Politechnika Poznanska Zaktad Polimerow

Wybrane technologie przetworstwa materiatow polimerowych stosowanych w
przemysle farmaceutycznym

CWICZENIE NR 1

Temat éwiczenia: Wytwarzanie wyrobow foliowych w procesie wyttaczania z rozdmuchiwaniem

Wydziat: TECHNOLOGIA CHEMICZNA

. . .. Stopier: |l Sem.: |
Specjalnos¢: Inzynieria Farmaceutyczna

1. Cel ¢wiczenia:

teoretyczny — zapoznanie sie z procesem wyttaczania folii oraz budowg i zasadami
dziatania technologicznych linii wyttaczania folii; wtasciwosciami folii wynikajgcymi z typu
procesu technologicznego

praktyczny — przeprowadzenie préb wyttaczania folii z rozdmuchiwaniem swobodnym,
wytworzenie folii przy réznych nastawach procesu — okreslenie wptywu parametréw
nastawnych procesu na wtasciwosci wytworzonych folii

2. Zagadnienia teoretyczne:

proces wyttaczania, budowa i zasada dziatania wyttaczarki oraz linii technologicznych
wyttaczania folii, techniki wyttaczania folii, wyttaczanie z rozdmuchiwaniem
swobodnym — charakterystyka, wtasciwosci folii w zaleznosci od techniki wytwarzania.
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4. Spis odczynnikdéw:

a) polietylen Malen E FABS 23-D022 (PE-LD)

5. Wykonanie ¢wiczenia:

l. Aparatura:

Technologiczna linia wyttaczania folii z rozdmuchiwaniem swobodnym, firmy
General Plastics, model GF — 25L/500-WS o $rednicy $limaka D = 20 mm i stosunku
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L/D = 28:1 oraz gtowicy S$rednicy ustnika D = 70 mm. Linia zaopatrzona w
mechanizm obrotowy gtowicy (stabilizacja grubosci folii) oraz laserowy kontroler
szerokosci rekawa folii.

II. Nastawa temperatury:

Nastawi¢ odpowiednio temperature procesu - zgodnie z wytycznymi
prowadzgcego. Program temperaturowy wprowadzi¢ z ekranu dotykowego
panelu sterowania, wedtug rys. 1. Przyciski zadawania temperatury (okna
koloru pomaranczowego), odczyt aktualnej temperatury (okna koloru zéttego).
Po wprowadzeniu zadanych wartosci, zatwierdzi¢ program za pomocg okna
wigcz grzanie. Czas nagrzania uktadu okoto 1h.
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Rys. 1. Strona temperatury — panel sterujgcy wyttaczarki

lll.  Woyciaganie rekawa foliowego

Po sprawdzeniu poprawnosci dziatania wszystkich podzespotow maszyny oraz
po uzyskaniu wtasciwej temperatury na poszczegdlnych strefach mozna
przystapi¢ do wyciagania rekawa foliowego.

A) Sprawdzi¢, czy surowiec jesz w leju zasypowym — jesli nie, to
zasypac (recznie lub podajnikiem).

B) Dla ufatwienia przeprowadzenia folii przez poszczegdlne wafki,
inny pasek folii (lub sznurek) przektadamy przez maszyne wedtug
zatgczonego schematu (rys.2), tak by jej drugi koniec

znajdowat sie w poblizu ustnika gtowicy.
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Q) Zatgczamy silnik gtéwny i ustalamy obroty na 3-6 Hz (z panelu
sterowania — rys. 3). W ciggu 5 minut powinno pojawic¢ sie tworzywo
na ustniku gtowicy.

D) Zatgczamy dmuchawe i regulujemy obroty na okoto 30%
wydajnosci  powietrza i  jednocze$nie  odkrecamy  zawor
doprowadzajgcy powietrze do rozdmuchu rekawa. Intensywnos$é
doptywu powietrza powinna by¢ niewielka, tak by rekaw nie falowat.
Nalezy ustawic jg doswiadczalnie.

Rys. 2. Sposéb przeprowadzania rekawa przez sekcje/watki wyttaczarki
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Rys. 3. Strona sterowania — panel sterujgcy wyttaczarki

E) Po wyjsciu tworzywa na wysokosc¢ kilkudziesieciu centymetrow
ponad ustnik gtowicy zaciskamy jego przednig cze$¢ i doklejamy do
wczesniej przeprowadzonego przez watki paska folii.

F) Po przejsciu rekawa przez gérne watki, powoli uruchamiamy
obroty watkdéw goérnych. Przetagczamy zawor powietrza i poprzez
sitowniki pneumatyczne dociskamy watki gérne ciggnace folie.

G) Po przejsciu folii przez poszczegdlne watki nawijaka, zaczynamy
nawija¢ folie na wczesniej przygotowang gilze (tuleje) zamocowang na
gryfie.

H) Dla uzyskania zadanej szerokosci i grubosci folii stopniowo
regulujemy predkosci obrotowe poszczegdlnych silnikdw (gtéwnego,
dmuchawy, nawijaka - z panelu sterowania — rys. 3), jak rowniez ilosé
podawanego powietrza rozdmuchujgcego rekaw.

IV. Zmiana parametréw nastawnych procesu

Dokonaé zmian wymiardow rekawa folii oraz grubosci folii, poprzez:
e zmiane stopnia rozdmuchu folii,
o predkosci odciggu oraz

e zmiane wydajnosci wytfaczarki.

6. Opracowanie wynikéw:

Okresli¢ zmiany podstawowych wymiarow rekawa foliowego w zaleznosci od nastaw
procesu wyttaczania.

7. Zasady bezpieczenstwa:

I.  Wszystkie przewidziane w ¢wiczeniu badania i pomiary wykonywacé zgodnie z
poleceniami prowadzgcego.

Il. Przystgpienie do wykonywania ¢wiczenia wymaga zapoznania sie z kartami
charakterystyki substancji (patrz zatgcznik) oraz przebiegiem ¢wiczenia.

. Zachowa¢ szczegodlng ostroznos$¢ podczas:
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e uruchamiania procesu oraz jego przebiegu (elementy gorgce oraz elementy
ruchome linii wyttaczarskiej).

8. Zataczniki:

a) Karta charakterystyki bezpieczenstwa: polietylen Malen E FABS 23-D022 (PE-LD);
b) Specyfikacja techniczna: polietylen Malen E FABS 23-D022 (PE-LD).



