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Számos egycsigás extrudálási eljárás esetében előnyös, ha csökkentjük a kilépési hőmérsékletet. Ilyen eljárás
például a hablemezek, a csövek és a profilok extrudálása, valamint a fóliafúvás.

Az extrudátum hőmérsékletének csökkentése például általában jobb minőségű hablemezeket eredményez.
Ennek oka, hogy a hab kisebb kilépési hőmérsékleten kevésbé valószínű, hogy összeesik, így kis habsűrűség
és esztétikus felület érhető el. Csövek és profilok extrudálásakor a kisebb extrudálási hőmérséklet az exrudá-
tum megereszkedésének, illetve a profil torzulásának csökkentése révén jobb keresztmetszeteket biztosít azál-
tal, hogy csökken a gyanta gravitáció miatti mozgása. A fóliafúvási eljárások stabilabbak kisebb ömledékhő-
mérséklet mellett, ami hosszirányban kisebb filmvastagság-változást eredményez.

A hőmérséklet csökkentésére több rövid- és néhány hosszú távú megoldás létezik. A legegyszerűbb rövid
távú megoldás, ha az adagolórészt és keverőt körülvevő henger hőmérsékletét csökkentjük. A hőmérséklet
10°C-os csökkentése az adagolórész hengerzónájában az extrudátum hőmérsékletének 2–3 °C-os csökkené-
séhez vezet – amennyiben az extruder átmérője legfeljebb 9 cm, és a csiga és a henger nincs elhasználódott
állapotban. Nagyobb átmérő, vagy elhasználódott extruder esetén 2 °C alatti hőmérséklet-csökkenés érhető
el. Fontos megjegyezni, hogy a hőmérsékletet nem szabad abban a hengerzónában csökkenteni, ahol a szilárd
anyag szállítása, illetve az olvasztás történik, mivel az nem megfelelő szállításhoz és egyenetlen áramláshoz
vezethet, és az olvasztás esetleg nem valósul meg maradéktalanul.

A kilépési nyomás csökkentése lehetővé teszi a fajlagos sebesség növelését és a kilépési hőmérséklet csök-
kentését. A fajlagos sebesség a sebesség és a csiga sebességének hányadosa. A kilépési nyomás rövid távon
legegyszerűbben úgy csökkenthető, ha a finom szűrőt durva szűrőre cseréljük, így az ömledék szabadabban
áramolhat. Az így elérhető hőmérséklet-csökkenés ugyanakkor nem jelentős, ráadásul a nem megfelelő szűrés
következtében a termék minősége is romolhat.

Hosszú távon két megoldást alkalmazhatunk. Az első és költségesebb lehetőség egy fogaskerék-szivattyú
beszerzése és beszerelése. A szivattyút az extruder és a szűrők között kell elhelyezni. A fogaskerék-szivattyúk
belépő- vagy szívónyomása általában 50–80 bar, és egyenletes sebességgel, sokkal nagyobb kimeneti nyo-
mással működnek. Ekkor az extruder kimeneti nyomása lesz a szivattyú belépő nyomása. A hőmérséklet-
csökkenés a fajlagos sebesség növekedése miatt érhető el. Mivel a szivattyú rendkívül egyenletes áramlási
sebességet biztosít, a termékspecifikációban megadott minimális vastagság közelében valósítható meg a mű-
ködés, ezáltal a felhasznált gyanta mennyisége minimálisra csökkenthető. A fogaskerék-szivattyú nélkül
240 bar kilépési nyomáson elérhető kilépési hőmérséklet 4 °C-kal csökkenthető fogaskerék-szivattyú beikta-
tásával, amikor is az extruder kilépési nyomása 50 bar-ra csökken. A fogaskerék-szivattyú azonban költséges
és bonyolult opció.

A kilépési hőmérséklet csökkentésének legjobb módja, ha új, mélyebb adagolócsatornával rendelkező csi-
gát építünk be. Az ilyen csiga néhány rendkívül ritka esetet kivéve nagyobb fajlagos sebességgel és kisebb
kilépési hőmérséklettel fog működni. A csiga többi szakaszát úgy kell megtervezni, hogy azok kompatibilisek
legyenek az adagolócsatorna mélységével. 10 g/min olvadási indexű LLDPE esetében például, adott körül-
mények között, a csatornamélység ~25%-os növelése 18°C-os hőmérséklet-csökkenést eredményez.
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A mélység növelése ugyanakkor azt is jelenti, hogy a csiga kisebb fordulatszámon fog működni. Lassabb
fordulatszámon pedig megnő a csiga nyomatékigénye. Általában megfelelő nyomaték áll rendelkezésre, de
előfordulhat, hogy nem lehet mélyebb csigát használni, mivel már a kevésbé mély csiga is a maximálisan el-
érhető nyomaték közelében működött.

A csigatervezők jól tudják, hogyan kell a kívánt sebességgel, nyomáson és hőmérsékleten működő csigákat
építeni. A csatornamélység, a nyomás és a hőmérséklet közötti kapcsolat gyanták esetében numerikus szimu-
lációk segítségével könnyedén megérthető, így az adagolócsatorna mélysége egyszerűen meghatározható.

A kilépési hőmérséklet csökkentése sok esetben javítja a termék minőségét, és lehetővé teheti a sebesség
növelését, különösen egy kissé mélyebb adagolócsatornával rendelkező csiga beépítésével. A sebességnövelés
pedig további nyereséget biztosíthat a vállalatok számára.
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