1. Polimerų granulių gamybos būdas iš termoplastinių poliesterių arba kopoliesterių iš poliesterio lydalo gijų granuliavimo įrenginiu, kuriame poliesterio lydalą tiekia į ekstruderio išleidimo kanalus ir po to gijų pavidale traukimo velenėliais per iškrovimo sekciją tiekia į granuliavimo įrenginį, kur gijos judėjimo greitį vjudėj reguliuoja traukimo velenėliais,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad gijos išeina pro ekstruderio išleidimo kanalus išėjimo greičiu višėj bent 110 m/min., kur išėjimo iš atitinkamo ekstruderio išleidimo kanalo greičio višėj, padalinto iš ekstruderio išleidimo kanalo angos ploto f, santykį višėj/f taip sureguliuoja, kad būtų patenkinta sąlyga višėj/f ( 30 (m/min.)/mm2, ir kur gijos, išeinančios iš atitinkamo ekstruderio išleidimo kanalo, kontaktuoja su aušinimo skysčiu.

2. Būdas pagal 1 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad gijoms išeinant, išeinančių gijų įtempimą V ( (vjudėj – višėj)/višėj reguliuoja taip, ypač reguliuojant gijų judėjimo greitį vjudėj ir/arba išėjimo greitį višėj, kad patenkintų sąlyga V ( 0.

3. Būdas pagal 1 arba 2 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad išėjimo greitį višėj reguliuoja ribose nuo bent 110 m/min. iki daugiausia 600 m/min., geriau ribose nuo bent 110 m/min. iki daugiausia 400 m/min.

4. Būdas pagal bet kurį iš 1-3 punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad gijos išėjimo greitį vjudėj reguliuoja ribose nuo bent 80 m/min. iki daugiausia 350 m/min.

5. Būdas pagal bet kurį iš 1-4 punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad ekstruderio išleidimo kanalų atitinkamo ekstruderio išleidimo kanalo angos plotą f sureguliuoja taip, kad jis būtų mažesnis nei 12 mm2, geriau mažesnis nei 7 mm2, dar geriau mažesnis nei 4 mm2.

6. Būdas pagal bet kurį iš 1-5 punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad ekstruderio išleidimo kanalų atitinkamo ekstruderio išleidimo kanalo angos skersmenį d ir/arba ilgį l sureguliuoja taip, kad santykis l/d patenkintų sąlygą l/d ( 1, geriau patenkintų sąlygą l/d ( 0,7, dar geriau patenkintų sąlygą l/d ( 0,5, ir dar geriau patenkintų sąlygą l/d ( 0,3.

7. Būdas pagal bet kurį iš 1-6 punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad gijos, išeinančios iš ekstruderio išleidimo kanalų, per oro tarpą kontaktuoja su aušinimo skysčiu, oro tarpo ilgį sureguliuoja taip, kad jis būtų ne didesnis kaip 30 mm, geriau ne didesnis kaip 10 mm, dar geriau ne didesnis kaip 5 mm, ir dar geriau ne didesnis kaip 2 mm.

8. Polimerų granulių gamybos būdas iš termoplastinių poliesterių arba kopoliesterių iš poliesterio lydalo gijų granuliavimo įrenginiu, kuriame poliesterio lydalą tiekia į ekstruderio išleidimo kanalus ir po to gijų pavidale traukimo velenėliais per iškrovimo sekciją tiekia į granuliavimo įrenginį,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad ekstruderio išleidimo kanalų atitinkamo išleidimo kanalo angos skersmenį d ir/arba ekstruderio išleidimo kanalo ilgį l taip sureguliuoja, kad santykis l/d patenkintų sąlygą l/d ( 1, ir kad gijos, išeinančios iš ekstruderio išleidimo kanalų per oro tarpą kontaktuoja su aušinimo skysčiu, oro tarpo ilgį sureguliuoja taip, kad jis būtų ne didesnis kaip 30 mm.

9. Būdas pagal 8 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad oro tarpo ilgį sureguliuoja taip, kad jis būtų ne didesnis kaip 10 mm, geriau ne didesnis kaip 5 mm, ir dar geriau ne didesnis kaip 2 mm.

10. Polimerų granulių gamybos būdas iš termoplastinių poliesterių arba kopoliesterių iš poliesterio lydalo gijų granuliavimo įrenginiu, kuriame poliesterio lydalą tiekia į ekstruderio išleidimo kanalus ir po to gijų pavidale traukimo velenėliais per iškrovimo sekciją tiekia į granuliavimo įrenginį pagal 8 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad ekstruderio išleidimo kanalų atitinkamo ekstruderio išleidimo kanalo angos skersmenį d ir/arba ilgį l taip sureguliuoja, kad santykis l/d patenkintų sąlygą l/d ( 1, ir kad gijos, išeinančios iš ekstruderio išleidimo kanalų, tiesiogiai kontaktuoja su aušinimo skysčiu prie ekstruderio išleidimo kanalo išėjimo.
11. Būdas pagal bet kurį iš 8-10 punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad santykis l/d patenkina sąlygą l/d ( 0,7, geriau patenkina sąlygą l/d ( 0,5, ir dar geriau patenkina sąlygą l/d ( 0,3.

12. Polimerų granulių gamybos būdas iš termoplastinių poliesterių arba kopoliesterių iš poliesterio lydalo gijų granuliavimo įrenginiu, kuriame poliesterio lydalą tiekia į ekstruderio išleidimo kanalus ir po to gijų pavidale traukimo velenėliais per iškrovimo sekciją tiekia į granuliavimo įrenginį pagal 8 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad ekstruderio išleidimo kanalų angas taip sukonstruoja, kad būtų staigus skerspjūvio sumažėjimas tiesiogiai t prieš ekstruderio išleidimo kanalo išėjimą, kur įėjime į ekstruderio išleidimo kanalą įėjimo angos ploto F, išmatuoto prieš išėjimą iš ekstruderio išleidimo kanalo angą per atstumą L nuo angos, kur L yra ( 8 mm, padalinto iš ekstruderio išleidimo kanalų atitinkamo ekstruderio išleidimo kanalo angos ploto f, santykį suderina taip, kad būtų patenkinta sąlyga F/f ( 3, ir kad gijos, išeinančios iš ekstruderio išleidimo kanalų, kontaktuoja su aušinimo skysčiu per oro tarpą, oro tarpo ilgį sureguliuoja taip, kad jis būtų ne didesnis kaip 30 mm.

13. Būdas pagal 12 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad oro tarpo ilgį sureguliuoja taip, kad jis būtų ne didesnis kaip 10 mm, geriau ne didesnis kaip 5 mm, ir dar geriau ne didesnis kaip 2 mm.

14. Polimerų granulių gamybos būdas iš termoplastinių poliesterių arba kopoliesterių iš poliesterio lydalo gijų granuliavimo įrenginiu, kuriame poliesterio lydalą tiekia į ekstruderio išleidimo kanalus ir po to gijų pavidale traukimo velenėliais per iškrovimo sekciją tiekia į granuliavimo įrenginį pagal 12 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad ekstruderio išleidimo kanalų angas sukonstruoja taip, kad būtų staigus skerspjūvio sumažėjimas tiesiogiai prieš ekstruderio išleidimo kanalo išėjimą, kur įėjimo į ekstruderio išleidimo kanalų angos ploto F, išmatuoto prieš išėjimą iš ekstruderio išleidimo kanalo angą per atstumą L nuo angos, kur L yra ( 8 mm, padalinto iš ekstruderio išleidimo kanalų atitinkamo ekstruderio išleidimo kanalo angos ploto f santykį taip sureguliuoja, kad būtų patenkinta sąlyga F/f ( 3, ir kad gijos, išeinančios iš ekstruderio išleidimo kanalo angos, kontaktuoja su aušinimo skysčiu iškart prie ekstruderio išleidimo kanalų.

15. Būdas pagal bet kurį iš 12-14 punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad santykis F/f patenkina sąlygą F/f ( 5, geriau patenkina sąlygą F/f ( 10, ir dar geriau patenkina sąlygą F/f ( 20.

16. Būdas pagal bet kurį iš 12-15 punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad atstumas L patenkina sąlygą L ( 7 mm, geriau patenkina sąlygą L ( 6 mm.

17. Būdas pagal bet kurį iš 1-16 punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad granulės turi labai branduolėtą struktūrą jų šoninio paviršiaus srityje.

18. Būdas pagal 17 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad granulių labai branduolėtos struktūros sluoksnio storis yra bent 5 (m, dar geriau bent 10 (m.

19. Būdas pagal bet kurį iš 1-18 punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad granulės jų šoninio paviršiaus srityje turi dalinai kristalinę struktūrą.

20. Būdas pagal 19 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad dalinai kristalinės struktūros sluoksnio storis yra bent 5 (m, dar geriau bent 10 (m.

21. Būdas pagal bet kurį iš 19-20 punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad dalinai kristalinės struktūros kristalizacijos laipsnis yra bent 10 %, dar geriau bent 15 %.

22. Būdas pagal bet kurį iš 1-21 punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad aušinimo skysčio temperatūra yra T, kuri yra ribose nuo T1 iki T2, kur T1 ( Tg - 20(C ir T2 ( Tg + 70(C, ir kur Tg atitinka termoplastinio poliesterio stiklėjimo temperatūrą.

23. Būdas pagal bet kurį iš 1-22 punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad poliesterio lydalas į ekstruderio išleidimo kanalus yra tiekiamas esant lydymosi temperatūrai Tlydymosi ( 280(C, geriau ( 270(C, dar geriau esant lydymosi temperatūrai Tlydymosi ribose 260(C ( Tlydymosi ( 280(C, ir dar geriau 260(C ( Tlydymosi ( 270(C.

24. Būdas pagal bet kurį iš 1-23 punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad ekstruderio išleidimo kanalo temperatūra yra nuo 10 iki 60(C žemesnė nei lydalo temperatūra, geriau yra daugiau nei 15(C žemesnė nei lydalo temperatūra.

25. Būdas pagal bet kurį iš 1-24 punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad poliesterio lydalo kontaktavimo su aušinimo skysčiu laikas yra ribose nuo 0,3 iki 10 sekundžių, geriau yra ribose nuo 1 iki 4 sekundžių, dar geriau yra ribose nuo 1 iki 3 sekundžių.

26. Būdas pagal bet kurį iš 1-25 punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad granuliavimo įrenginyje gijų granuliavimą vykdo tiesiogiai granules apdorojant termiškai, geriau po to, kai granules atskiria nuo aušinimo skysčio.

27. Būdas pagal 26 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad terminis apdorojimas apima kristalizaciją.

28. Būdas pagal 27 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad kristalizaciją vykdo kristalizacijos kameroje apdorojant technologinių dujų srautu, kur technologinių dujų, įeinančių į kristalizacijos kamerą, temperatūra yra aukštesnė nei temperatūra granulių, išeinančių iš kristalizacijos kameros.

29. Būdas pagal bet kurį iš 1-28 punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad gijų granuliavimą vykdo granuliavimo įrenginyje tiesiog kristalizuojant taip pagamintas granules geriau po to, kai granules atskiria nuo aušinimo skysčio.

30. Būdas pagal bet kurį iš 1-29 punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad vykdo taip gautų granulių postkondensaciją.

31. Gijų granuliatorius, skirtas polimero granulėms gaminti iš termoplastinių poliesterių arba kopoliesterių iš poliesterio lydalo, turintis ekstruderio išleidimo kanalus (1), pro kuriuos poliesterio lydalas išeina gijų (2) pavidalu; išleidimo lataką (3), minėtas išleidimo latakas (3), nešantis gijas veikiant skysčiui; turintis granuliavimo įrenginį (4) ir traukimo velenėlius (5), minėti traukimo velenėliai (5), traukiantys gijas (2) iš ekstruderio išleidimo kanalų (1) ir tiekiantys juos per išleidimo lataką (3) į granuliavimo įrenginį (4) tam, kad būtų įgyvendintas būdas pagal bet kurį iš 1-30 punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad ekstruderio išleidimo kanalų atitinkamo ekstruderio išleidimo kanalo angos skersmuo d ir/arba ilgis l yra taip sureguliuoti, kad santykis l/d patenkintų sąlygą l/d ( 1, geriau patenkintų sąlygą l/d ( 0,7, dar geriau patenkintų sąlygą l/d ( 0,5, ir dar geriau patenkintų sąlygą l/d ( 0,3.

32. Gijų granuliatorius pagal 31 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad ekstruderio išleidimo kanalų angos yra suprojektuotos taip, kad būtų staigus skerspjūvio sumažėjimas tiesiogiai prieš ekstruderio išleidimo kanalo išėjimą, kad įėjime į ekstruderio išleidimo kanalo angą skerspjūvio ploto F, išmatuoto taške, esančiame prieš išėjimą iš ekstruderio išleidimo kanalo angą per atstumą L nuo angos, kur L yra ( 8 mm, padalinto iš ekstruderio išleidimo kanalų atitinkamo ekstruderio išleidimo kanalo išėjimo angos ploto f santykis yra taip sureguliuotas, kad būtų patenkinta sąlyga F/f ( 3.

