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Az extrudersor kihozatalanak javitasahoz tisztaban kell lenniink nemcsak az extruder, hanem az extrudalt
anyag hiitési igényével is. Az extrudersorok teljesitményének javitasara iranyuld szakértéi megbizasoknak
csak kis része vonatozik erre a problémara, pedig hatasa a teljesitményre nem elhanyagolhat6. Sokan nem
gondolnak ra, hogy szamos esetben a sebesség meghatarozo tényezo az extriazié utani hiités megfeleld terve-
zésénél. A véletlenszerlien osszetakolt extriizids sorok ritkan hatékonyak, pedig az 1j kornyezetvédelmi nor-
mak egyre inkabb megkdvetelik a valtozast a gyartas, az iizembe helyezés és a hiitérendszerek karbantartasa
teriiletén. A hiitokapacitast gondosan 9ssze kell hangolni az szerszammal és az extruder kihozatalaval, enélkiil
hiaba vessziik meg a legkorszertibb extrudert. A leggyakrabban hasznal hiitési modszer a vizfiirdo pl. csévek,
kabelek, szalak és profilok esetében, mig lemezeknél inkabb a hiitbhengereket alkalmazzak.

A hiités méretezéséhez ismerni kell a hiitend6 anyag hoteljesitményét: a kihozatalt szorozzuk meg az ext-
rudalt anyag hékapacitasaval és hdmérsékletével, valamint vegyiik figyelembe a kivant homérsékletcsokke-
nést. Ha ennél pontosabb becslésre van sziikség, tovabbi tényezoket is figyelembe kell venni. Ezeket az ada-
tokat minden termékre és technologiara egyedileg kell megallapitani. Ha pl. egy ilyen egyszer(i becsléssel
kiszamoljuk, hogy egy adott hlitérendszer 6ranként 1000 kg {itésalld polisztirol hiitésére képes, akkor ugyanez
a htitérendszer csak kb. 300 kg HDPE-t tud lehiiteni. A szamitast akkor is célszerl elvégezni, ha ugyanazt az
anyagot extrudaljuk, de mas a kihozatal, az 6meldékhomérséklet vagy az elérni kivant végsé hdmérséklet.

A felmelegitett hiitévizet vizhiité egységekkel kell ,,normal” allapotba hozni, hogy keringetni lehessen.
El6szor ezt kell figyelembe venni, és megnézni, hogy milyen kapacitdsa van a hiitdegység szivattyjanak,
vagy esetleg kiilon szivattytra lesz sziikség. A hiitérendszer csdvein mérhetd aktualis nyomasesést meg kell
mérni, hogy megkapjuk a valdsagos aramlasi sebességet, mert a szivatty kapacitasa nyomasfiiggo.

Azt is vegylik figyelembe, hogy akar levegdhiités, akar vizhiités esetében a hiitokozeg turbulens dramlasa
nagyobb hatasfokua hiitést jelent, mint a laminaris aramlas, bar ez a hiités kinetikajaval van kapcsolatban. A
laminaris aramléasnal kialakul6 hatérréteg mintegy elszigeteli a hiitendo targyat a hlitékdzeg tobbi részétol, a
turbulens aramlas ezt letdri. Azt, hogy az dramlas laminaris vagy turbulens, az igynevezett Reynolds szam
(Re) kiszamitasaval tudjuk eldonteni. A Reynolds szam képlete

p— udn
Re = 1%

ahol u az dramlasi sebesség, d;, a hidraulikus atmérd, V" a kinematikus viszkozitas (ami a dinamikus viszkozitas
osztva a strtiséggel).

Ha a Reynolds szam 1000 alatti, laminaris aramlasrol beszéliink, ha 1000 és 10000 kozott van, akkor at-
meneti, folotte pedig turbulens. A turbulens aramlas hatékonyabba teszi a konvektiv hdatadast, javitja az
anyagaramlast és keveredést, csokkenti az aramlasi ellenallast — amelyek mind kedvezdk a hatékonyabb
hiités szempontjabol. Ha pl. a Reynolds szamot 1000-r61 3000-re ndveljiik az aramlasi viszonyok megfeleld
beallitasaval, a konvektiv héatadas hatékonysaga kb. kétszeresére né. A turbulencia hatasat kompenzalni
kell a vizhomérséklet beallitasaval. A turbulencia beallitasanak modja kicsit mas hiitott hengereken gyartott
foliak vagy lemezek és pl. profilok esetében. Olyan esetekben, ahol maga a kalibral6 szerszam hiit, a hiit6-
csatornak méretének megvalasztasaval lehet elérni, hogy turbulens legyen az aramlas. Csovek, granulalok,
profilok esetében, ahol nagy hiitékadakat hasznalunk, nehezebb megvaldsitani a turbulens aramlast. [lyenkor
buborékoltatast, helyi folyadékfuvokakat, terel lemezeket kell alkalmazni, hogy a helyi aramlast turbulensre
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valtoztassuk. Nagyon fontos, hogy a hiitott feliilet kozelében ismerjiik az aramlasi sebességet, mert lokalisan
nagy valtozasok érhetdk el a teljes folyadékaramlas csekély valtozasa mellett is. Csdvek esetében a Reynolds
szam 2300-3500 kozti tartomanyaban kovetkezik be 1ényeges valtozas, nyitott kadakban 500 és 2000 kozott.
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