ENERGIEEFFIZIENZ

Neue Perspektiven bei Warmedammung und Produktgestaltung

Wirtschaftlich zu Mehrwert

Expandiertes Polystyrol ist ein weit verbreiteter Werkstoff, der vor allem zur Warmedammung
und im Verpackungsbereich verwendet wird. Sulzer Chemtech hat ein kontinuierliches
Verfahren entwickelt, mit dem sich ein umweltfreundlicheres Endprodukt mit verbesserten
Eigenschaften herstellen lasst.

er globale Verbrauch von
DExpandierbarem Polystyrol (EPS)

liegt heute weltweit bei iiber
3Millionen Tonnen und einem Wachs-
tum von rund 6% jahrlich. Damit gehort
EPS zu den weltweit wichtigsten Kunst-
stoffen. Es wird zur Warmedammung
an Gebduden und als Verpackung von
Konsumgtitern und Lebensmitteln ein-
gesetzt. In Europa gehen rund drei Vier-
tel des Werkstoffs in die Warmedam-
mung von Gebauden. EPS der neuesten
Generation zeichnet sich von allen auf
dem Markt verfiigbaren Warmedamm-
materialien durch den besten Erntefak-
tor, d.h. das Verhaltnis von eingesparter
zur bei der Herstellung eingesetzter
Energie, aus. In einem typischen Ein-
EPS-Warmedam-
mung wird mit einem Erntefaktor von

familienhaus  mit

Konventioneller EPS-Prozess

Der Grundbaustein von Polystyrol ist
das Monomer Styrol, ein Erdélprodukt.
Konventionell erfolgt die Herstellung
von EPS-Granulat durch die Suspen-
sionspolymerisation dieses Monomers.
Die Polymerisation wird batchweise,
d.h.in Chargen, in Rithrreaktoren durch-
gefithrt. Wahrend der Polymerisation
wird ein Treibmittel, in der Regel Pentan,
zugefiigt. Nach Beendigung der Reak-
tion werden die EPS-Perlen gewaschen,
getrocknet, gesiebt, beschichtet und ver-
packt. Die Perlen sind dann einige Mona-
te lang lagerfahig, bevor das Treibmittel
durch Diffusion aus ihnen entwichen ist.
EPS wird als treibmittelhaltiges, rund-
kérniges Granulat von den Rohstoff-
herstellern vermarktet und dezentral,
d.h. bei spezialisierten Anwendern, zu

rund 50 gerechnet. Schaum weiterverarbeitet. Dies ge-
[1]
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schieht durch physikalisches Schaumen:
Das treibmittelhaltige Granulat wird
mittels Dampf auf eine Temperatur
erhitzt, die ausreicht, um das Polymer
aufzuweichen und gleichzeitig ein Ver-
dampfen des Treibmittels zu erreichen.
Hierbei schaumen die EPS-Perlen stark
auf und werden dann, in der Regel nach
24 Stunden Ausgleichszeit, in Formen
umgefiillt und weiter mit Dampf expan-
diert. Dabei fiillt der Schaum die Form,
und die einzelnen Teilchen verschmel-
zen an den Rdndern. Aufgeschdumt ent-
sprechen 20t Material einem Volumen
von 1 Millionen Liter bzw. 1000 m®.

Kontinuierliches Sulzer-Verfahren

Im Rahmen der Innovationsbestrebun-
gen hat Sulzer Chemtech einen neuen
kontinuierlichen Prozess zur Herstellung
von EPS-Granulat zur Marktreife entwi-
ckelt 1. Dieser eignet sich besonders
dazu, EPS mit einem niedrigen Wérme-
leitkoeffizienten A zu produzieren. Der
Prozess wird mit geschmolzenem Stan-
dardpolystyrol (General Purpose Poly-
styrene, GPPS) direkt aus einer Polymeri-
sationsanlage oder aus einem Extruder
gespeist. Das neue Verfahren kombiniert
bewihrte Komponenten, wie den stati-
schen Mischer SMX™ oder Sulzer-Misch-
reaktoren SMR™, mit dem Prozess-
Know-how der Experten von Sulzer
Chemtech. Das Zusammenspiel der
Einzelkomponenten fiihrt zu einem Ver-
fahren, das wesentliche Vorteile bringt.
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Gute Warmedammsysteme reduzieren den Energieverbrauch enorm. Dies auch auf dem 3454 Meter hohen Jungfraujoch mit Jahresdurchschnittstemperaturen von —10°C.
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Die hohe Qualitat der
Pigmentierung ist ein
groBer Vorteil des
Sulzer-EPS-Prozesses.

In der Pilotanlage in
Winterthur entwickeln
Sulzer-Ingenieure
kundenspezifische
Materialien.

Hohe Wirmedimmung

Von einem niedrigeren Warmeleit-
koeffizienten, der je nach Rezeptur bis
zu 20% unter dem von herkdmmlichem
EPS liegt, profitieren die Werkstoffher-
steller, die Verarbeiter, die Endkunden
wie auch die Umwelt [2]. Bei der Produk-
tion sind bis zu 50% weniger Rohstoffe
notwendig, und die Handwerker kon-
nen so mit 50% leichteren bzw. diinneren
Platten arbeiten. Diinnere Platten wiede-
rum sind ideal fiir Anwendungen, bei
denen nur wenig Platz zur Verfiigung
steht, wie z.B. bei der Sanierung von Alt-
bauten. Zudem nehmen die Verbraucher
diese durch Zugabe von Pigmenten
eingefarbten Produkte dank ihrer guten
Erkennbarkeit gerade im Bausektor
besser an.
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Hochwertige Einfirbung,

weniger Zuschlagsstoffe

Der neue Sulzer-EPS-Prozess hat auch
unter verfahrenstechnischen Gesichts-
punkten mehrere Vorteile gegeniiber den
herkémmlichen Verfahren. So lassen sich
Additive, wie beispielsweise das Treib-
mittel, sehr genau dosiert und mit nur
geringen Verlusten zufiigen. Die Qualitat
der Einfarbung ist bei EPS, das nach dem
Sulzer-Verfahren erstellt wurde, deutlich
héoher als bei konventionellem Material.
Dies ist fiir Konsumgtiter wie z.B. Fahr-
radhelme von Bedeutung, da das her-
kémmliche, weile EPS aufgrund seiner
Anwendung als Einwegverpackung
billig wirkt. Wegen der kurzen Verweil-
zeiten und der genauen Temperatur-
fiihrung im Prozess verringert sich auch
der Bedarf an teuren Zuschlagstoffen bei
der Herstellung von EPS. Aufierdem
miissen die durch Unterwassergranula-
tion hergestellten Mikrogranulate nicht
wie im klassischen Prozess klassiert,
sondern konnen mit einer sehr engen
GroBenverteilung produziert werden.
Dies vermindert den erforderlichen
Platzbedarf und vereinfacht die Logistik
sowie die Wirtschaftlichkeit, da nur sol-
che GroBen produziert werden, welche
markttauglich sind.

Positive Gesamtbilanz

Das neue Verfahren benétigt deutlich
weniger Prozesswasser und produziert
weniger Ausschuss, da Granulat, dessen
Qualitdit auBlerhalb der Spezifikation
liegt, dem Prozess erneut zugefiihrt
werden kann. Fir die Hersteller von
EPS-Formteilen und -Platten wie auch
fiir die Hersteller der dazu notwendigen
Verarbeitungsmaschinen ist von Bedeu-
tung, dass das neue Material mit den
gleichen Prozessen verarbeitbar ist wie
bisheriges EPS. Wie erwahnt ist die Gro-
Benverteilung der Granulatperlen sehr
viel enger als bei Standardmaterial, was
sich besonders positiv auf das Fiillver-
halten der Schaumformen auswirkt. Bei
identischen Verarbeitungseinstellungen
im Vorschaumer und Formteilautomaten
ergibt sich ein Verschweiungsgrad der
geschdumten Perlen, der deutlich hoher
liegt als bei konventionellem EPS. Dies
fithrt zu besseren mechanischen Eigen-
schaften der Schaumprodukte.

Flexible Anlagengrofie

Manche Ein-
schrankungen der konventionellen Sus-
pensionspolymerisation sind ftir die
Sulzer-Systeme nicht von Bedeutung,
weswegen die Anlagen frei skalierbar
sind. D.h., es sind im Gegensatz zum
Batch-Verfahren sowohl Grofanlagen als
auch kleine Einheiten moglich. Ein sehr
grofses Potenzial fiir Sulzer EPS-Anlagen

verfahrenstechnischen

liegt in heiflen oder feuchten Regionen
der Erde, wo lange Transportwege vor
allem wegen erhohter Treibmittelverluste
fr das ungeschaumte EPS-Granulat ver-
mieden werden miissen. Hier bietet das
Sulzer-Verfahren die Méglichkeit, kleine
Anlagen nahe bei den Endverarbeitern
zu errichten.

Industrielle Anwendung

Sulzer Chemtech hat das neue Verfahren
bis zur Marktreife entwickelt und macht
nun den Schritt in die industrielle
Anwendung. Fiir ein bedeutendes Che-
mieunternehmen baut die Division eine
Fertigungsanlage, die Ende 2009 ihren
Betrieb aufnehmen wird. Einzigartig ist
die Pilotanlage in Winterthur, mit der die
Ingenieure von Sulzer Chemtech beson-
dere EPS-Qualititen nach spezifischen
Kundenwiinschen herstellen konnen.
Die Anlage steht interessierten Kunden
zur Besichtigung offen.
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