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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Granulaten.

Vertahren und Vorrichtung zum Herstellen von Granu-

lat aus Additiven und Additivmischungen, welche zur
Herstellung und Verarbeitung von Kunststoffen eingesetzt
werden, wobei eine plastifizierte Masse oder eine Schmel-
ze durch Diisen zu Strangen gepresst und im Austrittsbe-
reich der Dilsen geschnitten wird, wahrend ein fein verteil-
tes flussiges Kiihimittel, wie Wasser, und/oder ein gasfor-
miges Kihimittel, wie Luft, N2, COz, im Schneidbereich
aufgespriht wird.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung zur Herstellung von Granulat aus Additiven
und Additivmischungen, welche zur Herstellung und
Verarbeitung von Kunststoffen eingesetzt werden,
unter Verwendung einer Kihiflissigkeit und/oder ei-
nes gasférmigen KUhimediums beim Schneidvor-
gang (Granulierung).

Beim Granulieren von Additiven und Additivmi-
schungen, welche zur Herstellung und Verarbeitung
von Kunststoffen eingesetzt werden, wird die plasti-
fizierte oder geschmolzene Masse durch eine Di-
senplatte gepresst und beim Austritt zu Granulaten
geschnitten. Hierbei ist es bekannt, die Produkt-
strange nach dem Schneiden in einen Wasserring
einzufhren, wobei das Granulat durch das Wasser
abtransportiert wird. Auch ist es bekannt, eine
Stranggranulierung unter Wasser vorzunehmen.

Bei den bekannten Verfahren werden grosse
Mengen Wasser eingesetzt. Es ist Aufgabe der Er-
findung, ein Verfahren zur Granulierung so zu ge-
stalten, dass selbst klebrige Produktmassen mit ei-
nem wesentlich verringerten Wassereinsatz verar-
beitet werden konnen. Hierflir soll auch eine
geeignete Vorrichtung vorgeschlagen werden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass im We-
sentlichen dadurch geldst, dass im Schneidbereich
(Granulierbereich) die aus den Diusen austretende
Masse wéhrend dem Schneidvorgang mit einem
fein veneilten flissigen Kuhimittel (wie Wasser)
und/oder mit einem gasférmigen Kuahimittel (wie
Luft, N2, CO2) bespriiht wird. Gasférmiges und filis-
siges Kuhimittel koénnen in beliebigem Verhiltnis
kombiniert werden.

Dadurch kann der Kihlmittelbedarf wesentlich
verringert werden, im Bereich O bis ca. 10%, bezo-
gen auf die Produktmasse, sodass bei der an-
schiiessenden Trocknung eine Vorabscheidung des
Kuhimittels nicht notwendig ist.

Die Erfindung wird beispielsweise anhand der
Zeichnungen néher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht der Vor-
richtung zum Schneiden der Produktmasse,

Fig. 2 einen Querschnitt durch einen Messerkopf,
und

Fig. 3 eine Stirnansicht des Messerkopfs.

In Fig. 1 ist mit 1 eine Disenplatte bezeichnet, in
der z.B. in konzentrischen Ringen nur schematisch
angedeutete Disen 2 ausgebildet sind, durch die
das Produkt durch eine geeignete Vorrichtung (z.B.
Extruder) ausgepresst wird. Die Disenplatte 1 ist
beheizt, um ein Verstopfen der Disen 2 zu vermei-
den. Auf der Austrittsseite der Disenplatte 1 ist
eine Isolierplatte 6 angeordnet, durch die sich die
Dusen 2 erstrecken, und die die beheizte Dusen-
platte 1 gegen Warmeverlust isoliert.

Unmittelbar an der Austrittsseite der Disenplatte
1 mit Isolierplatte 6 ist ein Messerkopf 7 mit auf
dem Umfang angeordneten Messern 8 angeordnet,
der durch einen Antriebsmotor 9 in Drehung ver-
setzt wird. Fig. 2 und 3 zeigen eine beispielsweise
Ausflhrungsform eines solchen Messerkopfes 7 mit
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radial abstehenden Messern 8, wobei bei diesem
Ausflihrungsbeispiel vierundzwanzig Messer 8 auf
dem Umfang des Messerkopfs 7 befestigt sind.

Der Messerkopf 7 kann konzentrisch zu den ring-
formig angeordneten DUsen 2 angeordnet sein. Es
ist aber auch méglich, den Schneidvorgang mittels
eines exzentrisch zu den Diisen angeordneten Mes-
serkopfes vorzunehmen.

Hinter dem Messerkopf 7 ist in Fig. 1 eine Halte-
rung 12 fOr Zerstauberdiisen 13 angeordnet, die ei-
nen Strahl 14 von fein verteiltem Khimittel auf den
Schneidbereich sprithen. Auf den stationaren Halter
12, der beispielsweise als Ring ausgebildet sein
kann, kénnen beispielsweise acht Zerstauberdiisen
13 ringformig derart angeordnet sein, dass der ge-
samte Schneidbereich durch Strahlen 14 von fein
verteiltem  Kihimittel abgedeckt wird. Dieser
Schneidbereich wird im Wesentlichen durch die ra-
diale Lange der Messer 8 vorgegeben, welche un-
mittelbar vor der Isolierplatte 6 angeordnet sind, so-
dass die aus den Diisen 2 austretende Produkt-
masse sofort zu Granulat zerteilt wird.

Durch das Sprihen eines fein verteilten Kihlmit-
tels in den Schneidbereich werden die Messer ge-
kihit und mit einem Kihimittelfilm (berzogen, was
ein Anhaften der Produktmasse verhindert, selbst
wenn kiebrige plastische Massen oder Schmelzen
geschnitten werden. Gleichzeitig wird die Oberfla-
che der geschnittenen Granulate durch den Kontakt
mit dem Kuhimedium verfestigt, wobei durch Ver-
dunstung eine zusétzliche Kihiwirkung auftritt. Die
Isolierplatte 6 schiitzt hierbei die Disenplatte 1 vor
Warmeverlust, sodass die Diisen nicht abkuhien
und die Produktmasse in den Disen nicht erstarrt.

Vorzugsweise sind die Zerstéuberdiilsen 13 so
ausgebildet, dass mit dem bei 15 zugefihrten
Kihimittel zugleich ein Gas als Zerstaubermittel zu-
gegeben wird, sodass flissiges und gasformiges
Kéhimittel kombiniert den Warmeaustausch durch
hohe Turbulenz und verstarkte Verdunstungskih-
lung erhdhen und damit eine Verfestigung der Gra-
nulatoberflache beglnstigen. An Stelle der axialen
Ausrichtung der Zerstiduberdisen 13 nach Fig. 1
kénnen diese auch in einem beliebigen Winkel oder
auch radial zur Dusenplatte ausgerichtet werden.

Je nach Eigenschaften der eingesetzten Rohstof-
fe konnte bisher ein direktes Schneiden am Austritt
der Disen ohne Kuhimedium nicht realisiert wer-
den, insbesondere bei Additiven und Additivmi-
schungen, welche stark klebrig sind. Durch das Auf-
bringen von fein zerteiltem Kuhimedium (Wasserne-
bel) im Schneidbereich ist dies bei geringem Was-
serbedarf moglich, sodass eine Wasserabscheidung
vor der Trocknung nicht nétig ist. Durch die war-
meisolierte Disenplatte 1 kann beim Einsatz von
Kihimittel ein Verstopfen der Dusen durch zu ho-
hen Wéarmeverlust vermieden werden.

Durch den geringen Einsatz von Kihimittel (Was-
ser) wird der fir die Beseitigung oder Aufbereitung
des Kuhimittels erforderliche Aufwand gering gehal-
ten bzw. entfallt ganz. Eine direkte Nachtrocknung
des Granulats in einer Folgeeinrichtung ist moglich,
sodass kein Abwasser entsteht.

Der Einsatz von Wasser als Kihlmittel fihrt auch
bei hydrolyseempfindlichen Produkten nicht zu Qua-
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litatsproblemen, weil durch die Herstellung von Gra-
nulaten die spezifische Produkt-Oberflache wesent-
lich kleiner wird und durch die Einbettung in
Schmelze (amorphe Anteile im Granulat) ein besse-
rer Schutz durch geringere Wasserdurchléssigkeit
erzielt wird.

Additive und Additivmischungen, welche zur Her-
steliung und Verarbeitung von Kunststoffen einge-
setzt werden, sind beispielsweise thermische Stabi-
lisatoren, Lichtschutzmittel, Stoffe zur Farbgebung,
Gleitmittel, Antistatika, Farbverbesserer, Flamm-
schutzmittel, Fullstoffe, Verstarkungsstofte, Anti-
blockmittel.

Additive und Additivmischungen, welche zur Her-
steflung und Verarbeitung von Kunststoffen einge-
setzt werden, beeinflussen die Stabilisierung, ver-
bessern die mechanischen, physikalischen und opti-
schen Eigenschaften und dienen zur Erzielung von
speziellen Effekten.

Patentanspriche

1. Verfahren zur Herstellung von Granulat aus
Additiven und Additivmischungen, welche zur Her-
stellung und Verarbeitung von Kunststoffen einge-
setzt werden, wobei eine plastifizierte Masse oder
eine Schmelze durch Diisen, die in einer auf der
Aussenseite mit einer Isolierplatte versehenen Di-
senplatte ausgebildet sind, zu Strangen gepresst
und im Austritisbereich der Diisen parallel zur Ebe-
ne der Disenplatte geschnitten wird, wahrend ein
fein verteiltes fllissiges Kuhimittel, wie Wasser, und/
oder ein gasformiges Kuhimittel, wie Luft, N2, CO2,
im Schneidbereich aufgespriht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das gasfor-
mige und das flissige Kihimittel ein beliebiges Ver-
haltnis zueinander haben.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die
Produktmasse unmittelbar am Austritt der Dusen
durch Messer geschnitten wird, auf die das
Kuhlmittel aufgespriht wird.

4, Vorrichtung zur Herstellung von Granulat aus
Additiven und Additivmischungen, welche zur Her-
stellung und Verarbeitung von Kunststoffen einge-
setzt werden, umfassend eine beheizte Dusenplatte
(1), die auf der Aussenseite mit einer thermischen
Isolierplatte (6) versehen ist, wobei unmittelbar an
der lsolierplatte Schneidmesser (8) angeordnet
sind, auf die Zerstauberdisen (13) fir ein flissiges
und/oder gasformiges Kihimittel gerichtet sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, wobei die
Zerstauberdusen (13) in Achsrichtung oder in einem
beliebigen Winkel zur Dusenplatte (1) ausgerichtet
sind.
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