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Beschreibung
Verfahren zum Umbau von Spaltéfen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Umbau von
Spaltéfen zum thermischen Spalten von Kohlenwasser-
stoffen mit einer Strahlungs- und einer Konvektionszo-
ne, wobei die Spaltéfen durch Gerlste befestigt sind.

Zahlreiche alte Spaltdfen (Steamcracker-Ofen) zum
thermischen Spalten (Cracken) von Kohlenwasserstof-
fen, beispielsweise zur Gewinnung von Ethylen, weisen
eine baulich sehr niedrige Strahlungszone auf. In der Re-
gel sind in den Strahlungszonen dieser Spaltéfen hori-
zontal verlaufende Spaltrohre eingebaut. Unter horizon-
tal verlaufenden Spaltrohren sind dabei Spaltrohre zu
verstehen, deren Rohrkriimmer sich an den Seitenwan-
den der Strahlungszone befinden und deren gerade
Rohrstlicke von Seitenwand zu Seitenwand flihrend ein-
gebaut sind. Alte Spaltdfen sind hinsichtlich der Selekti-
vitdt der Spaltung und des Wirkungsgrades der Spalt-
6fen modernen Spaltéfen weit unterlegen. Der Neubau
eines Spaltofens ist sehr kostenintensiv. Der Umbau ei-
nes alten Spaltofens bringt entweder nicht die notwen-
digen technischen Verbesserungen mit sich oder kommt
an die Kosten eines Neubaus heran.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren der eingangs genannten Art
aufzuzeigen, durch welches die Leistungsfahigkeit be-
reits bestehender Spaltéfen an die moderner Spaltdfen
auf kostenglinstige und einfache Art und Weise heran-
gefiihrt werden kann.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB zumindest
zwei bestehende Spaltdfen zu einer baulichen Einheit
zusammengefaBt werden, wobei die Konvektionszonen
der bestehenden Spaltéfen abgebaut und die Strah-
lungszonen auf die Bauhéhe der vorhandenen Geriiste
der urspringlichen Spaltéfen erweitert werden, wobei
die vorhandenen Geruste der urspriinglichen Spaltéfen
im und/oder oberhalb des Zwischenbereichs der ur-
springlichen Spaliéfen durch ein die Spaltéfen verbin-
dendes zusatzliches Gerlist ausgebaut werden und wo-
bei in dieses zuséatzlich erstellte Gerust die Konvektions-
zonen der Spaltéfen eingebaut werden.

Uberraschenderweise kann durch diesen einfachen
Umbau die geforderte technische Verbesserung bei der
Spaltung erzielt werden. Durch das erfindungsgeméaBe
Verfahren wird eine Erweiterung der Leistungsfahigkeit
der Spaltéfen unter Ausnutzung der bereits vorhande-
nen Geriistkonstruktion sowie des liberwiegenden Tei-
les der Strahlungszone der Spaltéfen erreicht. Der Um-
bau der Konvektionszone der Spaltéfen fihrt zu einem
héheren Gesamtwirkungsgrad der Spaltéfen und zu ei-
ner Erhdhung der Dampferzeugung. AuBerdem steigt
die Anpassungsfahigkeit der Spaltéfen an verschieden-
artige zu spaltende Einsatzguter.

In das neu erstellte Gertst kénnen flr die einzelnen
Spaltéfen separate Konvektionszonen installiert wer-
den. Mit Vorteil werden aber in das zusatzlich erstelite
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GerUlst in und oberhalb des Zwischenbereichs der ur-
springlichen Spaltéfen eine fir mehrere Spaltéfen ge-
meinsame Konvektionszone eingebaut. Durch diese
MafBnahme sind neben technischen Vorteilen wie der Er-
héhung des Gesamtwirkungsgrades der Spalidfen und
der Erhéhung der Dampferzeugung in der Konvektions-
zone auch eine Kostenersparnis durch die vereinfachte
bauliche Konstruktion zu erzielen.

Mit besonderem Vorteil werden die in den urspriing-
lichen Spaltéfen horizontal verlaufenden Spaltrohre der
Strahlungszone durch vertikal verlaufende Spaltrohre
ersetzt. Nach einem derartigen Umbau befinden sich die
Rohrkrimmer der Spaltdéfen im oberen bzw. unteren Be-
reich der Strahlungszone. Die geraden Rohrstiicke der
Spaltrohre verlaufen parallel zu den Seitenwanden der
Spaltéfen in der Strahlungszone. In diese Seitenwénde
sind Ublicherweise die Brenner moderner Spaltéfen ein-
gebaut. Durch den Einbau von vertikal verlaufenden
Spaltrohren 148t sich die Selektivitat der Kohlenwasser-
stoffspaltung deutlich erhéhen.

In Weiterbildung der Erfindung werden in die aus der
Strahlungszone der Spalidfen herausfihrenden Spalt-
rohre (AuslaBrohre) Quenchkihler zur Kohlung der
Spaltgase eingebaut. Diese Warmetauscher werden
auch als Linear-Warmetauscher bezeichnet. Ihr Einbau
fuhrt zu einer wesentlichen Erhéhung der Dampferzeu-
gung. Dariiber hinaus wird durch den Einbau der Quen-
chkihler eine Verlangerung der Ofenlaufzeit bewirkt.

Im folgenden wird die Erfindung anhand zweier
Schemata néher erldutert.

Hierbei zeigen:

Figur 1: Ein vereinfachtes Schema zweier beste-
hender (und umzubauender) alterer Spalt-
6fen und

Figur 2: ein vereinfachtes Schema nach einem er-

findungsgeméaBen Umbau der Spaltdfen
aus Figur 1.

Die Darstellung soll auf das im Hinblick auf die vor-
liegende Erfindung Wesentliche beschrankt bleiben. Da-
her sind sowohl in Figur 1 als auch in Figur 2 allgemein-
hin dem Fachmann bekannte Details der Spaltdfen teil-
weise nicht dargestellt (z.B. Brenner und Vorwdrmung
des Einsatzgutes).

Figur 1 zeigt beispielhaft zwei identische Spaltéfen
mit den Strahlungszonen 1a bzw. 1b und den Konvekti-
onszonen 2a bzw. 2b. Die Strahlungs- (1a,1b) und Kon-
vektionszonen (2a,2b) sind in den Geriisten 3a bzw. 3b
eingebaut. Die Spaltrohre 4abzw. 4b flihren das zu spal-
tende Einsatzgut und sind in Figur 1 nicht ndher gezeigt,
sondern lediglich angedeutet. Bei dem in Figur 1 darge-
stellten &lteren Spaltofentyp sind die Spaltrohre liblicher-
weise so eingebaut, daf3 das Einsatzgut in den Spaltroh-
ren durch die Strahlungszone des Spaltofens gefihrt
wird, wobei die geraden Rohrstlicke horizontal verlaufen
und Rohrkriimmer in den Bereichen nahe der Seiten-
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wande angebracht sind.

Figur 2 zeigt ein Ausfihrungsbeispiel nach einem
erfindungsgeméaBen Umbau der in Figur 1 dargestellten
Spaltéfen. Die bestehenden Gerlste 3a und 3b der ur-
springlichen Spaltéfen sind durch den Anbau eines zu-
satzlichen Gerustteiles zu einem zusammenhangenden
Gesamtgerust 3 flr beide Spaltéfen erweitert worden.
Die Strahlungszonen 1 der beiden Spalidfen sind bis zur
Hbéhe der urspriinglichen Spaltéfen ausgedehnt worden.
Die neu aufgebaute Konvektionszone 2 fiir beide Spalt-
6fen wurde im Erweiterungsteil des Gerustes 3 einge-
baut. Die beiden Spaltéfen bilden nach dem Umbau eine
bauliche Einheit. In den Spaltéfen sind in Figur 2 nicht
naher dargestellte vertikal verlaufenden Spaltrohre an-
geordnet. AuBerhalb der Strahlungszonen 1 schlieBen
sich an die AuslaBrohre 5 der Spaltrohre 4 die Quench-
kiihler 6 als Warmetauscher bzw. Spaltgaskihler an.
Von den Quenchkihlern 6 werden die Spaligase zu den
Sammlern 7 geleitet.

Durch den erfindungsgemafBen Umbau geman Fi-
gur 2 der in Figur 1 dargestellten Spalidfen konnte eine
Erhéhung der Kapazitat pro Spaltofen um Uber 90 % bei
Ausnutzung der vorhandenen Gerlststruktur sowie des
Uberwiegenden Teiles der Strahlungszone und bei einer
héheren Selektivitat der Spaltung, einer Erhéhung der
Dampferzeugung sowie einem gréBeren Gesamtwir-
kungsgrad der Spaltéfen kostenglinstig erreicht werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Umbau von Spaltéfen zum thermi-
schen Spalten von Kohlenwasserstoff mit einer
Strahlungs- und einer Konvektionszone, wobei die
Spaltéfen durch Gerliste befestigt sind, dadurch
gekennzeichnet, daf3 zumindest zwei bestehende
Spaltéfen zu einer baulichen Einheit zusammenge-
faBt werden,

(a) wobei die Konvektionszonen der bestehen-
den Spaltéfen abgebaut und die Strahlungszo-
nen auf die Bauhdhe der vorhandenen Gerlste
der urspriinglichen Spaltfen erweitert werden,
(b) wobei die vorhandenen Gerlste der
urspriinglichen Spaltéfen im und/oder oberhalb
des Zwischenbereichs der urspringlichen
Spaltéfen durch ein die Spaltéfen verbinden-
dendes zusatzliches Gerust ausgebaut werden
und

(c) wobei in dieses zusatzlich erstellte Gerust
die Konvektionszonen der Spaltdfen eingebaut
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf3 eine fur mehrere Spaltéfen gemeinsame
Konvektionszone in das zusatzlich erstellte Gerist
in und oberhalb des Zwischenbereichs der
urspringlichen Spaltéfen eingebaut wird.
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3. Verfahren nach einem der Anspriche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die in den urspring-
lichen Spaltéfen horizontal verlaufenden Spaltrohre
der Strahlungszone durch vertikal verlaufende
Spaltrohre ersetzt werden.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daf3 an die aus der Strah-
lungszone der Spaltdfen flihrenden Spaltrohre
Quenchkihler angeschlossen werden.

Claims

1. Process for the reconstruction of cracking furnaces
for the thermal cracking of hydrocarbon having a
radiant zone and a convection zone, the cracking
furnaces being secured by frames, characterized in
that at least two present cracking furnaces are com-
bined to form a structural unit,

(a) the convection zones of the present cracking
furnaces being dismantled and the radiant
zones being enlarged to the overall height of the
existing frames of the original cracking fur-
naces,

(b) the existing frames of the original cracking
furnaces in and/or above the region in between
the original cracking furnaces being extended
by an additional frame connecting the cracking
furnaces and

(c) the convection zones of the cracking fur-
naces being built into this additionally erected
frame.

2. Process according to Claim 1, characterized in that
a convection zone shared by a plurality of cracking
furnaces is built into the additionally erected frame
in and above the region in between the original
cracking furnaces.

3. Process according to one of Claims 1 or 2, charac-
terized in that the radiant zone cracking tubes run-
ning horizontally in the original cracking furnaces are
replaced by vertically running cracking tubes.

4. Process according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that quench coolers are connected to the
cracking tubes running out of the radiant zone of the
cracking furnaces.

Revendications

1. Procédé pour la modification de fours de craquage
pour le craquage thermique d'hydrocarbure avec
une zone de rayonnement et une zone de convec-
tion, dans lequel les fours de craquage sont fixés
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par des charpentes, caractérisé en ce qu'au moins
deux fours de craquage existants sont réunis en une
seule unité constructive,

a) dans laquelle les zones de convection des 5
fours de craquage existants sont démontées et

les zones de rayonnement sont agrandies a la
hauteur de construction des charpentes exis-
tantes des fours de craquage initiaux,

b) dans laquelle les charpentes existantes des 70
fours de craquage initiaux sont étendues, dans
et/ou au-dessus de la région intermédiaire entre

les fours de craquage initiaux par une charpente
supplémentaire reliant les fours de craquage, et

¢) dans laquelle les zones de convection des 15
fours de craquage sont incorporées dans cette
charpente érigée en supplément.

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en
ce qu'une zone de convection commune & plusieurs 20
fours de craquage est incorporée dans la charpente
érigée en supplément dans et au-dessus de la
région intermédiaire entre les fours de craquage ini-
tiaux.

25
Procédé suivant I'une quelconque des revendica-
tions 1 ou 2, caractérisé en ce que les tubes de cra-
quage de la zone de rayonnement orientés horizon-
talement dans les fours de craquage initiaux sont
remplacés par des tubes de craquage orientés ver- 30
ticalement.

Procédé suivant I'une quelconque des revendica-
tions 1 & 3, caractérisé en ce que des refroidisseurs

a injection sont raccordés aux tubes de craquage 35
conduisant hors de la zone de rayonnement des
fours de craquage.
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