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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Treibladungsgranulat.

@ Zur Herstellung von Treibladungsgranulat wer-
den mehrere Treibladungsstrdnge kleinen Durch-
messers kontinuierlich extrudiert, hinter dem Exiru-
der auf einer bewegten Unterlage vereinzelt abgelegt
und mittels dieser liber sine Abbindestrecke irans-
portiert, anschlieBend auf einer Gefillstrecke unter
Mitwirkung ihres Eigengewichtes siner Schneidplatte
mit einer der Anzahl der Stringe entsprechenden
Anzahl von FlhrungsiGchern zugeflhrt und beim
Austreten aus den Fihrungsi&chern mittels der hin-
ter der Schneidplatie umlaufenden Schneidmesser
auf die gewlinschte Lange geschnitten.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Treibladungsgranulat

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Treibladungsgranulat aus Treibladungs-

strdngen kleinen Durchmessers, die zu mehreren

kontinuierlich exirudiert, hinter dem Exiruder auf
einer bewegten Unterlage vereinzelt abgelegt und
mittels dieser einer Schneidplatte mit dahinter an-
geordneten Schneidmessern, mittels der sie auf
Linge geschnitten werden, zugefiihrt werden. Fer-
ner ist die Erfindung auf eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens gerichtet.

Einbasige Treibladungspulver, bestehend aus
Nitrocellulose, gegebenenfalls mit Zusatz von Dini-
trotuol, zweibasige Treibladungspulver, die zuséiz-
lich Nitroglycerin und/oder Diglycoldinitrat, und
dreibasige Treibladungspulver, die zusétzlich Nitro-
guanidin enthalien, kdnnen unter entsprechenden
verfahrenstechnischen Parametern, in einem Extru-
der konti nuierlich zu Treibladungssirdngen verar-
beitet werden (DE-A1 30 44 577). Als Binder die-
nen dabei die Nitrocellulose, stait dessen oder zu-
sétzlich hierzu auch Kunststoffbinder.

Der Durchsatz eines Exiruders betrdgt zwi-
schen 80 und 100 kg/h. Um bei diesem Durchsatz
Treibladungsstringe kleinen Durchmessers, z. B.
zwischen 0,5 und 4 mm zu erzeugen, werden am
Extruder Formk&pfe mit bis zu 100 Disenlchern
gingesetzt. Zur Herstellung eines Granulats aus
solchen Treibladungsstrdngen k&nnen sogenannte
Kopfgranulierer eingesetzt werden, die aus einem
vor dem Formkopf umlaufenden Rotor mit mehre-
ren Schneidmessern bestehen und von den Strén-
gen K&rper kurzer Schnittiinge abtrennen.

Die Praxis hat gezeigt, daB bei Einsatz eines
derartigen Kopfgranulierers die Schniitldnge in wei-
ten Toleranzen schwankt und ein ungleichférmiges
Granulat erhalten wird. Dies wiederum ist flir den
Einsatz des Granulates hGchst unerwiinscht. Bei-
spielsweise mu8 bei einem Kaliber 7,62 ein Durch-
messer von 0,8 bis 1 mm bei einer Schnittlinge
von 1,3 mm gewdhrleistet sein. Dabei ist ferner zu
bedenken, daf der Treibladungsstrang bzw. der
ginzelne Treibladungskdrper aus abbrandtechni-
schen Griinden noch einen zentralen Kanal auf-
weist, der beim Schnitt nach Md&glichkeit nicht de-
formiert werden darf. Die Ungleichfrmigkeit des
Granulates resultiert ferner daraus, daf keine gera-
den Schnitte erhalten werden kdnnen und der ein-
zelne Treibladungsk&rper verformt wird. Die Ursa-
che dlrfte darin liegen, daB der Treibladungsstrang
nach dem Austritt aus dem Formkopf noch pla-
stisch und deshalb empfindlich gegen duBere Kraft-
ginwirkung ist.

Das weiterhin bekannte Prinzip eines mitlaufen-
den Schneidmessers nach Art der fliegenden Sche-
re 144t sich nicht anwenden, da hiermit nur einzeine
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oder einige wenige Strdnge verarbeitet werden
kénnen. Deshalb und wegen der Kinematik soicher
Schneidmesser ist es nicht mdglich, eine auf die
hohe Durchsatzieistung des Extruders angepafte
Schneidleistung zu erreichen.

Dies gilt auch flir andere bekannte Vorrichtun-
gen, bei denen nicht die Herstellung eines Granula-
tes, sondern von Strangabschnitten im Vordergrund
steht. So ist es bekannt (AT-A-251 461) einen von
einer Strangpresse ausgepreften Strang zunichst
senkrecht nach unten zu fihren, anschliefend um-
zulenken und in der Horizontalen weiterzuflihren,
Auf der horizontalen Transportstrecke liegt der
Strang abwechselnd auf profilierten Rollen auf und
ist durch dazwischen liegende Fihrungsbuchsen
hindurchgeflihrt. Um den noch verformungsféhigen
Strang schonend zu transportieren sind in Trans-
poririchtung schrdg angestellte Druckluftdlsen vor-
gesehen. Der Strang wird schlieslich durch eine
letzte Flihrungsbuchse geschoben, hinter der ein
umlaufender Arm mit sinem Schneidmesser ange-
ordnet ist. Der Strang lduft bis zu einem Anschlag
und wird dann hinter der Filhrungsbuchse abge-
lingt. Dies setzt eine entsprechende Aushirtung
voraus, anderenfalls der Strang gestaucht wiirde,
was wiederum entsprechend lange F&rderer not-
wendig macht. Eine hohe Durchsatzleistung 148t
sich auch hiermit nicht erreichen.

Schlieflich ist die eingangs genannte Vorrich-
tung bekannt (AT-A-144 379), bei der mehrere
Stringe gleichzeitig erzeugt und auf einem Forder-
band abgelegt werden. Von dort werden sie einzeln
in je eine Diise Ubergeben und in den Spalt zwi-
schen zwei aufeinander laufenden Fdrderbindern
eingefiihrt. Danach gelangen sie in ein Flhrungs-
loch einer Schneidplatte hinter der ein Schneid-
messer linear bewegt wird, bis sie schlieBlich einen
dahinter angeordneten Anschlag erreichen. Uber
den Anschiag wird das Schneid messer angesteu-
ert. Hier gilt das gleiche, was die Notwendigkeit der
Verfestigung anbelangt, jedoch wird aufgrund der
gleichzeitigen Verarbeitung mehrerer Strdnge eine
etwas hShere Durchsatzleistung erreicht. Aufgrund
der in beiden vorgenannten Fille relativ grofen
Ldnge der Strangabschnitte, kommt es allerdings
auf enge Toleranzen wie bei einem Granulat nicht
an.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, die bei
hoher Leistung die Herstellung eines gleichfdrmi-
gen Granulates mit enger Toleranz gestattet.

Ausgehend von dem eingangs genannten Ver-
fahren wird die Erfindungsaufgabe dadurch gelSst,
daB die Unterlage eine Abbindestrecke flr die Trei-
bladungsstrdnge bildet und daB die Treibladungs-
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stringe von der Unterlage auf eine Gefélistrecke
Ubergeben und auf dieser unter Mitwirkung ihres
Eigengewichtes der Schneidplatte mit einer der
Anzahl der Stringe enisprechenden Anzahl von
Fhrungsi&chern zugeflhrt und beim Ausireten aus
den FihrungsiSchern mittels der hinter der
Schneidplatte umlaufenden Schneidmesser gleich-
zeitig auf die gewlnschte kurze L&nge geschnitten
- werden.

Beim erfindungsgeméBen Verfahren werden
die Treibladungsstrdnge hinter dem Extruder ver-
einzelt und auf einer Unterlage abgelegt. Der
Strang durchlduft auf dieser Unterlage eine Abbin-
destrecke, auf der er eine ausreichende Formstabi-
litdt erhilt. Mittels der Unterlage, die praktisch kei-
ne Krifte auf die Treibladungsstringe auslbt, ge-
langen die Strdnge auf die Geféllstrecke, auf der
sie weitgehend unter threm Eigengewicht, also wie-
derum ohne bzw. weitgehend ohne duBere Kraft-
einwirkung durch Fdrdermittel oder derglsichen,
die Schneidplatte erreichen und in deren Flhrungs-
|6cher gelangen. Am gegeniiberliegenden Austritt
werden sdmtliche Stringe auf WunschmaB abge-
langt, wobei sich die Schnittliinge mittels der Um-
laufgeschwindigkeit der Schneidmesser einstellen
14Bt. Durch den schonenden Transport der Stringe
bleiben diese formhaltig und haben bei Erreichen
der Schneidmesser eine Formstabilitdt erreicht, die
bei hoher Umlaufgeschwindigkeit der Schneidmes-
ser zu einem sauberen, insbesondere geraden
Schnitt fihrt. Die gute Formstabilitdt fiihrt ferner -
konstante, hohe Umlaufgeschwindigkeit der
Schneidmesser vorausgesstzt - zu siner eng tole-
rierten Schnittldnge an sdmtlichen Strdngen.

In bevorzugter Ausflihrung des erfindungsge-
méfen Verfahrens ist vorgesehen, daB die Treibla-
dungsstrdnge nach dem Verlassen des Extruders
zu Strangabschnitien abgeldngt werden, deren
Linge ein Vielfaches der gewlinschten Schnittldn-
ge betrigt.

Mit dieser Ausbildung wird der Granuliervor-
gang von der Strangerzeugung im Extruder abge-
koppelt, so daB es insbesondere mdglich ist, hinter
dem Extruder mit gréferen Transport- und Schnitt-
geschwindigkeiten als die Austrittsgeschwindigkeit
am Extruder zu arbeiten. Auch 48t sich ein Strang-
abschnitt, der beispielsweise eine Lange bis zu 1,5
m aufweisen kann, bei hohen Verarbeitungsge-
schwindigkeiten besser beherrschen.

in bevorzugter Ausflihrung ist vorgesehen, dal
die Neigung der Geféllstrecke in Abhéngigkeit von
Gewicht und Konsistenz des Strangabschnittes der-
art eingestellt wird, daB die Strangabschnitte nur
mittels einer zus&izlichen, jedoch geringen Krait in
Richtung des Gefélles fortbewegt werden.

Durch diese Ausbildung ist es mdglich, die
Neigung so einzustellen, daf die Strangabschnitite
gerade noch nicht in ein unkontrolliertes Rutschen
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gelangen, andererseits aber mit einer geringen
Kraft fortbewegt werden kénnen.

Um sdmtliche Strangabschnitte unabhingig
von ihrem Bewegungsverhalten auf der Geféllstrek-
ke den Schneidmessern mit konstanter Geschwin-
digkeit zuzufiihren, kann weiterhin vorgesehen sein,
daB die Strangabschnitte, vorzugsweise am Ende
der Gefdlistrecke mittels an ihrem Umfang im we-
sentlichen achsparallel wirksamer Friktionskrifte in
die Fihrungsicher der Schneidplatte eingefiihrt
werden.

Zur Durchfiihrung des Verfahrens geht die Er-
findung von einer Vorrichtung mit einem eine Viel-
zahl endloser Treibladungsstrénge kleinen Durch-
messers erzeugenden Extruder, einer hinter dem
Extruder in Transportrichtung bewegten, die Trei-
bladungsstringe einzeln nebeneinander aufneh-
menden Unterlage, einer daran anschliefenden
Schneidplatte mit dahinter angeordneten Schneid-
messern, die die Treibladungsstringe auf Linge
schneidet. Eine solche Vorrichtung zeichnet sich
erfindungsgemis dadurch aus, daB hinter der Un-
terlage eine Flhrung fir jeden Treibladungsstrang
mit einem seine Fortbewegung unter Mitwirkung
seines Eigengewichtes gestatienden Gefélle ange-
ordnet ist und daf am Ende der Flhrungen die
Schneidplatte mit einer der Anzahl der Flihrungen
entsprechenden Anzahl von Flhrungsichern ange-
ordnet ist, hinter der die an den Fihrungsi&chern
mit Abstand von diesen vorbeistreichenden, alle
Treibladungsstringe gleichzeitig auf Granulatiinge
abldngenden Schneidmesser umlaufen, wobei vor-
zugsweise vorgesehen ist, daB oberhalb der Unter-
lage nahe dem Aufgabeende eine Trenneinrichtung
flir die Herstellung von Sirangabschnitten angeord-
net ist.

Praktische Versuche haben gezeigt, daf mit
einer soichen Vorrichtung Treibladungsstrdnge im
Durchmesserbereich von 0,5 bis 4 mm zu einer
Schnittidnge von 1 bis 5 mm bei hoher Leistung
verarbeitet werden kdnnen. Es lassen sich ohne
Stérungen Transporigeschwindigkeiten bis zu 1
m/s erreichen. Die Leistungsgrenze wird maBgeb-
lich durch die Entziindungstemperatur der Treibla-
dungspulver bestimmt, die oberhalb 180 Grad Cel-
sius liegt. Hierauf missen die Umiaufgeschwindig-
keit der Schneidmesser, deren geometrische Form
und Woerkstoff (schnelle Warmeabflihrung beim
Umlauf) Ricksicht nehmen. Dabei ist es im Rah-
men der Erfindung von besonderer Bedeutung, daf
die Schneidmesser mit Abstand vor den Fihrungs-
[6chern umlaufen und so ein metallischer Kontakt
zwischen der Schneidplatie und den Messern ver-
mieden wird, der zu einer unkontrollierbaren Erhit-
zung fiihren kdnnte. Dies bedeutet andererseits,
daB der Strang an der Schnittstelle nicht gefihrt ist
und dem Messer ausweichen kdnnte. Um dies zu
vermeiden, miissen die Schneidmesser mit hoher
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Geschwindigkeit umlaufen, die iber 200 m/s liegen
muB.

Gem#fB einer vorteilhaften Ausflibrung ist die
Unterlage ein umlaufender Frderer, der mit einer
der Anzahl der Treibladungsstringe entsprechen-
den Anzahl von sich in Transportrichtung erstrek-
kenden Aufnahmen flir je einen Strangabschnitt
versehen ist. Beispielsweise ist der F&rderer ein
Férderband mit in Transporirichfung veriaufenden
Rillen, die jeweils einen Treibladungsstrang bzw.
einen Sirangabschnitt aufnehmen.

In weiterhin vorteilhafter Ausgestaltung der Er-
findung ist vorgesehen, da8 die an die Unterlage
anschlieflende Flihrung aus Rinnen oder Rohren
gebildet ist, die mit Gefélle zu der unterhalb der
Unterlage angeordneten Schneidplatte verlaufen.

In weiterhin vorteilhafter Ausbildung ist vorge-
sehen, daB das Gefdlle der Flhrung ver&nderbar
ist, so daB ein Zustand einstellbar ist, in dem die
Strangabschniite gerade noch nicht rutschen, bei
einer geringen axialen Kraft jedoch unter Mitwir-
kung des Eigengewichtes fortbewegt werden kdn-
nen.

Dabei kdnnen hinter den Flhrungen und vor
der Schneidplatte mit den Fihrungsl&chern umiau-
fende Friktionsorgane paarweise angeordnet sein,
die jeweils zwischen sich einen Strangabschnitt
aufnehmen und diesen in ein Flihrungsloch an der
Schneidplatte einflihren. Vorzugsweise sind die
Friktionsorgane als umlaufende Blrsten ausgebil-
det. :
Umiaufende Birsten haben den Vorteil, daf sie
auf den Strangabschnitt im wesentlichen nur ach-
sparallel wirkende Reibungskrédfte ausliben, und
zwar jede einzelne Borste nur linienfdrmig, wobei
Druckkrifte aufgrund des elastischen Ausweichens
der Borsten vermieden werden. Gleichwohi ist ge-
wihrleistet, daB sdmiliche Strangabschnitte mit
gleicher Vorschubgeschwindigkeit den Messern zu-
geflihrt werden.

Statt umlaufender Blrsten kSnnen auch
Schlauchwalzen oder dergleichen verwendet wer-
den, die gegebenenfalls mit einem Druckmittei ge-
fullt, aber leicht verformbar sind.

Um ein seitliches Ausweichen der Strangab-
schnitte zu vermeiden, ist vorgesehen, daB die
Strangabschnitte zwischen den Fihrungen und der
Schneidplatte, inshesondere beiderseits der diame-
tral an ihnen angreifenden Friktionsorgane, an li-
nienfrmigen Berlihrungsfldchen, z. B. in Prismen,
gefiihrt sind.

Um eine gr&Btmdgliche Anzahi von Strdngen
verarbeiten zu kGnnen ist vorgesehen, daf die Fih-
rungsi&cher in der Schneidplaite auf einem oder
mehreren konzentrischen Kreisen angeordnet sind.
Vorzugsweise jedoch sind die Flhrungsidcher in
Gruppen auf einer entsprechend einer Kreissekante
verlaufenden Linie angeordnet, so daB das einzeine
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Schneidmesser mit seiner Schneidkante nachein-
ander die einzelnen Strdnge einer Gruppe ablingt
und somit einerseits der Messeranirieb gleichmé-
Big belastet, andererseits ein gleichmigiger Ver-
schleif am Messer gegeben ist.

GemdR einem bevorzugten AusfUhrungsbei-
spiel ist vorgesehen, daB jeder Gruppe von Fih-
rungsidchern eine Gruppe von jeweils paarweise
angeordneten, umlaufenden Blrsten als Friktionsor-
gane zugeordnet ist, die synchron angetrieben
sind.

In der Gesamtheit der vorgenannten Merkmale
lassen sich gleichzeitig ca. 100 Treibladungspulver-
stringe mit einer Geschwindigkeit im Bereich von
1 m/s zu Granulat verarbeiten.

ZweckmiBigerweise sind die Schneidmesser
am Umfang eines Rotors angeordnet, wobei die
Ausbildung vorzugsweise so getroffen ist, daf die
Schneidplatte den Abschiuf eines Auffangbehélters
bildet, in dem der Rotor umlduft, und daB der
Auffangbehditer von der Schneidplatte abhebbar
ist. Das Granulat fdllt unmiitelbar hinter der
Schneidplatte in den Auffangbehélter und kann ent-
weder Uber einen AuslaB kontinuierlich oder satz-
weise entnommen werden. Um insbesondere die
Messer am Rotor austauschen zu kdnnen, kann der
Behilter von der ortsfesten Schneidplatie abgeho-
ben werden. Der Auffangbehilter bildet zugleich
einen Sicherheitsschutz flir den Rotor.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
einer in der Zeichnung gezeigten bevorzugten Aus-
fihrungsform der Vorrichtung. In der Zeichnung
zeigen:

Figur 1 ein schematisches FlieBbild einer
Vorrichiung zur Herstellung von
Treibladungspulver-Granulat;

Figur 2 eine schematische Seitenansicht der
Schneidpiatte und mit dem Schneidrotor und dem
Auffangbehilter;

Figur 3 eine Stirnansicht auf die Schneidplat-
te;

Figur 4 eine Ansicht einer Einzugseinheit in
Transporirichtung gesehen;

Figur 5 eine Stirnansicht einer Antriebsein-
heit gem&B Figur 3 und

Figur 6 eine vergrdferte Detailansicht zu Fi-
gur 4,

In Figur 1 ist ein Extruder 1 zur Verarbeitung
ein-, zwei-oder dreibasiger Treibladungspulver ge-
zeigt, der am Ende der Misch- und Knetstrecke
einen Formkopf 2 zur Erzeugung von Treibladungs-
strangen aufweist. Der Formkopf 2 ist so ausgebil-
det, daB gleichzeitig eine Vielzahl parallel liegender
Treibladungssirdnge erzeugt wird, die mit Vorteil
nebeneinanderlaufen, was beispielsweise mit einem
flachdisenartigen Formkopf gelingt.
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Die den Extruder verlassenden Treibladungs-
stringe 3 gelangen auf eine Unteriage 4, die von
dem Obertrum 5 eines umlaufenden Frderbandes
6 gebildet ist. Das FSrderband 6 l4uft in Richtung
des angedeuteten Pfeils um und nimmt die einzel-
nen Treibladungsstrdnge 3 in je eine Aufnahme, z.
B. in Rillen, die in Transporirichtung verlaufen, auf.
Auf diese Weise werden die noch weichplastischen
Treibladungsstringe schonend Ubergeben und
transportiert. Im Bereich des Aufgabeendes des
Férderers 6 ist beim gezeigten Ausflhrungsbei-
spiel eine Trenneinrichtung 7 angeordnet, die die
Treibladungsstrdnge 3 zu Strangabschnitten ab-
lingt. Die Strangabschnitte kdnnen eine Linge im
Bereich von einem Meter aufweisen. Die in den
Rillen des Fdrderbandes 6 liegenden Strangab-
schnitte gelangen hinter dem Abgabeende 8 des
Férderers 6 auf eine Gefélistrecke 9, auf der sie
sich im wesentlichen unter ihrem Eigengewicht
fortbewegen. Auf der Gefillstrecke 9 sind eine der
Anzahi der Strangabschnitte entsprechende Anzahi
von Flihrungen 10, beispielsweise in Form von
Rinnen oder Rohren angeordnet, die die Strangab-
schnitte dem eigentlichen Granulierer 11 zufiihren.

Die Fiihrungen 10, die zweckmiBigerweise auf
einem gemeinsamen Gestell angeordnet sind, las-
sen sich in ihrer Neigung einstellen, um in Abhén-
gigkeit vom Reibungskoeffizienten und Gewicht der
Strangabschnitte eine so weitgehende Destabilisie-
rung zu erreichen, daB eine geringere dufere Kraft
zur Fortbewegung ausreicht.,

Der Granulierer 11 weist beim gezeigten Aus-
flihrungsbeispiel (sishe Figur 2) eine ortsfeste
Schneidplatte 12 auf, die eine Vielzahl von Fuh-
rungsl&chern 13 trégt, die an die Filhrungen 10 der
Gefilistrecke fluchtend anschliefen. Hinter der
Schneidplatte 12 ist ein Rotor 14 angeordnet, der
an seinem Umfang in H6he der Flhrungsi&cher 13
eine Vielzah! von Schneidmessern 15 aufweist, die
hinter der Schneidplatte 12 und mit Abstand von
dieser mit hoher Geschwindigkeit vorbeistreichen.
Der Rotor 14 ist mit seiner Achse 16 in einer
Buchse 17 der orisfesten Schneidplatte 12 gela-
gert. Hinter der Schneidplatte 12 ist ein Auffangbe-

hilter 18 angeordnet, dessen eine offene Stirnseite .

durch die Schneidplatte 12 geschlossen ist. Der
Auffangbehilter 18 ist in Richtung des Pfeils 19
verschiebbar und auf diese Weise von der
Schneidplatte 12 abhebbar.

Die {iber die Fiihrungen 10 den Flhrungsls-
chern 13 zugeflhrten Strangabschnitte werden
durch die Messer 15 des umlaufenden Rotors in
kurze Treibladungskérper abgeldngt, die in den
Auffangbehdlter 18 fallen. Dieser kann aufgrund der
in Figur 1 dargesteliten Schriglage Uber eine nicht
gezeigte Austragsdffnung kontinuierlich entleert
werden.

Mit Vorteil sind zwischen den auf der Geféll-
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strecke 9 angeordneten Fihrungen 10 und der
Schneidplatte 12 umiaufende Frikiionsorgane paar-
weise angeordnet, die diametral an den Strangab-
schnitten angreifen und diese mit konstanter Ge-
schwindigkeit der Schneidplatte 12 zufiihren. In Fi-
gur 3, die eine Stiansicht einer anderen Ausflh-
rungsform der Schneidplatte 12 zeigt, sind mehrere .
Fiihrungslécher zu jeweils einer Gruppe zusam-
mengefaft und jede Gruppe von Flhrungsiéchern
auf einer Linie entsprechend einer Kreissekante 20
angeordnet. Wie in Figur 3 zu erkennen, sind je-
weils drei Gruppen auf Kreissekanten mit verschie-
denem radialen Abstand vom Mittelpunkt der
Schneidplatte angeordnét. Diesen drei Gruppen ist
jeweils eine Antriebseinheit 21 zugeordnet, die wie-
derum die Friktionsorgane flr alle drei Gruppen
antreibt.

Jeder Gruppen von Fihrungsidchern 13 ist
eine Einzugseinheit 22 mit einer der Anzahl der
FlhrungsiScher in dieser Gruppe entsprechenden
Anzahl von Friktionsorganen 23 zugeordnet. Bei
dem in Figur 4 gezeigten Ausflihrungsbeispiel sind
es insgesamt acht Flihrungsidcher 13.

Die Einzugseinheit besteht aus paarweise an-
geordneten Friktionsorganen 23, die auf einer ge-
meinsamen Achse 25 sitzen und von der Mitte
{iber sine Riemenscheibe 24, die Teil der Antriebs-
einheit (Figur 5) ist, angetrieben werden. Jedes
Paar von Friktionsorganen ist einem Fihrungsloch
13 zugeordnet und ergreift mit den einander zuge-
kehrten Scheiteifldchen den Strangabschnitt an dia-
metralen Stellen. Die Friktionsorgane 23 kdnnen
beispielsweise als umlaufende Blrsten ausgebildet
sein.

Ein synchroner Umlauf der paarweise angeord-
neten Friktionsorgane 23 ist, wie Figur 5 zeigt,
dadurch hergestelit, daf die Riemenscheiben 24
von einem gemeinsamen Antriebsriemen 26 derart
umschlungen sind, daB sie gegenldufig umlaufen.
Sie sorgen daflir, daB sdmtliche Strangabschnitte
der Schneidplatte bzw. den umlaufenden Schneid-
messern 15 mit gleicher Geschwindigkeit zugetlhrt
werden. Die Schnittlinge [48t sich folglich durch
Varigtion der von den umiaufenden Friktionsorga-
nen 23 erzeugten Vorschubgeschwindigkeit
und/oder der Umlaufgeschwindigkeit des Rotors 14
andern.

Figur 6 zeigt eine vergrdferte Ansicht eines
Paars von Friktionsorganen 23 in Form von Biir-
stenwalzen, zwischen denen der Strangabschnitt 27
transportiert wird. Um ein seitliches Ausweichen
des Strangabschnittes 27 zu vermeiden, sind seit-
lich der Blirstenwalzen Prismenflihrungen 28 ange-
ordnet, denen der Strangabschnitt nur linienfdrmig
anliegt. Diese Prismenflhrungen erstrecken sich
von dem Ende der Flhrungen 10 (Figur 1) bis zu
der Schneidplatte 12.
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Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Treibladungs-
granulat aus Treibladungsstrdngen kleinen Durch-
messers, die zu mehreren kontinuierlich extrudiert,
hinter dem Extruder auf einer bewegten Unterlage
vereinzelt abgelegt und mittels dieser einer
Schneidplatte mit dahinter angeordneten Schneid-
messern, mittels der sie auf Linge geschnitten
werden, zugefiinrt werden, dadurch gekennzeich-
net, daB die Unterlage eine Abbindestrecke fiir die
Treibladungssiréinge bildet und daB die Treibia-
dungsstringe von der Unterlage auf eine Gefill-
strecke Ubergeben und auf dieser unter Mitwirkung
ihres Eigengewichtes der Schneidplatte mit einer
der Anzahi der Sirdnge entsprechenden Anzahl von
Fihrungsidchern zugeflihrt und beim Austreten aus
den FihrungsiGchern mitiels der hinter der
Schneidplatte umlaufenden Schneidmesser gleich-
zeitig auf die gewlinschte kurze Linge geschnitien
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Treibladungssiringe nach
dem Verlassen des Extruders zu Strangabschnitten
abgeldngt werden, deren Linge ein Vielfaches der
gewiinschten Schnittldnge betrigt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2-3, da-
durch gekennzeichnet, daB die Neigung der Geféll-
strecke in Abhingigkeit von Gewicht und Konsi-
stenz des Strangab schnittes derart eingestelit
wird, daB die Strangabschnitte nur mittels einer
zusitzlichen, jedoch geringen Kraft in Richtung des
Gefilles fortbewegt werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Sirangab-
schnitte mittels an ihrem Umfang im wesentlichen
achsparallel wirksamer Friktionskréfte in die Fih-
rungsi&cher der Schneidplatte eingeflihrt werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Friktionskréite am
Ende der Gefillstrecke auf die Strangabschnitte
zur Wirkung gebracht werden.

8. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis §, mit einem
eine Vielzahi endloser Treibladungsstrdnge kleinen
Durchmessers erzeugenden Extruder, einer hinter
dem Extruder in Transportrichtung bewegten, die
Treibladungssirdnge einzeln nebeneinander auf-
nehmenden Unterlage, einer daran anschiieBenden
Schneidplatte mit dahinter angeordneten Echneid-
messern, die die Treibladungsstringe auf Linge
schneidet, dadurch gekennzeichnet, daB hinter der
Unterlage (4) eine Fihrung (10) fiir jeden Treibla-
dungsstrang mit einem seine Fortbewegung unter
Mitwirkung seines Eigengewichtes gestattenden
Gefille angeordnet ist und da8 am Ende der Fih-
rungen (10) die Schneidplatte (12) mit siner der
Anzahi der Fiihrungen (10) entsprechenden Anzahl
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von Fihrungsi&chern (13) angeordnet ist, hinter der
die an den Flihrungsldchern mit Abstand von die-
sen vorbeistreichenden, alle Treibladungssirdnge
gleichzeitig auf Granulatiinge abléngenden
Schneidmesser (15) umlaufen.

7. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB oberhalb der Unterlage (4) nahe
dem Aufgabeende eine Trenneinrichtung (7) fur die
Hersteliung von Strangabschnitten angeordnet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, daf die Unterlage (4) ein
umlaufender Fdrderer (6) ist, der mit einer der
Anzahl der Treibladungsstringe (3) entsprechen-
den Anzahl von sich in Transportrichtung erstrek-
kenden Aufnahmen flir je einen Strangabschnitt
versehen ist.

9. Vorrichtung nach sinem der Anspriiche 6 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daf der Fdrderer (6)
ein Forderband mit in Transportrichiung verlaufen-
den Rillen ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die an die
Unterlage (4) anschlieBende Fiihrung (10) aus Rin-
nen oder Rohren gebildet ist, die mit Gefélle zu der
unterhalb der Unterlage (4) angeordneten Schneid-
platte (12) verlaufen.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1-
10, dadurch gekennzeichnet, daB das Gefdile der
Fuhrung (10) verdnderbar ist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB hinter den
Fiihrungen (10) und vor der Schneidplatte (12) mit
den FiihrungsiGchern (13) umlaufende Friktionsor-
gane (23) paarweise angeordnet sind, die jeweils
zwischen sich einen Strangabschnitt aufnehmen
und diesen in ein Flhrungsloch (13) an der
Schneidplatte (12) einflhren.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Friktions-
organe (23) als umlaufende Blirsten ausgebildet
sind.

14. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 6
bis 12, dadurch gekennzeichnet, da die Friktions-
organe (23) als umlaufende Schiauchwalzen ausge-
bildet sind.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Strangab-
schnitte (27) zwischen den Fihrungen (10) und der
Schneidplatte (12), insbesondere beiderseits der
diametral an ihnen angreifenden Frikiionsorgane
(23), an linienfdrmigen Berlhrungsfldchen, z.B. in
Prismen (28), geflihrt sind.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6
bis 12, dadurch gekennzeichnet, da die Flihrungs-
|8cher (13) in der Schneidplatte (12) auf einem
oder mehreren konzentrischen Kreisen angeordnet
sind.
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17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6
bis 12, dadurch gekennzeichnet, da8 die Fiihrungs-
I6cher (13) in Gruppen auf einer Kreissekante (20)
angeordnet sind.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6
bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB jeder Gruppe
von Flihrungsichern (13) eine Gruppe von jeweils
paarweise angeordneten, umlaufenden Birsten als
Friktionsorgane (23) zugeordnet ist, die synchron
angetrieben sind.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6
bis 18, dadurch gekennzeichnet, daf die Schneid-
messer (15) am Umfang eines Rotors (14) ange-
ordnet sind.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6
bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Schneid-
platte (12) den AbschiuB eines Auffangbehilters
(18) bildet, in dem der Rotor (14) umiduft, und das
der Auffangbehditer von der Schneidplatte (12) ab-
hebbar ist.
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