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Hogyan hat a csigageometria az olvadas sebességére?
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A csigédkat hosszu évek ota alkalmazzak széles korben polimerfeldolgozashoz, teljesitményiik azonban to-
vabbra is némi rejtélyt jelent azok szamara, akik nap mint nap dolgoznak veliik. Az olvadasi sebesség pél-
daul nem fiigg olyan szorosan Gssze a csiga geometriajaval, mint azt gondolnank. Sokkal inkabb meghata-
rozza a csiga keriileti sebessége, a henger homérséklete, valamint a polimer termikus és viszkozitasi
tulajdonsagai.

Tadmor és Klein mas kutatokkal kozdsen az 50-es években kidolgoztak egy dimenzio nélkiili 6sszefliggést
az egységnyi csatornahosszra vetitett olvadasi sebesség leirasara. Ebben az egyenletben minél nagyobb az F’
értéke, annal nagyobb a megdmlesztés sebessége:

F= \/Vbxrm [Km (Tl’v - Tm)+%vjz]

2|c, (T, —T,)+1]

LeegyszerUsitve: az egyenlet az olvadashoz sziikséges ho és a csiga forgasabol szarmazo ho négyzetgyokét
fejezi ki. Lathatd, hogy nem szerepelnek benne a csiga geometridjara vonatkozo tényezok; a legtobb tényezd
a polimer tulajdonsagait vagy a hengerhdmérsékletet irja le. Az egyetlen ismeretlen a viszkozitas (n), amely
a csiga mentén valtozik. Ezért meg kell becsiilni az 6mledék atlagos viszkozitasat, ami egy olyan valtozot
vezet be, amelynek szamszerusitéséhez rengeteg tapasztalat és adat sziikséges.

Az olvadasi sebesség tehat nagymértékben fliggetlen a csigageometriatol az ,,egyszerti” csigak esetében,
ahol nincsenek nyiré tipusu keverdszakaszok vagy masodlagos menetek (barrier flights). Az emlitett eszko-
zOket azzal a céllal fejlesztették ki, hogy a megdmlés fokozasa érdekében a polimert a csatornaban egyszertien
ujra eloszlassak, igy fokozva az anyag henger faldhoz valo kozelségét a szilardanyag-csatorna folyamatosan
csokkend térfogataban megrekedt szilard anyagok fokozottabb nyirasi hevitése érdekében.

Ugyanez igaz a nyir6 tipusu keverdelemekre, ilyenek példaul a hires Maddock-féle keverdelemek is, ame-
lyek esetében a geometria a szilard anyagot a henger falanak kozelébe kényszeriti. Minél kozelebb vihetd a
meg nem Oomlétt polimer a henger falahoz, annal nagyobb az olvadasi sebesség. A nyirasi sebesség (olvadasi
sebesség) a henger falanal maximalis, a csatorna aljan pedig nulla.

A polimerek rossz hdvezetd képessége jelentdsen csokkenti a henger felé vagy a henger feldl atadott ho
nagysagat. Ezenkivil a film hémérséklete a henger falanal altalaban a henger homérsékletéhez kozeli érték,
ami megsziinteti a jelentds hoatadashoz sziikséges homérséklet-kiilonbséget. Ez azt jelenti, hogy a filmbe jutd
hé nagy része a csiga forgasabol eredd nyirasbol szarmazik a csatornaban.

Ha ez nem igy lenne, az extrudert szinte azonnal beindithatnank a hengerfiités bekapcsolasakor. Ehelyett
valojaban orakig is eltarthat, amig olyan olvadasi allapotot sikertil elérni, amely lehetové teszi az elinditast.
Ez azt jelenti, hogy az egyszerli menetes csigak (simple flighted screw) esetében a nagyobb olvadasi sebesség
nagyobb csigasebességet vagy hosszabb dmlesztési szakaszokat igényel.

Szerencsére az 1950-es évektdl kezdve az olvadékot és a meg nem dmlodtt anyagot szétvalasztd, a nem ol-
vadt anyagra szelektiven nyirast alkalmazo6 barrierek és keverdk tekintetében megvalosult fejlesztések lehetové
teszik az olvadasi sebesség tovabbi fokozasat anélkiil, hogy a csigak sebessége vagy a hossz/atmérd (L/D)
arany értéke jelentdsen megnovekedne. Ha kozelebbrol megvizsgaljuk ezeket a berendezéseket, azt fogjuk
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latni, hogy a jobb olvadasi sebesség elérése érdekében mindegyik kdzelebb viszi a nem olvadt polimert a hen-
ger falahoz.
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