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Menetelmi kaasua lipdisevien jalometallikudosten valmista-
miseksi ammoniakin katalyyttistd hapetusta varten

Keksinndn kohteena on ammoniakin katalyyttiseen
hapetukseen ilman avulla tali ammoniakin katalyyttisessd
poltossa haihtuvien platinametallien talteenottamiseen
kdytettévien, kaasua l&pdisevien kudosten valmistusmene-
telmid neulomalla platina- ja palladiumlejeerinkilangoista
neulekoneella.

Jalometallikatalysaattorien kdyttd kaasua l8pdise-
vien kudosten muodossa on alalla vakiintunut menetelmd
tiettyjen katalyyttisten prosessien suorittamiseksi opti-
maalisella saannolla. Tunnettuna esimerkkin#d mainittakoon
platina/rodium-katalysaattoriverkkojen k#ytt®$ ammoniakin-
poltossa typpihapon valmistuksessa.

Katalysaattorien verkkomuodolla on t&lldin useita
etuja muihin katalysaattorikonfiguraatioihin verrattuna.
Verkkomuodolla saadaan esimerkiksi suuren pinta-alan ohel-
la hyvd mekaaninen lujuus. Katalyyttisesti vaikuttavien
metallien ja metalliseosten tydstdssd kdytettédvdt mekaani-
set valmistusmenetelmdt, langanveto ja langan kutominen
ovat alalla tunnettuja. N&ditd katalysaattoriverkkoja val-
mistetaan kutomakoneissa rainoina, joista ne leikataan
polttolaitoksen mittoja vastaaviksi pyUreiksi kappaleiksi.
Tdlldin syntyy huomattavia m#8rid j&lkikasittelyd vaativaa
jalometallijdtetts.

Verkkojen etuna on kuitenkin se, ettd ne silmukoi-~
neen muodostavat homogeenisen metallilankarakenteen ja
reaktiokaasuille vapaat kulkuaukot.

Esim. saumojen tai hitsauskohtien muodossa olevaa
epdhomogeenisuutta, joka estdd tasalsen kaasuvirran, ei

td411din esiinny.
Analogisesti valmistettuja verkkoja kdytetddn myds

jalometallien talteenotossa esimerkiksi ammoniakinpoltos-
sa. Palladiumlejeeringeistd valmistettujen verkkojen avul-
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la saadaan jdlleen talteen suurin osa jalometalleista,
jotka prosessin aikana haihtuvat platina/rodium-kataly-
saattoriverkoista.

Valmistusmenetelmdstd johtuen kudotuilla verkoilla
on monia epdkohtia. Tdllaisista ep#kohdista mainittakoon
aika, joka kuluu kutomakoneiden kuntoon saattamiseen, pit-
kien rainojen kutomiseen ja pytSreiden verkkojen leikkaami-
seen suorakaiteenmuotoisista rainoista, jossa leikkuujé-

tettd tulee noin 35 %.
Pitkat valmisteluajat ja suuri leikkuujétteen osuus

sekd korkeat materiaalikustannukset kalliiden jalometal-
lien ollessa sidottuja kutomakoneeseen aiheuttavat korkei-
ta valmistuskustannuksia ja siten suurta p#d&oman tarvetta.

Kudottujen wverkkojen sijasta voidaan kayttd&8 myds
muita kaasua ldpdisevid konfiguraatioita. Tunnettuja ovat
esimerkiksi rei'itetyt metallikalvot ja metallikuitumatot
(DE-patenttijulkaisu 1 594 716), metallihuovat (DE-patent-
tijulkaisu 2 829 035) tai yhteenliitetyt letkumaiset lan-
kapunokset (DE-hakemusjulkaisu 2 248 811).

Nam& konfiguraatiot eivdt kuitenkaan ole saavutta-
neet juuri lainkaan k&yttda, koska ne vaikuttavat ennen
kaikkea negatiivisesti reaktiotilan virtausolosuhteisiin.

EP-patenttijulkaisussa 0 077 121 on &skettdin ehdo-
tettu myds neulottujen verkkojen kayttHd jalometallien
talteenottamiseksi ammoniakinpoltossa. Niiden muodosta tai
valmistuksesta ei kuitenkaan ole mink&&nlaista mainintaa.

EP-hakemusjulkaisusta 0 364 153 on tunnettu mene-
telmd verkkojen valmistamiseksi jalometallilejeeringeists,
varsinkin kdytettéviksi katalyyttisessd ammoniakinpoltossa
ja jalometallien talteenotossa, jossa menetelmdssd jalome-
tallilejeerinkilangat neulotaan yhdess&d luonnonkuiduista
tai synteettisistd kuiduista valmistetun apulangan kanssa
neulekoneessa. Ilman apulankaa tapahtuva puhtaiden jalome-
tallilejeerinkilankojen neulominen ei ole mahdollista,

koska langat neulottaessa murtuvat ja katkeilevat, jolloin
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vaikutusta on sellaisilla materiaalin ominaisuuksilla kuin
vetolujuus, langan l&pimitta, muokattavuus ja pinnan kit-
kakerroin. Apulangan mukaanneulomisella on epdkohtana, et-
td tamd on ennen verkon kayttdonottoa jédlleen poistettava,
mikad voi tapahtua polttamalla tai liuottamalla se pois.
Molemmat menetelmét ovat hankalia ja voivat aiheuttaa epéa-
puhtauksien joutumista metallilejeerinkeihin, mistd voi
aiheutua negatiivisia vaikutuksia niiden katalyyttiseen
aktiivisuuteen tai talteenotto-osuuteen.

Esilld olevassa keksinndssd8 oli siten tehtdvani
kehittdad menetelmd katalyyttisiss& prosesseissa, erityi-
sestl ammoniakin katalyyttisess& hapetuksessa tai kata-
lyyttisessd ammoniakinpoltossa haihtuvien platinametallien
talteenotossa kdytettdviksi sopivien, kaasua l&pdisevien
verkkojen valmistamiseksi jalometalleista neulomalla pla-
tina- tai palladiumlejeerinkilangoista neulekoneella il-
man, ettd on Kdytettdvd apulankaa ja siten, ettd kaikesta
huolimatta prosessigsa kulloinkin tarvittava pinta-alapai-
no yli 300 g/m? voidaan saavuttaa.

Tamd tehtdvd ratkaistaan keksinnén mukaisesti si-
ten, ettd kdytetddn sellaisia platina-rodium-lejeeringeis-
td valmistettuja lankoja, jotka sigdltéviat 4 - 12 paino-%
rodiumia, tai platina-palladium-rodium-lejeeringeistd val-
mistettuja lankoja, jotka sis&dltédvét 4 - 12 paino-% palla-
diumia ja rodiumia, tai palladium-nikkeli-lejeeringeistd
valmistettuja lankoja, jotka sisdltdvidt 2 - 15 paino-%
nikkelid, tai palladium-kupari-lejeeringeistd valmistettu-
ja lankoja, jotka sisdltdvat 2 - 15 paino-% kuparia, tai
palladium-nikkeli-kupari-lejeeringeistad valmistettuja lan~-
koja, jotka sisdltévat 2 - 15 paino-% nikkelis ja kuparia,
joiden lankojen l8pimitta on 50 - 120 pm, vetolujuus on
900 - 1 050 N/mm* ja venymisraja 0,5 - 3 %, ja ettd kay-
tetddan laakaneulomakonetta, jonka neulavdli on 3,63 -~
1,81 mm ja jonka silmukan pituus on 2 - 6 mm. Neulavdlil-

14 tarkoitetaan standardin DIN 60917 mukaan saman neulan-
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kantajan kahden vierekkdisen neulan keskipisteen vélista
etdisyyttd. Neulavdli 3,63 - 1,81 mm vastaa neulalukua 7 -
14 yhtd tuumaa (25,4 mm) kohti.

Monissa tapauksissa on edullista neuloa vyvhdessi
kaksi tai useampia lankoja.

Kun otetaan huomioon ndmd8 metallilankaa ja neuloma-~
konetta koskevat parametrit, saadaan esimerkiksi 10 pai-
no-% rodiumia sis&lt&vistd platina-rodium-langoista tai
esimerkiksi 5 paino-% nikkelid sisdltévistd palladium-nik-
keli-langoista yll&ttden ilman apulankojen kdytté&d neulo-
tuksi verkkoja, joiden silmukat ovat moitteettomasti muo-
dostuneita ja jotka eivdt k8ytdssd saa aikaan kaasuvirras-
sa epdhomogeenisuutta. Langan Kkatkeamisia ei ole voitu
havaita eikd niitd esiintynyt neulomistapahtuman aikana.
Pinta-alapainoja yli 300 g/m? voidaan helposti saavuttaa.

Laakaneulomakoneen k&ytdlld on lisdksi etuna se,
ettd neuletuote voidaan valmistaa pybre&nd lopulliseen
mittaan, joka on l&pimitaltaan tarkalleen sellainen KkKuin
laitteistossa tarvitaan, joten ei synny uudelleenkdsitte-
lyd vaativaa jdtettd, jota muuten muodostuu kudosta lei-
kattaessa tarvittavaan pybreddn muotoon.

Seuraavat esimerkit valaisevat ldhemmin keksinnén
mukaista menetelmdi:

1. Ammoniakin polttamiseen kaytettdvdn pytreédn,
2 300 mm l&pimittaisen katalysaattoriverkon valmistukseen
kadytetddn laakaneulomakonetta, jonka neulavdli on 2,12 mm
(12 neulaa/2,5 cm). Kudos neulotaan kdyttden ldpimitaltaan
76 pm platina-rodium-lankaa (Pt 90 : Rh 10) kaksinkertai-
sena. Sen vetolujuus on 930 N/mm’ ja venymisraja 1 %. Sil-
mukan pituus neulottaessa on 2,8 mm. Saadaan verkko, jonka
pinta-alapaino on noin 600 g/m?’ ja joka on osoittautunut
erittdin sopivaksi kdyttdodn ammoniakinpolttolaitoksissa.

2. Ammoniakin poltossa kdytettdvien pyoreiden tal-
teenottoverkkojen valmistamiseen kdytetddn kaksirunkoista

laakaneulomakonetta, jonka neulavdli on 2,54 mm.



Ldpimitaltaan 90 pm palladium-nikkeli-langan (Pd

95:Ni 5) vetolujuus on 920 N/mm®’ ja venymisraja 1 $. Silmu-
kan pituus neulottaessa on 3,9 mm. Lankaa kaytetdan kak-
sinkertaisena, jolloin saadaan l&pimitaltaan 3 700 mm ole-
va verkko, jonka pinta-alapaino on 500 g/m®’. Platinametal-
lien talteenotto-osuus ammoniakinpolttolaitoksissa on vid-

hintd#dn yhtd suuri kuin vastaavia kudottuja verkkoja ké&y-

tettéessa.
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Patenttivaatimus:

Menetelmd katalyyttisisséd prosesseissa, erityisesti
ammoniakin katalyyttisess& hapetuksessa tai katalyyttises-
sd ammoniakinpoltossa haihtuvien platinametallien talteen-
otossa kdytettdviksi sopivien, kaasua ldpdisevien verkko-
jen valmistamiseksi jalometalleista neulomalla platina-
tai palladiumlejeerinkilangoista neulomakoneella, t un -
nettu siitd, ettd kdytetddn sellaisia platina-rodium-
lejeeringeistd valmistettuja lankoja, jotka sisdltdvat 4 -
12 paino-% rodiumia, tai platina-palladium-rodium-lejee-
ringeistd valmistettuja lankoja, jotka sis&ltavidt 4 - 12
paino-% palladiumia ja rodiumia, tai palladium-nikkeli-
lejeeringeistd valmistettuja lankoja, jotka sisdltdvat 2 -
15 paino-% nikkelia, tai palladium-kupari-lejeeringeista
valmistettuja lankoja, jotka sisdltdvdt 2 - 15 paino-%
kuparia, tai palladium-nikkeli-kupari-lejeeringeistd val-
mistettuja lankoja, jotka sis&ltdvdt 2 - 15 paino-% nikke-
1id ja kuparia, joiden lankojen l&pimitta on 50 - 120 um,
vetolujuus on 900 - 1 050 N/mm* ja venymisraja 0,5 - 3 %,
ja ettd k#ytet#dsn laakaneulomakonetta, jonka neulavidli on
3,63 - 1,81 mm ja silmukan pituus 2 - 6 mm.
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