m VERFAHRENSTECHNIK

Moderne Technologien fiir die Produktion von Farben und Lacken

Hocheffizient mischen und
dispergieren

Optimierte Verfahren in der Lack- und Farbherstellung senken nicht nur den Energie-

verbrauch und nutzen Rohstoffe effizienter, sie er6ffnen auch bedeutende Potenziale

zur Kostensenkung. Gegeniiber dem weit verbreiteten Dissolver kénnen moderne

Misch- und Dispergiertechnologien je nach Anwendung Energiebedarf, Fertigungs-

zeiten und Produktionskosten um bis zu 90 % und mehr reduzieren.

Die in der Farben- und Lackherstellung
gingige Dissolvertechnologie geht bis auf
die 1930er-Jahre zurtick und hat sich in den
vergangenen Jahrzehnten nur wenig verin-
dert. Die Dissolverscheibe dient gleichzeitig
dem Mischen, Dispergieren und dem Eintra-
gen pulverférmiger Rohstoffe in die Flissig-
keit, wobei sich die Leistung der Maschine
auf den gesamten Behdlterinhalt verteilt. Da
die Scheibe nur eine sehr geringe Scherwir-
kung erzeugt, benétigt sie zum Dispergieren
hohe Viskositaten, was einem effektiven Pul-
vereintrag entgegenwirkt. Das Prinzip des
Scheibenrtihrers behindert zudem die verti-
kale Durchmischung. Der Pulvereintrag mit-
tels Trombe bringt sehr viel Luft ins Produkt,
was nicht nur die Dispergierwirkung redu-
ziert, sondern auch Additive erforderlich
macht. Diese Faktoren und die schwanken-
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den Dispergierergebnisse machen die Pro-
duktion energieaufwendig, langsam und in-
effizient.

Um die Effizienz der Produktion zu erho-
hen, muss die Intensitit der Dispergier- und
Pulverbenetzungsprozesse deutlich erhéht
werden. Bei modernen Verfahren erfolgt die
Dispergierung nicht mehr im gesamten Be-
hilter, sondern auBBerhalb, auf sehr kleinem
Raum und in kiirzester Zeit im Kreislaufpro-
zess. Im Behalter findet gleichzeitig eine per-
manente homogene Durchmischung statt.

Agglomerate vermeiden
Inline-Dispergiertechnologien auf Basis der
Vakuumexpansion beim Pulvereintrag erzie-
len eine vollstindige Desagglomeration und
Benetzung der Partikel innerhalb von Mi-
krosekunden. Miihlen werden nur im Aus-

IS Kreislaufprozess mit Inline-Dispergierer und Prozessbehdlter mit darin verbautem Leitstrahlmischer

40 cav 11-12-2023

nahmefall bendtigt. Die im Pulver enthalte-
ne Luft wird durch das Saugvakuum direkt
in der Benetzungs- und Dispergierzone um
ein Vielfaches expandiert, wodurch sich die
Abstinde zwischen den Partikeln enorm
vergroBern. Die Partikel werden vereinzelt
und fluidisiert. Die Maschine erzeugt eine
spezifische Fliissigkeitsoberfliche von etwa
1 Mio. m?/min. Das ist mehr als die zu be-
netzende Pulveroberfliche und etwa 10 000
mal so viel wie bei einem Dissolver. Pulver
und Flissigkeit kommen erst in der Benet-
zungskammer in Kontakt — unter maxima-
lem Vakuum und maximaler Turbulenz. In
der Dispergierzone haben die Pulverpartikel
den groBtmoglichen Abstand zueinander
und kénnen so vollstindig einzeln benetzt
und dispergiert werden.

In der Inline-Dispergiermaschine Conti-TDS
von Ystral konzentrieren sich die Prozesse
des Benetzens und Dispergierens in einer
Dispergierzone mit einem effektiven Volu-
men von nur etwa 1/4 1. Verglichen mit ei-
nem im Behilter betriebenen Dissolver er-
zeugt ein solcher Inline-Dispergierer eine
etwa 30 000-fach hohere volumenspezifi-
sche Leistung. Uber ein Rotor-Stator-System
baut der Inline-Dispergierer zugleich tau-
sendfach hohere Scherkrifte auf. Die
Verweilzeit ist extrem kurz, sodass auch nur
ein Bruchteil der Energie benotigt wird.

Kein zusatzlicher Lufteintrag

Ein weiteres Problem der Dissolvertechnolo-
gie ist der Lufteintrag. Dieser erfolgt zum
einen durch die Pulverstoffe selbst. Leichte
Pulver kommen auf einen Volumenanteil
von Uber 90 % Luft. Wird diese Luft zusam-
men mit den Pulverpartikeln dispergiert,



s Die Inline-Pulverbenetzungs- und -Disper-
giermaschine Conti-TDS

entsteht Mikroschaum. Gibt man das Pulver
von oben in einen offenen Behilter zu, bil-
den sich zudem Tromben, tber die zusatz-
lich Luft eingetragen wird.

Bei den neueren Verfahren wird das Pulver
deswegen extern im Kreislauf direkt in die
Flissigkeit eingesaugt. Es kommt weder zur
Trombenbildung noch wird zusdtzliche Luft
eingetragen. Bei einer Pulverbenetzung im
Vakuumexpansionsverfahren mit einem Ro-
tor-Stator-System wird die im Pulver enthal-
tene Luft durch die Zentrifugalwirkung des
schnell laufenden Rotors von der deutlich
schwereren Dispersion abgetrennt und koa-
lesziert zu groBen Luftblasen. Diese werden
dann zusammen mit dem Fliissigkeitsstrom
zum Prozessbehilter geférdert, wo sie leicht
entweichen kénnen.

Effiziente Mischtechnologie

Moderne Leitstrahlmischer setzen auf eine
Prozessintensivierung und eine lokale Kon-
zentration der Maschinenleistung, indem sie
eine turbulente Mikromischzone in ihrem
Mischkopf mit einer nahezu turbulenzfreien
vertikalen Makrovermischung des gesamten
Behalterinhalts kombinieren. Aufgrund der
in dieser Mikromischzone erzeugten Turbu-
lenz benétigen solche Mischer zundchst
mehr Leistung als ein einfacher konventio-
neller Rithrer. Da sich die Mischzeiten bei
einem Leitstrahlmischer jedoch je nach Pro-
dukt bis zu 90 % reduzieren, betrigt der
Energiebedarf trotz zwei- bis dreifach hohe-
rer Leistung weniger als ein Drittel und das
Produkt ist am Ende des Mischprozesses tat-
sdchlich vollstindig homogen durchmischt
— ohne ungemischte Zonen und Sedimente.
Unabhingig von der BatchgroBe und dem
Fillstand im Behalter werden gleichbleiben-
de Ergebnisse erzielt. Leitstrahlmischer kon-
nen von oben, von unten oder von der Seite
in einen Behilter eingebaut werden.

Im Durchschnitt sparen Prozesse mit Inline-
Dispergierern zum Pulvereintrag und Leit-
strahlmischern etwa zwei Drittel der bisher

I citstrahlmischer kénnen an der Behdlterwand, am Boden oder der Behilterdecke eingebaut werden

benotigten Energie. Bei der Herstellung von
Pigmentpasten, bei denen auf den Einsatz
einer Mthle verzichtet werden kann, fallen
die Einsparungen sogar noch deutlich héher
aus, bei weiller Pigmentpaste sind es 85 %,
bei schwarzer sogar 90 %.

Bessere Ausnutzung der Rohstoffe
Im Vakuumexpansionsverfahren kénnen Pul-
verstoffe staub- und verlustfrei verarbeitet
werden, wahrend bei einer Zugabe des Pul-
vers liber eine Schiitte mit Absauganlage im-
mer Feststoff verloren geht. Zudem kann
aufgrund des besseren Partikelaufschlusses
die Menge der eingesetzten Rohstoffe redu-
ziert werden. Bei Wandfarben kann die Ti-
tandioxidmenge bei gleicher Farbstiarke so-
wie gleichem Deckvermégen um bis zu 8 %
reduziert werden, bei Druckfarben liegt die
Ersparnis noch hoéher.

Hinzu kommt, dass Pulverstoffe in einer fir
das Produkt optimalen Reihenfolge benetzt
und dispergiert werden kénnen. Bei einem
Dissolverprozess muss aufgrund der dabei
erforderlichen hohen Viskositit zundchst
einmal das Verdickungsmittel eingetragen
werden. Hierdurch wird nicht nur die Be-
netzung sehr feiner Pulver behindert. Da
Verdickungsmittel im Lack- und Farbbereich
hiufig scherempfindlich sind, werden zu
Prozessbeginn eingetragene Verdicker wih-
rend des Prozesses unkontrolliert abgebaut,
weshalb sie tiberkonzentriert zugegeben
werden miissen. Beim Inline-Dispergieren
per Vakuumexpansion ist ein Pulvereintrag
in Fliissigkeiten sowohl bei hohen als auch
bei niedrigen Viskosititen moglich — niedri-
ge Viskositdten beschleunigen den Prozess
hier deutlich. Das Verdickungsmittel wird
erst am Ende hinzugegeben.

Netzmittel, die im Dissolverprozess fiir eine
Verringerung der Oberflichenspannung ein-
gesetzt werden, kénnen bei einer Inline-Dis-
pergierung unter Vakuum komplett einge-
spart werden. Mit Entliftern und Entschiu-
mern kénnen zudem zwei weitere Additive

reduziert werden, die bei einem konventio-
nellen Dissolverprozess eingesetzt werden
missen. In einem geschlossenen, sauberen
Prozess mit einem Pulvereintrag unterhalb
des Fliissigkeitsspiegels kann auch die Keim-
belastung im Produkt drastisch reduziert
werden, was den Einsatz von Bioziden ver-
ringert. Weitere Einsparungen ergeben sich
bei der Reinigung aufgrund der Ausfithrung
gemil den Regeln des Hygienic Designs.

Die Vorteile rechnen sich

Die Fertigungszeiten werden bei einem In-
line-Dispergierer, der im Kreislauf an einem
Prozessbehilter mit verbautem Leitstrahlmi-
scher betrieben wird, drastisch verkiirzt:
Harze kénnen in einem Finfzigstel der Zeit
gelost und die Produktionszeiten insgesamt
um mehr als 80 % gesenkt werden. Bei der
Herstellung von gelben Pigmentpasten wer-
den Zeiteinsparungen von 88 % erreicht, bei
weillen und schwarzen ist sogar eine Batch-
zeitverkiirzung um 94 % moglich.

Zudem ist eine Reduzierung der Produkti-
onskosten um 90 % und mehr méglich. Bei
der Herstellung von Automobillacken sinken
die Kosten auf unter 8 %, bei l6semittelba-
sierten Flexodruckfarben sowie Primern und
Fllern zur Mobelherstellung sogar auf unter
5 %. Uber einfache Kreislaufprozesse hinaus
kann die Anlageneffektivitit bei Twin-Tank-
Konzepten, bei denen ein Inline-Dispergierer
statt an einem im Wechsel an zwei Prozess-
behiltern betrieben wird, um 60 bis 100 %
gesteigert werden.
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