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Technische Daten Laserbeugung
Messbereich: 0,1 um - 8750 um
Aufiosung: 31 Klassen
chung < 0,3 %
(geteilte Probe mit
demselben Mess-
system)
Standardabweichung: < 1 % (geteilte
Probe mit verschie-
denen Systemen)
Auswertung: Fraunhofer (parame-
terfrei) optional Mie
(Brechungsindex
und Absoptionsko-
effizient erforder-
lich, nur fir kugel-
férmige Partikel
eines Materials mit
glatter Oberflache!)
Applikati Aerodispersi
(trockene Pulver),
Suspensionen,
Sprays
Einsatz: off, at-, on- uMnd
in-line
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LEISTUNGSSCHAU

Kontrolle ist gut,

N .
y~ Vertrauen ist besser!

PartikelgroBenanalyse mit Hilf von Laserbeugung

von Stephan Réthele

Gegen alle Konkurrenzmethoden hat sich in
den letzten 25 Jahren die Laserbeugung ein-
drucksvoll durchgesetzt, nicht nur wegen der
einfachen Bedienung und der breiten Ein-
setzbarkeit fiir quasi alle Materialien von unter
0,1 um bis in den Zentimeterbereich. Vor allem
die qualitativen Merkmale wie verlassliche
Reproduzierbarkeit, hohe Auflésung, kiirzeste
Analysenzeiten und nahezu wartungsfreier
Betrieb lassen z.B. Sieb- und Sedimentations-
verfahren mit Abstand hinter sich.

Den Durchbruch erreichte die Laserbeugung
im Laboreinsatz, weil sie ein absolut messen-
des Verfahren ist und damit keine Produktpa-
rameter fiir die Auswertung oder Erstellung
der Analyse maglich bzw. notwendig sind. Da
direkt das physikalische Phanomen der Licht-
beugung an den Randern der Probenpartikel
genutzt wird, ist eine Geratejustierung oder
Kalibrierung vollstandig entbehrlich. Mit ver-
schiedenen Dispergiermodulen kénnen Proben
mit einem Gerat in Luft oder einem Tragergas,
als Suspension oder Sprays vermessen werden.
Alle Dispergierparameter werden Gber die Be-
dienungsebene eingestellt, fir verschiedene
Produkte konnen beispielsweise ,Standard
Operating Procedures” (SOP) definiert werden,
die jeweils den gesamten Ablauf der Messung
von der Referenzmessung tber die Probenzu-
fihrung und Dispergierung bis hin zur Vermes-
sung, Auswertung und Reinigung des Gerits
steuern und identische Messbedingungen fir
Vergleichsproben sicherstellen helfen.

Anforderungen an das Messsystem

Es gibt Laserbeugungssysteme, fir die die von
der DIN/ISO 13320 angegebenen Genauigkei-
ten von 3 - 5 % Maximalabweichung zwischen
zwei Messungen eine echte Herausforderung
darstellen. Will man Genauigkeiten von weni-
ger als 1 % Abweichung erreichen, muss man
einen gewissem Aufwand treiben. Auf die
Ergebnisqualitat bei der Laserbeugungsanalyse
hat jede Komponente des Messgerats Einflu3,
vom Detektor bis hin zur Dispergierqualitat.

Auch im Aufbau gibt es sowohl den genauen,
aber aufwendigeren Ansatz, im parallelen
Laserstrahl zu messen und fur verschiedene
Messbereiche verschiedene Linsensysteme
automatisiert einzusetzen, als auch den
vermeintlich komfortableren Fullrange-Ansatz
mit ausgedehntem Messbereich.

Unabhangig davon, ob das Messgerat in line im
Prozessrohr oder off line im Labor die Produkt-
qualitat bestimmt, sollten die Ergebnisse iden-
tisch und wiederholbar sein. Nur so kann ge-
wonnene Partikelinformation wirklich zur Pro-
zesskontrolle und als Liefergarantie eingesetzt
werden. Damit die erreichbaren Messgenauig-
keiten tatsachlich auf das Produkt bezogen wer-
den kénnen, missen Probennahme, -zufiihrung
und -dispergierung vor der Messung sicherge-
stellt sein. Mit produktangepasster Dispergie-
rung laBt sich eine Analysendauer von unter
einer Minute einschlieBlich Probenvorbereitung
und Reinigungszyklus sowie der Schutz der
Prabe vor zusatzlichen Einflissen erreichen.

Fir Off-line Analysen im Labor werden Proben
bendtigt, die den gesamten Produktstrom
reprasentieren. Hierfur sind neben der Proben-
nahme auch die Umgebungsbedingungen
ausschlaggebend. Bei instabilen (Zwischen-)
Produkten kénnen Druck, Temperatur, aber
auch zeitlicher Abstand die Analysenergebnis-
se beeinflussen. Daher geht der Trend Gber die
prozessnahe At-line-Vermessung hin zur In-
line-Analyse direkt im ProzeBrohr oder -kessel.

Insbesondere bei trockenen Prozessen ist eine
Zufallsklassierung z.B. im Prozessrohr unaus-
weichlich, so dass hier die reprasentative
Probennahme selbstversténdlich sein sollte. Ist
der Produktstrom zu grof3, um komplett
vermessen zu werden, kann eine Probe isoki-
netisch mit einer kleinen Offnung entnommen
werden, die auf einer Spiralbahn den gesamten
Rohrquerschnitt abfahrt. So wird auch in Druck-
rohren beliebiger Orientierung eine reprasenta-
tive Probe von bis hinunter zu 1/10000 des
Gesamtstroms gewonnen.



Mit dem MYTOS & TWISTER wird eine
gute Vergleichbarkeit zu Off-line

Analysen gewdhrleistet. Erreicht wird
dies durch die integrierte reprisenta-
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fahige Trockendispergierung, Damit
lasst sich erstmals eine in line gewon-
nene PartikelgréBenverteilung im
Labor verifizieren und direkt als

F pezifikation ver

Bessere Partikel mit
leistungsfahiger Analyse

Als Qualitdtsmerkmal eines Pro-
dukts wurde die PartikelgroBen-
verteilung bis vor kurzem nur
im Nachhinein ermittelt. Doch
die zeitnahe Ermittlung der Par-
tikelgroBe erlaubt eine direkte
Rickkopplung noch wahrend
der Produktion, beispielsweise
die Steuerung von Mahl-, Klas-
sierungs- oder Granulationspro-
zessen. Damit kann nicht nur

die Produktqualitat punktge-
nau gesteuert werden, so daf3
Fehlchargen und Reklamatio-
nen vermieden werden. Auch
VerschleiB und Energieverbrauch
werden reduziert und der
Durchsatz der Anlagen erhéht.

Weil diese grundsatzlichen
Erwagungen inzwischen in
Investitionsentscheidungen
umschlagen, bieten die Syste-
me zur PartikelgréBenanalyse
ein breiteres Einsatzspektrum
bis hin zu echten in-line
Losungen. Auch bei solchen
Investitionen sind Amortisati-
onszeiten von unter einem
Jahr gegeben. Messergebnisse
sind aussagekraftig, wenn sie
wiederholbar und nicht gera-
te- oder ortsabhangig sind.
Nur wenige PartikelgroBen-
analysensysteme sind mit glei-
chen Proben in der Lage, nicht
nur wiederholt, sondern auch
auf baugleichen Systemen die-
selben Ergebnisse zu liefern.
Gerade das ist aber fir Unter-
nehmen mit international ver-
teilten Kapazitaten notwendig.
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