FRA REAGENSGLAS TIL REAKTOR
— fra syntese til proces

Fem-i-femten er et ambitigst mal, som
giver store udfordringer i udviklings-
arbejdet. Afdelingen Al Udvikling skal
bidrage med at udvikle konkurrencedyg-
tige processer af hgj kvalitet til nye og
eksisterende produkter. Det kraever, at vi
er innovative og holder os opdateret med

de nyeste metoder og teknikker.

HVOR KOMMER IDEERNE FRA?

Cheminova ser typisk 5-10 ar ud i fremtiden for at se, hvilke
aktivstoffer og formuleringer der kan vaere interessante at
igangsaette udvikling af. Et sddant "kig i krystalkuglen”om-
fatter bl.a. analyse af markedsforhold, konkurrerende stoffer,
patenter og adgang til aktivstoffer. Al Udviklings arbejde
ligger inden for det sidste omrade. Allerede nar der opstar
en idé, begynder Al Udvikling overvejelser om, hvordan vi
bedst skaffer os dette stof. Skal vi kabe stoffet fra en anden
leverandar, kabe "byggesten’, eller skal vi lave det hele selv?
Og hvor skal stoffet laves? Det er et sterre puslespil.

FRA REAGENSGLAS TIL KOLBE
Nye projekter skal godkendes af Product Pipeline Manage-
ment, der som central funktion sikrer den n@dvendige

Forsag i lille skala: Helle R. Mabius i gang med et indledende forsag i synte-
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I laboratoriet kares flere forsag samtidig.

koordination og styring, bdde ndr det gzelder interne
ressourcer og produktets fremtidige placering i markedet.
Efter godkendelsen begynder detaljerede undersagelser af,
hvordan aktivstoffet skal skaffes.

Fra den kendte kemiske struktur arbejder vi os baglaens
for at finde ud af, hvordan stoffet kan laves. For komplekse
stoffer kan der vaere mange muligheder. Det er hele tiden
vigtigt at holde sig for gje, at det, vi ger i laboratoriet, ogsa
skal kunne ggres i stor skala — dvs. farst pd pilotbasis og se-
nere i produktion. | de indledende forsag, der typisk foregar
i glasudstyr med en volumen pa op til 500 ml, drejer det sig

UDVIKLING OG
REGISTRERING

Udviklings- og registreringssajlen bestar af Al
Udvikling, Formuleringsudvikling, Registrering samt
Analyseudvikling. Sgjlen beskzeftiger sig med ud-
vikling af nye stoffer, formulering af disse samt med
de myndighedsgodkendelser (registreringer), der
er ngdvendige for at kunne szelge et stof. Desuden
ydes hjzelp og statte til resten af organisationen,
nar det drejer sig om kemiske og formuleringsmaes-
sige opgaver i den daglige drift. Sgjlen har i alt 130
medarbejdere, hvoraf 40 arbejder i Al Udvikling, der
bestar af Syntese-, Pilot- og Procesudvikling.
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John Juliussen arbejder med starre stofmaengder i laboratoriet.

om at undersege, om den kemi, der ser godt ud pa papiret,
0gsa kan bringes til at fungere i virkeligheden. Man vil typisk
kigge pa forskellige oplgsningsmidler, temperaturer og reak-
tionstider samt kombinationer heraf. Et af de veerktgjer, der
kan anvendes, er statistisk forsggsplanleegning. Ved hjeelp
af et computerprogram kan man planlaegge forsagsserier,
hvori forskellige forhold varieres pa en kontrolleret made i
faerrest mulige fors@g. Ud fra laboratoriearbejdet vaelges sa
den lgsning, der giver det billigste og reneste produkt i det
hgjeste udbytte under hensyntagen til miljg og sikkerhed.
Efterhdnden som der tegner sig et klart billede af,
hvordan fremstillingsprocessen skal se ud, begynder vi at
arbejde med starre stofmaengder. | laboratoriet kan vi ga
op til 5 liter glasudstyr. Vi vaelger opstillinger, der er sd teet
pa udformningen af et fuldstaendigt produktionsanlaeg
som muligt. Herved kan vi vise, at den kemiske og tekniske
l@sning virkelig kan anvendes.

FOKUS PA SIKKERHED OG MILJ@

Under hele udviklingsarbejdet indgar bade sikkerhed og
milje som meget vigtige elementer i overvejelserne. Hvad
sker der, hvis vi doserer forkert, varmer for meget, kaler for

Fors@gsapparatur i sterre skala.

SYNTESEUDVIKLING

Medarbejderne i Synteseudvikling er nogenlunde

ligeligt fordelt mellem laboranter/laboratorietekni-
kere og ingenigrer/kemikere. Afdelingen harialt 10
laboratorier: 7 i blok Il og 3 i blok V.

Virader over apparatur og erfaring bl.a. til udvik-
ling af nye processer, fremstilling af specielle stoffer
i sma maengder (“Analysestandarder”), kemisk ana-
lyse, sikkerhedsmaessige vurderinger og miljgmaes-
sige aspekter.

lidt osv.? Anlaegsudformningen skal bade tage hajde for,
hvor meget energi processen frigiver, og at kemikalierne,
der indgdr i fremstillingsprocessen, skal kunne handteres pd
forsvarlig vis. Handtering af affald fra processen analyseres
0gsa: Hvad skal der ske med afgasninger? Er der ting, der
skal destrueres pd Kommunekemi? Kan oplgsningsmidler
og andre kemikalier genbruges? Kan spildevand handteres
pa det biologiske rensningsanleeg?

Et andet vigtigt omrdde under udviklingsarbejdet er “pro-
duktkemien’, dvs. viden om, hvad der findes af urenheder
i slutproduktet. Hgje krav i forbindelse med myndigheds-
godkendelse betyder bl.a,, at vi skal kunne redeggre for alle
urenheder, og det er derfor ngdvendigt at fremstille disse
stoffer i ren form. Selvom urenhederne sa at sige opstar af
sig selv, kan det tit vaere en meget sveer opgave at fremstille
dem "med vilje"

FRA SYNTESE TIL PROCES

Efter at en syntese er udviklet, er naeste trin at videreudvikle
den til en proces og dermed ggre idéen klar til produktion.
Pilotudvikling skal demonstrere, at syntesen kan opskaleres
til sterre malestok og sikre, at overgangen fra laboratorium
til produktion gar sa smertefrit som muligt. Det kraever en
hoj grad af tveerfagligt samarbejde at udvikle en robust
proces, 0g succesen bag udviklingen er afhaengig af et godt
samspil mellem de faglige discipliner.

Efter de indledende pilotforsag diskuterer vi eventuelle
tilpasninger af forsegene med Syntese- og Procesudvikling
for at optimere kemien eller ggre enhedsoperationer mere
produktionsegnede. Det er sommetider ngdvendigt at
lave opklarende forsag i laboratoriet, for yderligere pilot-
forsgg ivaerksaettes. Men ogsa kemi-tekniske aspekter som
masse- og varmetransport bliver langt mere betydende
ved opskalering og kan volde problemer. Forholdene i en
kolbe i laboratoriet er nu engang veesentligt anderledes
end i en stor reaktionsbeholder. Af samme drsag kraever det
grundige sikkerhedsmaessige overvejelser at opskalere en
proces. Vi skal ikke Igbe ind i risikoen for, at vi eksempelvis
ikke kan styre temperaturen i reaktoren, hvilket kan fa kata-
strofale fglger. Resultater, unders@gelser og observationer
af pilotforsagene er afggrende for det videre udviklingsar- ~
bejde med procesdesign i Procesudvikling. >



