Econovation
The twirl behind your business

Auf der Zellcheming Expo 2012 sorgte die Prasemtaties ecowirl m von econovation fir
einiges Aufsehen. Inhaber Daan Waubert de Puisddértenun in deripw, wie die Idee zu
dieser Eigenentwicklung entstand und worin die Vigez des patentierten Systems fir an-
spruchsvolle Mischvorgénge bestehen.

Ausschlaggebend fur die Entwicklung war ein Bergiauftrag in Kombination mit déek-
tire von Schriften des Natur- und Wirbelforscherstd Schauberger. Schauberger berichtet
darin Uberbesondere Effekte von Wirbeln, deren Uberlagerumg) lLebensdauer. Auch die
Implosionskrafte beschatftigten ihn. Hier sah ice Mdglichkeit, hohe Kontaktraten durch
mehrere Wirbel in einem Zyklon zu erzielen, um neélegizonte fur Mischvorgange zu er-
schlie3en.

Die Ausgangssituation

Mir erschien es interessant, mehrstufige Verdinsumgyange in einem Schritt zu verwirkli-

chen, um dabei die Systeme fir die Chemikalienaaituengen sauberer und einfacher aufzu-
stellen und deren Reaktionsgeschwindigkeiten arMdiglichkeiten moderner Prozesssteuer-
technik anzupassen. Sollte dies gelingen, wirdem aiich alle Hygieneprobleme in diesem
Bereich l6sen. Schlief3lich entwickelt jede Aufbmregsstation durch die Reaktion mit

Frischwasser in nicht vermeidbaren Ruhezonen Ablexgen von grol3en, flachigen

Polymeragglomeraten.

Rohrleitungssysteme zum Dosierpunkt werden im Afigmen durch eine hohe Stromungs-
geschwindigkeit einigermalRen sauber gehalten, fedhat die Notwendigkeit, Frischwasser
einzusparen immer wieder zur Folge, dass die Stngsgeschwindigkeiten nicht mehr aus-
reichen und sich immer groRere Agglomerate ausnieign bilden kdénnen.

Besonders kritisch werden solche Agglomerate in Kio@ation mit Bakterien, insbesondere
wenn dann auch Biozide reduziert werden. Es sifiijeeProduktionsstérungen zu erwarten.
Die Mischdosierer an der Hauptleitung bilden in d¢auptleitung oder im Dosiersystem

selbst ebenfalls stérende Agglomerate, die zu E¥élsverlusten der Gesamtanlage fuhren
konnen. Fir den Papiertechnologen stehen dieseg@mlaneist nicht im Vordergrund und

sind zudem auch nicht sehr leicht zuganglich. Diésivarden Inspektionen und Reinigungen
eher selten durchgefuhrt.

Das heif3t, die heutigen Misch- und Dosiersystemd bei weitem nicht auf dem Stand des
direkten Umfeldes, sie kbnnen also mit der Techgielaler Sichters, der elektropolierten
Hauptleitungen und von perfekt ausgefuhrten Stéfiaten nicht mithalten.

Die neue Dosier- und Mischtechnologie von econovalieruht auf der Erzeugung von meh-
reren Uberlagerten Wirbelsystemen, die anschlie®@ndinen intensiven Vormischvorgang
genutzt werden und deren Kréfte letztendlich nagtreichen, um eine gute Durchmischung
im Hauptstrom zu erreichen.

Die technologische Idee

Die technologische Idee besteht darin einen sabileh Hauptwirbel so zu erzeugen, dass



auf ablagerungskritische Oberflachen verzichtedeerkann. Dies geschieht in der Fluidvor-
bereitungszone, hier wird die Flussigkeit durcheeladialdise in eine Vorwirbelkammer
eingeleitet und in Teilstrome aufgeteilt und in zwehsen beschleunigt. Diese Teilstrome
gelangen in die Vormischkammer und treiben den Iieaidpel an. Die Mehrfachanstrémung
stabilisiert den Hauptwirbel in der Kammer, so das$ Ubliche, stabilisierende Einbauten
verzichtet werden kann.

Alle Ausstromungen fihren beim Eintritt in die Vdethkammer bereits eine

Helixwirbelstromung aus, eine Rotationsbewegungkismit zur Fliel3richtung, dies wirkt

stabilisierend und ermdglicht eine hohe Kontaktidge Fluids. Dazu kommt, dass die Ver-
jungung eines Zyklons alle Wirbel weiter beschlgtnind damit eine lockernde hochfre-
guente Druckpulsation mdglich macht. Beim Eintiiit das Hauptrohr entsteht ein Stro-
mungsprofil mit hoher Randstromung, so dass Flksgign Randbereich zur Mitte gerissen
wird und daher die AuRenwand des Hauptrohres sdnéibi.

Die Auswirkungen

Die Erzeugung aller Wirbel wird vor der Additivzuma vorgenommen, wobei in Kauf ge-
nommen wird, 70% der zur Verfigung stehenden Drifiegkdnz zu verbrauchen. Kavitati-
onserscheinungen zerschlagen hier Wasserclusteimufidlle von Prozesswasser auch Fest-
stoffagglomerate zur Erh6éhung der spezifischen fmdren der Suspension, die die chemi-
sche Reaktivitdt verbessern. Alle begrenzendenhElachaben sehr hohe Strémungsge-
schwindigkeiten, sowohl in der Fluidvorbereitungeauch in der Zone der Additivdosierung
bis zum Austritt in den Hauptstrom. Damit sind msgstérende Ablagerungen im ecowirl
auszuschliel3en.

Betrachtet man die Erfordernisse fiur eine schmedl Gleichgewicht kommende chemische
Reaktion, so weil3 man, dass die Kontaktrate undZdeeilungsgrad entscheidend sind. Der
Zerteilungsgrad wird bei der Wirbelerzeugung dufelvitationseffekte des Treibfluid erhoht,
durch trennende und streckende Lockerungspulsatidiredie Polymerketten in der Vor-
mischkammer verbessert.

Die an einander reibenden Wirbel kdnnen verknaBléymerketten strecken, so wird die
geladene Flache freigelegt und bereits mit Prozassevinhaltsstoffen vorbeladen. Dies redu-
ziert die Neigung im Hauptstrom sich wieder zu keBuSo kénnen hohere beladbare Ober-
flachen entstehen, dies ware eine Erklarung fled@mmen Verbesserungen der Leistungsfa-
higkeit von Polymeren, sowie einer in Einzelfallmobachteten Durchsichtverbesserung.

Das Polymer wird zugesetzt, wenn alle Wirbel angfaheorden sind. Mit vielen tausend lang-
sam ansteigenden Druckpulsationen und hohen Kaataktin der Vormischkammer wird

das Additiv in das Verdunnungsfluid eingearbei@r gesamte ecowirl m Einmischvorgang
eines sterilen Additivs bis zu einem Feststoffgetah 50% dauert nur 500 Millisekunden.

Die Einsatzmdglichkeiten

Sicherlich sind langkettige, geladene Polymeregdiite Herausforderung fir einen ecowirl
m Mischdosierer. Beherrscht ein System eine sdigshmischung zuverlassig kurz vor dem
Stoffauflauf, dann ist eine Vielzahl anderer Anwengen in der Industrie denkbar. Vielleicht
ergeben sich auch fur die Hersteller von Additiveeue Moglichkeiten, wenn auf die
Einmischproblematik weniger Ricksicht genommen weerkann.



Geladene Polymerketten profitieren insbesonderehdden Streckeffekt, der eine hohe spezi-
fische Oberflache zur Verfigung stellt. Additiveenzum Beispiel ein Biozid, kdnnen auf
einer grofRen spezifischen Oberflache wirken undnoem nicht schlecht verteilt organisch
einwandfreie Strukturen zu zersetzen. Auch fur stafle und Pigmente gilt, dass ein schnel-
ler Mischvorgang eine gleichmaRligere Farbung migheacht.

Die Referenzen

Dieses System ist entstanden, um Prozesstransp&iafachheit und vor allem die Hygiene
im Bereich der Chemikalien zu verbessern. So wagrss mal wichtig zu erortern, ob das
System in der Lage ist, Hygiene und Einmischungdeittlich weniger Hardware auf glei-
chem Niveau zu halten wie vorher. Dieses hat esdsen!

So lauft der ecowirl m bei Pulveraufbereitungsdilonen bis zu einem einprozentigen
Feststoffgehalt und bei Polymerdispersionen bis &ti¢d reibfluid in Form von Klarwasser,
gesichtetem Siebwasser und Dunnstoff. Der ecowinatrseine Wassertaufe mit langkettigen
Polymeren zunachst in der Flotation von Papierkaoribestanden, entweder als Direktdosie-
rung oder mit einer Pulveraufbereitungsanlage.bfiad ist geklartes Klarwasser des Sys-
tems. In Flotationsanlagen mit dem ecowirl af Wibediifter kann die Funktion des Ein-
mischens direkt vom Bellfter mit Gbernommen werden.

Mittlerweile sind einige ecowirl m Anlagen verkawfiorden oder im Probebetrieb mit fol-
genden Ergebnissen und Erkenntnissen: Die Firmadsimann & Vogel, Menden , hat den
ecowirl m als Mischer eines vorverdinnten und udirenten Polymers sowohl fur die Flota-
tion als auch fur das Retentionsmittel nach derht8iceingesetzt. Hier konnten dankenswer-
terweise alle grundlegenden Entwicklungen mit deowarl m durchgefiihrt werden. Um die
Wasserlinie auf dem Sieb auf die alte Positionetzen wurden zunachst 25% des Retenti-
onsmittels abgezogen. Spater wurde bei der altgqalZ@menge eine Geschwindigkeitserho-
hung der Papiermaschine erreicht. Der ecowirl ndediir den Einsatz des Retentionsmittels
gekauft.

Die Firma Schulte und S6hne Trebsen, Trebsen/Muldstete den ecowirl m im Obersieb
der Anlage. Es wurde eine 0,5% Polymerldésung au®dieraufbereitungsanlage mit Dinn-
stoff als Treibfluid dosiert. Eine 30% Reduzierumgrde vom PLS veranlasst, um die alten
Tribungswerte im Siebwasser zu erreichen. Der Kwsuth@affte umgehend zwei ecowirl m
an, einen fir das Obersieb und einen fur das Uaters

Die Firma Schulte und S6hne Dusseldorf erfuhr viem Brfolgen in Trebsen und regte einen

Direktdosierversuch fiur die Retention mit einer 5D8persion vor dem Stoffauflauf an. Die-

se Anlage nutzt das sterile, unverdinnte Produktes in den Dunnstoff einzumischen. Zur
Wirbelerzeugung wird StoffauflaufverdinnungswassarQuerprofilregelung genutzt. Effek-

tivitatsverbesserungen sind auch hier erkennbasteBhend bleibt der bisher unkomplizierte
Betrieb ohne Frischwasser.

Die Firma Leipa, Schwedt/Oder, baut auf den Ergedam der Kollegen aus Trebsen auf und
hat daher eine Zweikopf-Anlage mit Dinnstofftreifsdl an der Papiermaschine im Testbe-
trieb und eine weitere Zweikopfanlage zur Dosierdeg Flockungsmittels in der Schlamm-
entwasserung. Die neue Herausforderung bei dera®chéntwasserung ist eine Stoffdichte
von 5%. Zurzeit laufen beide Anlagen zur endgutti@eurteilung der Verbesserungen.



Die Firma Garda Cartiere, Riva del Garda/Gardakae,nach einem Langzeitversuch mit
einem Flockungsmittel fir die Flotation ein Zweiksystem fur die Retention lhrer PM 3 mit
Online-Streichmaschine in Betrieb genommen. Diesgid?Pmaschine lauft mit Gber 1 100
m/min und produziert hochwertige Bilderdruckpapiéter freut man sich Gber die hervorra-
gende Zuganglichkeit und die bisher perfekte Hygidas Systems. Aulerdem erwartet man
eine hohere Kurzzeitprozesskonstanz, weil die etowt Anlage weitestgehend unabhangig
von Druckschwankungen des Wassernetzes ist.

Alle Firmen nutzten das zur Verfigung gestellte kdgeequipment und waren uber die hohe
Glte der erzeugten Anschliisse beeindruckt. Die iecdachnologie hat sich zum Anspruch
gemacht, rundum perfekt zu sein.



