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Correspondiente a la solicitud de registro de Patente de 
Invención que, por veinte años, se solicita para/codo el - 
territorio nacional, a favor de la firma GOULD INC.,de na 
cionalidad estadounidense, residente en CLEVELAND,'0310 - ;
44108 (Estados Unidos), 540 East 105th Street, con.priori- { 
dad de las Patentes estadounidenses núms. 149.351/. de fe—  j
cha 2 de Junio de 1.971; 207.337 . 207.284 , 207.281/ 207.52 ? )
y 207.303. de fechas 13 de Diciembre de 1.971. y,- 240^029. j 
240.092, 240.091. 240.090 y 240.028, de fecha 31 de Marzo ;
de 1.972, respectivamente,------ ------------------------

p o r
" METODO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL CATALIZADOR CA ! 
* PAZ DE CATALIZAR LA REDUCCIÓN DEL NOg QUE SE ENCUENTRA - i 
EN LOS GASES DEL ESCAPE DE UN MOTOR DE COMBUSTION INTER- i 
NA " _______
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La Patente se refiere a un método para la fabricación - 
de un material catalizador el cual es capaz de catalizar - 
la reducción del NO.., que se encuentra en los gases de esca 
pe que emanan de un motor de combustión interna, método - 
que incluye una lámina de metal, y el desplegado de dicha 
lámina metálica para proporcionar una lámina de metal per­
forada que posea una pluralidad de filamentos que definen 
las aberturas entre los mismos y el recubrimiento de una - 
parte al menos de su superficie, antes o después del des—  
plegado correspondiente, con una capa adherida de un mate­
rial catalizador capaz de catalizar la reducción del NO^.

Descripción de los procedimientos científicos conocidos
En la corriente de los gases de escape existen muchos - 

gases nocivos que emanan de la combustión interna del mo—  
tor. De estos gases, algunos de los más peligrosos y noci­
vos son el monóxido de carbono, hidrocarburos incombnstos 
y óxidos de nitrógeno.

Se están realizando actualmente muchos esfuerzos todos 
ellos encaminados hacia la eliminación del monóxido de car 
bono e hidrocarburos incombustos por oxidación térmica o - 
catalítica asi como hacia la disminución o eliminación de ! 
los óxidos del nitrógeno mediante reducción inducida-cata­
líticamente. Específicamente, con relación a los diversos 
óxidos de nitrógeno, el propósito de la presente invención 
es el de eliminar por lo menos el 90% del NÔ . encontrado ei. 
los gases de escape que emanan de la típica combustión in­
terna del motor, considerando como base el modelo de auto­
móvil U.S.A. del año 1.971.

A este respecto, pueden encontrarse muchas referencias 
con relación a los procedimientos anteriores relativos a - 
ciertas catálisis y conjuntos catalizadores que son, por -
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lo menos teóricamente, capaces de reducir el NÔ . a'"sustan­
cias menos peligrosas. Sin embargo, lo aludido no tiene - 
precedentes de ningún género que nos enseñen nada que se - 
refiere a un método para la fabricación de un catalizador 
reductor del NÔ . o conjunto catalizador económico y durade 
ro, y que sea especialmente adecuado para usarlo en las - 
condiciones que requiere el ambiente de la corriente de - 
gases de escape que fluye de los automóviles de hoy dia.

Un amplio análisis de los diferentes dispositivos cata­
líticos reductores del NÔ . conocidos, asi como sobre los - 
problemas relacionados con su uso aparece publicado en un 
articulo de la Sociedad de Ingenieros de Automoción en fe< 
cha 11 de Enero de 1.971) titulado "Catalizador que reduce 
el NO^ para el Control de los gases que emanan de los vehi 
culos" (Trabajo NS 710291). Esta publicación expone tanto- 
ios sistemas catalíticos como catalizadores adicionados a u]n 
soporte y sin el, incluyendo además una amplia discusión 
de los problemas asociados con el uso de tales dispositj,—  

vos. Además la Patente U.S.A. ns 3.565.547, emitida con fe 
cha 23 de Febrero de 1.971) titulada "Conversión Catalíti' 
ca de las impurezas de los gases de escape", contiene una 
información descrita en forma muy detallada de los sistemajs 
reductores del sin soporte NO^ cuyas reivindicaciones no-- 
han sido defendidas, particularmente de aquellos en formar 
de anillo de Berl, exponiendo los problemas experimentados 
en su uso. Se tratan además otros estudios descritos en la 
patente británica n9 1.058.706, titulado "Estructuras catali 
ticas para lá purificación y tratamiento de los gases", pu 
blicado con fecha 15 de Febrero de 1.967. Esta Patente se 
refiere principalmente a un método que proporciona un cata 
lizador apropiado para usarlo en una atmósfera que contie-
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ne plomo. No obstante, el mismo trata de varios métodos pe 
ra la formación de tales estructuras catalíticas así como 
de los problemas experimentados con relación al uso poste­
rior de tales estructuras catalíticas.

En resumen, puede decirse que mientras que los procedi­
mientos conocidos están repletos de referencias relativas 
a dispositivos controladores de los gases de escape, los - 
mismos no han expuesto ni incluso sugerido un método para 
la fabricación económica de un catalizador reductor adicio 
nado a un soporte del NO^ y que ofrezca el grado requerido 
de eficacia catalítica junto con una duración catalítica - 
adecuada. La presente invención se refiere a un método pa­
ra la fabricación de un catalizador adicionado a un sopor­
te para reducir el NO^. de forma eficaz y reivindicada como 
excepcionalmente resistente a la corrosión a elevadas' tem­
peraturas, especialmente a aquellas temperaturas que tienea 
lugar generalmente en la corriente de los gases de escape 
que emanan de la combustión interna de un motor; dicho mete 
do consta de una lámina metálica resistente a la corrosión 
y el despliegue de la misma, para proporcionar una lámina 
de metal perforada que posee una pluralidad de filamentos 
que definen aberturas entre'las mismas, y recubriendo por 
lo menos una parte de la superficie de la lámina metálica 
con nna capa adherida de un material catalizador capaaz de 
catalizar la reducción de NÔ ..

No es esencial seguir las fases para la fabricación de 
una lámina resistente a la corrosión desplegándola y recu­
briéndola de ese modo, ya que son bien conocidas en la téc 
nica actual. Por ejemplo, el catalizador puede ser deposi­
tado sobre la lámina como una capa adherida bien antes o - 
después del proceso de desplegado. Ni es incluso esencial
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que la lámina metálica resistente a la corrosión séforme 
antes del proceso de desplegado ya que inicialmente puede 
producirse una lámina No resistente a la corrosión, desplj 
góndola entonces, proveyéndola de propiedades resistentes 
a la corrosión, para finalmente dotarla con el recubrimiei 
to adherente de material catalizador. Es posible incluso - 
proporcionar una hoja metálica con resistencia a la corro­
sión prácticamente al mismo tiempo que se aplica el recu­
brimiento adherente de material catalizador:

Incluso es posible dotar de resistencia a la corrosión 
a una lámina metálica prácticamente al mismo tiempo de 
aplicarse el revestimiento adherente dá material cataliza­
dor; por ejemplo, puede depositarse sobre una lámina metá­
lica un metal anticorrosivo, depositando encima de ella —  

un material catalizador. Seguidamente, puede aplicarse ün. 
solo tratamiento térmico para alear el anticorrosivo a-¡La
lámina metálica, a fin de dotarla dá resistencia a la. .'co­
rrosión y formar simultánemanete la capa de material 'cata] 
zador adherente sobre la lámina. , ¡

En la aplicación práctica del presente invento, la plán 
cha de laminado metálico fino, que sirve de soporte o. subs 
trato al catalizador, puede fabricarse de muchas maneras-- 
distintas. Por ejemplo, es posible producir la plancha de 
laminado metálico mediante los métodos de galvanoplastia.! 
Asimismo, puede producirse a base de material forjado o - 
producirse mediante técnicas de pulverizado metálico. En - 
la práctica suele preferirse formar la plancha de lámina - 
metálica por galvanpplastia, ya que esta técnica resulta - 
sumamente adecuada para la producción de un material rela­
tivamente fino.

Los metales y aleaciones especialmente adecuados para -
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la fabricación de la lámina metálica, preferentemente uti­
lizados en la realización del presente invento, son el hie 
rro, el cobalto, el níquel y las mezclas de éstos. Estos - 
metales suelen hacerse anticorrosivos, aleándolos con un - 
material resistente a la corrosión. Básicamente, se hace - 
anticorrosivos a dichos metales aleándolos con cromo y, si 
se desea, aluminio.

Concretamente, según se le emplea aquí, el término "me­
tal resistente a la corrosión" significa un metal o alea—  
ción que resiste la corrosión al quedar expuesto a los ga­
ses calientes de escape generados por el motor de combus—  

tión interna.
El despliegue de la lámina de metal anticorrosivo, para 

formar con ella una lámina metálica desplegada, formada de 
una serie de filamentos delimitadores de las perforaciones 
practicadas entre los mismos, puede realizarse de varias - 
maneras. No obstante, y puesto que tales métodos de desple 
gado son bien conocidos dentro de la técnica no Los expon­
dremos aquí detalladamente, si bien debemos señalar' que en 
la fabricación del invento es aconsejable el desplegado de
la lámina metálica anticorrosiva mediante una máquina que 
perfora y despliega simultáneamente, estirando la lámina.

El tipo y cantidad de catalizador reductor de NÔ . que 
debe depositarse adhesivamente sobre la estructura de lámi 
na metálica depende en gran parte del medio en que ha de - 
utilizarse el catalizador. En los gases de escape emanados
por un motor de combustión interna de funcionamiento clási 
co, es preferible escoger el material catalizador reductor 
del NÔ . de entre el grupo de materiales compuesto por el - 
níquel, el hierro, el cobalto, el manganeso, el cobre ^ - 
las mezclas de los mismos. Se ha comprobado que todos es—
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tos materiales resultan eficaces reductores catalíticos di 
NOg.. El principio fundamental, en relación con el cataliza
dor reductor, es que: 1) no reacciona deletéreamente con - 
el substrato del laminado metálico desplegado; 2) resulta 
eficaz como reductor de los gases del NO^ a la temperatura 
a que habrá áe ser utilizado.

El mecanismo exacto por el cual el NO^ es catalíticamei 
te reducido por un catalizador del tipo expuesto en el pre 
sente escrito, es un... medio como el de los gases de escape 
emanantes del típico motor de combustión interna, es bas­
tante complejo. Sin embargo, se está generalmente de acuei
do en que la reacción reductora en su conjunto (con respec 
to al NOg.) puede expresarse con la siguiente fórmula:

M + NO.. M0 + i Nn*X .. ^
en la que M es un catalizador reductor de NÔ . del tipo ex­
puesto en el presente escrito.

En cuanto a la eficacia del catalizador de N0̂ ., debemos 
señalar que al utilizar la estructura metálica anterlormen 
te expuesta debe procurarse evitar o reducir al mínimo la 
pérdida del metal anticorrosivo (que es generalmente el - 
cromo y, si se desea, el aluminio), de la superficie del ca 
talizador de NO^, ya que tales sustancias reducen ñnrnal—  
mente la eficacia del catalizador. Desde un punto d.e.vis—  

ta práatico, trabajando a unas temperaturas de entre\1.100a 
y unos 1.900S F., o sea a las generalmente alcanzadas por 
los gases de escape de los automóviles actuales, al conte­
nido en cromo de la superficie de la capa catalizadora de­
be ser inferior al 15% en peso. Además, si se incluye tam­
bién el aluminio en la estructura catalítica debe procurar 
se evitar que haya más de aproximadamente un 4% en peso de 
aluminio presente en la superficie de la capa catalizadora
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No obstante, debemos hacer notar que al trabajar con un mo 
tor de combustión interna a temperaturas más elevadas y/o 
con distintas proporciones de aire/carburante, tal vez sea 
posible admitir un porcentaje de cromo y/o aluminio más - 
elevado sobre la superficie de la capa catalítica sin afee 
tar desfavorablemente la capacidad reductora del cataliza­
dor depositado.

Para mayor claridad, tal como se le emplea aquí, el tór 
mino "superficie de la capa catalítica" significará el vo­
lumen delimitado por el área cubierta de material catalíti 
co o revestimiento catalizador, considerada hasta una pro­
fundidad mesurable por medio de una micro sonda de. 20.000 -
voltios, o sea de aproximadamente 50 a 80 micropulgadas de 
profundidad.

El material catalítico puede aplicarse a la estructura 
o substrato metálico desplegado mediante unas técnicas ta­
les como la galvanoplastia, depositándolo con vapor, el re 
vestimiento por proyección de metal fundido, pulverizado - 
metálico y otras análogas. La cantidad y grosor exactos de 
material catalizador que deben aplicarse al substrato de - 
lámina metálica desplegada depende principalmente del tipo 
de gases emanados, en que ha de utilizarse la estructura - 
catalítica resultante. Puesto que los métodos de deposición 
de materiales catalíticos sobre los correspondientes subs­
tratos son bien conocidos en la técnica, no serán expuestos 
aquí con todo detalle.

Después de haber depositado adhesivamente la capa catalj 
tica sobre la superficie del substrato metálico desplegado 
y, si se desea, haberla ligado metálicamente al mismo me—  

iiante la formación de una aleación localizada, la capa ca­
talítica puede ser diferenciada del substrato propiamente -
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dicho por la cantidad y distribución del metal anticorrási 
vo (generalmente el cromo y, si se desea, el aluminio) ha­
llado en dichas secciones respectivas de la estructura ca­
talítica resultante, En la estructura catalítica resultan­
te, en % de peso, por lo general hay presente menos antico 
rrosivo en la capa catalítica que en el substrato en si. - 
¡En la práctica, existe un gradiente de corrosión por toda 
¡la estructura catalítica, que va desde un punto de concen­
tración máxima en el substrato hasta un punto de concentra 
ción relativamente baja en la capa catalítica (por ejemplo 
no superior a un 15% en peso del cromo presente en la s u ­
perficie de la capa catalítica). Es decir que la superfi—  

cié de la capa catalítica contiene generalmente un porcen­
taje en peso de anticorrosivo inferior al contenido en el 
substrato propiamente dicho. Desde un punto de vista fun—  

cional, el substrato contiene bastante anticorrosivo como 
para hacerlo resistente a la corrosión, mientras que la ca 
pa catalítica sólo contiene unas cantidades.mnimas de anti 
corrosivo, a fin de no reducir su capacidad como cataliza­
dor reductor de NO^.' Debemos señalar aquí que la composi—  

ción química de la capa catalízadora es por lo general dis 
tinta de la correspondiente a la lámina o substrato* de lá­
mina metálica desplegada.

Seguidamente expondremos diversos aspectos del invento, 
a titulo de ejemplo, con referencia a los planos'adjuntos, 
en los que: .J.

La fig. la, es una vista en planta de la estructura ca­
talítica, constituida por una plancha de lámina metálica - 
desplegada, elaborada de acuerdo con la técnica descrita - 
en el presente invento;

La fig. 2á, es una vista en planta ampliada de la super

t
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ficié rectangular ilustrada por la fig. la;
La fig. 3&) es una vista en sección tomada a lo largo d( 

la linea 3**3 de la fig. 23.
La fig. 4a, es un diagrama del proceso de fabricación, - 

que ilustra la serie de operaciones sucesivas realizadas el­
la puesta en práctica del presente invento;

Las figs. 5&) 5^) 5° y 5d constituyen unas vistas par—  
cíales separadas e isomótricas que ünstran escalonadamente 
el proceso y la sucesión de operaciones comúnmente realiza 
das para elaborar una plancha de lámina metálica desplega­
ba; y,

La fig. 6a, es una vista en perspectiva que representa - 
un conjunto catalítico compuesto de una lámina de material 
catalítico enrollada en forma cilindrica y situada en el - 
interior de un recipiente adecuado.

En las figs. la, 2a y 33) las mismas partes o piezas se 
hallan indicadas por unos mismos números. Concretamente, - 
en la fig. 13, aparece una estructura catalítica de lámina 
metálica desplegada -10-, compuesta por una serie de fila­
mentos -12-, que delimitan las aberturas -14-; en la fig. 
23, los filamentos -12- y las aberturas -14- delimitadas - 
por éstos aparecen en forma ampliada; en la fig. 3&, puede 
verse una vista en sección de los filamentos -12-. ¿demás, 
en la fig. 33, puede apreciarse que la superficie de los - 
filamentos -12- es angular con respecto al plano de la sup( 
ficie de la plancha de lámina metálica aún no desplegada.

En la fig. 43, aparece un diagrama del proceso de fabri­
cación, que ilustra la sucesión de operaciones prácticas - 
utilizadas en el presente invento y que comprende las de A] 
obtener una plancha delgada de laminado metálico anticorro­
sivo, B) desplegar el laminado metálico anticorrosivo, foi
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mando una serie de filamentos delimitadores de las abertu­
ras practicadas entre los mismos, y 0) recubrir al menos - 
una parte de la superficie del laminado metálico desplega­
do anticorrosivo con una capa adhesiva constituida por una 
cantidad efectiva de material catalizador capaz de reducir 
eficazmente el NÔ ..

Las figs. 5a.) 5b, 5° y 5d ilustran el método y útiles - 
comúnmente empleados para elaborar una plancha de metal - 
desplegado. Concretamente, la fig. 5a.) representa la plan­
cha de laminado metálico -20- a desplegar, situada sobre - 
la bancada -22- de una máquina de desplegado -21-(no ex—  
puesto con detalle), con la cuchilla dentada -24- de la má 
quina de desplegado en posición inferior o de corte. El mo 
vimiento de la cuchilla -24- se halla controlado por el ca 
bezal -26- que, a su vez, es accionado por un mecanismo de 
mando no Ilustrado, por ser de construcción clásica. Una - 
vez inicialmente perforado y conformado el laminado metáli 
co (como ilustra la fig. 5a), la cuchilla -24- ascienda - 
nuevamente (como ilustra la fig. 5b) y se desplaza lateral 
mente, hasta la mitad de la distancia de los filamentos en 
V -28-, formados durante el anterior movimiento descenden­
te de la cuchilla -24-, mientras la plancha de laminado me 
tálico -20- avanza un espacio o paso debidamente regulado 
sobre la bancada de máquina -22- mediante un mecanismo de 
avance que tampoco se expone, por su carácter convencional 
Seguidamente, y como ilustra la fig. 5°) la cuchilla."-24- 
desciende, para la realización de una nueva operación de - 
corte,doblado y estriado, hasta completar la formación del 
trazado en forma de rombo, característica del metal desple 
gado. La cuchilla -24- retrocede luego, volviendo a su po­
sición promitiva, prosiguiéndose la serie de operaciones -
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anteriormente descritas, hasta obtener el laminado metáli­
co desplegado deseado. La fig. 5d muestra una lámina metá­
lica ya desplegada hasta uh grado suficiente para ilustrar 
la formación del-dibujo en red de rombos tan característi­
co del metal desplegado.

La fig. 6^, representa un conjunto catalítico reductor 
de NOg. 40, compuesto de una plancha de laminado metálico - 
anticorrosivo desplegado -42-, provisto de catalizador re­
ductor de NOg. en su superficie y en forma de rollo cilín—  
drico -44-, situada en el interior de un adecuado alojamiei 
to o recipiente -46-, a través del cual pueden dirigirse - 
los gases con contenido de NO^. El centro del rollo cilín- 
drido -44- ha sido provisto de una varilla metálica -48- 
que impide el paso por el centro del rollo de los gases - 
sin entrar en contacto con el material catalizador reduc—  

tor de NO^ depositado sobre la superficie del laminado me­
tálico expandido.

El método seguido para la fabricación de un substrato - 
con catalizador reductor de NO^ adicionado a un soporte, - 
según el invento, comprende las operaciones da A), obtención
de una plancha delgada de laminado metálico anticorrosivo,
B) desplegado del laminado metálico anticorrosivo, hasta - 
formar en ella una serie de filamentos delimitadores de las 
aberturas existentes entre las mismas, y C) el revestimien 
to de al menos parte de la superficie del laminado metáli­
co anticorrosivo desplegado con una capa adhesiva constituL 
da por una cantidad de material catalizador capaz de redu­
cir catalíticamente el NÔ .,

El laminado o substrato metálico inicial se fabrica pre
ferentemente de níquel, cobalto o hierro, como material bá 
sico, que se ha hecho resistente a la corrosión mediante la
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aleación o mezcla con cromo y, si se desea, aluminio."Por 
el término "material básico",, tal como se le emplea aguí, - 
ha de entenderse que el porcentaje,.en peso, de uno de los 
elementos del grupo consistente en hierro, níquel o cobal­
to, ha de ser siempre superior al porcentaje, en peso, de 
cualquier otro de dichos elementos igualmente presentes. - 
No obstante, la composición exacta aplicable para la fabri 
cación de una plancha de laminado metálico determinado de­
penderá en gran parte del tipo de gases emanados por el au 
tomóvil en que haya de utilizarse la estructura catalítica 
resultante.

El laminado, o substrato metálico anticorrosivo a utili­
zar en la realización del presente invento puede elaborar­
se mediante diversas y bien conocidas técnicas de fabrica­
ción de metales. Por ejemplo, puede producirse por galvano 
tecnia, partiendo de lingotes forjados en frío o en callen 
te, o mediante cualquier otro procedimiento de trabajar el 
material base, hasta formar con él una plancha de laminado 
metálico forjada, o puede fabricarse mediante un sistema - 
de pulverizado metálico, o sea mediante la fusión de polvo 
metálico, con o sin aglomerantes, seguida de un calienta—
miento simultáneo o subsiguiente capaz de producir uha.fun 
dición de metal sintetizado o aleación. Como quiera-que to 
das las tédnicas citadas son bien conocidas dentrol del ra 
mo, para mayor brevedad no serán expuestas aquí con.todo

En ua, realización preferida del invento, generalmente - 
el fino laminado metálico anticorrosivo tiene un grosor de 
aproximadamente 0,01 pulgadas o menos. En la práctica, se 
ha comprobado que lo más conveniente es utilizar una lámi- 
. metálica anticorfosiva de un espesor comprendido entre 
as 0,002 y unas 0,006 pulgadas. No obstante, el,grosor -
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exactqÜaMt4JLiTB&r ' habrá de depender de variantes tales comb 
el tipo de material empleado como substrato, el tipo de ga 
ses de escape del automóvil en que realmente habrá de util^. 
zarse la estructura catalítica resultante y el tipo de cata 
lizador de NOg que se utilice, juntamente con otros factores 

Los métodos concretamente empleados para desplegar el - 
laminado metálico durante la realización del presente invei 
to no son esencialmente difíciles. Por ejemplo, es posible 
desplegar el laminado metálico, apropiadamente, punzonando 
el laminado y doblándolo y estirándole seguidamente median 
te la aplicación de una fuerza de tracción adecuada. Sin - 
embargo, la técnica de desplegado que se ha comprobado re­
sulta especialmente adecuada para formar el tipo de lamina 
do metálico fino utilizada en la realización del presente 
invento, es la ilustrada en las figs. $a a 5d. En este mé­
todo de fabricación de un metal desplegado, se hace avan—  

zar una sólida plancha de metal por encima del borde de la 
bancada de una máquina de desplegar, y una cuchilla dentadp. 
corta y dobla una delgada sección del borde de la plancha 
metálica, hasta formar con ella una serie de filamentos me 
tálicos en forma de V. Seguidamente la cuchilla asciende - 
nuevamente y se desplaza por encima de la plancha en. un - 
sentido determinado, hasta la mitad de la longitud, de los 
filamentos anteriormente formados en forma de V, mientras 
se hace avanzar sobre la bancada de la máquina la plancha 
de laminado metálico, en forma debidamente regulada. A con 
tinuación, la cuchilla desciende, para la realización de - 
otra operación de corte y conformado. Seguidamente,' la cu 
chilla retrocede, repitiéndose la citada serie de operado 
ines, mediante las cuales se obtiene una estructura metáli­
ca desplegada. En este tipo de desplegamiento, los filamen 
tos que componen la estructura metpálica desplegada resul-
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tante son sometidos a una torsión o deformación tales que 
el plano de su superficie queda formando ángulo con el pls 
no de la superficie de la plancha de laminado original, —  

aún no desplegada. A juzgar por los datos obtenidos hasta 
la fecha, puede afirmarse que los catalizadores reductores 
de NO^, adicionados a soporte, elaborados a partir de un - 
substrato del tipo que acabamos de exponer muestran unas ex 
celentes cualidades de reducción del NÔ ..

Los materiales conocidos como capaces de reducir catalí 
ticamente el NO^ y preferentemente utilizados en la.reali­
zación del presente invento son el níquel, el cobalto, el 
hierro, el manganeso, el cobre y las mezclas de los mismos 
Estos materiales catalíticos son adhesivamente depositados 
sobre el substrato de laminado metálico desplegado antico­
rrosivo, de modo que sólo se produzca un escaso o nulo des 
plazamiento de material catalítico hasta el substrato de - 
laminado metpálico desplegado. En la realización del inven 
to, el material catalizador es depositado por galvanplas—  

tia sobre el-substrato de fino laminado metálico y seguida 
mente aleado al mismo mediante la unión por difusión. Cuan 
lo se emplean dos o más materiales catalizadores, es posi 
ble depositarlos conjuntamente, sobre el substrato;.de modjo 
pie se adhieran a éste sin necesidad de unión por difusión 
mo obstante, si los materiales son depositados sobre el sujbj 
brato aisladamente, es preferible alearlos entre sí,-y du 
rante esta operación quedan unidos por difusión al substra 
bo. Aparte dál método anterior, el catalizador puede "apli 
:arse al substrato de fino laminado metálico mediante 
mas técnicas tales como depositarlo con vapor, el reves­
timiento por proyección de metal fundido, por fundición y 
al sinterizado con polvo en seco. El método apropiado dene
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vestimiento del substrato con catalizador reductor NO.x
no plantea especiales dificultades; lo único que se necesi 
ta es que el catalizador queda adhesivamente depositado —  
sobre el substrato, a fin de que no se desprenda prematura 
mente durante la utilización o manipulación.

La cantidad de maternal catalizador a aplicar al subs--
trato qneda determinada empíricamente y controlada y depen 
de sobre todo de las propiedades físicas y químicas de ca­
da catalizador y del tipo de gases de escape en que ha de 
utilizarse la estructura catalítica resultante. En la prác 
tica, las estructuras catalíticas con unos espesores, so—  
bre una superficie determinada, del orden de 0,0001 a 
0,0015 pulgadas, aproximadamente, una vez experimentadas - 
han permitido obtener unos resultados sumamente satisfac—  
torios. Tomando como base el peso, se ha comprobado la gra 
conveniencia de utilizar una estructura catalítica compues 
ta de un 2 al 60 por ciento, en peso de material cataliza­
dor, estando constituido el resto por el substrato de so—  
porte en si. Durante la operación de aplicar el material c 
talizador al substrato de laminado metálico anticorrosivo, 
si se hallan presentes el cromo el aluminio, debe procurar 
reducir al mínimo la cantidad de cromo y/o aluminio que se 
desplace a la superficie de la capa catalítica. Generalmen 
te, no debe existir en la superficie de la capa catalítica 
más de aproximadamente un 15% de peso, en cromo. Además, 
cuando tambión se halle presente el aluminio, debe procura 
se evitar que la superficie de la capa catalítica contenga 
más de aproximadamente un 4% de peso, en aluminio.

Al aplicar el material catalizador al substrato de lamí 
nado metálico, antes de ser desplegado este, suele reque­
rirse un adecuado termo-tratamiento de la estructura des-
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40
plegada resultante, en condiciones suficientes para'quS^J/ 
parte del material catalizador fluya y recubra, al menos - 
parcialmente, las partes sin revestir del laminado metáli­
co anticorrosivo producidas en la operación de desplegado.

El presente invento se puede comprender mejor con refe­
rencia a los siguientes ejemplos, expuestos aquí a titulo 
ilustrativo y sin propósitos de limitación del alcance del 
invento.

Ejemplo 1
Un catalizador adicionado a un soporte, capaz de redu—  

cir catalíticamente los gases del NÔ . hallados en el esca­
pe del motor de combustión interna, ha sido obtenido del - 
modo siguiente:

a) Se obtuvo una lámina de níquel electro-depositada de 
unos 15 pies de longitud por unas 4 pulgadas de ancho por 
unas 0,002 pulgadas de espesor aproximadamente.

b) Seguidamente esta lámina de níquel fuá desplegada - 
por medio de una máquina de desplegar convencional,'de for 
ma que la estructura metálica desplegada resultante 'tuvie­
ra unos filamentos de un ancho de aproximadamente'0'¡O15 - 
pulgadas y contuviera unas 5 aberturas en forma deJrombo - 
por pulgada de anchura.

c) A continuación, esta plancha de laminado de--níquel -
iesplegada fuá electro-depositada con cromo, hasta-"cense—  
guir un aumento de peso de aproximadamente un 20 por*,cien- 
bo.  ̂1

d) Luego, el cromo fuá aleado a la lámina de níquel me­
llante el calentamiento de la estructura de laminado metá­
lico desplegado, ya revestida, a una temperatura de unos - 
2.2009 F, durante un periodo de 2 horas, en condiciones - 
sub-atmosfáricas (a una presión de aproximadamente media -
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atmosfera de argón). La composición del substrato de lami­
nado metálico resultante fue de aproximadamente un 80%, de 
peso, en níquel y aproximadamente un 20%, de peso, en cro­
mo.

e) Seguidamente la superficie completa del substrato de
níquel-cromo así obtenido fué electro-depositada con ni---
quel, a fin de obtener un revestimiento de níquel de un es 
pesor de unas 0,0002 pulgadas. A continuación, el cataliza 
dor de níquel fué unido por difusión al substrato de lámi­
na metálica, mediante el calentamiento de la pieza revestí 
da de níquel a una temperatura aproximada de 1.9002 F., du 
rante dos horas, a presiones sub-atmosfericas (aproximada­
mente media atmósfera de argón).

Ejemplo 2
Un catalizador adicionado a un soporte, capaz de redu—  

cir catalíticamente los gases de NO^. hallados en el escape 
del motor de combustión interna, se obtuvo del modo s iguie: i 
te:

a) - Se elaboró una plancha de laminado de níquel forja 
do de unos 15 pies de longitud por 4 pulgadas de ancho por 
unas 0,002 pulgadas de espesor.

b) El laminado de níquel forjado fué desplegado median­
te el procedimiento expuesto en el Ejemplo 12.

c) Seguidamente se depositó cromo sobre la estructura - 
de laminado de níquel desplegada, tal como queda expuesto 
en el Ejemplo 12.

d) A continuación, se aleó el cromo a la estructura de 
laminado de níquel desplegado, como queda descrito en el - 
Ejemplo 12. -

e) Luego, la superficie completa del substrato básico - 
de níquel así obtenido fué electro-depositada con níquel,
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a fin de obtener un revestimiento de unas 0,0002 pulgadas 
de espesor. Subsiguientemente se depositó electrolíticamen 
te una capa de cobre de unas 0,0002 pulgadas sobre el subs

cobre y el níquel, uniéndolos por difusión al substrato me 
diante el calentamiento del artículo así revestido a una - 
temperatura de unos 1.9003F. durante unas dos horas, a pre 
siones sub-atmosfericas (de media atmósfera de argón).

Un catalizador adicionado a un soporte, capaz de redu—  
cir catalíticamente los gases de NO^ hallados en el escape 
del motor de combustión interna, fue obtenido del modo si­
guiente:

a) Se obtuvo una plancha de laminado de níquel electro- 
depositado, de unos 15 pies de longitud por unas 4 pulga—  
das de ancho por unas 0,002 pulgadas de espesor.

b) La plancha de níquel electrolíticamente obtenida fue 
desplegada mediante el método ya descrito en el Ejemplo 1$

c) Seguidamente se depositó cromo sobre la estructura - 
de laminado metálico desplegado, como queda expuesto en el 
Ejemplo la.

d) El cromo así depositado fué entonces aleado-a-la es­
tructura de laminado de níquel, tal como se indicaren el - 
Ejemplo la. ; \

e) A continuación, se depositó al aluminio mediante va­
por sobre el laminado metálico desplegado, a fin de obte—  
ner un substrato que contuviera aproximadamente un 4%, en 
peso, de aluminio. Este último fué seguidamente aleado al 
substrato mediante el calentamiento a 1.900a F., durante - 
unos 30 minutos, a presión sub-atmosf erica (media atmósfe­
ra de argón).

trato revestido de níquel. Luego, se alearon entre sí el

Ejemplo 3

e
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f) El substrato así obtenido fue entonces revestido con 
un catalizador de níquel, como queda expuesto en el Ejempló 
IB.

Ejemplo 4
Un catalizador adicionado a un soporte, capaz de redu—  

cir catalíticamente los gases de NOy. hallados en el escape 
del motor de combustión interna, fue obtenido del modo si­
guiente:

a) Se obtuvo una plancha de laminado de níquel de unos 
15 pies de longitud por unas 4 pulgadas de anchura por una^ 
0,002 pulgadas de espesor, elaborada mediante el laminado 
de partículas de níquel en polvo.

b) La plancha de laminado de níquel fue desplegada por 
el método expuesto en el Ejemplo la.

c) Seguidamente se depositó cromo sobre la estructura - 
de laminado de níquel desplegado, tal como ha quedado ex—  
puesto en el Ejemplo IB.

d) A continuación se aleó el cromo a la lámina de ni—  
quel, como se indica en el Ejemplo la.

e) El níquel y el cobre fueron electrolíticamente depo­
sitados sobre la superficie del substrato de laminado des­
plegado, a fin de obtener un revestimiento catalítico com­
puesto de aproximadamente un 80%, de peso, en níquel y 
aproximadamente un 20% de peso, en cobre. El revestimiento 
catalítico así obtenido fue de aproximadamente 0,0002 pul­
gadas de espesor.

Ejemplo 5
Un catalizador adicionado a un soporte, capaz de redu—  

cir catalíticamente los gases de NÔ . hallados en el escape 
del motor de combustión interna, fué obtenido del modo si­
guiente:



995

1000

1005

1010

1015

1020

^Laboró

- 21-

a) ^Laboró una plancha de lámina de níquel obbexnxba* 
electrolíticamente de unos 15 pies de longitud por 4 pulga 
Las de ancho por 0,002 pulgadas de. espesor.

b) La plancha de lámina de níquel fue desplegada por el 
nétodo ya expuesto en el Ejemplo 13.'

c) Se depositó cromo sobre la estructura de laminado de 
ííquel desplegado, mediante el método expuesto en el Ejem- 
)lo 13.

d) Seguidamente se aleó el cromo a la estructura de la- 
íinado de níquel, como se indica en el Ejemplo 13.

e) A continuación, la superficie completa del substrato 
)ásido de níquel desplegado fue revestida con partículas - 
Le un material catalizador previamente aleado, compuesto - 
Le aproximadamente un 80% de peso, en níquel y aproximada- 
íente un 20% de peso, en cobre. La estructura ya desplega- 
La, así revestida, fue entonces calentada a unos 2.0003 F. 
turante aproximadamente una hora, para' que las partículas 
¡e fundiesen y quedaran ligadas al substrato. La estructu­
ra resultante poseía una capa catalítica recubridora de la 
¡uperficie, de un grosor de aproximadamente 0,0003;pulga—  

.&s *
Ejemplo 6

Un catalizador adicionado a un soporte, capaz .de.'redu—  

;ir catalíticamente los gases de NO^. hallados en ;el'escape 
.el motor de combustión interna, fué obtenido del^modo siS 
¡uiente:

a) Se elaboró una plancha de laminado metálico forjada, 
impuesta de aproximadamente un 33%, de peso, en níquel y
.proximadamente un 67%, de peso, en cobalto, de unos 15 -
ies de longitud por 4 pulgadas de ancho por 0,002 pulga—  

.as de espesor.
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b) Seguidamente la plancha de níquel-cobalto obtenida - 
electrolíticamente fue desplegada por el método expuesto - 
en el Ejemplo ls.

c) Esta plancha de laminado de níquel-cobalto desplega­
da fué entonces revestida de cromo por galvanoplastia, co­
mo queda expuesto en el Ejemplo la.

d) A continuación, se aleó el cromo al laminado de ni—  
quel-cobalto, como se indica en el Ejemplo la.

e) Luego, la superficie completa del substrato básico - 
de níquel-cobalto desplegado fué electrolíticamente reves­
tido de una capa catalítica compuesta de aproximadamente - 
un 80%, de peso, en níquel y aproximadamente un 20%, de pe 
so, en cobre mediante el método descrito en el Ejemplo 23.

Ejemplo 7
Un catalizador adicionado a un soporte, capaz de redu—  

cir catalíticamente los gases de NO^ hallados en el escape 
del motor de combustión interna, fué obtenido del modo si­
guiente:

a) Se elaboró una plancha de laminado metálico de ni--
quel-cobalto forjado, del tipo descrito en el Ejemplo 63.

b) La plancha de laminado forjado de níquel-cobalto fué 
desplegada como se indica en el Ejemplo ls.

c) Esta plancha, de laminado de níquel-cobalto desplega­
do fué aleada con cromo y aluminio, como queda expuesto en 
el Ejemplo 3-.

d) Una capa de unas 0,0002 pulgadas de espesor, comunes 
ta de aproximadamente un 80%, de peso, en níquel y aproxi­
madamente un 20%, de peso, en cobre fué depositada sobre - 
el laminado de níquel-cobalto desplegado por el método ci­
tado en el Ejemplo 23,
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Un catalizador adicionado a un soporte, capaz de reducir 
catalíticamente los gases de NO^ hallados en el escape del
motor de combustión interna, fuó obtenido del modo siguien 
te:

a) Se elaboró electrolíticamente una plancha de lamina­
do metálico compuesta de aproximadamente un 33%; en peso, 
de níquel y aproximadamente un 67%, en peso, de cobalto, d¡: 
unos 15 pies de longitud, por unas 4 pulgadas de ancho, - 
por unas 0,002 pulgadas de espesor.

b) Seguidamente, la plancha de laminado de niquel-cobad 
to fuó desplegada por el método citado en el Ejemplo 19.

c) A continuación, esta plancha de laminado de níquel—  

cobalto fuó revestida con cromo, como se indica en el Ejem 
plO 19.

d) Luego, se aleó el cromo a el laminado de níquel co—  
balto, como se expone en el Ejemplo 19.-

e) Se aplicó un revestimiento catalítico, compuesto de 
aproximadamente un 80%, de peso, en níquel y aproximadamen 
te un 20%, de peso, en cobre al substrato de níquel-cobal­
to desplegado, mediante el método electrolítico descrito - 
en el Ejemplo 49.

Ejemplo 9
Un catalizador adicionado a un soporte, capaz-de-jredu—  

cir catalíticamente los gases de NO^. hallados en.el'escape 
del motor de combustión interna, fuó obtenido del-modo si­
guiente:

a) Se elaboró una plancha de laminado metálico de unos 
15 pies de longitud por unas 4 pulgadas de ancho por 0,002 
pulgadas de espesor, compuesta de aproximadamente un 60%, 
de peso, en níquel y aproximadamente un 40%, de peso, en -
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hierfo. Esta plancha de lámina metálica fue fabricada me—  
diante la fundición de partículas de una aleación de ferro- 
níquel previamente realizada, seguida de la sinterización 
hasta obtener una fundición de un material sumamente denso

b) Esta plancha de lámina de ferro-niquel fuá seguidameu 
te desplegada por el método descrito en el Ejemplo la.

c) El laminado de ferro-niquel desplegado fue entonces 
aleado con cromo y aluminio, como se indica en el Ejemplo 
33.

d) El substrato básico de laminado de ferro-niquel ex—  

pandido asi obtenido fuá revestido con un material catalí­
tico reductor de NÔ ., compuesto de aproximadamente un 80% 
de peso, en níquel y aproximadamente un 20%, de peso, en - 
cobre, mediante el método citado en el Ejemplo 23.

Ejemplo 10
Un catalizador adicionado a un soporte capaz de reducir 

los gases de NO^ hallados en el escape del motor de combus 
tión interna, fué obtenido del modo siguiente:

a) Se elaboró una plancha de laminado metálico obtenida 
electrolíticamente, compuesta de aproximadamente un 60%, - 
en peso, de níquel y aproximadamente un 40%, en peso, de - 
hierro,-de unos 15 pies de longitud por unas 4 pulgadas de 
ancho, por unas 0,002 pulgadas de espesor.

b) Esta plancha de lámina de ferro-níquel fué desplega­
da por el método citado en el Ejemplo 13.

c) Seguidamente se depositó cromo sobre el laminado de 
ferro-níquel desplegado por el método citado en el Ejemplo 
ls.

d) El cromo fué entonces aleado a la lámina de ferro-ni 
quel mediante el método descrito en el Ejemplo 13.

e) Una capa de níquel catalizadora-reductora de NO^ de
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unas 0,0001 pulgadas de espesor fuá luego electrolíti'camen 
te depositada sobre la superficie del laminado de ferro-ni 
quel desplegado, por el método expuesto en el Ejemplo 13.

Ejemplo 11
Un catalizador adicionado a un soporte, capaz de redu—  

cir catalíticamente los gases de NOy. hallados en el escape 
del motor de combustión interna fuá obtenido del modo si—  
guíente:

a) Se elaboró una plancha de laminado metálico forjada, 
compuesta de aproximadamente un 60%, de peso, en níquel y 
aproximadamente un 40%, de peso, en hierro, de unos 15 
pies de longitud por unas 4 pulgadas de ancho, por unas - 
0,002 pulgadas de espesor.

b) Esta phncha de lámina de níquel-hierro forjada fuá - 
seguidamente desplegada por el método expuesto en el Ejem­
plo 13.

o) Se depositó cromo sobre el laminado de níquel-hierro 
forjado, mediante el método descrito en el Ejemplo 13.

d) El cromo fué aleado a la lámina de níquel-hierro des 
plegada mediante el método citado en el Ejemplo IsJ

e) Un catalizador reductor de NO^, compuesto d'e "aproxi­
madamente un 80%, de peso, en níquel y aproximadamente un 
20%, de peso, en cobre fué aplicado al substrato.d-ellamina 
do metálico desplegado por el método expuesto en'el Ejem—  
pío 23. - . \

Ejemplo 12
Un catalizador adicionado a un soporte, capaz de redu—  

cir catalíticamente los gases de N0^ hallados en el escape 
del motor de combustión interna, fué obtenido mediante el 
método expuesto en el Ejemplo 113, con la salvedad de que
el catalizador reductor de NO^ de níquel-cobre fué aplica-
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do al substrato de laminado metálico desplegado por el mé­
todo citado en el Ejemplo 4s.

Ejemplo 13
Un catalizador adicionado a un soporte, capaz de redu—  

cir catalíticamente los gases de N0^ hallados en el escape 
del motor de combustión interna, fué obtenido del modo si­
guiente :

a) Se elaboró electrolíticamente una plancha de lámina 
metálica, compuesta de aproximadamente un 20%, de peso, en 
níquel, aproximadamente un 60%, de peso, en cobalto y apro 
ximadamente un 20%, de peso, en hierro, de unos 15 pies de 
longitud por unas 4 pulgadas de ancho por unas 0,002 pulga 
das de espesor.

b) Esta plancha de laminado metálico de níquel-cobalto- 
hierro fugt seguidamente desplegada por el método expuesto 
en el Ejemplo 13.

c) Se deposité cromo sobre la lámina metálica desplega­
da mediante el método descrito en el Ejemplo 13. -

d) A continuación se aleó el cromo a la lámina.de níquel 
cobalto-hierro desplegada, mediante el método citado en el 
Ejemplo ls.

e) Una capa catalítica reductora de NÔ ., de aproximada­
mente un 80%, de peso, en níquel y aproximadamente, un 20%, 
de peso, en cobre fué entonces depositada sobre la superfi 
cié del laminado de níquel-cobalto-hierro desplegado, me—  

diante el método expuesto en el Ejemplo 23. El espesor de 
la capa catalítica depositada fué de unas 0,0002 pulgadas.
} Ejemplo 14

Un catalizador adicionado a un soporte, capaz de redu—  

cir catalíticamente los gases de NÔ . hallados en el escape 
del motor de combustión interna, fué obtenido del modo si-
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a) Se elaboró una plancha d$4.aminado metálico forjada, 

compuesta de aproximadamente 20%,de peso en níquel, un 60% 
de peso en cobalto y aproximadamente un 20%, de peso, en - 
hierro, de unos 15 pies de longitud por unas 4 pulgadas de 
ancho por unas 0,002 pulgadas de espesor.

b) Esta plancha de niquel-cobalto-hierro fué seguidamen 
te desplegada por el método descrito en el Ejemplo la.

o) A continuación, se depositó cromo sobre la superfi—  
cié de la lámina metálica desplegada, mediante el método - 
expuesto en el Ejemplo 19.

d) El cromo fue entonces aleado a la lámina de niquel—  
cobalto-hierro por el método citado en el Ejemplo la.

e) Un catalizador reductor de NÔ ., compuesto de aproxi­
madamente un 80%, de peso, en niquel y aproximadamente un 
20%, de peso, en cobre fue depositado seguidamente sobre - 
la lámina de niquel-cobalto-hierro desplegada, mediante el 
método descrito en el Ejemplo 2a. El espesor del cataliza­
dor reductor de NÔ . de níquel-cobre asi depositado fué de 
aproximadamente 0,0002 pulgadas.

Ejemplo 15
Un catalizador adicionado a un soporte, capaz* de redu—  

cir catalíticamente los gases de NO^ hallados en el escape 
del motor de combustión interna, fué obtenido del modo si­
guiente :

a) Se elaboró una plancha de laminado metálico del tipo 
expuesto en el Ejemplo 14a.

b) El laminado de níquel-cobalto,hierro fué seguidamen­

te desplegado por el método descrito en el Ejemplo la.
c) A continuación, el laminado metálico asi desplegado

fué aleado con cromo y aluminio, como se indica en el Ejem 
pío— . -------
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d) El laminado metálico desplegado así obtenido fuá en­

tonces revestido con un catalizador reductor de NO^ com--
puesto esencialmente de un 100% de níquel, mediante el mé­
todo citado en el Ejemplo la.

Ejemplo 16
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte capaz 

de reducir catalíticamente a los gases N0̂ ., encontrados en 
el escape del motor de combustión interna, de la siguiente 
forma:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico que tenía 
una longitud de aproximadamente unos 15 pies, por unas 4 - 
pulgadas de ancho, y con un espesor de alrededor de 0.002 
pulgadas, compuesta por alrededor de un 60% de peso en co­
balto, 20% de peso en níquel, y aproximadamente un 20% de 
peso en hierro, la cual se produjo por laminación de partí 
culas de polvo aleadas previamente de níquel-cobalto-hie—  
rr o.

b) Esta plancha de laminado metálico fue luego desplega 
da mediante la técnica descrita en el Ejemplo la.

c) Luego se depositó cromo sobre el laminado metálico - 
expandido, mediante la técnica descrita en el Ejemplo 'IB.

d) El cromo fué luego aleado con el laminado de níquel- 
cobalto-hierro, mediante la técnica descrita en el Ejemplo 
la.

e) Luego se depositó un catalizador reductor de so­
bre la superficie del laminado metálico desplegado.', consis 
tente este en alrededor de un 80% de peso en níquel y apro 
ximadamente un 20% de peso en cobre, mediante la técnica - 
descrita en el Ejemplo 2B.

Ejemplo 17
Se consiguió un catalizador adicionado a un soporte ca-
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paz de reducir catalíticamente a los gases NO^, ehcdhfra.-- 
dos en el escape del motor de combustión interna, de la si 
guíente manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado de níquel electro- 
depositado, que tenía una longitud de unos 15 pies, por - 
unas 4 pulgadas de ancho, y con unas 0.002 pulgadas de es­
pesor.

b) Esta plancha de laminado de níquel fuó electro-depo­
sitada con cromo, como se describe en el Ejemplo le.

c) El cromo fue entonces aleado con el laminado de ni—  

quel, en la forma descrita en el Ejemplo le.
d) Esta plancha de laminado de níquel fue luego desple­

gada mediante la técnica descrita en el Ejemplo le.
e) La superficie total del substrato desplegado de ni—  

quel-cromo fue seguidamente recubierta con níquel, para coi 
seguirse así un recubrimiento de níquel con un espesor 
aproximado de 0.0002 pulgadas, como se describe en el Ejem
pío is.

Ejemplo 18
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte capaz 

de catalizar la reducción del NÔ . de los gases de escape 
que emanan del motor de combustión interna, de la siguien­
te forma: - - \

a) Se obtuvo una plancha de laminado de níquel forjado
que tenia una longitud de unos 15 pies, por unas 4 pulga—  
das de ancho, y con un espesor de aproximadamente .unas 
0.002 pulgadas. - . ^

b) Luego fue depositado cromo sobre el laminado de ni—  
quel, en la forma descrita en el Ejemplo la.

c) Seguidamente, el cromo fue aleado con el laminado de 
níquel, en la forma descrita en el Ejemplo 19.
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d) La plancha de laminado de níquel forjada fué luego - 

desplegada, mediante la técnica descrita en el Ejemplo la.
e) La superficie total del substrato básico de níquel - 

producido de esta manera fué recubierta con níquel y cobre 
en la forma descrita en el Ejemplo 22.

Ejemplo 19
Se consiguió un catalizador capaz de reducir catalítica 

mente al componente NO^ de los gases de escape del motor - 
de combustión interna, de la siguiente forma:

a) Se obtuvo una plancha de laminado-electro-depositado 
de níquel de una longitud aproximada de 15 pies, con un an 
cho de alrededor de 4 pulgadas, y con un espesor de 0.002 
pulgadas.

b) Se depositó cromo sobre el laminado de níquel, me--
diante la técnica descrita en el Ejemplo 12.

o) El cromo de esta forma depositado fué luego aleado - 
con el laminado de níquel, como se describe en el Ejemplo 
12.

d) Luego se recubrió el laminado metálico con aluminio, 
como se describe en el Ejemplo 3^.

e) La plancha de laminado de níquel electrodepositado - 
fué desplegada por la misma técnica descrita en el Fjemplo 
la.

f) El substrato producido en tal forma fué luego recu—  
bierto con un catalizador de níquel, como se describe en e L 
Ejemplo 12.

Ejemplo 20
Se obtuvo un catalizador capaz de reducir catalíticamen 

te el componente NO^ de los gases de escape del motor de - 
combustión interna de la siguiente manera:

a) Se obtuvo una plancha de níquel que tenía una longi-1300
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tud aproximada de 15 pies por alrededor de 4 pulgadas de 
ancho, y con un espesor de 0.002 pulgadas, que fue produci 
da por laminación de partículas de níquel

b) Se depositó cromo sobre el laminado de níquel, en la 
forma descrita en el Ejemplo ls

c) El cromo fue luego aleado con el laminado de níquel, 
como se describe en el Ejemplo ls.

d) La plancha de laminado de níquel fue desplegada por * 
la misma técnica descrita en el Ejemplo 13.

e) Se recubrió con níquel y cobre la superficie del 
substrato laminar desplegado para producir un recubrimiento 
catalizador, compuesto por alrededor de un 80% de peso en 
níquel y aproximadamente un 20% de peso en cobre, como se 
describe en el Ejemplo 4a.

Ejemplo 21
Se- consiguió un catalizador capaz de reducir catalítica 

mente al componente NÔ . de los gases de escape del motor - 
de combustión interna de la siguiente manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado de níquel formado 
electrolíticamente que tenía una longitud de alrededor de 
15 pies por 4 pulgadas de ancho, y con un espesor-dé apro­
ximadamente unas 0.002 pulgadas.

b) Se depositó cromo sobre el laminado de niqael en la
forma indicada-en el Ejemplo 19. ' *"

c) El cromo fué luego aleado con el laminado de níquel, 
como se describe en el -Ejemplo 13.

d) La plancha de laminado de níquel fué desplegada* me—  
diante la misma técnica descrita en el Ejemplo 13.

e) La superficie total del substrato base de níquel des 
plegada fué luego recubierta con partículas de un material 
catalítico aleado previamente,compuesto de aproximadamente
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un 80% de peso en níquel y alrededor de un 20% de peso en 
cobre, como se describe en el Ejemplo 5s.

Ejemplo 22
Se obtuvo un catalizador capaz de catalizar la reducción 

del componente NÔ . de los gases 'de escape del motor de com 
bustión interna de la siguiente manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico forjado - 
compuesto por aproximadamente un 33% de peso en níquel y - 
alrededor de un 67% de peso en cobalto, con una longitud - 
aproximada de 15 pies por alrededor de 4 pulgadas de ancho 
y con un espesor de 0.002 pulgadas.

b) Esta plancha de laminado de níquel-cobalto fuá lue­
go electro-depositada con cromo, como se describe en el - 
Ejemplo le.

c) El cromo fue aleado con el laminado de-níquel-cobal­
to como se describe en el Ejemplo ls.

d) Esta plancha de laminado de níquel-cobalto producida 
electrolíticamente fue seguidamente desplegada per la mis 
ma técnica descrita en el Ejemplo 16.

e) La superficie total del substrato base expandido de 
níquel-cobalto fué seguidamente recubierta electrolítica­
mente con una capa catalizadora, compuesta por aproximada­
mente un 80% de peso en níquel y alrededor de un 20% de pe 
so en cobre, mediante la técnica descrita en el Ejemplo - 
26.

Ejempb 23
Se consiguió un catalizador capaz de reducir catalítica 

mente al componente N0̂ . de los gases de escape del motor - 
de combustión interna de la siugiente manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico forjado - 
de níquel-cobalto del tipo descrito en el Ejemplo 22s.
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b) Esta plancha de laminado metálico de níquel-cobalto' 

fuá aleada con cromo y aluminio, como se describe en el - 
Ejemplo 39.

c) La plancha de laminado de níquel-cobalto forjada fue 
luego desplegada como se describe en el Ejemplo 12.

d) Se depositó un recubrimiento de un espesor aproxima­

do de 0.0002 pulgadas, compuesta por alrededor de un 80% - 
de peso en níquel y un 20% de peso en cobre, sobre el lamí 

nado níquel-cobalto mediante la técnica descrita en el 
Ejemplo 29.

Ejemplo 24
Se obtuvo un catalizador capaz de reducir catalíticamen 

te al componente NÔ . de los gases de escape del motor de - 
combustión interna de la siguiente manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico producida 

electrolíticamente Compuesta por aproximadamente un 33% de 
peso en níquel y alrededor de un 67% de peso en cobalto, - 
con una longitud de unos 15 pies por 4 pulgadas de ancho, 
y con un espesor de 0.002 pulgadas.

b) Esta plancha de laminado níquel-cobalto fue luego re 
cubierta con cromo como se describe en el Ejemplo 19.

c) El cromo fué seguidamente aleado con el laminado'de 
níquel-cobalto como se describe en el Ejemplo 19,

d) La plancha de laminado de níquel-cobalto fué luego - 
desplegada por técnicas como las descritas en el Ejemplo 1 í

e) Luego se aplicó una capa catalizadora, compuesta por 
aproximadamente un 80% de peso en níquel y un 20% de-'peso 
en cobre, al substrato níquel-cobalto desplegado mediante 
la técnica de desposición simultánea descrita en el Ejemplo 
4S.

Ejemplo 25
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Se produjo un catalizador capaz de reducir catalítica­

mente al componente N0g de los gases de escape del motor - 

de combustión interna de la siguiente manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico que tenía
una longitud aproximada de unos 15 pies, por alrededor de

/un4 pulgadas de ancho, y con*'espesor de 0.002 pulgadas, com­

puesta aproximadamente un 60% de peso en níquel y un 40% - 
de peso en hieno. Esta plancha de laminado metálico fuó - 

producida por fusión de partículas, de polvo, previamente 
aleadas de nqúel-hierro seguido por un sinterizado para - 

producir un material laminar muy denso.
b) El laminado níquel-hierro fuá luego aleado con cromo 

y aluminio como se describe en el Ejemplo 3a.

c) Esta plancha de laminado níquel-hierro fue seguida­
mente desplegada por la técnica descrita en el Ejemplo la,

d^ El substrato de laminado níquel-hierro formado de es 
ta manera fuó luego recubierto con un material catalizador 

de la reducción del NOg, compuesto por alrededor de un 80% 
de peso en níquel y, aproximadamente, un 20% de pese en cc 
bre, mediante la tócnica descrita en el Ejemplo 2a.

Ejemplo 26
Se obtuvo un catalizador capaz de reducir catalíticasen 

te al componente NOg de los gases de escape del motor.de - 

combustión interna de la siguiente forma:
a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico producida 

electrolíticamente, compuesta por alrededor de un 60% de - 
peso en níquel y un 40% de peso en hierro, con una longitul 

de unos 15 pies por 4 pulgadas de ancho, y con^espesor de 

0.002 pulgadas.
b) Se depositó cromo sobre el laminado níquel-hierro me

diante la técnica descrita en el Ejemplo la
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c) El cromo fuá luego'aleado con el laminado niquel-hie 

rro mediante la técnica descrita en el Ejemplo la.

d) Esta plancha de laminado metálico níquel-hierro fué 

seguidamente desplegada por la técnica descrita en el Ejen
pío la.

e) Se deposité un recubrimiento de catalizador reductoi 

del NOg con uh espesor aproximado de 0,0001 pulgadas, en - 

forma electrolítica sobre la superficie del laminado ni—  

quel-hierro desplegado mediante la técnica descrita en el 
ejemplo la.

Ejemplo 27
Se consigué un catalizador capaz de catalizar la reduc­

ción del componente NÔ . de los gases de escape del motor - 
de combustión interna de la siguiente forma:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico forjada - 
compuesta por alrededor de un 60% de peso en níquel y un - 
40% de peso en hierro, de unos 15 pies de largo por 4 pul­
gadas de ancho, y con un espesor de alrededor de 0^002 pu] 

gadas.
b) Luego se depositó cromo sobre el laminado níqueí-hie 

rro mediante la técnica descrita en el ejemplo la," -

c) El cromo se aleó con el laminado níquel-hierro me­
diante la técnica descrita en el Ejemplo la.  ̂ - '.

d) Esta plancha de laminado níquel-hierro fué'luego.deí 

plegada por la técnica descrita en el Ejemplo la. -
eĵ  Se aplicó un catalizador reductor del NO^ al lamina­

do metálico desplegado, compuesto por alrededor de un-80% 
de peso en níquel y un 20% de peso en cobre, mediante la - 
técnica descrita en el Ejemplo 2a.

Ejemplo 28

Se produjo una estructura catalizadora adicionada a un
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oporte, capaz de catalizar la reducción de los gases NO^, 
¡ncontrados en el escape del motor de combustión interna, 
¡or el mismo método descrito en el Ejemplo 27, con la ex—  

;epción de que el catalizador reductor de NÔ . de niquel-co 
re fue aplicado al substrato laminar desplegado mediante 
.a técnica descrita en el Ejemplo 4a.

Ejemplo 29
Se obtuvo un catalizador capaz de reducir catalíticamen 

;e al componente N0^ de los gases de escape del motor de - 
íombustión interna, de la siguiente forma:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico producida 
;lectrolíticamente, constituida por alrededor de un 20% de 
)eso en níquel, alrededor de un 60% de peso en cobalto y - 
m  20% de peso en hierro, que tenía unos 15 pies de largo 
>or unas 4 pulgadas de ancho, y con un espesor de alrede—  
Lor de 0.002 pulgadas.

b) Se depositó cromo sobre el laminado metálico como se 
¡.escribe en el Ejemplo le.

c) El cromo fué luego aleado con el laminado de níouel- 
3obalto-hierro por la técnica descrita en el Ejemplo la.

d) Esta plancha de niquel-cobalto-hierro fué seguidamcn 
be desplegada como se describe en el Ejemplo la.

e) Se depositó una capa de catalizador reductor del NO. 
sobre la superficie del laminado níquel-cobalto-hierro des 
plegado, constituida por aproximadamente un 80% de peso en 
aiquel y un 20% de peso en cobre, mediante la técnica des­
crita en el Ejemplo 2a. El espesor de la capa catalizadora 
depositada en esta forma era de alrededor de 0.002 pulga—  
das.

Ejemplo 30

x

Se produjo un catalizador capaz de catalizar la reduccic



-37-

1490

1493

1500

1505

i$io

1515

40 5 5 9 ̂
del componente NOg de los gases de escape del motor de com 

bustión interna, de la siguiente manera:
a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico forjada, 

constituida por aproximadamente un 20% de peso en níquel, 

un 60% de peso en cobalto y un 20% de peso en hierro, de 
una longitud de unos 15 pies por 4 pulgadas de ancho y con 

un espesor de unas 0.002 pulgadas.
b) Luego se depositó cromo sobre la superficie del lami 

nado metálico como se describe en el Ejemplo la.
c) El cromo fuá seguidamente aleado con el laminado de 

niquel-cobalto-hierro mediante las técnicas descritas en - 

el Ejemplo la.
d) Esta plancha de laminado metálico niquel-cobalto-hie 

rro fuá luego desplegada mediante la técnica descrita en -
el Ejemplo la.

e) Se depositó un catalizador reductor del NOg sobre la 
superficie del laminado metálico de niquel-cobalto-hierro 

constituido por un 80% de peso en níquel y un 20% de peso 
en cobre, mediante la técnica descrita en el Ejemplo 2a.. - 

El espesor del catalizador reductor de NOg de níquel-cobre 

depositado en esta forma era de unas 0.0002 pulgadas, '

Ejemplo 31
Se obtuvo un catalizador capaz de reducir catalit.icamen 

te el componente NOg de los gases de escape del motop de - 
combustión interna, de la siguiente manera:

a) Se consiguió una plancha de laminado metálico del ti 
po descrito en el Ejemplo 30a.

b) El laminado metálico fue luego aleado con cromo y - 

aluminio como se describe en el Ejemplo 3°.
c) El laminado niquel-cobalto-hierro fue luego desple­

gado mediante la técnica descrita en el Ejemplo la.
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d) El laminado metálico producido por este método fuá - 
seguidamente recubierto con un catalizador reductor del - 
N0^, constituido esencialmente por un 100% de níquel, me—  

diante la técnica descrita en el Ejemplo 13.
Ejemplo 32

Se obtuvo un catalizador capaz de catalizar la reducción 
del componente NÔ . de los gases de escape del motor de com 
bustión interna, de la siguiente forma:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico de unos - 
15 pies de largo por unas 4 pulgadas de ancho, y con un es 
pesor de unas 0.002 pulgadas, constituida por alrededor de 
un 20% de peso en níquel, un 60% de peso en cobalto, y un 
20% de peso en hierro, que fue producida por laminación de 
partículas de níquel-cobalto-hierro previamente aleadas.

b) Se depositó cromo sobre el laminado metálico median­
te la técnica descrita en el Ejemplo la.

c) El cromo fuá aleado con el laminado níquel-cobalto—  
hierro mediante la técnica descrita en el ejemplo la.

d) Esta plancha de laminado metálico aleado fué luego - 
desplegada mediante la técnica descrita en el Ejemplo la.
] d) Seguidamente se depositó un catalizador reductor del 
N0^ sobre la superficie del laminado metálico desplegado, 
compuesto por un 80% de peso en níquel y alrededor de mi - 
20% de peso en cobre, mediante la técnica descrita on el - 
Ejemplo 23.

Ejemplo 33
Se consiguió un catalizador en soporte capaz de reducir 

catalíticamente a los gases N0̂ ., encontrados en el escape 
del motor de combustión interna, de la siguiente manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado de níquel electro-
depositado de unos 15 pies de largo por aproximadamente
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unas 4 pulgadas de ancho, y con un espesor de alrededor de 
0.002 pulgadas.

b) Esta plancha de laminado de níquel fué luego electro 
depositada con cromo, como se describe en el Ejemplo 13.

c) El cromo fué luego aleado con el laminado de níquel 
como se describe en el Ejemplo ls.

d) Seguidamente, la superficie total del substrato ni—  
quel-cromo producido de esta manera fué electro-deposita—  
da con níquel, para conseguir un recubrimiento con un espe 
sor de aproximadamente unas 0.002 pulgadas. El níquel cata 
lizador fué luego unido por difusión al substrato laminar 
calentando el artículo recubierto en níquel hasta una tem­
peratura cercana a los 1900a F., durante unas 2 horas a - 
presiones sub-atmosféricas (aproximadamente media atmósfe­
ra de argón).

e) Esta plancha de laminado de níquel recubierta con ca 
talizador fué luego desplegada mediante la técnica descri­
ta en el Ejemplo la.

Ejemplo 34
Se obtuvo un catalizador en soporte capaz de reducir ca 

taliticamente a los gases NÔ ., encontrados en el escape 
del motor de combustión interna, de la siguiente forma:

a) Se obtuvo una plancha de laminado de níquel forjado 
de unos 15 pies de largo por 4 pulgadas de ancho, ,c.pn un - 
espesor de unas 0.002 pulgadas.

b) Luego se depositó cromo sobre el laminado de níquel
como se describe en el Ejemplo ls. -'*

c) El cromo fué seguidamente aleado con la estructura- 
laminar de níquel como se describe en el Ejemplo 13.

d) La superficie total del substrato a base de níquel - 
así producido fué luego recubierta con níquel y cobre como
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se describe en el Ejemplo 2a.

e) Esta phncha de laminado forjado de níquel fuá desple 
gada como se describe en el Ejemplo la.

Ejemplo 35
Se consiguió un catalizador adicionado a un soporte, ca 

paz de reducir catalíticamente a los gases NÔ ., encontra—  
dos en el escape del motor de combustión interna, mediante 
el siguiente método:

a) Se obtuvo una plancha de laminado níquel electrodepo 
sitado de unos 15 pies de largo, con un espesor de unas - 
0.002 pulgadas.

b) Se depositó cromo sobre la estructura laminar de ní­
quel como se describe en el Ejemplo la.

c) El cromo así depositado fué luego aleado con la es—  
tructura laminar de níquel como se describe en el Ejemplo 
1°.

d) Seguidamente se recubrió con aluminio al laminado me 
tálico como se describe en el Ejemplo 3-*

e) El substrato así producido fué luego recubierto con 
un catalizador a base de níquel como se describe en el 
Ejemplo la.

f) La plancha de laminado de níquel electro-depositado 
¡recubierta con catalizador fué desplegada por la misma téc 
nica descrita en el Ejemplo la.

Ejemplo 36
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz 

de reducir catalíticamente a los gases NO^, encontrahos en 
el escape del motor de combustión interna, de la siguiente 
forma:

a) Se obtuvo una plancha de laminado de níquel de unos 
15 pies de largo por unas 4 pulgadas de ancho, con un espe
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;or aproximado de 0.002 pulgadas, el cual fue producido por 
.aminación de partículas de polvo de níquel.

b) Se depositó cromo sobre la estructura laminar de ní- 
¡uel como se describe en el Ejemplo la.

c) El cromo fué seguidamente aleado con el laminado de 
tíquel'en la forma descrita en el Ejemplo la.

d) Se depositaron electrolíticamente cobre y níquel so­
né la superficie del substrato laminar hasta producir un 
'ecubrimiento catalizador compuesto por alrededor de un - 
¡0% de peso en níquel y un 20% de peso en cobre, mediante 
.a técnica descrita en el Ejemplo 4a.

e) La plancha de laminado de níquel recubierta con ca—  

alizador fue desplegada por la misma técnica descrita en 
1 Ejemplo la.

Ejemplo 37
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz 

e reducir catalíticamente a los gases N0^, encontrados en 
1 escape del motor de combustión interna, de la. siguiente 
añera:

a) Se obtuvo una. plancha de laminado de níquel formado 
lectrolíticamente de unos 15 pies de largo por unas 4,pul 
adas de ancho, y con un espesor de unas 0.002 pulgadas.
b) Luego se depositó cromo sobre la estructura lamihar 

e níquel por la técnica descrita en el Ejemplo 12.
c) El cromo fué seguidamente aleado con la estructura - 

aminar de níquel mediante la técnica descrita en el-Ejem- 
lo 12.
d) La superficie total del substrato base de níquel.-fué 

ue%go recubierta con partículas de material catalizador - 
loado previamente, compuesto de un 80% de peso en níquel
alrededor de un 20% de peso en cobre, como se describe -
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en el Ejemplo 5S.

e) La plancha de laminado de níquel recubierta en cata­
lizador fué luego desplegada por la misma técnica descrita 
en el Ejemplo la.

Ejemplo 38
Se consiguió un catalizador adicionado a un soporte, ca 

paz de reducir catalíticamente a los gases NÔ ., encontra—  

dos en el escape del motor de combustión interna, de la si 
guíente forma:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico constituí 
da por aproximadamente un 33% de peso en níquel y un 67% - 
de peso en cobalto, de unos 15 pies de largo por 4 pulga—  

das de ancho y por 0.002 pulgadas de espesor.
b) Esta plancha de laminado de níquel-cobalto fué luego 

electro-depositada con cromo mediante la técnica descrita 
en el Ejemplo la.

c) El cromo fué aleado con el laminado níquel-cobalto - 
por la técnica descrita en el Ejemplo la.

d) La superficie total del substrato base de píquel-oo- 
balto fué recubierta electrolíticamente con una capa cata- 
lizadora constituida por alrededor de un 80% de peso en ni 
quel y un 20% de peso en cobre, mediante la técnica descri 
)ta en el Ejemplo 2a.

e) Esta plancha de laminado níquel-cobalto producido - 
electrolíticamente y recubierta con catalizador fué luego 
desplegada por la técnica descrita en el Ejemplo 13.

Ejemplo 39
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz 

de reducir catalíticamente a los gases NO^, encontrado en 
el escape del motor de combustión interna, de la siguiente
.anera:
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a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico del""tipd ' 

descrito en el Ejemplo 382.
b) Esta plancha de laminado metálico de níquel-cobalto 

fuá aleada con cromo y aluminio mediante la técnica descri 
ta en el Ejemplo 3-°

c) Se depositó un recubrimiento con un espesor aproxima 
do de unas 0,0002 pulgadas sobre el laminado metálico ní­
quel-cobalto , compuesto este de un 80% de peso en níquel y 
alrededor de un 20% de peso en cobre, mediante la técnica 
descrita en el Ejemplo 22.

d) La plancha de laminado níquel-cobalto recubierta de 
catalizador fué desplegada como se describe en el Ejemplo 
12.

Ejemplo 40
ge consiguió un catalizador adicionado a un soporte, ca 

paz de catalizar la .¿educción de los gases NO^, encontrado 
en el escape del motor de combustión interna de la siguien 
te manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico producido 
electrolíticamente, constituido por aproximadamente un. 33% 
de peso en níquel y alrededor de un 67% de peso en cobalto 
de unos 15 pies de largo por unas 4 pulgadas de ancho, y - 
con un espesor de unas 0.002 pulgadas.

b) Esta plancha de laminado de níquel-cobalto fuá luego 
recubierta con cromo en la forma descrita en el Ejemplo 12,

c) El cromo fué seguidamente aleado con el laminado-ní­
quel-cobalto como se describe en el Ejemplo 12. " d

d) Seguidamente se aplicó un redubrimiento catalítico,
compuesto por aproximadamente un 80% de peso en níquel y - 
un 20% de peso en cobre, al substrato níquel-cobalto median 
te la técnica de deposición electrolítica descrita en el - 
Ejemplo 42. _______
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e) La plancha de laminado níquel-cobalto recubierta con 
atalizador fue desplegada según la técnica descrita en el 
jemplo 13.

Ejemplo 41
Se produjo un catalizador adicionado a un soporte capaz 

e reducir catalíticamente a los gases de NOg, encontrados 
n el escape del motor de combustión interna, de la siguieji 
e manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico de unos 
5 p$es de largo por unas 4 pulgadas de ancho con un espe- 
or de alrededor de 0.002 pulgadas, compuesta por aproxima 
amente un 60% de peso en níquel y un 40% de peso en hie—  

ro. Esta plancha de laminado metálico fué formada por fu- 
ion de partículas de níquel-hierro en polvo, aleadas pre­
samente y seguido por una sinterización para producir un 
aterial de elevada densidad.
b) El laminado de níquel-hierro fué luego aleado con - 

romo y aluminio en la forma descrita en el Ejemplo 3-°
o) El substrato base de laminado níquel-hierro así fcr- 

Lado fué luego recubierto con un material catalizador de - 
.a reducción del NOg, consistente en un 80% de peso en ni 
¡uel y alrededor de un 20% de peso en cobre mediante la té 
ñca descrita en el Ejemplo 23.

d) Esta plancha de laminado níquel-hierro recubierto coá 
tatalizador fué entonces desplegada por medio de la técní 
:a desdrita en el Ejemplo 13.

Ejemplo 42
Se consiguió un catalizador adicionado a un soporte, ca 

taz de reducir catalíticamente a los gases de NOg, encon­
trados en el escape del motor de combustión interna, de la

manera:
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$./ sé obtuvo una plancha de laminado metálico producida 
electrolíticamente, compuesta por alrededor de un 60% de - 
peso en níquel y un 40% de peso en hierro, de unos 15 pies 
de largo por unas 4 pulgadas de ancho, y con un espesor de 
unas 0.002 pulgadas.

b) Seguidamente, se depositó cromo sobre el laminado de 
níquel-hierro según la técnica descrita en el Ejemplo 13.

c) El cromo fue aleado con el laminado níquel-hierro se 
gún la técnica descrita en el Ejemplo 13.

d) Luego se depositó electrolíticamente un recubrimien­
to de catalizador reductor del NO^ sobre la superficie del 
laminado níquel-hierro según la técnica descrita en el 
Ejemplo 13.

e) Esta plancha de laminado de níquel-hierro recubierto 
con catalizador fue desplegada segúnla técnica descrita en 
el Ejemplo ls.

Ejemplo 43
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz 

de reducir catalíticamente a los gases de NÔ ., encontrados 
en el escape del motor de combustión interna, de la- síguiegi 
te manera: *, '

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico forjado - 
compuesta por un 60% de peso en níquel y alrededor de un - 
40% de peso en hierro, de unos 15 pies de largo p.or-unas 4 
pulgadas de ancho, y con un espesor de unas 0.002/pulgadas

b) Luego se depositó cromo sobre el laminado dq níquel- 
hierro según la técnica descrita en el Ejemplo lsJ"'"'

c) El cromo fue seguidamente aleado con el laminado 
quel-hierro mediante la técnica descrita en el Ejemplo ls.

d) Se aplicó un catalizador reductor del NO^ al substra 
to laminar metálico, compuesto por alrededor de un 80% de
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peso en níquel y un 20% de peso en cobre, mediante la "téc­

nica descrita en el Ejemplo 29.
e) Esta plancha de laminado de níquel-hierro recubierto 

de catalizador fue luego desplegada según la técnica des—  
crita en el Ejemplo 19.

Ejemplo 44
§e obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz 

de reducir catalíticamente a los gases de N0g, encontrados 

en el escape del motor de combustión interna por el método 

descrito en el Ejemplo 43a, con la excepción de que el ca­

talizador reductor del NOg a base de níquel-cobre fué apli 

cado al laminado metálico según la técnica descrita en el 
Ejemplo 4s.

Ejemplo 45
Se consiguió un catalizador adicionado a un soporte, ca 

paz de reducir catalíticamente a los gases NOg, encontrado 
en el escape del motor de combustión, según el método si­
guiente :

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico producida 
electrolíticamente, constituida por alrededor de un 20% de 

peso en níquel, un 60% de peso en cobalto, y un 20% de pe 
so en hierro, dé unos 15 pies de largo por unas 4 pulgadas 

de ancho, y con un espesor aproximado de 0.002 pulgadas.
b§ Luego ss depositó cromo sobre el laminado metálico - 

mediante la técnica descrita en el Ejemplo la.

c) El cromo fué entonces aleado con el laminado metáli­

co de ñiquel-cobalto-hierro según la técnica descrita en - 

el Ejemplo 19.

d) Se depositó una capa catalizadoraurBductora del NOg 
sobre la superficie del laminado de níquel-cobáto-hierro,cjom 

puesta por alrededor de un 80% de peso en níquel y un 20% ¡de
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peso Jim nobre, mediante la técnica descrita en el Ejemplo 
2.3. El espesor de la capa de catalizador así depositada —  
era de unas 0.0002 pulgadas.

e) Esta plancha de laminado metálico recubierta de cata

lizador fué luego desplegada según la técnica descrita en 
el Ejemplo 19.

Ejemplo 46
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz 

de reducir catalíticamente a los gases de NÔ ., encontrados 
en el escape del motor de combustión interna de la siguien 
te forma:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico forjado - 
compuesto por alrededor de un 20% de peso en níquel, un - 
60% de peso en cobalto y un 20% de peso en hierro, de unos 
15 pies de largo por unas 4 pulgadas de ancho, y con un es 
pesor de alrededor de unas 0.002 pulgadas.

b) Se depositó cromo sobre la superficie del laminado - 
metálico mediante la técnica descrita en el Ejemplo, 13.

c) El cromo fué luego aleado con el laminado niqucl-co-
balto-hierro por medio de la técnica descrita en el'Ejbm—  
PIO 13. ' .1.

d) Seguidamente, se depositó un catalizador reductor, -
del NOg sobre la superficie del laminado metálico dê  ñique.
cobalto-hierro, constituido por un 80% de peso en níquel y
alrededor de un 20% de peso en cobre, según la técnica,des
crita en el Ejemplo 22. El espesor del catalizador níquel-
cobre, reductor del NO^, asi depositado era de unas 0.,00Ó2

*"* "
pulgadas.

e) Esta plancha de laminado metálico de niquel-cobalto- 
lierro recubierta de catalizador fué luego desplegada'me­
diante la técnica descrita en el Ejemplo is.
___ i—  -------
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Se consiguió un catalizador adicionado a un soporte, ca 
paz de reducir catalíticamente a los gases NÔ ., encontra—  
dos en el escape del motor de combustión interna, de la ma­
nera siguiente:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico del tipo 
descrito en el Ejem^o 46a.

b) Esta plancha de laminado metálico fuá luego aleada - 
con cromo y aluminio según la técnica descrita en el Ejem­
plo 3^.

o) El laminado metálico aleado fuá luego recubierto con 
un catalizador reductor de NO^, compuesto esencialmente de 
un 100% de níquel, según la técnica descrita en el Ejemplo 
la.

d) El laminado metálico de níquel-cobalto-hierro recu—  
bierto de catalizador fué luego desplegado mediante la téc 
nica descrita en el Ejemplo la.

Ejemplo 48
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz 

de catalizar la reducción de los gases NO^, encontrados en 
el escape del motor de combustión interna, según el gguien 
te método:

a) Se obtuvo una.plancha de laminado metálico de unos - 
15 pies de largo por unas 4 pulgadas de ancho y con un es­
pesor de unas 0.002 pulgadas, compuesta por un 20% de peso 
en níquel, un 60% de peso en cobalto, y un 20% de peso en 
hierro, la cual fué producida por laminación de polvo de - 
partículas de níquel-cobalto-hierro previamente aleadas.

b) Luego se depositó cromo sobre el laminado metálico se 
gún la técnica descrita en el Ejemplo la.

c) El cromo fué aleado con el laminado de níquel-cobalto
1865
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hierro mediante la técnica descrita en el Ejemplo la.

d) Seguidamente, se depositó un catalizador reductor - 
del NOg sobre la superficie del laminado metálico, consti­

tuida por un 80% de peso en níquel y un 20% de peso en co­

bre, mediante la técnica descrita en el Ejemplo 2e.
e) El laminado metálico redubierto de catalizador fué - 

desplegado mediante la técnica descrita en el Ejemplo 1S.

Ejemplo 49

Se consiguió un catalizador adicionado a un soporte, c: 
paz de catalizar la reducción de los gases de N0g, encon­

trados en el escape del motor de combustión interna, seguí 
el siguiente método:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico compuest: 

por un 80% de peso en níquel y un 20% de peso en cromo, ls 
cual tenía una longitud de unos 15 pies por unas 4 pulga­
das de ancho, y con un espesor de 0.002 pulgadas.

b) Esta plancha de laminado níquel-cromo resistente a - 
la corrosión fué luego desplegada sobre la técnica descri­

ta en el Ejemplo la.

c) La superficie total del substrato expandido de ni—  
quel-cromo resistente a la corrosión fué electro-depositad 
con níquel, para conseguir un recubrimiento de níquel Se­

gún se describe en el Ejemplo la.
Ejemplo 50 - -  - -

Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte; 'capaz 

de catalizar la reducción de'los gases de NOg emanados:poi 
escape del motor de combustión interna, según el siguiente 

método:
a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico forjada i; 

sistente a la corrosión constituida aproximadamente por un 
80% de peso en níquel, alrededor de un 15% de peso en crom<
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un 5% de peso en aluminio, con uha longitud aproximada de 
unos 15 pies por unas 4 pulgadas de ancho, y con un espe—  
sor de unas 0.002 pulgadas.

b) Esta plancha de laminado de níquel forjado cromo alu 
minio fue desplegada según la técnica descrita en el EjempL 1

c) La superficie total del substrato níquel-cromoáalumi 
nio fué luego electro-depositada con níquel y sobre, según 
se describe en el Ejemplo 2a.

Ejemplo 51
Se consiguió un catalizador adicionado^. un soporte ca—  

paz da reducir catalíticamente a los gases de NO^ emanados 
por el motor de combustión interna según el siguiente méto 

do:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico resisten­
te a la corrosiún compuesto por un 80% de peso en níquel, 
alrededor de un 5% de peso en cobalto, y un 15% de peso en 
cromo, con una longitud de unos 15 pies por un ancho de - 
unas 4 pulgadas, y con un espesor de unas 0.002 pulgadas.

b) Esta plancha de laminado metálico fué desplegada por 
la misma técnica descrita en el Ejemplo 15.

c) El substrato resistente a la corrosión así producido 
fué luego recubierto con un níquel catalizador como se des 
cribe en el Ejemplo 13.

Ejemplo 52

Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz 

de reducir catalíticamente a los gases de NÔ . emanados per 
el escape del motor de combustión interna, de la siguiente 

manera:
a) Se obtuvo una lámina de metal resistente a la corro­

sión de aproximadamente un 80% de peso en níquel y un 20% 
de peso en cromo, que tenía aproximadamente unos 15 pies de

1925
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longitud por unas 4 pulgadas de ancho, y con un espesor —  

aproximado de 0.002 pulgadas. Esta lámina metálica fuá pro 
ducida por fundido, para luego sinterizar de partículas de 

níquel y cromo.

b) Esta pthancha de laminado metálico fuá luego desplega

da por la técnica descrita en el Ejemplo le.
c) Luego se depositó níquel y cobre electrolíticamente, 

en la forma descrita en el Ejemplo 4a.
Ejemplo 53

Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz 
de reducir catalíticamente a los gases de NÔ . emanados por 
el escape del motor de combustión interna, de la siguiente 
manera:
a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico resistente a 
la corrosión consistente en aproximadamente un 80% de peso 
en níquel y un 20% de peso en cromo, que tenía aproximada­
mente unos 15 pies de largo por unas 4 pulgadas de ancho, 
y con un espesor aproximado de 0.002 pulgadas. Esta plan—  
cha de laminado metálico fuá producida por la fusión.!" sin- 
terización y densificación de partículas elementales de.ni 
quel y cromo. ^

b) Esta plancha de laminado resistente a la corrosión - 
fuá luego desplegada en la forma descrita en el Ejemplo la

c) Luego la superficie total del substrato desplegado,
a base de níquel, es recubierta con partículas de un.mate­
rial catalizador aleado previamente, consistente en aphóxi 
malamente un 80% de peso en níquel y un 20% de peso'* én co­
bre, como ha sido descrito en el Ejemplo 5B.

Ejemplo 54
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz 

de reducir catalíticamente a los gases de NÔ . emanados por
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el escape del motor de combustión interna de la siguiente 
manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico de aproxi 
madamente un contenido de un 80% de peso en níquel, aproxi 
madamente un 15% de peso en cromo, y un 5% de peso en alu­
minio, de aproximadamente unos 15 pies de longitud por 4 - 
¡pulgadas de ancho, y con un espesor de aproximadamente 
0.002 pulgadas. Esta plancha de laminado metálico resisten 
te a la corrosión fue producida por laminación del polvo - 
formado por partículas aleadas previamente de níquel, cro­
mo, y aluminio.

b) Esta plancha de laminado resistente a la corrosión - 
fué entonces desplegada en la forma descrita en el Ejemplo
13.

c) La superficie total del substrato desplegado formado 
a base da níquel y resistente a la corrosión, fuá luego re­
cubierta electrolíticamente con una capa catalizadora con­
sistente en aproximadamente un 80% de peso en níquel y un 
20% de peso en cobre, por medio de la tócnica describa en 
el Ejemplo 2s.

Ejemplo 55
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz 

de reducir catalíticamente a los gases de NOx emanados*por 
el escape del motor de combustión interna, de la siguiente 
manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico resisten­
te a la corrosión del tamaño descrito en el Ejemplo 54, con 
puesta de aproximadamente un 80% de peso en níquel, un 15% 
de peso en cromo, y aproximadamente un 5% de peso en cobal 
¡}fo. Esta plancha de laminado metálico resistente a la corre 
sión fué obtenida por fundido y sinterizado, de partículas
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b) Esta plancha de laminado metálico'resistente a la co 
rrosión fuá luego desplegada en la forma descrita en el - 
Ejemplo la.

c) Un recubrimiento de unas 0.0002 pulgadas de espesor, 
consistente en aproximadamente un 80% de peso en níquel y 
alrededor de un 20% de peso en cobre, fuá depositado sobre 
la lámina metálica desplegada resistente a la corrosián, - 
en la forma descrita en el Ejemplo 2a.

Ejemplo 56
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz 

de reducir catalíticamente a los gases de NO^. emanados por 
el escape del motor de combustión interna, de la siguiente 
manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico resisten­
te a la corrosión con un contenido de aproximadamente un - 
80% de peso en níquel y alrededor de un 20% de peso en ero 
mo, con un largo aproximado de 1$ pies por 4 pulgadas de - 
ancho, y con un espesor de aproximadamente unas 0.002*pul­
gadas. Esta plancha de laminado metálico resistente, a la - 
corrosión se obtuvo por la deposición electrolítica de-ní­
quel y cromo, - .^

b) Esta plancha de laminado resistente a la corrosión - 
fuá luego desplegada en la forma descrita en el Ejemplo la

c) Se aplicó luego una capa catalizadora, consistente - 
en un 80% de peso en níquel, y alrededor de un 20% de p^so. 
en cobre, al substrato resistente a la corrosión desplega­
do, por medio de la tácnica de deposición electrolítica - 
descrita en el Ejemplo 4a.

Ejemplo 57
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz
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de reducir catalíticamente a los gases de NÔ . emanados por 
el escape del motor de combustión interna, de la siguiente 
manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado resistente a la co 
rrosión de una longitud aproximada de unos 15 pies por 4 - 
pulgadas de ancho, y con un espesor aproximado de 0.002 - 
pulgadas, consistente en aproximadamente un 80% de peso en 
níquel, alrededor de 15% de peso en cromo, y %  de peso en 
aluminio. Esta plancha fue obtenida por la deposición elec 
trolítica simultánea de cantidades apropiadas de níquel, - 
cromo y aluminio.

b) Esta plancha de laminado metálico resistente a la co 
rrosión fuá luego desplegada en la forma descrita en el - 
Ejemplo la.

c) Esta plancha de laminado metálico expandido resisten 
te a la corrosión fue luego recubierta con material catali 
zador de la reducción del NÔ . consistiendo áste en aproxi­
madamente un 80% de peso en níquel y alrededor de'up 20% d( 
peso en cobre, por medio de la técnica descrita en el Ejem 
pío 2a.

Ejemplo 53
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz 

de reducir catalíticamente a los gases de NO^ emanados por 
el escape del motor de combustión interna, de la siguiente 
manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico resistente 
a la corrosión, compuesto por aproximadamente un 80% de pe 
so en níquel y alrededor de un 20% de peso en cromo, de - 
una longitud de aproximadamente unos 15 pies por 4 pulga—  
jdas de ancho, y con espesor aproximado de unas 0.002 pulga 
jlas. Esta plancha de laminado metálico resistente a la co-
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rrosión se obtuvo por la deposición electrolítica simultá­
nea de níquel y cromo.

b) Esta plancha de laminado metálico resistente a la coj- 
rrosión fuá desplegada en la forma descrita en el Ejemplo 
la .

c) Luego se depositó una capa de catalizador NÔ . de ní­
quel, de aproximadamente unas.0.0001 pulgadas de espesor, 
electrolíticamente sobre la superficie del laminado metáli 
co desplegado resistente a la corrosión, como se describe 
en el Ejemplo 15.-

Ejemplo 59
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte capaz 

de reducir catalíticamente a los gases de NÔ . emanados por 
el escape del motor de combustión interna, de la siguiente 
manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico resisten­
te a la corrosión, compuesta por aproximadamente un 80% de 
peso en níquel y alrededor de un 20% de peso en cfamo, de 
una longitud de 15 pies por unas 4 pulgadas de ancho," y. - 
con un espesor aproximado de 0.002 pulgadas. Esta-plancha 
de laminado metálico fue producida por deposición .al,vapor 
de níquel y cromo, seguido de un tratamiento apropiado, de 
homogeneizado por calor. . ..

b) Esta plancha de laminado metálico resistente -*á'.,la co 
rrosión fue luego desplegada en la forma descrita en el- - 
Ejemplo 15.

Se aplicó un catalizador reductor de NÔ ., compuesto 
por aproximadamente un 80% de peso en níquel y alrededor -
de un 20% de peso en cobre, al laminado metálico resisten­
te a la corrosión, por medio de la técnica descrita en el 
Ejemplo 2s.
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Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz 
de catalizar la reducción de los gases de NO^ emanados por 
el escape del motor de combustión interna, de la siguiente 
manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico resisten­
te a la corrosión, compuesto por aproximadamente un 80% de 
peso en níquel, alrededor de un 15% de peso en cromo y un 
5% de peso en aluminio, con una longitud de aproximadamen­
te unos 15 pies por 4 pulgadas de ancho, y con un espesor 
de unas 0.002 pulgadas. Esta-plancha de laminado metálico
se obtuvo por deposición al vapor de cantidades apropia--
das de níquel, cromo y aluminio, seguido por un tratamient) 
apropiado de homogeneizado por calor.

b) Esta plancha de laminado metálico resistente a la co 
rrosión fuá luego desplegada en la forma descrita en el - 
Ejemplo la.

c) Luego se depositó una capa de catalizador reductor - 
de NOg, compuesta de alrededor de un 80% de peso en níquel 
y un 20% de peso en cobre, sobre la superficie del lamina­
do desplegado resistente a la corrosión, mediante la tecni 
ca descrita en el Ejemplo 2a. El espesor de la capa de ca­
talizador depositada de esta forma era aproximadamente 
unas 0.0002 pulgadas.

Ejemplo 61
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz 

de reducir catalíticamente a los gases de NO^ emanados por 
el escape del motor de combustión interna, de la siguiente 
manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico resistente 
la la corrosión, compuesta de aproximadamente un 20% de pe-
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so en níquel, alrededor de un 5% de peso en cobalto, y un 
15% de peso en cromo, con una longitud de unos 15 pies por 
4 pulgadas de ancho, y con un espesor aproximado de unas - 
0.002 pulgadas. Esta plancha se obtuvo por deposición al - 
vapor de cantidades apropiadas de níquel, cobalto y cromo, 
seguido por un tratamiento apropiado de homogeneizadó por 
calor.

b) Esta plancha de laminado metálico resistente a la co 
rrosión fuá luego desplegada en la forma descrita en el - 
Ejemplo 19.

c) Luego se dápositó un catalizador reductor de NO^, com 
puesto por aproximadamente un 80% de peso en níquel y aire 
dedor de un 20% de peso en cobre, sobre la superficie del 
laminado metálico resistente a la corrosión expandido, co­
mo se describe en el Ejemplo 29. El espesor de la capa del 
catalizador de reducción de NO^ de níquel-cobre, deposita­
do de esta forma, era de aproximadamente unas &0002 pulga­
das.

Ejemplo 62 ;*'
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz 

de reducir catalíticamente a los gases de NO^ emanados por 
el escape del motor de combustión interna, de la siguiente 
manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado Metálico forjado, 
compuesto de aproximadamente un 80% de peso en níquel yui 
20% de peso en cromo, con una longitud de aproximadamente 
15 pies por alrededor de 4 pulgadas de ancho, y con un es­
pesor aproximado de 0.002 pulgadas.

b) La superficie total del substrato niquel-cromo fuá - 
luego electro-depositada con níquel, en la forma descrita 
en el Ejemplo 19.
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c/ Esta plancha, recubierta de catalizador, de laminado 
metálico fuá luego desplegada mediante la forma descrita en 
el Ejemplo la.

Ejemplo 63
Se produjo un catalizador adicionado a un soporte, capas 

de reducir catalíticamente los gases de NÔ ., encontrados - 
en el escape del motor de combustión interna, de la siguien 
te forma:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico forjado - 
Resistente a la corrosión, compuesto por aproximadamente - 
un 80% de peso en níquel, alrededor de un 15% de peso en - 
cromo, y aproximadamente un 5% de peso en aluminio, que te 
nía una longitud de más o menos 15 pies por 4 pulgadas de 
ancho, y con un espesor de 0.002 pulgadas.

b) La superficie total del substratoaübase de níquel fue 
luego electro-depositada con níquel y cobre, en la forma - 
descrita en el Ejemplo 2a.

c) La plancha de laminado de níquel forjado recubierta 
de catalizador, fue desplegada mediante la técnica descri­
ta en el Ejemplo ls.

Ejemplo 64
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz 

de reducir catalíticamente a los gases de NÔ . encontrados 
en el escape del motor de combustión interna, de la alguien 
te manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico forjado - 
resistente a la corrosión, compuesto por aproximadamente - 
un 8 %  de peso en níquel, un 5% de peso en cobalto y un - 
15% de peso en cromo, teniendo una longitud de aproximada­
mente unos 15 pies por 4 pulgadas da ancho, y con un espe—  
¡sor de aproximadamente unas 0.002 pulgadas.
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b) El substrato resistente a la corrosión fué luego re­
cubierto con un catalizador de níquel, como se describe en 
el Ejemplo 13.

c) La plancha de laminado a base de níquel recubierta - 
con catalizador y resistente a la corrosión, fué luego des 
plegada por la misma técnica que se describe en el Ejemplo
13.

Ejemplo 65
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz 

de reducir catalíticamente a los gases de NÔ ., encontrados 
en el escape del motor de combustión interna, de la siguiei 
te forma:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico forjado - 
resistente a la corrosión, compuesto de aproximadamente un 
80% de peso en níquel y un 20% de peso en cromo, que tenía 
una longitud de unos 15 pies y con un ancho de 4 pulgadas, 
con un espesor aproximado de unas 0.002 pulgadas. Esta 
plancha de laminado metálico fué producida por fusión y - 
sinterización de partículas elementales de níquel y cromo.

b) Se depositaron simultáneamente níquel y cobre elec—  

trolíticamente sobre la superficie del substrato de lamina 
do metálico resistente a la corrosión, para producir"uña - 
capa de catalizador, consistente en aproximadamente*un Ó0% 
de peso en níquel y alrededor de un 20% de peso en. bóbre.
La capa catalizadora así obtenida, tenía un espesor de apr) 
ximadamente unas 0.0002 pulgadas.

c) Esta plancha de laminado metálico resistente a la co 
rrosión y recubierta en material catalizador fué desplega­
da por la misma técnica descrita en el Ejemplo 13.

Ejemplo 66
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz
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de reducir catalíticamente a los gases de N0̂ ., encontrados 
en el escape del motor de combustión interna, de la siguie.i 
te manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico resisten­
te a la corrosión, compuesta por aproximadamente un 80% de 
peso en níquel y un 20% de peso en cromo, que tenía una - 
¡longitud de aproximadamente unos 15 pies por unas 4 pulga­
das de ancho, con un espesor de aproximadamente 0.002 pul- 
¡gadas.

b) La superficie total del substrato a base de níquel - 
fue luego recubierta con partículas de un material catali­
zador previamente aleado!- compuesto por aproximadamente un 
80% de peso en níquel y alrededor de un 20% de peso en co­
bre, en la forma descrita en el Ejemplo 5^.

c) Esta plancha o chapa de laminado metálico resistente 
a la corrosión y recubierto en material catalizador fuá - 
luego desplegada, en la forma descrita en el Ejemplo 13.

Ejemplo 6?
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte,.capaz 

de catalizar la reducción de los gases de NÔ ., encontrados 
en el escape del motor de combustión interna, de la siguien 
te manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico, compues­
ta por aproximadamente un 80% de peso en níquel, un'15% de 
peso en cromo, y alrededor de un 5% de peso en aluminio, - 
que tenia una longitud de aproximadamente unos 15 pies por 
4 pulgadas de ancho, y con un espesor de 0.002 pulgadas. - 
Esta plancha de laminado resistente a la corrosión se pro­
dujo por la laminación de polvos formados por partículas - 
previamente aleadas de níquel, cromo y aluminio.

b) La superficie total del substrato de base de níquel
2235
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resistente a la corrosión fuá luego recubierta electrolíti 
camente con una capa de material catalizador, compuesta la 
tal capa de, aproximadamente, un 80% de peso en níquel y ' 
alrededor de un 20% de peso en cobre, mediante la técnica 
descrita en el Ejemplo 29.

c) Esta plancha de laminado metálico resistente a la co 
rrosión recubierta de catalizador fué luego desplegada, co 
mo se describe en el Ejemplo 19.

Ejemplo 68
Se consiguió un catalizador adicionado a un soporte, ca 

paz de catalizar la reducción de los gases de NÔ ., encon—  

trados en el escape del motor de combustión interna, de la 
siguiente manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico resisten­
te a la corrosión del tamaño descrito en el Ejemplo.679, - 
pero compuesto de aproximadamente de un 80% de peso en ní­
quel, un 15% de peso en cromo, y un 5% Re peso en cobalto.

b) Se depositó un recubrimiento de aproximadamente unas 
0.0002 pulgadas de espesor, consistente en aproximadamente 
un 80% de peso en níquel y alrededor de un 20% de peso, en 
cobre, sobre el laminado metálico resistente a la corro-—  
sión, según se describe en el Ejemplo 29.

c) La plancha de laminado metálico resistente a la co­
rrosión y recubierta por catalizador fué luego desplegada, 
según se describe en el Ejemplo 19.

Ejemplo 69
Se consiguió un catalizador adicionado a un soporte, ea 

paz de catalizar la reducción de los gases de NO^, encon—  
trados en el escape del motor de combustión interna, de la 
siguiente forma:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico
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a la corrosión compuesto por aproximadamente un 80% de pe­
so en níquel y alrededor de un 20% de peso en cromo, tenien 
do 15 pies de largo por 4 pulgadas de ancho, con un espesor 
de aproximadamente 0.002 pulgadas. Esta plancha de laminado 
metálico resistente a la corrosión fuá producida por la de 
posición electrolítica simultánea de cantidades convenien- 
¡tes de níquel y cromo.

b) Luego se aplicó una capa de recubrimiento cataliza­
dor, compuesta por aproximadamente un 80% de peso en ni--
quel y un 20% de peso en cobre, sobre el substrato a base 
de níquel resistente a la corrosión, por la técnica de de­
posición electrolítica simultánea descrita en el Ejemplo - 
4°.

c) Esta plancha de laminado metálico recubierta de cata 
lizador y resistente a la corrosión era luego desplegada - 
por técnicas como las descritas en el Ejemplo 13.

Ejemplo 70
Se consiguió un catalizador capaz de catalizar la reduc 

ción de los gases de NÔ ., encontrados en el escape del mo­
tor de combustión interna, de la siguiente forma:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico resisten­
te a la corrosión, que tenía una longitud aproximada de 15 

pies por 4 pulgadas de ancho, y con un espesor aproximado 
de 0.002 pulgadas, compuesto por alrededor de un 80% de pe 
so en níquel, aproximadamente un 15% de peso en cromo, y - 
un 5% de peso en aluminio. Esta plancha de laminado fué - 
producida por deposición electrolítica simultánea de canti 
dades apropiadas de níquel, cromo y aluminio.

b) Esta plancha de laminado metálico resistente a la co 
rrosión fué luego recubierta con material catalizador de - 
la reducción del NÔ ., compuesto por aproximadamente un 80%
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de peso en níquel y alrededor de un 20% de peso en cobre, 
mediante la técnica descrita en el Ejemplo 2a.

c) Esta plancha de laminado metálico resistente a la CO' 
rrosión y recubierta con catalizador fuá luego desplegada 
en la forma descrita en el Ejemplo la.

Ejemplo 71
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz 

de catalizar la reducción de los gases de NO^, encontrados 
en el escape del motor de combustión interna, de la siguieA. 
te forma:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico resisten, 
te a la corrosión compuesta de aproximadamente un 80% de ' 
peso en níquel y un 20% de peso en cromo, con una longitud 
de alrededor de 15 pies por 4 pulgadas de ancho, y con un 
espesor de aproximadamente unas 0.002 pulgadas. Ésta, plan' 
cha de laminado metálico resistente a la corrosión fué pro 
ducida por la deposición electrolítica simultánea de ñique 
y cromo.

b) Luego se depositó electrolíticamente una capa de ca­
talizador reductor de NO^ a base de níquel, de un espesor 
de 0,0001 pulgadas, sobre la superficie del laminado metá­
lico resistente a la corrosión, mediante la técnica" de'scri 
ta en el Ejemplo le. -;

c) Esta plancha de laminado metálico recubiertá'de, cata 
lizador y resistente a la corrosión fué luego desplegada, 
en la forma descrita en el Ejemplo 15.

Ejemplo 72
Se consiguió un catalizador adicionado a un soporte, ca 

paz de catalizar la reducción de los gases de NO^, encon—  
trados en el escape del motor de combustión interna, de la 
siguiente forma:
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a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico resisten­
te a la corrosión, constituida por alrededor de un 80% de 
peso en níquel y un 20% de peso en cromo, con una longitud 
de aproximadamente 15 pies y un ancho de 4 pulgadas, con - 
un espesor de alrededor de 0.002 pulgadas. Esta plancha de 
laminado metálico fuá producida por deposición al vapor de 
cromo y aluminio seguida por un tratamiento apropiado de - 
homogeneización por calor.

b) Se aplicó . un catalizador para la reducción del NÔ . 
constituido por aproximadamente un 80% de peso en níquel - 
y un 20% de peso en cobre, sobre el substrato de laminado 
resistente a la corrosión, por ig.edio de la técnica descri 
ta en el Ejemplo 23.

c) Esta plancha de laminado metálico recubierta con ca­
talizador y resistente a la corrosión fue luego desplegada 
en la forma descrita en el Ejemplo 13.

Ejemplo 73
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz 

de catalizar la reducción de los gases de NO^, encontrado; 
en el escape del motor de combustión interna, de la siguieji 
te forma:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico resisten­
te a la corrosión, constituida por aproximadamente un 8C% 
de peso en níquel, un 15% de peso en cromo, y alrededor de 
un 5% de peso en aluminio, con una longitud de aproximada­
mente unos 15 pies por unas 4 pulgadas de ancho, y con un 
espesor de aproximadamente unas 0.002 pulgadas.

b) Luego fuá depositada una capa de catalizador reduc—  
tor del NOg., compuesta por alrededor de un 80% de peso en 
níquel y un 20% de peso en cobre, sobre la superficie del 
laminado metálico resistente a la corrosión, por medio de
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,4033la técnica descrita en el Ejemplo 2B. El espesor de la ca­
pa catalizadora depositada en esta forma, era de aproxima 
damente unas 0.0002 pulgadas.

o) Esta plancha de laminado metálico recubierta con ca 
talizador y resistente a la corrosión fue luego desplegada 
en la forma descrita en el Ejemplo la

Ejemplo 74
Se obtuvo un catalizador adicionado a un soporte, capaz 

de catalizar la reducción de los gases de NÔ ., encontrados 
en el escape del motor de combustión interna, de la siguieja 
te manera:

a) Se obtuvo una plancha de laminado metálico resistente 
a la corrosión constituida por alrededor de un 80% de peso 
en níquel, un 15% de peso en cromo, y aproximadamente un - 
5% de peso en cobalto, que tenía una longitud de 15 pies - 
y cerca de 4 pulgadas de ancho, con un espesor aproximado 
de 0.002 pulgadas. Esta plancha o chapa de laminado metáli 
co fuá producida por deposición al vapor de cantidades 
apropiadas de níquel, cromo, y cobalto, seguida por un 
tratamiento apropiado de homogeneización al calor. _ '-

b) Luego se depositó un catalizador reductor delJTO^., 
compuesto por alrededor de un 80% de peso en níquel* yiun - 
20% de peso en cobre, sobre la superficie del laminado-me­
tálico resistente a la corrosión, por medio de la'tácniqa 
descrita en el Ejemplo 22. El espesor de la capa cataliza­
dora depositada de esta manera, era de aproximadamente una 
0.0002 pulgadas.

c) Esta plancha de laminado metálico recubierta con ca­
talizador y resistente a la corrosión fuá luego desplegada 
en la forma descrita en el Ejemplo 12.

Las estructuras catalíticas del tipo descrito anterior-
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mente pueden adaptarse a diversas formas y configuraciones 
En la práctica se ha determinado que una estructura catalí 
tica altamente eficiente puede ser obtenida al producir - 
un conjunto catalizador de la reducción del NO^ en forma - 
de plancha, como se ha descrito en los ejemplos anteriores 
para luego convertir esta-estructura catalítica en una ma­
sa compacta, como podría ser un enrollado helicoidal, el - 
cual a su vez es luego insertado en una envolvente apropia 
da a travás de la cual se pueden hacer pasar gases que con 
tengan NO^.

Concretamente, se produjo, un conjunto catalizador de 
la deducción del NÔ . al obtener una plancha de laminado re 
cubierto con catalizador (del tipo descrito en el Ejemplo 
2a) y enrrollandola en forma helicoidal con 4 pulgadas de 
diámetro por 4 pulgadas de largo, e insertando esta forma­
ción en una envolvente cilindrica hueca (como se muestra - 
en la fig. 6a). Este conjunto catalizador fuá luego proba­
do sobre un modelo convencional 1.970, con un motor 7-8 de 
350 pulgadas cúbicas, resultando que el contenido en NO^ - 
del gas del escape que emanaba del mismo fue reducido en - 
más de un 90%, en comparación al mismo motor sin el catali 
zador de NÔ ., es decir, que el gas de escape tratado de es 
ta forma contenía menos de 0,4 gramos de NO^ por milla.

Aunque en los presentes ejemplos se ha descrito lo que 
hasta ahora son las formas preferidas de llevar a la prác­
tica dicho invento, estará sobreentendido, por aquellos ex 
pertos en la materia, que pueden efectuarse múltiples cam­
bios y modificaciones en la práctica del presente invento 
sin alterar lamturaleza ni el alcance del mismo.

N O T A
EN RESUMEN: La Patente de Invención que, por veinte año
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se solicita para todo el territorio nacional, con priori—  
dad de las Patentes estadounidenses núms. 149.331, de fe—  

cha 2 de Junio de 1.971; 207.337. 207.284, 207.281, 207.52? 
y 207.303, de fechas 13 de Diciembre de 1.971, y, 240.029, 
240.092, 240.091, 240.090 y 240.028, de fecha 31 de Marzo 
de 1 .9 7 2, respectivamente, ha de recaer sobre las siguien­
tes reivindicaciones:
¡ la.- "METODO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL CATALI­
ZADOR CAPAZ DE CATALIZAR LA REDUCCION DEL NO^ QUE SE EN—  
CUENTRA EN LOS GASES DEL ESCAPE DE UN MOTOR DE COMBUSTION 
INTERNA", caracterizado porque comprende:

- una lámina de metal resistente a la corrosión, y el - 
desplegado de una lámina metálica para proporcionar una la 
mina de metal perforada, la cual posee una pluralidad de - 
filamentos que definen aberturas entre las mismas, y -

- un recubrimiento de por lo menos parte de la-superfi­
cie de una lámina metálica, que puede ser efectuado antes 
o después del desplegado de la misma, con una capa.adheren 
te de un material catalizador capaz de catalizar la reduc­
ción del NOg.;
siendo una lámina de metal resistente a la corrosión él ma 
terial inicial para las fases de desplegado o de recubrí—  
miento, o siendo formado después de el desplegado de úna - 
lámina metálica no resistente a la corrosión antes* dé. di=—  
cho recubrimiento, o siendo formado simultáneamente a la - 
formación de dicho recubrimiento.

2a.- "METODO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL CATALI­
ZADOR CAPAZ DE CATALIZAR LA REDUCCION DEL NO^ QUE SE EN--
CUENTRA EN IOS GASES.DEL ESCAPE DE UN MOTOR DE COMBUSTION 
INTERNA", de acuerdo con la reivindicación lá, caracteriza 
do porque la lámina de metal resistente a la corrosión com
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prende (a) uno o más de los materiales níquel, cobalto y - 
hierro, y, (b) cromo, y, opcionalmente, aluminio.

33.- "METODO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL CATALI­
ZADOR CAPAZ DE CATALIZAR LA REDUCCION DEL NOg QUE SE EN--
CUENTEA EN LOS GASES DEL ESCAPE DE UN MOTOR DE COMBUSTION 
INTERNA", de acuerdo con la reivindicación 2a, caracteriza 
¡do porque la lámina de metal resistente a la corrosión con 
siste esencialmente de, aproximadamente, un 80% de peso en 
níquel, y un 20% de peso en cromo.

43.- "METODO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL CATALI­

ZADOR CAPAZ DE CATALIZAR LA REDUCCION DEL NOg QUE SE EN--
CUENTRA EN LOS GASES DEL ESCAPE DE UN MOTOR DE COMBUSTION 
INTERNA", de acuerdo con cualquiera de las reivindicacio—  
nes la a la 3a, caracterizado porque comprende la aplica—  
oión sobre la lámina de metal resistente a la corrosión de 
un depósito de metal inhibidor de corrosión aplicado en - 
por lo menos parte de la superficie de la lámina metálica, 
y aleando el metal inhibidor de corrosión a la dicha lámi­
na metálica.

53.- "METODO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL CATALI­
ZADOR CAPAZ DE CATALIZAR LA REDUCCION DEL NOg QUE SE EN--
CUENTRA EN LOS GASES DEL ESCAPE DE UN MOTOR DE COMBUSTION 
INTERNA", de acuerdo con la reivindicación 43, caracteri—  
zado porque la lámina metálica sobre la cual se deposita, e 
metal inhibidor de corrosión contiene uno o más de los ma­
teriales níquel, cobalto y hierro.

63.- "METODO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL CATALI­
ZADOR CAPAZ DE CATALIZAR LA REDUCCION DEL NOg QUE SE EN--
CUENTRA EN LOS GASES DEL ESCAPE DE UN MOTOR DE COMBUSTION 
INTERNA", de acuerdo con las reivindicaciones 43 ó 5^, ca­
racterizado porque incluye el depósito de aluminio sobre -
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7a.- "METODO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL CATALI­
ZADOR CAPAZ DE CATALIZAR LA REDUCCION DEL NO^ QUE SE EN--
CUENTEA EN LOS GASES DEL ESCAPE DE UN MOTOR DE COMBUSTION 
INTERNA", de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 
4a a la 6a, caracterizado porque el metal inhibidor de co­
rrosión es cromo.

8a.- "METODO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL CATALI­
ZADOR CAPAZ DE CATALIZAR LA REDUCCION DEL NO^ QUE SE EN--
CUENTEA EN LOS GASES DEL ESCAPE DE UN MOTOR DE COMBUSTION 
INTERNA", de acuerdo con cualquiera de las reivindicacio—  
nes la a la 73, caracterizado porque el material cataliza­
dor es níquel, cobalto, manganeso, cobre, hierro'o úna mez 
cía de dos o más de los mismos.

9a .- "METODO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL CATALI­
ZADOR CAPAZ DE CATALIZAR LA REDUCCION DEL NO^ QUE SE EN—  

CUENTRA EN LOS GASES DEL ESCAPE DE UN MOTOR DE COMBUSTION 
INTERNA", de acuerdo con cualquiera de las reivindicacio—  
nes la a la 8a, caracterizado porque incluye la unión meta­
lúrgica del material catalizador con la lámina. . -

103.- "METODO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL CATALI 
ADOR CAPAZ DE CATALIZAR* LA REDUCCION DEL NO^ QUE SE "ENC­
UENTRA EN LOS GASES DEL ESCAPE DE UN MOTOR DE COMBUSTION 
TERNA", de acuerdo con cualquiera de las reivindicacio—  
es la a la 93, caracterizado porque comprende la aplica—  
ión del material catalizador a un laminado metálico que - 
ontiene cromo en tal forma que menos de, aproximadamente, 

15% de peso de cromo esté presente sobre la superficie 
¡le la capa adherente de material catalizador.
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ZADOR CAPAZ DE CATALIZAR LA REDUCCION DEL NO^ QUE SE ENCUEI 
TRA EN LOS GASES DEL ESCAPE DE UN MOTOR DE COMBUSTION DI-
TERNA" ; de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 
la a la 103, caracterizado porque incluye la aplicación - 
del material catalizador a una lámina metálica con contení 
do de aluminio en tal forma que menos de, aproximadamente, 
un 4% de peso de aluminio está presente sobre la superfi—  

cié de la capa adherente de material catalizador.
123.- "METODO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL CATALI

ZADOR CAPAZ DE CATALIZAR LA REDUCCION DEL NÔ . QUE SE EN--
CUENTEA EN LOS GASES DEL ESCAPE DE UN MOTOR DE COMBUSTION
INTERNA", de acuerdo con cualquiera de las reivindicado—  
nes la a la lia, caracterizado porque la lámina de metal - 
resistente a la corrosión tiene un espesor de menos de 0.0L 
pulgadas.

13&.- "METODO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL CATALI
ZADOR CAPAZ DE CATALIZAR LA REDUCCION DEL NO^ QUE SE EN--
CUENTRA EN LOS GASES DEL ESCAPE DE UN MOTOR DE COMBUSTION 
INTERNA") de acuerdo con cualquiera de las reivindicado—
nes lá a la 12a, caracterizado porque incluye la aplica--
ción del material catalizador a la lámina, para proporcio­
nar así una capa adherente de material catalizador de 
0.0001 hasta 0.0015 pulgadas de espesor.

143.- "METODO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL CATALI
ZADOR CAPAZ DE CATALIZAR LA REDUCCION DEL NO^ QUE SE EN--
CUENTRA EN LOS GASES DEL ESCAPE DE UN MOTOR DE COMBUSTION 
INTERNA", de acuerdo con cualquiera de las reivindicado—  
nes 13 a la 13&; caracterizado porque comprende la aplica­
ción del material catalizador a la lámina, para proporcio­
nar así una capa adherente de material catalizador que con¡!

2545



2550

2555

2560

2565

2570

2575

tituye desde un 2 a un 60% de peso del soporte del catali­
zador.

15a.- "METODO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL CATALI 
ZADOR CAPAZ DE CATALIZAR LA REDUCCION DEL NO^ QUE SE EN—  

CUENTEA EN LOS GASES DEL ESCAPE DE UN MOTOR DE COMBUSTION 
INTERNA", de acuerdo con cualquiera de las reivindicacio—  

nes la a la 14a, caracterizado porque incluye la formación 
de la capa adherente de material catalizador antes del des 
plegado de la lámina y luego, después de dicho desplegado, 
el calentamiento de la lámina metálica desplegada y recu—  

bierta pon catalizador, para provocar un cierto flujo de - 
parte del material catalizador y cubrir por lo menos par—  

cialmente las superficies sin recubrir de las laminillas - 
metálicas formadas durante el desplegado.

16a.- "METODO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL CATALI
ZADOR CAPAZ DE CATALIZAR LA REDUCCION DEL NO^. QUE , SE EN---
CUENTRA EN LOS GASES DEL ESCAPE DE UN MOTOR DE COMBUSTION 
INTERNA", caracterizado por comprender lo descrito en 
cualquiera de los Ejemplos la al 16a.

173.- "METODO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL CATALI 
ZADOR CAPAZ DE CATALIZAR LA REDUCCION DEL NO^ QUE SE .EN—  

CUENTRA EN LOS GASES IEL ESCAPE DE UN MOTOR DE COMBUSTION - 
INTERNA", caracterizado por comprender lo descrito-en cual 
quiera de los ejemplos 17a al 32a. ..J-J/

183.- "METODO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL CATALI
ZADOR CAPAZ DE CATALIZAR LA REDUCCION DEL NO^ QUE SE EN---
CUENTRA EN LOS GASES DEL ESCAPE DE UN MOTOR DE COMBUSTION 
INTERNA", caracterizado por comprender lo descrito en cual 
quiera de los Ejemplos 33a al 48a.

193.- "METODO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL CATALI 
ZADOR CApÁZ DE CATALIZAR LA REDUCCION DEL NO^ QUE SE EN---
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CUENTRA EN LOS GASES DEL ESCAPE DE UN MOTOR DE COMBUSTION 
INTERNA", caracterizado por comprender lo descrito en cual 
quiera de los Ejemplos 49a al 6ia.

203.- "METODO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL CATALI
ZADOR CAPAZ DE CATALIZAR LA REDUCCION DEL NO^ QUE SE EN---
CUENTEA EN LOS GASES DEL ESCAPE DE UN MOTOR DE COMBUSTION 
INTERNA", caracterizado por comprender lo descrito en cual 
quiera de los Ejemplos $2a al 74a.

213.- Por último, se reivindica como objeto sobre el - 
que ha de recaer la Patente de Invención que, por veinte - 
años, se solicita para todo el territorio nacional, —  —

"METODO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL CATALIZADOR CA­
PAZ DE CATALIZAR LA REDUCCION DEL NO^ QUE SE ENCUENTRA EN 
LOS GASES DEL ESCAPE DE UN MOTOR DE COMBUSTION INTERNA" 

Todo conforme queda expresado en la presente Memoria - 
descriptiva, que consta de setenta y dos paginas, escritas 
a máquina por una añan.
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