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Verfahren zum Betrieb von Syntheseanlagen
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrumle, die
Lei der katalytischen Umwandiung von Kehlen-
monoxyd und Wasscrstoff enthaltenden Gasen zu
Kohlenwasscrstoffen oder sauerstoffhaltigen orga-
mischen Verbindungen anfallenden Endgase un-
wmittelbar filr die Synthese wieder nutzbar zu
machen. -

Es ist bereits Dekannt, solche Syntheserestgase
Dzw. das in ihuen enthaltene Methan zu konver-
tieren und alsdann in einer weiteren Synthesestufe
erneut wmzitsetzen, Man hat ferner vorgeschlagen,
die inerten Gasbestandtcile des Restgases durch
Tiefldililung des gesamten Restgases abzuscheiden
utid die Reaktionstriger zusanunen mit dem Methan
far sich in die Anlage zur Erzeugung des Synthese-

guses zarickzufithren. Auch hat man Methan
schon durch Ifindirchleiten deg methanhaltizen
(zases durch glithenden Koks gespalten.

Nach einem anderen bekannten Verfaliren wird
das im Syntheserestgas oder im Kokereigas, 1irdgas,
Erdolkrackgas enthaltene Methan dadurch gespal-
ten, dah man das Restgas wihrend der Gasungs
periode zusammen mit Wasserdampf durch einen
Wasscrgaserzenger schickt, Dieses Verfahren hat
den Nauchiteil, dafl die Zusamiensetzung des er-
blasenen (Gases, insbesondere das Verhdltnis wvon
Kollenoxyd vnd Wasserstoff im (as, sich wihrend
der Gasungsperiode stindig &ndert, so dal zusdiz-
liche Einrichiungen angewendet werden miissen, die
eine gleiche Zusammensctzung des Gases herstellen,
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bevor dieses der Synthese zugefithrt wird. Aulier-
demt ist das Verfahren an die Verwendung von
Kolss als Brennstoft gehunden.

Tm diese Nachteile za vermeiden, greift die
Erfindung zur Gewinnung von Synthesegasen auf
die an sich bekannte und fiir dicsen Zweck schon
verwendete Druckvergasung zuriick. Die Erfindung
besteht darin, daf die Synthesegase teilweise durch
Vergasen eincs vorzngsweise festen Brenastofles
mnter Anwendung von Wasserdampf und Saver-
stoff unter Druck und teilweise durch ebenfalls
unter Druck atsgefithrtes Spalten von aus der
Syutheseanlage kommendent, gegebenenfalls mit
anderen kohlenwasserstoffhaltigen  Guscen,  wie
Koksofengas, Schwelgas oder Abgasen von Krack-
oder Polymerisationsantagen, gemischtem Restgas
anter Anwendung von Szucrstoff und Wasserdampi
erzengt werden, wobel die Spaltung vorzugsweise
wnter dem gleichen Druck wie die Vergasung und
tn dersciben Apparatir vorgenommen wird.

Bei der Druckvergasung von festen Brennstoffen
mit Saunerstoff ader Luft unter Zusatz von Wasser-
dampf und gegebenentalls Kohlensiure kann durch
entsprechende Temperaturfilhirung und durch Wahl
des Verhilinisses der in den Gaserzeuger ein-
gespeisten Vergesungsstoffe (Sauerstoff, Wasser-
dampf, Kohlensiiure) das Verhilinis der Reaktions-
triger im Synthesegas in belicbiger Weise, 2. B.
sowohl auf CO:H,=1:2 als anch 2:1, ein-
sestelit werden, Bel dieser bekannten Druckver-
rasung entstchen im allgemeinen wesentliche Men-
gen an Methan, welches als Inertbestandteil wieder
im Restgas der katalytischen Umwandiung der
Synthesegase zusammen mit dem in der Synthesc
gebildeten Methan als Ballast anfillt, Es hat sich
nuh fiberraschenderweise gezeigt, daf durch Riick-
fithrung der wethanbaltigen Restgase in die Druck-
vergasung die Methanbildung bei der Druck-
vergasung nicht vergroBert wird, d. h. also, daf
eine Konvertierung des Restgasmethans mit
Wasserdampt und Kohlensiure zu CO und H, im
gleichen Arbeitsgang der Synthesegashersiellung
aus festen DBremnstoffen gelingt. Damit wird eine
besoudere Apparatur fiir die Konvertierung des
Restgasmethans dibexfliissig, und es entfdllt die
Notwendigkeit einer weiteren Kontaktstuic,

Besonders vorteilhaft arheitet das Verfaliren
nach der Drfindung, wenn das Synthesegas
nehr Kohlenoxyd als Wasserstoll (beispielsweise
2CQ 1 Hy) enthalten soll, da alsdamn erhebliche
Kohlensiuremenygen in den Druckgaserzenger cin-
geffihrt werden  miissen, damit die Reaktion
CO, + C = 2C0 gegenither der Umsctzung des
Kohlenstoffs mit Wasserdamp?! zu Kchlenmonoxyd
und Wasserstoff in den Vordergrund tritt bzw. das
(Heichgewicht der CO-Konvertierung mit Wasscr-
dampf zu Kohlensiure und Wasserstoff nach der
Seite des Kohlenoxyds verschoben wird, Tlese
griBeren Kohlensauremengen kdnnen aber nach der
Erfindung in techmisch und wirtschafilich bester
Weise durch Riickfithrung solcher Syctheserestgase
erhaften werden, dic zuf Grund der gewlhlten
katalytischen Uinwandlung, beispielsweise infolge

Verwendung vor koblensiurehaltigen Synthese-
rohgasen und/oder infolge Verwendung vou Eisen-
kontalten, wesentlich Kohlensfure enthalten,

Wenn man namlich hel der latalytischen
Kohlenoxydhydrierung unter Druck mit Katalysz-
toren artbeitet, die unier den Reaktionshedingungen
aueh als gute Katalysatoren fiir die CO-Konver-
tierung mit Wasserdampf zu Kohlensdnre und
Wasserstoff bekannt sind, so geht die Realetion
hauptsdchlich nach der Ceichung

2x (CO)+u (Hy) = (CI,) + x {COy)
var sich, die als Summe der beiden Gleichungen

7 (CO) 22 (Hy) =~ (CHy) +x (LO)
# (CO) 4+ (H,0) =5 (CO,) +x (Hy

aafzufassen ist. Diese Katalysatoren Destehen he-
kanntlich aus metallischem Eisen neben oxydischen
umd/oder anderen Eisenverbindungen rttsammen
mit Alkalien, sellenen Irden und dhnlichen als
Alktivatoren wirkenden Stoffen, gegebencnfallsy mit

Zusitzen anderer Metalie der L. oder VIIL. Gruppe
des  Periodischen Systems oder deren Ver-
bindungen.

Wihrend man also bisher fiir die Erzeugung
des gekennzeichneten Synthesegases durch Druck-
vergasung awf den Fremdbezug von [Kohlensiure,
beispielsweise durch  Tirockerasserwische  von
kohlensiurehaltigen Gasen, angewiesen war, wird
nach der Erfindung dic Synthese so gefithrt, dah
wesentlich Kohlensiure in den Restgasen der
katalytischen Umwandlung von Kohlenmonoxyd
und Wasserstoff enthaltenden Gasen anfillf, was
beispielsweise durch unvollstindige Eontfernung
der Kohlensiure aus den Rohgasen bei der Druck-
wasserwische crrvicht wird, und dieses Resfgus
alsdann  zn  onem Brochteil in  die Druck-
vergasungsanlage zur Brzevgung des Ausgangs-
gases der Synthese zuritckgefithrt, wobel fiir den
Fall, daf die zuriickgefihrie Kohlensiuremenge
zur Einstellung des gewiinschten CO:Hy-Ver
haltmisses zn grof ist, ein Teil der Kohjensfure
in bekanmter Weise, =z B. durch Druckwasser-
wische, abgeschieden werden kann.

Relcht die Kohiensiuremenge aus den Restgasen
nicht aus, so kunn zusitzlich Kohlensiurc
praktisch belichiger Menge aus RKohlensfiurewdsche
des rohen ams der Druckvergasung kuminenden
Synthesegases entnommen werden.

Nach der Erfindung wird nur ein Bruchtedl des
anfallenden Restgases der Syathese in die Druck-
vergasung zuriickgefithrt, weil andernfalls eine zu
hohe Anceichornng des Stickstoffs Im Synthesegas
erfolgen wiirde. Es wurde nun gefunden, dufl Lei
der Drucksynihese von Kohlenwasserstoffen mit
metallischerr oder metallisch-oxydischen Jlataly-
satoren, insbesondere Katalysatoren, die  bei
Atmosphirendruck zur Bildung von Denzin, 0l
und Paraffin befihigt sind (vgl. Brennstoflchemie,
Bd. 13, 1932, 5.67 his 80), etwa 50 bis 90%,
rweckmifig 8o%, dor Restgasmenge in die Druck-
vergasung zurfickgefilhri werden kéanen, ohne dali
die hiepdurch eintretende Verdinnung des Syn-
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thesegases infelge des hiheren Stickstofigehaltes
nachteilig fiir die Katalyse ist. Im Gegentell ist
cine zolche YVerdiinnung fitr die Durchfithrong der
gemanmmten Synthese unter Druck von Vorteil,

e Rickfithrung der Restgase nach der Er-
fmdung erlaubt ferner eine Erhdhung der Gas-
durchsitze,

Wihrend man nimiich bisher Dbel der letzt-
genannten Synthese mit verhiiltnismiBig geringen
Gasdurchsitzen hzw. prozentual geringem Gas-
umsatz in den Koutekttfen rechnen mufite, weil
andernfalls die Bildung von Methan und Gasol
zu Ungunsten der fliissigen IKohlenwasserstoffe
{Benzin, O, Paraffin) erhsht wird, katn bei dem
Verfahren nach der Frfindung mit héheren Gas-
durchaiitzen als 1 Normalliter je Gramm aktives
Metall in der Konfaltmasse und Stunde {ent-
sprechend 100 Normalkubilaneter Gas je Kubik-
meter Kenlakiraum dnd Stunde) ohne Aus-
heutungsverminderung gearbeitet werden, weil die
im Restgas enthaltenen gasformigen Reaktions-
prodakte, soweit sie nicht gewonnen werden sollen,
durch die Riickfithrung in dic Druckvergasung
stets orneut in Synthesegas Ubergefiihet und damif
der Synthese nicht verlorengehen. Die Wahl eines
grobleven  Gasdurchsatzes als hisher fiblich ge-
stattet ferner, die Reaktiomsternperatur ohme
Schaden fiir die Kontaktmassc hdhter zu halten,
woduarch ein groferer Anteil an leicht siodendesn,
erwiinschten  Kohlenwassersioffen erhalten wisd,
Beispielswelse kann bei Verwendung eines fest
angeordneten Kobaltkontaktes, besonders in Ver-
diinntng, in der Ziusammensetzung von efwa 10%
Kobalt, 1,5% Thoriumoxyd and 88,5% Kicselgur
hei Dritcken von zo Atmosphiren mit Gasdarch-
sitzen von etwa (0 Dis 15 Normalliter je Gramm
Kobalt in der Kontaktmasse und Stunde bed
gofaigem Kohlemuonoxydiumsatz gearbeitet wer-
den  (enteprechend einem Gasdurchsatz von 300
his oo Nmd je Kubikmeter Fontaktraum und
Stunde), wohei die sonst iibliche Temperaturlage
von 180 bis 220”7 C um zo bis 50° crhoht wind.
Dadurch wird praktisch kein Paraffin, sondern
neben etwa 30 bis jo% gastdrmigen Kohlen-
wasserstoffen nur (1 und Benzin erhalten.

Dureh  die Rfiickfithrung der gehildeten gas-
formigen Kohlenwaserstoffe in die Druckvergasung
zur Erzengung des Ausgangsgases der Synthese
st also nicht nar eine Verbilligang der Kontakt-
ofengruppe durclh Kontakiraumersparnis infolge
der héheren Gasdurehsitze und ~umsitze méglich,
sondern auch eine Verinderung der Realtions-
produkte in dem ungedeuteten Sinne, Das Ver-
fahren nach der Erindung crlaubt femner die
Verwendung von Gaszusammenscizungen, welche
hinsichtlich des CO- und 1l;,-Gehaltes nicht genan
dem Verbrauchsverhilmis CO: H, entsprechen.
Durch Anwendung einas Gases mit einem Kalilen-
uxyditherschuff  ither das Verbrauchsverhiltnis
CO:H; Lei der betreffenden Synthese hinans er-
WAt man hdherolefinhaltige Produlie, inshesonders
dann, wenn sich der Kohlenoxydilberschuff mit
Hilfe eines Gaskreislanfs durch unmittelbare

Riickfithrung eines Teiles des Restgases in den
Kontaktofen — nach Ahscheidung sines Teiles der
Reuktivnsprodukte - im Synthesegas anreichert.

Das Verfahren der Erfindung, inshesondere
seine Vortale und Kombinationsmoglichkeiten
sefen an Hand der Zeiclmung nidler erliatert:

Mit 1 ist ein Trennapparat zur Zerlegung von
Luft, die durch die Leitung 2 in demsellen oin-
tritt, o Saverstoff nid Stickstoff, die dwreh die
Leitungen 3 wnd 4 die Anlage verlassen, bezeichaet.
Mit Hilfe des Kompressors 5 wird der Sauerstoff
(oder auch lediglich Luft) aus der Leitung 3 diber
die Leftung 6 in den Druckgaserzeuger 7, der in
bekannter Woise mit festem Brennstoff (Kohle)
beschickt wird, gedritcke. Das hm Gascrzouger 7
unter Zusatz entsprechender Dampimengen und
gegebenenfalls anch Kohlensiure erzeugle Syn-
theserohgras gelangt diber die Teitung® in dew
Kihler g, in dem es gekithlt 1nd von Teer und OI
befreit wird, worauf es fiher die Leitung 10 in dem
Wischor 1v ciner Druckwasserwische zur Ent-
fernung der Kohlensiunre unterworfon wird, Uber
die Leditungen 12 und 14 gelangt das Gas durch
den [Erhitzer 13 schlfefllich in den Feinreiniger 5,
den. es als feingersinigtes schwefeifreies Synthese-
gas durch die Leitung 16 verlifit, um in den
Kontaktofen 17 beispielsweise mit der Zusammen-
setzung 28% CQ, 50% H,, 12% CH,, 2% CO,
und 2% N, einzutreten,

Nach der katalytischen Umwandlung der Reak-
tionstriger im Kontaktofen 17, der zweckmitfig
etwa unter dem Druck der Druckvergasung im
Gascrzeuger 7 steht (20 bis 30 at), werden die Gase
iber die’ Leitung 18 einem Kiihler 19 zugefilhrt,
in dem die flitasigen Reakiionsprodokte {Wasser,
Benzin, Ol und Paraffin} kondensiert worden. Die
dampfidrmig verbleibemden Kohlonwasserstoffe
{Benzin, Gasole) werden {tber die Leitung 20 einer
Ab- oder Adsorptionsanlage (Aktivkohleanlage} 21
engefithrt und durch die Leitung 22 als Restgas
der Synthese abgeledtet.

Diases Restgas kann in hekannter Weise vor
oder mach Abscheidung der leichter siedenden
Kohlenwasserstoffe in der Aulagezi dorch die
Leitungen 23 mit dewr Absperrventil 24 oder durch
die Leitung 25 mit dem Absperrventil 26 itber den
Gassauger 27 im Krelslan{ in den Kontakiofen 17
zuriickgefiibrt werden, In divsem Falle wird der
standig ans dem Krelslanf heravsgenommene Rest-
gasanteil eshenfalls iiber die Leitung 22 abgelthot.

Nach dey Erfindung wird nunmehr eln Teil des
durch die Leitung 22 abstromenden Restgases Gher
die Leitung 28 mit Hilfe des Kompressors 29 in
die Druckvergasung hzw. den Gaserzeuger 7
zurfickgefithrt, Durch SchlicBen des Ventils 30 in
der Leituug 28 und Offuen des Ventils 31 in der
Leitung 32 kann das Restgas vovher einer Druck-
wasserwische imt Wischer 33 mnterworfen werden,
um die etwa zuviel darin enthaltene Kohlensiure
abzuscheiden. Das Diruckwasser wird aus doem

Wischer 33 durch die Leltung 34 zweckmifig wn- -

sammen mit dem Druckwasser des Wischers 11
it den Koldensiureahscheider 35 geleitet, von dem
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gegebenenfalls die XKoblensiure in regelbarer
Menge alsdann fiher die Leitang 36 und den
Kompressor 37 in den Guascrzeuger 7 eingeleitet
werden. kann,

Das im Abscheider 35 entspannte Druckiwasser
wird in bekannter Weise durch die Leitung 42 dem
Entléfter 43 zugefithst und das entlitftote Drucle
wasser durch die Pumpe 41 und dic Leitungen 45
bzw. 46 den beiden Kohiensdurcwischern 13 bew.
33 zugepumpt.

Das Restgas kann auch fber die Leitung 38
durch Offnen des Ventils 30 in eine hohere Schicht
des vergasenden Brennstoffs eingeleitet werden,
die fir die Kouvertierung des Methans die giin-
stigsten Realktionsbedingungen bietet.

Je Normalkubikmeter eines (Gases, wclches, wie’

oben angegeben, ctwa 28% CO und 562 H,, 12%
CH,, 2% CO, und 2% N, enthilt, fallen nach
der katalytischen TUmwandlung zon fissigen
Kohlenwasserstofler, von denen etwa 150 je
Normalkubikmeter gewnonnen werden, etwa 0,25 m8

" eines Restgases an, das z. B. 10% CO, v4% H,

s80/ CH,, 10% CO, und 8% N, enthilt. Werden
vier Fhnftel dieses Indgases, slso o,z m?, durch
Riickfithrung in die Druckvergasung Lkonvertiert,
so erhilt man im Gaserzeuger zusitzlich o,54m?
eines (iases von elwa der Znsammensctzuug 235°%e
CO, 70% Hy, 2% CO; und 3% N,. Das CO : Hy-
Verhilinis kaun durch entsprechende Fithrung der
Vergasung in der eingangs erwihnten Weise ver-
andert werden, Der erhhte Stickstoffgehalt dieses
Gases fithrt nach wiederholter Riickffthrung eines
Teiles des Restgases zn einem Gleichgewichts-
zustand, bui dem die ans der Synthese abgefithric
Restmenge nach Gewicht cbensoviel Stickstoff ent-
halt wie ohne Riicdkfihrung der Restgase in die
Diruchkvergasung.

Betrdgt also der Sticlksioffgehalt des normalen
Syntheserestgases 8%, so steigt-er nach Rilck-
filhruzog von vier Fiinfteln dieses Hestgases auf
20" an, wobei sich diese Zahl durch den zusitz-
lichen Verbranch von stickstoffhaltigem Sauerstofl
und Brennstoff im Druckgaserzeuger noch um ein
Geringes erbdhen Taun.

Arheitet man mit eiserhaitigen Katalysatoren,
die als wesentliches Nehenerzeugnis Kohlensiure
statt Wasser liefern, so stellen sich die Verhilt-
nisse folgendermafen dar: :

Heispielsweise erhilt wan bei der Toruck-
vergasung von Braunkohle bel 30at Druck unter
Einleiten voi 95%igem Sauerstoff, Wasscrdampf

and Koblensiure nach der Auswaschung der ge-.

bildeten Kohtensiure aus dem Rohgas und nach
dessen Reinigung ein Gas, welches 6o% CO,
30% H,, 6% CH,, 2% CO, und 2% N, enthilt.
Wird dicses felngereinipte (Gas bei 30 atil iber die
crwihitan Eisenkatalysatoren, mit beispielsweise
30Ye e, 7% Cu, 5% ThO,, 51% Kieseigur und
89/ K,CQ, geleitet, so crhilt man eine Auashentc
von 150g Paraffin, & und Benzin je Normal-
kubikmeter Kohlenmonoxyd und Wasserstoff im
Ausgangsgas neben geringen Mengen sauerstoft-
haltiger Verbindungen. Aus 1 Normalkehikmeter

Ausgangsgus enistehen hierbei 0,45 Normalkubik-
meter Restgas mit einem (ehalt von 18% CO.
7% H,, 155% CH,, 55% CO; und 4.5% N,
Nach der Eifindung werden 0,35 m? von den ge-
naunten 0,45 md in die Druckvergasung zuriick-
gefithrt, worans, einschliclich der Umwandiung
des Methans, u,30 1m? Eollenmonoxyd und Wasser-
stoff entstehon, die sich mit dem primir erzeugten
Rohgas vermischen. Durch gesignete Fithrung der
Vergasung (Zugebe von Sauerstoff und Rohlen-
siure) kapn die Zusammensetzung dos Gemisches
so eingestellt werden, duf} nach der Kohlensiurc-
wische und Reinigung des Rohgases ein (ias von
der Zusammensetzang 0% CO, 3o% H, 5%
CH,, 2% CO, und 3% N, vorlieyt, wobel durch
dancrnde Rickfihrung des Restgases sich die
Zusammensetzung dieses (ascs mach Erreichung
des Gleichgewichtszustandes auf 58% CO, 20%
H,, 4% CH,, 2% CO, und 7% N, einstellt.
Rechnet man ein Dritiel des Helzwertes der
zuriiclzufihrenden Restgasmengen fitr dic Ver-
brennung zur Licferung der Realiionswirme, 50
verhleihen =zls praktisch auszunutzen 0,2 md
Kohlenmonoxyd und Wasserstoff ibrig, die zu
einer Aushenteerhihung bei der katalytischen Um-
wandlung fithren. Fs gelingt auf diecse Weise, dic
Ausbette an Knhlenwasserstoffen auf etwa 170 bis
rgog je Normalkubiluneter der ursprimglichen
Ausgangsgasmenge, Dberechnet auf  ejn 100%
(CO + Hyy-haltiges Gas, zu steigern. Wegen der
Erhohung des Stickstoffgehaites infolge der Rilck-
fihrung des Restgases miissen im allgemneinen die
Temperaturen hei der Synthese etwas eshiht
werden. Wird jedoch ein Tell des Synthesercst-
gases seibst im Kreislaul iber den Kontaktofen
gefithrt, su kuun auf diese Temperaturerbitmung

verzichtet und eine Kompensation lediglich durch

Verringerung der Kreislanfgasmenge junerhalb dex
Synthese erreicht werden, so dall inperhalh der
Synthese der gleiche Gelialt an Inerten vorhanden
ist. Bs vereinfacht sich dadurch die eigentliche
Synthese, weil ein Teil der in manchen Fillen
crwiinschiten Gasverdimnung schon durch dieRiick-
fihrung des Restgases im Druckvergaser erreicht
wigd.

Gegehenenfalls knnen neben der Riickilihrung
von Restgasen auch andere Gase in die Ssuerstoft-
druckvergasung fester Brennstoffe gegeben werden,

sofern eine Verwertung der in diesen Gasen ent-

haltepen Kohlenwasserstofic erwimscht ist. Bei-
spielsweise kann man Koksofengas, Schwelgas,
Abgase yon Krack- und Polymerisationsanlagen in
den Gaserzeuger {ilr die Sanerstoffdruckvergasung
hlasen.

PATENTANSPRUGHE:

1. Vuerfahren zum Hetrieb von Synthese-
anlagen, in denen Kohlenoxyd und Wasserstoff
cnthaltende Gase lkatalytisch, insbesoudere xu
wertvollen  Kohlenwasserstoffen,  umgesetzt
werden, die teflwelse durch Vergasen eines
Breunstoffs und teilweise durch gegebenenfalls
in der zur Vergasung dienenden Apparatur
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vorgenommene Spaltung von aus der Syn-
theseanlage kominendem Reslgas erzeugt wer-
den. dadurch gekenpzeichout, duafl sowchl dic
Vergasung des vorzugsweise festen Broanstoffs
als aunch das Spalten des Resigases vnter An-
wendung von Saverstoff und anter Druek,
vorzugswoelss dem gleichen Druck, erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch r, dadurch ge-
kenuzeichnet, daf dem Restgas vor seiner
Spaltung zndere kohlenwasserstoffhaltige Gase,
wie Koksofengas, Schwelgas oder Abgase von
Kracl- oder Polymerisationsanlaget, wuge-
mischt werden,

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB dic bei der Aus-
waschong  des aus der  Sauverstolldruck-
vergasungsanlage lkommenden Rohgases an-
fallende Kobhlensiure mit einem Tefl des
Restgases in  die  Druckvergasungsanlage
zuriickgefahrt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dardurch gekennzeichnet, dall durch die
Druckvergasung Restgase gefithrt werden, die
bel einer mit Gasdurcheitzen von mehr als
1 Normalliter jo Gramm aktives Metall in der
Kontakimasse und Stunde und bl ethdhter
Temperatize von 200 bis 270° durchgelithrien
Svnthese entstehen.

In Retracht gezogene Druckschrifien:
Deutsche Patentschrift Nr. 628 482;
sBrennstoffchenie«, Bd. 16, 1935, 3,331 bis 333;
H. Britekner, sllandbuch der Gasindustries,
Bd. z »Genoraterens, Miinchen nnd Berlin, 1940,
Tell 2, 8, 21;

Dr. ¥, Danulzat, »Die Druckvergasung fester
Brennstoffe mit Sauwerstoff«, Sonderdruck aus
Heft 13 der »Mittellungen aus dem Arbeitsbereich

i der Metallgesellschaft, Frankiart/M.«, 1938, S. 10

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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