6. Wytlaczanie z rozdmuchem

Do wyttaczania z rozdmuchem konieczna jest wytldea@awyposaona w dysg
pierscieniowa. Ptynna masa tworzywa przechodzi przez dyszybieragc wstpny ksztatt
regkawa. Po rozdmuchu powietrzegeianki rkawa ulegaj pocienieniu, ¢kaw zwiksza
swoja srednie. Wraz ze stygrciem tworzywa, wyrob staje simniej plastyczny na koniec
przybiera zadany ksztaltkawa foliowego.
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Rys. 1. Schemat stanowiska do formowania z rozdmuchem

Linia do wyttaczania z rozdmuchem sktada zi wyttaczarki wyposenej w glowie do

rozdmuchu, stoek formupcy oraz uktad odbiorczy skladay sk najczsciej z okrdélonej

liczby walcow napinaicych lub rolek.

Parametry decydage o jakdéci otrzymanego wyrobu to poza typowymi dla wyttagza
czyli temperatura na strefach wyttaczarki,egkos¢ obrotowa slimaka mana jeszcze
wyszczegolni cisnienie powietrza w blu” przed stakiem formupcym, pedkos¢ odbioru

oraz sity z jakimi napinanesposzczegolne odcinki foliowegekawa.



