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STEINZOHLESBIERGYWERL "RELINPR.IUSSEN Abschrlft /Dn
Abtlg. Treibstoffwerk

Der Sinfluss d6s Kobalt- und Kieselgurgehaltes auf die
Wirksamkeit voh Benzinsynthese-~ Katalysatoren,

I) Die bis heute vorliegenden Betriebserfahrungen iber die je

ebm Synthesegas erhiltliche Ausbeute an flitssigen Kohlenwasser-
stoffen haben klar erfriesen, dass die auf Grund der Ergebnisse
des"Rauxeler - Versuchsbfens" fiir simtliche Anlagen als Mass=
stab genommene Ausbeute von 100 g je Normalkubikmeter Synthese-
gas - bei einstufigem Verfahren und einem Durchsatz von 1000 m

je Stunde und Ofen - nicht erreicht worden ist. Man hat versucht,
diese Tatsache aus verschiedenen Umstinden herzuleiten, jedoch {
ohne ¢ine vefriedigende Erklirung gefunden zu haben. Unseres
Erachtens liegt dieser scheinbare Unterschied in der Ofenlelstung
nur in dem hdheren Kobaltinhalt des"Rauxeler - Versuchsofens", "
der mit 1400 kg Kobalt 500 - 600 kg, d.i. 50 =~ 65%, mehr Ko-

balt enthielt als die heutige Ofenfilllung.

Um die Sollerzeugung der Anlagen bei dieser Minderleistung der
Kontaktsfen einzuhselten, ist man dazu tibergegangen, fiir den Aué;‘t
bau der vorhandenen Anlagen bezw. fiir die neuzuerrichtenden Wer;wv ‘
ke die Anzahl der fiir 1000 cbm Synthesegas erforderlichen Kon-~-wt§§
taktéfen von 1,0 (Rauxeler Ofen) auf 1,4 heraufzusetzen., Auf diese
Weise war men wieder genau auf die filr die Leistung des Rauxeler
Ofens erforderliche Menge Kobalt zuriickgekommen, nur mit dem Un-
terschied, dass diese gleiche Kobaltmenge auf einen um 40% gré.
Beren Ofenraum verteilt war. So waren - um ein Bespiel zu nennen
- fir eine Anlage mit einer Jahresleigung von 25 000 t Fliissig-
produkt nach den Ergebnissen des Rauxeler Ofens (1400 kg Kobalt)
25 Ufen mit-insgesamt 350 t Kobalt erforderlich. Nach dem heuti-
gen Kontakt, bei dem maximal.1000 kg Kobalt in den Ofen einzu-
filllen sind, sind fiir die gleiche Leistung nach dem ncuen Gas-
ofenverhiltnis 1,4 - 35 Ofen erforderlich mit ebenfalls insge-
samt 350 t Kobalt! Durch die Herabsetzung des Kobaltinhalts
von 1400 auf 1000 kg war also nicht - wie so oft behauptet
wird - eine Einsparung an Kobalt, sondern lediglich eine Ver-
grosserung der Ofcnzahl, d.h. der Anlagekosten errcicht worden.
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Da nach diesen Uberlegungen dic Moglichkeit gegeben war, die Lei-
stungen unscrer Anlage ganz crheblich zu steigern, haben wir
schon vor einem Jahr wiederholt bei der Ruhrchemie angeregt, ei- .
nen kobaltrcicheren Kontakt zu liefern mit der gleichen Qualitdt,
wie er s.Zt. fiir den Rauxeler Ofen hergestellt wurde. Fiir die Er-
hohung des Kobaltgehaltes bestehen grundsitzlich zwel Moglichkei-
ten. ,
1, Pormung und gelinde Pressung des Kontaktes
2. Herabsetzung des Kieselgurgehaltes.
Eine Verdichtung des Kontaktes war unter den gegebenen Verhdlt-
nissen in absehbarer Zeit rnicht durchzufiihren, einer Erniedrigung
des Kieselgurgehaltes stand jedoch nichts im Vege und war gofort
ohne technische Schwierigkeiten zu erreichen. Dieses erschien umso
angéngiger; als der augenblicklich von der Ruhrchemie gelieferte
Kontakt mehr als die doppelte Menge an Kieselgur enthdlt, als
seinerzeit von Fischer als optimal erkannt wurde., Trotzdem nach den
Versuchsergebnissen des Kohlenforschungsinstituts feststand, dass
durch Erhdhung der Kieselgurmenge iiber das Verhdltnis 1 Teil Kie-
selgur auf 1 Teil Kobalt hinaus sich eine Verbesserung der Kontek-
te nicht erzielen lasst, haben wir noch einmal mehrere ilber 2600
Stunden = 108 Tage ausgedehnte Versuchsreihen angestellt und kijn-
nen daher diese Feststellung als zu Recht bestehend nur bestdti-
gen. Bei der iiberragenden Bedeutung dieser Probleme fiir alle Fi-
scher - Anlagen haben wir uns bereit erkliart, unsere Ergebnisse
den heute in Betrieb befindlichen Anlagen mitzuteilen. Diese Mit-
téilung hat sich deshall etwas hinausgezdgert, weil von der Ruhr-
chemie ein Bericht iiber das gleiche Problem zugesagt war, der ab-
gewartet werden sollte, der jedoch bis heute noch nicht einge-
gangen ist, . '
Bei der Diskussion der oben beleuchteten Fragen haben sich sowohl
hinsichtlich der Ergebnisse der experimentellen Untersuchungen
als auch in der Deutung der theoretischen Grundlagen und in der
Beurteilung der technisch-wirtséhaftlichen Bedeutung dieses Pro -
blemes erhebliche Viderspriiche ergeben, weswegen im Folgenden der
Standpunkt der Ruhrchemie und die Stellungnahme von Rheinpreussen
gegeniibergestellt werden sollen:
Von der Ruhrchemie wird als Vorteil des hidheren Kieselgurgehaltes
folgendes geltend gemacht:
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Die relative Ausnutzung des Kobaltse besziiglich der mit einer
gegebenen Kobaltmenge im Hochstfall zu erreichenden Ausbeute
an Plilssigprodukten steigt mit zunehmender Verteilung des Ko~
balts bezw, mit der Menge der Kieselgur.
Durch den hoheren Kieselgurgehalt kann mehr Paraffin gespei-
chert werden, es soll dadurch eine Lihmung des Kontaktes durch
Anreichsrung von Paraffin hintangehalten werden.
Die Aufarbeitungskosten des Kontaktes je Ofenfiillung sollen
durch geringeren Kobaltgehalt vermindert werden.

Hiergegen wird von Rheinpreussen folgendes erwidert:

u

Zu

Zu

1) Tine Steigerung der Aktivitét von Kobalt-Kontekten durch
Verdoppelung des Kieselgurgehaltes halten wir fir nicht er-
wiesen. Die Oberfliche von 1 Teil Kieselgur auf 1 Teil Kobalt
ist von einer so hohen Gréssenordnung, dass eine Vergrosserung
dieser Oberfldche in bezug auf die Verteilung des Kobalts liber-
fliissig erscheint,

2) Eine Verhinderung der Paraffinlahmung wird els unwehrschein-
lich angesehen, da die Aufnahme des Paraffine durch die Kiesel-
gur nur bis zu einem bestimmten Sattigungsgrad erfolgt, der
verhdltnismdssig schnell erreicht wird, So ist zwar bei kiesel-
gurreichen Kontakten die absolute Menge des festgehaltenen Pa-
raffins grosser, jedoch .die relative Sattigung die gieiche. In
beiden Fillen ist daher die je Gewichtseinheit Kieselgur adsor-
bierte Paraffinmenge die gleiche, sodass die arbeitenden Ko-
baltteilchen sich stets in einem Medium gleicher Paraffinkon-
zentration befinden, die unabhingig von der absoluten Kiesel-
gurmenge ist, o

3) Beim Vergleich der Kontaktkosten kann nicht gemessen werden
nach den Kosten einer einzelnen Ofenfiillung sondern nur nach
der Summe der erzeugten Produkte unter Einbezug der Anlage-
kosten. T

Fiir den Vorzug der kobaltreicheren Kontekte sprechen fiir Rhein-
preussen folgende Erwdgungen:

a)

Flir den erzeugenden Betrieb ist vor allen anderen Umsténden

in erster DLinie die Hohe dieser Erzeugung massgebend und nicht
die Ausnutzung des nur einmal zu investierenden Kobalts,

Mit anderen Worten: Im Vordergrund steht stets die Frage,
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mit welchen INitteln und auf welche Weise ist mit einem'gegebenen
Yontaktofenraum die hochste, absolute Ausbeute an fliissigen Pro-
dukten herauszuholen unter baldmdglichster Ausnutzung des einge-
setzten Gases, da die Wirtschaftlichkeit eines Erzeugungsverfah-
rens in erster Linie bestimmt wird durch die Rohstoff- und Anla-
gekosten, in zweiter Linie jedoch erst durch die Kosten der erfor-
derlichen Hilfsmittel. Daher kann die Frage der optimalen Ausnute.
zung des Kobalts nur eine dem ersten Gesichtspunkt untergeordnete
Stelle spielen. So wird eine etwa 25% betragende Steigerung der
Gesanterzeugung der bestehenden Anlagen wohl zu erreichen sein
durch cine entsprcchende Erhohung der Kobalimenge, niemals aber
durch eine Steigerung der Kieselgurmenge.
Ein weitercr Vorzug der kobaltreichen Kontakte besteht in der
grosseren Kornfestigkeit, sodass erstens der Staubabfall bel der
Herstellung des unreduzierten Korns und infolgedessen der zum An-
maischen veowandte Staub herabgesetzt wird und dass zweitens der
Staubanfall bei der Veiterverarbeitung geringer sein wird, PFiir die
Frage der Ofenentleerung ist diese Tatsache besonders bedeutungs-
voll,
Weiterhin kann angenommen werden, dass die Regenerierung der kie-
delgurarmen Kontakte einfacher und mit geringeren Verlusten durch~
gufithren ist.
Die im Tolgenden beschriebenen Versuchsreihen wurden nach zwel
Richtungen hin angestellt:
1) Einfluss der Kobaltmenge bei gleichbleibender Gasmenge und
gleichbleibender Kieselgurmenge
2) Einfluss des Kieselgurgehaltes bei gleichbleibender Kobaltmenge
und gleicher Gasstromungsgeschwindigkeit.

-5 -



Hd

-5 -

II. Einfluss der Kobeltmenge bei gleicher Kieselgurnpenge und
gleicher Strbmnngsgeschwindigkeit.

Obwohl diese Frage bereits durch die Arbeiten des Kohlen-
forschungsinstitutes wie auch durch Veroffentlichungen aus~
1indischer Forscher geklart ist, sollten die Ergebnisse von
uns noch einmal nachgeprift werden, da von Seiten der Ruhrche-
mie steéts behauptet wurde, dass mit relativ wenig Kobalt in
grosser Auft-eilung auf viel Kieselgur dieselben Ausbeuten er-
nelten werden konnen, wie mit relativ viel Kobalt in weniger
grosser Aufteilung.

Fiir die experimentelle Nachpriifung dieser Fragen wurden
in der bekannten Veise folgende Kontakte hergestellt:

4 g Kobalt mit 18% ThO, auf 4 g Kieselgur

3g " " 18% n "N 4g ]
2 g n u 18% 1 n 4 g "

Nach der Reduktion mit Wasserstoff wurden die Kontakte in
der iiblichen Welse und Anordnung mit je 41 synthesegas pro
Stunde betrieben, wobei die eine Halfte der Versuchsreihen mi-
einem betriebsmissigen Synthesegas mit etwa 0,4 & gchwefel je
100 cbm, die endere Halfte der Versuchsreihen mit dem gleichen,
jedoch mit Aktiv-Kohle von gchwefel und anderen Verunreinig-
ungen befreitem Gas gefahren wurden. Das Synthesegas enthielt |
etwa 15% inerte Bestandteile beil ginem CO/HZ—Verhéltnis von
1: 1,9,

In der' folgenden Tabelle sind die Ergebnigse gweier typischer
Versuchsreihen (mit gereinigten und ungereinigtem Synthesegas)
gusammengestellt: '
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™A F
Einfluss der Kobagzﬁénge bei gleicher Kieselgurmenge
(4 g) und gleicher Stroémungsgeschwindigkeit (4 1/h )

———
o 4Kontraktion '
gziz;ebs Teggira- A nit gereinigtem Syntheseg, B.mit ungereinig.Syeas
4 g 38 | 28¥Coll .4g 3g| 2¢g¢cCo
70 182,5° | 67,5% | 65,5%| 50,04|  69,0% 65,00 47,07
184 185,0° | 67,5 64,0 48,0 65,0 |62,0| 40,0
300 185,0° | 67,5 63,0 48,0 65,0 | 61,0] 40,0
380 185,0° | 65,0 61,5 46,0 65,0 |60,0| 39,0
480 185,0° | 64,0 60,0 42,5 62,0 |58,0| 34,0
650 187,0° | 63,0 | 59,0 | 40,0 62,0 | 57,0| 31,0
700 190,0° | 65,0 61,0 43,5 60,0 | 54,0| 30,0
Von der 814, = 840, Stunde. 20 Stunden mit 8 1/h E.-Wasserstozf bed 192°
reduziert, 6 Stunden bei 2100°, ;

5,

860
900
1000

185,0°
186,0°.
188,0°

66,07
63,0
63,0

58, 0%
56,0.
56,5

42,0%
39,0
39,0

60, 0%
59,0
58,0

55, 0%h iﬁ,s%

53,0
50,5

25,0
2?,0

1

Von der 1150. - 1175, Stunde. 20 Stunden mit 8 1/h E.-Wasserstoff bei
1920, 9 Stunden bei 2100 reduziert.

1240 187,5° 67,06 | 64,0% | 48,00 64,04 | 51,04 30,5%
1350 189,0° | 64,0 60,0 43,0 59,5 | 49,0 26,0
1390 191,0° | 63,5 | 60,0 44,0 58,0 |47,5| 25,0
Ausbeute nach versch, Betriebsstunden in g/Ncbm Synthesegas:
nach : |
180 182,5° | 102,0 g | 95,0 g 71,5 g 102,2 g| 96,6g 68,4 g
360 185,0° | 102,3 96,1 T4,7 96,8 |92,0| 65,0
980 188,0° | 92,1 90,3 64,3 84,0 |73,0 | 39,5
1390 192,0° | 90,3 85,4 60,0 79,0 |66,4 | 32,0
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Der Forderung der grosseren Aufteilung aes Kobalts unter
Verringerung seiner lenge war durch die Zusammensetzung der
Katalysatoren Rechnung getragen. Aus den Daten der Tafel I
geht deutlich hervor, dass die Erzielung einer gleichen Aus-
beute unter Verminderung der Kobaltmenge nicht moglich ist.
S0 war die Ausbeute bei Verwendung von nur 2 g Kobalt je 4 1
gereinigtes Gas je Stunde am Anfang der Versuchsreihe 30,9%
geringer als bel Anwendung von 4 g Kobalt bei derselben Stro-
mungsgeschwindigkeit, am Ende der Versuchsreihe nach 1390
Stunden betrug der Unterschied 33%, Die Schwefelschidigung
der Katalysatoren ist naturgemiss bei den Kontakten mit wenig
Kobalt erheblich stdrker, sodass die Unterschiede in den Aus-
beuten bei Verwendung des betriebsmissigen Synthesegases wesent-
lich grosser sind; so bringt der 2g - Kobalt-Kontakt am Anfang
der Versuchsreihe 32%, am Ende der Versuchsreihe 59% weniger
Ausbeute als der Kontakt mit 4 g Kobalt.
III. Einfluss des Kobalt-Kieselgur-Verhiltnisses bel gleich~
me&mgm
Nachdem die Abhéngigkeit der Kontaktaktivitit von der ab-
soluten Kobaltmenge nachgewiesen war, sollte im folgenden
untersucht werden, ob bei gleichbleibender Kobaltmengé durch
grossere Verteilung auf eine grissere Menge Kieselgur eine
Verbesserung erzielt werden kann, bezvw. es war dasjenige Ver-
hédltnis von Kobalt zu Kieselgur festzustellen, das bei gering-
stem Volumen und bester Ausnutzung des Reaktionsraumes die hoch-
stoWirksemkeit des Katalysators gewihrleistet.
Die fiir die folgenden Versuchsreihen verwandten Katalysa-
toren wurden mit folgendem Kobalt-Kieselgur-Verhdltnis fiir
eine Stromungsgeschwindigkeit von 4 1 Synthesegas je Stunde
hergestellt:
4 g Kobalt, 18% Thoriumoxyd, 4 g Kieselgur = 100% bezogen auf 30
4 g u 18% w 5,3 & n ' 133% " noon
4 g " 18% ] 8,0 g " 200% 1 "o
Die Kontakte wurden mit iiber Aktivkohle gereinigtem Synthe-
segas betrieben, um den Einflﬁss des Gasschwefels moglichst aus-
zuschalten., Die Versuchsdauer betrug bis 2600 Stunden = 108 Tage
die Versuchstemperatur betrug 182,5o an Anfang und 195° am
Ende der Relhen, Es wurde 3 - 5 mal mit Vasserstoff regeneriert.,
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Zum Vergleich wurde ein guter Betriebskontekt der Ruhrchemie -
(KZ 241 a) hersngezogen mit der Zusemmensetzung 4 g Kobalt und
8,8 g Kieselgur; dleser war in seiner Aktivitdt und in der Aus-
beute um weniges: schlechter hls die von uns im Kleinen herge-
stellten Kontakte mit 4 g Kobalt auf 8,0 g Kieselgur.

Das Ergebnis der Versuche soll in der folgenden Tafel II en Hand
der Versuchsreihe 1001 v geschildert werden, Ein Uberblick uber

eine shnliche Versuehreihe kann aus dem beiliegenden Diagramm
entnommen werden.

-9 -
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Tafel "rIv

Einflugs des Kobalt-Kieselgur~Verhdltnisses
(4g Robalt, 4 1 Gas je Std. versch, Kieselgurgehalt)

M B e
Kontraktion bei
Temperatur 2:3;&225' % Kieselgur bezogen auf K o b & 1 +
| 100% 133% 200%
182,0° 100 68,0 67,5 | - 66,5
185,0° 300 69,0 68,5 66,5
185,0° 500 65,5 65,0 62,5
Zwischen der 720, und 750, Std. mit 8 1 H, bei 190 wnd 210° regeneriert
1185,5° 760 . 140 69,5 68,5
186,0° 1000 66,5 65,0 63,0
188,5° 1300 68,0 67,5 67,0
190, 0° 1500 70,0 " 68,5 66,0

Zwischen der 1500,und 1515,Std, mit 8 1 H2 bei 190 und 210° regeneriert

vy

186,0° 1520 68,0 67,5 63,5
191,0° 1780 68,5 66,0 65,0
194,5° 2100 65,0 63,0 60,0

zZwischen der 2100.und 2125.Std. mit 8 1 H, bei 195 und 210° regeneriert

\~)187,0° 2130 68,0 67,0 66,0
“194,5° 2380 64,0 63,0 ‘ 58,5
195,0° 2600 66,0 64,0 55,0

Ausbeute in g / cbm Synthesegas

183,5° 2180 ' 100,7 99,0 | 98,8 B
185,08 400 101,0 97,6 96,2
186,0 940 100,9 98,6 - 98,9
189,5° 1395 99,4 95,0 97,6
193,0° 1700 91,8 86,1 | 86,5
194,5° 2340 89,7 81,7 82,8
195,0° 2600 80,7 78,5 73,8
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Aus diesen Versuchsdaten kionnen folgende Schliisse gezogen
werden,

1)

2)

3)

4)

Die Erhdhung der Kobalt-Kieselgur-Verhdltnisse iiber 1 zu 1
bis 1 zu 1,2 hinaus bewirkt keine Steigerung der Aktivitat.
Mit steigendem Kieselgurgehalt ist nach einer Betriebszeit
von etwa 1400 Stunden deutlich eine geringe Abnahme der
Aktivitédt, gemessen an der Kontrektion und der Ausbeute
festzustellen. | :

Es konnen Kontakte mit einem Kobalt-Kieselgur-Verhéltnis

von 1 zu 1 hergestellt werden, die nach 1400 Stunden (800
Stunden nach der ersten Hydrierung) noch eine Ausbeute von
99,4 g je Ncbm Synthesegas mit 15% Inerten ergeben, das

sind 117 g je Ncbm Idealgas, Nach 2340 Stunden (230 Stunden
nach der dritten Hydrierung) werden noch 89,7 g je Ncbm
Synthesegas oder 105,5 g je Ncbm Idealgas erhalten,

Demnach bringt die Erhdhung des Kieselgurgehaltes von 100 auf
200% bezogen auf Kobalt keine Vorteile.

Nachdem so nachgewlesen ist, dass mit kieselguiarmen Kontak-
ten zum mindesten gleiche Ausbeute erhalten wie mit kiesel=-
gurreichen Katalysatoren soll zundchst festgestellt werden,
wieviel an Reaktionsraum bei Verwendung dieser Kontakte ein-
gespart werden kann, bezw. wieviel die absolute Produktion
bel gegebenem Reaktionsraum gesteigert werden kann.

Hierzu dient ein Vergleich des fiir 1 g Kobalt erforderlichen
Kontaktvolumens bei verschiedenem Kieselgurgehalt.,
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TAFPEL "III"
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Kontaktvolumeh fir1l g Kobalt bei yerschiedenem
Kieselgurgehalt (reduzierter Kontakt).

Kieselgurgehalt |a) gepulverte Kontakte | b) %ek6§nte Kontakte
- 3 mm

100 % 6,7 ccm 5,6 com

111 % 6,8 6,1

133 % 8,3 Ty4

200 % 10,6 10,3

209 % 10,9 10,5

215,5% Ruhr- 11,15 11,0
chemie-Kontakt

Aus dieser Zusammenstellung ist ersichtlich, dass der Kontakt
mit 100% Kieselgur bei gleicher, absoluter Kobaltmenge nur 54 ,4%
des Reumes bendtigt, wie der mit 200% Kieselgur oder nur 51%
des Raumes des von der Ruhrchemie geliéferten Betriebskontaktes.
De die Kontakte mit 100% Kieselgur - wie nachgewiesen ~ mit dem
gleichen Virkungsgrad arbeiten wie die kieselgurreicheren Be-
triebskontakte der Ruhrchemic, ist die Moglichkeit erwiesen, den
vorhandcnen Ofenraum zu etwa 60% besser auszunutzen, d.h, bel
entsprechender Leistung der Gaserzeuger- und Gasreinigungsanlege
kann die Gesamterzeugung ciner Anlage um diesen Prozentsatz ge=
steigert werden.

Wic gross die Unterschiede im Raumbedarf der grosstechnisch
hergestellten Kontakte bei verschiedenem Kiselgurgehalt sind, ent-
zicht sich unscrer Kenntnis, prinzipiell werden sie jedoch immer
" vorhanden sein. Zwei von der Ruhrchemic im Februar diescs Jahres |
mit eincm Xieselgurgehalt von 111% (bezogen auf Kobalt) herge- f
stellten XKontakte, hatten einen um 37 % geringeren Raumbedarf ald
iie z.%t. iblichen Kontakte mit 210 - 215% Kieselgur. Diese bel—[
den Probekontaktc der Ruhrchemie warcn sehr locker, es ist des-;
halb zu erwarten, dass bel regelrcechtem Fabrikationsbetrich dies
kiecselgurarmen Kontakte noch in festerer Form hergestellt werdeq
kénnen, sodass der von uns bel Laborversuchcn festgestellte ge—j
ringere Raumbedarf auch im grosstechnischen Betrieb erreicht wif
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Die erwdhnten Probekontakte der Ruhrchemie, mit einem Kie-
selgurgehalt von 111%, sind seit einigen Wochen in Betrieb und
zeigen bei der ihrem Kobaltgehalt:. entsprechenden, hoheren
Belastung die gleiche Wirksamkeit bezw. eine hohere absolute
Ofenausbeute. Ein abschliessendes Urteil kann wegen der Kiirze
der Laufzeit noch nicht gegebwn.werden.

IVs Zusammenfassung.

1) Nach grundsitzlichen Erwdgungen wird noch einmal auf die
Bedeutung der Kobaltdichte von Kontakten fir die Hohe der
absoluten Produktion hingewiesen,

2) Es wurde nachgewiesen, dass es nicht moglich ist, durch
Verringerung der Kobaltmenge und entsprechend grossere Ver-
teilung des Kobalts auf eine grossere lienge Kieselgur
(ilber das Kobalt-Kieselgur-Verhdltnis 1 : 1 hinaus) Kobalt
einzusparen, ohne die Ausbeute an flilssigen Produkten zu
verringern.

3) Es wurde festgestellt, dass bel einer gegebenen Menge an
Kobalt, bei gleichbleibender Stromungsgeschwindigkeit des
Gases, eine Erhohung des Kobalt-Kieselgur-Verhdltnisses |
ilber 1 : 1 bis 1 : 1,2 hinaus, keine Verbesserung des Ka-
talysators erzielt werden kann,

4) Es wurde nachgewiesen, dass bei Verwendung kieselgurédrmerer
Katalysatoren gegenilber den heute iiblichen Kontakten, der
erforderliche Ofenraum bei gleichbleibender Ausbeute um
40 - 60% reduziert werden bezw. dass die Erzeugungsmoglich-
keit, nach dem zur Verfiigung stehenden Ofenraum gemessen,
um den gleichen Betrag gesteigert werden kann,

. PTreibstoffwerk "Rheinpreussen"
Versuchsanlage gez, Kolbel

Bericht Dr. Kolbel
Nr., 68 vom 9, Mirz 1938
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