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Beobachtungen iiber die [Fahrweise des Treibstoffwerks
Rheinpréussen.

Fliefschema der Anlage:

Koks wird in Generatoren zu Wassergas verarbeitet und das
Gas in einem Gasometsr gespeichert. Parallel hierzu wird Eoksgas
in einer besonderen Anlage gespalten und ebenfalls in einem Gaso-
meter fir sich gespeichert. Beide Gase werden von einem Gebliase
in den Mengen angesaugt wie es das jeweils gewlinschte CO/H2-
Verhdltnis erfordert, und dann durch je 4 parallel geschaltete
Grebreiniger gedriickt. Von hier wird das Sygas mit einem zweiten
Gebldse, welches mit dem ersten auf einer VWelle sitzt, angesaugt
und zur Feinreinigung gefordert. Ein Teilstrom wird hinter der
Grobreinigung abgezweigt und liber eine im Nebenschluss 'liegende
Konvertierung geleitet und dient zur endgilltigen Einstellung des
CO/HZ-Verhéltnisses. In der Feinreinigung fliesst das Sygas durch
4 parallel geschaltete Feinreiniger-Aggregate und 2 Nachreiniger
- und gelangt so zur Synthese. Die Synthese wird zweistufig gefah-
ren und das Benzin hinter der 2.Stufe herausgenommen.
Ven den anfallenden Produkten wird das Kondensatdl -zur
raktionierung iiber 2 Zwischentanks von je 10Q m3 Inhalt gepumpt,
die alle 12 Stunden umgeschaltet werden. Das AK-:enzin fliesst
iber Uhren zur Stabilisierung und wird anschliessend ebenfalls
iiber 2 Wechseltanks von je 100 m3 Inhalt geschickt und gemessen.
Das Gasolgas wird in 2 Lurgistabilisierungen verfliissigt und zur
Alkoholanlage weitergeleitet.Aus dieser kommt das olefinfreie
polymerbenzinhaltige Gasol zu einer Wilke-Stabilisierung, die
unter Zusatz von einem kleinen Teil Primdrbenzin das endgiiltige
Fertiggasol liefert.

Wassergasanlage: -

Die Wassergasanlage besteht aus 6 alten und 4 neuen
Koppers-Generatoren, die eine mittlere Leistung van 5 570 m3/h
Wassergas haben. Der Koksverbrauch (berechnet mit 5% Wasser)
betrdgt 0,792 kg pro m3 Wassergas, 0,573 kg pro m3 Sygas (ohne
Luft)und 4,61 kg pro t filissiges Produkt mit Gasol.

Alaa. 570.7 39. Ka -
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Séptember Oktober

Kokseinsatz 28 (38 29 268 te

Wassergaserzeugung 34 500 000 35 290 000 m3

Die Kokskornung wechselt augenblicklich zwischen 40 - 100 mm.
Infolge unregelméssiger Loschungen auf der Kogerel schwankt der
Wassergehalt des Xcizses in ietzter 7eit zwischen 7,6 - 14,4
Der Aschegehalt liegt bel ca. 9%,
Spaltggsanlage-

e Speltgassrzeungung ist ‘ebenfalls von Xoppers gebeut

und arbeitet regenerativ bel einer maX. Temperatur von ca. 1 530 .
Die Legeneratoren sind mi¥ Silikesteinen ausgekleidet. Der an-
fallende Tohlenstoff wird durch ‘Theisenwdscher bis auf etwa

10 mg/m3 ausgevaschen. Die max. Leistung der Anlage betrigt

10 300 m / Koksges Die elngesetzte Koksgasmenge betrug fur Sep-
tember 7 730 700 m”. Die Expanui n des Gases betridgt das 1,7 :fache°
Der Verbreuch an Koksgas ist O, 16 jul / m3 Synthesegas und 1 311 m /
4 flilssiges Produkt mit Gascl. ble hnlege ist wegen Koksgasmargel
nicht ausreichend, um im SyntheSegas des erforderliche CO/H2
Verhdltnis zu erreichen, und es:ist eus diesem Grunde noch eine
Konvertierungsenlage srstellt wmrdeno Der CO-Verbrauch ist 0,566 kg
pr~ m”~ Vlagsergas + Spaltzas. j

Grobreinigung, Kcnvertierung, Lelnrcln;gung-

In der Grobreinigung w1rd der Schwefelwasserste ff ven
3 -4gprom m3 bis auf etwa 0, 01 g/m3 entfernt. Die Reiniger
werden wihrend iarcer Laufzeid und ver der Entleerung je einmal
im Xreislauf regen.riert. Zinc pugenerlerung erfordert etwa
4 Vochen Zeit, ocwirkt jed-ch, hass der Kontakt beim ntleeren
nicht mehr brennt. Der Laftzusaﬁz vor dér Grobreinigung betrégt
bis max. 40 000 m3/Tag und ricﬁtet sich je nach dem Sauerstoffge-
helt im Wasserges, der zum Tciﬂ infolge hingender Windschieber
in der Vassorgacanlage sohwan?t Er wird so cingestellt, dass er
vor der Grobreinigung 0,5 % betragt

Bin Teilstrom des S*goS“S wird hinter der Grobrelnl—
gung nit einem Geblise zur Kwn?cru*crung abgesaugt. Der max.
Durchsatz dur Konvertierung betrégt 8000 m3/h und der Dampfver-
brauch 1,5 /1000 m3 eingasetzfes CO. Des krnverti.rie Gas wird
vor der Feinreinigung dem Sygaé wieder beigemischt.
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Der crganische Schwefei wird in der Peinreinigungs-
anlege in den 1. Tiirmen ven 8 auf 3, in den 2. von 3 auf etwa
0,4 und in den Nechfeinigern auf etwa 0,2 g in 100 m3 herausge-
nommen. Infalge der Spaltung des Koksgases bei hchen Temperaturen
vefinden sich im Sygas keins Kondensate, die den Reinigungspro-
ress storen cder ungiinstig auf die Synthese einwirken konnten.

Die einzelnen Gase, die bis zur Synthese anfallen,
haben efwa folgende Zusammensetzungs:

002 CnHm co 32 CH4 i N2 _
Wassergeas 7 - 364 &7 0,3 7-9
Krksgas C4 2 T 52 25 10-12
Spaltgas 4 - 15 79 2 7-9
Konvertges 24 - 5 62 - 7-9
Sygas 8 - 28 55+ 0,9 T

Ter h-he Stickstoffgehalt im Koksgas erklért sich daraus, dass die
¥-kskammern infolge hiufiger Luftgefehr stérker abgesaugt werden
miissen, um einen Lichischein durch nach aussen schlegende Flammen
su verhindern. Der Stickstoffgehalt im Wassergas ist deshalb
noher, weil die Spillpericde bei den Generatoren zur belseren
iusnutzung des Kokses auf ein Mindestmass herabgesetzt ist. Diese
‘afnahme ist in safern gerechtfertigt als das richtige GO/H2—
Verh#ltnis hauptsdchlich durch Zusatz von Spaltgas zum Wassergas
erreicht wird, und daher weniger Inerte in das Sygas. gelangen,
als das beim Zusatz von Konvertgas der Fall sein wilrde «
Syathese:

Die Synthese umfasst 96 Ufen, die sémtlich je einen
Operkessel und ein nder zwei Umwélzpumpen haben. Diese Anordnung
erlaubt es, jeden Ofen individuell zu fahren, und es ist nicht
wie vei der Re#, dess ven 2 Ofen schon vom Anfehren her immer
ein Ofen nachhinkt. Will man diesen Ofen durch Temperaturerhohung
nachziehen, s: geht der andere durch, mindestens aber macht er
wesentlich mehr Methan. Das Speisewasser ist infolge der Permutit-.
wasserentgasung bereits vorgewdrmt, sndass im Beﬁﬂer keine Ver-
warmschlangen notig sind, #ie sich zusetzen konnten. Von den 96
§fen befinden sich laufend 6 in Entleerung und 3 in Extrakticn,
in Betrieb sind 87, daven 52 - 55 in der L.Stufe %,32-35 in 4.II.
1250 - 1300 md/h wnd in der IT. Stufe 800 - 850 w’/h. Die dusseren
Grenzen acr Gasbelastung sind nach oben etwa 2 000 m3/h in

beiden Stufen, und nach unten 800 m3/h in der I. und 26Om3/h in
Die Gosbslestung betrigt in der I. Stufe im Mittel
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der II. Stufe.Das Ofenclter schwankt zwischen 3 1/2 und 5 Monaten.
Die Leistung eines Ofens betrdgt 270 t bei einer mittleren Lauf-
zeit v-n 1500 Stunden, das sind etwa 2,1 tato/Ofen. Das CO/HZ—
Verhsltnis schwankt im Monatsmittel zwischen 1,95 und 2,05.

Die Fahrweise der Ofen (siehe Eurve) ist folgende:
Fach dem Filllen wird der Ofen sehr schnell aufgeheizt. Mit Hilfe
der Umwidlzpumpe 8ind in ca/ 4 Stunden 140 - 150°¢ ‘erreicht. Bei
dieser Temperatur wird der Ofen mit ca. 1600 m3/h Sygas II belastet
wnd auf 35 % Kontraktisn gefahren. Durch das Anfahren in II. Stufe
801l wie bekannt eine schonende Formierung des Kcntaktes unter
Vermeidung von Kohlenstoffabscheidung bewirkt werden. Die Fahr-
zeit mit Sygas II dauert ea. 10 ~ 14 Tage, widhrend welcher die
Kontrakticn von 35 % durch Temperatursteigerung eingehalten wird.
Nach dieser Anfahrzeit wird der Ofen auf Sygas I umgestellt und
safort mit der grosstmglichen Menge (2 000 m3/h) belastet., Die
Kontraktisn wird sofort auf:65 % gefahren und bis zum Ende der 1.
Reise in den ersten Tagen durch Temperatursteigerung, nachher durch
Absenken der Gasbelastung auf 60 - 65 % gehalten. Nach Noglichkeit
snrllen dabei 12,5 ati 192°jnicht iilberschritten werden., Nach jeder
Reise, die etwa 28 Tage dauert, wird der Ofen extrahiert und da-
nach bei grosser Belastung schnell wieder auf die Endteémperatur
der letzten Reise gefahren. Dariiber hinaus wird er in jeder
folgenden kKeise um 20 gesteigert. Die Kontraktion wird konstant
‘gehalten durch Absenken der Gasmenge. Je nach Qualitédt eines
‘OfenS; nder wie es die Synthese erfordert, ,werden die Ufen spéter
in die II. Stufe geschaltet. Auf alle Fdlle werden sie nach der
Einfahrperinde léngere Zeit in I. Stufe gefahren.

Kentrolle der Synthese:

Der alte und neue Ausbau der Synthese haben je eine
von der Ofenhalle getrennte Warte,in der alle Siemensregler der
betreffenden Ofen angebracht sind und die von, je éinem Menn
dauernd tiberwacht wird. Der Menn registriert ausserdem alle 2
Stunden Temperaturen und Mengen der Ofen und erkennt dadurch
zwangsliéufig alle Unregelmiissigkeiten in der Fahrweise.

Zur Betriebskerntrelle der Synthese sind ausserdem
folgende Einrichtungen vorhanden, die sich ebenfalls ausserhalbd
der Nfenhalle befinden;

1. ein CO,-Kontraktisneschreiber, an den Sygas{und Endgaslenge~
schlssen sind,

2, Ein Adrs-inalysenapparat, der CO,, CO und N, bestimmt und H,
zu errechren gestattet.
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3. Bin Mono-Analysenapparat, welcher 002,H2 und N2 schreibt und
C0 errechnen lisst, )

Dieser .pparet und demit die Synthese werden durch Stich-
.proben vom Sygas und Restgas alle 3 Stunden durch das Labor kontrol-
liert. A

Von den Einzeldfen werden laufend COQ-Analysen gemacht.
Hicrfir steht ein Junge im Tagdienst zur Verfigung, der mit Hilfe
eines trensportablen COQ-Orsats mehrere Male am Tage stmtliche Ofen
kontrolliert. Die Ofenfahrer bedienen nur die Ofen und machen
selbst keine inalysen.

Der Sygas-Durchsatz betrégt etwa 68 000 m3/h, die iuf-
arbeitung ist folgende: (Nach ~halysen vom 16, - 17, Oktober 6-69°.)

CO, CnHm 0, ©€O H, CH4 CH4 N2 C.-Z. N2-Fein
HOm

Sygas 1 9,1 0,0 - 0,0 e?:9.55,2°0,9 - 6,9 - 7,0
Endgas I 24,0 2,1 0,1 16,7 28,7 - 10,9 17,5 1,59 17,65
Sygas II 24,5 2,4 0,0 16,8 27,9 - 11,6%6,9 1,60 17,15
Endgas II 36,7 2,9 0,0 8,1 9,8 - 19433,2 1,63 23,98
Restgas '
alte ak 38,2 0,4 0,1 7,7 9,1 = 18,2%,3 1,09
neue .K 38,5 0,3 0,1 7,6 9,5 = 18,1%,9 1,03
Gasometer 37,0 0,3 0,1 8,6 10,5 - 18,2%,3 1,02

Bei den COQ-Werten ist zu bemerken,

lysen nach Vergle

gen als Sperrflissigkeit gefunden wurden.
9 % GO2 etwa 0,8 % und bei 35 % ¢O
auch die Ruhlandmethode ldngere Ze
de, konnte
COZ-Analysen gut mit denen de
einstimmen,

gen und Gasmengen regelmisgsig fest

dass sie in gtimtlichen ins-

ichswerten korrigicrt sind, die durch Untersuchun-
gen von Stichproben ung Dauefproben mit Quecksilb%; und Salzldsun~

Diese Korrektur macht bei

o etwa 2,0 % aus. Nachdem jetzt
it 2um Vergleich ausprobiert wur-

festgestellt werden, dass die nach Grimme korrigierten

Die Gesamtkohlensdurebildun

und November folgendes Bild:

r Ruhlandmehtode ohne Korrektur iiver-

g wird mit Hilfe von whaly-
gestellt und ergibdt fir Oktober
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Qktober November

4 00 im Sygas 8,9

¢, * * Lndgas II 35,8

@ v v Sygas 4 ,462.000 4 489 000
nz "% Endgns I © 4.790..000 4 718 000
m- " " Undgas IT 5 268 000 5 177 000
m3 eingesetztes Co 13 823 000 13 300 000
o3 entstandenc €O, in Stufe I 328 000 229 000
33 entstandenc GO, in Stufe II 478 000 459 €00
13 entstandenc CO, ¢ 3samt 806 000 688 000
% C0,-Bildung in stufe I 2,8 1,7

" i 1 i 1 11 ‘ 3 ,5 3 ,5
woou t b Cesamb 5,8 5,2

Die iufarbeitung des CO und H, bis auf ein Verhdltnis von fast 111
wird darauf zuriickgefihrt, dass infolge der hohen Gasbelestung

(vielleicht auch durch hiufiges Laufen der Wasserumw

glzpumpen) eine

gute Varmcabfihrung bedingt ist und daher die Konvertierungsreak-

tion weitgehend zuriickgedréngt wird.

F-lgende Tabelle zeigt den Vergleich vin

und CGO-Umsatz ciniger Monatsmittezehlen.

Juli

Kontrakti-n nach Menge 69,5
" " Nz—Fein 71,3
" 1t C02 —

% Inerte et

¢0-Uasatz nach Hengen-Kontraktion
it Y N 1"

2
aus Proda N2 i
rilciwdrs ilengen i
errechneie

Ticderbelebung des Kontoktes durch Extraktiont

Dic Zwischen~ und Entleerungsextraktione
nem besonderen Xreislauf fur das Txtrektionspittel ausge

August
70,3
71,2
74,8
17,1
92,8
93,0
94,2
96,0

Kontrakticnen

September
71,0
71,0
75,2
17,1
93,2
93,2
95,9
95,3

n werden in ei-

fiihrt. 418

Extraktionsmittel wird wegen seiner grosseren Differenz im Siedever-

nalten zum Paraffin Sehwerbenzin verwendet. Das Benzin

wird durch

4 mm-Nubil-sa-Disen zerstiaubt. Jeder Ofen bekommt 2 Diisenstangen,

an denen in gleichmidssigem Lbstand je 11 Disen engebracht sind. Der
3

nax.3enzindurchlass ist 3,5 mpr/h/0fen, Un 21 yerhindern, dass in-
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folge zu starker Verdempfung des Schwerbenzins im Ofen Uberdruck
entsteht, wird wéhrend der Extraktion ein mit Wasser oder 01 ge~
fii1lter Syphon von 3 m Lénge angeschlossen. Die Temperatur lésst
man wihrend der Extrakiion durch wechselndes Umschalten des Boilers
von 2,5 auf 9 ati isbdempf und Ein- und isusschalten der Umw&lzpumpe
pendeln. Man will dadurch am Kontalkt einen Wechsel zwischen iuf-
nahme und ..bgabe des Extraktionsmittcls und damit elne gtédrkere
Durchtrinkung bewirken. Die Deuer viner Lxtraktion richtet sich
noch dem Lussehen des abloufenden Extrakt;onsmittels. Sobald
dieses klar ist, wird die Extraktion beendet:

Das ablaufende Benzin und Peraffin wird in Wechselvor-
lagen aufgefangen und aus diesen zu einer Vekuum=inlage gesaugt.
Hier wird zun#chst bei 170" der grosste Tell des Schwer-Benzins ab-
destilliert, der Rest wird in einer Blase durch Erhitzen bis auf
3200 gewonnen. Der Rilckstand von Hartpareffin wird gekiihlt und
zun Erstarren in Pormen abgelassen. Das abdestillierte Benzin
wird mit eincr Pumpe dber PFilter wieder in den Kreislauf gedriickt.
Die bei der Extraktion durch iufnzhme am Kontakt entstehenden Ver-
luste werden durch Zusatz von Schwer-Benzin aus dem Zwischentenk
ninter der H-Kohle-inlage gedeckt. Diese Menge wird seit kurzem
mit Ovalradzdhler gemessen und betrégt 20 - 25 to/Tag.

Entleerungy

Nach der Extraktion wird der Ofen von rilckwdrts unter
Gas gesetzt und dadurch das Benzin im Filter und in der Leitung
zuriickgedriickt, demit keine Verluste beim Wechseln von Dilsenstan-
gen und Filter entstehen. Donn wird der Ofen bel gedffnetem
paraffineblauf drucklos gemacht, die Stengen werden ausgebaut und
or wird auf 200" eufgeheizt. Nach einiger Zeit wird der Paraffin-
ablauf geschlossen und fiir eine Stunde Syges I durch den Ofen ge-
schickt, wobei er auf etwa 50 % Kontraktion kommen gcll, Dann wird
bis auf 220° aufgeheizt, auf Sygas 2 umgestellt und wmit etwa 3
Stunden gefahren, wobei sich eine Kontraktion von 40 % einstellen
g-11. Nach einer Douer von 4 1/2 - 5 Stunden ist die Trocknung
beendet und der Ofen wird entleert. Trotz dieser geringén Zeitdau-
er f411t der Kontakt in don meisten Péllen gut. Ergeben gich je-
doch Schwierigkeiten dadurch, dass der Kontakt trotz Stochen z.T,
im Ofen sitzen bleibt, so wird er mit Wasser, das zum Herbeifiihren
oiner Benctzung einen Zusatz von Fettseifen aus der Benginwdsche
erhdlt, aufgek:cht. wusserdem wird mit denselben Rohren, die zum
gaphoyhlacon des Ofens dienen, Luft in das Vasser eingeblasen.

as atm

8
J
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Die Zahl der Neufiillungen betrdgt ctwa 20/Monat, wobei
der Kontakt je nech .nlieferung in 1 - 2 oder 2 - 3 mm Kdrnung
cingefillt wird..Ein Untcrschied in der irbeltsweise konnte dabei
¢benso wenig festgestellt werden, wie bei Kontakten mit Réstgur,
womit etwa 25 (Ofen in Betrieb sind.

Das zum Neutralisieren benttigte Schutzges wird in
einer Bameg-anlcge durch Verbrennung von Nestgas hergestellt und
hot einen Sauwerstoffgehalt von etwa 2 %. Dieses Gas wird auf
2 - 3 atll komprimiert uid in einer Druckvorlage gespéichert.

Die sK-Anlage bestsht aus 2 Teilen mit je 7 Adsorbern, ceren Kohlew
- Inhelt in Anlage 1 je 6,5 t und in snlage 2 je 15 t betrigt. Der
Inertschaltschritt douert 125 bzw. 235 Sek.Der Verbrauch an 8piil-
und Heizdampf ist etwa 4 kg/kg Benzin. Beide anlagen sind parallel
hinter die 2. Synthesestufe geschaltet,

Das Endgas enthdlt an Benzin und Gagol hinter Stufe I
100 bzw, 75 g und hinter Stufe II 160 bzw. 95 - 100 g. Piir Oktober
und November sind die Gasolwsrte in der I.5tufe 45 - 50 g und in
der 2. Stufc 70 - 75 g. .ngeblich beruht das abfallen der Gasolge-
halte auf einem Absenken der Teumperaturen in den Synthesedfen.
Unter Beriicksichtigung der K-ntraktion ist in der 2.5tufe kaum mehr -
Gasol vorhanden 2ls in der 1.Stufe. De aber eine Neubildung statt-
gefunden haben muss, so wird angenommen, dass in der 2.5tufe ein
Teil der Gasole au héheren Kohlenwasserstoffen polymerisiert ist.
Eine Bestédtigung sei dadurch gegeben, dass die Gasole hinter der
2.3tufe gesdttigter sind als hinter der 1.

Infolge schlechten udrmeilbergangs in den Zwischenkiin-
lern und eines beschadigten Schlusskithlers, hinter dem des Kreis-
leufgas abgesaugt wird, gelingt es nicht, die .dsorber bei der
Fihlperiode kalt genug zu fahren. Aus diesem Grunde schlégt ein Teil
der Gasole durch die s-Kohle durch. Die Hbhe des Durchschlages
votrdgt etwa 0,3 % Olefine. Nach exakten Messungen wurden 12 - 15 g
Gasole im Restgas gefunden, die nur 03- und keine 04-Kohlenwas§or-
stoffe enthielten, Eine Kontrolle deor anlage zu Anfang November
lieferte folgendes Ergebnis,
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Gefundens 1 628 000 mJ/Tag Sygas
499 000 " Endgas
470 000 " Restges
25,8 t/Tag Gasol
19 " Benzin (darin 5,54 ga.

80l 2.0,83 Reid =
4,35 t Gasol)

+ 4,35 t Gassl
= 30,15 t " Gesamt
Bestimut ung
errcchnoet 73,58 g C3+C4/m3 Endgas
12,5 " " " Regtgag
= 36,6 t Gasol/Tag in Endgas
- 5,9 oo Durchschlag im
: Restgas
= 30,7 hoom gewinndar,

Die Differcngz betrdgt also nur 0,55 t. Bei einer Produktion von
181 t fliissige Produktc abziiglich 4,5 ¢ fyp Benzin—Stabilisierung
°rgibt das eine «usbeute von 176,5 t = 108,5 g/m3 Synthesegas ung
mit Gascl 206,65 4 = 127 o/n3 Synthesegag enteprechend bei 17 %
Incrten = 131 boy. 153g/m Idealgas,

Erl&uterungen zur Produ&jionstabellgl

Die Synthesegasmunge, welche fir die auswertung der
Spezifischen ausbeute zugrunge gelegt ist, wirg mit 2 Staurdndern
in der alten und neuen Grobreinigung gemessen, Die Zugesetzte
Iuft ist vereitg derin enthalten, Die Ausrechnung der Gasmenge
wird zwar hach einer anderen FormelArorgenomen 2ls bei der Ruhrben-

zin, jedoch wurden bei einen Vergleich beider Rechnungsarten iber-
einstimmende Ergcbnisse gefunden,

Dag (1 ist iber Wiechsel tanks gemessen worden, ebenso
das Benzin in stabilisicrten Zustende wie €8s hier elngesetzt igst,
Die angefiihrien Gasolmengen zelgen die Vorlagenmessungen von
Fertigeasel. Dabel mugg berucksiehtigt werden, dass das Rohgesol
durch Gewinnung von ulkohol und Benzin um etwa 5 t abgenommen het,
Der Gehalt an 0lefinen betrégt 33 % in rohen ‘Flissiggnsol ung
17 % ia Fertiggasol, hachden ein Teil dureh gig alkehol-inlage ge-
6angen ist, wobei 60 % oy ﬁngeséttigten ungesetzt worden nipg,
Die Erzeugung der ulkohol-Anlage betrigt etwa 3 t2t0.

" Die Verarbeitungsverluste in der Fraktionierung'bet;a-
gen et 2 o digfenigen fiir gagol allein etwa 5 - 6 4, //,///
K’V%‘Qt'\
\
J



Prodiktion vea 1,=24, Oktober 1040

nach en in da"¥irmestelle vorliegenden Zahlen,

Dat, n38y~6as ma Luft g/m3
pro Tag  Zusatz 01 Benzin Sa.dufl.Prod, Gasol S » Gas Ideal - Gas
. :hoe Gasol mdt Gas:l  rhne Gassl  mit Gasol
ToIS500 300 0@ &0 BE0 e 7 8,2 149 18,6 |
P TZON 500 BED 260 B0 400 08 133 12,6 15,4
L 16700 500 wE A0 W00 BA 0SS W6 1,1 15,1
TS0 KO0 %G00 TE0 TOMO W0 107 1w 13,3 15,8
o TG00 LO0 054D BOC W B0 18,1 197 15,2 i, 1
6 1614 00 WH mw MR DX M2 2 1m0 1,2
To 1628 000 Wb &0 W0 G0 167 169 105 152,8
8, 163100 WO B0 WO W0 0E 196 180 %2,2
9, 1615 000 B B0 R B 01 19,3
0, 1612 000 W WA M M0 K87 121 10,8 45,8
i 1658 00 W0 WD MM B 0T ws B 18,7
12, 160 000 W60 G100 B0 B0 107 B4 17 19,0
B, 163200 W B MW B WI B4 10,8 1497
T, 1576 000 WA B W VW W5 15 w2 41,7
15, 162 000 B W0 MW WA M 12 13,1 18,3
1. 1678 000 W8 2 TR BW W wE MW 10,0
. 15100 90D B0 WTN WA MO 1 13,1 146,4
B 15000 700 WA QWM WO A0 165 1,2 Ho,0 156,5
B 180000 %00 KD OO MO 2130 KBS g B4 7,0
D 16H00 KOO W1 B0 B0 D M2 5 TS 153,5
MooT6S00 200 0260 Q00 WD B 18 129 1] 17,0
Zo 10600 00 G0 S50 WM B0 WE 169 13, 140
Bo 16000 100 %I B WD 1590 0,1 s 10,1 4,7
L 1000 W00 WM MW MR 580 103 w8 _ 164 58
Hittel von 1,240,000 0760 OO M0 D0 M0 130 13,0 18,6
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