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l a  b ib l io g r a f ía  sobre lo s  c a ta liz a d o re s  de 

ox idacién  es abundante, y l o s  au to re s  de e s t a  b ib l io g r a f ía  

in d ican  m etales o su s  éx idos cómo c a ta liz a d o re s  de oxida­

ción buenos o excelentes,, como s ig u e : b e r i l i o ,  c e r io , cromo,
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cobalto, ir id io ,  cobre, hierro, plomo, l i t i o ,  magnesio, man­
ganeso, molibdeno, níquel, palad io , p latin o , raten ie , p la ta , 
tocio , estaño, t ita n io , tungsteno, vanadio, cine y circonio.

Taca que operen efioazmmite esos metales o 
sae óxidos, deben ostar finamente divididos en p actíce las 
extremadamente pequeñas, lo  que puede le g ra rse , por ejemplo, 
por descomposición térmica de sus sa le s , o por formación de 
gel a travós de una reacción química.

Hemos utilizado una gran variedad de oata¡- 
lizadores en diversos ensayos experimentales, principal­
mente en lo  que puede esp ec ificarse  como au aplicación  a 
motores de combustión interna en lo s  cuales un gas oxigena­
do es puesto en contacto con un combustible hidrecarbura­
do en presencia de dicho catalizador para efectuar c a ta lí­
ticamente la  oxidación sin  llama o explosión, y en que e l  
producto se u t i l iz a  como fluido motor para impulsar, con 
e ficac ia  de combustión to ta l o máxima, e l elemento trans­
misor de potencia del motor.

lo a  catalizadores de oxidación de e ste  ca­
rácter son aptos para la  fabricación de dióxido de carbono 
y agua a p a rtir  de una mezcla combustible-aire con e l  f in  
de producir calor y fuerza con e íioacia  to ta l de combustión 
bajo una amplia gama de condiciones, algunas de cuyas adap­
taciones se especifican  luego, l a  naturaleza operativa 
de ta le s  catalizadores no depende de l a  composición o cons­
trucción del catalizador, sino que, cano hemos descubierto, 
después de probar muchos tipos diferentes de catalizadores



*

eobre una amplia gama de condiciones, la  composición y l a  
estructura ael catalizador que aquí se describe y reivin­
dica posee ventajas decisivas en comparación con otros t i ­
pos de catalizadores. Un catalizador ideal debe tener la s  

5 cualidades sigu ien tes: activ idad máxima; e stab ilid ad  f í s ic a ;  
conservación de la  actividad del catalizador durante un pe­
riodo de tiempo lo  bastante largo para responder a la s  exi­
gencias comerciales o, menos preferiblemente, fac ilid ad  de 
restauración de la  actividad; capacidad para operar sobre 

10 una amplia gama de composición de lo s  gasea portadores de 
oxigeno-combustible, amplias gamas de temperatura y de pre­
sión, y amplias gamas de la  velocidad de l a  mezcla aire- 
combustible sobre o a travós del catalizador; y r e s is te n ­
cia a l a  contaminación.

15 Un catalizador que incorpora e l invento com­
prende un sopor te de porcelana o de un equivalente de l a  
misma, es decir, un soporte que, a l igual que la  porcela­
na, sea impermeable, re sisten te  físicamente y capaz de so s­
tener golpes bruscos de temperatura, por ejemplo, un c ilin -  

20 dro ranurado o perforado, hecho del m aterial usado en la  
fabricación de b u jía s  de motor, cuyo soporte e stá  montado 
sólidamente en una forma sim ilar a  l a  usada en la  fijación- 
de b u jía s  en un motor de combustión interna; en segundo 
lugar, un base de alumina activ a  o magnesia ac tiv a , pero 

26 que puede su stitu irse  por óxido de b e rilio  y óxido de torio , 
y de peso muy pequeño en comparación oon e l peso del sopor­
te , depositado, o dispersado, como p e lícu la , sobre e l  so-
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 ̂ porte, y en tercer lagar, ana cantidad determinada de meta­

le s  c a ta lít ic o s  activos finamente divididos o sus óxidos 
depositada achia l a  base activ a  y que, en orden de deseabi- 
lid ad , comprenden p latin o , rutenio, peladlo, p lata  y cobre,

5 o combinaciones ta le s  como plata-cromo, cobre-cromo y eobre- 
manganeso, o , menos deseablemente, metales ta le s  come co­
balto  y níquel cnyea su lfa to s pueden ser a s i  rednoidos. JKL 
cobalto y e l níquel muestran buena actividad c a ta lí t ic a  a l  
principio , pero se paralizan más rápidamente por l a  fórma­

lo  ción de a olfato que e l  oobre en condiciones operativas or­
d in arias. lo s  óxidos de hierro, cromo, plomo y manganeso 

son menos ac tiv o s, lo s  otros metales catalizadores especi­
ficado s en la  b ib lio gra fía  muestran poca reacción hasta 

temperataraa de reacción de 900ec para la  oxidación de hi- 
15 dre carburo a o de menóxido de carbono,

isn muchas ap licaciones es im practicable, a 
fin  de asegurar resultados comerciales sa t is fa c to r io s , 
usar metales o sus óxidos a menos que están  finamente d is­
persados sobre ana base del carácter especificado. RL peso 

20 de la  base activa debe ser a l  menos de medio miligramo, y 
no más de 5 miligramos, por centímetro cuadrado de super­
f i c ie  de soporte de la  porcelana expuesta a lo s  reactives, 
estando l a  mejor proporción entre 1 y 2 miligramos de base 
activa por centímetro cuadrado de la  su perfic ie  de soporte.

25 Hemos ensayado muchas bases- d is t in ta s  ds la s
especificadas, y entre e l la s ,  por ejemplo, óxidoe de cadmio, 
l i t i o ,  oerio, e i l ic io  y circonio. Muchas de eataa baaee psr-
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, 209673miten a le s  metales c a ta lít ic o s  Aspo sitados simplemente in i­
cias? la  reacción, mientras que l a s  o tras bases Re la  compo­
sición  que se acaba Re enunciar son p erju d ic ia le s para la  
reacción. Por ejemplo, ouanao la  reacción se in ic ia  con ana 
Re esas bgaes, e l  catalizador re su lta  inactivo en tiempo re­
lativamente corto.

Un soporte Re porcelana puede hacerse Re alu­
mina praóticamente pura. Bate tipo Re soporte es completa­
mente impenetrable cuando se caloina a temperatura muy a l t a ,  
y perfectamente sa t is fa c to r io . Usamos tambión un soporte Re 
porcelana hecho Re magnesia y alúmina; es decir. Ros compo­
nentes que son favorables a l a  reaooión. Bate tipo Re sopor­
te Re porcelana no necesita oocerse a temperatura tan a l ta  
como e l Re alúmina c a s i pura y, por consiguiente, es menos 
costoso.

Bn cualquiera Re la s  realizacion es e sp e c ifi­
cadas en e l pórrafo an terior, elegimos l a  pelícu la  Re base 

aotiva Re l a  misma composición que e l  soporte Re porcelana, 
Re manera que e l  coeficiente Re expansión Re l a  p elícu la  Re 
base activa sea igual a l coeficiente Re expansión Rol so­
porte Re porcelana. Debe entenderse entonces que la  pelícu­
la  Re base activa es alúmina, o magnesia, u óxido Re beri­
l i o ,  u óxido Re to rio , o una combinación Re e s to s  matalía­
le s  en proporción que corresponde a la  proporción usada en 
la  fabricación Reí soporte Re porcelana.

Debe entenderse que, aunque, como arriba se 
ha dicho, e l soporte y la  base son Re la  misma composición,
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l a  a l ta  temperatura a la  ocal a l  soporte da alúmina, o e l  
soporte da magnesia y alamina, es sometido para proda o ir 

an soporte de ^porcelana", destruye sustancialmente so ac­
tividad como catalizador, de modo que, aun cuando el so- 

S porte y la  base son de la  misma composición, asta  ultima 
es l a  única que funciona como catalizador, siendo e l so­
porte catalíticam ente inactivo. Si e l soporte y la  base 
poseyeran ambos actividad c a ta lí t ic a , o s i  ninguno de 
e llo s  poseyera actividad c a ta lí t ic a , l a  estructura no in- 

10 corporaría e l  invento.

Debe entenderse que lo s soportes de porce­
lana hechos de alúmina y de e íl io a  podrían ser lo s  mejo­
res jpara otro tipo de reacción; por ejemplo, en e l oaso del 
cracking c a ta lí t ic o , s i  as desea inoorporar una masa inertq&m 

IB e l catalizador activo , lo s  soportes de porcelana hechos de 
alúmina y de s í l ic e  eon inactivos en condiciones operativas 
nórmalas en e l cracking c a ta lít ic o . Sobre t a l  soporte, la  
baso de alúmina activa  puede impregnarse y e l  catalizador de 

s í l ic e  activa d ispersarse  finamente sobre e sta  base de algh- 
20 mina como catalizador de metal ac tiv o .

En nuestros ensayos, e l peso de le s  metales 
c a ta lít ic o s  o sus óxidos oon relación  a l  peso de la  base se 
varió dentro de gamas muy am plias, dependiendo dicha varia­
ción principalmente del metal seleccionado, pero tambión 

25 do la  naturaleza de mecanismo motor y/e del tipo e in tensi­
dad de reacción de oxidación a la  cual puede ap licarse  l a  
estructura del catalizador, l a s  proporciones sigu ien tes de
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base activa y metalas c a ta lít ic o s  son típ ic a s  a indican 
lo s  catalizadores da oxidación más sa t is fa c to r io s  entra 

le s  numerosas composiciones que hemos ensayado, siendo 

lo s  elementos enunciados en l a  primera columna l a s  bases, 

y lo s  elementos enunoiados en la  segunda, lo s  soportados 
por la s  beses respectivas.

a continuación resultaron s a t is fa c to r ia s  en una serie  de 
experimentos de porta dura ción heohoa a fin  de encontrar 
la  mejor base activa  en combinación con el mejor metal ca­
t a l í t ic o .  Durante estos experimentos la  masa c a ta lí t ic a  se 
hizo solamente de una base activa  y un metal catalizador, 
realizando también l a  base activ a  e l  papel de soporte, 
-ilumina activa  - 0 ,01 , 0 ,05 , 0,035, 0 ,01 , 0 ,1 ,

Debe entenderse que la s  proporciones dadas

ilumina aotiva
1 , 5% y 10% de p latin o .
0.15% de platino y 6,6% de man* 
ganoso.

üómina activa 
ilumina activa

-  10% de p la ta
-  6,6% de p lata  y 3,3% de oromo
- 6,6% de cromato de p la ta30 ilumina activa 

ilumina activa -  3,3% a 44% de cromo y 3,3% a 44% 
de oebre, oon preferencia en la  
relación  de 2:1 de cobre a oí amo

ilumina activa - 3,3% de manganeso a 44% de cobre, 
con preferencia en la  relación 
de 3:1 de cobre a manganeso

ilumina activa - 10 a 75% de cobxe
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C'xí&o de torio  active -  20% de platine
Oxido de b e r ilio  active  -  1 a 8% de platino
Oxido de b e r ilio  activo -  1 a 5% de paladín
Oxido de b e r il io  activo -  2,5 a 7,5% de platino y 2,5 a 7,5%

do paladio

Oxido de b e r il io  activo  -  1 a 8% de rutenio 
Oxido de 8ex ilio  activo -  5% de ix id io  
magnesia activa -  10% de platino

Debe entenderse que e l  neo de ana base a c t i­
va y un metal c a ta lítico  so lo s, no e s tá  dentro del alcan­
ce del invento.

Debe entenderse también que aun cuando l a s  
bases aotlvas especificadas son en s í  mismas catalizadores, 
l a s  combinaciones de soporte, de porcelana y base activa 
so lo s son prácticamente inertes en l a s  condiciones opera­
t iv a s .

lo  ego hemos hecho ensayos de largq dora- 
cien sobre l a s  citadas combinaciones sa t is fa c to r ia s  a f in  
de determinar l a  vida del catalizador, y hemos encontrado 
que la  proporción de catalizador metálico a base e s  en ex­

treme importante. Con poco metal sobre la  base,, l a  reac­
ción no se in ic ia . Desde la  cantidad necesaria para in ic iar 
l a  reacción, hasta cierto porcentaje, l a  intensidad de la  
reacción aumenta a l  óptimo. Por encima del óptimo, la  in­
tensidad de la  reacción comienza a decrecer y , en la  mayo­
r ía  de lo s  casos, cuando la  cantidad de metal alcanza una 
c ierta  proporción, l a  base es destruida. Hemos encontrado
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en todos lo s  casos que para obtener buenos reso ltados, e l 
peso del catalizador metalice con relación a  l a  base debe 
exceder de cinco por ciento y , para neo comercial sa t is fa c ­

to rio , debe ser de aproximadamente 10% pero debe manteos r-  
6 se por debajo de 30%.

*  Cuando se usan catalizadores de cobre, cobre-
manganeso o cobra-crome, níquel o cobalto, hemos encontrado 
que l a  acción del azufre contenido en lo  ̂ combustibles oomer- 
c ia le s  reduce l a  activ idad del catalizador a un equ ilibrio  

10 r ais altante de la  formación de su lfa to s . %a actividad cata­
l í t i c a ,  ein embargo, se restauró sometí mido e l catalizador 
intermitentemente a una atmósfera reduetora o aumentando 
la  temperatura de entrada de la  mezcla aire-combustible a 
490se .

15 Bn todos lo s  ensayos que usan una bese e s t i ­
va de alúmina u óxido de b erilio  u óxido de magnesio o de 
torio  como soporte, hemos encontrado que la  estructura ca­
t a l í t ic a  era débil y no sa t is f iz o  la s  oondioiones f ís io a s  
requeridas en un motor de catalizador, o para limpiar lo s  

20 vapores de eaoape de motores de oombustión interna.
ge procedió entonces a usar soportes de por­

celana de lo s  tipos ilu strados en lo s  dibujos an ejos, en 
lo s  cuales:

la  figura 1 se  una v is ta  en planta de un ao- 
25 porte de porcelana perforado con agujeros y del tipo común­

mente usado en puntas de quemadores$ siendo l a  figura 2 una 
sección por l a  línea 2-2 de la  figura 1;
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la  figura 3 e s ana v is ta  en planta de un 
soporte de porcelana ranurade en cada cara hasta que la s  
ranuras se  encuentren de modo que se oreen aberturas para 
e l paso de lo s  gases; siendo la  figura 4 una sección por 
la  lín ea  4-4 de la  figura 3.

l a  figura 8 es una v ista  en planta da un 

soporte de porcelana que tiene agujeros perforados en una 
cara hasta que encuentren ranuras formadas en* l a  otra cara; 
siendo la  figura 6 una sección por la  línea 6,6 de l a  figu­
ra 6 .

En la s  figu ras 1 y el disco a de porce­
lana está  provisto de agujeros b que se extienden a través g 
de é l de cara a cara.

En la s  figuras 3 y 4, el disco o de porcela­
na está  formado con ranuras d y e en caras opuestas, en­
contrándose la s  ranuras para formar una estructura a  modo 
de tamiz.

En la s  figu ras 5 y 6, s i  disco f  tiene agu­
je ro s g taladrados en una caca hasta que se encuentran 
con ranuras h hechas en l a  o tra .

En v is ta  del hecho de que e l  recubrimiento 
o p elícu la  de base catalíticam ente activa  que ee deposita, 
o se d ispersa, sobre e l  soporte, os de extraña finura, y 
en v is ta  del hecho de que e l catalizador metálico soporta­
do por la  base es de una proporción pequeñísima del peso 

del soporte, o incluso do l a  base, es im practicable ilu s­
tra r  en lo s  dibujos, con m alquise aproximación a la  sxao-
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titud , le  base o e l catalizador metálico d istribuido ; 10 
descripción que aquí ae da en lo s  dibujos, e s , por tanto, 
ana adecuada.

Se extiende primero alamina, óxido de beri** 
l i e  e magnesia sobre esto s soportes, y ae encuentra que 1^ 
pelícu la  no queda sobxe la  poxcelana. Entonces ae sumergió 
el sepoxte de poxcelana en una solución de una aa l de alo** 
minio, de bexilio  o de magnesio, que se  descompuso por ea- 
lox . En e sta s condiciones, l a  pelícu la  de alumina o de 
óxido de bex ilio  activos, resultaron adherirse firmemente 
a l a  superficie  de poxcelana. Entonces se pxocedió a  detex- 
minax la  oantídad de base activa y metal c a ta lít ic o  nece­
saria  paxa obtener la  misma intensidad de reacción para una 

superficie  equivalente de l a  estxuotura con soporte de por­
celana a la  estructura sin  soporte de poxcelana. Puexon ne­
cesaria s v aria s inmersiones para obtener l a  oantídad desea­
da de base ac tiv a , mientras que en general es su fic ien te  
una so la  inmersión para obtener la  proporción óptima de 
catalizador metálico a base ac tiv a .

Se hicieron luego ensayos prolongados, y se 
determinó que se obtuviera l a  misma vida del catalizador.
KL ejemplo siguiente mostrará una de la s  ventajas de usar 
el soporte de porcelana en combinación con una película 
de base activ a  e impregnación del metal ca ta lítico  contra 
e l uso de base activa  porosa más metal c a ta lít ic o .

laxa  obtener la  misma vida del catalizador, 
y l a  misma intensidad de reacción, cuando se uea l a  base

11 -
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aotiva sin  el soporte Ae porcelana, ae precisaron 60 ingesa 
&e alamina y 1 ,2  mgr s . de platino por cm̂  Ae su perfic ie  Ael
oatalizaAor, miwitras que usando e l  soporte impermeable, adío

'
fueron necesarios 1 ,2  mgra. Ae alamina y 1,12 mgrs. Ae pla-

g
5 tino por cm Ae supaeficie .

Bntre lo s  usos a lo s cuales ae aAapta l a  im ­
posición y estructura o a ta lítio a  mejoradas Ael invento, 
ademas Ae l a  oxidación Ae combustible para generar fuerza,
figuran lo a  sigu ien tes: limpieza Ae lo s  vapores Ae escape 

10 Ae motores Ae combustión interna, con o sin  u tilizac ió n  Ae 
su contenido tármico; limpieza Ae lo s  vapores Ae regenera­

ción producidos en procedimientos conocidos Ae cracking ca­
ta l í t ic o ,  produciendo Ae este  modo calor y su u tilizac ió n  
para impulsar la  turbina que es un elemento Ael tipo  Ae 

1S oapa f i j a  Ae in stalación  Ae cracking c a ta lít ic o , o para
impulsar cualquier otro tipo Ae motor; limpieza Ae lo s  va­
porea Ae escape Ael tipo Ae motor d ie se l y producir calor, 
sin  llama, usando como combustible gasea Ael alumbrado, ga­
ses tármices, gases Ae re fin ería , gaso lin a, queroseno,

20 g a s-o il y fu e l-o il.
Como explicación Ae la s  ventajas Ael uso 

Ae la  estructura y composición c a ta lí t ic a s  que aquí se des­
criben, se mencionarán lo s resu ltados obtenidos usanAo di­
cho oatalizaAor en un motor Ae combustión interna;

25 lo a  motores Ae combustión interna funcio­
nan sobre una mezcla a iré-combustible en proporciones que 
están siempre dentro Ae lo s  lí& ite s  de la  inflam abilidad

12 -



de gasea y vapores. l a  e ficac ia  ae dichos motores es ta3L 
que aproximadamente 30%, solamente, de la  energía conte­
nida en la  mezcla aire-combuatible se recupera como fuerza. 
Ademas, se obtiene e ficac ia  máxima adío bajo un cierto grupo 

5 de condiciones. Cuando la s  condiciones varían entre la  mar­
cha en vacío y l a  plena potencia del motor , l a  mezcla a ire -  
combustible varía  y e l estado de la  combustión varía  también, 
oon e l  resaltado de que la  recuperación de energía contenida 
en la  mezcla alcanza sólo el 20%. EL empleo de un cata líza­

lo  dor de oxidación, en lugar de una bu jía para lib e rta r  la  

energía la ten te  de una mezola combustible-aire permite la  
plena e ficac ia  de combustión en todo momento, s i  no hubie­
ra otras ven tajas, asta  sólo s ig n ific a r ía  una economía de ^  

aproximadamente 40% de consumo de combustible en motores 
15 de automóvil con ignición por b u jía s  en condiciones de 

trá fic o .

Sin anbargo, e x iste  otra ven taja  importan­
te , que ea la  posib ilidad  de obtener plena potencia del 
motor a una temperatura auparíar de combustión de 650ac,

80 en lugar de 1930SC. EL catalizador substituye una explo­
sión o llama por una reacción química, la  temperatura de 
la  reacción química puede e le g irse  hasta l a  temperatura 
en l a  cual el catalizador continua siendo activo que, en 
e l  oaso de platino dispersado sobre una pelícu la  de elúmi- 

5 na y soportado por porcelana, es de 1160BC. ca ta liza ­
dor comienza a oxidar una mezola aire-combustible a 28eag, 
y para todos lo s fines prácticos la  elección de temperatura

13



4

á tE S K jB B E

superior a presión máxima pueda hacerse entre 538cc y Í160BC 
para l a  producción de fuerza.

EL catalizador no sólo "inflame" a tempera­
tura mu dio menor que la  b u jía , sino que ^inflama" mezclas 

6 muy por fuera de loa  lím ites de inflamabilidad de gases y 
vapores. Bate factor permite e l uao de una relación  de com­
presión muy a l t a ,  mientras se emplea una calidad ordinaria 
mala de combustible. De hecho, e l empleo de encendido cata­
l í t ic o  en lugar de encendido por b u jía , hace que carezcan 

10 completamente de sentido la s  nociones de índice de octano 
y de cetaño.

Con un catalizador de forma f í s ic a  y compo­
sic ión  química como arriba se ha d escrito , es posib le (1) 
e leg ir  y controlar la  temperatura máxima de oxidación de 

15 combustible que depende completamente de la  mezcla a ire -  
combustible; (2) e leg ir  una relación de compresión consi­
derablemente por enoima de la  asada y considerada para mo­

tores de combustión interna oon encendido por b u jía , obte­
niendo de e ste  modo una temperatura de escape a l  f in a l de 

20 l a  expansión adiabática del orden de 204 a 271SC, y (3) 
hacer marchar e l motor oon gasolina de calidad regular o 
con gasolina de mala calidad sin  percib ir d iferencia.

Gomo consecuencia de e l lo ,  l a  idea ahora 
realizada de usar un catalizador de oxidación en lugar de 

25 una b u jía  para lib e rta r  la  energía la ten te  de una mezcla 
combustibl#-aire s ig n ific a  una abundancia macho mayor de 
combustibles líquidos u tiliz a b le s  a p artir  del mismo origen
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de ace ite  crudo; ana eoonomía de combustible liquide pata 
l a  misma energía disponible en lo e  motores de encendido 

pcx chispa del orden 33% en todos lo s  casca; y ana econo­
mía del oxden de 80% en e l caso de automóviles, autobuses,

S camiones, mientxaa ocxxen en condiciones de trá fico  y , ha­
blando en tórminos generales, en el caao de motores de en­
cendido pox chispa en serv icio  a velocidades v ar iab le s .

Como quiera que e l  invento de esta  s o l ic i­
tud está  limitado a la  composición y construcción del ca­

lo  talizadcr y no a su adaptación a ciertos usos, l a  descrip­
ción que antecede bastará para ilu s tra r  l a  ventaja de un 
solo use, a saber, su empleo en el funcionamiento de moto­
res de combustión interna. Aun cuando lo s  catalizadores de 
otras construcciones y composiciones, en grado considerable, 

18 alcanzarán la s  ventajas arrib a  d e sc rita s , l a  construcción 
y composición de catalizador que aquí se reivindican asegu­
rarán esto s resultados con más garantía y con menos proba­
b ilidades de desarrollar condiciones que requieran ser re­
mediadas.

SO

- 0  - N O T A  - 0 -

lo s  puntos de invención propia, no nueva, 
pero no estab lecida, practicada ni divulgada en Xspaña,
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que ae presentan para que sean objeto de esta Patente de 
introducción, por DIEZ años, son lo s  sigu ien tes:

lo .  - Majezas introducidas en la  prepara­

ción le  estructuras c a ^ l í t i ^ s ,  caracterizadas poique 
B comprenden un soporte con forma he ohe de un m aterial ca­

talíticam ente in erte , stustancialmente impermeable, un óxi- 

3e de metal catalíticam ente active depositado sobre la  su­
p e r fic ie  externa solamente de dicho soporte como película 
su p e rfic ia l, íntimamente adherente, delgada, estando dicha 

10 pelícu la de óxido metálico impregnada con una menor can ti­
dad Sn peso, referida a dicho óxido m etálico, de un metal 
catalíticam ente activo , finamente dividido.

2c. - Mejoras según se  reivindican en el 
punto 1 , según la s  cuales dioho soporte es de parnasiana.

15 Se. - Mejoras según se reivindican en lo s
puntos 1 ó 2, según la s  cuales dioho óxido metálico com­
prende óxidos de aluminio, de to rio , de magnesio o de be­
r i l i o .

4c . -  Mejoras según se reivindican en cual-
20 Quiera de lo s  puntos an teriores, según la s  cuales dicho

metal catalíticam ente activo comprende p latin o , rntenio,
peladlo, p la ta , cobre, plata-cromo, cobre-cromo, cobre-

manganeso, níquel o cobalto.

5B. -  Mejoras según se reivindican en oual-
25 quiera de lo s  puntos an teriores, según la s  cuales dicho

óxido metálico está  impregnado con menos de 3c% en peso de*
dioho metal catalíticam ente activo .

-  16 -
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6s. - Mejoras según se reivindica en cual­
quiera de lo s puntos an teriores, según la s  cuales dicha 
pelícu la  de óxido metálico comprende alúmina y según lee  
cuales dicho metal catalíticam ente activo comprende p la t i­

ne.
7c. -  Mejoras introducidas en l a  prepara­

ción de estructuras c a ta lí t ic a s *
Tal y como se ha descrito  en l a  Memoria que 

antecede, representado en SI dibujo que se acompaña y con 
lo s  fin es que se han especificado*

Bata Memoria oonsta de d ie c is ie te  hojas es­
c r ita s  por una sola oara.

Madrid, , ,  g j ^ j g ^ y

P. 4 .
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