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WPROWADZENIE
Emulsje charakteryzujg si¢ Szerokim spektrum zastosowan. Stosowane sa W przemysle farmaceutycznym,
kosmetycznym, spozywczym | budowlanym. W skali przemystowej 1 laboratoryjnej istnieje wiele sposobow
wytwarzania emulsji. Intensywny rozwéj przemystu, potrzeba obnizenia kosztow oraz zapotrzebowanie na emulsje o
specyficznych 1 powtarzalnych wiasciwosciach motywuje do wprowadzania coraz bardziej nowoczesnych technologii.
Nalezy doktadnie przeanalizowa¢ proces oraz okresli¢ potrzeby I mozliwosci, aby wybra¢ odpowiednia metode, a takze
urzadzenie do wytwarzania emulsji 0 okreslonej wielkosci kropel. Obecnie wsrdd najpopularniejszych metod wyrdznic
mozna: homogenizacj¢, mieszanie mechaniczne, emulgowanie ultradzwickami, metode membranowg. Coraz czesciej
mozna znalez¢ rowniez Informacje o wytwarzaniu emulsji w mieszalnikach statycznych i rozpylaczach
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Celem badan bylo okreslenie wptywu rodzaju I wysokosci wypeinienia oraz objetosciowych natezen przeptywu fazy olejowej 1 wodnej na wielkos¢ kropel
oleju w emulsji wytwarzane] w rozpylaczu z nieruchomym zlozem. Glownym elementem stanowiska badawczego byt uktad iaczacy cechy rozpylacza
| kolumny wypekionej. Do badan uzyto rozpylacza wirowego, a wypehienie stanowity szklane kulki o srednicach 2 mm, 3 mm 1 4 mm. Porowato$¢ ztoza
wynosita odpowiednio: 0,41; 0,40 oraz 0,39. Wysokos¢ calego rozpylacza byta réwna H = 0,183 m, a Jego srednica zewnetrzna wynosila
D = 0,0207 m. Rozpylacz posiadat otwor wylotowy 0 srednicy d, = 0,0025 m oraz dwa krocce wlotowe 0 srednicy d, = 0,004 m. Kroccem gornym
podawany byt olej, a drugim, bocznym — woda z emulgatorem. Zastosowanym olejem byt olej rzepakowy ,. Kujawski” produkcji ZT Kruszwica S.A.
0 lepkosci # = 18,0-10-3 [Pa-s] i gestosci p = 915 [kg/m?]. Role emulgatora petnit 1-procentowy wody roztwor Roksolu EMB-2 produkcji PCC EXOL.
Badania prowadzono w zakresie natezenia przeptywu oleju od 1,39-10° do 5,56 -10° [m3/s] oraz wody z emulgatorem od 9,72 -10° do 2,22 -10~ [m?/s].
Opowiadato to stosunkom objetosciowym oleju do emulsji: 0,1; 0,2 1 0,3. Po kazdorazowym ustaleniu zadanego natezenia przeptywu pobierano probke
wytworzonej emulsji.

Do analizy pobranej probki emulsji wykorzystano mikroskop optyczny Nikon Eclipse 501 z komputerem z kamera Opta-Tech oraz z oprogramowaniem do
komputerowej obrébki obrazu Image-Pro Plus firmy Media Cybernetics. Wykonano serie zdje¢, po uprzednim naniesieniu probki emulsji na szkietko
optyczne. Zastosowano powickszenie 10x. Analize wykonano w trybie manualnym. Poczatkowo wczytano zdjecie skali 1 przeprowadzono kalibracje w
celu zamiany pikseli na jednostki metryczne. Kolejno wczytywano poszczegolne zdjecia W celu okreslenia powierzchni kropel oleju w emulsji. Przed
ostateczna analiza obrazu, nalezato zmieni¢ tryb koloru na odcienie szaros$ci, wczyta¢ kalibracje oraz zaznaczy¢ zakres pomiarowy. Ostatecznie wyniki
byly eksportowane do programu Microsoft Excel, gdzie wyliczono srednice kropel. Na podstawie uzyskanych wynikow sporzadzono rozktady srednic
kropel oraz obliczono srednig srednice Sautera (Ds,, SMD) na podstawie zaleznosci:
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WYNIKI BADAN
Analiza uzyskanych wynikéw wykazata, ze najmniejsze krople fazy rozproszonej otrzymano dla uktadu, w ktorym zastosowano rozpylacz wypeiniony
byt na wysoko$é 0,18 m kulkami o $rednicy 0,004 m. Swiadcza 0 tym rozktady wielkosci kropel, ktore w tym przypadku byty przesunicte W lewa strone
oraz miaty najwigkszy udziat procentowy kropel z zakresu 0-3 um. Wartos¢ sredniej srednicy Sautera malata wraz ze wzrostem srednicy kulek oraz
wysokosci usypania ztoza w aparacie. Nie zaobserwowano natomiast znaczacego wpltywu zmiany natezenia przeptywu fazy wodnej oraz stosunkow
natezenia przepltywu wykorzystywanych mediéw na wartos¢ SMD. W tabeli 1 zestawiono wszystkie wartosci srednich $rednic Sautera.

Tabela 1. Wartosci srednich srednic Sautera w zaleznosci od parametrow procesu
SMD [pm] PODSUMOWANIE
Stosunek Wenehnicnie Przeprowadzone badania ukazuja, jak duzy wptyw na strukture
Lp. 1";? 1”';; “hﬁild” emulsji ma konstrukcja aparatu oraz odpowiedni dobdr natezen
(/S| (s w‘; ¥ | Pusty 9 cm 18 cm przeptywu fazy wodnej I olejowej. Analiza srednic powstatych
2 3 4 2 3 4 kropel wykazata, srednia Srednica Sautera jest zalezna od
m | mm | mm | mm | mm | mm wysokosci | rozmiaru wypelnienia zastosowanego podczas
| 1.39-10° | 1.25-107 [ 0.1 | 1726 | 10,69 | 16,63 | 10.81 | 12,45 | 17.54 | 8,14 badan. Zaobserwowano, ze wraz ze wzrostem tych parametrow
2. | 2.7810° | 1.01:10° | 025 | 1320 21,76 | 13.29 | 10,53 | 15,52 | 21.40 | 8.80 malejg wartosci SMD oraz maksymalne] srednicy kropel.
_ Atomizer z mieszaniem statycznym moze byC tanszym
3. | 417-10° | 1,67-10° [ 0325 | 1876 (2328 | 1591 | 11.82| - | 1825733 i prostszym sposobem na wytwarzanie emulsji. Zastosowanie
4 | 55610% | 222105 | 025 |17.76 [ 1537 | 11.97 ] 1026 | - mieszania statycz_nego pozwoli - na uzyg,_kanle emulsji
0 okreslonych rozmiarach kropel oleju w emulsji.
5. | 417-10° | 97210 | 043 | 1990 | 12,81 | 855 | 1273 | - | 11.10 | 8.50
6. | 4.17-10° | 1.39-00° | 030 | 1415 | 841 | 1601 | 8O0 | - | 17.14 | 9.96




