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Zusammenfassung:

Fir das bearbeitete V orhaben bestand das Zidl, unter Berticksichtigung der spezifischen Rah-
menbedingungen fr die Mischfutterherstellung die Wirkung unterschiedlicher sofflicher,
prozess- und maschinentechnischer Parameter auf die erreichbare Mischungshomogenitét und
erforderliche Mischzeit zu quantifizieren sowie den Einfluss der ds malgeblich ermittelten
Grolzen zu modellieren. Die Modélierung sollte dabel insbesondere die Mal3stabsiibertragung
ermdglichen.

Problemanayse und systemati sche experimentdle Untersuchungen, die mit unterschiedlichen
Futtermitteln und Mischern verschiedener Bauart und - grof3e durchgeftinrt wurden, fihrten
hauptséchlich zu folgenden Ergebnissen:

Die Homogenitét der Zufalsmischung s bestmdgliche erreichbare Mischgiite einer Fest-
soffmischung mit Mikrokomponentenanteilen im ppm:Bereich hangt wesentlich von der
Partikel groléenverteilung und Dichte dieser Mikrokomponenten ab und I&sst Sch bel
Kenntnis dieser Stoffeigenschaften auch fir ein extremes Mischungsverhdtnis von
1:100.000 zuverldssig berechnen. Stoffelgenschaften der Makrokomponenten, Bauart oder
Nutzvolumen des Mischers sind fir die Homogenitét der Zufdlsmischung nur von unter-
geordneter Bedeutung.

Der mischzeitabhangige Verlauf der Homogenitét kann auch fir Futtermischungen mit
Komponenten im ppm-Bereich durch Nutzung des von W. Miller entwickelten Dispers-
onsmodédls flir den technisch interessanten Bereich mathematisch beschrieben werden,
wobe die zeitliche Homogenitétsentwicklung einer Exponentiafunktion mit dem Ordina-
tendurchgang v2 folgt. Mischzeitbestimmende Parameter sind die Mischerlénge L und der
Dispersonskoeffizient D.

Der Digpersonskoeffizient wird fur definierte Prozess- und Maschinengrof3en mit einer
experimentellen Stitzstelle ermittelt. Bel Kenntnis des Dispersionskoeffizienten kann die
zur ausreichenden Homogeniserung erforderliche Mindestmischzeit berechnet werden.

Der Dispersionskoeffizient wird mal3geblich vom Fillungsgrad, der Umfangsgeschwin:
digkeit der Mischwerkzeuge, der Mischerbauart und der Mischergrof3e beeinflusst. Die
EinflUsse kénnen quantifiziert und in Form einer Geradengleichung mathemeatisch be-
schrieben werden.

Eine wichtige Beziehung kann fir die Mal3stabsvergrof¥erung geometrisch dhnlicher
Zweiwe len- Paddelmischer mit unterschiedlichen Nutzvolumina angegeben werden.
Demnach gnd vergleichbare Mindestmischzeiten erforderlich, wenn der Quotient aus dem
Durchmesser und der Umfangsgeschwindigkeit der Mischwerkzeuge konstant gehdten
wird.



Die erarbeiteten Erkenntnisse fihren fir die kmU der Mischfutterindustrie und des Maschi-
nenbaus zur deutlichen Reduzierung des experimentdlen Aufwands und konnen wesentlich
zur Erfillung der steigenden Anforderungen an Produktqualitét und Produktsicherhet beitra-

gen.
Das Zid des Vorhabens wurde erreicht.



