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@ Verfahren zur reproduzierbaren Herstellung von Formteilchen unterschiedlicher Geometrie aus Polymerdispersionen,

Schmelzen oder Lésungen.

@ Verfahren zur reproduzierbaren Herstellung von Form-
teilchen unterschiedlicher Geometrie aus Polymerdispersio-
nen, Schmelzen oder Losungen, bei dem die aus Dispersio-
nen, Lésungen oder Schmelzen durch z.B. eine rotierende
Scheibe (2} erzeugten, noch flissigen Kugeln, Fiden oder
Lamellen radial nach auBen in einen sowohl gleich- als auch
gegensinnig rotierenden Fallungs- oder Fixiermittel-film (3)
eingetragen und dadurch sowohl koaguliert bzw. fixiert als
auch durch das unterschiedliche Eintauchen der Teilchen (4}
zusstzlich strukturiert und vom Eintragsort wegtransportiert
werden.
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™erfahren zur reproduzierbaren Herstellung von Formteilchen
unterschiedlicher Geometrie aus Polymerdispersionen, Schmel-
zen oder Ldsungen

$ Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur repro-
duzierbaren Herstellung von Formteilchen unterschiedlicher

Geometrie aus Polymerdispersionen, L&sungen oder Schmelzen.

Bisher werden Formteilchen, wie Bindefasern oder Fibrillen
10 aus Polymerdispersionen oder L&sungen zur Verfestigung von
Paservliesen durch Ausfdllen der Dispersion oder L&sung in
einem, mit einem starken Scherfeld beaufschlagten, Fillbad
hergestellt. So wird gem#f US-Patent 2 999 788 die Fillung
in einem Kessel unter starkem Rllhren oder durch Einspritzen
% beil hoher Relationsgeschwindigkeit des Fillbades vorgeschla-
gen. Die DOS 16 60 628 beschreibt die P#llung nach Austritt
der Dispersion aus Kapillaren in ein turbulentes, vorbei-
- flieRBendes Fdllbad. In dem CH-Patent U487 672 wird ein Fill-
aggregat beschrieben, das mit Rotoren und Scherbléttern eine
20 starke Scherung erzeugt. Nach der DOS 21 59 871 spritzt man
die Polymerdispersion unter Druck in diinnem Strahl in ein
mékig gerlinrtes Fdllbad ein, wobei das Polymer eine bestimm-
te Glastemperatur haben muf. Nach der DOS 23 26 143 werden
Fibrillen durch F4llung in einem durch Diisen erzeugten
25 Scherfeld des Fillbads erhalten. Schlieflich wird auch in
der DOS 25 16 561 die Fidllung in einem Scherfeld mit einer
nittleren Energiedichte von mindestens 5 Ws/cm3 beschrieben.
Bei all diesen Verfahren werden die als Bindefasern bezeich-
neten Formteilchen durch Ausfdllen bei gleichzeitiger Zer-
30 teilung in einem Scherfeld eines Fillbads erzeugt. Damit las-
sen sich zwar kompliziert geformte, netzwerkartige Fibril-
len, jedoch keine Bindeteilchen mit einfacher, reproduzier-

barer und gezielt verédnderlicher Geometrie erzeugen.
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‘Bekannt sind ferner Verfahren zur Herstellung von Mineral-
fasern und Metallpulvern. Derartige Verfahren sind z.B. in
Ullmanns Encyklopidie der technischen Chemie, Band 7 (1956)
und Band 12 (1960) sowie im US-Patent 2 451 546 beschrieben.
Mit diesen Verfahren kSnnen aus Glas-, Metall- oder Mineral-
schmelzen Fiden oder Kligelchen erzeugt werden, welche in
Luft oder einem Wasserbad zu Fédden oder Pulver erstarren.
Eine zusdtzliche, gezielte Verformung der erzeugten, noch
fliussigen Teilchen, z.B. zu bandfdrmigen Fasern oder Plitt-
chen und deren sichere Fixierung, ist ohne zus&tzliche Ver-
fahrensschritte nicht mdglich.

Weiterhin bekannt sind Verfahren zur Herstellung von Granu-
lat aus Kunststoffschmelzen. Im wesentlichen werden dabeil
durch Extrudieren Fiden erzeugt, welche daran anschlieBend
mechanisch zu zylindrischen Teilchen zerschlagen werden. Ku-
gelférmiges Granulat wird durch Zertropfen von Kunststoff-
schmelzen hergestellt. Mit diesen Verfahren ist ebenfalls
eine zus&Ztzliche und gezielte, filir eine optimale Weiterver-
arbeitung bendtigte Verformung der Teilchen nicht mdglich.

Das Zerteilen von Flissigkeiten mittels rotierender Schei-
ben geh&ért zum Stand der Technik und ist ausfiihrlich in

P. Theissing, Erzeugung von Flussigkeitsfilmen, Flissig-
keitslamellen und Tropfen durch rotierende Scheiben; VDI~
-Forschungsheft 57k, VDI-Verlag GmbH, Diisseldorf 1976, be-
schrieben. Dieses Verfahren allein ist aber zur Herstellung
von z.B. Bindeteilchen aus Polymerdispersionen nicht geeig-
net, da die erzeugten Fi&den, Trdpfchen oder Lamellen nicht,
wie Ublich, getrocknet sondern in ihrer Form sowohl variiert
als auch in einem F&dllungs- oder Fixiermittel koaguliert
bzw. fixiert werden miissen.

Es bestand daher die Aufgabe, ein Verfahren zu entwickeln,
welches die gezlielte und reproduzierbare Herstellung von

[
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"Formteilchen unterschiedlicher Geometrie aus Polymerdisper- |
sionen, Schmelzen oder L&sungen erlaubt. Dabei sollen die
Formteilchen in einem Fdllungs- oder Fixiermittel koaguliert
bzw. in ihrer Form fixiert werden und als Suspension mit
unterschiedlichem Feststoffgehalt im jeweiligen Féllungs-
oder Pixiermittel vorliegen. Die Geometrie der Formteilchen
soll dabei von faser- und lamellenartigen bis zu sphirischen
und blittchenférmigen Strukturen variiert werden konnen. Um
die Weiterverarbeitung bzw. Anwendungsparameter optimieren

zu k8nnen, sollen die Teilchen ein schmales Formspektrum
aufweisen.

Die Aufgabe wurde durch ein Verfahren gel®st, wie es in den
Patentansprilchen gekennzeichnet ist.

Nach dem Zerteilen der Polymerdispersion, L3sung oder Schmel-
ze, z.B. durch Auftragen auf eine rotierende Scheibe werden
die noch flissigen Fidden, Trdpfchen oder Lamellen in einen
mit der Scheibe gleichsinnig oder gegensinnig rotierenden
Fdllungs—~ oder Fixiermittelfilm eingetragen. Je nach Rich-
tung und GréfRe der einstellbaren Relativgeschwindigkeit von
primir erzeugten Teilchen und Fidllungs- oder Fixiermittel-
film werden die Teilchen zusdtzlich und gezielt verformt und
im Fdllung~ oder Fixiermittel koaguliert bzw. in ihrer Form
fixiert. Auf diese Weise kdnnen z.B. lidngere FiZden zerklei-
nert, Tropfchen zu Scheibchen abgeflacht und die noch flis-
sigen Lamellen zusitzlich ver&stelt werden. Durch die axiale
Filmgeschwindigkeit werden die Formteilchen ohne zu agglome-
rieren von Eintragsort wegtransportiert und im Fillungs-

oder Fixiermittel suspendiert ausgetragen. Der besondere Vor-
teil dieses Verfahrens besteht darin, da® bereits vorgeform-
te, noch fliissige Teilchen, welche bei Verwendung z.B. einer
rotierenden Scheibe oder eines rotierenden Ultraschallzer-
st8ubers ein schmales Formspektrum aufweisen, zus&tzlich und

gezielt verformt werden kdnnen, wobei einmal das primir er=-
te
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'zeugte, schmale Formspektrum erhalten bleibt und zum anderen
die Verformung durch das Fdllungs- oder Fixiermittel quasi
eingefroren wird. '

Um den rotierenden Fillungs- oder Fixiermittelfilm auf sta-
bile und einfache Weise zu erzeugen, wird nach einer weite-
ren Ausbildung der Erfindung das Fdllungs- oder Fixiermittel
durch einen rotierenden Ringspalt auf die Innenfliche eines
gleichfalls rotierenden und nach mindestens einer Seite offe-
nen Hohlkdrpers, dessen Lingsgeometrie zylindrisch, trichter-
férmig oder gekrimmt sein kann, aufgebracht. Durch die innere
Lingsgeometrie aber auch durch ringférmige Vertiefungen

oder Erhebungen der Innenwand des rotierenden HohlkOrpers -
kénnen durch die dabei auftretenden Zentrifugalkridfte Spei-
chervolumina gebildet werden, die eine iliber die Zufithrungs-
menge des Fillungs- oder Fixiermittels einstellbare Ver-
weilzeit und die damit vor dem Austrag der Suspension ver-
bundene Koagulations- oder Fixierzeit der Formteilchen er-
méglichen.

Eine weitere Ausbildung der Erfindung sieht die Beimengung
von Flillstoffen in das Fdllungs- oder Fixiermittel vor der
Filmbildung vor, wodurch aufgrund des gleichm&Rigen und ring-
férmigen Eintrags der erzeugten Formteilchen in die F#llungs-
oder Fixiermittelsuspension eine gleichzeitige und homogene
Suspendierung vom Fiillstoff und Formteilchen erfolgt.

Des weiteren werden vor der Austragséffnung des Hohlkdrpers
ringfdrmig Durchbrechungen angebracht, welche aufgrund ihrer
Geometrie und der Rotation des Hohlkdrpers, unterstiitzt oder
vermindert durch einen, den Aufenraum gegenilber den Innen-
raum des rotierenden Hohlkdrpers aufgeprigten Uber- oder
Unterdruck, ein einstellbares Abschleudern des {lberschissi-
gen Fillungs- oder Fixiermittels erlauben.
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Ein Ausfthrungsbeispiel des erfindungsgemiBen Verfahrens ist

in der Zeichnung dargestellt und wird im folgenden n#her be-
schrieben,

g Es zeigt
Figur 1 eine Schnittzeichnung der Vorderansicht eines F&l-
lungs- oder Fixierapparates.

In Figur 1 ist am Beispiel eines Fdllungsapparates das er-
10 finduhgsgemﬁﬁe Verfahren mit seinem Produkt- und F&llungs-
bzw., Fixiermitteldurchfluf dargestellt. Im wesentlichen be-
steht der Fdllungsapparat aus einem rotierenden Hohlzylin~
der 1 mit einer Verteilerscheibe 5, einem ringférmigen
Fixiermittelzulaufkanal 8 und einer rotierenden Scheibe 2 mit
1% Produktzufihrung 10. Das Produkt 9 wird auf die Scheibe 2
durch das Zufithrungsrohr 10 zentral aufgebracht und durch
die Rotation an deren Rand zu Trdpfchen, Fiden oder Lamellen
zerteilt. Die noch flissigen Teilchen 4 werden durch die
Fliehkraft radial nach aufen in den gleichfalls mit dem
20 Hohlzylinder 1 mitrotierenden Fixiermittelfilm 3 eingetragen
und mit ihm nach unten vom Eintragsort wegtransportiert.
Unterhalb der ringfdrmigen Eintragszone besitzt der Hohlzy-~
linder 1 eine ebenfalls ringfdrmig angeordnete Zone mit
Bohrungen 13, welche je nach Teilchengeometrie innenseitig
25 mit einer Siebfolie 14 abgedeckt sind. Durch die auf die
Fixiermittelsuspension wirkenden Fliehkrifte wird das
Fixiermittel in eine Ringkammer 15 abgeséhleudert. Das ver-
bleibende Feuchtprodukt wird durch im Innern sternf&rmig
angeordnete Abstreifer 17 ohne Randabschleudern in darunter-
30 1liegende Offnungen 18 eines Geh#duses 11 ausgetragen. Die
Ringkammer 15 kann Uber Bohrungen 16 gegenilber dem Innen-
raum des Hohlzylinders 1 mit einem Uber- oder Unterdruck
beaufschlagt werden, wodurch die abzuschleudernde Fixier-
mittelmenge unabh#ngig von der Drehzahl des Hohlzylinders 1

35 eingestellt werden kann. Durch Bohrungen am Boden der
<
[
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"Ringkammer 15 kann das abgeschleuderte Fixiermittel

ausgetragen und z.B. im Kreis wieder einem Zulauf 19
zugefihrt werden.

Das Uber das Rohr 19 zugeflihrte Fixiermittel wird in den
ringférmigen Kanal 8 der Verteilerscheibe 5 eingetragen.
Durch die Rotation der Verteilerscheibe 5 und des Ring-
kanals 8 wird das Fixiermittel nach aufen geschleudert und
durch den Ringspalt 6 zwischen Verteilerscheibe 5 und Hohl-
zylinderinnenwand 1 gefdrdert, Die liber dem Umfang des Ring-
kanals 8 verteilten Verbindungsrippen 7 unterstiitzen die
Rotationsbeschleunigung des stationir zugefiihrten Fixier-
mittels. Damit wird eine gleichmdRig Uber dem Umfang des -
Ringkanals 8 verteilte und mitdrehende Fixiermittelvorlage
geschaffen, wodurch mit dem Ringspalt 6 ein ebenfalls mit-
drehender und gleichm#fRig dicker Fixiermittelfilm erzeugt
werden kann,

Die Zufiihrung des jeweiligen Produktes erfolgt hier zentral
durch die Achse 22 der Verteilerscheibe 5 auf die Scheibe 2.
Das Zufihrungsrohr 1C ist dabei drehbar in der Verteiler-
achse 22 gelagert und durch blattférmige Stege 12 und deren
Achse mit der Scheibe 2 verbunden. Damit kann sich das Zu-
fihrungsrohr mit der Scheibe 2 unabhingig von der Verteiler-
drehzahl mitdrehen und erlaubt einen rotationsbeschleuni-
gungsfreien Auftrag und Verteilung des Produktes auf die
Scheibe 2. Der Hohlzylinder 1 und die Scheibe 2 werden hier
durch Motoren 20 und 21 getrennt angetrieben. Damit lassen
sich die Drehzahlen von Fixiermittelfilm 3 unéd Zerteiler-
scheibe 2 unabhingig voneinander einstellen, wodurch repro-
duzierbare Sekundireverformungen der eintauchenden und noch
flliissigen Teilchen erzielt werden kdSnnen.

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile bestehen insbe-
sondere darin, daf statt einer weitgehend turbulenten und
C J
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also statistischen Zerteilung, Verformung und Fixierung von
z.B. Polymerdispersionen, vorgeformte, in einem engen Form-
spektrum herstellbare, noch flﬁséige Teilchen eines Produk-
tes durch eine gezielt einstellbare, variable Sekundirver-
formung mit gleichzeitiger Fixierung in Formteilchen mit
unterschiedlicher Geometrie und engem Formspektrum {lber-
fihrt werden kdnnen. Dies erlaubt eine gemiR dem jeweiligen
Verwendungszweck optimierende Anpassung der Geometrie der
Formteilchen. So lassen sich z.B. die Eindringtiefen von
Bindeteilchen aus Polymerdispersionen in Faservliesen und
damit deren mechanische Eigenschaften optimieren bzw. vari-
ieren.

Ein weiterer Vorteil ist die Mdglichkeit der Zumischung von
Flillstoffteilchen in das Produkt oder das Fixiermittel vor
der Erzeugung der Formteilchen, wodurch die Formteilchen
gleichzeitig mit ihrer Fixierung homogen mit den Flillstoff-

teilchen ohne zusdtzlichen Verfahrensschritt vermengt wer-
den kdnnen.

Des weilteren 1iBRt sich der rdumlich kompakte Aufbau von Vor-
richtungen in Auslibung des Verfahrens als Vorteil nennen,

da ein problemloses und kostenglinstiges Vorschalten des er-

findungsgemdRen Verfahrens an weiterverarbeitende Verfahren,
beispielsweise dem einer NaRvliesanlage, ermbglicht wird.

-
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teilchen unterschiedlicher Geometrie aus Polymerdis-
persionen, Schmelzen oder LOsungen, dadurch gekenn-

zeichnet, daf® die aus Dispersionen, L8sungen oder
Schmelzen durch z.B. eine rotierende Scheibe (2) er-
zeugten, noch flissigen Kugeln, Fiden oder Lamellen
radial nach aufen in einen sowohl gleich- als auch
gegensinnig rotierenden Fdllungs- oder Fixiermittel-
film (3) eingetragen und dadurch sowohl koaguliert bzw.
fixiert als auch durch das unterschiedliche Eintauchen
der Teilchen (4) zus#tzlich strukturiert und vom Ein- -
tragsort wegtransportiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR
die Rotation des Fdllungs- oder Fixiermittelfilms (3)
durch Einbringen des Fillungs- oder Fixiermittels auf
die Innenwand eines rotierenden und nach mindestens
einer Seite offenen HohlkSrpers (1) mit zylindrischer,
trichterfdrmiger oder gekrimmter Lingsgeometrie er-
folgt.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeich-

net, daf die Innenflichen des nach mindestens einer
Seite offenen und rotierenden Hohlkdrpers (1) ringfér-
mige Vertiefungen oder Erhebungen aufweisen, durch
welche auf Grund der Zentrifugalkraftwirkung 6rtlich
beschleunigte oder verzdgerte Fillungs- oder Fixier-
mittelfilmgeschwindigkeiten eingestellt werden k®dnnen.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, daf® dem Fillungs- oder Fixiermittelfilm (3) vor

429/81 Spr/ro 20.07.81
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dem Eintrag in den rotierenden Hohlk&rper (1) Fiill-

stoffteilchen beigemischt werden, wodurch zusammen

mit den erzeugten Formteilchen z.B. aus Polymerdis-

persionen eine homogene Suspension von Bindeteilchen
5 und Fiillstoffteilchen erzeugt werden kann.

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, daf der rotierende Fdllungs- oder Fixiermittel-
film (3) durch eine Verteilerscheibe (5) erzeugt

10 wird, welche mit der Innenfliche des Hohlk®rpers (1)
einen Ringspalt (6) bildet, wobei die Zuftlhrung des
Fillungs-oder Fixiermittels {liber einen mit Mitnehmer-

rippen (7) versehenen, ringfdrmigen Kanal (8) er-
folgt.

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, da® der rotierende Hohlkdrver (1) vor seinem

8ffnungsseitigen Rand ringférmig angeordnete Durch-
brechungen (13) aufweist, welche von einer Sieb-

20 folie (14) abgedeckt werden und ein Abschleudern des
Fillungs- oder Fixiermittels in eine Ringkammer (15)
erlauben, die zur Unterstiitzung oder Verminderung der
Austragsmenge und damit der, z.B. zur Trocknung oder
Beschichtung notwendigen Restfeuchte der Formteilchen

25 mit einem gegeniiber dem Innenraum des Hohlkdrpers be-

findlichen Uber- oder Unterdruck beaufschlagt werden
kann.

Te Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeich-
0 net, daR im Innenraum des HohlkSrpers (1) im Bereich
der Siebfolie (14) sternfdrmig einer oder mehrere
schriggestellte Abstreifer (17) angeordnet sind, deren
Enden bis mindestens zum offenen Hohlzylinderrand rei-

chen, wodurch ein schonender und auf den Abstreiferort
35
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. a

begrenzter Austrag des Feuchtproduktes in die Austrags-
8ffnung (18) eines Geh#uses (11) ermdglicht wird.

8. Verfahren nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekennzeich-
net, dak bei Gleichlauf von Hohlkdrper (1) und z.B. der
Scheibe (2) beide {iber die Verteilerscheibe (5) und das
Produktzufﬁhrungsrohr (10) starr verbunden werden.

9. Verfahren nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekennzeich-
net, daf bel unterschiedlicher Drehbewegung von Hohl-
kérper (1) und z.B. der Scheibe (2) beide einzeln an-
getrieben werden, wobei die Produktzufiihrung drehbar
durch die Verteilerachse (22) sowohl in Ruhe als auch °

durch Verbinden mit der Scheibe (2) mit ihr mitdrehend
erfolgt.

Zeichn.
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