
PRODUKTION / AUTOMATION

18   Plastverarbeiter · 01-02 2024

Warum neuartige Polymere zu Korrosion führen

Dem Säureangriff widerstehen 
Die Entwicklungen in der Polymer- und Zusatzstoffchemie haben dazu geführt, dass 
Korrosion zu einem echten Problem bei Unterwasser-Granulatoren werden kann – und 
zwar nicht nur bei Biopolymeren.

Bei Unterwassergranulieranlagen treten immer 
häufiger säurebedingte Angriffe auf. Bei Biopoly-
meren wie PLA, die freie Milchsäure ent-

halten können, liegt dies im Rahmen der Erwar-
tungen. Allerdings betrifft das Problem auch 
herkömmliche Polymere, da sich deren chemi-
sche Zusammensetzung ebenfalls stän-
dig weiterentwickelt.

Bei der Verarbeitung von Poly-
olefinen melden die Servicetech-
niker von Maag AMN in den letz-
ten fünf Jahren zunehmend un-
gewöhnliche lokale Schäden an 
Lochplatten und anderen 
Komponenten der Unterwasser-
granulieranlagen. Was früher ein 
Einzelfall war, entwickelt sich 
immer mehr zum umgrei-
fenden Problem. Die Haupt-
ursache: Säuren, die bei der 
Produktion zum Einsatz 
kommen oder bei dieser 
entstehen, sowie Zusatz-
stoffe gegen Oxidation oder 
Zusätze, die in das Granu-
lierwasser gegeben werden.

Im schlimmsten Fall kann 
die chemische Beanspruchung 
zur Zerstörung von Lochplat-
ten führen und die Produk-
tion zum Stillstand bringen 
(Bild  1). Vor allem in der groß-
technischen Polyolefinproduk-
tion, wo Granulatoren monate-
lang ununterbrochen in Betrieb 
sein sollen, sind solche ungeplanten 
Stillstände eine teure Angelegenheit.

Im Falle von Biopolymeren sind 
sich die Produzenten und Verarbeiter 
darüber im Klaren, dass es noch viele 
Unbekannte gibt. Korrosionsprobleme kom-
men daher wenig überraschend, deren Auswir-
kungen sind entsprechend gering. Bei Polyolefin-
produzenten hingegen kann unerwartete Korro-
sion dramatische Folgen haben. Ein ungeplanter 
Stillstand, um beispielsweise eine Lochplatte aus-
zutauschen, dauert in der Regel 24 Stunden oder länger. 
Bei einer Kapazität von 100 t/h kann dies ernsthafte Ef-
fekte auf die vorgelagerte Raffinerie haben. Somit ist 
klar: Es ist eindeutig besser, Korrosionsprobleme früh-
zeitig anzugehen, das heißt, noch bevor sie zu ungeplan-
ten Stillstandszeiten führen. 

Ursächlich – Neuerungen in der  
Polymerchemie
Werden die Probleme untersucht, so zeigt 
sich, dass die Ursache in den sich weiter-
entwickelnden Polymerrezepturen und 
Zusatzstoffpaketen sowie in der wach-
senden Beliebtheit von Biopolymeren 
liegt. Diese neuen Produkte sind tech-
nisch herausfordernder und komplexer 
und stellen die Produktion vor ganz 
eigene, neue Herausforderungen. Eine 
solche ist auch Korrosion, die sich oft 
in der Granulierung zeigt, dem Binde-
glied zwischen Polymerproduktion 
und fertigem Kunststoffprodukt.

Die Hauptthematik besteht darin, 
dass die Rezepturen Säuren in Men-
gen einbringen können, die ausrei-
chen, um an entscheidenden Stellen 
Korrosion zu verursachen. Im 
Schüttgut ist dies aufgrund eines ge-
ringfügig oder kaum veränderten 
pH-Werts nur schwer nachweisbar.

Auch das Granulierwasser, das um 
die Lochplatte herum zirkuliert, 
bleibt meist neutral oder alkalisch, 
sodass Hersteller ohne Vorwarnung 
vor einem Säureproblem stehen. An 
der Lochplatte kann Säure allerdings 
kritische Bereiche um die Extrusions-
bohrungen herum lokal schädigen.

Der Unterwassergranulator für ho-
he Durchsätze, der aus einer Lochplatte 
auf der Extruderseite und einem Mes-
serhalter sowie den Messern auf der 
Granulatorseite besteht, weist mehrere 

potenzielle Verschleißteile auf. Die Leis-
tung hängt dabei hauptsächlich davon ab, 

inwiefern die Komponenten einer vorher-
sehbaren Anzahl von thermischen und me-

chanischen Belastungszyklen standhalten, 
was wiederum zu einem ebenso vorhersehbaren War-
tungsaufwand führt. Dieser muss geplant werden, um 
die Produktion am Laufen zu halten. Klar ist, dass es gilt, 
mit der Entwicklung neuartiger Polymere oder Zusatz-
stoffe die entstehenden Anforderungen und Phänomene 
zu meistern.

Zentrales Einspritzsystem (CIS) 
mit zentralem Wasserdurchfluss.



PRODUKTION / AUTOMATION

Selbst in Fällen, die weniger extrem ausfallen als in Bild 1, 
können die Kanten der Extrusionsbohrungen, die bei ei-
ner neuen Lochplatte scharf ausgebildet sind (Bild 2), ab-
gerundet werden (Bild 3). Dies führt zu einer geringeren 
Schnittqualität und minderwertigem Granulat.

Dies wiederum kann die Lebensdauer der Anlagen 
von Jahren auf Monate verkürzen und sogar ungeplante 
Abschaltungen erzwingen. Ein beschleunigter Ver-
schleiß führt zudem zu einer schlechten Granulatquali-
tät mit Fäden am Granulat. Um dem entgegenzuwirken, 
geben manche Hersteller dann weitere Zusatzstoffe bei. 
Der Nachteil: Diese Zusatzstoffe können selbst ebenfalls 
zur Korrosion der Lochplatte beitragen und das Problem 
verschlimmern.

Welche Werkstoffe korrosionsbeständiger sind
1979 gehörte das Unternehmen Maag AMN zu einem 
der Ersten, die für Lochplatten, durch die das Polymer 
während der Granulierung extrudiert wird, Wolfram-
karbid verwendete. Dieser Karbidwerkstoff ist extrem 
hart, sodass die Lebensdauer der Vorrichtungen deutlich 
gesteigert werden konnte.

Es stellte sich jedoch heraus, dass Wolframkarbid unter 
bestimmten Bedingungen anfällig für Säuren sein kann, 
da es sich nicht um ein homogenes Material handelt. In 
der Regel sind mikroskopisch kleine Karbidkörner in 
eine Matrix aus Metall oder Keramik eingebettet, die für 
mechanische Festigkeit und Zähigkeit sorgt. So ist die 
Wolframkarbidgüte nicht immer gleich. Unter ungünsti-
gen Bedingungen kann die körnige Struktur sogar die 
Schwachstelle sein, an der sich chemische Einwirkungen 
besonders entfalten können.

Der Großteil der Lochplatte besteht traditionell aus 
Edelstahl. Auch dieser kann allerdings, wie die Verbin-
dungen zwischen Edelstahl und Wolframkarbiddüsen, 
korrosionsanfällig sein. Eine Lösung sind Lochplatten 
aus Superlegierungen wie Hastelloy oder Inconel und 
Lochplatten aus speziell auf Korrosionsbeständigkeit 
optimiertem Wolframkarbid. Auch dem Lötverfahren, 
mit dem die Düsen befestigt werden, wird dann beson-
dere Beachtung geschenkt.

Die Hybrid-Acid-Resistant-(HAT-)Lochplatte 
(Bild  4) des Unternehmens kombiniert Standard-Edel-
stahl für die Festigkeit mit Inconel und Hochleistungs-

Bild 1: Ein Säurean-
griff hat die Schneid-
fläche dieser Loch-
platte schwer be-
schädigt. 
 Bilder: Maag Group

Bild 2: Die Schneidfläche einer neuen Lochplatte: Die Kan-
ten der Extrusionslöcher in den Wolframkarbiddüsen sind 
scharf.

Bild 3: Die Schneidfläche zeigt einen beschleunigten Ver-
schleiß aufgrund lokaler chemischer Anhaftungen, die die 
Kantenschärfe der Extrusionslöcher verringert haben. 
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Wolframkarbid für maximale Korrosionsbeständigkeit. 
Sie ist in verschiedenen Konfigurationen erhältlich und 
damit an die individuellen Anforderungen der Polymer-
produktion des jeweiligen Anwenders anpassbar.

Durch die Nutzung von festen Werkstoffen anstelle 
von Oberflächenbehandlungen hat die HAT-Lochplatte 
nachweislich eine deutlich längere Lebensdauer und es 
kommt zu weniger Stillstandszeiten und Ausschuss. In 
der Praxis hat sich gezeigt, dass diese Lochplatten unter 
korrosiven Bedingungen bis zu zehnmal länger halten 
als herkömmliche Lochplatten. In einigen Fällen war die 
Verbesserung noch deutlicher. Bei einem PLA-Hersteller 
mussten Lochplatten zum Beispiel zuvor alle fünf Tage 
nachgeschliffen werden, die Produktion stand entspre-
chend oft still. Mit den neuen Werkstoffen kann das 
Unternehmen jetzt sechs Monate am Stück produzieren, 
bevor ein Nachschleifen erforderlich wird.

Das gesamte Granuliersystem im Blick
Natürlich ist die Lochplatte nur ein Teil des gesamten 
Unterwasser-Granuliersystems, wenn auch ein sehr 
wichtiger. Daher sind noch weitere grundlegende tech-
nische Entscheidungen zu treffen. Etwa zum Fertigen 
der Schneidmesser aus einem Titankarbid-Verbund-
werkstoff, der weniger hart ist als die Wolframkarbid-

düsen. Die Messer verschleißen in einem kontrollierten 
Tempo, wodurch sie sich selbst schärfen und die teure 
Lochplatte schützen.

Das Aufmacherbild zeigt ein Beispiel für eine ange-
passte Lösung: das AMN-Zentraleinspritzsystem (CIS). 
Mit einer Lochplatte von 1.500  mm Durchmesser und 
zentraler Wassereinspritzung erlaubt es einen Durchsatz 
von bis zu 100 t/h – bei einer um bis zu 30 % längeren 
Lebensdauer im Vergleich zu herkömmlichen Lösungen.

Das CIS verfügt über einen selbstausrichtenden Mes-
serhalter mit einem gerillten Konus und schwertförmi-
gen Messern: eine effektive Lösung für Polymere mit 
hohem Schmelzindex oder für Peroxide. Wasser wird 
durch die Lochplatte über den gerillten Konus zur 
Schneidfläche geleitet, was die Kühlung und den Aus-
wurf des Granulats verbessert. Durch die Nutzung der 
vorhandenen Prozesswasserversorgung trägt das CIS-
System außerdem zum Reduzieren von Abfall und Was-
serverbrauch bei.

Als Fazit lässt sich feststellen, dass Säuren aus neuar-
tigen Polymeren, Mischungen und Zusatzstoffen, selbst 
wenn sie nur in sehr geringen Mengen vorhanden sind, 
Schäden an den Lochplatten von Granulatoren verursa-
chen können. Um teure Stillstände zu vermeiden, kann 
die Korrosionsbeständigkeit der Lochplatten und ande-
rer wichtiger Teile durch eine sorgfältige Materialaus-
wahl verbessert werden. ●

Bild 4: Eine säure-
beständige Loch-
platte (HAT) enthält 
Teile aus massivem        
Inconel für maxi-
male Korrosions-        
beständigkeit.  


