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EL tratamiento de compuestos que a bajas concentra 
cienes se hallan presentes en la misma fase que el producto 
a parificar, requiere la utilización de sistemas con caracte 
rusticas muy especiales. Es evidente qae los mecanismos de - 
purificación, además de poseer la actividad necesaria, debe­
rán actuar selectivamente sobre los compuestos a eliminar —  

sin interferir con el producto principal.
Entre los sistemas utilizados son de destacar los 

que emplean acolitas (silice-al&aina cristalina, que actúa —  
como un tamiz molecular) y los que basan au operación en una 
reacción catalítica. Estos últimos, pueden satisfacer los re 
querimientos de gran número de tratamientos, por lo que su - 
campo de aplicación es mucho más amplio.

En efecto, la propia naturaleza de una reacción ca 
talítica requiere la adsorción selectiva de determinados com 
puestos en los centros activos del catalizador seleccionado. 
Las moléculas apropiadamente adsorbidas sufrirán la transfor 
mación prevista antes de desorberse en la corriente del com­
ponente principal de la alimentación. Se puede obtener por - 
tanto, una transformación selectiva de los compuestos indesea 
bles, sin que el sistema catalítico interaccione sensibleman 
te con el producto o mezcla de productos, cuya purificación 
se trata de llevar a cabo.

El empleo de un catalizador apropiado permite el - 
tratamiento de grandes volúmenes de productos, por cuanto en 
la reacción catalítica intervendrán únicamente las impurezas 
a eliminar.

Una revisión de los catalizadores comercializados 
para estos usos, indica que la gran mayoría de ellos están - 
formados por mátales nobles soportados sobre diversos mate­
riales. Sin embargo, el alto precio y escasa disponibilidad



de estos metales origina importantes desembolsos cuando se - 
emplean en sistemas de eliminación de contaminación#

Les investigaciones realizadas por el Departamento 
de Catálisis del C.S.I.C. han puesto de manifiesto la utili­
dad de los metales y sus óxidos del coarto periodo del Siete 
ma Periódico como fases activas en la preparación de catali­
zadores de combustión total o eliminación de Óxidos de nitró 
geno#

Es indudable que estos nuevos catalizadores no tra 
tan de mejorar la actividad de los comercializados. Su objeti 
vo es actuar con actividad comparable presentando un precio 
moy inferior a los elaborados con metales nobles.

Dentro del cuarto periodo pueden destacarse por su 
actividad# en sistemas de combustión total# los óxidos de co 
balto, cobre# manganeso, cromo y níquel. En cuanto a la redue 
oión de óxidos de nitrógeno se han encontrado activos los —  

siguientes metales! cobre, níquel, cromo y hierro. '
Con objeto de aumentar la superficie de estos cata 

lizadores se ha procedido a la impregnación de las fases ac­
tivas en diferentes soportes (^-AlgO^,e^-A^Og, SlOg etc.).

De acuerdo con los ensayos realizados el soporte de 
r-sultd M r  í-AlgO^ tratada a 55MC 

durante 6 horas en atmósfera de aire, para los catalizadores 
de combustión y la misma j^-AlgO^ tratada o 800ac durante 6 ho 
ras en atmósfera de aire, para los catalizadores de reducción 
de óxidos de nitrógeno.

El método de preparación de los catalizadores fue 
el denominado de impregnación para ambos tipos de catalizado 
res. Segón este procedimiento se disponen las soluciones en 
agua de las sales de los metales correspondientes# se aBade



el soporte y en un rotavapor se evapora el agua a baja pre­
sión en baBo maria. Se seca la materia Impregnada a 100-150BC 
y finalmente se descompone la sal tratando el material a - - 
500-80030 durante 3 -12 horas.

Si el catalizador a preparar contiene dos o más me 
tales, las disoluciones de las sales correspondientes se mez 
clan antes de introducir el soporte.

Segán los datos obtenidos, las mezclas de óxidos - 
para la combustión total y  la de matólos en la reducción de 
óxidos de nitrógeno son las que generalmente presentan activi 
dad comparable con los catalizadores convencionales de metá? 
les nobles.

Para el caso de la combustión total merece desta­
carse el óxido de manganeso y las mezclas de éste óxido con 
el de cobre. Son también suficientemente activas las mezclas 
binarias de óxidos, tales como: cromo-cobre, cobre-hierro, - 
cromo-zinc y cobre-níquel.

En la reducción de óxidos de nitrógeno son es pe- - 
cialmente activos el níquel, cromo y cobre asi como sus mez­
clas.

Los catalizadores mencionados en los párrafos ante 
riores fueron preparados mediante impregnación de f -alúmina 
previamente tratada. La relación soporte-fase activa varía - 
entre 10-1 y 10-2. Se seSala la gran influencia de la relación 
molar entre los óxidos que componen la fase activa sobre el 
comportamiento del catalizador.
Ejemplos:
1) Se mezclan 500 mi de solución de nitrato de cobre 1,12 M 
y 87,9 mi de solución de nitrato de cobalto 0,36 M. A la mez 
cía de estas dos soluciones se añade 250 g de j^-AlgO^ previa



mente tratada de la forma Indicada anteriormente. Todo ello 
so coloca en un rotavapor calentándolo al baño maria a unos 
80CC y a baga presión hasta completa evaporación del disol­
vente.

El catalizador asi obtenido se seca en estufa a - 
unos 150RC durante 17 h y finalmente se obtiene la fase ac­
tiva, por descomposición térmica de los nitratos impregnados, 
tratándolo a una temperatura do 650SC durante 4 horas.

Este catalizador presenta una superficie, medida - 
por el método BET¿6141 m^/g, y un volumen de poro de 0,34 cm^/g.

El catalizador se probó en un experimento a las —  

temperaturas de 500 y 60090+ La mezcla de alimentación cata­
ba formada por propano en la proporción del 1% en volumen, - 
y nitrógeno y oxigeno en la proporción del aire. Se empleó 
un flujo total próximo a los 2 1/mih y una velocidad espacial 
de 13700 hr (volumen/b do alimentaclón/volumen catalizador) + 
Las conversiones obtenidas expresadas como porcentaje de pro 
pane transformado en OOg* R^ron superiores al 85 y 9 %  a —
500 y 60090, respectivamente.
2)+- Se disuelven 45,4 g de HEn(N0^)g.5í^0 en 200 mi de agua 
destilada. Se aHaden 100g de f-AlgO^ y se evapora hasta seque 
dad en la forma descrita previamente.

La fase activa, una vez impregnado el soporte con 
nitrato de manganeso, oe trata con hidróxido amónico en es­
caso durante 22 h, lavándolo posteriormente en aoxlet duran 
te 24 horas.

Se procede a secar el Catalizador a 1103C durante 
10 h y finalmente se activa tratándolo durante 3 h a 600se.

Este catalizador presenta una superficie de 204 - 

m % ,  medida por el método BET y un volumen de poro de 0,34 

cm^/g.
En un experimento realizado con una alimentación - 

constituida por monóxido de carbono, en la proporción del 1%



en volumen y nitrógeno y oxígeno Mi la proporción de aire, a 
la temperatura de 30050, y empleando un ilugo total próximo

men/h de alimentación/^clumen de catalizador), se obtuvo una 
conversión superior al 99%.
3.- Se mezclan 223 mi de solución de nitrato de cobre 0,95 
H y 17,8 mi de nitrato de níquel 0,75 H, a cuya mezcla se —

Se trata, de la manera descrita previamente, en un 
rotavapor hasta evaporación completa del disolvente*

Este catalizador se seca tratándolo en una estufa 
a 15080 durante 20i &.

Para obtener la fase activa ae descompone térmica­
mente el nitrato a 750SC durante 3,5 h.

La superficie de este catalizador, medida por el 
método BET es de 124 H  /g y un volumen de poro 0,34 ccr/g.

El catalizador se ha ensayado en las condiciones 
siguientes:

Plugo total de gases: 3 ¡/minuto 
Concentración NÔ . a la entrada: 3000 ppm 
Concentración Og a la entrada: 3%
Gas eluyente: Ng 
Reductor: Gas Natural 
Temperatura: 68osc
Conversión: 90% NO^ por paso, estable. - con el tiempo 
El solicitante se reserva el derechos de extender

esta demanda a los países extranjeros, reivindicando la misma 
prioridad de la presente solicitud al amparo del Convenio In­
ternacional para la protección de la Propiedad Industrial.
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Igualmente el solicitante se reserva el derechos Re 
introducir en la presente invención cuantos perfeccionamientos 
sobre la mioma puedan derivarse, mediante la solicitud de les 
correspondientes Certificados de Adición en la forma seRalada 

5+ por la Ley.
N O T A

La Patento de invención, que so solicita por veinte 
años, para Espada, de acuerdo con la vigente Legislación, de 
berá recaer sobres "PROCEDIMIENTO LE FABRICACION DE CATALIZA 

10. DORES PARA LA ELIMINACION DE CONTAMINANTES CASEOSOS"^ segdn 
las características esenciales de las signantes:

R E I V I N D I 3-A 3 I 0 N E S
18.- RrcqeáiSiento de fabricación de catalizadores 

para la eliminación de contaminantes gaseosos, caracterizado 
15. porque dichos catalizadores están soportados en un material 

de porosidad adecuada, no inferior a 100 nt^/g. y en cuyos —  

catalizadores la especie activa está constituida inicialmen­
te por óxidos de los métalos d d  cuarto periodo, capaces de 
eliminar tracas de impurezas en corrientes de gasee residua- 

20. íes.
28.- Procedimiento de fabricación de catalizadores 

para la eliminación de contaminantes gaseosos, según la rei­
vindicación 13, y caracterizado porque para la eliminación - 
de trazas de hidrocarboroe y de monóxido de carbono en co- - 

25. rrientas gaseosas el catalizador está constituido por óxidos
de cobre y cobalto y preparado por impregnación simultánea de 
un soporte de jf-alámina porosa, tratada previamente entre 500 
y 6003C, con una disolución acuosa, entre 1 y 2 molar, de una 
sal de cobre y una sal de cobalto.

30. 3*.- Procedimiento de fabricación de catalizadores



- 8-

para la eliminación de contaminantes gaseosos, segán las rei 
vindicaciones 1a y ge, caracterizado porque la proporción de 
los óxidos de cobalto y cobro está en el intervalo de 5 a 15 
molar y la relación entre fase activa y soporte varía entre 

5+ 10 y 20%+
4a+- Procedimiento de fabricación de catalizadores 

para la eliminación de contaminantes gaseosos, segán la rei­
vindicación 18 y caracterizado porque para la eliminación por 
redacción de óxidos de nitrógeno en corrientes gaseosas, el 

10, catalizador está constituido por óxidos do cobre y níquel,
y preparado por improganación simultánea de un soporte de —  

alámina porosa tratada previamente entre 700 y 900SC, con una 
disolución acuosa entre 1 y 2 molar de una sal de cobre y una 

' sal de níquel.
1 5. 53.- Procedimiento de fabricación de catalizadores

para la eliminación de contaminantes gaseosos, segán reivin­
dicaciones 18 a 46, caracterizado porque la proporción de los 
óxidos de cobre y níquel está en el intervalo de 7 a 20 molar 
y la relación entre fase activa y soporto varia entre el 10 

20+ y el 20%.
63.- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CATALIZADORES 

PARA LA ELIMINACION DE CONTAMINANTES GASEOSOS".
Segán queda sustancialmente descrito en la presen-

+ . ./ *  * *
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te memoria que consta de nueve lionas escritas a máquina por
una solo cara ? acompañada do dibujos.

. Madrid, 9 1975
CONSEJO SUPERIOR DE INVESTIGACIONES CIENTIFICAS.
P* P.
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