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Diese Arbeit beschreibt eine Versuchsserie zur Validierung von Mischablaufen auf einem neuem Labormischer.

Die erhaltenen Werte zeigen auf, dass

mit dem eingesetzten Labormischer der Fa. Somakon

Qualitatsvoraussagen fur Produktionsmischungen auf in dieser Untersuchung erfassten Grofimischern maglich
sind. Damit ist die Ubertragung der Entwicklungsrezepturen auf den ProduktionsmaRstab fir die
Anwendungstypen ,Pulvermischen“ und ,Beladen von Pulvern mit Flussigkeiten* deutlich wirtschaftlicher

geworden.

Aufgabenstellung

Mischaufgaben in der Pulverproduktion gehen in der
Regel Serien von Versuchen im Labor voraus. Bei diesen
Entwicklungsserien sollte auch das physikalische
Verhalten des Endproduktes erkennbar sein, um
Problemen, wie z.B. Stdrungen beim Abfullen oder die
Neigung zur Entmischung bei Lagerung bzw. Transport,
rechtzeitig entgegen zu wirken.

Die Fa. Symrise hat in Zusammenarbeit mit der Fa.
Somakon den Labormischer MP-L dahingehend optimiert,
dass bereits im Versuchsstadium (100g-Ansétze) eine
signifikante Qualitédtsvoraussage der Mischungen im
Produktionsmalistab fir alle bei Symrise im Einsatz
befindlichen Mischertypen maoglich ist.

Fir den Aufgabenbereich Pulvermischen bzw. das
Beladen von Pulvern mit Flissigkeiten wurden empirisch
die Verfahrensparameter am Labormischer MP-L
ermittelt, die bei AnsatzgréBen < 1kg zu Produkten
fuhren, die in den physikalischen Eigenschaften mit
denen im Produktionsmalf3stab von bis zu 2 t hergestellten
vergleichbar sind. Mit anderen Worten, es sollte gepruft
werden, ob die Produktionsmischer im Labor praktisch
simuliert werden kénnen.

Fur diese Prifung wurden verschiedene Produkte auf
allen in der Untersuchung einbezogenen Mischern her-
gestellt. Die Produkte wurden rheologisch untersucht,
die Ergebnisse verglichen. Es wurde flr die drei ver-
schiedenen Produktionsmischer jeweils eine charakter-
istische Rezeptur ausgesucht.

Versuchsbedingungen

Zur Vermeidung von rohstoffbedingten Schwankungen
wurden alle Mischungen aus einer einheitlichen
Rohstoffpartie gefertigt. Es wurden drei sich stark in der
Rezepturgestaltung und in den kundenseitigen
Anforderungen unterscheidende Produkte ausgewahlt.
Die in der Produktion angewandten Herstellungsverfahren
wurden in der Mischreihenfolge, Zugabeschritten,
Mischzeiten / Umfangsgeschwindigkeiten usw. in den
LabormafRstab auf die Labormischer zu 1 tibertragen.

Diese wurden auf dem Labormischer Somakon
MP-L hergestellt. Die dafur erforderliche Ver-
fahrensvorschrift wurde vorher in Versuchsserien
empirisch ermittelt.

Die Variablen in den Verfahrensparametern sind
zum einen die Drehzahl und Mischzeit und zum
anderen die Werkzeugkonfiguration des
Labormischers.

Damit wird die Produktbeanspruchung, welche
wahrend des Mischens im Produktionsmischer zu
erwarten ist, gut simuliert.

Zur Vermeidung eines mdoglichen Klimaeinflusses
wurden alle Mischungen einer Produktserie an
einem Tag zur gleichen Zeit parallel zueinander
gefertigt. Alle Produkte einer Produktserie ( Labor-
und Produktionsware ) wurden Uber dasselbe
Siebsystem und Sieb gegeben. Es wurde somit
versucht, nur den Mischertypen als Variable bei
diesen Versuchen zu haben.
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Eingesetzte Mischertypen

Mischertyp Nenn-Vol [I] MP-L- Konfig.zur Drehzahl Mischzeit
Simulation Modul 1 MP-L 0,5 MP-L 0,5
o

Somakon MP-L 0,5

Somakon MP-L 2,5

Nauta-Mischer 3600 Schneckenband 700 UpM 60s

Pflugscharmischer 3000 Mischkreuz 1250 UpM 35s

Schneckenbandmischer 4000 Schneckenband 900 UpM 45s

Gegenuberstellung weiterer Mischergebnisse:

Schiitt-
Produkt B M patech  [KEQEN Schittgewicht Rittelrinne

cm/60mm  g/ml min/200g
Somakon 1 4,4 0,63 4,07
Schneckenband 10 4,4 0,62 4,09
Schneckenband 250 4,2 0,61 4,12
Schneckenband 2500 4,6 0,64 4,15
S T e N
Produkt C M gach  KEQEI Schuttgewicht RUETE Retsch Vibrationssieb

60mm g/ml min/200g 100y 250 500pu 800pu 1000 p
Somakon 1 3.4 0,45 4,4 61,3 36,2 1,3 0,6 0,6
Nauta 1200 3,5 0,41 4,4 62,3 355 1.1 0,6 0,5
T T e e
Produkt D M patech  [KEQEN Schittgewicht Ruttelrinne |Retsch Vibrationssieb

cm/60mm g/ml min/200g 100y 250y 500pu 800y 1000 p
Somakon 1 5,9 0,44 53 57,9 396 14 0,6 0,5
Pflugschar 50 6,1 0,44 51 599 379 1 0,7 0,5
Pflugschar 1200 6,3 0,41 53 62,6 354 0,9 0,6 0,5
T T e e
Produkt E M gatch  [KEQEN Schuttgewicht Ruttelrinne |Retsch Vibrationssieb

60mm g/ml min/200g 100y 250u 500u 800u 1000 p
Somakon 1 3,1 0,56 4 57,7 39,2 19 0,6 0,6
Schneckenband 250 3,2 0,56 4,1 58,8 379 19 0,9 0,5

Schneckenband 2500 3,1-3,3 0,54-0,58 4 56,9 40,8 1,3 0,5 0,5



Rezepturen

Da es sich um Produkte aus der laufenden Produktion
handelt, konnen hier keine genauen Angaben tber die
Zusammensetzung gemacht werden.

B. Produktion auf Schneckenbandmischer.

Pulver / Flissigkeiten, der besondere Augenmerk liegt
hier bei Homogenitat, Mischfaktor und Verteilung der
Flussigkeiten - frei flieRendes Endprodukt, definiertes
TeilchengrofRespektrum und die Staubentwicklung)

C. Produktion auf Nautamischer.

Pulver, Flissigkeit und Sichtgewiirz mit den
Anforderungen wie bei B, jedoch zuséatzlich mit dem
Anspruch, eine homogene Verteilung des filigranen
Sichtgewtrzes zu erreichen, ohne in der Struktur zu
beschadigen.

D. Produktion auf Pflugscharmischer

mit den gleichen Anforderungen wie B.

E. Produktion auf Schneckenbandmischer.

Pulver-Pulver-Mischungen mit sowohl sehr feinen als
auch groben Partikeln.

Bei dieser Rezeptur liegt der besondere Augenmerk
liegt hier bei Homogenitat und Mischfaktor.

Ergebnisse

Bei allen Anséatzen wurde die Mischgite tber den
Vergleich der Farbintensitat und den Salzgehalt
bestimmt. In allen Fallen war die Mischgite im
vorgegebenen Toleranzrahmen.

Bei den 100g-Anséatzen wurde auf rheologische
Untersuchungen mangels Masse verzichtet. Zur
Absicherung wurden die Kennlinien der 100g und der
1kg-Mischungen (Malvern-Laserbeugungs-messung)
Ubereinander gelegt.

Vergleich der KorngréRenverteilung zwischen Labor-
und Produktionsmischer (Malvern-Mastersizer):
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Bewertung:

Die Analysenwerte der Versuchsserien zeigen ein
sehr einheitliches Bild. Die auf dem MP-L
hergestellten Produktqualitdten entsprechen in fast
allen Bewertungskriterien der Mischgiite denen der
aus der Produktion.

Bei keinem der Versuche konnten signifikante
Abweichungen in der Produktqualitét / Mischgiite
festgestellt werden. Die Abweichungen innerhalb
der Testserien liegen im Rahmen der von der
Qualitatskontrolle festgelegten und von Symrise-
Kunden akzeptierten Toleranzen.

Zu erwahnen ist, dass der Temperaturverlauf des
Produktes beim Mischen durch die eingeleitete
Mischenergie beim Somakon - Mischer
durchschnittlich um 4 bis 5 °C niedriger ausféllt als
bei den Produktionsmischern.

Zur Einschatzung der Warmeableitung in
Abhangigkeit der Verhaltnisse Mischeroberflache
zu Mischwerkzeugoberflache zu Produktvolumen,
wurde der Somakon Labormischer nachtraglich mit
einer Temperaturerfassung des Produktes im
direkten Mischbetrieb ausgestattet. Die hier
beobachteten Effekte nivellieren sich nach ca. 2 bis
3 Tagen "Reifezeit " / Lagerzeit des Produktes.

Fazit:

Der Somakon MP-L Labormischer ist fir seine
Aufgabe als Simulationsmischer sehr gut geeignet.

Die auf dem Labormischer durchgefiihrten
Verfahren der Produktherstellung dirfen fir den
~Symrise-spezifischen* Aufgabenbereich als repro-

Somakon

Verfahrenstechnik

duzierbar und Ubertragbar auf die erprobten Mischer-
typen angesehen werden.

Die im Labormafstab auf dem Somakon Mischer
erzeugten Produktmuster werden als aussagekraftig
fur eine Einschatzung und Bewertung der zu er-
wartenden Mischgiite bei einer spéteren Produktion
eingestuft.

Durch variieren von Werkzeug und Verfahrens-
parameter kbnnen unterschiedliche Mischsysteme in
der Produktion simuliert werden. Damit erhalten die
Entwicklungs- und Verfahrenstechnikabteilungen ein
System an die Hand, welches schon in den ersten
Schritten einer Produktentwicklung die spezifischen
Problemstellungen bei Rezeptur, Rohstoffen und
Verfahrensablauf aufzeigen kann.

Dieser Mischer ermdglicht ein frihzeitiges Gegen-
steuern und Justieren im Bereich von Rezeptur und
Herstellungsverfahren. Somit werden potentielle
Umsetzungs- und Produktionsprobleme reduziert.

Muster far Sensorik, Applikationstest,
Kleinstproduktion fiir die Kundenbemusterungen und
Referenzen fir die Qualitatskontrolle weisen die
gewlinschte Annahrung zur spateren
Produktionsqualitat auf.

Die Prozesse der Produktentwicklung bis zur
standardisierten Produktion kdnnen zeitlich verkirzt
und effektiver gestaltet werden.

MP-Mischer mit Wechselbehaélter in den Gré3en 0,5 bis 10 Liter
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