VERFAHRENSTECHNIK

‘Kunststoffherstellung ;
Pulver richtig dispergieren

Bei der Herstellung von Kunststoffen kommt es auf die'vollstaindige Benetzung und opti-
male Dispergierung von Pulvern an. Traditionelle Verfahren auf Basis von Dissolvern oder
Rithrwerken sind dazu meist nicht in der Lage. Abhilfe schaffen hier Transport- und Disper-
gier-Systeme (TDS). Fiir den Pulvereintrag in der Kunststoftherstellung sind dabeivor allem
Conti-TDS-Maschinen von Bedeutung:
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Pulver und Flissigkeit kommen in der Conti-TDS erst in der Dispergierzone

miteinander in Kontakt.

oder explosionsfihig; kritisch sind die entziindlichen Gase
und Déampfe oberhalb der Flissigkeit. Liegt deren Konzent-
ration in der Luft zwischen oberer und unterer Explosions-
grenze, spricht man von einem ziindfédhigen Gemisch. Durch
diesen kritischen Bereich wird das Pulver geschiittet. Um ei-
ne Explosion auszulésen, fehlt nur noch eine Ziindquelle mit
ausreichender Ziindenergie. Das konnte bereits das flieBende
Pulver selbst oder die geriihrte Fliissigkeit sein. Die Risiken
bei Zugabe von oben auf die l6semittelhaltige Fliissigkeit las-
sen sich allerdings sehr einfach vermeiden, indem das Pulver
zum einen nicht von oben und zum anderen nicht innerhalb
des Behilters zugegeben wird.

Die Losung

Abhilfe schafft ein System, welches Pulverpartikel sowohl
in fliissigen als auch in zdhflieBende Medien vollstindig be-
netzen und optimal dispergieren kann und dabei nicht durch
die Losemitteldimpfe oberhalb der Fliissigkeit transportiert.
TDS-Maschinen sind Systeme, mit denen man Pulver unter
Nutzung eines direkt in der Fliissigkeit erzeugten Vakuums
einsaugt, benetzt und agglomeratfrei dispergiert. Der Begriff
TDS bedeutet folglich: Transport- und Dispergiersystem.
Die Maschinen gibt es in verschiedenen Varianten. Fiir den
Pulvereintrag in der Kunststoffherstellung ist aber vor allem
die Inline-Version dieser Maschine, die , von Be-
deutung. Denn mit dieser Anlage konnen Pulver direkt ab
Sack, Big-Bag, Pulvertrichter oder Silo staub- und verlustfrei
eingesaugt und in der Fliissigkeit benetzt werden. Die Con-
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ti-TDS wird auflerhalb des Behilters installiert und ist mit
diesem iiber Rohrleitungen im Kreislauf verbunden. Kein Pul-
ver wird auf die Flissigkeitsoberfliche geschiittet; kein Sack
muss auf den Behilter gehoben werden; kein Staub klebt an
der Behilterwand; kein Pulver wird auf die Flussigkeitsober-
fliche in Gegenwart von Losemittelddmpfen entleert. Pulver
und Fliissigkeit gelangen getrennt in die Maschine und kom-
men erst in der Dispergierzone miteinander in Kontakt. Dort
erfolgt die Dispergierung unter massiver Scherwirkung und
Vakuum. Das Pulver kommt also nicht mit Lésemittelddmp-
fen oberhalb der Flissigkeit in Beriihrung.

Das Vakuum hat einen aulergewohnlichen Effekt: Unter
Vakuum expandiert Luft. Im Pulver sind bis zu 98 Prozent Luft
enthalten. In dem mittels Saugforderung eingesaugten und mit
hoher Geschwindigkeit flieBenden Pulver befinden sich alle
Partikel im Flug. Bei der Saugférderung nimmt das Vakuum
im Pulver vom Ort der Zugabe bis hin in die Zone maxima-
len Vakuums stetig zu. In entsprechendem Mafle vergroflern
sich daher auch die Abstinde der einzelnen Partikel auf diesem
Weg.

Die Conti-TDS erzeugt ihre Saugwirkung direkt in der
Flissigkeit. Das maximale Vakuum herrscht genau in der Be-
netzungs- und Dispergierzone. Die Abstinde der einzelnen
Partikel sind bei Eintritt in diese Zone am grofiten. Fiir diesen
Effekt wird keine zusitzliche Forder- oder Fluidisierungsluft
benotigt. Lediglich die im Pulver vorhandene Luft dehnt sich
aus und komprimiert spéter nach der Dispergierung wieder.
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https://ystral.com/maschinen/conti-tds/

Die Conti-TDS wird auBerhalb des Behalters installiert und ist mit

diesem Uber Rohrleitungen im Kreislauf verbunden.

Die Partikel werden vereinzelt und somit vollstindig be-
netzt; Pseudobenetzung ist ausgeschlossen. Nach beendetem
Pulvereintrag wird der Pulvereinlass geschlossen. Die Con-
ti-TDS kann dann als normaler Inline-Dispergierer weiter
benutzt werden. Die Installation kann sowohl an bestehenden
Behiltern oder in kompletten Anlagen erfolgen.

Vorteile der Conti-TDS

Der Einsatz der Conti-TDS beschleunigt alle Prozes-
se. Die grofiten Zeiteinsparungen werden beim Ldsen von
Harzpulvern oder Harzgranulaten erzielt. Bei Einsatz der Ys-
tral-Conti-TDS wird jedes einzelne Partikel separat beim ers-
ten Kontakt mit dem Losemittel im Scherfeld der Dispergier-
zone vollstindig benetzt und beginnt sofort, sich zu losen.
Losezeiten von wenigen Sekunden sind nicht selten. Wofiir
ein Dissolver 6 bis 8 h braucht, benétigt die Conti-TDS nur
etwa 3 min.

Ein weiterer Aspekt ist der minimale Energieeintrag und
damit verbunden der minimale Temperaturanstieg. Beim L§-
sen von Harzen bendtigt man haufig nur noch ein Prozent der
Energie. Aber auch bei anspruchsvolleren Aufgabenstellungen,
selbst beim intensiven Dispergieren feinster oder sogar fliissig-
keitsabweisender Fiillstoffe, werden nur maximal 30 Prozent
der Energie im Vergleich zu bisherigen Riihr- oder Dissol-
verprozessen benétigt. Dementsprechend gering ist auch der
Temperaturanstieg. Das spart zusitzlich Zeit und Energie fiir
die Kithlung. O



