du gaz a liquéfier de maniére a réaliser le
fractionnement a plus haute pression, diminuant ainsi I'énergie nécessaire a la
liquéfaction. L'invention consiste a recycler un flux d'éthane dans la ligne de reflux

de la colonne de fractionnement ou dans le ballon de reflux du fractionnement.

De maniére générale, l'invention décrit un procédé de liquéfaction d'un

gaz naturel dans lequel on effectue les étapes suivantes :
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a)
b)

f)

g)

on liquéfie partiellement le gaz naturel par refroidissement,
on introduit le gaz naturel partiellement liquéfié dans une colonne de
fractionnement de maniére a obtenir une fraction gazeuse enrichie en
méthane et une fraction liquide appauvrie en méthane,
on refroidit la fraction gazeuse jusqu'a liquéfaction partielle, puis on
introduit la fraction gazeuse refroidie dans un ballon séparateur de maniere
a séparer une phase gazeuse et une phase liquide,
on recycle au moins une partie de la phase liquide dans la colonne de
fractionnement a titre de reflux,
on sépare la fraction liquide de maniére a obtenir une fraction enrichie en
éthane et au moins une fraction enrichie en composés plus lourds que
I'éthane,
on recycle au moins une partie de la fraction enrichie en éthane en
effectuant au moins l'une des opérations suivantes :
- on introduit ladite partie de la fraction enrichie en éthane dans ledit
ballon séparateur,
- avant I'étape d), on mélange ladite partie de la fraction enrichie en
éthane avec ladite phase liquide,
on liquéfie la phase gazeuse obtenu a I'étape c) par refroidissement puis

par détente de maniére a produire un gaz naturel liquide.

Selon l'invention, la fraction enrichie en éthane obtenue a I'étape e) peut

comporter au moins 90% molaire d'éthane.

A l'étape f), ladite au moins une partie de la fraction enrichie en éthane

peut étre recyclée a un débit compris entre 5 % et 20 % du débit d'éthane contenu

dans ledit gaz naturel.

Le procédé selon linvention peut fonctionner dans les conditions

suivantes :

- la colonne de fractionnement peut fonctionner & une pression

comprise entre 40 bars et 60 bars,
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- A l'étape a), le gaz naturel peut étre refroidi & une temperature
comprise entre 0°C et -60°C, et
- a l'étape c), on peut refroidir la fraction gazeuse jusqu'a une

température comprise entre -45°C et -70°C.

Selon une premiére alternative, a I'étape e), on peut séparer la fraction
liquide dans une colonne de dééthanisation, ladite fraction enrichie en éthane
étant obtenue en téte de la colonne de dééthanisation, la fraction enrichie en
composés plus lourds que l'éthane étant obtenue en fond de la colonne de
dééthanisation. De plus, la fraction enrichie en éthane peut étre au moins
partiellement liquéfiée, une partie de la fraction liquide enrichie en éthane étant
introduite en téte de la colonne de dééthanisation a titre de reflux, une autre partie
de la fraction liquide enrichie en éthane étant recyclée selon I'étape f). Selon la
premiére alternative, la colonne de dééthanisation peut fonctionner a une pression
comprise entre 20 et 35 bars, et ladite fraction enrichie en éthane peut étre au
moins partiellement liquéfiée par refroidissement & une température comprise
entre -5°C et 10°C.

Selon une deuxiéme alternative, a I'étape e), on peut séparer la fraction
liquide dans une colonne de déméthanisation de maniére a obtenir un flux gazeux
enrichi en méthane et un flux liquide enrichi en composés plus lourds que le
méthane, puis on peut séparer le flux liquide dans une colonne de dééthanisation,
ladite fraction enrichie en éthane étant obtenue en téte de la colonne de
dééthanisation, la fraction enrichie en composés plus lourds que I'éthane étant
obtenue en fond de la colonne de dééthanisation. De plus, la fraction enrichie en
éthane peut étre au moins partiellement liquéfiée, une partie de la fraction liquide
enrichie en éthane étant introduite en téte de la colonne de dééthanisation a titre
de reflux, une autre partie de la fraction liquide enrichie en éthane étant recyclée
selon I'étape f). Selon la deuxiéme alternative, on peut introduire une portion de la
phase liquide obtenue a I'étape c) en téte de la colonne de déméthanisation a titre

de reflux. Selon la deuxiéme alternative, la colonne de déméthanisation peut
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fonctionner a une pression comprise entre 25 et 40 bars, la colonne de
dééthanisation peut fonctionner a une pression comprise entre 20 et 35 bars, et
ladite fraction enrichie en éthane peut étre au moins partiellement liquéfiée par

refroidissement a une température comprise entre -5°C et 10°C.

D’autres caractéristiques et avantages de I'invention seront mieux compris
et apparaitront clairement a la lecture de la description faite ci-aprés en se
référant aux dessins parmi lesquels :

- lafigure 1 schématise un procédé de liquéfaction avec fractionnement,

- les figures 2 a 5 schématisent différents modes de réalisation de

l'invention.

Sur la figure 1, le gaz naturel arrivant par le conduit 1 peut avoir été
préalablement purifi€ des impuretés tels que l'eau, I'hydrogéne sulfureux, le
dioxyde de carbone et le mercure. Le gaz naturel est introduit dans I'échangeur de
chaleur E1 pour étre refroidi jusqu'a liquéfaction partielle. Dans E1, le gaz naturel
peut étre refroidi jusqu'a une température comprise entre 0°C et -60°C. Dans E1,
la réfrigération est effectuée au moyen du circuit fermé de réfrigération C1 qui
fonctionne par compression et détente d'un fluide réfrigérant.

Le flux partiellement liquéfié issu de E1 est introduit dans la zone de
fractionnement F. La présente invention propose différents modes de réalisation
de la zone F, décrits en référence aux figures 2 a 5. Les références des figures 2
a 5 identiques a celles de la figure 1 désignent les mémes éléments.

Les liquides de gaz naturel sont évacués sous forme de un ou plusieurs
flux LGN. Le méthane 5 obtenu dans la zone F est sous-refroidi dans I'échangeur
E2 jusqu'a liqguéfaction compléte. Dans E2, la réfrigération est effectuée au moyen
du circuit fermé de réfrigération C2 qui fonctionne par compression et détente d'un
fluide réfrigérant. Le gaz naturel liquide sous pression est évacué de E2 pour étre
détendu dans l'organe de détente V jusqu'a la pression atmosphérique pour

produire le gaz naturel liquide GNL.
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En référence aux figures 2 et 3, le gaz naturel 1 est refroidi et
partiellement condensé dans I'échangeur E1 puis introduit dans la colonne de
fractionnement 2. La colonne 2 fonctionne en général a une pression comprise
entre 40 et 60 bars abs. La vapeur obtenue en téte de la colonne 2 est
partiellement condensée par le condenseur 3. La phase gazeuse est séparée de
la phase liquide dans le ballon 4. Le condenseur 3 effectue un refroidissement a
trés basse température, en général entre -45°C et -70°C, a l'aide d'un fluide
réfrigérant, par exemple utilisé dans I'échangeur de chaleur E2. La phase
gazeuse 5 est envoyée dans I'échangeur de chaleur E2 pour étre liquéfiée. La
phase liquide obtenue en fond du ballon 4 est renvoyée a l'aide de la pompe 6 a
travers le conduit 7 en téte de la colonne de fractionnement 2 3 titre de reflux. La
température en fond de la colonne est contrélée par le rebouilleur 12 de maniére
a vaporiser les fractions légéres présentes sous forme liquide en fond de la
colonne 2 et a limiter leur entrainement dans le conduit 8.

La phase liquide obtenue en fond de la colonne 2 est évacuée par le
conduit 8 vers la colonne de dééthanisation 14. La colonne 14 peut fonctionner
entre 20 et 35 bars abs. La colonne 14 permet de séparer un flux comportant
principalement de [|'‘éthane évacué en téte et un flux comportant des
hydrocarbures plus lourds que I'éthane en fond. Le flux d'éthane obtenu en téte
de la colonne 14 est partiellement, voire totalement condensé par le condenseur
cryogénique 15 a une température comprise entre -5°C et 10°C. Le flux obtenu en
sortie du condenseur 15 est envoyé dans le ballon de reflux 16. Dans le cas ou le
flux d'éthane n'est que partiellement condensé, une phase vapeur d'éthane est
évacuée en téte du ballon 16. L'éthane liquide obtenu en fond de 16 est pompé
par la pompe 17 pour étre envoyé par le conduit 18 en téte de la colonne 14 a titre
de reflux. Une fraction de I'éthane liquide obtenu en fond du ballon 16 peut étre
expédiée vers une zone de stockage par le conduit 20. Le fond de la colonne 14
est maintenue en température par le rebouilleur 21 de maniére a éliminer le
maximum d'éthane de la coupe C3+ évacuée en fond de 14 par le conduit 22. La

coupe C3 peut étre séparée, par exemple dans une colonne de dépropanisation.
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En référence aux figures 2 et 3, la présente invention propose de recycler
une portion du flux riche en éthane liquide obtenu en fond du ballon 16 vers la
colonne de fractionnement 2. Selon linvention, le flux riche en éthane comporte
au moins 90% molaire, de préférence plus de 98 % molaire, d'éthane. Plus
précisément, en référence a la figure 2, une portion du flux liquide pompée par la
pompe 17 est introduite par le conduit 19 dans le ballon 4. Alternativement, en
référence a la figure 3, une portion du flux liquide pompé par la pompe 17 est
introduite dans la ligne de reflux 7 par le conduit 19. Ainsi la phase liquide obtenue
en fond du ballon 4 est assemblée et mélangée au flux riche en éthane arrivant
par le conduit 19.

Le recycle d'éthane selon l'invention permet d'augmenter significativement
la récupération du propane en fond de la colonne de fractionnement 2. Pour
obtenir un bon taux de récupération de propane on recycle un flux riche en éthane
ayant un débit molaire d'éthane compris entre 5 % et 20 % molaire du débit
molaire d'éthane contenu dans le gaz a traiter arrivant par le conduit 1.

De plus, l'arrivée d'éthane en téte de la colonne 2 permet d'augmenter
légérement la pression critique du fluide circulant dans la colonne 2 et donc
améliore le fonctionnement de la séparation.

Par ailleurs, le recycle d'éthane permet également d'enrichir le gaz naturel
évacué en téte de la colonne 2 en éthane et donc de valoriser I'éthane et

d'augmenter le pouvoir calorifique du gaz naturel.

Les exemples numériques présentés ci-aprés permettent d'illustrer le

mode de fonctionnement des procédés décrits en référence aux figures 2 et 3.
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Le débit de gaz naturel arrivant par le conduit 1 est de 34000 kmol/h, avec

la composition suivante :

Composant Composition (% mol)
N2 0.9
C1 90
C2 8
C3 0.5
iC4 0.1
nC4 0.1
iC5 0.05
nC5 0.05
nC6 0.05
nC7 0.05
nC8 0.05
nC9 0.05
Benzéne 0.05
Toluéne 0.05

Les procédeés fonctionnent dans les conditions suivantes :
¢ la colonne de fractionnement 2 :
- Pression : 45 bars abs en fond, 44 bars abs au condenseur 3,
- Température du gaz naturel a I'entrée : -30°C,
- Température au condenseur 3 : - 65 °C
e le dééthaniseur 14 :
- Pression : 27,5 bars abs en fond, 27 bar abs au condenseur 15,
- Température de l'alimentation : 42 °C

- Température au condenseur 15: 3°C
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Le taux de recycle, c'est-a-dire le débit molaire d'éthane recyclé par le
conduit 19 par rapport au débit molaire d'éthane contenu dans le gaz arrivant par

le conduit 1, est de 5%.

Le taux de récupération des C3 est défini comme le rapport entre le débit
de C3 dans le conduit 22 par rapport au débit de C3 dans le conduit 1.

Les simulations de fonctionnement ont été effectuées pour le procédé
décrit en référence a la figure 2, pour le procédé décrit en référence a la figure 3,
ainsi que pour un procédé sans recycle de C2, c'est-a-dire pour un procede
identique a ceux présentés aux figures 2 et 3 a l'exception du fait quiil est

dépourvu du recycle de C2 matérialisé par la conduite de recycle 19.

chéma Procédé sans | Procédé de la|Procédé de
recycle de C2 figure 2 avec|figure 3 avec
recycle de C2|recycle de C2
dans le ballon de | dans la ligne de
reflux 4 reflux 7
}ébit de C2 dans le
0 136.4 136.4
acyclage (kmol/h)
‘aux de récupération des
711 79.9 84.2
'3 (%)
'ression critique en téte du
56.7 56.9 56.9
-actionnement 5 (bar)

On constate que l'invention permet d'améliorer la récupération des C3 et

de s'éloigner légérement des conditions critiques dans la colonne de

fractionnement et d'améliorer le taux de récupération des C3.

En référence aux figures 4 et 5, le gaz naturel 1 est refroidi et

partiellement condensé dans I'échangeur E1, & une température comprise entre




WO 2009/087307 PCT/FR2008/001461

-60°C et 0°C, puis introduit dans la colonne de fractionnement 2. La colonne 2
peut fonctionner & une pression comprise entre 40 bars et 60 bars. La vapeur
obtenue en téte de la colonne 2 est partiellement condensée par le condenseur 3.
La phase gazeuse est séparée de la phase liquide dans le ballon 4. Le
condenseur 3 effectue un refroidissement a trés basse température, par exemple
entre -45°C et -70°C, a l'aide d'un fluide réfrigérant, par exemple utilisé dans
I'échéngeur de chaleur E2. La phase gazeuse 5 est envoyée dans I'échangeur de
chaleur E2 pour étre liquéfiée. La phase liquide obtenue en fond du ballon 4 est
renvoyée a l'aide de la pompe 6 a travers le conduit 7 en téte de la colonne de
fractionnement 2 a titre de reflux.

La phase liquide obtenue en fond de la colonne 2 est évacuée par le
conduit 8 vers une deuxiéme colonne de fractionnement 9 pour effectuer une
deuxiéme séparation entre le méthane et les hydrocarbures plus lourds que le
méthane, a une pression inférieure a celle de la colonne 2. La colonne 9 peut
fonctionner & une pression comprise entre 25 bars et 40 bars. Une portion de la
phase liquide obtenue en fond du ballon 4 est introduite en téte de la colonne 9 a
titre de reflux. La température en fond de la colonne 9 est controlée par le
rebouilleur 12 de maniére a vaporiser les fractions légéres présentes sous forme
liquide en fond de la colonne 9 et a limiter leur entrainement dans le conduit 13.
La colonne 9 permet d'obtenir, en téte, un flux enrichi en méthane évacue par le
conduit 11 et, en fond, un flux enrichi en hydrocarbures plus lourds que le
méthane.

Le flux liquide obtenu en fond de la colonne 9 est introduit par le
conduit 13 dans la colonne de dééthanisation 14. La colonne 14 fonctionne a une
pression plus faible que dans la colonne 9, par exemple a une pression comprise
entre 20 bars et 35 bars. La colonne 14 permet de séparer un flux comportant
principalement de ['éthane évacué en téte et un flux comportant des
hydrocarbures plus lourds que I'éthane en fond. Le flux d'éthane obtenu en téte
de la colonne 14 est partiellement, voire totalement, condensé par le condenseur
cryogénique 15 a une température comprise entre -5°C et 10°C. Le flux obtenu en

sortie du condenseur 15 est envoyé dans le ballon de reflux 16. Dans le cas ou le
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flux d'éthane n'est que partiellement condensé, une phase vapeur d'éthane est
évacuée en téte du ballon 16. L'éthane liquide obtenu en fond de 16 est pompé
par la pompe 17 pour étre envoyé par le conduit 18, en téte, de la colonne 14 a
titre de reflux. Une fraction de I'éthane liquide obtenu en fond du ballon 16 peut
étre expédiée vers une zone de stockage par le conduit 20. Le fond de la
colonne 14 est maintenu en température par le rebouilleur 21 de maniere a
éliminer le maximum d'éthane de la coupe C3+ évacuée en fond de 14 par le
conduit 22. La coupe C3+ peut étre séparée, par exemple dans une colonne de
dépropanisation.

En référence aux figures 4 et 5, la présente invention propose de recycler
une portion du flux riche en éthane liquide obtenu en fond du ballon 16 vers la
colonne de fractionnement 2. Plus précisément, en référence a la figure 4, une
portion du flux liquide pompé par la pompe 17 est introduit par le conduit 19 dans
le ballon 4. Alternativement, en référence a la figure 5, une portion du flux liquide
pompé par la pompe 17 est introduite dans la ligne de reflux 7 par le conduit 19.
Ainsi la phase liquide obtenue en fond du ballon 4 est assemblée et mélangée au

flux riche en éthane arrivant par le conduit 19.

Les exemples numériques présentés ci-aprés permettent d'illustrer le

mode de fonctionnement des procédés décrits en référence aux figures 4 et 5.



WO 2009/087307 PCT/FR2008/001461

11

Le débit de gaz naturel arrivant par le conduit 1 est de 34000 kmol/h, avec

la composition suivante :

Composant Composition (% mol)
N2 0.9
C1 90
C2 8
C3 0.5
iC4 0.1
nC4 0.1
iC5 0.05
nC5s 0.05
nCé 0.05
nC7 0.05
nC8 0.05
nC9 0.05
Benzéne 0.05
Toluéne 0.05

Les procédés fonctionnent dans les conditions suivantes :

e la colonne de fractionnement 2 :

- Pression : 45 bars abs en fond, 44 bars abs au condenseur 3,

-  Température du gaz naturel a I'entrée : -30°C,

-  Température au condenseur 15 : - 65 °C

- Débit 10 de soutirage pour reflux du déméthaniseur 9 : 350 kmol/h
e le déméthaniseur 9 :

- Pression : 30 bars abs en fond, 29,5 bar abs en téte,

- Température de l'alimentation : - 41 °C

e |e dééthaniseur 14 ;
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- Pression : 27,5 bars abs en fond, 27 bars abs au condenseur 15,

- Température de l'alimentation : 42 °C

-  Température au condenseur 15 : 3°C

Le taux de recycle, c'est-a-dire le débit molaire d'éthane recyclé par le

conduit 19 par rapport au débit molaire d'éthane contenu dans le gaz arrivant par

le conduit 1, est de 10%.

Le taux de récupération des C3 est défini comme le rapport entre le débit

de C3 dans le conduit 22 par rapport au débit de C3 dans le conduit 1.

Les simulations de fonctionnement ont été effectuées pour le procédé

décrit en référence a la figure 4, pour le procédé décrit en référence a la figure 5,

ainsi que pour un procédé sans recycle de C2, c'est-a-dire pour un procéde

identique a ceux présentés aux figures 4 et 5 a l'exception du fait qu'il est

dépourvu du recycle de C2 matérialisé par la conduite de recycle 19.

>héma Procédé sans | Procédé selon la | Procédé de la
recycle de C2 figure 4 avec|Figure 5 avec
recycle de C2|recycle de C2
dans le ballon de | dans la ligne de
reflux 4 reflux 7
ebit de C2 dans |le :
0 273 273
cyclage (kmol/h)
aux de récupération des
62.4 76.6 82.6
3 (%)
ression critique en téte du
56.7 56.9 56.9

actionnement 5 (bar)

On constate que l'invention permet d'améliorer la récupération des C3 et

de s'éloigner des conditions critiques dans la colonne de fractionnement

spécialement lorsque le retour de recycle est effectué dans la ligne de reflux.
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REVENDICATIONS

1) Procédé de liquéfaction d'un gaz naturel dans lequel on effectue les
étapes suivantes :

a) on liquéfie partiellement le gaz naturel par refroidissement,

b) on introduit le gaz naturel partiellement liquéfié dans une colonne de
fractionnement de maniére a obtenir une fraction gazeuse enrichie en
méthane et une fraction liquide appauvrie en méthane,

c) on refroidit la fraction gazeuse jusqu'a liquéfaction partielle, puis on
introduit la fraction gazeuse refroidie dans un ballon séparateur de maniere
a séparer une phase gazeuse et une phase liquide,

d) on recycle au moins une partie de la phase liquide dans la colonne de
fractionnement a titre de reflux,

e) on sépare la fraction liquide de maniére a obtenir une fraction enrichie en
éthane et au moins une fraction enrichie en composés plus lourds que
I'éthane,

f) on recycle au moins une partie de la fraction enrichie en éthane en
effectuant au moins l'une des opérations suivantes :

- on introduit ladite partie de la fraction enrichie en éthane dans ledit
ballon séparateur,

- avant I'étape d), on mélange ladite partie de la fraction enrichie en
éthane avec ladite phase liquide,

g) on liquéfie la phase gazeuse obtenu a I'étape c) par refroidissement puis

par détente de maniére & produire un gaz naturel liquide.

2) Procédé selon la revendication 1, dans lequel ladite fraction enrichie en

éthane obtenue a I'étape e) comporte au moins 90% molaire d'éthane.
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3) procédé selon l'une des revendications 1 et 2, dans lequel a I'étape f),
ladite au moins une partie de la fraction enrichie en éthane est recyclée a un débit

compris entre 5 % et 20 % du débit d'éthane contenu dans ledit gaz naturel.

4) Procédé selon l'une des revendications 1 a 3, dans lequel :
- la colonne de fractionnement fonctionne a une pression comprise
entre 40 bars et 60 bars,
- & l'étape a), le gaz naturel est refroidi a une température comprise
entre 0°C et -60°C, et
- a l'étape c), on refroidit la fraction gazeuse jusqu'a une température

comprise entre -45°C et -70°C.

5) Procédé selon l'une des revendications 1 a 4, dans lequel a I'étape e), on
sépare la fraction liquide dans une colonne de dééthanisation, ladite fraction
enrichie en éthane étant obtenue en téte de la colonne de dééthanisation, la
fraction enrichie en composés plus lourds que I'éthane étant obtenue en fond de

la colonne de dééthanisation.

6) Procédé selon la revendication 5, dans lequel la fraction enrichie en
éthane est au moins partiellement liquéfiée, une partie de la fraction liquide
enrichie en éthane étant introduite en téte de la colonne de dééthanisation a titre
de reflux, une autre partie de la fraction liquide enrichie en éthane étant recyclée
selon I'étape f).

7) Procédé selon la revendication 6, dans lequel :
- la colonne de dééthanisation fonctionne a une pression comprise entre
20 et 35 bars, et
- ladite fraction enrichie en éthane est au moins partiellement liquéfiée

par refroidissement a une température comprise entre -5°C et 10°C.
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8) Procédé selon I'une des revendications 1 a 4, dans lequel a I'étape €), on
sépare la fraction liquide dans une colonne de déméthanisation de maniére a
obtenir un flux gazeux enrichi en méthane et un flux liquide enrichi en composés
plus lourds que le méthane, puis on sépare le flux liquide dans une colonne de
dééthanisation, ladite fraction enrichie en éthane étant obtenue en téte de la
colonne de dééthanisation, la fraction enrichie en composés plus lourds que

I'éthane étant obtenue en fond de la colonne de dééthanisation.

9) Procédé selon la revendication 8, dans lequel la fraction enrichie en
éthane est au moins partiellement liquéfiée, une partie de la fraction liquide
enrichie en éthane étant introduite en téte de la colonne de dééthanisation a titre
de reflux, une autre partie de la fraction liquide enrichie en éthane étant recyclée

selon I'étape f).

10) Procédé selon l'une des revendications 8 et 9, dans lequel on introduit
une portion de la phase liquide obtenue a I'étape c) en téte de la colonne de

déméthanisation a titre de reflux.

11) Procédé selon l'une des revendications 8 a 10, dans lequel :
- la colonne de déméthanisation fonctionne a une pression comprise
entre 25 et 40 bars,
- la colonne de dééthanisation fonctionne a une pression comprise entre
20 et 35 bars,
- ladite fraction enrichie en éthane est au moins partiellement quuéﬁée

par refroidissement a une température comprise entre -5°C et 10°C.
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Figure 2
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Figure 3
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