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Szamos egycsigas extrudalasi eljaras esetében elényds, ha csokkentjiik a kilépési hdmérsékletet. [lyen eljaras
példaul a hablemezek, a csovek és a profilok extrudalasa, valamint a foliaftvas.

Az extrudatum homérsékletének csokkentése példaul altalaban jobb mindségii hablemezeket eredményez.
Ennek oka, hogy a hab kisebb kilépési hdmérsékleten kevésbé valdszinii, hogy dsszeesik, igy kis habsiiriség
¢s esztétikus feliilet érheto el. Csovek €s profilok extrudalasakor a kisebb extrudalasi hémérséklet az exruda-
tum megereszkedésének, illetve a profil torzulasanak csokkentése révén jobb keresztmetszeteket biztosit azal-
tal, hogy csokken a gyanta gravitacié miatti mozgasa. A foliafivasi eljarasok stabilabbak kisebb émledékho-
mérséklet mellett, ami hossziranyban kisebb filmvastagsag-valtozast eredményez.

A hémérséklet csokkentésére tobb rovid- és néhany hossza tava megoldas 1étezik. A legegyszeriibb rovid
tavi megoldas, ha az adagolorészt és keverot koriilvevo henger homérsékletét csokkentjiik. A homérséklet
10°C-os csokkentése az adagolorész hengerzondjaban az extrudatum hémérsékletének 2—-3 °C-os csokkené-
séhez vezet — amennyiben az extruder atmérdje legfeljebb 9 cm, és a csiga és a henger nincs elhasznalddott
allapotban. Nagyobb atmérd, vagy elhasznalodott extruder esetén 2 °C alatti hdmérséklet-csokkenés érhetd
el. Fontos megjegyezni, hogy a hdmérsékletet nem szabad abban a hengerzonaban csokkenteni, ahol a szilard
anyag szallitasa, illetve az olvasztas torténik, mivel az nem megfelel6 szallitashoz és egyenetlen aramlashoz
vezethet, és az olvasztas esetleg nem valosul meg maradéktalanul.

A kilépési nyomas csokkentése lehetové teszi a fajlagos sebesség novelését és a kilépési hdmérséklet csok-
kentését. A fajlagos sebesség a sebesség és a csiga sebességének hanyadosa. A kilépési nyomas révid tavon
legegyszeriibben ugy csokkenthetd, ha a finom szlirdt durva szlirére cseréljiik, igy az 6mledék szabadabban
aramolhat. Az igy elérheté homérséklet-csokkenés ugyanakkor nem jelentds, raadasul a nem megfeleld sziirés
kovetkeztében a termék mindsége is romolhat.

Hossza tavon két megoldast alkalmazhatunk. Az elsé és koltségesebb lehetdség egy fogaskerék-szivattyu
beszerzése ¢s beszerelése. A szivattytt az extruder ¢és a szlirok kozott kell elhelyezni. A fogaskerék-szivattyuk
belépod- vagy szivonyomasa altalaban 50—80 bar, és egyenletes sebességgel, sokkal nagyobb kimeneti nyo-
massal miikddnek. Ekkor az extruder kimeneti nyomasa lesz a szivattyu belépé nyomasa. A homérséklet-
csokkenés a fajlagos sebesség novekedése miatt érhetd el. Mivel a szivattyt rendkiviil egyenletes aramlasi
sebességet biztosit, a termékspecifikacioban megadott minimalis vastagsag kdzelében valosithatdo meg a mi-
kodés, ezaltal a felhasznalt gyanta mennyisége minimalisra csdokkenthetd. A fogaskerék-szivattyu nélkiil
240 bar kilépési nyomason elérhet6 kilépési homérseklet 4 °C-kal csokkenthetd fogaskerék-szivattyu beikta-
tasaval, amikor is az extruder kilépési nyomasa 50 bar-ra csokken. A fogaskerék-szivatty azonban koltséges
¢és bonyolult opcio.

A kilépési homérséklet csokkentésének legjobb maodja, ha 1j, mélyebb adagoldcsatornaval rendelkezd csi-
gat épitiink be. Az ilyen csiga néhany rendkiviil ritka esetet kivéve nagyobb fajlagos sebességgel és kisebb
kilépési homérséklettel fog miikddni. A csiga tobbi szakaszat ugy kell megtervezni, hogy azok kompatibilisek
legyenek az adagoldocsatorna mélységével. 10 g/min olvadasi indexti LLDPE esetében példaul, adott kortil-
mények kozott, a csatornamélység ~25%-0s novelése 18 °C-os homérséklet-csokkenést eredményez.
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A mélység novelése ugyanakkor azt is jelenti, hogy a csiga kisebb fordulatszamon fog mitkddni. Lassabb
fordulatszamon pedig megnd a csiga nyomatékigénye. Altaldban megfelelé nyomaték all rendelkezésre, de
el6fordulhat, hogy nem lehet mélyebb csigat hasznalni, mivel mar a kevésbé mély csiga is a maximalisan el-
érheté nyomaték kdzelében miikodott.

A csigatervezok jol tudjak, hogyan kell a kivant sebességgel, nyomason és homérsékleten miikodo csigakat
épiteni. A csatornamélység, a nyomas és a homérséklet kozotti kapcsolat gyantak esetében numerikus szimu-
laciok segitségével konnyedén megértheto, igy az adagolocsatorna mélysége egyszeriien meghatarozhato.

A kilépési homérséklet csokkentése sok esetben javitja a termék mindségét, és lehetdvé teheti a sebesség
novelését, kiillonosen egy kissé mélyebb adagoldocsatornaval rendelkezd csiga beépitésével. A sebességndvelés
pedig tovabbi nyereséget biztosithat a vallalatok szdmara.

Cikk nyelve: angol
Készitette: Pojjak Katalin

19



