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Zusammenfassung

Es wird eine Vorrichtung zum Granulieren von Kunststoff, mit einem einen
Schmelzekanal (2) aufweisenden Tragerkérper (1) und einer dem Tragerkdrper (1)
bezlglich der Schmelzekanallangsrichtung (S) nachgelagerten Lochplatte (3),
beschrieben. Um trotz einfacher konstruktiver MaBBnahmen der fir die Granulierung
erforderliche Energieaufwand reduziert und ein vorzeitiges Erstarren der
Kunststoffschmelze im Schmelzekanal (2) verhindert wird, wird vorgeschlagen, dass
zwischen dem Tragerkorper (1) und der Lochplatte (3) ein von einem
Abstandshalter (9) vorgegebener Luftspalt (8) ausgebildet ist, der von einer den
Schmelzekanal (2) mit einer Schmelzeaustrittséffnung (5) der Lochplatte (3)
stromungsverbindenden KanalhUlse (10) durchsetzt ist, die eine Wandstarke von
héchstens 1 mm und / oder eine geringere Warmeleitfahigkeit als der Tragerkdrper

(1) und / oder die Lochplatte (3) aufweist.

(Fig. 4)

1/16



(345354.3) KA

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Granulieren von Kunststoff, mit
einem einen Schmelzekanal aufweisenden Tragerkdrper und einer dem
Tragerkdrper bezlglich der Schmelzekanallangsrichtung nachgelagerten

Lochplatte.

Im Zusammenhang mit der Granulierung extrudierter Kunststoffschmelzen kommen
beispielsweise Vorrichtungen fir sogenannte HeiBabschlagverfahren zum Einsatz.
Hierbei wird der aus dem Schmelzekanal des Tragerkdrpers eines Granulierkopfes
austretende Schmelzestrang durch eine Lochplatte geleitet. An deren
Austritts6ffnung wird der Schmelzestrang mithilfe eines rotierenden
Schneidmessers geschnitten und das dadurch erhaltene Granulat unmittelbar einem
Druckwasserkreislauf aufgegeben. Um ein vorzeitiges Erstarren der Schmelze im
Schmelzekanal zu verhindern, wird der Tragerkdrper durch Heizelemente,
insbesondere in Form von Heizpatronen, entsprechend temperiert. Demgegenuber
weist die unmittelbar mit dem Wasserkreislauf in Verbindung stehende Lochplatte
im Mittel eine um ca. 200 °C Celsius niedrigere Temperatur als der Tragerkdrper
auf. Um daher Energieverluste zufolge eines Warmestromes vom Tragerkdrper zur
Lochplatte zu reduzieren sowie ein unerwlinschtes Verstopfen des Schmelzekanals
durch eine vorzeitig erstarrte Schmelze zu verhindern, wurde bereits vorgeschlagen
(US20030031742A1), an gewissen Stellen zwischen dem Tragerkdrper und der
Lochplatte Luftspalte als Warmeisolator vorzusehen. Trotz dieser MalBnahmen
muss allerdings bei der Konstruktion dem Umstand Rechnung getragen werden,
dass die bei der Assemblierung des Granulierkopfes auftretenden Spannkréfte
zuverlassig in den Tragerkorper abgetragen werden konnen und auch ein thermisch
bedingter Verzug der Lochplatte gegentber dem Tragerkorper weitgehend
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vermieden wird. Folglich bilden die hierflr vorgesehenen Auflagestellen zwischen
Lochplatte und Tragerkorper weiterhin Warmebricken aus, die je nach
eingesetztem Kunststoff nach wie vor zu einem vorzeitigen Erstarren der Schmelze

im Schmelzekanal fihren kdénnen.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs
geschilderten Art so auszugestalten, dass trotz einfacher konstruktiver MalBnahmen
der fUr die Granulierung erforderliche Energieaufwand reduziert und ein vorzeitiges

Erstarren der Kunststoffschmelze im Schmelzekanal verhindert wird.

Die Erfindung 16st die gestellte Aufgabe durch einen zwischen dem Tragerkorper
und der Lochplatte ausgebildeten, von einem Abstandhalter vorgegebenen
Luftspalt, der von einer den Schmelzekanal mit einer Schmelzeaustrittséffnung der
Lochplatte stromungsverbindenden Kanalhulse durchsetzt ist, die eine Wandstarke
von héchstens 1 mm und / oder eine geringere Warmeleitfahigkeit als der
Tragerkorper und / oder die Lochplatte aufweist.

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass die Warmeverluste im Bereich
des Schmelzekanalausgangs bzw. im Ubergangsbereich zwischen Schmelzekanal
und Schmelzeaustrittséffnung der Lochplatte in der Regel am héchsten sind.
Erfindungsgeman wird daher im dortigen Bereich nicht wie bisher im Stand der
Technik Ublich ein unmittelbarer Kontakt des Tragerkorpers mit der Lochplatte
hergestellt, sodass die Schmelze zuverlassig vom Schmelzekanal hin zur
Schmelzeaustritsséffnung flieBen kann, sondern es wird auch an dieser Stelle ein
Luftspalt vorgesehen. Die erfindungsgemaBe Kanalhllse dient somit als
warmeisolierender Strdémungsverbinder zur Uberbriickung des Luftspaltes zwischen
Tragerkorper und Lochplatte. Zu diesem Zweck betragt die Warmleitfahigkeit der
Kanalhulse vorzugsweise weniger als 50 W/(m*K), noch bevorzugter weniger als 20
W/(m*K). Um die thermische Masse der Kanalhllse moéglichst gering zu halten,
betragt deren Wandstarke hochstens 1 mm, bevorzugt héchstens 100 um, noch
bevorzugter hdchstens 50 um, besonders bevorzugt hochstens 10 um. Dadurch,

dass einerseits in dem fur das Erstarrungsverhalten der Schmelze entscheidenden
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Ubergangsbereich am Schmelzekanalausgang eine Warmebriicke weitgehend
verhindert und andererseits flr eine wirksame thermische Entkopplung von
Tragerkdrper und Lochplatte der zwischenliegende Luftspalt lediglich wenige
Zehntel Millimeter betragen muss, wird zufolge der erfindungsgemafen
MaBnahmen die Voraussetzung geschaffen, dass ein oder mehrere Abstandhalter
zur Vorgabe des Luftspaltes bei ausreichender Steifigkeit besonders kompakt
dimensioniert werden kénnen. Aufgrund der damit einhergehenden geringeren
thermischen Masse der beispielsweise als Distanzkorper ausgebildeten
Abstandshalter kbnnen auch etwaige Warmeverluste geringgehalten werden.
Grundsatzlich kann die Kanalhtlse selbst einen Abstandhalter bilden. Es versteht
sich auBBerdem von selbst, dass eine erfindungsgemane Vorrichtung auch mehrere
Strémungskanéle und dementsprechend mehrere den jeweiligen Strémungskanalen

zugeordnete Kanalhllsen aufweisen kann.

Die Kanalhllse kann grundsétzlich aus einem metallischen Werkstoff gefertigt und
stoffschllssig mit dem Tragerkérper und / oder der Lochplatte verbunden sein.
Beispielsweise kann die Kanalhtlse auf den Tragerkdrper und / oder die Lochplatte
aufgeschweif3t, aufgelbtet oder aufgeklebt sein. Es kann auch vorgesehen sein,
dass die KanalhUlse aus einem keramischen Werkstoff gefertigt ist.

Besonders gunstige thermische Bedingungen ergeben sich jedoch, wenn die
Kanalhllse aus einem vernetzten oder thermoplastisch elastomeren Werkstoff
gefertigt ist. Die Warmeleitfahigkeit derartiger Kanalhtlsen betragt hierbei
insbesondere weniger als 1 W/(m*K), vorzugsweise weniger als 0,5 W/(m*K). Um
dabei im eingebauten Zustand eine hohe Dichtwirkung zu erreichen und einen
unerwinschten Schmelzeaustritt im Bereich des Luftspaltes zu vermeiden, kann die
Kanalhulse in eine durch den Tragerkorper und / oder die Lochplatte gebildete
Hulsenaufnahme eingepresst werden. Vorzugsweise weisen sowohl der
Tragerkorper als auch die Lochplatte Hilsenaufnahmen auf, deren Schultern jeweils
einen gegen bzw. in Schmelzekanallangsrichtung wirkenden Anschlag fur die
Kanalhulse bilden.
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Um die Assemblierung von Lochplatte und Tragerkorper zu erleichtern, wird
vorgeschlagen, dass der Tragerkorper an seiner der Lochplatte zugewandten
Stirnseite einen von der Stirnseite abragenden Passsteg aufweist, der in eine
Passnut der Lochplatte eingreift. Weisen sowohl der Passsteg als auch die Passnut
einen trapezférmigen Querschnitt mit parallel zur Kanallangsachse verlaufender
Trapezhdhe auf, kann durch den verbesserten Krafteabtrag an den Schragflachen
ein Durchbiegen der Lochplatte zufolge betriebsbedingter thermischer Spannungen
reduziert werden. Um bei besonders kompakter Bauweise sowohl eine hohe
Verwindungssteifigkeit als auch gunstige thermische Bedingungen zu ermdglichen,
kann der Schmelzekanal durch den Passsteg vorzugsweise parallel zu dessen
Trapezhéhe verlaufen, sodass sich der von der Kanalhtlse durchsetzte Luftspalt im

Bereich des Nutgrundes der Passnut der Lochplatte befindet.

Besonders vorteilhafte konstruktive Bedingungen ergeben sich, wenn von den
Stegflachen des Passstegs und / oder von den Nutenflachen der Passnut
abstehende Distanzkorper die Abstandshalter bilden. Beispielsweise konnen die
entsprechenden Stegflachen parallel zur Steglangsrichtung verlaufende Rippen als
Distanzkérper aufweisen. Typischerweise sind Tragerkdrper und Lochplatte jeweils
rotationssymmetrische Bauteile, sodass im Hinblick auf vorteilhafte
Fertigungsbedingungen der Passsteg und / oder die Passnut als konzentrisch
umlaufend in Bezug auf die sich parallel zur Schmelzekanallangsrichtung
erstreckende Tragerkorper- bzw. Lochplattenachse ausgebildet sein kGnnen.
Beispielsweise konnen im Falle eines Tragerkorpers bzw. einer Lochplatte mit
kreisférmiger AuBenkontur der an der Stirnseite des Tragerkdrpers umlaufende
Passsteg bzw. die an der Lochplatte umlaufende Passnut jeweils einen Kreisring

beschreiben.

Eine besonders energieeffiziente Ausnutzung der im Tragerkdrper aufgebrachten
Heizleistung kann dadurch erreicht werden, dass der TragerkOrper wenigstens eine
im radial umliegenden Bereich des Schmelzekanals angeordnete und parallel zur
Schmelzekanallangsrichtung verlaufende Aufnahme fir eine Heizpatrone umfasst.
Zufolge dieser Anordnung kann die Uber die Mantelflachen der Heizpatronen
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abgegebene Warme auf vorteilhafte Weise in Richtung des Schmelzekanals geleitet

werden.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es

zeigen

Fig. 1 eine schematische Schnittansicht einer erfindungsgemanen Vorrichtung in
einer ersten Ausfihrungsform,

Fig. 2 eine der Fig. 1 entsprechende Detailansicht im Bereich der Kanalhilsen in
einem grofBeren Mal3stab,

Fig. 3 eine schematische Schnittansicht einer erfindungsgemaien Vorrichtung in
einer zweiten Ausfihrungsform und

Fig. 4 eine der Fig. 3 entsprechende Detailansicht im Bereich der Kanalhilse in
einem grofBeren Mal3stab.

Eine erfindungsgemane Vorrichtung zum Granulieren von Kunststoff umfasst einen
Tragerkorper 1, der Schmelzekanale 2 aufweist. Dem Tragerkérper 1 ist bezlglich
der Schmelzekanallangsrichtung S eine Lochplatte 3 nachgelagert. Die Schmelze
wird mithilfe eines Verteilerkegels 4 auf die Schmelzekanale 2 aufgeteilt, flieBt in
Schmelzekanallangsrichtung S zu Schmelzeaustrittsdéffnungen 5 der Lochplatte 3
und wird dort von einem nicht naher dargestellten Rotiermesser kontinuierlich zu
Granulat geschnitten und unmittelbar einem die Lochplatte 3 beaufschlagenden
Kahl- und Férdermedium, insbesondere Wasser, aufgegeben.

Zur einfacheren Assemblierung von Tragerkérper 1 und Lochplatte 3 weist der
Tragerkdrper 1 an seiner der Lochplatte 3 zugewandten Stirnseite einen von der
Stirnseite abragenden Passsteg 6 auf, der in eine Passnut 7 der Lochplatte 3
eingreift. Um dardber hinaus die Gefahr eines thermisch bedingten
Spannungsverzuges der Lochplatte 3 zu verringern und somit nachhaltig eine
ordnungsgemale Passgenauigkeit zwischen Tragerkorper 1 und Lochplatte 3 zu
ermoglichen, weisen sowohl der Passsteg 6 als auch die Passnut 7 jeweils einen
trapezférmigen Querschnitt auf.
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Zwischen dem Tragerkdrper 1 und der Lochplatte 3 ist ein Luftspalt 8 ausgebildet,
der von mehreren Abstandshaltern 9 vorgegebenen wird. Wie dies in den Fig. 1 und
2 Zeichnungen schematisch angedeutet wird, sind die Abstandshalter 9 als von der
Stirnseite des Tragerkdrpers 2 bzw. von den Stegflachen des Passsteges 6
abstehende Rippen ausgebildet. Gemaf der in den Fig. 3 und 4 dargestellten
Ausflhrungsform kann auch die dem Tragerkdrper 1 zugewandte Stirnseite der
Lochplatte 3 entsprechende Rippen als Abstandshalter 9 aufweisen.

Der Luftspalt 8 ist von je einer den jeweiligen Schmelzekanal 2 mit der
Schmelzeaustrittséffnung 5 strdmungsverbindenden Kanalhllse 10 durchsetzt, die
eine geringere Warmeleitfahigkeit als der Tragerkérper 1 und die Lochplatte 3 und
eine Wandstarke von 100 um aufweist. Die beispielsweise aus einem elastomeren
Werkstoff gefertigte Kanalhtlse 10 kann in entsprechende Hulsenaufnahmen 11
eingepresst sein, wie dies in Fig. 1 und 2 gezeigt wird. Im Falle von beispielsweise
metallischen Kanalhtlsen (Fig. 3 und 4) ist hingegen vorgesehen, dass diese
stoffschlissig, beispielsweise mithilfe einer Schweil3-, Lét- oder Klebeverbindung,
mit dem Tragerkorper 1 bzw. der Lochplatte 3 verbunden werden. Hierzu weisen
der Tragerkorper 1 bzw. die Lochplatte 3 Ausnehmungen 12 auf, die beispielsweise
als SchweiBfugen dienen oder das Aufbringen etwaiger Verbindungsmittel, wie z.B.
einen Kleber oder ein Lot, erleichtern.

Flr besonders effiziente Heizbedingungen im Tragerkdrper 1 weist dieser im radial
umliegenden Bereich der Schmelzekanale 2 angeordnete und parallel zur
Schmelzekanallangsrichtung S verlaufende Aufnahmen 13 auf, in die
entsprechende Heizpatronen eingesetzt werden kbnnen.
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Patentanspriche

1. Vorrichtung zum Granulieren von Kunststoff, mit einem einen Schmelzekanal
(2) aufweisenden Tragerkérper (1) und einer dem Tragerkdrper (1) bezlglich der
Schmelzekanallangsrichtung (S) nachgelagerten Lochplatte (3), gekennzeichnet
durch einen zwischen dem Tragerkorper (1) und der Lochplatte (3) ausgebildeten,
von einem Abstandshalter (9) vorgegebenen Luftspalt (8), der von einer den
Schmelzekanal (2) mit einer Schmelzeaustrittséffnung (5) der Lochplatte (3)
stromungsverbindenden KanalhUlse (10) durchsetzt ist, die eine Wandstarke von
héchstens 1 mm und / oder eine geringere Warmeleitfahigkeit als der Tragerkdrper

(1) und / oder die Lochplatte (3) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Warmleitfahigkeit der Kanalhllse (10) weniger als 50 W/(m*K) betragt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Warmleitfahigkeit der Kanalhllse (10) weniger als 20 W/(m*K) betragt.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die KanalhUlse (10) aus einem metallischen Werkstoff gefertigt und
stoffschllssig mit dem Tragerkérper (1) und / oder der Lochplatte (3) verbunden ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die KanalhUlse (10) aus einem elastomeren Werkstoff gefertigt und in eine
durch den Tragerkdrper (1) und / oder die Lochplatte (3) gebildete Hllsenaufnahme

eingepresst (11) ist.
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6. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der Tragerkdrper (1) an seiner der Lochplatte (3) zugewandten Stirnseite einen
von der Stirnseite abragenden Passsteg (6) aufweist, der in eine Passnut (7) der

Lochplatte eingreift.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass von den
Stegflachen des Passstegs (6) und / oder von den Nutenflachen der Passnut (7)
abstehende Distanzkorper die Abstandshalter (9) bilden.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass der TragerkOrper (1) wenigstens eine im radial umliegenden Bereich des
Schmelzekanals (2) angeordnete und parallel zur Schmelzekanallangsrichtung (S)

verlaufende Aufnahme (13) flr eine Heizpatrone umfasst.
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Neue Patentanspriche

Patentanspriche

1. Vorrichtung zum Granulieren von Kunststoff, mit einem einen Schmelzekanal
(2) aufweisenden Tragerkorper (1) und einer dem Tragerkdrper (1) bezuglich der
Schmelzekanallangsrichtung (S) nachgelagerten Lochplatte (3), und mit einem
zwischen dem Tragerkdrper (1) und der Lochplatte (3) ausgebildeten, von einem
Abstandshalter (9) vorgegebenen Luftspalt (8), der von einer den Schmelzekanal (2)
mit einer Schmelzeaustritts6ffnung (5) der Lochplatte (3) strdmungsverbindenden
Kanalhulse (10) durchsetzt ist, die eine Wandstérke von héchstens 1 mm und / oder
eine geringere Warmeleitfahigkeit als der Tragerkérper (1) und / oder die Lochplatte
(3) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass der Tragerkdrper (1) an seiner der
Lochplatte (3) zugewandten Stirnseite einen von der Stirnseite abragenden
Passsteg (6) aufweist, der in eine Passnut (7) der Lochplatte eingreift, wobei der
Passsteg (6) und die Passnut (7) jeweils einen trapezféormigen Querschnitt mit
parallel zur Kanallangsachse verlaufender Trapezhdhe aufweisen, und wobei der
Schmelzekanal (2) durch den Passsteg (6) parallel zu dessen Trapezhdhe verlauft,
sodass sich der von der Kanalhulse (10) durchsetzte Luftspalt (8) im Bereich des

Nutgrundes der Passnut (7) der Lochplatte (3) befindet.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die

Warmleitfahigkeit der Kanalhulse (10) weniger als 50 W/(m*K) betragt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die

Warmleitfahigkeit der Kanalhulse (10) weniger als 20 W/(m*K) betragt.
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4, Vorrichtung nach einem der Anspriuche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kanalhulse (10) aus einem metallischen Werkstoff gefertigt und

stoffschllssig mit dem Tragerkdrper (1) und / oder der Lochplatte (3) verbunden ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriuche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kanalhulse (10) aus einem elastomeren Werkstoff gefertigt und in eine
durch den Tragerkorper (1) und / oder die Lochplatte (3) gebildete Hulsenaufnahme

eingepresst (11) ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass von den
Stegflachen des Passstegs (6) und / oder von den Nutenflachen der Passnut (7)

abstehende Distanzkérper die Abstandshalter (9) bilden.

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass der Tragerkorper (1) wenigstens eine im radial umliegenden Bereich des
Schmelzekanals (2) angeordnete und parallel zur Schmelzekanall&angsrichtung (S)

verlaufende Aufnahme (13) fur eine Heizpatrone umfasst.
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