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Zusammenfassung

Es wird ein Granuliermesser (6) flr einen Messerkopf (5) einer Granuliervorrichtung
beschrieben, wobei der Messerkdrper (8) eine Schneidkante (9) und eine von der

Schneidkante (9) ausgehende Spanflache (10) bildet. Um die Standzeit der Granu-
liermesser (6) zu verbessern, wird vorgeschlagen, dass die Spanflache (10) eine im

Vergleich zum Ubrigen Messerkorper (8) hartere Beschichtung (14) aufweist.

(Fig. 1)
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Granuliermesser fir einen Messerkopf einer Gra-
nuliervorrichtung, wobei der Messerkorper eine Schneidkante und eine von der
Schneidkante ausgehende Spanflache bildet.

Zum Granulieren von thermoplastischen Kunststoffen werden die schmelzflissigen
Kunststoffe durch im Bereich einer Lochplatte in konzentrischen Kreisen angeordne-
te Dusen gefordert, um die erstarrenden Kunststoffstrange mit Hilfe eines Messer-
kopfes durchtrennen zu kénnen, der eine zu den Teilkreisen der DUsen konzentri-
sche Drehachse aufweist und eine Vielzahl von Gber den Umfang verteilten Granu-
liermessern tragt, die Uber den Messerkopf an die Lochplatte angedrlckt gehalten
werden. Die Reibungskréafte zwischen der Lochplatte und den Granuliermessern
bedingen einen Verschlei3, der im Bereich der Granuliermesser jedoch keine
gleichméaBige Abnltzung Uber die Schneidkantenlange mit sich bringt, sondern im
Bereich der Durchtrittslécher der Lochplatten einen grdBeren Abtrag bedingt, was
die Standzeit der Granuliermesser erheblich beeintrachtigt. Zur Verbesserung der
VerschleiBfestigkeit der Granuliermesser wurde bereits vorgeschlagen, die Granu-
liermesser aus einem entsprechend verschleiBfesten Werkstoff zu fertigen. Ver-
schleiBfestere Granuliermesser bedingen allerdings einen gréBeren VerschleiB im

Bereich der Lochplatte.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, Granuliermesser fir eine Granu-
liervorrichtung fir Kunststoffe so auszugestalten, dass die Standzeit der Granulier-
messer gesteigert werden kann, ohne einen héheren Verschleil3 im Bereich der

Lochplatte in Kauf nehmen zu mussen.
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Ausgehend von einem Granuliermesser der eingangs geschilderten Art I0st die Er-
findung die gestellte Aufgabe dadurch, dass die Spanflache eine im Vergleich zum

Ubrigen Messerkorper hartere Beschichtung aufweist.

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass der in Drehrichtung des Messer-
kopfes hintere Lochrand der Durchtrittsidcher in der Lochplatte den groBeren Ver-
schleiB der Schneidkanten im Uberdeckungsbereich der Granuliermesser mi den
Durchtrittsléchern bedingt, wenn die Schneidkanten Gber diesen hinteren Lochrand
unter einer entsprechenden Andrickkraft hinwegbewegt werden. Wird daher die von
der Schneidkante ausgehende Spanflache der Granuliermesser mit einer ver-
schleiBfesteren, harteren Beschichtung versehen, so wird dem Verschleif3 der von
der Seite der Spanflache her Uber die hinteren Lochrander belasteten Schneidkante
ein hdherer VerschleiBwiderstand entgegengesetzt, der eine erhebliche Steigerung
der Standzeit der Granuliermesser nach sich zieht, ohne die Reibungsverhaltnisse
zwischen den Granuliermessern und der Lochplatte entscheidend zu verandern,

weil ja der Messerkorper selbst keine gréBere Harte aufzuweisen braucht.

FUr die Beschichtung der Spanflache des Messerkdrpers ist eine gute Haftung auf
dem Messerkorper flr die Verlangerung der Standzeit der Granuliermesser von we-
sentlicher Bedeutung, weil mit einem Ablésen der Beschichtung im hierflr beson-
ders anfalligen Schneidkantenbereich die Wirkung der Beschichtung wieder aufge-
hoben wirde. Um vorteilhafte Haftbedingungen sicherzustellen, kann die Beschich-
tung durch ein Hochgeschwindigkeitsflammspritzen auf der Spanflache des Granu-
liermessers aufgebracht werden, was einerseits eine dauerhafte Beschichtung der
Messerkdrper erlaubt und in Folge davon die Méglichkeit schafft, dinne Schichten
auf die Keilflachen aufzubringen, wodurch das VerschleiBverhalten der Schneidkan-
ten entscheidend verbessert werden kann, zugleich aber kaum Einfluss auf die Rei-

bungsverhaltnisse zwischen dem Messerkdrper und der Lochplatte genommen wird.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es zei-

gen
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Fig. 1 eine Ubliche Granuliervorrichtung ausschnittsweise im Bereich eines mit einer
Lochplatte zusammenwirkenden, erfindungsgemagBen Granuliermessers in einem
vereinfachten Schnitt und

Fig. 2 das Granuliermesser im Bereich seiner Schneidkante in einer Ansicht senk-

recht zur Lochplatte in einem gréBeren Mafstab.

Die in der Fig. 1 wiedergegebene Granuliervorrichtung weist in herkémmlicher Wei-
se einen nicht ndher dargestellten Granulierkopf 1 auf, der eine Lochplatte 2 mit ent-
lang zumindest eines Teilkreises angeordneten Durchtrittsldchern 3 umfasst, in die
DUsen 4 ragen. Durch die Dusen 4 treten Kunststoffstrange aus, die erstarren und
mit Hilfe eines Messerkopfes 5 in kleine Stlicke geteilt werden. Zu diesem Zweck
weist der Messerkopf 5 einen zum Teilkreis der Disen 4 und damit der Durchtritts-
I6cher 3 der Lochplatte 2 koaxialen Kranz von Granuliermessern 6 auf, die in Mes-
serhaltern 7 festgeklemmt sind. Diese Granuliermesser 6 bilden jeweils einen Mes-
serkdrper 8, der mit einer Schneidkante 9 versehen ist, von der eine Spanflache 10
ausgeht. Die Gber den Messerkopf 5 an die Lochpatte 2 angedrickten Granulier-
messer 6 werden konzentrisch zum Teilkreis der Durchtrittslocher 3 in der Lochplat-
te 2 angetrieben. Die Drehrichtung 11 ist durch den Pfeil angedeutet.

Der aus den DUsen 4 und durch die Durchtrittsiécher 3 in der Lochplatte 2 austre-
tende, erstarrende Kunststoffstrang wird mit Hilfe der Granuliermesser 6 durch-
trennt, wobei sich im Bereich der Schneidkante 9 ein ungleichmaBiger Verschleif3
einstellt, weil die Schneidkante 9 insbesondere durch den in Drehrichtung 11 hinte-
ren Lochrand 12 der Durchtrittslécher in der Lochplatte 2 belastet wird. Ohne be-
sondere MaBnahmen ergdbe sich daher ein Verschlei3 13 der Schneidkante 9, wie
er in der Fig. 2 strichpunktiert angedeutet ist.

Um diesen VerschleiB3 13 zu verringern, wird die Spanflache 10 des Messerkdrpers
8 mit einer verschleiBfesteren Beschichtung 14 versehen, die den VerschleiBwider-
stand der Schneidkante 9 des Messerkdrpers 8 im Bereich der durch den hinteren

Lochrand 12 beaufschlagten Spanflache 10 erhdht, ohne die Reibungsverhaltnisse

zwischen dem Messerkorper 8 und der Lochplatte 2 maBgeblich zu beeinflussen,
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weil ja der MesserkOrper 8 selbst aus einem vergleichsweise weichen Werkstoff
hergestellt werden kann. Dies bedeutet, dass die Standzeit solcher mit einer ver-
schleiBfesteren Beschichtung 14 versehenen Granuliermesser 6 erheblich gestei-
gert werden kann. Voraussetzung hierfUr ist allerdings, dass die Beschichtung 14,
die vergleichsweise diinn auf den Messerkdrper aufgebracht wird, eine ausreichen-
de Haftung auf der Spanflache 10 aufweist. Diese Haftung kann vorteilhaft dadurch
sichergestellt werden, dass die Beschichtung durch ein Hochtemperaturflammsprit-
zen aufgebracht wird.

Wie der Fig. 1 entnommen werden kann, kénnen die Granuliermesser 8 als Wen-
demesser ausgebildet sein. In diesem Fall sind die Beschichtungen 14 auf beiden

Seiten der Wendemesser vorzusehen.
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Patentanspriiche

1. Granuliermesser (6) fur einen Messerkopf (5) einer Granuliervorrichtung, wo-
bei der Messerkdrper (8) eine Schneidkante (9) und eine von der Schneidkante (9)
ausgehende Spanflache (10) bildet, dadurch gekennzeichnet, dass die Spanflache
(10) eine im Vergleich zum tbrigen Messerkorper (8) hértere Beschichtung (14)

aufweist.

2. Granuliermesser (6) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Beschichtung (14) durch ein Hochgeschwindigkeitsflammspritzen auf der Spanfla-
che (10) des Messerkorpers (8) aufgebracht ist.

Linz, am 12. November 2012 ECON GmbH durch:
/DI Helmut Hibscher/

(elektronisch signiert)

6/7



717



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

