Politechnika Poznariska Zaktad Polimeréw

Przetworstwo tworzyw sztucznych w przemysle farmaceutycznym - obieralny
CWICZENIE NR 9

Temat ¢wiczenia: TERMOFORMOWANIE — PRODUKCJA OPAKOWAN BLISTROWYCH

Wydziat: TECHNOLOGIA CHEMICZNA

) L L Stopieri: | Sem.: V
Specjalnos¢: Inzynieria farmaceutyczna

1. Cel ¢wiczenia:

teoretyczny - zapoznanie sie z termoformowaniem jako metody przetwdrstwa
tworzyw polimerowych, stosowang miedzy innymi w produkcji farmaceutycznych
opakowan blistrowych

praktyczny - zapoznanie sie z obstugg termoformierki, procesem termoformowania
oraz sposobem wyznaczania wspotczynnika gtebokosci formowania

2. Zagadnienia teoretyczne:

proces termoformowania, rodzaje termoformowania, wspodfczynnik gtebokosci
formowania, tworzywa stosowane w procesach termoformowania

3. Literatura:

1. K. Wilczynski, ,,Przetwdrstwo tworzyw sztucznych”, WPW W-wa 2000

2. R.Sikora, ,Przetwdrstwo tworzyw wielkoczgsteczkowych”, PWN W-wa 1987

3. R. Sikora i in., ,Przetwdrstwo tworzyw polimerowych. Podstawy logiczne,
formalne i terminologiczne”, WPL Lublin 2006
4. Saechtling, ,Tworzywa sztuczne. Poradnik”, WNT W-wa 2000

4. Wykonanie ¢wiczenia:

a. uruchomienie i obstuga termoformierki:

Termoformierka typ 1210 stuzy do szybkiego i wydajnego wytwarzania
profesjonalnych, dobrych jakosciowo, o wysokiej doktadnosci wyttoczek na matg i srednig
skale. Urzadzenie urzeczywistnia cechy projektu, technike produkcji i wtasciwosci uzytego
materiatu.
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Termoformierka typ 1210
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Pokrywa grzewcza — przykrywa panel grzewczy w pozycji spoczynkowej urzadzenia.

Panel grzewczy — zawiera system grzatek ceramicznych, przesuwany jest do przodu, aby
rozpoczgé proces wygrzewania ptyty.

Boczne belki prowadzace — prowadnice panelu grzewczego.

Rama zaciskowa — po opuszczeniu mocuje ptyte, po podniesieniu uwalnia gotowy
element.

Zaciski napinacza — pozycjonujg rame zaciskowg nad ptytg tworzac uszczelke powietrzna

Wskazniki temperatury wyjsciowej — zapalajg sie po wiaczeniu grzatek, pulsujg w cyklu
60 sekund jesli regulatory temperatury nie znajdujg sie w pozycji maksymalne;.

Préznia/rozdmuch zawér przetacznikowy — zmienia strumien powietrza z prézni na
rozdmuch aby utatwi¢ zwalnianie gotowego produktu z formy na korfcu procesu
termoformowania. Spoczynek — prdznia, wcisniety — rozdmuch.

Wytacznik/wtacznik pompy prézniowej - wtgcza i wytgcza pompe prézniows.
Zasilanie / regulatory temperatury — reguluje moc dostarczang do elementu.
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Wytacznik automatyczny — zabezpiecza prdznie i system grzatek przed przecigzeniem.
Wytacznik wyskakuje jesli system jest przecigzony. Nacisnij aby ponownie uruchomic.

Gtowny wiacznik — wigczanie maszyny do pracy. Jesli nastgpita przerwa w dostawie pradu
nalezy ponownie uruchomi¢ maszyne uzywajgc gtdwnego wiacznika. | — wiaczony, O —
wyfaczony

Gtowny wskaznik — zielone swiatto jesli prad jest dostarczany do maszyny
Uchwyt podnosnika stotu formierskiego — podnosi i opuszcza stot.

Wyijscie sprezonego powietrza — do podtaczenia urzadzenia do powlekania
wydmuchiwarki koputowe;j.

Stét formierski — ruchoma platforma na ktérej montowana jest forma, podtagczona do
pompy prézniowej. Poruszana za pomocg uchwytu stotu formierskiego.

b. proces termoformowania:

e Wigcz maszyne w sposéb zgodny z zaleceniami prowadzacego. Czas
wygrzewania grzatek ok. 10-15 minut.

e Umie$¢ forme, zamontowang na podstawie, na stole formierskim* i upewnij
sie, ze stot znajduje sie w najnizszej pozycji.

e Umie$¢ materiat termoplastyczny do termoformwania na silikonowej
uszczelce, opusc i docisnij rame dociskowg. Upewnij sie, ze materiat zostat
umieszczony prawidtowo jak na rysunku. (tzn. materiat jest widoczny zaréwno
wewnatrz jak i na zewnatrz ramy dociskowej w kazdym jej punkcie).
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Umieszczenie materiatu pod ramg dociskowa

Przysun panel grzewczy do frontu maszyny — nad arkusz termoplastyczny.

Rozpocznij wygrzewanie. W miar¢ wygrzewania materiat staje si¢ bardziej
miekki. . Materiat jest gotowy do prézniowego termoformowania w momencie
gdy mozliwe jest latwe wcisniecie tgpego przedmiotu w powierzchnig(np.
uchwyt wkretaka lub temu podobne- nie uzywaé palcow!!!) lub mozna
zauwazy¢ ,,opadanie” wygrzanej ptyty pod wlasnym cigzarem™*.

Jesli ptyta jest gotowa:

Wiacz pompe prozniows.
Odsun panel grzewczy do pozycji spoczynkowe;.

Za pomocg uchwytu dzwigni stotu, podnies$ stol az do zatrzasnigcia si¢ pozycji
gornej — material zostanie doktadnie odwzorowany na formie w momencie
zatrzasnigcia si¢ stotu w pozycji gornej.

Jesli nastgpito pelne odwzorowanie materiatu na formie, naci$nij przetacznik
zaworu proznia/wydmuch. Przeciwstrumien powietrza spowoduje oderwanie
wytermoformowanego elementu od formy 1 chwilowe jego odksztatcenie. Ten
objaw jest normalny i powr6t do prawidtowego ksztattu nastapi natychmiast po
zwolnieniu zaworu proznia/wydmuch i ponownemu przyssaniu elementu do
formy za pomocg prozni. Uzycie funkcji oddmuchu zapobiega przywieraniu
materialu do formy i utatwia kolejne operacje. Funkcja oddmuchu powinna by¢
uzywana tylko przez kilka sekund i tylko do oderwania elementu od formy , po
czym natychmiast przywrdcona funkcja prézni.
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e Cykl proznia/wydmuch nalezy powtarza¢é az do czasu schlodzenia
wytermoformowanego elementu i osiggni¢cia normalnej twardo$ci tworzywa.

e Nastepnie nalezy zwolni¢ 1 opusci¢ stoét formierski i wylaczy¢ pompe
prézniowa. W przypadku gdy forma pozostanie w wyprasce, ponownie nalezy
umiescic stot w pozycji gornej, wlaczy¢ funkcje oddmuchu i ponownie opusci¢
stol.

e Zwolni¢ napinacze ramy mocujacej, podnie$¢ ram¢ mocujaca i odebra¢ gotowy
element.

Urzadzenie moze pracowaé w sposob ciaggly jednak w przypadku gdy nie odbywa si¢
produkcja urzadzenie powinno by¢ wytaczone.

c. przebieg ¢wiczenia:

I.  Iprzeprowadz proces termoformowania dla formy pozytywowej: face mask;

I[l.  przeprowadz proces termoformowania dla trzech form pozytywowych.
Wyznacz wspotczynnik glebokosci formowania H:D; gdzie: H — glebokos¢
formy, D — § = érednica formy.

I1l.  Przeprowadz proces termoformowania dla dwoch form pozytywowych —
blistry farmaceutyczne. Wyznacz wspotczynnik glebokosci formowania H:D;
gdzie: H — glebokos¢ formy, D — § = $rednica formy.

5. Opracowanie wynikow:

Opisa¢ przebieg C¢wiczenia, sporzadzi¢ zestawienie wynikow przeprowadzonych
pomiaréw w tabelach, wykona¢ odpowiednie wykresy (rozktad grubo$ci $cianek produktu
w punktach pomiarowych A, B, C; dla r6znych stosunkéw H/D), przeprowadzi¢ dyskusje
wynikoéw 1 wyciggna¢ wnioski.

6. Zasady bezpieczenstwa:
l. Wszystkie przewidziane w ¢éwiczeniu badania i pomiary wykonywaé zgodnie z

poleceniami prowadzgcego.
Il. Zachowywac szczegdlng ostroznosé podczas realizacji ¢wiczenia!



