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Bez szans

dla aglomeratow

Mieszanie proszkiw w cieczach jest zlozonym zadaniem. Jakos¢ produkiu koncowego bardzo zaleiy od jakosci
namoczenia i zdyspergowania materiatdw proszkowych. Szczegdinie dobre rezultaty w iej dziedzinie osiaga sig przy
zastosowaniu maszyny Ystral Conti-TDS, kidra wprowadza proszki bezpytowo, dysperguje je w prdzni i rozprowadza
jednolicie po powierzchni cieczy nie puzustawlajan zadnych aglomeratow.

Ystral GmbH, Technicpariners

esli jogurt jest smaczniejszy. lakier zapewnia lepszg ochrone,

klej lepsze mocowanie a krem do opalania lepszg ochrone przed
promienigwaniem stonecznym = ws2ystkie te produkty majg jeden
wspalny mianownik:

+ wechodzgee w ich sktad materiaty proszkowe rostaty efektywnie
zdyspergowane, co wplynelo na jakosE produktu koficowego.
Mie jest to tatwe, albowiem czasteczki proszku maja ogrom-
ng powierzchnie whasciwg. Powierzchmia proszku moze osiggngc
ok 100 000 m* na kilogram lub wiece|. |edll proszek jest mieszany
z cleczg metodami konwencjonalnymi, a wiec za pomopcy mieszal-
nikow, disohweraw, wiryskiwaczy i blenderow liniowych, zasteczki
proszku wechodzg w kontakt 7 ciecza jako gesta, zbita masa. Ciecz
w tym przypadku jest w stanie pokry€ zaledwie czest 7 nich - tworzg
sie aglomeraty. Zasadniczym problemem przy zastosowaniu tych me-
tod podczas mieszania proszkaw w linii jest niedopasowanie duzej po-
wierzchni fazy proszkowe| z bardze maty powierzchnig fazy cleczowe].

Powstate aglomeraty tworzg kalejny problem: miedzy czgstecz-
kami proszku thwi duza ilosé niepoigdanego powietrza. Kiedy aglo-
meraty s3 zamkniete w cleczy, uwiezione w nich powietrze nie moze
wydostat sie na zewnatrz i utrudnia cieczy ich penetracje. Skutkuje
to tylko czesciowno mamoczonymi aglomeratami, ktare musz3 2o-
stac rozhite podezas diugiego procesu mieszania lub dodatkowego
dyspergowania, a efekt taki jest pozadany tylko w nieliczeych pray-
padkach. Przyktadowo w jogurtach i deserach, poprzez diugotrwate
mieszanie po wstepnym polaczeniu faz (clecz z proszkiem) tekstu-
ra jest niszczona a dodatkowe stabilizatory | biatika s3 niezbedne.
W przypadku szampondw czy Zeli, zmniejsza sie lepkos i potrzeba
wiecej utwardzaczy, W dyspergowaniu lakieraw dodatkowe mie-
szanie niszczy lepiszeza i obniza jakosc, a w przypadky polimerdw
czy sktadnikdw aktywnych, produkt jest dodatkowo podgrzewany
i musi by na nowo schtadzany, Co wiece], dodatkowe dyspergo-
wanie wymaga czasy, energii | odpowiednie] pojemnosci zbiornika,
Kolejny defekt: jecli dyspergowanie liniowe jest przeprowadzane
natychmiast po indukcji proszku za pomoca tej samej lub innej ma-
sryny, dostajgee sie do produktu powletrze utrudnia dyspergowanie
aglomeratéw. Powietrze majdujace sie w aglomeratach zostaje zdy-
spergowane i zatrzymane w produkcie.
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Ystral Conti-TDS stosuje zupetnie inng metode dyspergowania
proszkow w cieczy. Dzieki zoptymalizowanej | opatentowanej geo-
metril narzedzl, proszek | clecs zostajg natomiast 2miksowane | 2dy-
spergowane, osiggajgc maksymalny efekt od pierwszege kontaktw
Powierzchnia cieczy wewnatrz glowicy mieszajacej zostaje bardzo
powiekszoma | w konsekwencji znacznie przekracza powierzchnie
prosziu, ktory ma zostad namoczony. Jest to konieczne dla catkowi-
tego namoczenia.

Rys. 1. Instalacja procesowa odpowiednia do Zaslosowania
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Powietrze rozprzestrzania sie | ucieka

pod priznig

Rys. 4.
MNamoezenie w makevmalng| prodnl

Gradient scinania w te] strefie jest okoto 1000 razy wickszy w po-
rownaniu do konwencjonalnych metod. Catkowita energia mieszania
jest poswiecana tylko matej objetosci. W rezultacie bardzo wysoka ge-
stosc energii jest przemieniona w energie namaczania, Nawet bardzo
trudne w obstudze produkty mogg by bez problemi dyspergowane,

YSTRAL Conti-TDS twarzy silng proinie wewngatrz strefy namacza-
nia i dyspergowania oraz wprowadza proszki do cieczy bezposrednio
z workow, hopperdw, BigBagaw czy silosow, Indukcja proszku jest
przeprowadzana calkowicie bezpytowo. Podczas indukeji Zaden pyt
nie wydostaje sie na zewngtrz pojemnka proszkowego ani powierzch-
ni cieczy. Dla porownania, w tradycyjnych metodach tworzg sie aglo-
meraty | grudkl na dcianach zblornika cay wale mieszania, czesto go
uszkadzajac, dostajg sie do produktu, psujac jego koncowg jakosc,

Dzieki proini, powietrze miedzy poszczegolnymi czgsteczkami
wi strefie dyspergowania zostaje rozszerzone, Objetosc zostaje wiek-
szona wielokrotnie. Odlegtode miedzy pojedynezymi czgsteczkami zo-
staje znacznie zwiekszona a czasteczki zostajg rozdzielone, Pozwala
to cieczy tatwo przenikngc pomiedzy nimi | namoczye je 2 kazdej stro-
ny. Ten efekt ma miejsce jedynie wiedy, gdy przeplywajgcy proszek
jest wprowadzany pod préznig. Dla zbitego proszku w prozniowsym
zhiomiku procesowym lub w zaworze dozujgoym, kbory transportuje
proszek do komory w proini, warunki pozostajg takle same, ale zhicie
proszku nie ulega zmianie. Powietrze zostaje wycofane, ale odleglose
miedzy czasteczkami proszku nie zmienia sie.

Aglomeraty w samym proszku

Proszki same w sobie bardzo czesto juz zawieraja suche aglome-
raty = te s3 bardzo zhite i nie rozpadajz sie kiedy powietrze dostaje
sie do srodka. Ale rdwniez tega typu aglomeraty nie stanowig pro-
blemu dla YSTRAL Conti-TDS. Nie rozpadajg sie, a jedynie uchodzi
2 nich powietrze, W komorze mieszania proinia osigga maksymal-
ny stoplen, co oznacza rozszerzenie powietrza do maksymalne|
abjetosci. W tym momencie dochodzi do catkowitego namaczenia

’ dyspersja

Rys. &,
Giecz i proszek osiqgala droge namoczania rdénymi drogami

Rys. 4. Rys. 5.
Nadcisnlenie: clecz est eketrahowana  Dezaglomeracia, oddzielende powistrza:
|ak JImplozia” rozbicke aglomeratéw w priani | afekt

dyspergowania

aglomeratow z zewnatrz. Po uprzednim namaoczeniu i zdyspergo-
waniu, produkt pod cisnieniem wraca do zhiornika. W prazni powie-
tree wewnglrz aglomeraty prreciwdziala powodujac rodzal implo-
Zji, zasysajac jednoczesnie ciecz do srodka aglomeratu. Dzieki tym
warunkom potgczonym 2 jednoczesnym efekiem dyspergowania,
aglomeraty rozpadajg sie & czasteczki proszhowe rostajg catkowicie
namaczone. W zewnetrznej czesci rotora dyspersja jest poddawana
macnej sile pdérodkowej. Dzieki mniejszej gestosci powietrze odiz-
cza sie od dyspers|i | koaguiyje do dutych pacherzy powietrza, dzie-
ki czemu latwo wydostaje sie na zewnatrz zhiornika procesowegao.
¥STRAL Conti-TDS jest dostepne w rdznych rozmiarach z moca
indukcji proszku od 05 af do 500 kg/min, Dzieki odpowiednie-
mu orurawaniu maszyna jest potgczona do jednego lub kilku
zhiornikow produkcyjnych i sama w sobie tramsportuje produkt
w petli, Dia stref zagrozonych wybuchem a takze dla bezpieczne-
go | legalnego uzytkowania potencjalnie wybuchowych materiatow
proszkowych (mgka, skrobia, zageszczacze organiczne) w strefach
niezagrofonych wybuchem, dostepna jest maszyna w wersji Ex/ATEX,

W skrdcie — pordownanie z metodami
konwencjonalnymi

przy maksymalne] turbulenc)i oraz gestoscl o wysokie] ener-
gii, proszek zostaje catkowicie namoczny jui przy pierwszym
kontakcie z ciecza,

naczne powiekszenie powlerzchni cieczy,

proces namaczania zachodzi pod proznig — czasteczki proszku
53 rozdzielane, a zhite aglomeraty proszkowe zostajg rozhite,
efekt odsrodkowy oddziela powietrze od dyspersji,
dyspergowanie zachodzi podczas namaczania a nie po nim —
ozZnacza to, e oddzielone powietrze nie pozostaje w dyspersji
i fatwo sie z nigj ulatnia,

proszki majg przeréine wiasciwosci: mogg preyeiggac lub od-
pychact ciecze, mogg puchngct, tezef, twardniet, byE Zrace lub
wrazliwe na energie scinania lub reagowac na ciecze. Maszy-
na Conti TDS jest zaadaptowana do specyficznych warunkéw
i moze byé zaopatrzona w kilka réinych wlotéw cieczowych
w zaleznosci od potrzeb,

aby zapobiec powstawaniu aglomeratow, proszek | clecz sg
wprowadzane do strefy mieszania i dyspergowania Conit-TDS
dwoma zupetnie réZnymi sciezkami.

Urzgdzenia YSTRAL modna wyczyicle catkowicie bez deman-
tazu i s3 one oferowane w zaleznosci od wymagan klienta w wy-
konaniu higienicznym: spofyweczym, kosmetycznym, farmaceu-
tycznym, wra? 7 odpowiednimi certyfikatami. B
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