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(57) Abrége/Abstract:
-On decrit un procede de separation d'un melange de gaz qui comprend: a) une étape d'absorption dans une zone d'absorption

C1 d'une partie G2 d'un melange gazeux G1 par un solvant L1; b) une detente du solvant L1 entrainant la vaporisation partielle
des gaz absorbés G2 et un refroidissement du solvant L1; ¢) une étape de desorption de la fraction gazeuse G2 dans un
dispositif de desorption D1 comprenant une zone de rebouillage B1 et une zone d'echange de chaleur interne Z1, dans laguelle
le solvant L1 provenant de 'etape (b) circule en contact globalement a contre-courant avec la phase vapeur, en echangeant
simultanement de la chaleur globalement a contre-courant avec la phase solvant provenant de la zone de rebouillage B1; d)
I'envol du solvant regenere sortant de la zone de reboulllage B1 dans la zone d'echange de chaleur Z1 et ['evacuation dudit
solvant regenere en téte de ladite zone d'échange de chaleur interne; et e) le recyclage dudit solvant regenéeré vers la zone

d'absorption C1.
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PRECIS D LA DIVULGA TION

-On decrit un procedé de separation d'un mélange de gaz qui
comprend :

a) une étape d'absorption dans une zone d'absorption C1 d'une
partie G2 d'un mélange gazeux G1 par un solvant L1:

b) une detente du solvant L1 entrainant la vaporisation partielle
des gaz absorbés G2 et un refroidissement du solvant L1:

C) une etape de désorption de la fraction gazeuse G2 dans un
dispositift de désorption D1 comprenant une zone de rebouillage
B1 et une zone d'échange de chaleur interne Z1, dans laquelle le
solvant L1 provenant de l'étape (b) circule en contact
globalement a contre-courant avec la phase vapeur, en
echangeant simuitanément de la chaleur globalement a contre-

courant avec la phase solvant provenant de la zone de rebouillage
B1;

d) Fenvoi du solvant régeneré sortant de la zone de rebouillage
B1 dans la zone d'échange de chaleur Z1 et I'évacuation dudit

solvant régéneéré en téte de ladite zone d'échange de chaleur
interne; et

e) le recyclage dudit solvant régénéré vers la zone d'absorption
C1.

-Figure 3 a publier.
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L'invention concerne un procedé de separation d'un mélange de gaz par
absorption.

L'absorption par un soivant circulant en boucle est un procédé
communement employé lorsque l'on désire extraire au moins en partie un
constituant ou une certaine catégorie de constituants d'un courant gazeux.

Le procedé mis en oeuvre comprend généralement deux étapes, une
étape d'absorption proprement dite, dans laquelle le gaz & traiter et le
solvant sont mis en contact a contre-courant dans une colonne verticale,
puis une étape de régenération du soivant, dans laquelle la fraction
gazeuse absorbée durant |a premiere étape est desorbée par un effet de
temperature, ou de pression, ou des deux cumulés. Le solvant ainsi
regenere peut alors étre renvoye vers la premiére étape.

Dans le cas ou il est nécessaire d'élever la température du solvant pour le
regenerer, il est essentiel de récupérer la chaleur mise en jeu pour un bon
bilan thermique du procédé. Le moyen généralement employé est décrit ci-
apres, en liaison avec la figure 1.

Le solvant sortant de la colonne d'absorption C1 par le conduit 4, aprés
une eventuelle détente dans la vanne V1, et le solvant régénéré sortant de
la colonne de régenération C2 par le conduit 8, a travers la pompe P1 et
par le conduit 9, passent dans une zone d'échange thermique E1, a la
sortie de laquelle le solvant chargeé rentre, chaud et partiellement vaporisé,
dans la colonne de regénération C2 par le conduit 6, ce qui économise de
'energie au niveau du rebouilleur de ladite colonne de régénération, et le
solvant regéenere froid est renvoyé vers I'étape d'absorption par le conduit
10, ladite absorption étant en général favorisée a basse température. La
chaleur tournie au rebouilleur de la colonne C2 est ainsi partiellement
recuperee dans I'échangeur de chaleur E1. Cependant, ce procédé génére
des pertes thermiques irréversibles, du fait que le solvant vaporisé dans
'échangeur de chaleur E1 et dans le rebouilleur de la colonne C2 doit étre
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recondensé en téte de la colonne C2 par un fluide froid externe au

procede.

Il a été découvert, et c'est I'un des objets de la présente invention, que le
bilan thermique de la régénération d'un solvant d'absorption peut étre
sensiblement amélioré lorsque la régénération du solvant est réalisée dans
un dispositif tel que d'une part I'énergie fournie au rebouiileur dudit
dispositif soit efficacement recupérée, et d'autre part que la recondensation
du solvant vaporisé se fasse en partie au moins sans intervention d'un

fluide externe au proceéde.

Sommaire de l'invention

La présente invention consiste en un procede de
séparation d'un mélange de gaz Gl comprenant les étapes
suivantes:

a ) une étape d'absorption dans une zone d'adsorption Cl
d'une fraction G2 de la fraction gazeuse Gl par un solvant
L1, la fraction non absorbée du mélange Gl étant evacuee;

D) une détente du solvant L1 avant absorbé la fraction GZ

entrainant la vaporisation partielle des gaz absorbes Gz et

un refroidissement du solvant L1;

C ) une étape de désorption de la fraction gazeuse GZ dans
lagquelle on envoie le flux provenant de l'etape (D) en téete

d'un dispositif de desorption D1 comprenant une ZzZone de

rebouillage Bl et ure zone de désorption proprement dite,

dans lequel circulent en contact globalement a contre-

courant une phase _iquide et une phase vapeur et dans

lequel se séparent, en téte dudit dispositif de désorption,

la fraction gazeuse G2 désorbée et en fond dudit dispositif

de désorption le solvant L1 régénere;

1°P.%.%; ol IRdes 2 Bl:adlrEd 2l ePs B 117209 @ = =« *os .
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d) une étape d'échange thermigue entre ledit solvant L1
régénéré et ledit flux provenant de 1'étape (b) s'écoulant
a contre-courant dans une =zone d'échange thermique 21
1ncluse s'étendant sur pratiguement toute la hauteur de la
zone de désorption proprement dite;

e ) le recyclage dudit solwvant régénéré L1 vers la zone

d'absorption CI1.

D'une maniere générale, le procédé de séparation d'un mélange de gaz

G1 selon linvention est caractérisé en ce qu'il comprend les étapes
suivantes :

a) une etape d'absorption dans une zone d'absorption C1 d'une partie G2
du melange G1 par un solvant L1;

b) une detente du solvant L1 entrainant la vaporisation partielle des gaz
absorbes G2 et un refroidissement du solvant LL1:

c) une etape de désorption de la fraction gazeuse G2 dans un dispositif de
désorption D1 comprenant une zone de rebouillage B1 et une zone
d'échange de chaleur interne Z1, dans laquelle le solvant L1 provenant de
'étape (b) circule en contact globalement a contre-courant avec la phase
vapeur, en échangeant simultanément de la chaleur globalement a contre-
courant avec la phase solvant provenant de la zone de rebouillage B1;

d) I'envoi du solvant réegénere sortant de la zone de rebouillage B1 dans la
zone d'échange de chaleur Z1 et l'evacuation dudit solvant régénéré en

téte de ladite zone d'echange de chaleur interne; et

e) le recyclage dudit solvant regenere vers la zone d'absorption C1.
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Il a ete decouvert, et c'est ia 'un des principaux objets de la présente

invention, que la mise en oeuvre d'une zone d'échange de chaleur interne

permet une economie substantielle sur la chaleur a apporter au rebouilleur.

Cette economie peut étre telle que la totalité de I'échange thermique entre
le soivant L1 charge sortant de I'étape d'absorption (a) et le solvant L1
regeneré sortant de I'étape de désorption (c) est réalisée dans la zone Z1.

Il a ete egalement découvert que la zone d'échange interne permet de
refroidir le solvant régénéré, ce qui d'une part permet la recondensation au
moins partielle du solvant vaporisé dans le rebouilleur, d'autre part diminue
d'autant la puissance frigorifique a fournir pour refroidir le solvant régénéré
a la température désirée avant réinjection dans la zone d'absorption C1.

Le procede selon la presente invention est ainsi particuliérement adapté a
I'absorption reéfrigerée de produits volatils, nécessitant un sous-
refroidissement du solvant régénéré avant réinjection dans la colonne
d'absorption C1.

0 peut etre toutefois egalement adapté a un procédé opérant &

temperature ambiante ou au-dessus, tel que par exemple un procédé de

deshydratation par lavage avec un glycol ou un procédé de
desacidification par lavage avec une amine.

Le procedé selon l'invention est décrit plus en détail ci-aprés en liaison
avec la figure 2.

L.a charge a traiter arrive par le conduit 1 dans la colonne d'absorption C1,
dans laquelle elle est mise en contact a contre-courant avec le solvant
regénéré arrivant par le conduit 2. Le gaz allégé de sa fraction absorbée
dans le solvant sort de la colonne C1 par le conduit 3 et est évacué du
procede. Le solvant ayant absorbé ladite fraction sort de la colonne C1 par
le conduit 4, est détendu et partiellement vaporisé dans la vanne V1, a la
sortie de laquelle il est envoyé par le conduit 5 vers le dispositif de
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désorption D1, qui comprend une zone de rebouillage B1 et une zone
d'échange de chaleur interne Z1.

La température dans la zone de rebouillage B1 est généralement
comprise entre 70°C et 220°C.

L'écart de température subi dans la zone Z1 par le solvant descendant
dans le dispositif en contact avec la vapeur et I'écart de température subi
par le solvant remontant du rebouilleur B1 dans la zone Z1 sont
généralement tous deux supérieurs a 50°C.

La pression dans le dispositit de désorption D1 est généralement
comprise entre 1 et 10 bar.

Apres remontee dans la zone d'échange de chaleur interne Z1, le solvant
sort du dispositif de desorption D1 et est envoyé vers l'echangeur E2 par le

conduit 10.

Selon un mode paniculier de réalisation du procedé de l'invention, la
zone d'échange Z1 est réalisee au moyen d'un dispositif vertical
comportant des moyens d'échange thermique a contre-courant entre le
solvant L1 et le solvant provenant de l'étape de rebouillage, ainsi que des
moyens de contact a contre-courant entre le solvant L1 et la phase vapeur,
et en ce que le solvant L1 provenant de I'étape (b) est envoyé en téte de la
zone d'eéchange Z1 et ie solvant provenant de la zone de rebouillage B1
est envoyé en fond de la zone d'échange Z1.

Par ailleurs, il peut étre avantageux que la hauteur du dispositif vertical
constituant la zone d'echange Z1 permette de réaliser I'équivalent d'au
moins trois étages theoriques de contact entre le solvant L1 et la phase
vapeur.

Le solvant regeneré est refroidi a la température désirée dans I'échangeur
2, évacué par le conduit 11, mélangé avec l'appoint de solvant arrivant
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par le conduit 12, puis envoye vers la colonne d'absorption C1 par le
conduit 2.

Le procéde selon la présente invention peut étre réalisé avec un solvant
physique aussi bien qu'avec un solvant chimique impliquant une réaction
avec ['absorbat, ou un melange comprenant au moins un solvant physique
et au moins un solvant chimique.

Le procede selon la presente invention peut étre appliqué, par exemple, a
I'extraction au moins partielle de I'eau, des gaz acides ou de la fraction
hydrocarbure la plus lourde d'un gaz naturel.

Le dispositif de desorption D1 est décrit ci-aprés en liaison avec la figure
3.

Il comprend principalement :

- Une zone de rebouillage B1, qui comprend un ballon d'une capacité
permettant l'immersion dans le solvant régénéré d'un dispositif de
rebouillage connu de 'homme de l'art, comme par exemple un chauffage
electrique, ou une épingle de circulation d'un fluide caloporteur, ou encore
un tube a feu; et

- Une zone d'échange de chaleur Z1, située au-dessus de la zone de
rebouillage B1, constituée de deux espaces de circulation, tels que dans
l'un de ces espaces s'écoule par gravité le solvant chargé arrivant en téte
du dispositif de désorption D1 par le conduit 5, a contre-courant de la

vapeur remontant de la zone de rebouillage B1 a travers ladite zone

d'échange de chaleur Z1, ladite vapeur étant ensuite évacuée du dispositif
de desorption D1 par le conduit 7, dans l'autre espace s'écoule de bas en
haut le solvant regénéré sontant de la zone de rebouillage B1 par le conduit
8, a travers la pompe P1 et rentrant dans la zone d'échange de chaleur 21
par le conduit 9, puis sortant de ladite zone d'échange de chaleur Z1 par le
conduit 10.

J
£
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La zone d'échange de chaleur interne Z1 peut étre réalisee selon
différentes configurations, dont quelques exemples sont détailiés ci-apres.

Par exemple la zone d'échange de chaleur Z1 peut étre constituée de
tubes verticaux dans lesquels ie solvant a régénerer coule en film tombant
sur les parois internes des tubes tandis que le solvant régeneré remontant
de la zone de rebouillage B1 circule a l'extérieur des tubes dans la
calandre. La paroi interne desdits tubes verticaux peut étre lisse, mais
également présenter des aspérités, ou avoir subi un traitement de surface
favorisant le transiert de matiére et de chaleur entre les phases circulant a
l'intérieur des tubes, ainsi que le transfert de chaleur entre les phases
circulant de part et d'autre de la paroi des tubes. Par exemple, la surface
interne des tubes pourra avoir une géometrie favorisant I'apparition de
vagues au sein du film de liquide tombant, ou bien presenter des
cannelures dans l'axe des tubes de maniere a augmenter la surface
interne de ceux-ci, ou bien pourra étre enduite d'un dep6t de particules
solides agglomérées favorisant la nucléation de bulles de vapeur au sein
du film de liquide tombant.

Lesdits tubes verticaux peuvent egalement etre remplis de garnissage en
vrac comme par exemple des billes, des anneaux ou des selles. De
préférence, la plus grande dimension d'un element de garnissage sera
inférieure au huitieme du diametre desdits tubes.

Lesdits tubes verticaux peuvent egalement étre remplis de garnissage
struciuré constitués par exemple de toile métallique, de tricot métallique, de
plaques ou de croisillons tels qu'utilisés par exemple dans les melangeurs
statiques.

Une autre configuration possible consiste a opérer sur la surface externe
des tubes le contact entre le solvant a regénerer et la vapeur remontant de
la zone de rebouillage B1 par la calandre, le solvant régenére remontant
de la zone de rebouillage B1 par l'intérieur des tubes. Dans ce cas, la
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calandre peut étre vide ou remplie de garnissage en vrac ou structuré.
Dans ce cas également, la surface externe des tubes peut étre lisse ou
presenter des aspérites, ou avoir subi un traitement de surface favorisant le
transfert de matiere et de chaleur entre les phases circulant a I'extérieur
des tubes, ainsi que le transfert de chaleur entre les phases circulant de
part et d'autre de la paroi des tubes.

La zone d'echange de chaleur Z1 peut egalement avoir toute structure
connue de 'homme de l'art, par exemple les deux espaces de circulation
peuvent étre constitués pour I'un de tubes bobinés, pour l'autre d'une
calandre entourant lesdits tubes; lesdits espaces de circulation peuvent
également étre delimités par un ensemble de plaques.

l.e dispositif de désorption D1 pourra également comprendre un dispositif
de repartition du solvant chargé dans l'espace de circulation correspondant
de la zone d'échange de chaleur Z1 lorsque cet espace est multiple (par
exemple constitué de tubes). De tels dispositifs sont connus de 'homme de
I'art.

Dans les deux exemples suivants, on compare les schémas illustrés par
les figures 1 et 2. Dans les deux cas, le gaz a traiter (G1) est un gaz
d'hydrocarbures legers allant du méthane au butane, dont on veut extraire

la fraction Cg (propane+n-butane) par un solvant (L1) composé de

n-nonane et de n-décane en melange équimolaire. Le gaz (G1) arrive dans
la colonne d'absorption C1 sous un débit de 1000 kg/h par le conduit 1, a
la pression de 5 bar et a la température de -20°C. Sa composition molaire
est la suivante : methane 49,9 %, éthane 29,3%, propane 15,5%, n-butane
5,3%.

EXEMPLE 1 (comparatif)
Dans le schema d'absorption classique de la figure 1, le solvant régénéré

(L1) est injecté en téte de la colonne C1 par le conduit 2 sous un débit de
2000 kg/h. La tempeérature du solvant (L1) est de -20°C, sa pression de 5
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bar. 57% du propane et 98% du n-butane contenus dans le gaz d'entree
(G1) sont absorbes par le solvant dans la colonne C1. Le gaz appauvri est
évacue du procédeé par le conduit 3 a la température de -5°C, sous un débit
de 693 kg/h. Le solvant enrichi sort du fond de la colonne C1 par le conduit
4 a la température de 2°C et entre dans la vanne de détente V1, dont il sort
partiellement vaporise par le conduit 5 a la temperature de -5°C et a la
pression de 1,2 bar; le solvant enrichi rentre alors dans I'échangeur E1 ou
il est réchaufté par le solvant regénére rentrant dans I'échangeur E1 par le
conduit 9. Le solvant enrichi sort de I'echangeur E1 par le conduit 6 a la
temperature de 110°C et entre dans la colonne de régénération C2, qui est
une colonne de distillation a plateaux ou a garnissage. La puissance
frigorifique du condenseur de la colonne C2 est de 44 kW, la puissance
thermique du rebouiileur est de 78 kW. Les hydrocarbures légers désorbés
quittent la colonne C2 et le procede par le conduit 7 a la temperature de
-20°C. Le solvant réegenere quitte la colonne C2 par le conduit 8 a la
température de 158°C, entre dans la pompe P1 dont il sort par le conduit 9
a la pression de S bar, entre dans I'échangeur E1 d'ou il ressort par le
conduit 10 a la temperature de 5°C, avant d'étre refroidi a -20°C par un
fluide externe au procédé dans I'échangeur E2, d'une puissance
frigorifique de 28 kW, dont il ressort par le conduit 11, est melangé avec
'appoint de solvant arrivant par le conduit 12 et injecté dans la colonne C1
par te conduit 2.

EXEMPLE 2

Dans le schema suivant la presente invention de la figure 2, le solvant
régénéré (L1) est injecté en téte de la colonne C1 par le conduit 2 sous un
debit de 2000 kg/h. La température du solvant (L1) est de -20°C, sa
pression de 5 bar. 57% du propane et 98% du n-butane contenus dans le
gaz d'entree (G1) sont absorbes par le solvant dans la colonne C1. Le gaz
appauvri est évacue du procede par le conduit 3 a la température de -5°C,
sous un debit de 692 kg/h. Le solvant enrichi sort du fond de la colonne C1
par le conduit 4 a la tempeérature de 2°C et entre dans la vanne de détente
V1, dont il sort panrtiellement vaporisé par le conduit 5 a la température de

~
e
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-5°C et a la pression de 1,2 bar; le solvant enrichi est alors injecté dans le
dispositif de désorption D1, qui est est un échangeur-colonne comprenant
une zone d'échange de chaleur interne et une zone de rebouillage. La
puissance thermique du rebouilleur du dispositif D1 est de 50 kW. Les
hydrocarbures legers désorbés quittent le dispositif D1 et le procédé par le
conduit 7 a la tempeérature de 9°C. Le solvant régénéré quitte la zone de
rebouillage du dispositif D1 par le conduit 8 a la température de 161°C,
entre dans la pompe P1 dont il sort par le conduit 9 a la pression de 5 bar,
est envoye dans la zone d'échange de chaleur interne du dispositif D1 dont
il sort a la température de 15°C par le conduit 10. De 1, le solvant régénéré
entre dans I'échangeur E2 ou il est refroidi a -20°C par un fluide extérieur
au procédé. La puissance frigorifique de I'échangeur E2 est de 39 kW. Le
solvant regenére sort de I'éechangeur E2 par le conduit 11, est mélangé
avec l'appoint de solvant arrivant par le conduit 12 et injecté dans la
colonne C1 par le conduit 2.

En comparant les schémas des exemples 1 et, 2 on constate que la
recuperation de la fraction lourde C; est identique dans les deux cas; en

revanche, les puissances thermiques et frigorifiques nécessaires sont
inferieures respectivement de 36% et 46% dans le cas du schéma de la
figure 2.

L'exemple précédent a montré comment le procédé selon f'invention peut
etre appliqué a la séparation entre le méthane et des hydrocarbures de
masse molaire plus élevée.

Un autre exemple d'application concerne I'élimination de gaz acides, CO»
et H2S, d'un gaz naturel.

Si par exemple, il s'agit d'éliminer au moins partiellement un gaz acide
d'un gaz naturel, il est possible d'opérer selon le schéma de principe de la
figure 2 en mettant en contact le gaz naturel avec un solvant réfrigéré, par
exemple a base de methanol. Ce solvant peut contenir une proportion
variable d'eau, par exemple entre 1% et 20% en masse, pour limiter la

;,/
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coabsorption d'hydrocarbures. Le solvant chargé en gaz acides sortant de
la colonne C1 est envoyé dans le dispositif de régénération D1. Le gaz
acide sort en téte du dispositif D1 et le solvant régénéré son, via la zone de
rebouillage B1, en téte de la zone d'échange de chaleur interne Z1.

Pour limiter les pertes en hydrocarbures co-absorbés, on peut
egalement operer suivant le schema de principe illustré par la figure 4.
Dans l'exemple 3, le gaz a traiter (G1) est du méthane contenant 2000 ppm
mole d'H2S. Le solvant d'extraction (L1) est composé de méthanol et
d'eau, la fraction massique de I'eau etant de 20 %. Le gaz (G1) entre dans
le procede sous un debit de 1608 kg/h par le conduit 101, & la pression de
30 bar et a la température de -30°C.

Exemple 3

Dans le schema de la figure 4, le solvant régénéré (L1) est injecté en
tete de la colonne C101 par le conduit 102 sous un débit de 3684 kg/h. La

temperature du solvant (L1) est de -30°C, sa pression est de 30 bar. Le gaz

a traiter arrive par le conduit 101, est mélangé a la fraction (G2) sortant du
compresseur K101 par le conduit 106 puis introduit dans la colonne C101.
Le gaz appauvri est evacueé du procede par le conduit 103 a la température

de -31°C, sous un debit de 1576 kg/h. Sa teneur en H2S est de 4 ppm

mole. Le solvant enrichi sort du fond de la colonne C101 par le conduit 104
a la temperature de -30°C. Il contient 26 kg/h de méthane et 7 kg/h d'H»S,

pour un debit total de 3716 kg/h.

Par le conduit 104 le solvant enrichi entre dans la vanne V101 dans
laquelle il est détendu et partiellement vaporisé, puis entre dans le ballon
T101 a la température de -32°C et a la pression de 6 bar.

La fraction gazeuse issue de la vaporisation partielle du solvant
enrichi sort du ballon T101 par le conduit 105 et entre dans le compresseur
K101, d'ou elle sort par le conduit 106 a la température de 110°C et a la
pression de 30 bar.

Ladite fraction gazeuse est ensuite mélangée au gaz a traiter (G1)
arrivant dans le procédé par le conduit 101 puis introduite dans la colonne
C101.

.
¢
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La fraction liquide (L2) issue de la vaporisation partielle du solvant
enrichi sort du ballon T101 par le conduit 107, entre dans la vanne V102
dont elle sont partiellement vaporisée par le conduit 108 a la température
de -32°C et a la pression de 3 bar. La fraction (L2) contient 5,6 kg/h de
méthane et 6,8 kg/h d'H2S, pour un debit total de 3696 kg/h.

La fraction liquide (L2) entre par le conduit 108 dans le dispositif de
désorption D101, qui est un echangeur-colonne comprenant une zone
d'échange de chaleur interne Z101 et une zone de rebouillage B101. La
puissance thermique du rebouilleur B101 est de 40 kW.

L'HoS et le methane désorbes quittent le dispositif D101 et le
procédé par le conduit 109 a la température de -25°C.

Le solvant regénére quitte la zone de rebouillage B101 par le
conduit 110 a la température de 101°C, entre dans la pompe P101 dont il
sort par le conduit 111 a la pression de 30 bar, est envoyé dans la zone
d'echange de chaleur Z101 dont il sort a -15°C par le conduit 112. Le
solvant régéenere contient 0,016 kg/h d'HsS.

Par le conduit 112, le solvant régenéré entre dans lI'échangeur E102
ou il est refroidi par un fluide extérieur au procedé jusqu'a la température
de -30°C, puis sort de I'echangeur E102 par le conduit 113 avant d'étre
meélangé a l'appoint de solvant arrivant par le conduit 114 et d'étre introduit
dans la colonne C101 par le conduit 102. La puissance frigorifique de
I'échangeur E102 est de 42 kW.

Dans le cas ou l'on veut retirer d'un meélange gazeux deux gaz
acides de volatilité différente, par exemple CO2 et H>S, et évacuer ces
deux gaz dans des conduites distinctes, il est possible d'opérer suivant le
schéma illustré par la figure 5 comme deécrit ci-apres.

La charge a traiter arrive par le conduit 201 dans le procédé, est
melangée a la fraction gazeuse arrivant du compresseur K201 par le
conduit 206 et introduite dans la colonne C201 dans laquelle elle est mise
en contact a contre-courant avec le solvant regenerée arrivant par le conduit
202. Le gaz desacidifie sort de la colonne C201 par le conduit 203 et est
évacué du procede.
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| e solvant enrichi sort de la colonne par le conduit 204, entre:' dans la
vanne V201 ou il est détendu et partieliement vaporisé, puis entre dans le

ballon T201.

La fraction gazeuse issue de cette detente sor du ballon T201 par le

conduit 205, entre dans le compresseur K201 ou elle est ramenée a la
pression opératoire de la colonne C201. sort du compresseur K201 par le

conduit 206, est mélangée a la charge a traiter arrivant dans le procéede par
le conduit 201 et entre dans la colonne C201.

lLa fraction liguide 1ssue de la détente du
solvant enrichi dans la vanne VZ01l quitte le ballon TZ01
par le conduit 207, entre par le conduilt 208, dans la vanne
V202 ou elle est éventuellement détendue, puls entre dans
le dispositif de désorption D201, gui comprend une zone de

rebouillage B201 et une zone d'éechange de chaleur 1interne

2201 .

Le solvant partiellement régénéré quitte le
rebouilleur B201 par le conduit 210, entre dans la pompe
P201, dont il sort par le conduit 211, entre dans la zone
d'échange de chaleur 7201 dont il sort par le conduit 21Z2.

Une partie du solvant partiellement régéneré peut eétre

réinjectée par le conduit 213, en téte du dispositif D201

'-
Prer

pour laver la fraction gazeuse quittant le dispositif D201

et le procédé par le conduit 209, laguelle fraction gazeuse

contient majoritairement le gaz acide le plus volatil.

L'autre partie du solvant partiellement régéneré sortant de

la zone d'échange de chaleur 2201 est detendue dans la

vanne V203, dont elle sort par le conduit 214 pour entrer

dans le dispositif de desorption D20Z, gul comprend une

zone de rebouillage BzZ02 et une zone d'échange de chaleur

interne 7220Z.
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Le gaz acide le moins volatil quitte le dispositit D202 par ie conduit
215 et est evacue du procedé. Le solvant régénéré quitte la zone de
rebouillage B202 par le conduit 216, entre dans la pompe P202, en sort par
le conduit 217, entre dans la zone d'echange de chaleur Z202, sort du
dispositift D202 par le conduit 218, est refroidi dans I'echangeur E202 par

ann R p—
o — .- - _-——




10

13 2073514

un fluide extérieur au procédé, quitte I'échangeur E202 par le conduit 219,
est mélangé a I'appoint de solvant arrivant par le conduit 220 et entre dans
la colonne C201 par le conduit 202.

Ces exemples ne sont pas cités a titre limitatif et, comme cela a déja éte
indiqué, le procédé peut étre appliqué a l'elimination d'eau en utilisant par
exemple le diéthylene glycol ou le triethylene glycol comme solvant, ou a
I'élimination de gaz acides, en utilisant par exemple la diethanolamine
comme solvant. !l peut étre egalement utilise sur un gaz de raftinerie ou tout
autre gaz de synthése pour l'élimination d'eau, de gaz acides,
d'hydrocarbures paraffiniques, oléfiniques ou aromatiques, de maniere
sélective ou non.



2C

CA 02075512 2001-11-28

14

REVENDICATIONS

1. Procede de séparation d'un mélange de gaz G1

comprenant les étapes sulvantes:
a) une eéetape d'absorption dans une zone d'adsorption Cl1

d'une fraction G2 de la fraction gazeuse Gl par un solvant

Ll, la fraction non absorbée du mélange Gl étant évacuée;

D) une détente du sclvant L1 avant absorbé la fraction G2

entralnant la vaporisation partielle des gaz absorbés G2 et

un refroidissement du solvant L1:;

C) une étape de désorption de la fraction gazeuse G2 dans

lagquelle on envolie le flux provenant de 1'éetape (b) en téte
d'un dispositif de désorption D1 comprenant une zone de

repbouillage Bl et une zone de désorption proprement dite,

dans lequel circulent en contact globalement & contre-

courant une phase ligulde et une phase vapeur et dans

lequel se séparent, en téte dudit dispositif de désorption,

.

la fraction gazeuse Gz desorbée et en fond dudit dispositif

de désorption le solvant L1 régéneéeré;

d) une etape d'échange thermigque entre ledit solvant L1
régéneré et ledit flux provenant de 1'étape (b) s'écoulant
a contre-courant dans une zone d'échange thermique Z1
incluse s'éetendant sur pratiguement toute la hauteur de 1la

zone de desorption proprement dite;

e) le recyclage ducit solvant régéneré L1 vers la zone

d'absorption CI1.

2 . Procede selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le solvant régénéré sortant de la zone de désorpticn D1

est refrigéré avant d'étre renvoyeé VEers la zone

d'adsorption C1.

3 .Procédé selon la revendication 1 ou 2 caracterise en ce que le solvant

L1 est un solvant physique.
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4 . Procédé selon la revendication 1 ou 2 caractéerise en ce que le solvant
L1 est un solvant chimique.

5 . Procédé selon la revendication 1 ou 2 caractérisé en ce que le solvant
L1 est un meélange d'au moins un solvant physique et d'au moins un

solvant chimique.

6 . Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 a § caracterise en
ce que le mélange gazeux G1 est un gaz naturel.

7. Procédé selon la revendication 6 caracterise en ce que l'on extrait du
10 mélange G1 au moins une partie de la fraction hydrocarbure la plus lourde

qu'it contient.

8 . Procédé selon la revendication 6 caracterise en ce que l'on extrait du
mélange G1 au moins une partie des gaz acides qu'il contient.

15
9. Procédé selon la revendication 6 caractérisé en ce que l'on désire

extraire en partie au moins de G1 l'eau.

10 . Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 a 9 caracterise

20 en ce que au cours de I'échange opéré globalement a contre-courant dans
la zone d'échange Z1, I'écart de température subi par le solvant L1 ainsi
que l'écart de température subi par le solvant provenant de la zone de
rebouillage B1 sont tous deux supérieurs a 50°C.

25 11 . Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 a 10 caracterise
en ce que la zone d'échange Z1 est réalisée au moyen d'un dispositif
vertical comportant des moyens d'echange thermique a contre-courant
entre le solvant L1 et le solvant provenant de I'étape de rebouillage, ainsi
que des moyens de contact a contre-courant entre le solvant L1 et |la phase

30 vapeur, et en ce que le solvant L1 provenant de I'étape (b) est envoye en

téte de la zone d'échange Z1 et le solvant provenant de la zone de

rebouillage B1 est envoyé en fond de la zone d'echange Z1.
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12_ Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 a 11 caractérise
en ce que la hauteur du dispositif vertical constituant la zone d'échange Z1
permet de réaliser I'equivalent d'au moins trois étages théoriques de

contact entre le solvant L1 et la phase vapeur.

13. Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 a 12 caractérise
en ce que la totalité de I'échange thermique entre le solvant L1 charge
sortant de l'étape d'absorption (a) et le solvant L1 régénéré sortant de

'étape de désorption (C) est réalisée dans la zone Z1.

14  Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 & 13 caracterise
en ce que la zone d'échange de chaleur interne est constituée de tubes

verticaux et d'une calandre entourant lesdits tubes.

15 Procédé selon la revendication 14 caractérisé en ce que le contact
entre le solvant a régénérer et la vapeur remontant de la zone de
rebouillage B1 est opére a 'intérieur des tubes, tandis que le solvant

régénéré remonte a l'exterieur des tubes par la calandre.

16 Procédé selon la revendication 15 caractérisé en ce que la surface
nterne des tubes présente des aspeérités, ou a subi un traitement de

surface favorisant le transfert de matiere et de chaleur.

17 Procédé selon la revendication 15 caractérisé en ce que les tubes

verticaux sont remplis de garnissage en vrac.

18 Procédé selon la revendication 17 caracterise en ce que la plus grande
dimension des éléments de garnissage est inférieure au huitieme du

diameétre des tubes verticaux.

19. Procédé selon la revendication 15 caractérisé en ce que les tubes
verticaux sont remplis de garnissage structure.
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20  Procédé selon la revendication 15 caractérisé en ce que le solvant a
régénérer s'écoule en film tombant dans les tubes.

21 _ Procédé selon la revendication 14 caractériseé en ce que le contact
entre le solvant a régénérer et la vapeur remontant de la zone de

rebouillage B1 est opéré dans la calandre, tandis que le solvant regénere
remonte a l'intérieur des tubes.

50 Procédé selon la revendication 21 caractérisé en ce que la surface
externe des tubes présente des aspérités, ou a subi un traitement de
surface favorisant le transfert de matiére et de chaleur.

23 Procédé selon la revendication 21 caractérisé en ce que la calandre
est remplie de garnissage en vrac.

24 Procédé selon la revendication 21 caractérisé en ce que la calandre
est remplie de garnissage structure.

o5 Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 a 13 caractérisé
en ce que la zone d'échange de chaleur interne est constituée de tubes

hobinés et d'une calandre entourant lesdits tubes.

26 Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 a 13 caracterise
en ce que la zone d'échange de chaleur interne est constituée de plaques.

>7. Procédé selon la revendication 2, caractérise en Ce€

que le solvant régénéré est réfrigéré a une temperature

comprlse entre 0°C et -50°C avant d'etre renvoyé vers la

>one d'absorption C..
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