
Метод ротационного формования 

Полиэтилен высокой плотности, состоящий из некрупных 
гранул, измельчается до порошкообразного состояния (до 
фракции в 400 микрон) с помощью мельницы. В камере 
помола мельницы располагаются зубчатые жернова, 
которые превращают полимеры в мелкую пудру.  

Затем пудра по воздуху поступает в вибросито, усредняющее 
её по фракционному составу. После чего подготовленный к 
выплавке полиэтилен отправляется на производство.  

Полиэтилен на производство поступает нейтрального белого 
цвета, но если дизайн будущего изделия требует другого 
цветового решения, то в полиэтилен добавляются различные 
красящие пигменты. 

После смешивания с пигментами, если это требуется, 
начинается выплавка изделия в ротационной машине.  

Сырьё распределяется по металлическим формам, затем 
модуль с литьевой формой, где распределён полиэтилен, 
загружается в камеру нагрева печи. Нагрев печи происходит 
при помощи газовой горелки, работающей на природном 
газе. Температура нагрева печи составляет порядка 2000С, 
продолжительность цикла 20 минут. 

В печи нагрева форма делает обороты в перпендикулярных 
плоскостях, для того, чтобы расплавленный полиэтилен 
растекался по стенкам и принимал внутреннюю 
конфигурацию.  

Из печи литьевая форма отправляется в камеру охлаждения, 
где продолжает вращаться, и под воздействием мощных 
вентиляторов полимер охлаждается, затвердевает и 
принимает окончательную форму.  

Затем изделие высвобождают из металлических оков, оно 
проходит контроль качества, незначительную внешнюю 
доработку и поступает в продажу.  

Полный цикл производства изделий из полиэтилена 
методом ротационного формования, включая подготовку 
сырья, занимает не более 1 часа. av
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