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La invencidn se refiere & un procedimiento par‘ﬁ
ra la fabricacion de artfculos conformados que son adecua~
dos para ser utilizados como catelizador o aceptor, y que
comprenden uno o nés metales y/o compuestos metalicos so-

portados por un material soporte. La invencidn se refiere

también a un aparato psra poner en contacto una mezcla ga-

seosa con dichos articulos mds particularmente para poner:
i
en contacto gases de chimenea con un aceptor para la separ-

v e e,
racion de oxidos de azufre.

®
B

Por un aceptor se entiende en la presente des- ;

i
s6lida que es capaz de fijar un ges. Dicho gas puede ser !
un compuesto gaseoso o un elemento gaseoso. El gas puede !
i

ser fijado por el aceptor fisicamente o quimicamente. i
Los aceptores pueden utilizarse eficazmenteé pa~
re la purificacion de mezclas gaseosas que contienen wno

o més componentes que, si se evacuasen libremente a la

atmbésfera, darian lugar a conteminacidn atmosférica. Ejem

¢
plos de tales componentes que se congideran generalmente;
como conteminantes nocivos son d;éxido de agufre, tridsi-
do de azufre, Oxidos de nitrdgeno y residuos de sustanciss
combustibles en los gases de escape de los motores de comr
bustidn. Uno o més de estos componentes estén presentes |
generalmente en logs gases reéiduales industriales como,
por ejemplo, los gases de chimenea y los gases‘residuales
de las instalaciones de Acido éﬁlfurioo, hornos de togta~
cibn de minerales e instalaciones de dcido nitrico.

Los oxidos de azufre pueden separarse de 1los

gases de chimenea poniendo en contacto dichos gases que

. z Lot (4 4 N
contienen uno o mas oxidos de azufre asi como oxigeno con
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un aceptor que compronde un metal y/0 un compuesto meta-

gy

lico soportado por un materisl soporte. Loz procedimientog

[
5
§
i

H
de este tipo pucden llevarse a cabt a una temperatura que’

pueden tener loz gases de chimenes ousnds sc descargan 2

i
'

5 le chimenea, Istz temperatura estaré comprendida en el

camp0® que va-de 200 a 5002 C y puede llamarse temperatura)
, i
de descersa del gas de chimenea. Los oxidos de azufre

(4i8z13n de zzufre /o tricxide de azufre) sen fijades

e
3

303

o
| o]

cor ¢l uceptor, con 10 cual 10s gases asi purific
10 no dan lugar ya a cintaminaciln atmosférica. Ademas, los
gases purificades pueden descargarse 2 través de la chi- ;
menea sin ser culentadns. El aceptor cargade sc puede des;
compener a continuacién con ayuda de un gas reductor. GO—E
mo resultade de csta "regeneracifn" se forma de nuevo el
15 materisl aceptor, el cual es capaz de fijar nuevas canti-!
dades de Gxidos de azufre y, alemis, se prrduce un ga2s

qie 65 ctnsiderablemcnte mds rico en didxide de azufre

que el gas de chimenea no purilficado. Dicho gas rico en

diéxido de azufre puede utilizarse, por cjemplo, para le

20 preparacidn de deido sulfurico o aszufre elemental.,

Cuario los gases residuales industriales contie«

|

nen particulss s6lidss, tales como hollin y cenizas voland

tes, no es aconsejable pasar estoz gases a través de un

. - 3 £ LI P o~ 3
lecho fijo de particulas sflidas de un materisl aceptor,

25 ya que un lecho fijo tiende a ser obstruido poco tiemno

~ 117 a - + - =nt b i) . !

despues de ger pueatt en operscidn. NO se produce obstruc—
» X . . - :

cifn, en cawbio, si tales gases residusles se pasan a tra-
4 .

vés de un sistema de canales de gas al menos sustancial-

o~

30 mente paralelos, las paredes de 105 cuales se han disefia-

7.7-70 - 3 —
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do y construido de tal manera que el material aceptor pre%
sente en y/o detras de dichas paredes de canal para la fiL
jacidén de los Oxidos de azufre estd lihremente accesible
a los gases residuvales. La mezcla de gas puede, por ejem-
plo, ser pasada a través de un sistema de cansles parale-
los de gas que estén separados unos de otros por medio de

soportes del aceptor. Estos soportes tienen paredes permeb-

bles &l gas y estén rellenos con un gran nlmero de parti-:

culas de aceptor (de tamafios comprendidos, por ejemplo,

entre 0,05 y 5 mm). Ensvista del riesgo de que las parti-i
culas del aceptor puedan desintegrarse despuds de haber
sido utilizadas durante algin tiempo, las aberturas en las
paredes deben selecclonarse de tal moda que sean suficienL
temente pequefias, por ejemplo, comprendidas entre 0,05 y
1,0 mm. Esto requiere el uso de soportes de aceptor que
tengan paredes de tela metélica fina, y tales soportes
son de precio relativamente alto.

Es deseable, por tanto, disponer de un materisal

aceptor reforzado, ya que éste podria utilizarse en sopor

tes de aceptor que tengan paredes de tela metélica de ma-
1la ancha, las cuales son mucho més baratas.

Por un procedimiento conocido para la fabrica~
cién de un material catalizador conformado, se mezela hi-
dréxido de sluminio con una arcilla, la meszcla asi formada
se conforma en articulos, los srticulos se secan por deba-
jo de 10082C, los articults secos se calcinan & una tempesg
ratura ooﬁprendida entre 900 y 140090 y se aplica un metal
cataliticamente activo a los articulos caleinados. Se ha
encontrado, sin embargo, que gi se fabrica por este pro-

cedimiento eonocide un aceptor conformado, este aceptor

-4 -
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exhibe grietas y se exfolia ya después de un periodo de

i
|

I tiempo relativamente corto. Un aceptor o catalizador fa~

bricado por dicho procedimiento tiene que utilizarse todavia
!
en un recipiente o soporte pera impedir las pérdidas del

5 mismo. ;

i
Se ha encontrado shora un procedimiento para la;
i
i

fabricacién de catalizadores o aceptores conformados que

no se desintegran durante el uso. Ulteriormente, se ha desa
i

rrollado un nuevo aparato para tratar gases residuales in-
1

10 | dustrigles del tipo arriba indicado, basado en los catali-

zadores o aceptores conformados mejorados.

De acuerdo con ello, la invencidn se refiere s

|
un procedimiento para la fabricacion de articulos conformz-
dos adecuados para uso como catalizador o aceptor que com—'é
15 | prenden uno o mds metales y/o compuestos metalicos sopor-
tados por un material soporte, en el cual una mezcla que

comprende un material soporte de oxido previamente deshi-

dratado y un aglutinante cerdmico se conforma en uno o mas
articulos conformados, los artfculos conformados se calie?—
20 | tan a una temperatura a la que se calcinen a articulos cerd~
micos, se aplican uno o mds metales y/o compuestos metéli%
cos a los artioulos cerdmicos despuds de la calginacién, !

¥y los articulos cerdmicos se calcinan otra vez & continua-
cidn. %
25 Los artfculos cerdmicos fabricados por el procer

dimiento de acuerdo con la invencidén no se desintegran des-

pués de periodos de uso relativamente largos. Ademés, los

., .
articulos ceramicos, una vez que se han caleinado, no pre:
sentan grietas.

30 El materisl soporte de oxido debe deshidratarse

T.7.70 -5 -
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previamente, es decir, que el material soporte debe haber-
se calentado a una temperatura por encima de la cual difi-g
cilmente se produce alguna contraceion o ya no se produce %
en absoluto contraceiodn alguna. Solamente si ha tenido lupé

®

.
L
s

i
1
H
t

componen duraente el uso. Esto resulta notablemente sorpren?

|

!
te su utilizacidon como tales aceptores o durante su regener

racidn. Ademds, dicha utilizacidn como aceptor y dicha re—%
generacidn se suceden a intervalos relativamente cortos, !
por ejemplo, cada media hora.

La mezela que contiene ei material soporte y el
agente de fijacidn puede conformarse en cualquier forma
gdecuada, por ejemplo, en plezas extruides, pastillas, ta-
bletas, grénulos y placas. Los métodos adecuados para este
fin, tales como colada, volteo en tambores, extrusidn y

rensado, son generalmente conocidos.
?

Dicha mezcla se conforma preferiblemente en una

o més placas. Iies dimensiones de las placas pueden elegir~;

i

se arbitrsriamente. Dado que, por supuesto, es més difieil;

que los componentes de una mezcla gaseosa alcancen el inte}
rior de una pleca a medida gque la placa tiene un e¢spesor :
mayor, el espesor se elige, preferiblemcnte, entre 0,1 ¥y §
2 cm., y més preferiblemente es de 0,4 a 1 em., ¥y la 1ongiL
tud y anchura de la placa, de acuerdo con el espesor, csidn
comprendidas preferiblemente entre 5 y 30 cm. y mis prefe-
riblemente son de 10 a 2C cm.

La formacidén de placas se lleva a ogbo preferi-

-6 -
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gar dicha deshidratacion, los articulos cerdmicos no se degs-

- ¢
dente, debido a que los aceptores no s6lo se utilizan a tem-
peraturas elevadas, sino que tambien toman parte en reaccio-

4
nes quimicas a dichas temperaturss elevadas, bien sea duran-
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i rial soporte de oxido y un aglubinante cerdmico en una

prensa de forma sdecunada. Preferiblemente, el prensado sei
hace en dos etapas como minimo, esto es, dejando que aire%
y/o agua escapen de la vrensa antes de que se alcance la .
nrcs:on maxima. Ventajoscamente, se aplican presiones flna;
les de 80 - 100 kg/cn?. '
Debe observarsc gue las placas de las d:i,;'nensio--fE
nes mencionadas pueden dencminarse "losas". Aungue estes

losas son generalmente rectangulares, no constituye desvia-

cién alguna del objeto e la presente inverncion el hecho
i
de que se produzcan y utilicen artfculos avlastades que |
tengan cualquier otra forma tal ccuo forma eircular o poli-
i

zonsl, Tor ejemplo.
3 » [4 %N K3
L& invencion ¢ rofiesrc tambisn a wn aparato paT

ra poner en contacto una mezela de Zas con uno o més u*t¢oa—

los febricados por el precedimiento de acuerdo con la in- i
vencidn, el cugl aparato comprende una carcasa, una entr %
da de gas ¥ wna salida de gas, y un sistema de léminas o ;
placas esencialmente parslelas dentro de dicha carcasa,
las cusles placas estén dispuestas de tal manera en la cap-
casa que se formsn unc O mas canales de gas esenbialmentei
varalelos limitados por las superficies de las citadas pl%—
cas y/o por una o nés superficies de las placas y una o !
més paredes de la carcasa.

A fin de que 1la resistencia al paso de una mezcla
e zas pueda scr 1o menor pozible, todos y cada uno de los
canales de gas que estan abiertos por ambos extremos, pre-
feriblemente, estédn concetados con 1a entrada de za8 y cor

la salida de geos ovuestse de la carcasa.

-7 -
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Como las placas fabricadas de acuerdo con &l :

procedimiento de la invencidn no se desintegran durante el
uso, no es preciso que las mismas esién contenidas en ve-
cipientes~soporte. s suficiente con sovortar las placas,
5 por ejemplo, por sus extremos y, posiblemente, en su cen-
tro, dejéndolas libres en el resto de su superficie. Un

cierto nimero de placas puede coubinarse en unidades de

: 3 ” t
meyor tamailo, y estas unidades de mayor tamaiio pueden dis-

ponerse paralelas unas a otras y separarse una cierta disi

10 taneia, Los gases a tratar pueden pasar entre estas unide~

des mayores, esto es, a lo largo de las placas.

Debido a la susencia de rceipientes-soporte del!

aceptor o del catelizador, el aparato de acuerdo con la

inveneidn es, por supuesto, considerablemente mis econdmi
15, co que'un aparato en el que sea necesario que el acenter
0o el catalizador’estén presentes en un recipiente-soporte

Ko obstante, es tambien posible utilizsr las i

placas o losas en un aparato que comprende un sistema de

placaes permeables a los gases esencialmente parglelas, las

20 cuales placas son las paredes de recipientes-soporte anlus-—

!
l}
1
i
t

tados y forman tambien los limites de canales de gases
comprendidos entre dichos recipientes-soporie, estando di;
vididos los recipientes-soporte en al menos dos comparti—?
nientos aplastados por medio de tabiques, los cuales com—%
25 partimientos tienen una abertura para su llenado al menos
por un lado de dicho sistems.
La invencidn se ilustra por medio de los dibu-
jos esquumaticos en los que, por razones de simplicidead,
no se representa el equipo auxilisr, tal como pernos, tuer—

30 cas y vélvulas.

T.7.70 -8 -




La Pigura 1 muestra un corte transversal de un !
aparato paralelo a la direccidn de flujo de una mezcla de |
gas a pasar a su través y perpendicular a un sistema de i

nlacas de aceptor en dicha direceidn. ;

5 Lz Figura 2 es un corte transversal del aparato%

i

representado en la Figura 1 tomado por la linea & - A', ed

decir perpendicular a la direccidén de flujo de una mezcla |

de gas a pasar a su través y perpendicular tambien al sis%
tema de placas de aceptor.

10 La Figura 3 es un corbe transversal de un apara—é

to paralelo a la direccidn de flujo de una mezcla de gas %

pagsar a su través. ;

La Figura 4 es un corte transversal del aparato;
representado en la Figura 3, tomado por la linea A - A',

15 |es decir perpendicular a la direccidén de flujo de una mez-

4 .
cla gaseosa @ pasar a su traves y perpendicular a las su-

perficies laterales grandes de cierto nimero de comparti-
mientos. : : ;

La Figura 1 muestra cinco filas de placas paralﬁ—
20 {las de aceptor 1. Las placas de aceptor 1 pueden ser ade-

cuadas, por ejemplo, para fijar los dxidos de azufre de

los gases de chimenea. Tl sistema de placas de aceptor 1

est4 montado en una carcasa 2, la cual estd provista de |
|
i

una entrada de gas 3 y una salida de gas 4. En el caso re-
25 |presentado, cuatro canales de gas 8 estén limitados por §
las placas de aceptor 1 y dos cenales de gas por las dos
placas de aceptor 1 mds externas y por las paredes de la
carcasa 2. Todas y cada una de las placas 1 se mantienen
en posieidn por medic de elementos de soporte 5 y separa-

30 |dores 6.

7-7-70 - 9 -
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En la Figura 2, los nlmeros se refieren a las

!
i
i
I
-

mismas partes a lss que se refieren los numeros correspon

|
dientes en la Figura 1. En el caso representado, el mimero

7 se refiere a la separacidn entre dos placas de aceptor
1 que estén colocadas alineadas una con otra. La Figura 1

s un corte transversal del aparato de la Figura 2 tomadoi
por la linea B - B', :
i
) En la Figura 3, ¢l numero de referencia 11 repre-

senta un sistema de doce placas permeables a los gases. Ll

sistema de placas 11 permeables a los gases esté dispuesto

en una carcasa 15 que estd provista de una entrada de gas

16 y de una salida de gas 17. Las placas 11 estén dispues

e §om

tas en paralelo e interconectadas por medio de piezas se-

paradoras 12a. Las piezas separadoras 122 forman parte de
los soportes de aceptor 13 y tienen la forma de un canal ‘
i
con un corte transversal en forma de U. La direccidn lon-

gitudinel de las piezas seperadoras 12z estd en dngulo rec-
to con la direccidn de flujo de una mezcla de gas que haya
de pasar a su través. En el caso representado, seis sopori
tes de aceptor 13 estin compuestos de seis pares de dos
placas adyacentes 11 y de las piezas separadoras 12z, Ca-

da uno de los soportes de aceptor 13 estd dividido en dos

0 més compartimientos por tabiques que en la realizacidn i
que se representa son los mismos que las piezas separado-%
ras 12a. Cinco canales de gases 14 estén limitados por %
los soportes de acepbor 13 dispuestos en paralelo. Dos eai
nales més de gases 18 estén limitados por las dos placas
11 mds externas y por la pared de la carcasa 15. Cuando el
aparato se esté utilizando, los componentes gaseosos de

una mezela de gases que se hace pasar a través de los cena-

- 10 -
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les de gases 14 y 18 fluyen a través de las places 11 per—
meables a los gases y, subsiguientemente, entran en contaé—

ito con los articulos avlastados fabricados a partir del mé—

terial aceptor y que se hallan presentes en los soportes

5 !de aceptor 13. La Figura muestra dos piezas separadoras §
: 12b en cada canal de gases 14. !
1
Los numeros de referencia en la Figura 4 repre- |
|

N k4 .
gentan las mismas partes que los numeros de referencia co-
. :
b 1

rresvondientes a la Figura 3. La Pigura 4 muestra que las:
1o | plezes separadoras 12b localizadas en los canales de gases
14 tienen tambien un corte transversal en forma de U. Las§

1{neas 19 representan limites de articulos aplastados fa-!

bricados & partir del material aceptor. La figuré 3 es un!
. . |

corte tramsversal del aparato que se muestra en la figura§
15 4 tomado por la lfnea B-B’,
Dichos tebiques formen la separacidn entre dos
compartimientos. Preferiblemente, los tabiques sirven tam;
bién como piezas separadoras éntfe las placss permeables!

a los gmses, ya que esto es una construccion simple y per-

20 mite que el espacio disponible se rellene coﬁ losas en el
!
mayor grado posible. Lius placas pueden intercongctarse mu&
faci{lmente, por ejemplo, por medio de soldadura.por puntoF
sujecion con grapas o soldadura con estafio. ;
¢
Las dimensiones de los compartimientos y las de
25 los articulos aplastados a utilizar aqui pueden armonizag—
se unas con otras ventajosamente. En relacidn con esto,
se prefiereque un compartimiento aplastado en forma de
caja sea de tales dimensiones que pueda contener articu-

los aplastados los cuales tengan la forma de un paralele-

" 3o pipedo recténgulo con una longitud y una anchura compren-

TeT.T0 - 11 -




I 382197

didas entre 5 y 50 em y un espesor comprendido entre 0,1

I
!
]

y 2 cm. Los compartimientos pueden contener un solo ar't:{-f

-

culo aplagtado, o bien, dependiendo de sus dimensiones,
pueden estar llenos hasta completar su capacidad con una

5 plurelidad de articulos aplastados dispuestos apretadamen+

e e

te uno tras otro. La longitud de las superficies estrechas
de un compartimiento puede elegifse al azar, por ejemplo,
entre 10 y 75 cm.
' » Las paredes permeables a los gases de los sopor—
lo tes de aceptor pueden ser de cualquier material adecuado |
tal como un metal. Las paredes pueden ser, por ejemplo,
de un materigl de tela metdlica tal como tela metdlica fi-
na, metal expansionado o de tela metdlica corriente o plas-
cas perforadas. La anchura de malla de la tela metédlica
15 esta adaptada a las dimensiones de los articulos que han
de alojarse en los compartimientos aplastados. Si se uti-
lizan artioulos aplastados, puede emplearse una tela metéT
lica de mella ancha, por ejemplo, con aberturas comprendi-
das entre 0,5 y 10 cnm.
20 Debe observarse agui que los aparatos represen=-
tados tienen solamente un pequefio nimero de files de losas
o0 placas. Es innecesario decir, sin embargo, que para apli-
caciones précticas este nimero puede ser mucho mayor, de-
pendiendo, por ejemplo, de la anchura de la carcasa, por g
25 gjemplo, un conducto de gases de chimenea, del espesor de
las losas o placas utilizades y de la anchura de los canad
les de gas comprendidos entre agquellas losas o placas,
En la preparacion de la mezcla de un material

soporte de Oxido previamente deshidratado y un aglutinan-

30 te cerémico, el megzclado de los componentes puede reslizar-

T.7.70 - 12 =
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se por cualquier método usualmente seguido en la técnica, !

!
por ejemplo, mezclandolos en un estado finamente dividi- |
. 1
do, en presencia o no de agua o de cualquier otfro liquido§

Cualquiera que sea la téonica de mezclado que se utilice,!

se prefiere que la mezcla a convertir en articulos confor
nmados comprenda al menos 60% y, més preferiblemente, de
70 a 85X en peso de humedad. Se obtienen buenos resultados

si se hace uso de un material soporte finamente dividido

y de un sgglutinante coloidal. Las dimensiones muy peque-— 3
i
filag de las particulas coloidales permiten que éstas pene~'

tren facilmente entre las particulas del material soporte

1

de oxido y las mantengan agiutinadas unas con otras satis-
factoriamente durante la calcinacidn.

Usualmente una suspensidn formada en el proce-
dimiento de mezclado tendréd que secarse primeramente antes
de la formaeidn de los articulos conformados. El secado

puede efectuarse, por ejemplo, por los procedimientos de

Iy . o . 4
secado por pulverizacién o por filtracidn de la suspensidn

’ !
seguida por secado de la torta de filtracion que queda so-

bre el filtro.

Una vez que se han formado los articulos, se §

. . |

calientan éstos & una temperatura a la que tiené lugar la
conversion en arﬁiculos ceramicos, como resultado de lo |
cual se obtienen articulos de resistencia mecénica satis-é
factoria. Los articulos que se han calentado & una tempe-
ratura que no es lo bastante alta para la conversidn en
articulos ceramicos son considerablemente menos resisten-
tes y se desintegran en mayor o menar grado durante el
uso.

Como material soporte puede hacerse uso de cual-

- 13 -
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quier materisl de 6xido deshidratado al que pueda aplicar—
i
se un metal y/o un compuesto metdlico. Ejemplos de mate- %
risles soporfte son bauxite, slimina sintética, s{lice, sii

lice-alumina, sflice-d6xido de magnesio, dxido de berilio,
dioxido de torio y/o didxido de zmirconio.

El 6x3do de aluminio, mls particularmente la
altmina activa (o activada), tiene la ventaja de que los
caIallzadores ¥y aceptores basados en el mismo retienen
su act1v1dad durante periodos muy largos de tiempo. *
Ejemplos de aglutinantes cerémicos adecuados soA
tipos de arcills minerales, tales como caolin, attapulgit%,
halloysita, montmorillonita y sepiolita. Debe preferirse ;
el caolin, debido a que puede purificarse y reducirse a wyj
tamafio de particula deseado fAcilmente.

El material soporte de oxido deshidratado a uti-
lizar, puede en principio, prepararse por cudlguier métodq

adecuado. La preparacidén puede partir de un déxido de alu~

minio hidratado comercialmente asequible, el cusgl se sinte
riza a una temperatura comprendida entre 800 y 11002C¢., EL
6xido pierde entonces su agua de hidratacidn y se convierte
en una cualquiera de las variedades de oxido de aluminio

activado.

La cantidad de aglutinante utilizada preferible-
mente por cada parte en peso de oxido de gluminio para obj
tener un articulo cerémico resistente depende del materiall
aglutinante y del soporte utilizades, y puede determinarse
fheilmente para cada ceso individual. Con arcilla y éxido
de aluminio se prefiere utilizar de C,04 a 1 y usualmente

de 0,10 a 0,50 partes en peso de arcilla por cada parte en

peso de oxido de aluminio.

- 14 -
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Con el fin de obtener un material aceptor confoﬁ—

mado extraordinariamente resistente, une parte del agluti

nante cerdmico utilizado puede reemplazarse por vidrio eni
|

forma de vidric pulveriszesdo, tal como polvo de vidrio o

fritas de vidrio. Se prefiere reemplazar por vidrio pulve%

1
rizado o fritas de vidrio una proporeidn tan grande del |
!

aglutinsnte cerdmico que el material aceptor conformado %
i

que hayz de calentarse para su conversidén en articulos ce+

rémicos comprende nencs de 10 y, mds preferiblemente, de

1 a 6 en pesec de vidrio (en base seca). Especies adecua~|

|
3 > 4 L3 - L3 ] l
to, vidrio de plomo, etcetera. Las especies de vidrio uti-

!
i
t
i
v
'

H
das de vidrio son vidrio de sosa-cal, vidrio de borosilica-

lizadas en particular deben tener un punto de fusién muy
inferior a la temperatura de calentamiento aplicada para
producir los srtfculos cerdmicos.

Ia temperatura a la que los articulos conforma-

dos se calientan para la formucidn del articulo cerdmico

depende del materigl aglutinante y del soporte wtilizados!

Con arcilla y oxido de aluminio dicha temperatura esta

comprendidsa, preferiblemente, entre 8C0 y 11002C. 3i se

t

desea, los articulos conformsdos se secan primerc & una
temperatura de 1C0°C como minimo y luego se calientan gra%
dualmente de manera progresiva hasta que se verifica el
procedimiento de calcinacion. ;
Los articulos fabricados por el procedimiento
de acuerdo con la invencidn son mds o menos porosos. Su
porosidad se aumenta considerablemente, sin embargo, pre-
parando una mezcla que contenge, ademés del material so-
porte de oxido.deshidratade y del aglutinanbe ceramico,

un agente formador de poros. Se conoce un gran numero de
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agentes formadores de poros para este propésito, por ejems

plo, sustanciss combustibles, tales como harina, madera,
resinas sintéticasc naturales, ceras, parafina, azufre,
azticar o sustancias solubles, tales como sales solubles
en agua, o sustancias formadoras de gas, tzles como persai
les y peréxidos. Por ejemplo, puede utilizarse eficazmente
polipropileno., Se prefiere utilizar como agente formador Q
poros una sustancia que, por calentamiento, se convierta

et uno o mis gases, ya que en este caso no permaneceri en |

los_articulos sustaneia alguna que no tenga funcidn acti-:
va cuando se utilicen los articulos come aceptor o catali-
t

zador. Se ha encontrado muy 2decunada para este fin la polf—

pivalolactona; en una atmosfera inerte, ests sustancisa se

descompone en butileno y mondxido de carbono. Los agentes
formadores e poros pueden utilizarse, por ejemplo, en
una cantidad comprendida entre 1 y 25% en peso, y més pre=
feriblemente entre 5 y 15% en peso, calculada sobre el ma-
teriel soporte mds el aglutinante,

A articulo cerédmico as{ fabricado se aplican
wne o més metales y/o compuestos metdlicos, para obtener
un catalizador o aceptor conformado. Aunque dicha aplicaq

. R f
cidn puede efectuarse por cualquier método, se prefiere !

utilizar la impregnacidn, debide 2 que esta técnica es muy

sencilla. Un método muy simple de impregnacidn comnsiste ,

en la inmersidn de los articulos cerémicos en una soluciég
acuosa que contengs una sel metélica. Subsiguientemente,
los articulos impregnados se escurren, secéndose a continwy
cidn a una temperatura de aproximadamente 1002C, y calei~
néndose a una temperatura de, por ejemplo 450 a 6508(C.

Se ha encontrado ulteriormente que, en particu-

- 16 -
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lar, un material aceptor g6lido que contenga ademds un maT

1
terial fibroso inorganico, no se desintegra en absoluto o!

no lo hace en grado apreciable durante su empleo como acep-

tor, Puede hacerse uso de una gran variedad de materiales
fibrosos inorgénicos. Puede utilizarse convenientemente un!
material fibroso constituido por un silicato que se sepa~
re en fibras, Tales gilicatos se conocen como "productores

de fibras", Ejemplos de tales productores de fibras son

gilicatos que pertenecen a log grupos de 10s piroxenos (t?r

les como entastita, diopsita y augita) y anfiboles (tromo:
lita, actinolita). Puede hacerse uéo del crisotilo, mine-
ral que se encuentra en forma de haces de fibras parale-
las, asi como del asbesto, gue generalmente estéd consti-
tuido por una proporcidn prinecipal de crisotilo.-Otro ma—
terial fibroso adecuade es la 1aﬁa de vidrio fabricada a
partir de un tipo de vidrio resistente al calor. Se han
logrado buenos resultados con lana de vidrio obtenida a
partir del vidric que se conoce con el nombre comercisl

de "vidrio Pyrex". Si se prefiere, puede hacerse ugo en

el material aceptor de alembres metdlicos muy finos o hiles

de carbono resistentes al celor con un diametro menor de

1 mm. . .

Eg posible, ﬁor ejemplo utilizar el material fiprose

so en forma de hilos interconectados, tal como en forma de

productos textiles o en forma de bandas de fibras, esto es,
estrueturas no producidas por tejido sino por cuslquier
tipo de interconexidn distinto del tejido, de fibras o
hilos sueltos extendidos en una capa, tal como, por ejem—
plo, un fieltro. Las Wltimas fibras o hilos pueden estar

entrelazadas o interconectadas por un agente aglutinante

- 17 -
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o por .cesido., As{, es posible utilizar un material acep-

tor o artf{culos formedos a partir del mismo que estén re-

forzados con un producto textil o un fieltro de un materisl

fibroso inorgénico,

Como regla general puede decirse que cuanto me-

yor es la cantidad de materisl fibroso presente en el matf-

rial aceptor sélido, tanto mayor serd el reforzamiento del

jLY

articulo formado a partir de este Ultimo material. Fl mat
fial fiﬁroso se utiliza generalmente en una cantidad com-

prendida entre 5 y 30 % en peso, calculada como materisl

fibroso referido el material aceptor sdélido mis el material

fibroso. Fs tambien posible, no obstante, utilizar el ma-

terial fibroso en una cantidad menor del 5 % en peso o mes

yof del 30 % en peso.

Como se ha descrito arriba, el procedimiento de
acusrdo con la invencidn es partioﬁlarmente adecuado parzs
la febricacidén de aceptores conformados de oxidos de agu-
fre a2 partir de gases residuales. Sé prefiere, por consi-
guiente, eplicar szl material soporte un metel y/o un com-
puesto metdlico que es adecuado para fijar uno o més- oxi~
dos de azufre a partir de los gases. Se obtienen resulte-
dos muy favorables utilizando cobre y/o un compuesto de
cobre. El éxido de cobre es capez de fijar Oxidos de azu-
fre & partir de gases de chimenea a las temperaturas de
descarga de los gases de chimenea, y el acepbor cargado

obtenido durante dicha fijacidn puede regencrarse con ayu:

da de un gas reductor, asimismo a las temperaturas de des:

carga de los gases de chimenea. Por conmsiguiente, no es ne-

cesario elevar o reducir la temperatura de un aceptor que

contiene cobre entre una etapa de fijacién y una etapa de

- 18 -
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regeneracidn.

Preferiblemente, el aceptor comprende el cobre
v/o0 el compuesto de cobre en uﬁa cantidad comprendida entre
1 y 15 5% en peso y més preferiblemente entre 4y 10 % en
5 |peso de cobre basado en el materisl soporte.
Otro metal y/o compuesto metalico adecuado pars
fijar Oxidos de azufre es vanadio y sus compuestos, tales

como pentdxido de vanadio en combinacidn con un dxido de

@

un metal alecalino como el 6xido de potasio. El primero deb
10 lestar presente en una cantidad comprendida entre 1 y 10 %
en peso y el dltimo debe estar presente en une cantidad
comprendida entre 2,5 y 15 % en peso basada en el material
- soporte. ”
, La presente invencidn .se refiere ulteriormente
15 a un procedimiento para separar Oxidos de agufre a partir
de una mezcla de gases que contiene oxigeno que gomprende
los mismos, en el cual dicha ﬁezcla de gases que contiene
oxigeno se hace pasar a temperdturas comprendidas entre

325 y 4502 C & través de uno o més canales de gases esencifl-

20 mente paralelos formados disponiendo dos o mds plzcas acep
toras fabrlcadas tal como se ha indicado anteriormente en
esta memoria en la direccidn del flujo del gas con espacios
intermedios entre cada dos placas paralelas adyacentes pa-
ra que le mezcla éaseosa pase & su través, Yy en el que se

25 héoe paser un ges reductor a través de dichos canales &

una temperature ocomprendida enfre 350 y 5002 C para regene:

rar dichas. placas aceptoras despuds de haber quedado carga:
das con los 6xidos de azufre separados.
Después de la regeneracidn, la mezcla de gases a

3o (tratar se hace pasar nuevamente a lo largo de los canales

7-7.70 - 19 -




1o

15

20

25

30

T.T.70

EJENPLO I

’ | k i ”r-.ﬁﬁ :.‘u.,. 1 »
382197 e

formados y limitados por las placas aceptoras. Preferible{

mente, la regeneracién se lleva a cabo con hidrdgeno, una
mezela de hidrdgeno y monéxido de carbono o cualquier otrs
mezcla gaseocsa que contenga hidrdgeno. Es ventajoso llevar
& cabo la regeneracidn haciendo pasar el gas reductor a
través de los canales de gases en una direccidén contraria
gl flujo de la mezcla de gases durante la fijacidn.

Iz inveneidn se ilustrard por medio de los si-

guientes Ejemplos.

En este Ejemplo se da una descripeion de la fa-
bricacidn de aceptores en forma de losas. Sg prepararon
cineco tipos de losas aceptoras, de 1los cuales los tipos
A, By C eran conforme a la invencién, y los tipos Dy E

no lo eran.

a) Preparacidn de losas del Tipo 4

Se inicid la preparacidén a partir de 80 gramos
de gamma-alimina fabricada mediante secado por pulveriza~
cibn y que tenia un contenido de agua del 23 % en peso y
un tamafio medio de particula de 70 micras. Esta cantidad
de gamma-alimina se introdujo en un horno en el que se ele~
vo gradualmente la temperatura desde la temperatura ambieé—
te hasta 8500 C g lo largo de un periodo de 200 minutés.
Seguidamente, se sinterizd la alimina manteniendo la tem-
peratura del horno a 850¢ ¢ durante 3 horas. Largalﬁmina
sinterizada se enfrid hasta alcenzar la temperatura ambien-
te fuera del horno, y & continuacidn se humedecid con 250

ml, de agua. Se efiadieron a la alimine humedecida 22 gra-

- 20 -




mos de un aglutinante cerdmico, en este caso caolfn, con
agitacién. El caolin se distribuyd coloidalmente en 22 gra-
mos de agua y tenia un tamafio de particula menor de 2 mi-
cras. La suspensién asi formada se separd por filtracién |
5 y se secd a 1008 (., La mezcla seca contenia 71,1 % en pesé
de agua, calculado sobre los sdélidos. Esta mezcla se mez-

clé a su vez con 10 % en peso (caloulado sobre los sdlidog)

de un agente formador de pores, gque en el casc presente i
era polipivalolactona. La mezcla as{ formads se comprimiéf
10 | dindole la forma de losas cilindricas qué tenian un a1 dme-
tro de 55 mm, y un espesor de 3,5 mm. A continuacién, las
losas se calentaron uniformemente desde la temperatura am-
biente hasta 8502 C en un horno por espacio de un periocdo
de 200 minutos y se convirtieron luego en articulos cera-

15 | micos manteniendolas a 8509 C durante 2 horas. 4 continua+

cidn, la temperatura del horno se redujo gradualmente has—
ta alcanzar la temperatura ambiente a lo largo de un peri?—
do de 4 horas. Las losas enfriadas se sumergieron en una
golucidn acuosa de nitrato de cobre durante 3¢ minutos,
20 | después de 1¢ cual se escurrieron lzs losas, y se sccaron
a 1002 . La soclucidn conteniz tal cantidad de cbbre que
la impregnacidn de la losa con la solucidn did por resul-
tado 1z apliczcidn a la losa de la cantidad de cobre desea-
da. Las losas secas se calentaron a 5002 C en un horno por
25 | espacio de un periodo de 2 horas, y se mantuvieron a 500¢

C durante 3 heras. FPosteriormente, la temperatu;a del hor-

no se redujo gradualmente hasta llegar a la temperatura
ambiente a lo largo dc un periondo de 3 horas. El conteni-
do de cobre de las losas fué del 9 %, calculado sobre el

3o | peso total.

7.7.7¢ - 21 -
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b) Preparacidn de losas del tino B

Las losas del +tipe B aec fsbricaron de la misma
manera que las del tipo A, excepto que el agente formador
de poros fué une sustancis pulverulenta que contenia celus
losa. Ademds, antes de la inmersién en la solucidn de ni-
trato de cobre se pulimentaron las losas. EL contenido en

cobre de las losas fué del 9 %, calculado sobre el peso

total.

¢) Preparacién de losas del tivo C

Las losas del tipo C se fabricaron de la misma
menera que las del tipo A, excepto que no se utilizdé nin-
gin agente formador de poros., El contenido de cobre de 1a

lozas fué del 9 %,

]

d

d) Preparacidn de losas del tipo D

Las losas del tipo D se fabricaron de la misua
mgnera que las del tipo A, excepto que no se sinterizd lai
gamma-slimina, de tal mancra que se mezcld con el caolfn !

en la forma hidratads,

e) Preparacidn de losas del %ipo E

Les losas del tipo E se fabricaron de la misna
manera que las del tipo 4, excepto que las losas que con-
tenian polipivalolactona no se calentaron a 8502 C, sino
a 5002 C,

£) Ensayo de las losas de los tipos A, B, &, Dy E

Cada uno ¢e los cuatre tipgos de losas 4, B, ¢

- 22 -
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¥ D se sometid a un ensayo de fijacién~regeneraolon de

5C0 ciclos. Para este £in se colocaron las losas en posi-

cidn vertical, pasande los gases a 1o largo de las mismas%

Cada uno de estes ciclos comprendia las siguien?
5 tes etapas: {

1.~ Fijacibn del dibxido de azufre, la cual se 1llevd a oz

bo pasando un gas gue contenia 75 % en velumen de air%,
1C € vol, de agua y 15 % vol. de didxido de azufre a %
lo largo de las placas durante 2,5 minutos a una tem—%
To peratura de 4002 C y a una velocided espacial de 5.00@
litros normales de gas/litro de placa aceptora/hors;
- 2.~ barrido de los canales de gas haciendo pasar a través
de los mismos nitrdégeno durante 5 minutos a una veloci-
dad esvacial de 6.0CO litros normales de gas/litro de
15 placa aceptora/hora;
3o~ regekeracién del acepior cargado haciendo pasar una
mezela de 90 % en volumen de propano y 10 % vol. de
propenb a lo largo de las.losas durante 2,5 minutos a
una temperatura de 4002 C y a una velocidad espacial

20 de 1.C00 litres normales de gas/litro de placa acepto:

ra/hora;

.

4.~ eliminacidn por combustidn de los depdsitos carbonoso

U

formados sobre el ecepior haciendo pasar aife‘calienr
te a 1ot1argo de las 1o§as durante 3 minutos a una tem-
25 peratura inicial de 4002 C y a una velocidad espacial

de 4.C00 litros normeles/litro de placa aceptora/horal

~ Al final de los 50C ciclos, el aspecto de los

1

cuatro tipos de losas era como sigue. Las losas de los ti
pos A, By C tenian el mismo aspecto quelal comienzo del

3o ensayo. No acusaban grieta alguna y no presentaban tampoc

O

7.7.70 - 23 -~
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exfoliaciones. Las losas del tipo D mostraban cierto nime-
ro de grietas de contraccidn y se habian exfoliado parcial~
mente. Estas losas, al tocarlas con la mano, se desintegra~
ban. Las losas del tipo I no se ensayaron, dado que podian

5 pulverizarse con la mano muy fécilmente.

EJEMPLO II

Se prepararon cuatro tipos de aceptores, cads
uno de une manera diferente, partiendo de piezas extruidas
1o |de éxido de gluminio activado de 0,8 mm. ‘

El tipo 1 se prepard por pre-caleinacidn de las
piezas extruidas durante 3 horas a 500¢ C, impregnacién
de las piezas extruides caleinadas con tal cantidad de una
solucidn acuosa de nitrato de cobre que el contenido de
15 | cobre de las piezes extruidas impregnadas fué del 9 % en
peso (caleulado como cobre), y calcinacidn de las piezas
extruidas impregnedas durante 3 horas a 5002 C;

El tipo 2 se prepars de la misma manera que el
tipo 1, excepto que la pre-calcinacidn se 1levd a cabo a
20 | 8502 C en vez de a 5002 (.

El tipo 3 se prepard de la misma manera que el

tipo 1, excepto que las piezes extruidas que contenian co:

bre calcinadas a 5002 C se caleinaron una vez mds, pero
ahora durante 3 horas a 8502 ¢.
25 _ Bl tipo 4 se prepard de la misma menera que el

tipo 2, excepto qQue las piezas extruidas que contenian co

bre caleinadas a 5002 C se caleinaron una vez més, pero
ahora durante 3 horas a 8502 ¢

Con cada uno de los aceptores de piezas extrui-

3o | das de los tipos 1 y 2 se llevaron a csbo cuatro ensayos,

T.7.To - 24 -
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¥y con cada uno de los aceptores de los tipos 3 y 4 se rea
lizaron dos ensayos., En cada enssyo se 1llend un tubo cilirr
drico de un digmetro interior de 1,0 em. con piezas extru-
das hesta una eltura de 10 cm., después de lo cual se hiz?
pesar a 1o largo del tubo un gas que contenia 13,5 % vol.!

de CO,, 6,1 % vol. de Oy, 74,5 % vol. de N,, 5,5 % vol.
de Hy0 y 0,3 % vol. de 80,. Para un tipo particular de

pilezas extruides dicho gas se hizo pasar a 1o largo del

tubo en cada ensayo a una velocidad espacisl diferente.
Cada ensayo se terminé ouando la cantidad total de didxido
de azufre que habia quedado retenida en el tubo era el
10 # de la cantided total de dibxido de azufre pesada por,
el tubo. Después de la terminacién de cada enseyo se cal-
culd el nimerc de moles de S0, fijados por el aceptor por
atomo gramo de cobre.

Los resultados de los ensayos se dan en la Tabla

giguiente:

- 25 -
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TABLA
Tipo de
aceptor 1 2 3 4
Prepara~ | Calcinacidn Calecine~ | Como en Como en el
eidn a 5002 C,im| cibn a el caso caso del ti-
pregnacion 8502 ¢, del tipo | po 2, segui-
con solucidn impregna’ | 1, segul | do por una
de nitrato | cidn con | do por segunda cal~
de cobre y | solucién | una se~ clna010n a |
. caleinacion| de nitra | gunda 8502 ¢ i
a 5002 C, to de co-| calcina
: bre y cal cidn a
cinacidn | 8502 ¢
a 5002 ¢
Velocidad )
espacial, Grado de carga con $0,, moles de S0,/atomo
litros
normales gramo de cobre.
de gas/
litro de
aceptor/
hora
8000 72 65 22 15
4000 89 80 30 20
2500 99 85 - -
2000 100 85 - [ -

Los resultados anteriores muestran que para una

¥y la misma velocidad espacial del gas que contiene d4bxi-

do de azufre, los aceptores que se habian calcinado tambien

a 850¢ C despuds de la impregnacién con la solucidn de ni
trato de cobre podfan cargarse con una cantidad de S0,
considerablemente més pequefia que 1los aceptores que se ha
bian esleinado a 5002 C Unicamente. Esto significa que el
cobre y/o compuesto de cobre debe aplicerse gl artfeulo

conformado despuds que dicho articulo se ha calcinado pa-
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P umuuul (5¢
ra convertirlo en un artfoulo cerémico, ¥ que el cobre y/o0

compuesto de cobre no debe aplicarse antes de la calcina-
oién, porque solamente en el primer caso puede cargarse el

aceptor con una gran cantidad de didxido de azufre.

EJEMPLO TITI

34]

Se disclvieron 3,41 kg. de Cu(N03)2,3H20 en agu
a la que se habian afiadido 160 ml. de decido concentrado.
La solucidn resultente se 1levé a un volumen de 10 litros.
10 Se afladieron posteriormente a esta cantidad de 10 litros
10,3 kg, de alimina activa secada por pulverizacién y la
masa resultante se mezcld en un tambor rotatorio durante
30 minutos. La altmina as{ impregnada se secd o una pre-~
si6én de 200 mm. de Hg y se celcind a 5002 C a la presién

15 atmosférica durante 3 horas.

1

El polvo aceptor preparado de esta manera conte
nia 8,2 % en peso de cobre basado en la aldmina activa.

Una parte del polvo'acéptor se comprimié a una

presidn de 70 kg/cm2 absolutos para formar placas de ensa:
20 yo con una longitud de 30 cm., una anchura de 1,5 cm. ¥y
un espesor de 0,65 cm. _ '

Otra parte del polvo aceptor se suspendid en
agua y a la suspensién resultante se afiadié lana de vidrio
producida & partir del vidrio conocido por el nombre co-
25 mercial de "Pyrex" en una relacidn de 3 g. de lana de vi-
drio para 14 g. de polvo aceptor. La lane de vidrio tenig
una longitud de fibra de hasta 10 em., y el didmetro de
las fibras era de 1C micras. Después de dejarla sedlmentar,

se separd la suspensidn por filtracidén. La mesa retenida

30 sobre el filtro se secd a 1002 ¢ y ge comprimié manualmen;
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te para former placas que tenfan las mismas dimensiones

que las placas de aceptor antes citades que no se habien
reforzado con lana de vidrio, |

| Cinco de las placas de aceptor reforzadas con
5 lena de vidrio y cinco de las placés exentas de lana de
vidrio se colocaron despuds individualmente en un tubo
cilindro con un didmetro interno ‘de 1,6 cm. EL tubo tenia
peredes de tela metélica fina con aberturas de 0,6 mm.

| Un gaé que contenia 0,23% en volumen de 80,, -
1o 5% de Oy 10% de H,0, 12# de €O, ¥y 72,77% de N,, ¥ que
tenfa una temperatura de4502C, se hizo pasar a lo largo
de los diez tufos 2 una velocidad espacial horarie de
8100 litros normeles/litro/hora. Después de cargar.las diez
placas, se regeneraron haciendo paser a lo 1arg6 de los
15 diéz tubos un gas constituido por 35% en volumen de Hg;
565 de.GH4 v 9% de Ny & una’'velocidad espacial horaria
de 240 litros normales/litro/hora y a una temperatura de
4508¢, | |

) Se sometieron todas‘las diez placas a cineco ci-

20 olos de fijacidn/regeneracidn de la menera descrita erribha ,
Al finel de los cineo ciclos se aprecid que las cineo plar
cas de aceptor exentes de lang de vidrio se habian'desinte-

grado en un gran nﬁmero de fragmentos, mientras que las

cinco placas reforzadas con lana de vidrio permanecian to

25 davia totelmente intectes y no presentsban grieta algu-
na.
EJEMPLO -IV

El ejemplo que sigue describe la preparacidn de

30 meterial aceptor en forma de artfoulos aplastados confor-

7.7.70 - 28 -
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mados o losas que pueden utilizarse en un aparato como el
que se muestra en las figuras 1 a 4.

El material de partida utilizado fué 80 g de
glinina activa secada por pulverizacidn con un contenido
de agua del 23% en peso y un tamafio de part{cula de 70

M por término medio. Bsta centidad de alimina se puso

en un horno en el gque se elevo uniformemente la temperatw

ra desde la temperatura ambiente a 8502C a lc largo de un
periodo de 200 minutos. La allmina se precalcind & conti-

nuacidn manteniendo la temperatura»del horno a 8502¢ du-

rente 3 horas. La alimina precelcinada se enfrid a la temr
peratura ambiente fuera del horno y seguidamente se hume-
decid con 250 ml de agua. Se afiadieron a la alimina hume—
decida, con sgitacidn, 22 g de caolin como agente agluti-
nante. Bl caolin esteba suspendido en forme coloidal en
22gde agua y tenfa un tamafio de particula ménor de 2 Je
Despuds de la filtracidén de la suspensibn, la torta de

filtracidn se secd a 1002C, La torta seca se mezcld en

un tambor rotatorio con 107 en peso (basado en sustancia
seca de alUmina mds caolin) de polipivalolactona como agen~
te formador de poros y con 205% en peso (basado en sustan—
cia seca de alimina més caolin) de fibras de asbesto co-
mo materisl fibroso inorgénico. A partir de la mezcla re-
sultante se comp}imieron articﬁlos aplastados en forma dé

paralelepipedo rectdngulo con longitud, anchura y espeson

respectivamente, de 30 10 y 0,5 em. Los articules aplasts
dos as{ preparedos se convirtieron a continuacidén en ar-
ticulos cerémicos como se ha descrito para las losas del
tipo A en el Ejemplo I. Después de ello, los articulos

ceramicos se trateron ulteriormente como se ha descrito

- 29 -
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en dicho Ejemplo para depositar cobre sobre dichos arti-

culos. El contenido de cobre de las losas fué del g%, oal-
culado como cobre metdlico, sobre el peso total.

EJEMPIO V

En el ejemplo que sigue, se incorpora polvo de
vidrio a la mezcla de material soporte oxflico deshidra-
tedo y aglutinante cerimico.

Se prepararon aceptores en forma de losas de
acuerdo con el m&todo utilizado pera la preparacidn de lo-
sas’ del tipo A en el Ejemplo I, utilizando un método de
mezclado himedo. La mezcla obtenida comprendiz 100 gramos
de gamma~glimina precalcinada (8502C), 25 gramos de caolihn
11,25 gramos de polipropileno 2,8 gramos de polvoe de vi-

drio y 350 gramos de agua. Despuds de secado a 100e¢, el

contenido de humedad sobre los componentbes secos era apro

ximadamente de 80% en peso. Esta mezcla se conformd en lo

sas qﬁe tenfan respectivamente una longitud y una enchura
de 15 cmfy un espesor de 0,5 ¢m por medio de un método dg
prensado en dos etapas, aplicando una presidn final de 88
ke/on®,

Los articulcs conformados se trateron ulteriord
mente ~calecinacidn y deposicidn de metal- como se ha des-
crito en el Ejemplo I para las losas del tipo A. El con-
tenido de cobre de las losas acabadas fué del 5%,

Las loses ssi preparades demostraron ser muy
resistentes mecénicamente en el emsayo de fijscibn-rege-
neracidn deserito.

’ La presente solicitud que cecrresponde & la pre-

séntada en Holanda el 29 de Julio de 1.969, con el ndmera

- 30 -~
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69 11550 reivindicaciones 1 a 17, 30, 31, 33, 34, 35, 39,

40, 41 y 44 y 29 de Octubre de 1.969, con el nimero

69 16267 reivindicaciones 23, 24, 25, 42 y 43, se acogen

a los beneficios del Articulo 51 del vigente Estatuto so-.
5 jbre Propledad Industrial.

REIVINDICACIONES

10
Los puntos de invencién propia y nueva que se

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patqg:

te de Invencién en Espaiia, por VEINTE afios, son los si-
gulentes:

15 12,~ Un procedimiento para la fabricacidén de
‘articulos conformados, adecuados para uso como cataliza-
fdor o aceptor gue comprende uno o .més metales y/o compqu;
jtos metdlicos soportados por un material soporte, en el |
~que uné mezela que comprende un material soporte oxidico

20 gpreviamente deshidratado y un aglutinante cerdmico se
' transforme en uno o més artfculos conformados, los arti-
zoulos conformados se calientan a una temperatura a la que‘i
jse calcinan convirtiéndose en articulos cerdmicos, se apli
foan uno o mds metales y/o compuestos metdlicos a los ar— :

25 ;ticulos cerdmicos’ después de la calcinacin, y los arti- |
fculos cerdmicos se calcinan despuds otra vez. |
‘ 22 .~ Un procedimiento como el reivindicado en
;1a reivindicacién 1, en el que dicha mezcla se conforma

en una o mds placas.

30
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8,~ Un procedimiento como el reivindicadgwéﬁ
una o ambas reivindicaciones anteriores, en el que se
hace uso de un material soporte de 6xido finamente di-
vidido y un aglutinante coloidal,
L2, Un procedimiento como el reivindicado en
una o méds de las reivindicaciones anteriores, en el que
se hace uso, como material soporte de dxido, de un Jdxiw~

do de aluminio activo, preparado por sinterizacidn de

.un 6xido de aluminio hidratado a una temperatura compren

dida.entre 800 vy 11l00°2C,

2,~ Un procedimiento como el reivindicado en
una o mds de las reivindicaciones anteriores, en el que
ge hace uso de una arcilla como aglutinante cerdmico,

62,- Un procedimiento como el reivindicado en
una o mds de las reivindicaciones anteriores, en el que
los artfculos conformados se calientan a una temperatu-
ra comprendida, entre 800 y 11002C, operacidn que puede
ir precedida por un secado a una temperatura de 100¢C
como mfinimo,

7%,~ Un procedimiento para la fabricacidn de
artfculos conformados, adecuados para su uso como cata=
lizador o aceptor.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede representado en los dibujos que se acompafian

y para los fines que se han especificado,

32



k:
“ F
5 s s A <3
riL "‘

{a_n'mu

. 3

.....

R

Esta Memoria consta de treinta y tres hojas es

critas a mdquina por una sola cara.

30 pic. 1972

Madrid 3
- “ - P.A-.
o de Elzauuiy
<’7[’/
27-12.72 % ~38-

LFG.,



/11

”.”””’// BOANNNNRY

I.llw

//////////////H

{SSSASTN r’ffflo

WA RN SN SMNNNNA

77 W

o T a4 iy enme. vl e
~

\ /Irﬂ////////r////ﬁ.

III/

'IIIII/III

N

FIG.2
A~A

FIG. 1
B-B'

Albeﬂ e Ebakiisn-
" for Podor.

. SHELL,JNJERMARTONATE: RESEARCH MAATSCHAPPIJ N.V.




SHELT “FTSRNATIONALE. RESEARCH MAATSOHAPPIS N.v. II/11

m

-18

382107

1

]
LN 4

- b
>~ N

o

. A - ‘
Y S NN S N A N SIS DS N S SN ST SN
> | »

/
12b

FIG.4
©AA




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



