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Granulatkörner des austretenden thermoplastischen 
Kunststoffmaterials abtrennt, wobei ein Gehäuse vorgese-
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und von einem Kühlmedium durchströmt wird, und wobei 
eine Zuströmeinrichtung für das Kühlmedium und ein Aus-
lass für das Kühlmedium und die darin befindlichen Granu-
latkörner vorgesehen werden. Aus der Zuströmeinrich-
tung, gebildet von einer separaten Zuströmkammer, wel-
che das Gehäuse im Rotationsbereich des zumindest 
einen Messers umfänglich umgibt, und einer umfänglich 
verlaufend angeordneten Zuströmdüsenanordnung zwi-
schen der Zuströmkammer und dem Gehäuse wird das 
Kühlmedium umfänglich von allen Seiten radial von außen 
nach innen oder im Wesentlichen radial von außen nach 
innen in das Gehäuse eingeleitet, wobei zumindest im 
Rotationsbereich eine zentripetale oder zumindest im 
Wesentlichen zentripetale Strömung des Kühlmediums 
ausgebildet wird. Die Erfindung betrifft auch entspre-
chende Vorrichtungen zum Granulieren von thermoplasti-
schem Kunststoffmaterial.

(71) Anmelder: 
Automatik Plastics Machinery GmbH, 63762 
Großostheim, DE

(74) Vertreter: 
RINGS + SPRANGER Patentanwälte, 81679 
München

(72) Erfinder: 
Mürb, Reinhardt-Karsten, 63743 Aschaffenburg, 
DE

(56) Für die Beurteilung der Patentfähigkeit in Betracht 
zu ziehende Druckschriften:

DE 101 37 525 A1 
DE 101 37 524 A1 
WO 06/1 22 340 A1
1/18



DE 10 2009 006 123 A1    2010.07.29
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Gra-
nulieren von thermoplastischem Kunststoffmaterial, 
wie z. B. Polyethylen oder Polypropylen, gemäß dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung 
zum Granulieren von thermoplastischem Kunststoff-
material gemäß dem Oberbegriff des Anspruchs 5 
sowie des Anspruchs 7.

[0002] Bei der Granulierung von Kunststoffen kom-
men generell häufig Extruder zum Einsatz. Diese Ex-
truder drücken geschmolzenes Kunststoffausgangs-
material durch Düsen einer Lochplatte in ein Kühlme-
dium, z. B. Wasser. Dabei wird das aus den Öffnun-
gen der Düsen austretende Material von einer Mes-
seranordnung mit zumindest einem umlaufenden 
Messer dort abgetrennt, so dass Granulatkörner ent-
stehen. Entsprechende Vorrichtungen, welche bei-
spielsweise Verfahren zur Unterwassergranulierung 
ausführen, sind als Unterwassergranulierungsanla-
gen beispielsweise unter der Produktbezeichnung 
SPHERO® des Unternehmens Automatik Plastics 
Machinery GmbH bekannt.

[0003] Das Kühlmedium, z. B. ein Kühlfluid wie etwa 
Wasser, welches zur Kühlung und zum Transport der 
frisch abgetrennten Granulatkörner bzw. Pellets bei 
solchen Unterwassergranulierungsanlagen vorgese-
hen ist, wird durch einen Zulauf meist versetzt zur 
Drehachse der Messeranordnung und entsprechend 
versetzt zur vorgesehenen Symmetrieachse eines 
Gehäuses einer solchen Unterwassergranulierungs-
anlage zugeführt und über einen meist radial ange-
ordneten Ablauf zusammen mit den darin sich befin-
denden Granulatkörnern abgeführt. Zwar ist die geo-
metrische Anordnung und/oder Dimensionierung sol-
cher Anlagen, insbesondere der Zuläufe und Abläufe 
und Gehäuse solcher Anlagen, so gewählt, dass dem 
Kühlmedium dadurch ein gewisser Drall in dem Ge-
häuse aufgeprägt wird, so dass es der Drehbewe-
gung der Messeranordnung weniger Widerstand ent-
gegensetzt, dennoch entstehen durch die Drehbewe-
gung der Messeranordnung starke Wirbel und Ver-
wirbelungen im Inneren des Gehäuses der so gebil-
deten Schneidkammer, was bisher eine verhältnis-
mäßig hohe Antriebsleistung, welche zum Antrieb 
der umlaufenden Messeranordnung nötig ist, erfor-
derlich macht. Die angesprochenen Wirbel bzw. Ver-
wirbelungen entstehen dabei gewöhnlich durch Wir-
kung der Messeranordnung auf das dort in diesem 
Bereich der Messeranordnung sich befindende Kühl-
medium, da das Kühlmedium durch die umlaufende 
Messeranodnung zentrifugal beschleunigt wird. Die 
Form, die Anzahl und die Drehzahl des/der Messer 
bewirken schon bei geringen Drehzahlen, dass mehr 
Kühlfluid im Bereich des zumindest einen Messers 
bzw. im Bereich zwischen mehreren Messern wegge-
drückt und damit „weggepumpt” wird als der Gesamt-
durchsatz an Kühlfluid in diesem Bereich beträgt. 

Das so in diesem Bereich „fehlende” Kühlfluid wird 
daher von einem Bereich in dem Gehäuse bzw. in der 
Schneidkammer wieder angesaugt, welcher der 
Lochplatte abgewandt ist und dieser somit gegenü-
berliegt. Das Kühlfluid wird dabei üblicherweise auf 
eine im Wesentlichen toroidale Bahn gezwungen, 
was aufgrund der hohen Relativgeschwindigkeiten 
und der damit verbundenen Verlust-Reibleistung in 
dem Kühlfluid unerwünscht ist, da diese Verlustleis-
tung durch verstärkten Energieeintrag durch den An-
trieb des zumindest einen Messers der Messeranord-
nung (zusätzlich) aufgebracht und ausgeglichen wer-
den muss.

[0004] Die deutsche Offenlegungsschrift DE 101 37 
524 A1 beschreibt eine Vorrichtung zum Granulieren 
von aus Düsen in einer Lochplatte austretendem 
thermoplastischen Kunststoff, wobei die in einer im 
Wesentlichen kreisförmigen Anordnung vorgesehe-
nen Düsen von um eine Messerträgerachse rotieren-
den, von einem Messerträger in Schrägstellung ge-
genüber der Radialrichtung gehaltenen Messern 
überstrichen werden, wobei die Messerträgerachse 
durch den Mittelpunkt der kreisförmigen Anordnung 
verläuft und ein Kühlmedium der Lochplatte und den 
Messern zur Kühlung und zum Abtransport der ent-
stehenden Granulatkörner zugeführt ist. Dabei ist der 
Messerträger mit der Messerträgerachse in einem bis 
zur Düsenscheibe reichenden, im Wesentlichen run-
den Gehäuse angeordnet, in das in tangentialer Rich-
tung ein Kühlmediumszulauf zur Erzeugung einer 
Ringströmung in das Gehäuse einmündet, in dem der 
Messerträger rotiert, wobei das Kühlmedium im We-
sentlichen mit einer Geschwindigkeit und Drehrich-
tung im Gehäuse rotiert, welche der Drehgeschwin-
digkeit und Drehrichtung von Durchströmöffnungen 
im Messerträger entsprechen, über die das Kühlme-
dium bevorzugt axial zu den Messern gelangt, und 
wobei die entstehende Strömung des Kühlfluids da-
bei im Wesentlichen spiralförmig radial von innen 
nach außen laufen wird. Mit dieser Vorrichtung soll 
der Strömung des Kühlmediums in der entsprechen-
den Vorrichtung von vomherein eine Bahn vorgege-
ben werden, in welcher sich eine gleichmäßige Strö-
mung weitgehend frei von Turbulenzen erzielen lässt.

[0005] Das Dokument WO 2006/122340 A1 be-
schreibt eine Vorrichtung zum Granulieren, bei wel-
cher ein zylindrisches Granuliergehäuse an einem 
Stirnende von einer Lochplatte mit Düsenöffnungen 
dicht abgeschlossen ist, wobei Kühlfluid über einen 
die dortige Lochplatte umgebenden Ringraum durch 
eine Vielzahl von Öffnungen achsparallel zur Dreh-
achse der dortigen Messeranordnung zugeführt wird 
und dabei die radial durch den Abtrennvorgang nach 
außen geschleuderten Granulatkörner achsenparal-
lel zur genannten Drehachse von dem Rotationsbe-
reich der dortigen Messeranordnung wegspült und 
das Kühlmedium mit den darin enthaltenen Granulat-
körnern dann über einen Auslass in der Lochplatte 
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abgewandten Bereich des Gehäuses abgeführt wird.

[0006] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Granu-
lieren von thermoplastischem Kunststoffmaterial vor-
zusehen, welches) die oben beschriebenen Nachtei-
le des Standes der Technik überwindet und insbeson-
dere eine verbesserte Strömungsführung des Kühl-
mediums und auf relativ einfache und kostengünstige 
Weise eine energetisch effektive Granulierung er-
möglicht.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß gelöst 
mit einem Verfahren mit den Merkmalen gemäß An-
spruch 1 sowie einer Vorrichtung mit den Merkmalen 
gemäß Anspruch 5 bzw. einer Vorrichtung mit den 
Merkmalen gemäß Anspruch 7. Bevorzugte Ausfüh-
rungsformen der Erfindung sind in den jeweiligen ab-
hängigen Ansprüchen definiert.

[0008] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren zum 
Granulieren von thermoplastischem Kunststoffmate-
rial, welches aus Düsen in einer Lochplatte austritt, 
wird eine Messeranordnung mit zumindest einem 
Messer, angetrieben von einem Motor, der Lochplatte 
gegenüberliegend angeordnet, so dass das zumin-
dest eine Messer die Düsen in der Lochplatte über-
streicht und dabei Granulatkörner des austretenden 
thermoplastischen Kunststoffmaterials abtrennt, wo-
bei ein Gehäuse vorgesehen wird, welches an die 
Lochplatte anschließt und zumindest das zumindest 
eine Messer der Messeranordnung, welche z. B. aus 
einem das zumindest eine Messer tragenden Mes-
serträger, angeordnet auf einer Messerwelle, gebil-
det sein kann, umgibt und von einem Kühlmedium, z. 
B. einem Kühlfluid wie etwa Wasser oder Luft, durch-
strömt wird, und wobei eine Zuströmeinrichtung für 
das Kühlmedium und ein Auslass für das Kühlmedi-
um und die darin befindlichen Granulatkörner vorge-
sehen werden. Das erfindungsgemäße Verfahren ist 
dadurch gekennzeichnet, dass aus der Zuströmein-
richtung, welche erfindungsgemäß von einer separa-
ten Zuströmkammer, welche das Gehäuse im Rotati-
onsbereich des zumindest einen Messers umfänglich 
umgibt, und einer umfänglich verlaufend angeordne-
ten Zuströmdüsenanordnung zwischen der Zuström-
kammer und dem Gehäuse gebildet wird, das Kühl-
medium umfänglich von allen Seiten radial von au-
ßen nach innen, d. h. zentripetal, oder im Wesentli-
chen radial von außen nach innen zentripetal in das 
Gehäuse eingeleitet wird, d. h. im Rotationsbereich, 
wobei zumindest im Rotationsbereich eine zentripe-
tale oder zumindest im Wesentlichen zentripetale 
Strömung des Kühlmediums ausgebildet wird. Bei 
dem erfindungsgemäßen Verfahren wird durch die 
entsprechend gestaltete Zuströmkammer und durch 
die Zuströmdüsenanordnung und/oder mittels einer 
oder mehrerer Leiteinrichtung(en) eine umfänglich 
gleichmäßige, d. h. über den Umfang gleich bleibend 
große oder zumindest im Wesentlichen gleich blei-

bend große, Durchsatzmenge an Kühlmedium vorge-
sehen, welche entsprechend in dem Rotationsbe-
reich in das Gehäuse von allen Seiten radial von au-
ßen nach innen strömend eingeleitet wird.

[0009] Erfindungsgemäß wird somit das zur Küh-
lung und zum Abtransport der frisch abgetrennten 
Granulatkörner benötigte Kühlmedium bzw. Kühlfluid 
so dem Gehäuse der entsprechenden Granuliervor-
richtung zugeführt, dass es dem zumindest einen 
Messer der Messeranordnung möglichst wenig Wi-
derstand entgegensetzt und gleichzeitig die Granu-
latkörner schnellstmöglich aus dem Rotationsbereich 
und somit dem Abtrennbereich entfernt werden. Das 
Kühlmedium wird dabei über die umfänglich verlau-
fend angeordnete Zuströmdüsenanordnung von au-
ßen nach innen, d. h. zentripetal, oder im Wesentli-
chen von außen nach innen dem Gehäuse im Rotati-
onsbereich, also in dem Bereich der Schnittebene, 
erfindungsgemäß zugeführt. Diese Zuströmdüsenan-
ordnung wird über die um das Gehäuse herumlau-
fend angeordnete separate Zuströmkammer erfin-
dungsgemäß gespeist. Durch die entsprechend vor-
gesehene Gestaltung der Zuströmeinrichtung 
und/oder Festlegung der Abmessungen der Zuström-
düsenanordnung und/oder mittels der einen oder 
mehreren Leiteinrichtung(en) kann dem Kühlmedium 
bei Eintritt in das Gehäuse bzw. bei Eintritt in die 
Schneidkammer auch eine (zusätzliche) Umlaufge-
schwindigkeit verliehen werden, die in etwa der Rota-
tionsgeschwindigkeit des zumindest einen Messers 
der Messeranordnung entspricht. Die dabei erfolgen-
de Beschleunigung des Kühlmediums auf die ge-
wünschte Geschwindigkeit, d. h. die zur Erreichung 
des entsprechenden Drehimpulses benötigte Ener-
gie, kann dem Druck des Kühlmediums entnommen 
werden. Die zusätzliche Umlaufgeschwindigkeit des 
Kühlmediums, welche oben zusätzlich vorgesehen 
sein kann, kann entweder mechanisch über die Ge-
staltung der Zuströmdüsenanordnung und/oder über 
die Steuerung der Durchsatzmenge des Kühlmedi-
ums eingestellt und an unterschiedliche sonstige Ver-
fahrensparameter (Materialdurchsatz, zu granulie-
rendes Kunststoffmaterial, Größe der Granulatkörner 
u. Ä.) angepasst werden.

[0010] Da erfindungsgemäß das Kühlmedium in 
etwa mit derselben Geschwindigkeit wie die Rotati-
onsgeschwindigkeit des zumindest einen Messers im 
Rotationsbereich zuströmen kann, wird es das zu-
mindest eine Messer bzw. gegebenenfalls ein Zwi-
schenraum zwischen mehreren Messern der Mes-
seranordnung durchfluten und die frisch abgetrenn-
ten Granulatkörner aus dem Rotationsbereich mit 
sich abführen. Bei der erfindungsgemäß sich erge-
benden Strömung wird sich bei Annäherung an die 
Achse der Rotation des zumindest einen Messers der 
Messeranordnung die entsprechende Umlaufge-
schwindigkeit des Kühlmediums erhöhen und somit 
sich die entsprechende Zentrifugalkraft erhöhen, so 
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dass die Strömungsbewegung von außen nach innen 
hin zunehmend erschwert wird und letztlich verhin-
dert wird. Somit wird das Kühlmedium in den Raum 
hinter dem zumindest einen Messer der Messeran-
ordnung strömen und dabei in einer wendelförmigen 
Strömung von dem Bereich der Lochplatte und dem 
Rotationsbereich in dem Gehäuse Wegströmen. Be-
vorzugt kann der so dem Kühlmedium innewohnende 
Drehimpuls durch das Vorsehen eines spiralförmigen 
Auslassabschnitts zum Auslass des Gehäuses hin 
(wieder) in Druck zurückgewandelt werden.

[0011] Erfindungsgemäß kann das Auftreten des 
zum Stand der Technik beschriebenen Energie zeh-
renden Toroidalwirbels so vermieden werden. Damit 
ist eine Verringerung der zum Abtrennen benötigten 
Antriebsleistung des die Messeranordnung antrei-
benden Motors auf einfache Weise möglich. Das er-
findungsgemäße Verfahren ist somit energetisch be-
sonders effektiv.

[0012] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren kann 
dem Kühlmedium, welches dem Gehäuse zuströmt, 
mittels der Formgebung der Zuströmkammer und der 
Zuströmdüsenanordnung und/oder mittels einer oder 
mehrerer Leiteinrichtung(en) im Bereich der Zu-
strömdüsenanordnung im Rotationsbereich die zen-
tripetale oder zumindest im Wesentlichen zentripeta-
le Strömung des Kühlmediums aufgeprägt werden 
und bevorzugt auch ein zusätzlicher Drehimpuls auf-
geprägt werden, welcher entsprechend der Richtung 
der Rotation des zumindest einen Messers ausge-
richtet ist. Dies wurde oben bereits erläutert.

[0013] Bevorzugt kann die Größe des zusätzlichen 
Drehimpulses dabei so groß sein, dass die entspre-
chende Geschwindigkeit des Kühlmediums in Rich-
tung der Rotation der Messeranordnung so groß ist 
wie die Rotationsgeschwindigkeit der Messeranord-
nung. Somit kann eine weiter optimierte Strömungs-
führung des Kühlmediums, wie oben erläutert, bei 
dieser Ausführungsform des erfindungsgemäßen 
Verfahrens ermöglicht werden.

[0014] Auch kann bei dem erfindungsgemäßen Ver-
fahren eine Durchsatzmenge und/oder eine Richtung 
des über die Zuströmeinrichtung zugeführten Kühl-
mediums mittels einer Steuereinrichtung so gesteu-
ert werden, dass dadurch eine Richtung der Strö-
mung des Kühlmediums in das Gehäuse eingestellt 
wird. Zum Beispiel kann die Steuereinrichtung die 
eine oder mehreren Leiteinrichtung(en) aufweisen 
bzw. steuern, wie auch weiter unten im Zusammen-
hang mit der Gestaltung der erfindungsgemäßen 
Vorrichtung näher beschrieben wird.

[0015] Bei der erfindungsgemäßen Vorrichtung zum 
Granulieren von aus Düsen in einer Düsenplatte aus-
tretendem thermoplastischem Kunststoffmaterial 
liegt der Lochplatte eine Messeranordnung mit zu-

mindest einem Messer, angetrieben von einem Mo-
tor, gegenüber angeordnet, so dass das zumindest 
eine Messer die Düsen in der Lochplatte überstreicht 
und dabei Granulatkörner des austretenden thermo-
plastischen Kunststoffmaterials abtrennt, wobei die 
Vorrichtung ein Gehäuse aufweist, welches an die 
Lochplatte anschließt, zumindest das zumindest eine 
Messer der Messeranordnung umgibt und von einem 
Kühlmedium durchströmt ist, und wobei eine Zuströ-
meinrichtung für das Kühlmedium und ein Auslass für 
das Kühlmedium und die darin befindlichen Granulat-
körner vorgesehen sind. Die Messeranordnung kann 
dabei einen zumindest das eine Messer tragenden 
Messerträger, angeordnet auf einer Messerwelle, an-
getrieben von dem Motor, aufweisen. Bei dieser Vor-
richtung weist die Zuströmeinrichtung erfindungsge-
mäß eine separate Zuströmkammer, welche das Ge-
häuse im Rotationsbereich des zumindest einen 
Messers umfänglich umgibt, und eine umfänglich 
verlaufend angeordnete Zuströmdüsenanordnung 
zwischen der Zuströmkammer und dem Gehäuse 
auf, wobei der Querschnitt der Zuströmkammer über 
deren Umfang von einer Auslassöffnung für das 
Kühlmedium in der Zuströmkammer beginnend in 
Rotationsrichtung des zumindest einen Messers ab-
nimmt. Die Zuströmkammer ist also erfindungsge-
mäß so gestaltet, dass durch die zugeordnete Zu-
strömdüsenanordnung eine umfänglich gleichmäßi-
ge Durchsatzmenge des Kühlmediums strömt. Das 
heißt, dass durch die Zuströmdüsenanordnung um-
fänglich von allen Seiten das Kühlmedium aus der er-
findungsgemäß geformten Zuströmkammer über den 
Umfang mit gleichmäßiger Durchsatzmenge in jedem 
Bereich des Umfangs in das Gehäuse strömt, wobei 
sich eine zentripetale Strömung bzw. eine Strömung 
mit einem zentripetalen Strömungs-(hauet-)anteil er-
findungsgemäß ausbilden kann. Somit kann auf kon-
struktiv einfache Weise durch die erfindungsgemäße 
Gestaltung der separaten Zuströmkammer die erfin-
dungsgemäße Strömungsoptimierung vorgegeben 
sein.

[0016] Besonders bevorzugt ist es dabei, wenn die 
Zuströmkammer bzw. deren entsprechender Quer-
schnittsverlauf über den Umfang spiralförmig ist und 
entsprechend abnimmt.

[0017] Die umfänglich verlaufend angeordnete Zu-
strömkammer mit ihrem über den Umfang abneh-
menden Querschnitt kann eine beliebige, im Prinzip 
gleich bleibende, z. B. rechteckige, Querschnitts-
grundform aufweisen, wobei über den Umfang, d. h. 
mit zunehmendem Umschlingungswinkel, die radiale 
und/oder axiale Dimensionierung dieser Quer-
schnittsgrundform entsprechend abnimmt, bevorzugt 
linear zum Umschlingungswinkel abnimmt.

[0018] Gemäß einer weiteren erfindungsgemäßen 
Gestaltung einer erfindungsgemäßen Vorrichtung 
zum Granulieren von aus Düsen in einer Lochplatte 
4/18



DE 10 2009 006 123 A1    2010.07.29
austretendem thermoplastischem Kunststoffmaterial 
ist eine Vorrichtung vorgesehen, bei welcher der 
Lochplatte eine Messeranordnung mit zumindest ei-
nem Messer, angetrieben von einem Motor, gegenü-
berliegt, so dass das zumindest eine Messer die Dü-
sen in der Lochplatte überstreicht und dabei Granu-
latkörner des austretenden thermoplastischen Kunst-
stoffmaterials abtrennt, wobei diese Vorrichtung ein 
Gehäuse aufweist, welches an die Lochplatte an-
schließt, zumindest das zumindest eine Messer der 
Messeranordnung umgibt und von einem Kühlmedi-
um durchströmt ist, und wobei eine Zuströmeinrich-
tung für das Kühlmedium und ein Auslass für das 
Kühlmedium und die darin befindlichen Granulatkör-
ner vorgesehen sind. Die Messeranordnung kann da-
bei einen zumindest ein Messer tragenden Messer-
träger, angeordnet auf einer Messerwelle, angetrie-
ben von dem Motor, aufweisen. Bei dieser weiteren 
erfindungsgemäßen Gestaltung der erfindungsge-
mäßen Vorrichtung weist die Zuströmeinrichtung 
eine separate Zuströmkammer auf, welche das Ge-
häuse im Rotationsbereich des zumindest einen 
Messers umfänglich umgibt, und eine umfänglich 
verlaufend angeordnete Zuströmdüsenanordnung 
zwischen der Zuströmkammer und dem Gehäuse, 
wobei im Bereich der Zuströmdüsenanordnung, d. h. 
bevorzugt in der Zuströmdüsenanordnung, eine oder 
mehrere Leiteinrichtung(en) vorgesehen ist/sind, so 
dass durch die Zuströmdüsenanordnung eine um-
fänglich gleichmäßige Durchsatzmenge an Kühlme-
dium strömt. Das heißt, dass auch bei dieser erfin-
dungsgemäßen Gestaltung umfänglich von allen Sei-
ten das Kühlmedium aus der erfindungsgemäß ge-
formten Zuströmkammer über den Umfang mit 
gleichmäßiger Durchsatzmenge in jedem Bereich 
des Umfangs in das Gehäuse strömt, wobei sich eine 
zentripetale Strömung bzw. eine Strömung mit einem 
zentripetalen Strömungs-(haupt-)anteil erfindungs-
gemäß ausbilden kann. Somit kann auf konstruktiv 
einfache Weise auch durch diese erfindungsgemäße 
Gestaltung die erfindungsgemäße Strömungsopti-
mierung vorgegeben sein. Die Leiteinrichtung(en) 
kann/können dabei bevorzugt über den Umfang im 
Wesentlichen gleichmäßig, d. h. in gleichem Win-
kelabstand, angeordnet sein und sie kann/können 
bevorzugt ein strömungsgünstiges Schaufelprofil 
oder eine Leitflügelform aufweisen.

[0019] Die erfindungsgemäß vorgesehene(n) Leit-
einrichtung(en) kann/können das zuströmende Kühl-
medium so in Rotation versetzen, dass die Rotations-
geschwindigkeit mit der Rotationsgeschwindigkeit 
der Messeranordnung synchronisiert werden kann. 
Dies betrifft also neben der erfindungsgemäßen zen-
tripetalen Geschwindigkeits(hauet-)komponente eine 
mögliche zusätzliche Geschwindigkeitskomponente 
der Strömung des Kühlmediums in Richtung der Ro-
tation, also in Umfangsrichtung, der Messeranord-
nung.

[0020] Erfindungsgemäß kann/können die eine 
oder mehreren Leiteinrichtung(en) so verstellbar 
sein, dass dadurch die umfänglich gleichmäßige 
Durchsatzmenge an Kühlmedium durch die Zuström-
düsenanordnung einstellbar ist, d. h. die Durchsatz-
menge entsprechend über einen bestimmten Bereich 
einstellbar ist.

[0021] Die im Folgenden beschriebenen Gestaltun-
gen betreffen Ausführungsformen der erfindungsge-
mäßen Vorrichtung, welche sowohl für die Ausfüh-
rungsform mit in Umfangsrichtung im Querschnitt 
kleiner werdend gestalteter Zuströmkammer 
und/oder für die Ausführungsform mit in der Zuström-
kammer angeordneter bzw. angeordneten Leitein-
richtung(en) gelten. Generell kann auch eine Kombi-
nation beider erfindungsgemäßer Gestaltungen ge-
meinsam in einer Vorrichtung erfindungsgemäß ver-
wirklicht sein.

[0022] Bevorzugt kann die Zuströmdüsenanord-
nung eine Ringspaltdüse sein, welche bevorzugt eine 
Düsenbreite im Bereich von 1 mm bis 8 mm, bevor-
zugter im Bereich von 2 mm bis 6 mm, noch bevor-
zugter im Bereich von 2 mm bis 4 mm und besonders 
bevorzugt im Bereich von 3 mm aufweist. Die ent-
sprechende Düsenbreite kann dabei je nach erfor-
derlicher Durchsatzmenge des Kühlmediums 
und/oder der Partikelgröße der zu granulierenden 
Granulatkörner gewählt sein. Die Ringspaltdüse 
kann dabei um den gesamten Umfang des entspre-
chenden Bereichs der Messeranordnung, des Ge-
häuses der erfindungsgemäßen Vorrichtung verlau-
fen bzw. im Wesentlichen um den gesamten Umfang 
verlaufen. Gegebenenfalls können abschnittsweise 
Verstärkungsstege vorgesehen sein, welche die Di-
mensionsstabilität des Düsenspalts einer solchen 
Ringspaltdüse zusätzlich verbessern können.

[0023] Erfindungsgemäß kann die Zuströmdüsena-
nordnung auch aus mehreren umfänglich verteilten 
Düsenöffnungen, bevorzugt Spaltdüsenöffnungen, 
ausgebildet sein, welche weiter bevorzugt jeweils 
eine Düsenbreite im Bereich von 1 mm bis 8 mm, be-
vorzugter im Bereich von 2 mm bis 6 mm, noch be-
vorzugter im Bereich von 2 mm bis 4 mm und beson-
ders bevorzugt im Bereich von 3 mm aufweisen.

[0024] Generell kann zur Erreichung einer über den 
Umfang gleichmäßigen Durchsatzmenge des zuströ-
menden Kühlmediums die Zustromdüsenanordnung 
gemäß einer bevorzugten Ausführungsform eine um-
fänglich gleichbleibende Düsenbreite aufweisen. Die 
Düsenbreite kann sich auch über den Umfang än-
dern, z. B. von kleiner nach größer oder von größer 
nach kleiner, wobei dadurch die Strömungsverhält-
nisse z. B. hinsichtlich der Strömungsgeschwindig-
keit und der Durchsatzmenge über den Umfang be-
einflusst sein können. Generell kann beispielsweise 
eine größere Düsenbreite eine größere Durchsatz-
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menge ermöglichen und eine kleinere Düsenbreite 
kann bei gleich bleibender Durchsatzmenge bei-
spielsweise eine höhere Strömungsgeschwindigkeit 
ergeben.

[0025] Die erfindungsgemäße Vorrichtung kann be-
sonders flexibel hinsichtlich der Durchsatzmenge des 
Kühlmediums durch die Zuströmdüsenanordnung 
gestaltet sein, indem die Zuströmdüsenanordnung in 
ihrer Düsenbreite verstellbar ist.

[0026] Die Düsenbreite, welche erfindungsgemäß 
bevorzugt gewählt werden kann, hängt insbesondere 
von der gewählten Geometrie der Granuliervorrich-
tung ab, also z. B. vom Durchmesser des Gehäuses, 
ab. Generell ist eine schmale Düsenbreite von z. B. 1 
mm oder sogar weniger zu bevorzugen, wobei da-
durch die Durchströmungsgeschwindigkeit des Kühl-
mediums durch die Düsenanordnung mit einer sol-
chen Düsenbreite im Vergleich zu einer größeren Dü-
senbreite vorteilhaft erhöht sein kann, so dass eine 
stärkere Strömung mit höherer Strömungsgeschwin-
digkeit erreichbar ist. Bei (zusätzlicher) Anordnung 
der Leiteinrichtung(en) im Bereich bzw. in der Zu-
strömdüsenanordnung soll die Düsenbreite natürlich 
so gewählt werden, dass dort ausreichend Raum für 
diese Leiteinrichtung(en) vorhanden sein kann, damit 
es dort nicht zum Auftreten von ungewolltem Stau-
druck kommen kann.

[0027] Eine Steuerungseinrichtung kann erfin-
dungsgemäß bevorzugt vorgesehen sein, mittels 
welcher der Druck und/oder die Durchsatzmenge des 
über die Einlassöffnung zugeführten Kühlmediums 
steuerbar ist.

[0028] Zur weiteren Strömungsoptimierung auch im 
Bereich des Auslasses kann der Auslass in dem der 
Zuströmeinrichtung abgewandten Bereich des Ge-
häuses der erfindungsgemäßen Vorrichtung ange-
ordnet sein. Somit kann ein gleichmäßiges Abströ-
men des Kühlmediums mit den sich darin befinden-
den Granulatkörnern erreicht werden, wodurch auch 
ein eventuelles Verklumpen im Gehäuse und insbe-
sondere im Bereich des Auslasses zusätzlich vermie-
den werden kann.

[0029] Der Auslass kann bevorzugt tangential ver-
laufend angeordnet sein, d. h. beispielsweise tangen-
tial zu einer gegebenenenfalls dort in Umfangsrich-
tung verlaufenden (Haupt-)strömung des Kühlmedi-
ums mit den sich dort darin befindlichen Granulatkör-
nern.

[0030] Zur weiteren Strömungsoptimierung, wie 
dies weiter oben auch schon beschrieben wurde, 
kann in dem der Zuströmeinrichtung abgewandten 
Bereich des Gehäuses ein spiralförmiger Auslaufab-
schnitt zum Auslass hin für das Kühlmedium und die 
darin befindlichen Granulatkörner angeordnet sein. 

Somit kann ein Druckaufbau (siehe weiter oben be-
schrieben) im Auslassbereich der erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung für das Kühlmedium und die darin 
befindlichen Granulatkörner konstruktiv einfach ver-
wirklicht sein.

[0031] Zur weiteren Strömungsoptimierung kann in 
dem der Zuströmeinrichtung abgewandten Bereich 
des Gehäuses auch ein wendelförmiger Auslaufab-
schnitt zum Auslass hin für das Kühlmedium und die 
dann befindlichen Granulatkörner angeordnet sein. 
Auch somit kann ein Druckaufbau im Auslassbereich 
der erfindungsgemäßen Vorrichtung für das Kühlme-
dium und die darin befindlichen Granulatkörner kon-
struktiv einfach verwirklicht sein.

[0032] Generell gelten die hinsichtlich des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens angegebenen Merkmale 
und Vorteile auch hinsichtlich der erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung(en) und umgekehrt, soweit anwend-
bar, wobei auch beliebige Kombinationen der ge-
nannten Merkmale (soweit sinnvoll) möglich sind.

[0033] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der 
beigefügten Figuren beispielhaft näher erläutert wer-
den. Es zeigt:

[0034] Fig. 1 in einer schematischen Schnittansicht 
eine Granulierungsvorrichtung, welche beide erfin-
dungsgemäßen Vorrichtungsgestaltungen in Kombi-
nation aufweist;

[0035] Fig. 2 eine Schnittansicht entlang der Linie 
A-A der Fig. 1;

[0036] Fig. 3 eine Schnittansicht entlang der Linie 
B-B der Fig. 1 gemäß einer ersten Ausführungsform 
der Erfindung;

[0037] Fig. 4 eine Schnittansicht entlang der Linie 
B-B der Fig. 1 gemäß einer zweiten Ausführungs-
form der Erfindung;

[0038] Fig. 5 eine vergrößerte, schematische 
Schnittansicht eines Details a der Fig. 1;

[0039] Fig. 6 eine vergrößerte, schematische 
Schnittansicht eines Details b der Fig. 1; und

[0040] Fig. 7 eine schematische perspektivische 
Ansicht einer Granulierungsvorrichtung gemäß der 
Erfindung.

[0041] Fig. 1 zeigt schematisch in einer Schnittan-
sicht eine Vorrichtung zum Granulieren von aus Dü-
sen 1 in einer Lochplatte 2 austretendem thermoplas-
tischem Kunststoffmaterial, wobei die in Fig. 1 ge-
zeigte Vorrichtung beide erfindungsgemäßen Gestal-
tungskonzepte in Kombination in sich vereint auf-
weist. Die jeweiligen Konzepte könnten auch jeweils 
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einzeln konstruktiv vorgesehen sein.

[0042] Die in Fig. 1 schematisch gezeigte Granulie-
rungsvorrichtung weist eine Lochplatte 2 mit darin 
vorgesehenen Düsen 1 auf, wobei die Anordnung der 
Düsen 1 im Wesentlichen rotationssymmetrisch ist 
und auch die sonstige Gestaltung der erfindungsge-
mäßen Vorrichtung rotationssymmetrisch bzw. im 
Wesentlichen rotationssymmetrisch ist. Gemäß der 
in Fig. 1 gezeigten Ausführungsform ist der Lochplat-
te 2 eine Messeranordnung zugeordnet mit zumin-
dest einem Messer 3, welches von einem Messerträ-
ger 4, angeordnet auf einer Messerwelle 5, gebildet 
ist. Die Messeranordnung wird von einem Motor (in 
Fig. 1 nicht gezeigt) angetrieben, so dass das zumin-
dest eine Messer 3 die Düsen 1 in der Lochplatte 2
überstreicht und dabei Granulatkörner des aus den 
Düsen 2 austretenden thermoplastischen Kunststoff-
materials abtrennt. Das thermoplastische Kunststoff-
material kann auf herkömmliche Art und Weise ge-
schmolzen werden und zum Beispiel über einen Ex-
truder oder eine Schmelzepumpe (in Fig. 1 nicht ge-
zeigt) zu dem Bereich der Lochplatte 2 transportiert 
werden und aus den Düsen 1 dort gedrückt werden. 
Die Vorrichtung weist ein Gehäuse 6 auf, welches an 
die Lochplatte 2 anschließt und so eine Schneidkam-
mer definiert, welche im Betrieb mit einem Kühlmedi-
um, üblicherweise einem Kühlfluid wie z. B. Wasser 
oder Luft, gefüllt und durchströmt ist, wobei das Ge-
häuse 6 zumindest das eine Messer 3 und den Mes-
serträger 4 sowie zumindest einen Teil der Messer-
welle 5 umgibt. Die Messerwelle 5 ist in dem Gehäu-
seteil, welches der Lochplatte 2 abgewandt ist, fluid-
dicht aus dem Gehäuse herausgeführt, und der Mo-
tor (in Fig. 1 nicht gezeigt) ist vorgesehen, welcher 
über die Messerwelle 5 das zumindest eine Messer 3
zu einer Rotationsbewegung antreibt. Erfindungsge-
mäß ist eine Zuströmeinrichtung vorgesehen mit ei-
ner separaten Zuströmkammer 8, welche das Ge-
häuse 6 im Bereich der Rotation des zumindest einen 
Messers 3 umfänglich umgibt, und mit einer umfäng-
lich verlaufend angeordneten Zuströmdüsenanord-
nung 9 zwischen der Zuströmkammer 8 und dem Ge-
häuse 6, wobei die Zuströmdüsenanordnung 9 im in 
der Fig. 1 gezeigten Fall eine umfänglich umlaufende 
Ringspaltdüse mit einer über den Umfang gleichblei-
benden Düsenbreite von z. B. 3 mm ist. Die Zuström-
kammer 8 weist erfindungsgemäß über deren Um-
fang, d. h. umfänglich, von einer Einlassöffnung 10
für das Kühlmedium in der Zuströmkammer 8 begin-
nend in Rotationsrichtung des zumindest einen Mes-
sers 3 einen abnehmenden Querschnitt auf (siehe 
auch Schnitt A-A gemäß Fig. 2 weiter unten).

[0043] Gemäß der gezeigten erfindungsgemäßen 
Gestaltung sind mehrere Leitvorrichtungen 12 vorge-
sehen, so dass durch die Zuströmdüsenanordnung 9
eine umfänglich gleichmäßige Durchsatzmenge an 
Kühlmedium strömt. Somit wird erfindungsgemäß 
durch die Zuströmdüsenanordnung 9 zwischen der 

Zuströmkammer 8 und dem Gehäuse 6 das Kühlme-
dium umfänglich von allen Seiten radial von außen 
nach innen oder im Wesentlichen radial von außen 
nach innen in das Gehäuse 6 eingeleitet. Dabei ergibt 
sich erfindungsgemäß zumindest im Rotationsbe-
reich des zumindest einen Messers 3 eine zentripe-
tale oder zumindest im Wesentlichen zentripetale 
Strömung des Kühlmediums. Die Leiteinrichtungen 
12 sind so angeordnet, dass in Umfangsrichtung im-
mer noch eine Möglichkeit gegeben ist, dass das 
Kühlmedium in alle Bereiche der Zuströmkammer 8
strömen kann. Die Leiteinrichtungen 12 dienen dabei 
der Strömungsführung des Kühlmediums und nicht 
dazu, einzelne Bereiche über den Umfang der sepa-
raten Zuströmkammer 8 abzuteilen. Die Anordnung 
der einzelnen Leiteinrichtungen 12 kann beispiels-
weise gleichmäßig über den Umfang der Zuström-
kammer 8 bzw. der Zuströmdüsenanordnung 9 ver-
teilt sein. Die Befestigung der einzelnen Leiteinrich-
tungen 12 kann ortsfest z. B. durch Verschweißen 
entsprechender Leitflügel an die Wandungen erfol-
gen. Die Leiteinrichtung(en) 8 können auch einzeln 
oder bevorzugt gemeinsam z. B. durch eine Steuer-
einrichtung verstellbar ausgeführt sein, wobei z. B. 
der Anstellwinkel entsprechend verstellbar sein kann 
(in Fig. 1 nicht explizit gezeigt, siehe Fig. 5).

[0044] Gemäß der Darstellung der Fig. 1 ist ein 
Auslass 7 in dem der Zuströmeinrichtung abgewand-
ten Bereich des Gehäuses 6 angeordnet. Dabei ist 
zum Auslass 7 hin ein wendelförmiger Auslaufab-
schnitt 11 vorgesehen, welcher die Strömung des 
durch den Auslass 7 ausströmenden Kühlmediums 
mit den darin befindlichen Granulatkörnern entspre-
chend führt und somit einen Druckaufbau in diesem 
Bereich des Gehäuses 6 und/oder im Auslass 7 er-
möglicht, nämlich aufgrund des durch den spiralför-
migen Auslaufabschnitt 1 sich ergebenden Stau-
drucks. Auch ein entsprechender spiralförmiger Aus-
laufabschnitt ist konstruktiv möglich.

[0045] Fig. 2 zeigt einen Schnitt entlang der Linie 
A-A der Fig. 1.

[0046] In Fig. 2 gut zu sehen ist zum Einen der sich 
über den Umfang des Gehäuses 6 sich ändernde 
Querschnitt der Zuströmkammer 8, welcher von der 
Einlassöffnung 10 für das Kühlmedium beginnend in 
Rotationsrichtung des zumindest einen Messers 3
kleiner wird, wobei die Zuströmkammer 8 spiralförmig 
ist, und auch die Leiteinrichtungen 12, welche im Be-
reich der Zuströmdüsenanordnung 9 vorgesehen 
sind, sind dort gut zu erkennen. Die Leiteinrichtungen 
12 sind dabei über den Umfang im Wesentlichen 
gleichmäßig, d. h. in gleichem Winkelabstand, ange-
ordnet und weisen bevorzugt ein strömungsgünsti-
ges Schaufelprofil oder einen Leitflügelform auf, wel-
ches die Führung des Kühlmediums so gestattet, 
dass erfindungsgemäß eine umfänglich gleichmäßi-
ge Durchsatzmenge an Kühlmedium durch die Zu-
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strömdüsenanordnung 9 in das Gehäuse 6 fließt. Die 
Drehrichtung der Messeranordnung mit der Messer-
welle 5, den Messerträgern 4 und den daran ange-
ordneten Messern 3 ist in Fig. 2 durch den Rotations-
pfeil angedeutet.

[0047] Die Fig. 3 zeigt einen Schnitt entlang der Li-
nie B-B der Fig. 1 gemäß einer ersten Ausführungs-
form der Erfindung.

[0048] In Fig. 3 ist der Schnitt entlang der Linie B-B 
in Fig. 1 im Bereich des tangential angeordnet darge-
stellten Auslasses 7 des Gehäuses 6 der erfindungs-
gemäßen Vorrichtung zu sehen. Dabei dient der in 
Fig. 3 wendelförmig dargestellte Auslassabschnitt 11
zum Auslass 7 hin der strömungsoptimierten Abfüh-
rung des Kühlmediums mit den darin befindlichen 
Granulatkörnern.

[0049] Die Fig. 4 zeigt einen Schnitt entlang der Li-
nie B-B der Fig. 1 gemäß einer zweiten Ausführungs-
form der Erfindung.

[0050] In Fig. 4 ist der Schnitt entlang der Linie B-B 
in Fig. 1 im Bereich des spiralförmig dargestellten 
Auslasses 7 des Gehäuses 6 der erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung zu sehen. Dabei dient der in Fig. 4
spiralförmig im Radius über den Umfang zunehmend 
dargestellte Auslassabschnitt 11 zum Auslass 7 hin 
der strömungsoptimierten Abführung des Kühlmedi-
ums mit den dann befindlichen Granulatkörnern.

[0051] Die Fig. 5 zeigt eine vergrößerte, schemati-
sche Schnittansicht eines Details a der Fig. 1 im Be-
reich der Zuströmdüsenanordnung 9. Dabei ist die 
Anordnung einer der Leiteinrichtungen 12 in der Zu-
strömdüsenanordnung 9 zwischen Lochplatte 2 und 
Gehäuse 6 gezeigt. Die gezeigte Leiteinrichtung 12
kann dabei, wie auch die anderen nicht in Fig. 5 zu 
sehenden Leiteinrichtungen 12, z. B. mittels einer 
Drehachse über die Steuerungseinrichtung bzw. ei-
nen entsprechend angesteuerten Stellantrieb (in 
Fig. 5 nicht gezeigt) verdreht werden, was durch den 
entsprechenden Doppelpfeil in Fig. 5 angedeutet ist. 
Dadurch kann die Zuströmmenge und/oder -richtung 
des Kühlmediums einstellbar sein.

[0052] Die Fig. 6 zeigt eine vergrößerte, schemati-
sche Schnittansicht eines Details b der Fig. 1 im Be-
reich der Zuströmdüsenanordnung 9 und der Einlas-
söffnung 10 für das Kühlmedium. Dabei ist im Be-
reich der Zuströmdüsenanordnung 9 keine der Leit-
einrichtungen 12 angeordnet gezeigt. Generell kann 
eine Ausführungsform der erfindungsgemäßen Gra-
nuliervorrichtung vorgesehen sein, welche über den 
gesamten Umfang im Bereich der Zuströmdüsenan-
ordnung 9 keine Leiteinrichtung(en) 12 aufweist.

[0053] Die Fig. 7 zeigt eine schematische perspek-
tivische Ansicht einer Granulierungsvorrichtung ge-

mäß der Erfindung, wobei über die Einlassöffnung 10
und die separate spiralförmige Zuströmkammer 8 mit 
über deren Umfang von der Einlassöffnung 10 begin-
nend in Rotationsrichtung der Messeranordnung 
(nicht in Fig. 7 zu sehen aber Rotationsrichtung 
durch den dortigen Pfeil angedeutet) abnehmendem 
Querschnitt das Kühlmedium umfänglich von allen 
Seiten radial von außen nach innen oder im Wesent-
lichen radial von außen nach innen in das Gehäuse 6
eingeleitet wird, wobei zumindest im Rotationsbe-
reich des zumindest einen Messers der Messeran-
ordnung (in Fig. 7 nicht zu sehen) eine zentripetale 
oder zumindest im Wesentlichen zentripetale Strö-
mung des Kühlmediums erfindungsgemäß ausgebil-
det wird. Angemerkt sei, dass die in Fig. 7 gezeigte 
Anordnung von Einlassöffnung 10, Auslass 7 und 
Auslassabschnitt 11, ebenso wie die durch den Pfeil 
dort angedeutete Rotationsrichtung der Messeran-
ordnung nicht exakt der Anordnung, wie sie beispiels-
weise in Fig. 1 dargestellt ist, entspricht sondern aus 
Gründen der besseren perspektivischen Darstellbar-
keit teilweise z. B. seitenverkehrt dazu dargestellt ist.

[0054] Die erfindungsgemäße Vorrichtung dient ins-
besondere der Durchführung des erfindungsgemä-
ßen Verfahrens.
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Patentansprüche

1.  Verfahren zum Granulieren von thermoplasti-
schem Kunststoffmaterial, welches aus Düsen in ei-
ner Lochplatte austritt, wobei eine Messeranordnung 
mit zumindest einem Messer, angetrieben von einem 
Motor, der Lochplatte gegenüberliegend angeordnet 
wird, so dass das zumindest eine Messer die Düsen 
in der Lochplatte überstreicht und dabei Granulatkör-
ner des austretenden thermoplastischen Kunststoff-
materials abtrennt, wobei ein Gehäuse vorgesehen 
wird, welches an die Lochplatte anschließt, zumin-
dest das zumindest eine Messer der Messeranord-
nung umgibt und von einem Kühlmedium durch-
strömt wird, und wobei eine Zuströmeinrichtung für 
das Kühlmedium und ein Auslass für das Kühlmedi-
um und die darin befindlichen Granulatkörner vorge-
sehen wird, dadurch gekennzeichnet, dass aus der 
Zuströmeinrichtung, gebildet von einer separaten Zu-
strömkammer, welche das Gehäuse im Rotationsbe-
reich des zumindest einen Messers umfänglich um-
gibt, und einer umfänglich verlaufend angeordneten 
Zuströmdüsenanordnung zwischen der Zuströmkam-
mer und dem Gehäuse, das Kühlmedium umfänglich 
von allen Seiten radial von außen nach innen oder im 
Wesentlichen radial von außen nach innen in das Ge-
häuse eingeleitet wird, wobei zumindest im Rotati-
onsbereich eine zentripetale oder zumindest im We-
sentlichen zentripetale Strömung des Kühlmediums 
ausgebildet wird.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem Kühlmedium, welches dem Ge-
häuse zuströmt, mittels der Formgebung der Zu-
strömkammer und der Zuströmdüsenanordnung 
und/oder mittels einer oder mehrerer Leiteinrich-
tung(en) im Bereich der Zuströmdüsenanordnung im 
Rotationsbereich die zentripetale oder zumindest im 
Wesentlichen zentripetale Strömung des Kühlmedi-
ums aufgeprägt wird und bevorzugt ein zusätzlicher 
Drehimpuls aufgeprägt wird, welcher entsprechend 
der Richtung der Rotation des zumindest einen Mes-
sers ausgerichtet ist.

3.  Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Größe des zusätzlichen Drehim-
pulses so groß ist, dass die entsprechende Ge-
schwindigkeit des Kühlmediums in Richtung der Ro-
tation des zumindest einen Messers so groß ist, wie 
die Rotationsgeschwindigkeit des zumindest einen 
Messers.

4.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass Durchsatzmenge 
und/oder Richtung des über die Zuströmeinrichtung 
zugeführten Kühlmediums mittels einer Steuerungs-
einrichtung so gesteuert wird, dass dadurch eine 
Richtung der Strömung des Kühlmediums in das Ge-
häuse eingestellt wird.

5.  Vorrichtung zum Granulieren von aus Düsen 
(1) in einer Lochplatte (2) austretendem thermoplas-
tischen Kunststoffmaterial, wobei der Lochplatte (2) 
eine Messeranordnung mit zumindest einem Messer 
(3), angetrieben von einem Motor, gegenüberliegt, so 
dass das zumindest eine Messer (3) die Düsen (1) in 
der Lochplatte (2) überstreicht und dabei Granulat-
körner des austretenden thermoplastischen Kunst-
stoffmaterials abtrennt, wobei die Vorrichtung ein Ge-
häuse (6) aufweist, welches an die Lochplatte (2) an-
schließt, zumindest das zumindest eine Messer (3) 
der Messeranordnung umgibt und von einem Kühl-
medium durchströmt ist, und wobei eine Zuströmein-
richtung für das Kühlmedium und ein Auslass (7) für 
das Kühlmedium und die darin befindlichen Granulat-
körner vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Zuströmeinrichtung eine separate Zuström-
kammer (8), welche das Gehäuse (6) im Rotations-
bereich des zumindest einen Messers (3) umfänglich 
umgibt, und eine umfänglich verlaufend angeordnete 
Zuströmdüsenanordnung (9) zwischen der Zuström-
kammer (8) und dem Gehäuse (6) ausweist, wobei 
der Querschnitt der Zuströmkammer (8) über deren 
Umfang von einer Einlassöffnung (10) für das Kühl-
medium in der Zuströmkammer (8) beginnend in Ro-
tationsrichtung des zumindest einen Messers (3) ab-
nimmt.

6.  Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zuströmkammer (8) spiralför-
mig ist.

7.  Vorrichtung zum Granulieren von aus Düsen 
(1) in einer Lochplatte (2) austretendem thermoplas-
tischen Kunststoffmaterial, wobei der Lochplatte (2) 
eine Messeranordnung mit zumindest einem Messer 
(3), angetrieben von einem Motor, gegenüberliegt, so 
dass das zumindest eine Messer (3) die Düsen (1) in 
der Lochplatte (2) überstreicht und dabei Granulat-
körner des austretenden thermoplastischen Kunst-
stoffmaterials abtrennt, wobei die Vorrichtung ein Ge-
häuse (6) aufweist, welches an die Lochplatte (2) an-
schließt, zumindest das zumindest eine Messer (3) 
der Messeranordnung umgibt und von einem Kühl-
medium durchströmt ist, und wobei eine Zuströmein-
richtung für das Kühlmedium und ein Auslass (7) für 
das Kühlmedium und die darin befindlichen Granulat-
körner vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Zuströmeinrichtung eine separate Zuström-
kammer (8), welche das Gehäuse (6) im Rotations-
bereich des zumindest einen Messers (3) umfänglich 
umgibt, und eine umfänglich verlaufend angeordnete 
Zuströmdüsenanordnung (9) zwischen der Zuström-
kammer (8) und dem Gehäuse (6) ausweist, wobei im 
Bereich der Zuströmdüsenanordnung (9) eine oder 
mehrere Leiteinrichtung(en) (12) vorgesehen ist/sind, 
so dass durch die Zuströmdüsenanordnung (9) eine 
umfänglich gleichmäßige Durchsatzmenge an Kühl-
medium strömt.
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8.  Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die eine oder mehreren Leitein-
richtung(en) (12) verstellbar ist/sind, so dass dadurch 
die umfänglich gleichmäßige Durchsatzmenge an 
Kühlmedium durch die Zuströmdüsenanordnung (9) 
einstellbar ist.

9.  Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6 oder 7 
oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Zuström-
düsenanordnung (9) eine Ringspaltdüse ist, welche 
bevorzugt eine Düsenbreite im Bereich 1 mm bis 8 
mm, bevorzugter im Bereich 2 mm bis 6 mm, noch 
bevorzugter im Bereich 2 mm bis 4 mm und beson-
ders bevorzugt von 3 mm aufweist.

10.  Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6 oder 7 
oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Zuström-
düsenanordnung (9) aus mehreren umfänglich ver-
teilten Düsenöffnungen, bevorzugt Spaltdüsenöff-
nungen ausgebildet ist, welche weiter bevorzugt je-
weils eine Düsenbreite im Bereich 1 mm bis 8 mm, 
bevorzugter im Bereich 2 mm bis 6 mm, noch bevor-
zugter im Bereich 2 mm bis 4 mm und besonders be-
vorzugt von 3 mm aufweisen.

11.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Zuströmdü-
senanordnung (9) eine umfänglich gleich bleibende 
Düsenbreite aufweist.

12.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Zuströmdü-
senanordnung (9) in ihrer Düsenbreite verstellbar ist.

13.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 
12, dadurch gekennzeichnet, dass eine Steuerungs-
einrichtung vorgesehen ist, mittels welcher der Druck 
und/oder die Durchsatzmenge des über die Einlass-
öffnung (10) zugeführten Kühlmediums steuerbar ist.

14.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 
13, dadurch gekennzeichnet, dass der Auslass (7) in 
dem der Zuströmeinrichtung abgewandten Bereich 
des Gehäuses (6) angeordnet ist.

15.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 
14, dadurch gekennzeichnet, dass der Auslass (7) 
tangential verlaufend angeordnet ist.

16.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 
15, dadurch gekennzeichnet, dass in dem der Zuströ-
meinrichtung abgewandten Bereich des Gehäuses 
(6) ein spiralförmiger Auslaufabschnitt (11) zum Aus-
lass (7) hin für das Kühlmedium und den darin befind-
lichen Granulatkörnern angeordnet ist.

17.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 
15, dadurch gekennzeichnet, dass in dem der Zuströ-
meinrichtung abgewandten Bereich des Gehäuses 
(6) ein wendelförmiger Auslaufabschnitt (11) zum 

Auslass (7) hin für das Kühlmedium und den darin 
befindlichen Granulatkörnern angeordnet ist.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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