CWICZENIE 6

BADANIE WPLYWU PARAMETROW PRZETWORCZYCH NA STABILNOSC
WYTLACZANIA FOLII REKAWOWEJ 1 JE] WEASCIWOSCI

Celem ¢wiczenia jest zapoznanie si¢ z technika wytwarzania folii tzw.
rekawowej metoda wytlaczania z rozdmuchem oraz wplywu wybranych

parametrow przetworczych na stabilnosc¢ i wlasciwosci otrzymanego rekawa.

1.WYKONANIE CWICZENIA.

UWAGA! Przed przystapieniem do ¢wiczenia nalezy dokladnie zapoznaé si¢ z
instrukcja obstugi linii do wytlaczania folii. Zwroci¢ szczegélna uwage na ochrone
przed oparzeniem przez gorace elementy maszyny lub rekaw folii oraz mozliwosé

wciagniecia zbyt luznych czesci ubrania ochronnego przez walce ciagnace.

Rys. 1. Wyglad instalacji do wytwarzania folii z poliolefin metoda wyttaczania z
rozdmuchem: 1- walce ciggnaco-odbierajgce wraz drabinka kierujaca, 2- panele
sterujace, 3- wyttaczarka T32 przystosowana do wspotpracy z linig rozdmuchu, 4-
glowica krzyzowa, 5- wentylator powietrza schtadzajacego rekaw folii, 6- cylinder
doprowadzajacy stop do glowicy z filtrem i pompa stopu.

Nastawi¢ na wskaznikach termoregulatoréw (Rys. 1., poz. 2) poszczegolnych

stref cylindra wytlaczarki (Rys. 1., poz. 3), cylindra posredniego (Rys. 1., poz. 6) i



glowicy (Rys. 1., poz. 4) temperatury odpowiednie dla wytlaczania danego typu
przetwarzanego tworzywa. Nastepnie wiaczy¢ termoregulatory. Po osiggni¢ciu zadanej
temperatury wszystkich stref uruchomi¢ pompe stopu (Rys. 1., poz. 6) i $limak
wytlaczarki (przy najmniejszej predkosci obrotowej, zgodnie z instrukcja obstugi
wytlaczarki). Do leja zasypowego bardzo powoli i w niewielkiej ilosci wsypywac
granulki tworzywa, obserwujac wskazania manometru cyfrowych rejestrujacych
ci$nienie w koncowej czg¢sci cylindra wyttaczarki oraz przed pompa stopu. W przypadku
niezaktoconego (bez gwattownych skokow) niewielkiego przyrostu tych cisnien mozna
stopniowo zwigksza¢ dozowanie granulatu obserwujac takze wylot ustnika glowicy
(Rys. 1., poz. 4). Po pojawieniu si¢ stopu u wylotu z glowicy mozna zasypaé lej
przetwarzanym tworzywem, a wytlaczany w postaci rury stop powoli, r¢cznie odciggac
do gbry. Réwnoczesnie nalezy wiaczy¢ wlot sprezonego powietrza rozdmuchujacego i
wentylator zapewniajacy chtodzenie rgkawa oraz uruchomi¢ obroty walcow

odciagajacych gérnych (Rys. 1., poz. 1) pozostawiajac pomigdzy nimi sporg szczeling.

Rys. 2. Wytlaczana folia rekawowa.

Gdy rozdmuchiwana rura osiggnie wysoko$¢ drabinek kierujacych i poziom
walcow wsung¢ ja pomiedzy te ostatnie i za pomocg zaworu pneumatycznego
zmniejszy¢ szczeling miedzywalcowa. Spowoduje to, ze walce zaczng ciggnaé
wytlaczang folig, ktorg nalezy skierowac w strong watkow odbierajacych i nawijajacych

ja na tekturowg rolke.



Rys. 3. Prawidtowe utozenie folii na watkach odbierajacych.

Kolejno nalezy zmienia¢ poszczeg6lne parametry:

- polozenie kierownicy powietrza obracajac gwintowanym krazkiem
znajdujacym si¢ nad ustnikiem gltowicy tak, aby uzyskaé zestalanie rgkawa na roznej
wysokosci liczac od glowicy,

- zmiany cis$nienia powietrza uzytego do rozdmuchu od 0,1 do 1,0 bara.

- obrotow3 $limaka, co powoduje zwigkszenie wydajno$ci wyttaczania.

Zakonczenie wykonywania ¢wiczenia:

- zamkna¢ zasuwe doprowadzajgcg granulat z leja zasypowego do cylindra
wyttaczarki

- zmniejszy¢ predkos¢ obrotowa slimaka na minimalng

- wytloczy¢ ,,do konca” stop pozostajacy jeszcze w cylindrze az do ustania
wyptywu tworzywa z ustnika glowicy

- wylaczy¢ naped walcow odciagajacych i odbierajacych

- wylaczy¢ naped slimaka i pompy stopu

- wylaczy¢ ogrzewanie cylindra wyttaczarki, cylindra posredniego i gtowicy

- odcig¢ dostep wody chtodzacej okolice leja zasypowego

- wylaczy¢ zasilanie elektryczne wyttaczarki.



