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VISUALISIERUNG




VORWORT

Herzlich willkommen bei Koch Technik!

Als Grunder und Geschaftsfuhrer dieses mittelstandischen Unternehmens blicke
ich, Werner Koch, mit grof3er Freude auf Uber 50 Jahre Erfolgsgeschichte zurlck.
GCemeinsam mit meinem Sohn Alex Koch, der seit 2022 als GeschaftsfUhrer an
meiner Seite steht, sowie Alexander Miehling, unserem Vertriebsleiter und
Prokuristen seit 2022, setzen wir unsere Vision fort: Innovationskraft und
zuverlassige Technik, die begeistert.

Unsere patentierten Verarbeitungstechniken haben uns zu einem der
MarktfUhrer im Bereich Peripheriegerate fur die Kunststoffverarbeitung
gemacht. Dies ware ohne das Engagement und das technische Know-how
unserer Uber 200 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter nicht maglich. Taglich
arbeiten sie mit Leidenschaft daran, unsere Koch Gerate zu entwickeln und zu
fertigen - stets mit dem Ziel, unseren Kunden mafRgeschneiderte Ldsungen von
héchster Qualitat anzubieten.

In einer Branche, die sich standig weiterentwickelt, stehen wir fur Fortschritt und
Verlasslichkeit. Wir sind stolz darauf, |hnen innovative Produkte und
Dienstleistungen anzubieten, die den hdéchsten Standards entsprechen. Lassen
Sie uns gemeinsam die Zukunft gestalten!

D 79 s

Prof. Dr. h.c. Werner Koch Alex Koch Alexander Miehling

Inhaber, Geschéftsfuhrer Geschaftsfuhrer ppa. Vertriebsleiter

Alexander Miehling, Vertriebsleiter ()
Werner Koch, Inhaber und Geschaftsfihrer (m)
Alex Koch, Geschaftsfuhrer )
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WERNER KOCH
MASCHINENTECHNIK GMBH

Seit Uber 50 Jahren ist der Name KOCH-TECHNIK untrennbar mit Mischen,
Dosieren, Férdern und Trocknen von Kunststoffmaterialien verbunden. In mehr
als 5.000 Unternehmen weltweit finden Sie KOCH-Gerate und Anlagen, die
taglich zuverlassig und prazise arbeiten. Der besonders hohe Anteil an Stamm-
kunden zeigt, dass wir mit unserer Forschung und Entwicklung, den daraus
resultierenden Innovationen, dem Service und dem hohen Zuverlassigkeits-
grad unserer Technik die Signale am Markt richtig verstehen und umsetzen. Ich
mochte an dieser Stelle allen Kunden, Mitarbeitern und Geschéaftsfreunden im
In- und Ausland ganz herzlich danken. Nur durch den gemeinsamen Einsatz ist
KOCH-TECHNIK zu einem der weltweit fuhrenden Unternehmen in den Berei-
chen Mischen, Dosieren, Férdern und Trocknungstechnik geworden.

MISCHEN UND DOSIEREN

Wir sind Spezialisten im Dosieren, Mischen
und Einfarben von Kunststoffmaterial!

Sie erhalten von uns genaue, zuverlassige
Technik - fur SpritzgieBmaschinen und
Extruder.

FORDERN

Wir bieten Peripheriegerate zur Material-
versorgung lhrer Kunststoffverarbeitung.
Unsere Kompakt- und Einzelférdergerate
transportieren Material schnell und sauber
zu SpritzgieBmaschinen und Extruder.

TROCKNEN ZENTRALFORDERANLAGEN

Unsere Trockner flr Kunststoffgranulat
zeichnen sich durch ihre hohe Effizienz
und Wirtschaftlichkeit aus.

Wir planen, fertigen und installieren lhre
zentrale Materialversorgungsanlage.
Konzipiert ganz nach Ihren Wiinschen und
angepasst an lhre Kunststoffverarbeitung.




1974

Griindung

Grindung der Firma
+WEKO" heute bekannt
als Werner Koch
Maschinentechnik.
Erste Patentanmeldung
fur Temperiergerate.

1976

Durchbruch mit Playmobil

Der Durchbruch gelang mit dem ersten
.GroBauftrag” der Firma Playmobil.

Diese orderte 20 Maschinen fiir den Bereich
Mischen und Dosieren.

Erster Messebesuch auf der K
KOCH-TECHNIK ist erstmalig Mitaussteller auf
der K-Messe auf dem Stand der Firma Single.

1980

Erster eigener Messestand

Auf der K-Messe in DUsseldorf
prasentiert sich die Firma

1980 das erste Mal mit einem
eigenen Messestand. Im
Folgejahr stellt KOCH-TECHNIK
erstmalig auf der Fakuma in
Friedrichshafen aus.

1985

Fokus auf Trocknerbau

Das Thema Trocknerbau wurde

neu fokussiert und Werner Koch begann
mit den Konstruktionen.

1992

Erweiterung des Biirogebaudes in Ispringen

— 1975

Spezialisierung

Spezialisierung auf die Bereiche Dosieren,
Mischen und Férdern von Kunstoffmaterial.
Als einziger Anbieter in der Branche bot
WEKO Flussigeinfarbung an.

Lizenzgeber
WEKO wird Lizenzgeber fiur die Firma Single
Thermogeratebau in Wernu.

1979

Umzug in die Industriehalle

Werner Koch mietet eine 200 gm groBe
Industriehalle ganz in der Nahe des heutigen
Hauptsitzes in Ispringen an und beschéftigt
zunachst 9 Mitarbeiter.

1984

Umzug in das erste Fimengebaude

Nach Fertigstellung des ersten eigenen
Firmengebaudes wuchs das Unternehmen
auf 30 Mitarbeiter und wurde stetig
erweitert.

— 1990

Anbau Ispringen
Anbau VergréBerung des Standortes
in Ispringen
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1994 —

Werk in Indien

1994 eréffnete KOCH-Technik in Ahmedabad,
Indien, das erste Werk mit Joint-Venture
Partner Prasad-Koch Group Ltd.

2003 —

Er6ffnung Werk Il in Gébrichen

Nach der Erweiterung wurde flr den
Trocknerbau eine neue Fertigungshalle in der
Nachbargemeinde Gébrichen gebaut, um den
steigenden Anforderungen und den besonders
erfolgreich anlaufenden Trockner-Serien
gerecht zu werden.

2010 —

Ubernahme der Firma FASTI

Die Firma FASTI und deren Produktportfolio
an Kleintrocknern fur Kunststoffgranulat wird
erworben und als FASTI-KOCH nach Ispringen
verlagert.

— 2001

Anbau mit Hochregallager

Um der erhdhten Nachfrage von Produkten und
Geraten schnellstméglich gerecht zu werden,
wird ein Hochregallager am bestehenden Werk
in Ispringen errichtet. Und zeitgleich wird das
Gebaude aufgestockt.

Technikum
2001 entsteht ein Technikum und ein Schulungs-
center am bestehenden Werk in Ispringen

— 2006 und 2008

Ehrung Prof. Dr. h.c.

Am 25. April 2006 verleiht die alteste russische
Universitat fur Technik ,Technological Institute”
in St. Petersburg Werner Koch in einer Feier-
stunde den Professorentitel.

Am 26. Juni 2008 erhélt Prof. h.c. Werner
Koch fur seine Leistungen auf dem Gebiet
der Organisation der Produktion die
Ehrendoktorwirde.

Werner Koch ermdéglicht Studenten aus Sankt
Petersburg, ein zehntagiges Praktikum in
Deutschland zu absolvieren.

2018 —

Ubernahme Anteile von Gitamsa Mexico
KOCH-Technik Gbernimmt die
Mehrheitsanteile vom mexikanischen
Unternehmen Gitamsa mit Sitz in Querétaro,
mit dem seit der Griindung 2011 erfolgreich
zusammen gearbeitet wurde.

2023 —

Neue Geschiftsfiihrung

Werner Koch wird von seinem Sohn Alex
Koch als weiterer Geschaftsfiihrer und
Alexander Miehling als Prokurist und
Vertriebsleiter unterstitzt.

@)

Wir feiern 50 Jahre
Erfolgsgeschichte
KOCH-TECHNIK

— 2019

Einstieg von Alex Koch ins
Familienunternehmen

Der jiingste Sohn von Werner Koch,
Alex Koch, steigt 2019 mit dem Dualen
Studium ,Unternehmertum® an der
Hochschule BW bei KOCH-TECHNIK
ein und unterstitzt seither die
Geschaftsfuhrung.

2024 - Jubilaumsjahr

Neues Werk in Mexico

In Guadalajara entsteht die dritte
Vertriebsniederlassung von Mexico.

Das Werk wird mit rund 600 Quadratmetern
in etwa so groB sein, wie der Hauptstandort
in Querétaro und bietet sowohl ein
Technikum als auch ein Schulungszentrum.




KOCH-BAUKASTENSYSTEM
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DAS PERFEKTE SYSTEM,
PROBLEMLOS ERWEITERBAR...

Das KOCH-BAUKASTENSYSTEM passt sich flexibel den

Markanforderungen an:

« modularer Aufbau aller Geratekomponenten
(Hauben, Grundkoérper, Zwischentrichter ...)

« alle Komponenten sind genormt und passen zueinander

- einfachste und werkzeuglose Handhabung (Reinigung, Umbau, Anpassung)

» Fordergerate lassen sich aufklappen und um 360° schwenken,
Dosierstationen kénnen zum Reinigen verschoben werden

» Gerate und Anlagen Uber viele Jahren kombinier- und erweiterbar

KOCH-BAUKASTENSYSTEM
Schemazeichnung
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KOCH-BAUKASTENSYSTEM
Der groBe Chargenmischer Typ V 40 x

schwenkbar um 360° und klappbar stabile Aluguss-Bauweise
Optimal fir
Materialwechsel!

Klappbar fir die

Reinigung! aufklappbar

Problemloser
Materialwechsel

verschiebbar zum Auswiegen

grol3e Sichtfenster

Zwischenkontrolle
Mikroprozessor-
Steuerung

Kunststoffverarbeitungsmaschine

Position = Bezeichnung Position = Bezeichnung
o Vormischer Typ V 40 x (6] Anschluss 400 Volt/50 - 60 Hz
(2] Forderer, z.B. fiir Mahlgut 7 Anschluss fur eine weitere Dosierstation
(3] Forderer fiir Neuware 18] Fass oder Oktabin auf Wunsch
(4] Dosierstation fuir Mahlgut oder Kérner (9] Klein-Container auf Wunsch
(5] Pulver- oder Batchstation o Seitenkanalverdichter

21



MISCHEN | DOSIEREN
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VORMISCHER FUR SPRITZ-
GIESSEN UND EXTRUSION

MISCHEN
Steuergerate fur Vormischer

Typ SLT 1

KOCH Steuergerat
flir eine Station

Wichtige Merkmale:

- einfache, benutzerfreundliche Handhabung

« Ubersichtliches Bedienfeld mit Tastatur und
Textanzeige

« Speicher fur bis zu 100 Rezepturen

* RS 422 Daten-Schnittstelle optional

Schussgewicht und Prozentwerte der Dosierung
kénnen Sie direkt tUber das Bedienfeld eingeben.
Das Gerat ermittelt automatisch die benétigten
Dosierzeiten. Ein Neustart-programm erleichtert
Ilhnen die automatische Beflllung des Mischers
nach einem Materialwechsel.

Typ SLT 2

KOCH Steuergerat fiir zwei Stationen

Zum Anschluss an SpritzgieBmaschinen - fur je-
den Produktionszyklus werden die Dosier- und
Mischzeiten gesteuert. (ohne Abb.)

Typ MCT

KOCH Steuergerat mit MCT Steuerung
bis 4 Stationen und 1 Mischer

Wichtige Merkmale:

- einfache und benutzerfreundliche Bedienung

« Ubersichtliches Bedienfeld mit Tastatur und
Textanzeige

- alle Betriebsdaten werden gespeichert und sind
jederzeit abrufbar

« Speicher fur bis zu 100 Rezepturen

« Programme fiir Neuware und Mahigut

« Schnittstelle zur externen Datenverarbeitung
oder zum Ausdrucken

Das Gerat steuert und Uberwacht alle von lhnen
vorgegebenen Ablaufe. Sie erfassen am Gerét das
zu verarbeitende Material und geben dann die
gewlinschten Prozentwerte ein. Die KOCH-MCT-
Steuerung berechnet daraufhin automatisch die
genaue Zudosierung. Alle Betriebsdaten werden in
einem internen Speicher erfasst und kdnnen jeder-
zeit abgerufen werden. Besonders wichtig ist dies
fur die Nachweispflicht in zertifizierten Unterneh-
men.

25
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MISCHEN

Vormischer fur SpritzgieBmaschinen

Typ KK

Maschinendurchséatze bis 25 kg/h
Schussgewichte bis 200 g

Flr Pulverdosierung und genauester Masterbatch
Verarbeitung sollten Sie einen Vormischer ver-
wenden. Sollte noch Mahlgut dazukommen, sind
Sie hier auf der sicheren Seite. In Kombination mit
einem Fordergerat lauft alles vollautomatisch.
Dieser kleine Mischer passt auf alle kleinen Ma-
schinen. Mischer aus GAL / So-HB 100, abriebfest.

Abb. Vormischer Typ KK
mit Zwischentrichter Typ Z 5
und Dosierstation K6 2-1

Typ G

Maschinendurchséatze bis 70 kg/h
Schussgewichte bis 900 g

Ein preisglnstiges Gerat fur mittlere Maschinen-
durchsatze. Bis zu vier verschiedene Komponen-
ten kdénnen Sie wahlweise im Baukastensystem
verarbeiten. Mit den Foérdergerdaten von KOCH-
TECHNIK lauft die Anlage dann vollautomatisch
und zuverlassig. Mischer aus GAL / So-HB 100, ab-
riebfest.

Abb. Vormischer Typ G
mit Zwischentrichter Z 12
und Dosierstation K6 2

MISCHEN

Vormischer fur SpritzgieBmaschinen

Typ V 12

Maschinendurchséatze bis 100 kg/h
Schussgewichte bis 1,5 kg

Zur Auswahl stehen auch hier Dosiergerate fur
Pulver, Masterbatch, Neuware oder Mahlgut mit
den dazu passenden Férdergeraten.

Der Mischkorper wird in V 2 A gefertigt.

Abb. Vormischer Typ V 12
mit Zwischentrichter Typ Z 12
und Dosierstation K6 3

Typ V 25

Maschinendurchsétze bis 250 kg/h
Schussgewichte bis 4,0 kg

Dieser Mischer mit 25 | Inhalt ist far mittelgroBe
Maschinendurchséatze und fiir bis zu vier Kompo-
nenten konzipiert. Er wird in V 2 A gefertigt.

Abb. Vormischer Typ V 25
mit Zwischentrichter Z 24
und Dosierstation Ma 2

(ohne Abb. - vergleichbar mit Typ V25)

Typ V 40

Maschinendurchsétze bis 400 kg/h
Schussgewichte bis 7,0 kg

Der V 40 aus V 2 A ist fur gréoBte Maschinendurch-
satze und fur die Verarbeitung von bis zu vier ver-
schiedenen Komponenten einsatzféhig.

27
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MISCHEN MISCHEN
Leistungsinformationen der Vormischer fur Leistungsinformationen der Vormischer fir
SpritzgieBmaschinen SpritzgieBmaschinen

4 Gesamtdurchsatzleistung: Typ KK G %2 Gesamtdurchsatzleistung: Typ G x TypGx7
Pu2, K62 o
<" bei Pulver und NW max. 20 kg/h bei Pulver max. 40 kg/h 100 kg/h
bei Masterbatch max. 25 kg/h bei Masterbatch max. 60 kg/h 120 kg/h
()
™ Schussgewicht Anschlusswert ca. 0,21 kW 0,22 kW
e L o &
= - mit Pulver max. 150 ¢g O _ Komponenten (Stationen) max. 3-4 4
A
mit Masterbatch max. 200
B 050 g
e Anschlusswert ca. 0,1 kW
Yy v A g
Komponenten (Stationen) max. 3 ~
oloo| 250
Y
o140
—
: L
K&3 4
4 P2 Kod 5' A Gesamtdurchsatzleistung: Typ G 4 Gesamtdurchsatzleistung: TypV 12 x TypV 25 x
u2, K62 l
| J bei Pulver und Neuware max. 60 kg/h bei Pulver max. 180 kg/h 280 kg/h
/ 4 bei Masterbatch max. 70 kg/h bei Masterbatch max. 250 kg/h 350 kg/h
= * 'e Schussgewicht § 4 ® 3 Anschlusswert ca. 0,45 kW 0,55 kW
0 ¥y L LN mit Pulver max. 700 g - v — LN o Komponenten (Stationen) max. 4 4-6
mit Masterbatch max. 900 g o
G Anschlusswert ca. 0,15 kw
~ o]
250 Komponenten (Stationen) max. 4 o \Y;
Y v y 297
ol40|
= Y - LR
0160x170
. o_ . _ - ‘
a
Pu3, K63
Gesamtdurchsatzleistung: TypV 12 TypV 25 5 4 Gesamtdurchsatzleistung: Typ V 40 x Typ V 60 x
bei Pulver und Neuware max. 80 kg/h 200 kg/h bei Pulver max. 400 kg/h 600 kg/h
bei Masterbatch max. 100 kg/h 250 kg/h bei Masterbatch max. 500 kg/h 1.000 kg/h
Ly - Schussgewicht Anschlusswert ca. 0,75 kW 1kw
[es} 0 . n N
@ y B mit Pulver max. 1.000 g 2.0009g = ® h Komponenten (Stationen) max. 4-6 4-6
3 = — il —
mit Masterbatch max. 1.500 g 4.0009 - I P~
o
Anschlusswert ca. 0,2 kW 0,25 kw
% Komponenten (Stationen) max. 4 4-5
o
o
ol
[Fa)
| @96
Y Y — Y
i 3 3

0160x170

0200
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MISCHEN

Vormischer fur Extruder und andere Maschinen

Typ G x

Maschinendurchséatze bis 60 kg/h

Bis zu drei Dosierstationen auf dem Mischer. Aus-
fihrung in GAL / So-HB 100, abriebfest. Fir Ex-
truder und Blasform-Maschinen. Hier wird char-
genweise zudosiert. Sinkt der Fillstand unter ein
bestimmtes Niveau, so dosieren alle Stationen
eine genau einstellbare Menge in den Mischer. Da-
bei spielt es keine Rolle, ob der Maschinenausstof3
gleichméBig oder ungleichmaBig ist. Der Farbton
bleibt immer konstant.

Typ G x7

Maschinendurchsatze bis 120 kg/h
Bis zu vier Dosierstationen, dhnlich G x, in
GAL / So-HB 100, abriebfest.

Vormischer Typ G x
mit Ma 2, K6 3,612 D

Typ V12 x

Maschinendurchséatze bis 250 kg/h
Chargendosiergerat fur gréBte Durchsatze. Bis zu
vier Komponenten kdnnen Sie hier problemlos
verarbeiten. Egal ob Pulver, Kérner oder Mahlgut -
alles geht! Dazu die passenden Férderer und schon
lauft die Anlage vollautomatisch.

Mischer inV 2 A.

Vormischer Typ V 12 x
mit Ma 4und A 8

MISCHEN

Vormischer fur Extruder und andere Maschinen

Vormischer Typ V 40 x

mit Ma 4, A 8, K6 4

Typ V 40 x

Maschinendurchsétze bis 500 kg/h

Auch hier wird chargenweise zudosiert. Bis max. vier
Stationen, alternativ sechs Stationen, passen auf
den Vormischer. Fur einen Materialwechsel bené-
tigen Sie nur eine Minute, um alle Stationen vom
Mischer weg zu schieben und eine weitere Minute,
um die Férdergerate weg zu schwenken. Alles ohne
Werkzeug! Auch so kénnen Sie Kosten sparen und
sich die Arbeit erleichtern. MischerinV 2 A.

Typ V 25 x

Maschinendurchséatze bis 350 kg/h
Ahnlich wie V 40 x, passend fir vier Dosierstationen.
MischerinV 2 A.

Typ V 60 x

Maschinendurchséatze bis 1.000 kg/h
Ahnlich wie V 40 x, jedoch héher.

Typ V 100 x

Maschinendurchséatze bis 1.500 kg/h
Ahnlich wie V 40 x, jedoch héher.

31
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KAMMERVOLUMEN DOSIERUNG EOII‘»IEI:IENK | .
- EIN KOCHPATENT ollen der Kammervolumen Dosierung

KOCH-Dosiergerate mit Kammervolumendosierung erreichen eine Feinstdo-
sierung bis 0,01 %. Mit einer Dosierstation kann mit Schussgewichten von1g
bis 5000 g eingefarbt werden.

Fur folgende Schussgewichte stehen die entsprechenden einfachen Dosier-
rollen oder alternativ Dosierrollen mit 2 versetzten Kammern zur Auswahl:

0 KOCH-PATENT

KORNER-DOSIERUNG

mit * 0,15% Genauigkeit fiir Kérner / KOCH-Patent N
Jede Kammer der Dosierrolle wird gleichmaBig gefllt, bevor sie aus- .

getragen wird. Sind zu viele Kérner der Kammer, werden diese abge-
streift. Mit einer konstanten Drehzahl lasst sich eine extrem hohe
29 bis 80g 59 bis 300g 10g bis 5009 209 bis 2.000g 1009 bis 10.000g
9/0 9/1 9/2 9/3 Zellenrad 8/1 fur KEM-Ma

Dosiergenauigkeit erreichen.

VORTEILE & MERKMALE
* 5 Dosierrollen fir Schussgewichte von 2g bis 10.000g
* einfacher Rollenaustausch

* hohe Dosiergenauigkeit Zellenrad aus V 2 A

PULVER-DOSIERUNG

mit £ 0,15% Genauigkeit

Die Kammern der Dosierrolle werden mit Pulver immer gleichméBig
gefullt. Unter einem Tragblech ist immer das gleiche Schittgewicht vor-
handen - egal ob sich viel oder wenig Pulver im Vorratsbehalter befindet.
Zusammen mit Rihrarm und Zwangsauskratzer ist die Dosierrolle die
beste Voraussetzung fiir eine genaue Pulverdosierung.

4
- _,

Beispiel einer Dosierrolle Beispiel einer Beispiel einer Dosierrolle

far Schussgewichte von Pulverdosierrolle far Schussgewichte von

5 g bis 300 g. 100 g bis zu 10.00 g.
ZELLRAND-DOSIERUNG Die Auswahl an Dosier- Das Zellenrad aus V2 A

rollen deckt Schussge-
wichte von 2 g bis zu
2.000 g ab.

Flr Granulat oder Mahlgut kommt ein Zellenrad aus V 2 A mit groBen
Kammern zum Einsatz.
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DOSIEREN Typ Ko
Dosierstationen mit Kammervolumen Dosierung - L— +

Kornerstation fiir Masterbatch

Mit dieser Kdrnerstation kdnnen Sie sehr genau und stufenlos zu-
dosieren. Egal, ob Masterbatch, kleine oder groBe Kbrner - die Do-
sierrolle macht alles mit. Daflr ist sie gebaut und hat sich bestens

bewahrt.
Inhalt
Deckel Typ kg /h Liter
K& 2-1 0,5 *4,0
K& 2 1,0 *6,0
K& 3 4,0 *10,0
Ko 4 7,0 *10,0

“Behalter aus GAL und Plexiglas

——— Plexiglasbehdilter

Typ Ma
c KOCH-PATENT Kérnerstation fiir Neuware und Mahlgut bis 200 kg/h

Scharfkantige Kérner dosieren zu kdnnen, ohne dass sich der Do-
sierkdrper verklemmt, ist eine unverzichtbare Voraussetzung, damit
Sie kontinuierlich produzieren kénnen. Deshalb hat diese Dosiersta-

Farbe sparen durch
Kammervolumen-

dosierung! tion ein Zellenrad aus V 2 A. Nach auBen hin absolut dicht, besitzt sie
innen ein Ruhrwerk. Mit einer Schiebevorrichtung unter der Station
Rhrer kénnen Sie am Mischer einen schnellen Farb- und Materialwechsel
vornehmen, ohne das ganze Gerat abbauen zu miussen.
230V /50 Hz Auskratzer Inahlt
Anschluss : = s Typ kg /h Liter
- Ma 1 7,0 =91
Ma 2 14,0 =11
Ma 3 25,0 =11
Ma 4 140,0 =17
Ma 5 200,0 *20
Dosierstation Pu 2 b=
“Behalter aus GAL und Plexiglas
Dosierrolle 0/2
Typ Ma 7
Typ Pu Mahlgutstation bis 500 kg/h
Diese groBBe Dosierstation Ma 7 haben wir speziell fur schlecht rie-
Inhalt Pulverstation selfdhiges Mahlgut oder Gries gebaut. Ein ein-gebautes Zellenrad
Ty kg/h Hiter Mit der Pulverstation vom Typ Pu kénnen Sie sehr genau rieselfa- und ein Ruhrwerk auf dem Boden sor-gen flr einen gleichmaBigen
Pu1 0,5 *4,0 higes Pulver dosieren - und das mit einer Genauigkeit von = 0,15%. Austrag. Baugleich mit Pu 7 bis 15 kg/h Pulverdurchsatz
Pu2 10 6.0 Farbwechsel sind flir Sie kein Problem mehr - diese lassen sich

schnell und sauber erledigen, ohne das Umfeld zu verschmutzen.

Pus3 28 =109 Die Pulverstation ist zuverlassig, technisch logisch aufgebaut und

Pu4 4,0 *10,0 einfach in der Handhabung. Dosiert wird Uber eine Dosierrolle, Typ kg /h '“E?e':

Pus 7,0 *20,0 deren Kammern zwangsweise ausgetragen werden. Der Rihrer

e 50| 200v2a) in der Station bewegt das Pulver und verhindert gleichzeitig eine Ma7 600,0 *40
Brickenbildung. Mit einer Sterngriffschraube kdnnen Sie die Rolle *Behalter aus GAL und Plexiglas

*Behilter aus Plexiglas zur Reinigung oder zum Tausch herausnehmen.
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DOSIEREN
Dosierstationen mit Kammervolumen Dosierung

Typ K6 - K6 8

Koérnerstation fiir Neuware und Mahlgut

Ein groBes Zellenrad mit eingebauten Dichtringen ermdglicht es,
Neuware und rieselfahiges Mahlgut zu dosieren. Die Kammervolu-
mendosierung sorgt flr eine genaue Dosierung.

Inhalt
Typ kg /h Liter
K6 6 350,0 *40,0
K6 7 600,0 *60,0
K6 8 1000,0 *100,0

“Behdlter aus V2A

DOSIEREN

Vorrichtungen fiur Kammervolumen Dosierung

Schwenkvorrichtung SV 3

Schwenkvorrichtung fiir groBe Dosierstationen

- erleichtert Materialwechsel und Auswiegen

- fur groBe Dosierstationen

« aus stabilen Grauguss

« zum leichten Ausschwenken der Dosierstation

Schiebevorrichtung SV 2

Schiebevorrichtung fiir Dosierstationen

 erleichtert Entleerung und Auswiegen

« flr kleine bis mittlere Dosierstationen an Mischern
aus hochfesten Aluminiumguss

leichtes Verschieben der Dosierstation auf den Wellen

austauschbar mit
allen Dosierrollen

Kornervorrichtung Typ V

Kornervorrichtung fir Pulverstation

Mit dieser patentierten Vorrichtung wird in einer Pulverstation Typ
PU jede Art von Farbkérnern zudosiert. Der Ringeinsatz wird mit
zwei Schrauben befestigt und schon kénnen Kérner dosiert werden.
Viele Aufgaben lassen sich so schnell und flexibel erledigen.

0 KOCH-PATENT
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DOSIEREN
KEM-TOUCH

Das neue Kem-Touch ist ein einfach und intuitiv bedienbares Dosier- und
Einfarbgerat. Masterbatch oder Additive werden Uber Kammervolumen-

39

Dosierung in das frei zulaufende Hauptmaterial dosiert. Fir Schussgewichte

von 2g bis 2.000g

0 KOCH-BAUKASTENSYSTEM

DIREKTEINFARBUNG IM KOCH BAUKASTENSYSTEM:

KEM-TOUCH Dosiergerat mit Adapterflansch AZ3,
Materialtrichter Z2 und Kompaktférdergerat TméD -
zur Férderung von zwei Materialkomponenten, z.B.
von Neuware und Mahlgut.

Beim KEM-TOUCH ist die Steuerung direkt im Ge-
hausekorper integriert und bietet verschiedene
Programme fiir den direkten Einsatz auf Spritz-
gieBmaschinen oder Extrudern.

- ein Startimpuls kommt entweder von der
Verarbeitungsmaschine oder erfolgt
zeitgesteuert.

« kompatibel mit Komponenten des KOCH
Baukastensystems

» Versorgungsspannung mit 115 V oder 230 V
zur Auswahl

- Alarmausgang, potentialfrei, 24 V oder
115 V/230 V (Option)

« passend fur alle KOCH-Adapterflansche Typ AZ

- einfache, schnelle und werkzeuglose Montage

Neuer Motor fiir volumetrische Dosierung: Beim
KEM-TOUCH mit Steuerung im Gehausekérper
sorgt ein Schrittmotor* fiir die konstante Kam-
mervolumendosierung liber Dosierrolle.

Die Vorteile dieses Schrittmotors mit

Planetengetriebe sind:

« ein hohes Drehmoment und Haltemoment
flr exakte Wiederholgenauigkeit und gleich-
maBigen Dosierzyklus

- ein prazises Start/Stopp-Verhalten

» 60% weniger Energieaufnahme
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DOSIEREN DOSIEREN
KEM-TOUCH KEM-TOUCH

Einfarbgerate fur SpritzgieBmaschinen und Extruder Einfarbgerate fur SpritzgieBmaschinen und Extruder

Typ KEM / AZ

Maschinendurchséatze bis 200 kg/h

und Schussgewichte von 2 g bis 10 kg

KEM mit AZ-Flansch zum Einfarben von Granulat
auf jeder Maschine. Das Gerat ist flr drei Kompo-
nenten geeignet, die Dosierstation abnehmbar.
Die stufenlos einstellbare Dosiermenge garantiert
Ilhnen zugleich einen absolut gleichbleibenden
Farbton.

Typ KEM mit AZ /608 / Z 2

Typ KEM / AZ
mit zwei Stationen

Maschinendurchséatze bis 200 kg/h

und Schussgewichte von 2 g bis 10 kg

Mit diesem KEM kénnen Sie zwei Komponenten
dem Neumaterial zudosieren. Ideal, wenn Sie ne-
ben dem Einfarben mit Masterbatch noch Treib-
mittel, Antistatikum oder Flammschutzmittel bei-
geben mussen.

Typ KEM mit AZ / Z12

Typ KEM-Ma / AZ

fir Maschinendurchsétze bis 500 kg/h

und Schussgewichte von 2 g bis 10 kg

KEM-Ma Dosiergerate gibt es fur verschiedene
Materialdurchsatze: KEM-Mail fur bis zu 7 kg/h,
KEM-Maz2 fur bis zu 14 kg/h, KEM-Ma3 fir bis zu
30 kg/h und KEM-Makx fur bis zu 140 kg/h. Die Ge-
rate dosieren groBere Mengen gut rieselfédhiges
Mahlgut, aber auch Masterbatch, Uber ein Zel-
lenrad aus V2A Edelstahl. Auf den Vorratsbehal-
ter aus hochwertigem Aluminiumguss kann zur
automatischen Beflllung ein KOCH-Foérdergerat
montiert werden. Die Schiebevorrichtung SV2 er-
leichtert das Auswiegen und die Entleerung. Fir
eine gleichmaBige Dosierung des Materials sorgt
ein Ruhrwerk im Vorratsbehélter.

Typ KEM-Ma / AZ / Z 12 mit Schiebevorrichtung SV 2

Typ KEM / AZ 3

fiir Maschinendurchséatze bis 200 kg/h
und Schussgewichte von 2 g bis 10 kg

KEM fir eine Dosierstation. Uber eine zuséatzliche
Schiebe-vorrichtung SV 2 kénnen Sie die Dosier-
station blitzschnell nach hinten schieben und das
Masterbatch auswiegen.

Typ KEM mitAZ3/Z5

KEM-PU

Direkte Zudosierung von gut rieselfahigem Pulver
Auch das KEM-Pu fiir Mengen von bis zu 2 kg/h
gut rieselfahigem Pulver ist mit einer Touch-Panel
Steuerung ausgestattet. Bei der Pulverdosierung
werden die Kammern einer speziellen Dosierrolle
mit Hilfe eines Auskratzers entleert. Zuvor verhin-
dert ein RUhrwerk im Vorratsbehalter Briickenbil-
dung im Material und sorgt fir eine gleichmaBige
Beflullung der Pulverdosierrolle. Fir Zugabe von
Pulver stehen verschiedene Dosierrollen zur Ver-
fagung.
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DOSIEREN
KEM-TOUCH Vorrichtungen

Materialférderer

KEM-Touch

Direkteinfarbgerat

Materialtrichter

Volumetrische Zudosierung von
Masterbatch oder Additiven

Flansch fir freien Zulauf der
Hauptkomponente

Einzugsbereich der SpritzgieB- oder Extruderschnecke

Verarbeitungsmaschine

RINGEINSATZ
UND SCHIEBEVOR-
RICHTUNG

fur automatische Beflillung und ein-
fachste Materialwechsel

o

Uber einen gummigelagerten Ringein-
satz lasst sich das Fordergerat MIKO
(bis 15 kg/h) auf den Materialbehalter
aus Plexiglas aufbauen.

(2]

Bei haufigen Materialwechseln ist es
sinnvoll, das KEM-TOUCH auf einen
Flansch mit Schiebevorrichtung SV2 zu
montieren. So lasst sich die gesamte
Station sehr leicht vom Materialschacht
wegziehen und kann, ohne den Einsatz
von Werkzeug, ausgewogen oder ent-
leert werden.

Funktional:
KEM-TOUCH mit
AZ-Flansch und
Schiebevorrichtung SV2

DOSIEREN
KEM-TOUCH Steuerung

STEUERUNG DER DOSIERUNG UBER TOUCH-DISPLAY:
« 3,5" berihrungssensitives Farbdisplay (8,9 cm diagonal)

4 PROGRAMME FUR DIE DIREKTDOSIERUNG:
« PROGRAMM 1 fur Extruder mit konstanter Drehzahl

* PROGRAMM 2 fur SpritzgieBmaschinen:
Der Startimpuls wird vonder SpritzgieBmaschine gegeben.

* PROGRAMM 3 fur Extruder und Blasformmaschinen mit
variabler Drehzahl. Dosierung in Abhangigkeit von Dreh-
impulsen der Extruder-Schnecke, die GUber einen Kontakt
abgenommen
werden.

* PROGRAMM 4 fur SpritzgieBmaschinen: Dosierung uber
einen potentialfreien Kontakt oder Impuls von der Verarbei-
tungsmaschine. Eingabe des prozentualen Farbanteils.

- stufenlose Einstellung der Dosiermengen in Prozent oder
Sekunden

« 100 Rezepte frei konfigurierbar (Programm 4)

« Sprachauswahl und Passwortschutz fiir verschiedene Bediener

» Softwareupdates lGber Micro-SD-Karte

» abwartskompatibel zu dlteren KEM-Geraten

KOMMUNIKATION MIT EXTERNEN SYSTEMEN:
Optional kénnen Sie die Steuerung des KEM-TOUCH in
Ubergeordnete, externe Systeme einbinden:

« Ethernet-Schnittstelle (Protokoll: Modbus-TCP)

« Industrie 4.0 kompatibel durch OPC-UA

- einfache Integration in die Maschinensteuerung und Einbin-
dung in die Koch-Visualisierungssoftware

OPTIONEN:
- Fullstands- und Drehtiberwachung
- Ethernet fir Fernwartung, Modbus-TCP und App-Steuerung

KEM-TOUCH

Ideal, wenn neben Masterbatch noch Antista-
tikum oder Flammschutzmittel beigegeben
werden muss: 2 KEM-TOUCH Dosiergerate mit
Adapterflansch AZ, Materialtrichter Z5 und
Forderabscheider TmAS8 fur zwei Materialien,
wie Neuware und Mahlgut.

Einstellungen Programm Programm P2

= o | | ENEEEEE | |
2
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Rezept
W [fchas (00 % [Praben- Dok | ugaeit
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Die einfache Bedienung Uber Touch-Display fuhrt den Anwender durch die Menus.
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DOSIEREN
GRAVIKO

Die patentierte GRAVIKO dosiert die Kunststoffmaterialien prazise und zuverlas-
sig mit héchster Wiederholgenauigkeit

Die GRAVIKO ist ein patentiertes gravimetrisches Dosier- und Wagesystem, wel-
ches sich durch seine hohe Reproduzierbarkeit auszeichnet. Uber einen Schie-
ber, alternativ feinstdosiert mit Kammervolumendosierung, kédnnen die Ein-
zelkomponenten wie Kérner, Pulver, Mahlgut oder Gries, in den Wagebehalter
dosiert werden. Kleinstmengen werden mit einer Genauigkeitsberechnung von
0,001 s zudosiert. Die Wiegezelle registriert das Ist-Gewicht der Einzelkompo-
nenten und Ubermitteln die Werte an die Koch-Steuerung. Diese vergleicht die
Werte mit dem errechneten Soll-Gewicht.

Die Wiegung fur jede Fillung wird hundertfach aufei-
nanderfolgend durchgefiuhrt, wobei Schwankungen
ausgeglichen werden. Stimmen Soll- und Ist-Gewicht
Uberein, wird das Schittgut in den Mischer entleert.
Ein Horizontal-Ruhrwerk vermischt die Chargen op-
timal, bevor sie auf der Maschine verarbeitet werden.
Durch die sehr genaue Feinstdosierung in Kombination
mit dem gravimetrischen Verwiegen entsteht ein Re-
gelkreis, durch den eine absolut korrekte, vom Schutt-
gut unabhangige Zudosierung gewdhrleistet wird. Die
patentierte GRAVIKO bietet eine Genauigkeit mit Tole-
ranz von +/- 4 Kérnern bei Zudosierung von 1.000 Kér-
nern. Dieser Wert bleibt im Vergleich zu markttblichen
Dosiersystemen bislang unibertroffen.

L
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DOSIEREN
GRAVIKO Aufbau

Je nach Durchsatz der Verarbeitungsmaschine kénnen in der Basis-Version bis
zu vier verschiedene Materialien verarbeitet werden. Die GRAVIKO lasst sich di-
rekt auf der SpritzgieBmaschine oder dem Extruder einsetzen und ist kompati-
bel zu allen KOCH TECHIK-Geraten und Zubehér.

Fordergerat MIKO + Z1

Zwischentrichter Z 13 Zwischentrichter Z 26

Schiebevorrichtung

RUhrermotor

Reinigungstir

GRAVIKO-Grundkérper

GRAVIKO Typ GK 250

DOSIEREN
GRAVIKO Funktionsweise

FUNKTIONSWEISE

Uber einen Schieber, alternativ feinstdosiert mit Kammervolumen-
dosierung, kdnnen die Einzelkomponenten wie Kérner, Pulver, Mahl-
gut oder Gries, in den Wagebehalter dosiert werden. Kleinstmengen
werden mit einer Genauigkeitsberechnung von 0,001 s zudosiert.
Zwei Wiegezellen registrieren das Ist-Gewicht der Einzelkomponenten
und Ubermitteln die Werte an die Koch-Steuerung. Diese vergleicht
die Werte mit dem errechneten Soll-Gewicht. Die Wagung fir jede
Fullung wird hundertfach aufeinanderfolgend durchgefiihrt, wobei
Schwankungen ausgeglichen werden. Stimmen Soll- und Ist-Gewicht
Uberein, wird das Schittgut in den Mischer entleert. Ein RUhrwerk ver-
mischt hier die zudosierte Charge optimal, bevor sie auf der Maschine
verarbeitet wird.

o

GRAVIKO GK 600

mit Zwischentrichter 213
und A8 Materialabscheider

o

GRAVIKO GK 65

im Baukastensystem mit
Steuergerdt MCm-G touch.
FUr Maschinendurchsatze
bis 65 kg/h

Bis zu vier Komponenten kénnen
Uber Schieber oder die bewéhrten
Pulver-, Masterbatch- oder
Koérnerstationen (Pulver, Kérner
oder Mahlgutstationen) zugege-
ben werden. Alle Kom-
ponenten werden nachdem
Verwiegen und vor der Weiter-
verarbeitung sehr gut vermischt.
Der GRAVIKO ist ohne Werk-
zeug in zwei Minuten zerlegt.

GRAVIKO GK 250

Die GK 250 ist im Grundkonzept
baugleich mit der GK 65, aber
groBer und fir Maschinen-
durchséatze bis 300 kg/h.

4 Dosierstationen kénnen im
Baukastensystem zusammen-
gestellt werden.

GRAVIKO GK 600,
GRAVIKO GK 800,
GRAVIKO GK 1000
Maschinendurchsatze bis
600 kg/h, 800 kg/h bzw.
1000 kg/h

GRAVIKO DEMONTAGE

Das Zerlegen einer GRAVIKO
erfolgt, ohne Werkzeugeinsatz,
innerhalb von zwei Minuten. Die
Dosierstationen lassen sich nach
dem L&sen von zwei Flugel-
schrauben schnell nach auBen
schieben.

0

SCHWENKVORRICHTUNG

Ab einer Zudosierung von

mehr als 800 kg/h wird die
Schiebevorrichtung durch eine
90°-Schwenkvorrichtung ersetzt.
Diese erleichtert den Material-
wechsel und die Reinigung.
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DOSIEREN DOSIEREN
Technische Daten der GRAVIKO GRAVIKO GK 2000

A 4

GRAVIKO IN EXPLOSIONSANSICHT

o Deckel
@ Wagebehalter mit Prazisionswiegezelle

©® Reinigungstir (Fenster)

GRAVIKO GK 2000

Maschinendurchsatze bis 2000 kg/h

Mit dieser GRAVIKO kénnen Sie bis zu 2000 kg/h
verarbeiteten. Je nach Behalterart und -gréBe
kénnen 4 bis 8 Dosierstationen aufgebaut werden.
Fur die Materialféorderung sind alle KOCH-Foérder-
gerate und Foérderabscheider geeignet. Optional
ist es moglich, die GRAVIKO mit einer Differenzial-
dosierung (Loss in Weight-Steuerung) auszuriisten
und an jeden Extruder anzupassen.

Z6 =288mm

Z13 =398 mm Do
Z 26 = 415 mm Eo

ALLE GRAVIKOS KONNEN UBER ZWEI-KOMPONENTEN-FORDERER
BIS ZU 5 MATERIALKOMPONENTEN VERARBEITEN.

s Durchsatz Gehéuse Stationen | Leistung | Spannung T A B C Do EO
kg/h* max. kw V/Hz mm mm mm mm mm
GK 65 65 GKAL 4 0,19 400/50 GK 65 405 A+35+7Zx 671 50 140
GK 250 300 GKAL 4 0,19 400/50 GK 250 485 A+35+7Zx 729 96 200
GK 600 600 V2A 4/6 0,19 400/50 GK 600 700 A+35+27Zx 910 96 200
GK 800 800 V2A 5 0,47 400/50 GK 800 980 A+ ZF* + Zx 1060 96 330 [
GK 1000 1000 V2A 6 0,47 400/50 GK 1000 1161 A+ ZF* + Zx 1190 96 330 Y
GK 1500 1500 V2A 6 0,47 400/50 GK 1500 1362 A+ ZF* + Zx 1190 96 330 I I‘
GK 2000 2000 V2A 8 0,47 400/50 GK 2000 1658 A+ ZF* +7Zx 1449 96 300 .

*Voraussetzungen: Schiittdichte > 0,65 kg/m?® / mit Zufiihreinheit D 50 * ZF = Zufiihreinheit (je nach Typ: flache Ausfiihrung 35 mm, hohe Ausfiihrung 142 - 225 mm)
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DOSIEREN

Optionale Loss in Weight-Steuerung der GRAVIKO

GRAVIKO GK 1000 mit Loss-
in-Weight Steuerung
in der Anwendung

LOSS IN WEIGHT-
Steuerung

Optional ist es méglich, die GRAVIKO mit
einer Differenzialdosierung, auch Loss in
Weight-Steuerung genannt, auszuriisten
und an jeden Extruder anzupassen.

Die Loss in Weight-Steuerung beruht
auf dem Prinzip der Gewichtserfassung
des, analog zum gewiinschten Material-
durchsatz, zugegebenen Materials. Die
Gewichtserfassung erfolgt mit héchster
garantierter Genauigkeit.

Die GRAVIKO GK 1500 (linke Abbil-
dung) wurde mit einer Loss-in-Weight
Steuerung ausgerustet. Zum Dosieren
und Férdern des Materials kénnen alle
Dosierstationen oder Fordergerate im
KOCH Baukastensystem verwendet
werden.

DOSIEREN
STEUERUNG DER GRAVIKO

STEUERGERAT TYP MCGT

Das MCGT ist ein einfach zu bedienendes Steuergerat fir gravime-
trische Dosiersysteme. Uber die Steuerung ist die Dokumentation
aller Dosierparameter inklusive aller Ergebnisse méglich. Nach
Eingabe der Rezeptur in % erfolgt die Dosierung vom ersten Zyklus
an, ohne manuelle Kalibrierung.

DISPLAY
e TFT-LCD 5,77, 24bit mit LED-Beleuchtung und Touchfunktion

HARDWARE

« 16bit Prozessor ARM 9 und bis 4 Gb Festspeicher

- SD Steckkartenplatz sowie optionale Schnittstellen:
Ethernet, USB, RS232/422

» Ansteuerung bis zu 4 Dosiereinheiten
(8 Dosiereinheiten optional)

SOFTWARE
« Software mit einfachster Handhabung
« Sprachumschaltung: Anzeige in 16 Landessprachen

- Manuelle Betatigung aller Funktionen (Reinigung und
Einrichtbetrieb)

* 100 Rezepturen und Mahlgut-Programm

- Dosierungs-Parameter mit Soll- und Ist-Wert-Anzeige

- Vorgabe der Dosiermenge z.B. flir Oktabin-Fullung

« USB-Schnittstelle zur Ausgabe der aufgezeichneten
Dosierdaten

e Internet FTP-Server implementiert
(IP- und DNS-Server-Adresse einstellbar)

 3x Passwortebenen und Passwortverwaltung

« Alarmaufzeichnung, Alarmkonfiguration und
Toleranziberwachung

« Anbindung an Visualisierungssoftware (optional)

« Ansteuerung von 4 Férderkomponenten
(bis 8 Forderer optional)

|t

i
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KOCH-FORDERGERATE -

KOMPETENTE TECHNIK FUR
JEDEN EINSATZ

Die Palette der KOCH-Fo6rdergerate ist vielfaltig und reicht vom Kleinstférder-
gerat Uber Kompaktférderer, mit hoher Férderleistung und kompakter Bau-
weise, bis zu den Einzelférdergerdaten mit Drehstromgeblase. Flexibel haben
wir auf den Trend der zunehmenden Verwendung von glasfaserverstarkten,

extrem harten Materialien reagiert und bieten dafiir den GLASKO mit 5 Jahre-
Anti-Verschleiss-Garantie an.

Leicht entnehmbarer
Polyesterviiesfifter

Klappbay

|
L
"‘!iun

Férderhaube

o 5 JAHRE-GARANTIE

schwenkbar

Das Kompaktférdergerat Typ 612D lasst sich,
wie hier auf dem Zwischentrichter Z5,

um 360 ° schwenken - vollig ohne Werkzeugeinsatz!

FORDERN
Ubersicht Fordergerate

Kompakt- und Einzelférdergerate zum Férdern von ein oder zwei
Materialkomponenten (Tm)

B

Kleinst-
fordergerat

MIKO

-

1

4

&
&
&

=N <P

B -

3

, -
Il |
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Ringeinsatz

|<l"

Zwischentrichter

5
s s
Kompakt- Kompakt- Einzel- Einzel- Einzel-
fordergerat fordergerat fordergerat fordergerat fordergerat fordergerat
608 612D 138D 1320D 2330D 3050D BELIKO
612D GLASKO 238D 1320D GLASKO 3030D 4050D BELIKO
138D GLASKO 2330D GLASKO 5550D BELIKO
238D GLASKO 3030D GLASKO 7570D BELIKO
11100D BELIKO
1
l \ A/
e
Yvy \AA/
Flanschplatte 1
}V A

'vyvy
- IT
Zwischentrichter

z2
Z5

Z1

Zwischentrichter

w 'y

Z12

Zwischentrichter

z24
740
760

Zwischentrichter
Z6
Z13
726

Kornerstation
Ma1
—»
Ma5
KEM-Ma

1]
)

Mahlgutstation
K66
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FORDERN
Staubfrei fordern

Die Drehfliigelabreinigung garantiert eine staubfreie Férderung

KOCH-Fordergerate mit automatischer Drehfliigelabreinigung garantieren eine absolut staubfreie
Forderung, egal ob Neuware, Regranulat oder pulvriges Material verarbeitet wird. Die austretende
Forderluft wird Uber einen absolut dichten und umweltfreundlichen Polyestervliesfilter gereinigt.
Die Filterpatrone scheidet Staubpartikel bis zu einer GréBe von 2 p ab. Nach jedem Férdervorgang
wird das Vlies in der Patrone innerhalb von 0,4 s Uber einen Drehflliigel pneumatisch abgereinigt. So
verbleibt kein Reststaub beim Foérdern von Regenerat oder Pulver. Eine saubere und absolut plane
Aufspannflache dichtet den Férderer zu 100 % gegen austretende Staubpartikel ab und garantiert so
eine staubfreie Produktion.

/ Druckluft

abgereinigte Staubpartikel

Patrone mit
Polyestervliesfilter

(filtert Staubpartikel bis zu
" einer GréBe von 2 pm aus
Drehfligel der Forderluft)

Nach jedem Férdervorgang reinigt ein Drehfligel
den Polyestervliesfilter pneumatisch ab. So verbleibt
kein Reststaub im Foérdergerat. Wir bieten fir jedes
Fordergerat den passenden Filter mit Filterflachen
von 0,33 m2, 0,6 m2 und 2,5 m2.

57

FORDERN
Filter fur eine staubfreie Produktion

Mit der automatischen Drehflliigel-Abreinigung gibt es keine Staubentwicklung mehr.

Die umweltfreundlichen Polyestervlies-Patronenfilter sind absolut dicht und filtern die Forderluft,
ohne dass Staub nach auBen dringt. Der groBe Filter hat 2,5 m2 Filterflaiche und findet zudem in
Zentralforderanlagen Verwendung. Der Abscheidegrad aller Filter betragt 2 p.

L i -

Wir haben fir alle Gerate die passenden Filter und FiltergroBen auf Lager
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FORDERN

Kleinstforderer MIKO fir Kérner oder Mahlgut

[l
43

Frrrerrer rrerrrrrr rrrrrrrnd
10 20 30 40
nur 43 cm Hoéhe

Kleinstforderer MIKO

* 43 cm hoch und ein Gewicht von gerade einmal
4.800 Gramm

* Inhalt: 1,3 Liter

- mit starkem 0,65 kW Geblase - Anschluss 230
V /50 Hz

- automatische Drehfligelabreinigung des
Patronenfilters

« Polyestervliesfilter mit bis zu 2 y Abscheidung

« leichte Handhabung, schwenkbar und klappbar

» Durchsatz bis 15 kg/h, Férderweg bis 25 m,
Forderhéhe bis 5 m

« inklusive 1 m Saugrohr und 2,5 m antistatischem
Schlauch (NW 30)

« Alarmmeldung bei Materialmangel

» mit Glasring

schwenkbar

Zwischentrichter Z 2

die ideale L6sung.

Typ MIKO / Z 2

Der MIKO mit einem Zwischen-
trichter Z 2 oder Z 5 ist optimal fur
Durchsatze bis 15 kg/h. Fur kleins-
te Forderdurchsédtze von max. 5
kg/h ist der Zwischentrichter Z 1

Ringeinsatz

MIKO auf einer Kérnerstation

MIKOs Starken sind kleinste Durchséatze. Mit ei-
nem in Gummi gelagerten Ringeinsatz kann das
Gerat problemlos auf alle Dosierstationen gesetzt
werden.

MIKO mit Mahlgut-/ Kérnerstation Ma

Mit der Flanschplatte (F) passen MIKO oder A 2
auf alle KOCH Mahlgutstationen und Z-Trichter.
Die Forderer lassen sich auch direkt auf den Ma-
schinentrichter aufbauen. Die bendtigten Boh-
rungen (@ 7 mm) zur Installation sind Standard.

Typ

MIKO

Durchsatz
kg/h

15

Geblise

1,1 kW

Gehéduse Inhalt Gewicht Spannung Hohe/O

Liter kg V/Hz mm

GKAL/ So 1,3 4,8 230/50 446 /189
HB 100 Glas

Abreinigung
Drehfliigel

autom.

Filter

Polyestervliesfilter
2p

MIKO mit Zwischentrichter Z 1

kg/h Férderleistung Typ MIKO / Z 2
I §
30 4

25 A
20 A
15 -+
10 1
5

GKAL / So ist abriebfest aus
Kokillenguss mit einer Brinellhdrte

von 100

I T I I

10 15 20 25
Foérderweg

Diagrammdaten:

« Férderleitung: @ 40 mm

« KorngréBe: @ 3 - 4 mm

» Schittgewicht: 0,65 kg/dm3
* mit 2 Bégen 90°
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Kompaktfordergerate

Die KOCH-Kompaktférderer sind handlich und tberdurchschnittlich robust. Da der Vakuumerzeuger
direkt in das Geréat integriert ist, wird zur Férderung nur ein 230 V Anschluss benétigt. Die kompakten
KOCH-Einzelférderer sind die ideale L6sung zum Beladen einer Maschine aus nebenstehenden Behaltern.
Im Lieferumfang eines jeden Férdergerates sind ein Saugrohr und ein antistatischer Schlauch enthalten.

Mahlgut

Neuware

Preiswert und effektiv: Universell einsetzbar:
Die Trennung des Material/Luftgemisches KOCH-Fordergerate vom Typ Tm kénnen zwei

erfolgt Uber ein bewegliches Filtertuch. Komponenten, z.B. Mahlgut oder Neuware, férdern.

Ein-Komponenten-Férdergerate Zwei-Komponenten-Foérdergerate (Tm)

Typ 608

Fur Granulat bis 50 kg/h

Kompaktforderer mit einem Foérdervolumen
von 8 Liter. Ideal fur Kérner mit Staubteilen Gber
200 p. Wie bei den anderen KOCH-Kompaktfor-
dergeraten verfligt der 608 Uber eine automati-
sche Meldung, wenn der Vorratsbehalter leer ist.
Das Material/Luftgemisch wird durch ein groBes,
bewegliches Filtertuch getrennt. Ist der Saugvor-
gang beendet, fallt das Filtertuch ab und reinigt
sich an der AuBenwand selbsttatig.

Typ 608

Typ 612 D

Fiir Granulat, Regenerat oder gut rieselfdhiges
Pulver bis 60 kg/h

Kompaktforderer mit einem Férdervolumen von
8 Liter und automatischer Warnmeldung, wenn
sich kein Material mehr im Behalter befindet. Der
absolut staubdicht eingepasste Luftfilter wird
mittels Drehfligelabreinigung nach jedem Foér-
dervorgang blitzschnell und riickstandslos gerei-
nigt. So ist es kein Problem, rieselfdhiges Pulver
fur das Umfeld staubfrei zu férdern.

Typ 612 D

Typ Tm 6 D (Tandem)

Zwei-Komponenten-Forderer fiir Regenerat und
Granulat bis 60 kg/h (100 kg/h und 200 kg/h)
Mit diesen Fordergerdten kénnen Sie stufenlos
prozentual zwei verschiedene Komponenten fér-
dern. Eine Pendelklappe schaltet laufend um und
sorgt damit fur eine gute Vermischung im Fo6r-
derer. Zusammen mit der Drehflligelabreinigung
und der automatischen Warnmeldung ist es eine
ideale L6sung, um Neumaterial und Mahlgut aus
der Muhle oder dem Fass zu verarbeiten.

Typ Tm 6 D Rickseite mit Zwei-Komponenten-Anschluss

* Tm - Zwei-Komponenten-Anschluss | ** Kollektorgeblése, alle anderen Drehstromgeblase
*** Gewicht ohne Drehstromgeblase GA /So ist abriebfest aus Kokillenguss mit einer Brinellharte von 100

70 —
— iy i)
£ =
60 — 2 2
= S
- 8 8
50 —
40 —
30 —
20 —
10 —
0 —
Hohe incm
TmMIKO Tmé6D
Material-Komponenten 1 1 1 2 2
Kollektorgebldse (kW) 0,65 1,1 11 0,65 1,1
Gehause GKAL/HB100 Glas GKAL GKAL GKAL/HB100 Glas GKAL
Volumen (in Liter) 1,3 8 12 1,3 12
Forderleistung max. 15 kg/h 50 kg/h 60 kg/h 12 kg/h 60 kg/h
Spannung 230V/50 Hz 230V/50 Hz 230V/50 Hz 230V/50 Hz 230V/50 Hz
Nennweite @ (Standard) 30 mm 40 mm 40 mm 30 mm 40 mm
Hohe/Tiefe max. (mm) 446/320 535/340 615/440 446/338 615/440
Druckluft (6]-/wasserfrei) 5 bis 7 bar - 5 bis 7 bar 5 bis 7 bar 5 bis 7 bar
Filterreinigung/ Drehflugel/ Drehflugel/ Drehflugel/ Drehfligel/
Filtertyp Polyestervlies Filtertuch Polyestervlies Polyestervlies Polyestervlies

Typ

608

612D
Tm6D *
Tm13D*
Tm23 D*
Tm2320 D *

Materialien

N NN

Gebldse
kw

]
1,1
et
13
23
23

Cohs

GKAL/So
GKAL/So
GKAL/So
GKAL/So
GKAL/So
GKAL/So/V2A

| Gewicht* Spannung Hohe/O0  Abreinigung
Liter kg V/Hz mm

8 10,0 230/50 535/311 =

12 13,0 230/50 605 /434 autom.

12 14,0 230/50 605 /434 autom.

12 **%9,0 3x400/50 550/434 autom.

12 **%9,0 3x400/50 550/434 autom.

20 **¥12,0 3x400/50 770/ 434 autom.
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Kompakt - Zwei in Eins

Tm-Geréate kdnnen Uber eine Mischweiche jeweils zwei Materialkomponenten férdern. Die integrierte
Steuerung dirigiert die Mischweiche und férdert z.B. Neuware und Mahlgut in vorgegebenen Prozent-
anteilen. Dabei lassen sich die Zyklen der Weiche so einstellen, dass bei wechselnder Umschaltung die
Materialien gut vermischt werden. Die kompakten Gerate haben eine innenliegende Mischweiche. Bei
Geraten ab 20 Liter Volumen sowie dem TmMIKO wird Uber eine auBenliegende Mischweiche geférdert.

( =)
Mischweiche innen ‘;}%‘:’-"f Mischweiche auBBen
Tm-Fordergerat bis 121 Tm-Fordergerat ab 20l sowie
Mahlgut TMMIKO

FORDERN
Ubersicht Zwischentrichter und Filter fir Fordergerate

Die Zwischentrichter werden aus GKAL oder alternativ aus V 2 A gefertigt. Die groBen Zwischentrichter
bestehen aus V 2 A. Jedes Férdergerat oder Abscheider kann aufgebaut und in dieser Kombination um
360° geschwenkt werden*. Zur Verfigung stehen Trichter in den GréBen von 2, 5, 12, 24, 40, 60 oder 100 Li-
ter sowie neue Trichter fur den Aufbau auf Mischern und GRAVIKO in den GréBen 6, 13 und 26 Liter. Alle
Trichter haben ein bis zwei Schauglaser. *nur GKAL-Ausfiuhrung

Z6 Z13 226

Z2 zZ5 Z12 24 Z40/260/210

63

0

Trichter AQ B co DO E Volumen
mm mm mm mm mm Liter
Z2 260 148 95 120 130 2
Z5 260 218 95 120 130 5
Z6 298 288 95 120 238 6
Z12 260 352 95 120 130 12
Z13 298 398 95 120 238 13
Z24 388 395 150 180 194 24
Z26 392 414,5 150 180 316 26
Z40 394 515 150 180 197 40
Z60 394 697 150 180 197 60
Z100 388 1055 150 180 194 100

schwenk-
bar*

X

X X X X X X
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FORDERN __ Seitenkanalverdichter
Einzelfordergerate fir groBe Bedarfsmengen

(Drehstromgeblase)

Far die Einzelférderung héherer Bedarfsmengen
und Foérderwege bis 100 m werden Drehstrom-
gebldase eingesetzt. Diese verwendeten Vaku-
umerzeuger sind langlebige, wartungsfreie Sei-
tenkanalverdichter, die immer auf lhren Bedarf
zugeschnitten werden. Zur Verfligung stehen
1,3 kW, 2,3 kW, 3,0 kW, 4,0 kW, 5,5 kW, 7,5 kW, 1
kW. Die Steuerung fir das Fordergerat ist direkt
am Geblase montiert.

Wichtige Merkmale:

- automatische Drehfliigelabreinigung

- Polyestervliesfilter mit Abscheidegrad 2p

» Haube klappbar, Grundkérper um 360° schwenkbar*

- Warnmeldung bei Materialmangel

« Saugrohr und antistatischer Schlauch im Lieferumfang
* bis Z 26 Trichter aus GKAL

Typ138 D / 238 D

Fur Regenerat, Kérner bis 150 / 200 kg/h
KOCH-Fo6rdergerat mit separatem Drehstromge-
blase. Lange Foérderwege, gréBere Férdermen-
gen, Wartungsfreiheit und hohe Lebensdauer
sind nur einige Vorteile, die fur dieses Einzelf6r-
dergerat sprechen.

Typ 138 D

Seitenkanalverdichter gibt es mit
Leistungen von 1,5 kW bis 11 kW. Die -
Steuerung fiir das Férdergerdt ist direkt BELIKO

am Geblase montiert. IRty Ry PR ERRLY 3050D, 4050D, 5550D, 7570D, 11100D

Typ 1320 D / 2330 D

Material-komponenten 1 oder 2 (Tm) 1 oder 2 (Tm) 1 oder 2 (Tm) Far Reg?nerat' Kérne.'; bis 300_./ 400 'fg/h .
Geblase (extern) 1,5 kKW bis 2,5 kW 1,5 kKW bis 3,0 kW 3,0 kW bis 11 kw ﬁ:': gflgrb 'g;: I(Dz(j:r__';rt?; rg.e:ra]t :::1 I;?:aatlig:er:r?i;
Gehause GKAL GKAL/V2A Edelstahl GKAL/V2A Edelstahl Drehstromgeblase, Frischluftzufuhr, Luftverrie-
Volumen 12 Liter 20/30 Liter 50/70/100 Liter gelung und automatischer Drehflligelabreinigung
Forderleistung max. 1507200 kg/h 300/400/480 kg/h 600/900/1200/1500/2100 kg/h glmm |';-| z‘:g::fk‘;te?ii il:e"nogukg/GhKfi[dzrgr- Senilter be.
Spannung 3x 400 V/50 Hz 3x 400 V/50 Hz 3x 400 V/50 Hz b e steht aus V 2 A. ’

Tiefe max. (mm) 440 440 605 :

Hohe (in mm) 540 20l = 840; 301 = 1080 501 = 1230; 701 = 1340; 100l = 1510 - Typ 1320 D

Druckluft (6l-/wasserfrei) 5 bis 7 bar 5 bis 7 bar 5 bis 7 bar

Filterreinigung/Filtertyp Drehfliigel/Polyestervlies 0,33 m?2 Drehfluigel/Polyestervlies 0,33 bis 0,6 m? Drehfligel/Polyestervlies 2,5 m?

Einzelférdergerite - Technische Daten

Typ 3050 D / 4050 D /

Typ Geblase Gehéduse Inhalt Gewicht* Spannung Leistung Hohe/O Abreinigung Dreh-
kw Liter kg V/Hz A mm fitigel 5550 D / 7570 D B E LI Ko

138D 1,3 GKAL 8 9 3x 400/50 3,0 550/ 434 autom.

238D 2,3 GKAL 8 9 3x 400/50 5,5 550/ 434 autom. Fur Begenerat' Korr_‘er bis 600 / 800 kg/h
sowie Typ 5550 D bis 1.500 kg/h

1320D 1,3 GKAL/V2A 20 1 3x 400/50 3,0 770/ 434 autom. Langlebige KOCH-Férdergerite, die zusammen

2330D 23 GKAL/V2A 30 18 3x 400/50 5,5 1045/ 418 autom. mit Drehstromgeblase, Frischluftzufuhr, Luft-

3050D | BELKO =~ **30 GKAL/V2A 50 34 3x400/50 7.2 1011/478 autom. verriegelung und Drehflligelabreinigung optimal
fur groBe Férderentfernungen und allergrofBte

4050 D BELIKO **4.0 GKAL/V2A 50 34 3x 400/50 10,0 1011/ 478 autom. 9 9 . 9
Bedarfsmengen ausgelegt sind.

5550 D BELIKO **5,5 GKAL/V2A 50 34 3x 400/50 11,5 1011 /478 autom. Die Behilter bestehen aus V 2 A.

7570 D BELIKO **75 GKAL/V2A 70 40 3x 400/50 15,1 1380/ 480 autom. 3
Beliko mit Zwischentrichter Z 40

* Gewicht ohne Drehstromgeblase ** fiir 100% ED-Dauerbetrieb geeignet GKAL= abriebfest aus Alu-Kokillenguss mit einer Brinellharte von 100
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GLASKO (Das Glasfordergerat)

GBM-geschutztes Fordergerat und Abscheider aus Spezialglas fur glasfaser-
verstarkte Materialien. KOCH-Foérdergerat mit héchster Lebensdauer und mit
5 Jahre Anti-Verschlei3-Garantie auf den Glaskoérper

Die immer haufigere Verwendung von glasfaser-
verstarkten Kunststoffen stellt héchste Anforde-
rungen an die verwendeten Fordergerate. Ganz
gleich ob aus Edelstahl, Guss oder beschichtetem
Material gefertigt - die auBer-gewoéhnliche Harte
des zu férdernden Materials macht den Geréaten
zu schaffen und begrenzt ihre Einsatzdauer oft
nur auf wenige Monate. Dann missen diese Gera-
te ausgetauscht werden.

FUr dieses Problem haben wir eine preiswerte und
effektive Losung im Programm: das Fordergerat
GLASKO. Der Forderbehalter besteht vollstandig
aus 8 mm starken und geharteten Spezialglas. Bei
der Férderung von extrem harten Material wird
so, im Vergleich mit herkémmlichen Foérderge-
raten, die Einsatzdauer um das Hundertfache er-
hoht!

€D 5-JAHRE GARANTIE

Dieses Spezialglas findet seit Jahren Verwendung
in Rohrbégen unserer zentralen Granulatférder-
anlagen und hat sich dort bestens bewahrt. Da ein
Abrieb der gléasernen Aufprallflache auf Jahre hi-
naus ausgeschlossen werden kann, gewahren wir
5 Jahre Anti-VerschleiB-Garantie auf den Glaskoér-
per des GLASKO - egal welches Material geférdert
wird!




68

FORDERN
GLASKO - Verschleissfest Mit Garantie - 230 V oder 400 V

Da sich der GLASKO im KOCH-Baukastensystem kombinieren lasst, gibt es Va-
rianten als Kompaktférdergerat mit integriertem Vakuumerzeuger und als Ein-
zelférdergerat - je nach Ausfuhrung - fur Durchsatze von 60 kg bis zu 400 kg
Material pro Stunde. Zur Férderung von zwei Materialien gibt es den GLASKO in
Tm-Ausfuhrung mit externer Mischweiche aus Edelstahl oder Spezialglas.

GLASKO GLASKO
ALS KOMPAKTFORDERGERAT 612DG ALS EINZELFORDERGERAT 138DG

FORDERN
GLASKO IM Koch-Baukastensystem

i 8 & b | "
4 3
==
!

Vorteilhafte Eigenschaften des GLASKO:

« nahtlose Integration in Férderanlagen maoglich

Glasforderer schwenkbar

vliesfilter mit einem Abscheidungsgrad von 2 p
GLASKO als » Volumen von 10 bis 30 Liter
Einzelférdergerdt T

« Spezialférdergerat fur alle glasfaserverstarkten Materialien

- Forderbehalter aus ca. 8 mm starken, gehérteten Spezialglas

« sehr hohe VerschleiB- und Standfestigkeit - Lebensdauer
gegenlber anderen Férdergerdten um den Faktor 100 erhéht

» passend zu vielen KOCH-Férderhauben und Zwischentrichtern
» werkzeuglose Reinigung: Férdergeratehaube klappbar und

e Abreinigung Uber Drehfligel und integriertem Polyester-

GLASKO als
Abscheider flir ZFA

!

2 4
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TROCKENLUFTROCKNER

SIE MUSSEN KUNSTSTOFFE TROCKNEN,

um die materialspezifischen Werte des
Kunststoffes zu erreichen. Der Trocknungsprozess
verbessert die Verarbeitungseigenschaften
des Materials. Energie, die Sie beim Trocknen
aufwenden, sparen Sie durch ein verbessertes
FlieBverhalten im spateren Verarbeitungsprozess
wieder ein. Hygroskopische, also wasserspei-
chernde Materialien setzen immer eine Trocknung
voraus. Nur so erhalten Sie ein hochwertiges
Endprodukt mit einer schlieren- und blasenfreien
Oberflache und der geforderten Bruchfestigkeit.

TROCKNEN MIT TROCKENLUFT

KOCH-Trockner trocknen Kunststoffgranulate mit
trockener Luft auf die zur Verarbeitung
notwendige optimale Restfeuchte.

Dabei handelt es sich um ein energiesparen-
des, in sich geschlossenes Kreislaufsystem, wel-
ches véllig unabhdngig vom Umgebungsklima
arbeitet: Trockene, warme Luft durchstromt
das Granulat, nimmt dessen Feuchte auf und
gibt diese an ein Trockenmittel ab. Durch diese
stdndige Regenerierung wird ein gleichblei-
bender Trocknungsgrad erreicht, der in einem
Taupunktbereich von -30 °C bis -60 °C trocknet.

TROCKNEN

73

Trockenluftrockner - Theorie & Praxis

TAUPUNKT UND TROCKNUNGSVORGANG

DerTaupunktderLuftistabhdngigvonderdarinent-
haltenen Feuchtigkeit. Je niedriger der Taupunkt,
d.h. je weniger Wasser in der Luft enthalten ist
desto schneller lauft der Trocknungsvorgang ab.

Die kritische Grenze, bei welcher die Luftqualitat
far eine einwandfreie Trocknung nicht mehr aus-
reicht, liegt bei einem Taupunkt von ca. -15 bis
-18°C.

Die Trocknungsluft der KOCH-Trockner hat stets
einen Taupunkt unterhalb von -30°C, also weit
entfernt vom kritischen Punkt. Eine absolut siche-
re Trocknung ist daher immer gewahrleistet

DAS ZIEL MUSS ALSO SEIN, EINEN
NIEDRIGEN TAUPUNKT ZU ERREICHEN!

Nicht nur, damit der Trocknungsvorgang schnell
ablauft und viel Energie gespart wird, sondern
damit das hygroskopische Granulat bis auf eine
Restfeuchte von 0,01 % getrocknet werden kann.
Darauf sollten Sie bei lhrem Trockner achten!

Beispiele:
Ein Taupunkt von +20°C

Bei feucht-schwilem Sommerwetter mit
30°C Lufttemperatur und 85 % Sattigung
(Restfeuchte) sind in 1 m3 Luft 26 g Wasser
(H20) enthalten. Das entspricht einem
Taupunkt von 27°C.

-2,5°C Taupunkt hat bei 0°C mit 80 %
Sattigung: 4,00 g H20/m3

-30°C Taupunkt hat bei 0°C mit 100 %
Sattigung: 0,33 g H20/m3

-40°C Taupunkt hat bei 0°C mit 100 %
S&ttigung: 0,12 g H20/m3

-50°C Taupunkt hat bei 0°C mit 100 %
Sattigung: 0,04 g H20/m3

-60°C Taupunkt hat bei 0°C mit 100 %
Sattigung: 0,011 g H20/m3
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Die Arbeitsweise eines KOCH Trockenlufttrockners

Der Trocknungskreislauf: Koch Trockenlufttrockner arbeiten nach dem Trocknungs- und

Regenerierungsprinzip - einer energiesparenden Trocknungsmethode

Die speziell von uns entwickelte
Trennweiche hat automatisch
nach auBen druckende, absolut
dicht schlieBende Dichtungen

Umschaltung T2 aufT1,
Start Regenerierung T2

Umschaltung T1 auf T2,
Start Regenerierung T1

Umschaltung T1 auf T2,
Start Regenerierung T1

Start

Stunden 6 9

Schematische Beispieldarstellung

der zeitabhangigen Trocken- bzw.

Regenerierungsphasen

TROCKNEN

Wirtschaftlich trocknen - ein unschatzbarer Vorteil!

Trockenmittel: Die geringe PorengréBe von vier Angstrom (entspricht einer PorengréBe 4 x 10 -10 m)
garantiert eine Uberdurchschnittliche Lebensdauer des umweltfreundlichen Trockenmittels

ROCKEN-
MITTEL

Bei jeder Produktion stehen das Endprodukt und
der daraus entstehende wirtschaftliche Erfolg an
allererster Stelle. Erfolgreich produzieren koén-
nen Sie nur, wenn lhre Produktionsanlagen wirt-
schaftlich arbeiten.

Entscheidend fur die Wirtschaftlichkeit eines
Kunststofftrockners ist der Energiebedarf, der ein-
gesetzt wird, um eine bestimmte Materialmenge
auf eine vorher definierte Restfeuchte zu trock-
nen.

Durch ein ausgekliigeltes System arbeiten KOCH
Trockenlufttrockner energiesparend und wirt-
schaftlich! Wie wirtschaftlich KOCH-Trockner
arbeiten, wird hier deutlich: Um ABS Material
mit einer Anfangsfeuchte <1% auf die opti-
male Restfeuchte zu trocknen, verbraucht der
KOCH-Trockenlufttrockner lediglich 0,08 kW pro
Kilogrammm Material.

Kostenglinstiger kénnen Sie nicht trocknen und
gleichzeitig fiir ein einwandfreies Endprodukt
sorgen!

TROCKNEN
Frequenzgeregelte Geblase

Besonders im Trocknungsprozess versprechen
frequenzgeregelte Trocknungsgeblase wei-
tere hohe Energiesparpotentiale. Optionale
Frequenzumrichter erméglichen die lastabhan-
gige Anpassung der Drehzahl und somit die
Geschwindigkeit der Trockenluft. Die Anpassung
bewirkt, dass bei halber Leistung nur noch ein
Viertel der sonst aufzuwendenden Energie ver-
braucht wird. So kénnen die Energiekosten allein
nur far den Betrieb der Trocknungsgeblase um
25% bis zu 75% gesenkt werden. Frequenzregelung
wird so zu einer Investition, die sich schnell bezahlt
macht.
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TROCKNEN TROCKNEN
KOCH-TECHIK Taupunktsteuerung OKO-Anlagensteuerung

Unsere patentierte Anlagensteuerung fur materialschonende und energiesparende Trocknung

ENERGIEEINSPARUNG MIT DER
TAUPUNKTSTEUERUNG:

Es gibt zwei Trocknungssysteme, die sich im
Energieverbrauch unterscheiden: Das energie-
aufwandige System schaltet unabhadngig vom
Feuchtegehalt des Trockenbeckens zyklisch um
und berucksichtigt nicht, ob viel oder wenig feuch-
tes oder trockenes Material verbraucht wird.

KOCH-Trockenlufttrockner hingegen arbeiten
taupunktabhangig und sind damit das energie-
sparendere System. Erst wenn der Taupunkt
von -30°C erreicht ist, wird auf den neuen
Trockenmittelbehélter umgeschaltet. Der Trockner
passtsichimmer den tatsachlichen Gegebenheiten
an. Bei feuchtem Kunststoffmaterial wird in kiirze-
ren Zyklen umgeschaltet, bei trockenem Material
dauert der Zyklus entsprechend langer.

RN
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Der Vorteil liegt auf der Hand: Hohe Energie-
einsparung beim Regenerieren und eine stets
dleichbleibende Qualitat des Endprodukts!
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AUTOMATISCHE TROCKNUNG DURCH TAUPUNKT-STEUERUNG OKONOMISCH STEUERN, MATERIALSCHO-
NEND UND ENERGIESPAREND TROCKNEN!

Unsere optionale OKO-Anlagensteuerung garan- WEITERE EIGENSCHAFTEN:
tiert, dass keine Ubertrocknung von hygrosko-
pischem Materialien wie PA, PC, LCP, POM etc.
in den Vorratsbehaltern stattfindet: Wird aus ei-
nem Vorratsbehalter wenig oder gar kein Material » Regelung der definierten Luftmenge -
entnommen, so besteht die Gefahr der Material- unabhéngig von Fullmenge und Materialform
schadigung durch die stetig heiBe Trockenluft. Die
OKO-Anlagensteuerung verhindert das! Beim Er-
reichen einer bestimmten Temperatur im oberen
Kritischer Trocknungsbereich Bereich des Vorratsbehélters geht er automatisch ~ * optional mit automatischer Lastanpassung
in Ruhestellung.

- Regelung in Abhangigkeit von der benétigten
Luftmenge des jeweiligen Behalters

-10 °C

» durch die Behalter stromt immer exakt
die bendtigte Menge Luft

-20°C

-30 °C

Die Anlage geht erst wieder in Betrieb, wenn Ma-
terial entnommen wird oder die Verweilzeit zu lan-
ge dauert.

Vorteil: So sparen Sie bis zu 50 % Energie ein und
kdénnen zu jeder Zeit vorgetrocknetes Material ab-
rufen. Gleichzeitig kdnnen Sie sich sicher sein, dass
keine Materialschadigung eingetreten ist. Die End-
produktqualitat ist somit gesichert.

-50 °C

KOCH-Trockenlufttrockner

Arbeitsbereich der

-60°C # L 4

Variable Trocknungszeit 24 Stunden 4,5 Stunden 6,5 Stunden

geringe Feuchti hohe Feuchtig mittlere Feuchtigkeitsaufnahme




TROCKNEN
EKO-N - Energieeffizienz auf hochstem Niveau

Der Trockenlufttrockner Typ EKO-N vereint die Vorteile der bestehenden und
erfolgreichen Trocknerkonzepte CKT & EKO in einer Trocknereinheit. Das vom
EKO-Trockner Ubernommene Warmetauscherkonzept im Rohrsystem wur-
de bei der EKO-N-Baureihe weiter verbessert und kommt hier noch effizienter
erfolgreich zum Einsatz.

Durch die thermische Energiertickfiihrung verringert sich der Energieeinsatz um bis zu 20%, abhangig von
der Trocknungstemperatur des Materials. Somit reduziert sich der durchschnittliche Energieverbrauch bei
gleichbleibender Qualitat. Uber Sensoren werden der Trocknungs- und temperaturgesteuerte Regenie-
rungsprozess kontinuierlich Uberwacht. Beide Prozesse arbeiten in jeweils geschlossenen Kreislaufsys-
temen fir einen gleichbleibenden Trocknungsgrad. Durch dieses energieeffiziente Trocknungsverfahren
trocknet der EKO-N in einem Taupunktbereich von -30°C bis -60°C.

VORTEILE DER EKO-N

« Neun EKO-N Aggregate mit Trockenluftmenge von 110 - 2000 m3/h
- 110(F) / 150(F) / 200(F) / 300F / 500F / 800F / 1100F / 1700F / 2000F

» Bis zu 50% Energieeinsparung bei gleichbleibender stabiler
Trocknungsqualitat in Kombination mit...
- thermische Energiertckfuhrung mittels Warmetauscher (Luft - Luft)
- frequenzgeregelte Trockenlufterzeugung*
- taupunktgesteuerte Regenerierung, wenn Taupunkt von -30°C erreicht ist*
- patentierte KOCH-OKO-Energieanlagensteuerung fiir EKO-N Trocknungsbehéilter
- energiesparende Gegenstrom-Regeneration flir schnellste Entfeuchtung

« EKO-N-Trocknungsbehalter von 40 - 1.200 Liter integrierbar (ab 1.500 Liter im CKT-Design)
- Behalter auf Rahmengestell (stationar oder fahrbar) oder in Blhnenboden eingelassen

- Behalterheizungen bis 120°C oder bis 170°C direkt integriert, ohne Warmeverlust

- serienmaBig mit Sichtfenster und Reinigungsklappdeckel

- Behalter mit Reinigungstir erweiterbar

*« EKO-N-Konzept mit modularem Aufbau fir problemlose Erweiterung einer Trocknungsanlage
» Steuerung (S7) mit 10,4" Farb-Touch-Display & Materialdatenbank mit 240 Rezepten

» Vollstédndig in die KOCH-Visualisierungs-Software integrierbar

» ,Smart-Factory“: Industrie 4.0-kompatibel durch OPC-UA Kommunikationsstandard

(optional auch bei EKO-N 110, 150 & 200)
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TROCKNEN
EKO-N - Steuerung

BEDIENUNG UBER TOUCH-PANEL

* mit Siemens S7-Technologie

» benutzerfreundliches 10,4 Farb-Touch-Display mit Ablauf-
und Prozessfiihrung sowie integrierten Servicefunktionen
und Trendgrafiken

- integrierte Bedienung bis 4 Trocknungsbehilter, erweiterbar bis
24 Trocknungsbehalter

» Materialdatenbank mit 240 Rezepten

- Temperatur-Absenk-Steuerung als Ubertrocknungsschutz

» Aufzeichnung des Taupunktverlaufs der letzten 500 Tage

- Absenkmodus

« komplette Regelung aller Temperaturen von Trockenheizung
und Energiesparklappe

« Sprachumschaltung, Passwortschutz und Wochenzeitschaltuhr

« inklusive Daten-Bus fur Visualisierung und tibergeordnete
Systeme

« durch modulare Bauweise problemlose Erweiterung der
Trocknungsanlage

» Steuerungserweiterung fur integrierte Férderanlage bis zu
24 Bedarfsstellen mit SA-Filter und Vakuumstation sowie fur
Durchsatzerfassung aller Trocknungsbehalter und Alarm-
meldung bei Durchsatziberschreitung

Parameter der integrierten
Foérderanlage

Auf Wunsch erméglichen wir die
Ferniberwachung der Parameter
Uber ein Tablet, was sich besonders
far Trocknungsanlagen auf Buhnen
bewéhrt hat

TROCKNEN
EKO-N - Anwendung

Trocknerkreislauf KKT 100S

Fur die einfachere und schnellere Reini-
gung sind alle Trocknungsbehalter mit
einem Reinigungsklappdeckel ausge-
rastet.

(2]

Ab 60 Liter kdnnen alle Trocknungsbe-
hélter mit einer Reinigungstir inklusive
Sichtfenster ausgeriistet werden. Die
Reinigungstiren sind der Behalterform
angepasst und Uber zwei Schnellver-
schlisse einfach zu 6ffnen.

(3]

Der Absaugkasten hat bis zu drei An-
schlussmoéglichkeiten zur automati-
schen Materialférderung. Durch seine
Bauweise gibt es keine kalten Zonen
im Behdélter. Zur Entnahme von Mate-
rialproben und zur schnellen Behalter-
entleerung ist eine Handabsperrklappe
integriert. Absaugkasten mit integrier-
ter Leersaugfunktion (Bild) fur Foérder-
anlagen.

o

Durchsatzerfassung mit Anzeige des
Trocknungsgrades in % in Verbindung
mit Steuerungserweiterung Forderan-
lage oder Uber Kompaktférdergerate
mit Alarmmeldung bei Durchsatziber-
schreitung.

Energieverbrauch Geblase

TROCKNEN
EKO-N - Energieeffizienz

CKT-Design Trocknungsbehalter von 1.500 - 6.000 | EKO-N 2000F

OKO-ENERGIEANLAGENSTEUERUNG

Patentierte Energienlagensteuerung fiir mate-
rialschonende und energiesparende Trocknung.
Unsere optionale OKO-Energieanlagensteuerung
garantiert, dass keine Ubertrocknung von hyg-
roskopischem Materialien wie PA, PC, LCP, POM
etc. in den Vorratsbehaltern stattfindet: Wird aus
einem Vorratsbehalter wenig oder gar kein Mate-
rial enthommen, so besteht die Gefahr der Mate-
rialschadigung durch die stetig heiBe Trockenluft.
Die OKO-Energieanlagensteuerung verhindert
das! Beim Erreichen einer bestimmten Tempera-
tur im oberen Bereich des Vorratsbehalters geht
er automatisch in Ruhestellung. Die Anlage geht
erst wieder in Betrieb, wenn Material enthnommen
wird oder die Verweilzeit zu lange dauert. Vorteil:
So sparen Sie Energie ein und kénnen zu jeder
Zeit vorgetrocknetes Material abrufen. Gleichzei-
tig kdnnen Sie sich sicher sein, dass keine Mate-
rialschadigung eingetreten ist. Die Qualitat des
Endprodukts ist somit gesichert.

Manuelle Regelung
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[ R

TAUPUNKTSTEUERUNG

Es gibt zwei Trocknungssysteme, die sich im
Energieverbrauch unterscheiden: Das energie-
aufwandige System schaltet unabhéngig vom
Feuchtegehalt des Trockenbeckens zyklisch
um und berlcksichtigt nicht, ob viel oder wenig
feuchtes oder trockenes Material verbraucht
wird. KOCH-Trockenlufttrockner hingegen ar-
beiten taupunktabhéngig und sind damit das
energiesparendere System. Erst wenn der Tau-
punkt von -30°C erreicht ist, wird auf den neu-
en Trockenmittelbehélter umgeschaltet.

Der Trockner passt sich immer den tatsachli-
chen Gegebenheiten an. Bei feuchtem Kunst-
stoffmaterial wird in kirzeren Zyklen umge-
schaltet, bei trockenem Material dauert der
Zyklus entsprechend langer. Der Vorteil liegt
auf der Hand: Hohe Energieeinsparung beim
Regenerieren und eine stets gleichbleibende
gute Beschaffenheit des Endprodukts!

FREQUENZGEREGELTE GEBLASE

Besonders im Trocknungsprozess versprechen
frequenzgeregelte Trocknungsgebldase weitere
hohe Energiesparpotentiale. Frequenzumrichter
ermdglichen die lastabhdngige Anpassung der
Drehzahl und somit die Geschwindigkeit der Tro-
ckenluft. Die Anpassung bewirkt, dass bei halber
Leistung nur noch ein Viertel der sonst aufzu-
wendenden Energie verbraucht wird. So kénnen
die Energiekosten allein nur fir den Betrieb der
Trocknungsgebldse um 25% bis zu 75% gesenkt
werden.

81




TROCKNEN

KKT - Optimale Trocknung - Mobil und Energiesparend

Die mobilen Beistelltrockner der KKT-Serie sind fur die optimale Trocknung
hygroskopischer Granulate mit Trockenluftmengen von 55, 75 und 100 m3/h
ausgelegt. Dabei passt sich die neue Trocknersteuerung automatisch den
Material- und Durchsatzmengen an. Je nach Programmwahl ist es so méglich, bis

zu 40 % Energie einzusparen.

Uber das Touch-Panel der Steuerung wird der Bediener selbsterkldrend
durch die Menus gefuhrt, wobei samtliche Betriebszustande wie Temperatur,
Zeitvorgaben, Trocknungsdauer usw. Uberwacht und geandert werden koén-
nen. Zeitgesteuert kann die Trocknung bereits vor Produktionsbeginn gestartet
werden, so dass bei Bedarf immer getrocknetes Material zur Verfligung steht.

TROCKNUNGSTEMPERATUR BIS 160°C

Die Beistelltrockner mit Trockenluft-Technologie arbei-
ten mit zwei Trockenmittelbehéltern, die wechselweise
in Betrieb sind. So wird Trockenluft mit einem Taupunkt
von ca. -35 °C moéglich, was einem Wert von 0,19g HO
auf 1 m3 entspricht.

Die mégliche Trocknungstemperatur von bis zu 160 °C
erlaubt auch die Trocknung von extrem anspruchsvol-
len Kunststoffen. Durch die Installation der modularen
Trocknungsbehalter mit Volumen von 12, 24, 40, 60, 100,
150, 200 und 300 Litern kann die Beistelltrockner-Serie
allen Anforderungen lhrer Produktion gerecht werden.

o KOCH-BAUKASTENSYSTEM

Von einem Beistelltrockner der
KKTSerie kbnnen zwei nebeneinan-
der stehende Verarbeitungsmaschi-
nen versorgt werden.

Der Trocknungsbehélter hat einen,
fur alle KOCH-Zwischentrichter ge-
eigneten Aufnahmeflansch. Auf
diesen wiederum passen alle KOCH-
Zwischentrichter und KOCH-Fo6r-
dergerate
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KKT - Touch-Panel-Steuerung

Die Touch-Panel-Steuerung dokumentiert alle relevanten
Betriebszustande und liefert Informationen wie ...

- die Temperatur fiir jeden Behélter mit einer
Genauigkeit von +/-1°

- die Laufzeit der Arbeitszyklen

- die eingestellten Zeitvorgaben sowie das gewédhlte Programm

Die Touch-Panel-Steuerung bietet ...

« Materialdatenbank und Sprachumschaltung

» Materialerkennung, Durchsatzerfassung aller Trocknungs-
behélter und Alarmmeldung bei Durchsatziberschreitung

» Absenkmodus und optional die patentierte
KOCH OKO-Anlagensteuerung
zum Schutz vor Ubertrocknung und zur Energieeinsparung
von bis zu 40%.

* Netzwerkfahig

« integrierte Forderanlage (Option) flr bis zu 4 Forderabscheider

 optional Taupunktsteuerung mit Aufzeichnung und 24h-Anzeige
des Verlaufs

Folgende drei Betriebsmodi fiir die optimale Granulattrocknung
sind moglich:

« ECO: das Energiesparprogramm fur bis zu 40 % Energieersparnis.
« NORMAL: das Basisprogramm fur lhre Standardproduktion.

e SCHNELL: das Schnelllaufprogramm um héchste Material-
durchsatze bei gleichzeitig optimalster Trocknungsqualitat
zu trocknen.

Befillung setu
-350¢ i
[ unp

Behdlter

(|

Mittwoch 18000017
11:59

Betr.

Iykluszdhler

Iykluszeit
1 Min.

Stunden:

ECO

NORMAL

SCHNELL

TROCKNEN
KKT - Technische Daten

appdeckel ab 60 | Behalter
passend fir KOCH Fordergerate ab 60 | Behalter

KKT 100S 965
KKT 55/75 ~ 540

570 _KKT100S 550 _,
KKT 55/75 620

~1330

1001 ~1530

60|
2001 ~1815

KKT 100S 1115
KKT 55/75 995

¥ 95

Saugrohr Ablassschieber
Typ KKT 55
Trockenluftmenge 55 m3/h
Regenerierheizung 1,4 kW
Anschlusswert Trocknungsbehalter* 1,0 - 3,0 kW
Durchschnittsverbrauch** 1,1/1,5/2kW
Geblaseleistung 0,25 kW
Trocknungstrichter (in Liter) 12/20/40/60/ 100
3 Behalter mit Gesamtvolumen max. 120 Liter

Temperaturbereich 60°C bis 160°C

* Heizung abhéngig von der BehéltergroRe; ** mit 1,2 oder 3 Behéltern

Typ KKT 75

Trockenluftmenge 75 m3/h

Regenerierheizung 1,7 kW

Anschlusswert Trocknungsbehalter* 1,0-3,0 kW
Durchschnittsverbrauch** 1,8/2,2/3kwW

Geblaseleistung 0,25 kW

Trocknungstrichter (in Liter) 12/20/40/60/100/ 150 /200
3 Behalter mit Gesamtvolumen max. 160 Liter

Temperaturbereich 60°C bis 160°C

* Heizung abhéngig von der BehéltergroRe; ** mit 1,2 oder 3 Behéltern

Typ KKT 100S

Trockenluftmenge 100 m3/h

Regenerierheizung 3,0 kW

Anschlusswert Trocknungsbehalter* 1,0 - 4,5 kW
Durchschnittsverbrauch** 3,5/4,5/5,5kW
Geblaseleistung 2 x0,25 kW

Trocknungstrichter (in Liter) 20/40/60/100/150/200/300
4 Behalter mit Gesamtvolumen max. 200 Liter

Temperaturbereich 60°C bis 160°C

* Heizung abhéngig von der BehdltergroBe; ** mit 1,2 oder 3 Behéltern

MaB X bei 40 / 60 /100 / 200 | = 400 mm bei 12 | + 24 | = 530 mm

~1054

Ablassschieber Saugrohr

KKT 55/75 620

Durchsatzleistung* kg/h mit 100 Liter bei Temperatur in °C

Material Durchsatz ~ Temperatur  Material
ABS 42 kg/h 80 °C PETP
CA 31kg/h  75°C  PMMA
CAB 28 kg/h 75°C POM
PA 6 24 kg/h 80°C PP

PA 12 26 kg/h 95 °C PS

PC 35 kg/h 120°C  PUR
PE 44 kg/h 95 °C SAN

* Richtwerte - je nach Anfangsfeuchte abweichend

Durchsatz
27 kg/h
35 kg/h
38 kg/h
40 kg/h
50 kg/h
35 kg/h
45 kg/h

Temperatur
120°C
80 °C
105 °C
100 °C
80 °C
90 °C
80 °C

Durchsatzleistung* kg/h mit 200 Liter bei Temperatur in °C

Material Durchsatz ~ Temperatur  Material
ABS 65 kg/h 80 °C PETP
CA 45 kg/h 75°C  PMMA
CAB 37 kg/h 75 °C POM
PA 6 30 kg/h 80 °C PP

PA 12 35kg/h  95°C  PS

PC 45 kg/h 120°C  PUR
PE 70 kg/h 95 °C SAN

* Richtwerte - je nach Anfangsfeuchte abweichend

Durchsatz
47 kg/h
55 kg/h
54 kg/h
60 kg/h
82 kg/h
48 kg/h
60 kg/h

Temperatur
120°C
80 °C
105 °C
100 °C
80 °C
90 °C
80 °C

Durchsatzleistung* kg/h mit 300 Liter bei Temperatur in °C

Material Durchsatz ~ Temperatur  Material
ABS 85 kg/h 80 °C PETP
CA 52 kg/h 75°C PMMA
CAB 46 kg/h 75 °C POM
PA 6 55 kg/h 80 °C PP

PA 12 58 kg/h 95 °C PS

PC 82kg/h  120°C  PUR
PE 90 kg/h 95 °C SAN

* Richtwerte - je nach Anfangsfeuchte abweichend

Durchsatz

57 kg/h
68 kg/h
75 kg/h
82 kg/h
100 kg/h
73 kg/h
80 kg/h

Temperatur
120°C
80 °C
105 °C
100 °C
80 °C
90 °C
80 °C

KKT 55/75 995
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KKT - Beistell-Trockenlufttrockner Typ KKT 55

KKT 55 UND KKT75

KKT 55 UND KKT75

60|

-
0
=

KKT 55 UND KKT75

r!=|=ﬂl 100 |

Ae4

Der Mobile mit Trockenlufttechnik ...

« fur eine Trockenluftmenge von 55 m3/h

» Einzelbehalter 100 Liter Max. 2 Behalter Gesamt-
volumen 100 Liter neben dem Trocknungsaggre-
gat ankoppelbar

- Einzelbehalter bis zu 100 Liter kénnen hinter
dem Trockneraggregat montiert werden

- Mikrofilter, Uberlastungsschutz, Motorschutz-
schalter und Luftkontrolle flr einen sicheren
Betrieb

- optional mit patentierten KOCH-OKO Anlagen-
steuerung und mit einer integrierten Foérder-
anlagensteuerung zur Ansteuerung von bis zu
4 Forderabscheidern

« ohne Druckluft

TROCKNEN

KKT - Beistell-Trockenlufttrockner Typ KKT 75

Trocknerkreislauf KKT 55 und KKT 75

Der erste Trockenmittelbehalter
(gelb) trocknet, wahrend der zweite
Behalter (orange) regeneriert wird.
Schaltet das Mischventil um, wird der
erste Trockenmittelbehalter regene-
riert, wahrend der zweite Behalter
trocknet.

Wird im Behalter getrocknetes
Material ldngere Zeit vorgehalten,

so versetzt die optional erhaltliche
KOCH-OKO-Anlagensteuerung die-
sen in Ruhestellung, um das Material
vor Ubertrocknung zu schiitzen und
Energie zu sparen.

Der starke Mobile mit Trockenlufttechnik ...

« fur eine Trockenluftmenge von 75 m3/h
« Trocknung direkt an der Verarbeitungsmaschine

» Einfarben und Mischen sind parallel zur Trock-
nung moglich

« Schneller Einsatzortwechsel an jede Verarbei-
tungsmaschine

» Einzelbehélter 300 Liter Max. 4 Behalter mit
Gesamtvolumen 160 Liter ankoppelbar

« ein Einzelbehalter bauseits hinter dem Trockne-
raggregat (bis 100 Liter) mdglich

» Mikrofilter
- Uberlastungsschutz und Motorschutzschalter
» Trockenluftkontrolle

- optional mit pat. KOCH-OKO-Anlagensteuerung
und mit einer integrierten Férderanlagensteu-
erung zur Ansteuerung von bis zu 4 Férderab-
scheidern

« ohne Druckluft
- Klappdeckel ab 60 | Behalter
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TROCKNEN
KKT - Beistell-Trockenlufttrockner Typ KKT 100S

Der stiarkste Mobile mit Trockenlufttechnik ...

« flr eine Trockenluftmenge von 100 m3/h

» bewahrte CKT-Technik

- Mobilitat als wichtiger Faktor Ihrer Produktion
+ 3 Mikrofilter sorgen flr einen sicheren Betrieb

« speziell entwickelte, absolut dichte Trennwei-
chen

« Einzelbehalter 300 Liter Max. 4 behalter mit Ge-
samtvolumen 160 Liter ankoppelbar

« max. 4 Behalter bis max. 200 | Gesamtvolumen
ankoppelbar

- Uberlastungsschutz und Motorschutzschalter
» Trockenluftkontrolle

« optional mit patentierter KOCH-OKO-
Anlagensteuerung und Taupunktsteuerung

« ohne Druckluft

Trocknerkreislauf KKT 100S

Der starkste Beistelltrockner von
KOCH-TECHNIK bietet eine per-
manente Bereitstellung von
Trockenluft — auch wahrend der
Regenerierungsphase — durch zwei
unabhangig voneinander arbeiten-
den Trockenkreislaufe.

VERSORGUNG VON

ZWEI MASCHINEN E - :
BEI KKT 100S ' § ’ %5
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FORDERANLAGEN ZUR
ZENTRALEN GRANULAT-
VERSORGUNG

MATERIALHANDLING

FORDERSYSTEM
MATERIALFLUSS
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FORDERANLAGEN
Bausteine zentraler Forderanlagen

Getreu dem Motto: Immer der Zeit voraus, konzipieren und installieren wir
ganz nach lhren Wiinschen und betrieblichen Gegebenheiten Anlagen zur zen-
tralen Granulatversorgung. Alle Bausteine des KOCH Baukastensystems stehen
dabei zur Verfigung und kdnnen miteinander kombiniert werden. Das Baukas-
tensystem garantiert jeder Anlage ein hohes Maf an Flexibilitat und Zukunfts-
sicherheit.

KOCH FORDERANLAGEN BIETEN IHNEN FOLGENDE VORTEILE:

- zentrale Materiallager, zum Beispiel AuBBensilos, Innensilos oder Materialaufgabestationen
- kostensparend, da nur geringer Personaleinsatz notwendig ist
- optimale Hallenausnutzung und zentrale Materialverwaltung ohne Verwechslungsgefahr
* saubere Produktion ohne Rickstande an der Maschine
- alle Werkstoffe sind flr die Lebensmittelindustrie zugelassen; Reinraumbedingungen kénnen
ohne groBen Mehraufwand realisiert werden
 Einbindung von zentraler Trocknungsanlage und Zentralmischer ohne Probleme
- vOllig verschiedene Komponenten des Baukastensystems kénnen integriert
und kombiniert werden
- automatischer Dauerbetrieb: 24 Stunden an 7 Tagen in der Woche durchgehend einsetzbar
- modulares System - zukunftssicher und jederzeit erweiterbar

ZU DEN GRUNDBAUSTEINEN EINER ZENTRA-
LEN FORDERANLAGE VON KOCH GEHOREN:

« Rohrbégen (Umlenkungen) aus V 2 A
oder Spezialglas

- flexibles Materialverteilsystem

« Vakuumerzeuger in Kombination mit
Sicherheitsfiltern

« KOCH-Fo6rderabscheider auf den Verarbeitungs-
maschinen

» Zentralsteuerung auf der Basis einer Siemens
SPS Steuerkomponente

OPTIMAL AN IHRE ANFORDERUNGEN KON-
NEN ANGEPASST WERDEN:

« Rohrleitungen oder -bégen aus Spezialglas
(zur Férderung von besonders hartem,
glasfaserhaltigem Material)

- zentrale Trocknungsanlage (zur Trocknung
hygroskopischer Materialen und zur Erh6hung
der materialspezifischen Eigenschaften des Gra-
nulats, wie z.B. FlieBverhalten usw.)

- fUr Ihre Prozesssicherheit: Leersaugventile
und Materialerkennung

« Computergestitzte Steuerung lhrer gesamten
Anlage durch Visualisierungssoftware
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O SILOS

Silos und alle erforderlichen Zubehorteile werden
flr eine breite Palette an Schuttgitern bedarfs-
gerecht installiert. AuBen- und Innensilos sowie
Materialaufgabestationen werden in die zentrale
Granulatversorgung eingebunden.

O sio
9 Trocknungsbehalter

e Trockner

0 Vakuumerzeuger und Sicherheitsfilter
e Materialférderabscheider (Abscheider)
e Materialverteiler

© ZENTRALE SPS STEUERUNG

Mit Touch-Panel. Die zentrale Steuerung auf
Basis einer Siemens SPS-Komponente ist das
Herzstlick jeder Férderanlage. Hier werden For-
derparameter eingegeben und gedndert. Alle
Betriebsdaten werden gespeichert und lassen
sich ausdrucken. Die Menufihrung erfolgt Gber
ein Touch-Panel. Schnittstellen erméglichen eine
digitale Ein- und Ausgabe sowie die Kommuni-
kation mit externen Steuerungen, wie der KOCH-
Visualisierungssoftware.

FORDERANLAGEN
Bausteine zentraler Forderanlagen

© TROCKNUNGSANLAGE

Hier werden Kunststoffmaterialien zur Verbes-
serung ihrer materialspezifischen Eigenschaften
getrocknet. Die vollautomatische Taupunktsteue-
rung und die patentierte OKO-Anlagensteuerung
garantieren bis zu 40 % Energieeinsparung. Die
Trocknungsanlage wird fest oder als mobiles Gerat
in die Zentralférderanlage integriert.punkt und die
Lufttemperaturen.

O NAVIGATOR

Mit einem NAVIGATOR kann jede Maschine mit
jedem zur Verfigung stehenden Material verbun-
den werden. Ist eine groBe Anzahl von Verarbei-
tungsmaschinen mit vielen unterschiedlichen
Materialien zu versorgen, rentiert sich der Einsatz
des Materialleitsystems NAVIGATOR sehr schnell.
Er garantiert ein hohes Maf an Prozesssicherheit.
Falschforderungen werden ausgeschlossen und
die eingesparten Ressourcen an Zeit, Personal-
und Materialeinsatz amortisieren die Investition
schnell.

© ZENTRALFILTER UND VAKUUMERZEUGER
Der Zentralfilter Sa 3 (Sicherheitsfilter) separiert
Staubpartikel bis zu 2 p aus der Forderluft. Die
Patrone des Polyestervliesfilters hat eine Filter-
flache von 2,5 m2. Nach jedem Foérdervorgang
erfolgt eine automatische Abreinigung.

Die Vakuumpumpen sind wartungsfrei und fur
den Dauereinsatz ausgelegt.

O ABSCHEIDER

Die Férderabscheider werden an Stelle des Mate-
rialtrichters der Verarbeitungsmaschine installiert.
Die Module des KOCH-Baukastensystems ermég-
lichen es, die Abscheider an jede Férdermenge
anzupassen oder durch z.B. Direkteinfarbung zu
ergadnzen. Der Grundkorper ist schwenkbar, die
Foérderhaube klappbar fiir eine schnelle Reinigung
bei Materialwechsel. Wechselseitige Foérderung
von Mahlgut oder Neuware erméglicht ein Zwei-
Komponenten-Anschluss (Tm).
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Forderabscheider fir zentrale Forderanlagen

T I B O
10 20 30 38

nur 38 cm Hohe

124

Typ

A2

(Tm)A 8
(Tm)A8D
(Tm) A 20
(Tm)A20D
(Tm) A 30
(Tm)A30D
(Tm) A 50
(Tm)A50D
(Tm) A70
(Tm)A70D
(Tm) A 100
(Tm) A 150

Typ A 2
Kleinstmengenabscheider

ist ein Férderabscheider fir minimale Durchsatze.
Mit dem passenden Z 1 Zwischentrichter kdnnen
Sie zwischen 4 und 5 kg pro Stunde verarbeiten.
Besonders bei stark hygroskopischen und ge-
trockneten Materialien liegen die Vorteile klar auf
der Hand: Mit diesem Kleinstmengenabscheider
wird die Verweildauer der Materialien vor der
Verarbeitung verkiirzt und QualitatseinbuBBen ver-
mieden. Mit einem Z 2 Zwischentrichter kdnnen
Sie groBere Durchsatzleistungen bis zu 15 kg/h
erreichen.

TypZ1
Zwischentrichter

Der Zwischenrichter Z 1 passt unter den Kleinst-
mengenabscheider A 2 und alle KOCH Kleinstfér-
derer. Er ist ideal fur Durchsatze bis max. 5 kg/h.
Inhalt: 0,7 Liter, aus GKAL / So, Brinellhdrte 100,
zwei Fenster. Fir kleine Maschinen erhalten Sie
Zwischenplatten und Schieber optional.

GKAL= abriebfest aus Alu-Kokillenguss mit einer Brinellharte
von 100 * variiert je nach Ausfuhrung

Gehduse Inhalt Gewicht Hohe/O Abreini-
Liter kg mm gung
GKAL/Glas 1,3 34 408/198
GKAL 8 9 595/3M1
GKAL 8 9 595/434 autom.
GKAL/V2A 20 1 815/311
GKAL/V2A 20 1 815/434 autom.
GKAL/V2A 30 18 1045/311
GKAL/V2A 30 18 | 1045/418 autom.
BELIKO = GKAL/V2A 50 34 960/480
BELIKO = GKAL/V2A 50 34 1135/480 autom.
BELIKO  GKAL/V2A 70 40 1155/480
BELIKO = GKAL/V2A 70 40 | 1330/480 autom.
BELIKO  GKAL/V2A 100 52 | 1400/533
BELIKO = GKAL/V2A 150 52 | 1727/533

A 8 als Tm-Abscheider zum
Fordern von zwei verschiede-
nen Materialkomponenten

TypAS8

Abscheider fir Regenerat und Kérner bis 150 /
200 kg/h

KOCH-Foérderabscheider flur groBe Fordermen-
gen: zuverlassig, wartungsfrei und langlebig.

Merkmale:

» Haube klappbar,

» Abscheider-Grundkérper um 360° schwenkbar*
(bis Z 26 Trichter aus GKA)

Typ A20 /A 30

Abscheider fiir Regenerat und Kérner bis 300 /
400 kg/h

Ein robuster KOCH-Férderabscheider zum Ein-
satz in zentralen Forderanlagen - ausgelegt auf
Bedarfsmengen bis 400 kg/h. Der Behalter ist
in V 2 A gefertigt, der Grundkdérper besteht aus
GKAL / SO.

TypAS50/A70/A100/
A 150 BELIKO

Abscheider fir Regenerat und Kérner far Durch-
sadtze von 500 kg/h bis 2500 kg/h Langlebige
KOCH-Foérderabscheider fir groBe Foérderentfer-
nungen und allergroBte Bedarfsmengen. Der BE-
LIKO-Behalter wird aus V 2 A gefertigt

Alle Koch-Férderabscheider werden
mit Siebfilter fur Zentralférderanla-
gen oder mit Vliesfilter angeboten.
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Vakuumerzeuger

Zur Férderung des Kunststoffmaterials in der Férderanlage setzen wir Vakuumerzeuger ein. Je nach Be-
darf und GréBe lhrer geplanten Anlage kommen Seitenkanalverdichter oder groBe Vakuumpumpen zum
Einsatz.

Seitenkanalverdichter

(Drehstromgeblase)

Ein langlebiges, wartungsfreies Drehstromge-
blése, das immer auf Ihren Bedarf zugeschnitten
wird. Zur Verfliigung stehen 1,3 kW / 2,3 kW /
3,0kW / 4,0kW /5,5kW /75kW /11 kWw.

Seitenkanalverdichter
mit Steuereinheit

Vakuumpumpen

Flr groBte Entfernungen und Leistungen wer-
den Vakuumpumpen mit 3 kW / 4,5 kW / 5,5 kW

/ 7,5 kW / 11 kW / 15 kW eingesetzt und an Ihren
Bedarf angepasst. In der Leistung sind diese Pum-
pen nicht zu Ubertreffen.

Frequenzregelung

Alle von uns geplanten Vakuumerzeuger bieten
wir optional mit Frequenzumrichtern an. Frequen-
zumrichter dienen zur drehzahlverdnderlichen
Steuerung der Pumpen. Die Drehzahl wird durch
Spannungs- und Frequenzregelung angepasst.
Frequenzumrichter versprechen durch lastabhéan-
gige Anpassung des Férderstroms hohe Energie-
einsparmoglichkeiten bei den Vakuumerzeugern.

Pumpensteuerung
tiber Touch-Panel

Leistungsbereiche

Wie aus dem Diagramm ersichtlich, werden fur
Forderwege bis 100 m bevorzugt Seitenkanalver-
dichter eingesetzt. Bei langeren Forderwegen pla-
nen wir Vakuumpumpen ein.

Leistungsbereich
Seitenkanalverdichter

Leistungsbereich
Vakuumpumpen

\]

>

kg/h 4
" 1o 80

Diagrammdaten:
« Granulat mit einem Durchmesser von ca. 3 - 5 mm

12 40 e - Férderstrecke mit 4 Bégen
600 - 5

—\ —— « Férderung auf eine Héhe von 6 m
0] e ) « Schuttgewicht von 0,65 kg/dm?
200 ~ y

u 50 100 150 200 250 300 m

Forderweg

FORDERANLAGEN
Sicherheitsfilter

Leistung: Drehstromgeblase 2,3 kW/3 kW

kg/h

300

/| /
200
~
- ~
L /]
100 = —

—
= =
— e oeTriny —
_ -~ —

50 ==
|

0 10 20 30 40 m

Forderweg
Diagrammdaten:
« Forderleitung: @ 40 mm
« Férdergut: Granulat/Gries
« KorngréBe: @ 3-5mm/>100 p
« Schittgewicht: 0,65 kg/dm3

« Forderweg horizontal (m) - Férderweg vertikal 5 m

Neumaterial
______ rieselfahiges Pulver

ka/h

1200

1000
800
600
400

200

Leistung: Vakuumpumpe 4,5 kW/5,5 kW

5,5 kW 4,5kW |

s - o~ ~ ‘——-_________-- —
— [ S—
10 20 30 40 50 60 m
Forderweg

Diagrammdaten:

« Férderleitung: @ 40 mm

« Férdergut: Kérner/Gries

« KorngréBe: @ 3- 6 mm/>100 p

« Schittgewicht: 0,65 kg/dm3

« Férderweg horizontal (m) - Férderweg vertikal 6 m
« Anzahl der Bégen: 5

« Férderleitung: @ 50 mm + 65 % mehr Leistung *

« Férderleitung: @ 60 mm + 180 % mehr Leistung *

* Die Forderleistungen sind materialabhangig!

i
A

“”M

Sa 3 Sicherheitsfilter
mit 251 Auffang-
behdilter

Sicherheitsfilter Typ Sa 3

Als Sicherheitsfilter wird der Sa 3 in einer zen-
tralen Férderanlage vor dem Vakuumerzeuger
angeordnet. Uber Drehfliigel reinigt er automa-
tisch die staubbeladene Férderluft. Das Gehause
besteht aus V 2 A. Die innenliegende Filterpatro-
ne hat eine Filterflache von 2,5 m2 und einen Ab-
scheidegrad fiir Fremdpartikel, die bis zu 2 p klein
sind. Auffangbehélter in 25 Liter oder 60 Liter.

Vakuumpumpen mit 11 kW und Sa 3 Sicherheitsfilter mit 60l
Auffangbehalter
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Navigator

Rationalisierte Produktionsablaufe erfordern eine effiziente Materialversorgung
der Kunststoff verarbeitenden Maschinen mit rieselfahigen Schuttguitern.

Jede Maschine muss mit jedem Material versorgt werden kénnen, ohne dass
dabei unnétiger Zeit- und Arbeitsaufwand entsteht.

Um dieser Anforderung zu entsprechen, haben wir von KOCH-TECHNIK ein neu-
artiges und zukunftweisendes Materialleitsystem entwickelt: den NAVIGATOR.
Heute sind mehr als hundert NAVIGATOREN bei Kunststoffverarbeitern in der
ganzen Welt im Einsatz.

Als Materialleitsystem flur die Kunststoffverar- Funktionsprinzip des NAVIGATOR
beitung vereint der NAVIGATOR hohe Flexibilitat,

einfache Bedienung sowie vollautomatische und

rickstandsfreie Materialverteilung.

. . Materialleitung
Und so funktioniert es:

Pneumatische Schieber fahren die gewilinschten
Material- und Maschinenleitungen aufeinander
zu; die Leitungen kommen dabei mit keinem an-
deren Material in Berihrung. Mégliche Verunreini-
gungen oder unerwinschte Vermischungen sind )
daher ausgeschlossen. Maschinenleitung

Die Maschinenleitung wird direkt mit der Materi-
alleitung verbunden. Die elektronische Steuerung
verfligt Uber Betriebszustandsanzeige und Selbst-
diagnoseoption sowie Schnittstellen zur externen
Speicherung und Ausgabe samtlicher Betriebsda-
ten.

Modellbeispiel
eines vertikalen
NAVIGATOR

Der NAVIGATOR fugt sich nahtlos in das Baukas-
tensystem ein und Sie kénnen ihn sogar in lhre
bestehende Forderanlagen integrieren, ohne dass
deren Grundkonzept gedndert werden muss.
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Materialverteilung

Mit einem Umsteckbahnhof stellen Sie fur Ihr Material die richtigen Weichen
und kombinieren so einfache Bedienung mit einer rickstandsfreien Material-
versorgung. Fur jedes verflgbare Material steht ein Eingang bereit. Die Anzahl
der Ausgdnge am Umsteckbahnhof richtet sich nach der Anzahl der Materiali-
en, die Sie gleichzeitig verarbeiten wollen. Uber Schnellkupplungen kénnen Sie
jede Maschine mit jedem Material verbinden. Umsteckbahnhéfe werden fir lhre
Zentralférderanlagen bedarfsgerecht angepasst. Nachtraglich lassen sie sich

ohne groB3en Mehraufwand erweitern.

— 420mMm@® —)

,Pilot* €2 KOCH-PATENT

Unser revolutiondrer Neuzugang im Bereich
der vollautomatischen Materialversorgung

Vorteile

- Flexible und platzsparende Materialversorgung

» 24 Anschlisse - erweiterbar auf 46 Anschlisse

« Vollautomatische und riickstandsfreie Forderung

- Direkte Verbindung von Materialleitung
und Maschinenleitung

« Problemlos erweiterbar

- Einfache Bedienung
 VerschleiBarm durch V2A
» Koch Patent

KOCH INNOVATION 2023/2024

~,<IMPULS“ Materialverteiler

Manuelle Materialverteilung mit integrierter
Uberwachung. Mechanische Alternative zu
RFID

Vorteile

« Uberwachte Schnellkupplungen, die dafiir sor-
gen, dass jede Maschine auch das richtige Mate-
rial erhalt

« Erkennung einer Fehlbedienung bereits beim
Kuppeln

» Geringe Reparatur und Wartungskosten
e Zugeschnitten auf die jeweiligen Bedurfnisse
 Problemlos erweiterbar

FORDERANLAGEN

Optionen fir lhre Prozesssicherheit

Materialverriegelung

Die von Koch-Technik entwickelte Materialver-
riegelung am Abscheider verhindert Falschférde-
rungen durch das prozesssichere Abtrennen eines
Material- oder Luftstroms.

Optional am Forderabscheider installiert, kommt
sie in Verbindung mit einem Materialverteiler oder
bei der Férderung von zwei Komponenten zum
Einsatz.

Leersaugventil
(GBM-Schutz)

Das von Koch-Technik weiterentwickelte Leer-
saugventil (Sicherheitsventil) ist eine Option, wenn
ein Trockner in die zentrale Granulatférderung in-
tegriert ist. Durch das automatische Offnen des
Ventils nach jedem Foérderzyklus kann verbliebe-
nes Material abgesaugt werden. So kénnen Sie si-
cher sein, dass kein getrocknetes Material in der
Leitung verbleibt, welches wieder Feuchtigkeit
aufnehmen oder gar verklumpen kann.

Das neue Leersaugventil: Nach jedem Foérderzyk-
lus wird das Ventil gedffnet und das Restmaterial
aus dem Rohrleitungssystem abgesaugt.
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DAS KOCH-VISUALISIERUNGS- =
SYSTEM: WAS STECKT DAHINTER? BERBRARRRAR - o oo

R - DA — angezeigt. Somit wissen Sie genau, in welcher

Details einzelner Stationen
Mit Hilfe des KOCH-Visualisierungs-Systems ha-
= ben Sie alle Teile Ihrer Produktionsanlage perfekt

A EED ‘E.ED EED ‘EED e Phase sich Ihre Anlage momentan befindet.
Die Bedienerfreundlichkeit und Leistungsfahigkeit des KOCH-Visualisierungs- ERBEEREE BEE =
Systems hilft Ihnen, vom Computer aus wirklich jeden Produktionsschritt lhrer
Anlage zu uberwachen und durch eine flexible Parametrierung bei Bedarf in den Ubersichtsbeispiel Produktionsanlage

Produktionsprozess einzugreifen. Durch die intuitive Benutzeroberflache und
die integrierte Online-Hilfe ist die Bedienung kinderleicht. Alle produktionsre-
levanten Informationen werden in Protokoll-Dateien abgelegt und archiviert, so
dass Sie jederzeit die einzelnen Produktionsschritte Ihrer Anlage nachvollziehen
kénnen.

Materialverteilung

Wenn Sie unseren NAVIGATOR in lhren Pro-dukti-
onsprozess integriert haben, kdnnen Sie jederzeit
feststellen, mit welchem Material welche Pro-
duktionsmaschine beschickt wird. Uber eventuell

Nawigator

\A

1 I 1 4 5 8 T o8 8w U o2 B oM\ N

o
P HOCH-
Materialien b 4
e
-
.

gogs B 0 Uﬁﬂ pooooeee ) vorhandene Stérungen werden Sie umgehend in-
AAABAR HBEBBRAAAAR = formiert und kénnen die notwendigen Schritte zur

¢l | ' Stérungsbeseitigung einleiten. Das System ist na-
—; hezu unbegrenzt skalierbar. So wachst das KOCH-

|
J, L= Visualisierungs-System immer mit.
Maschinen

1z 1 4 3 & T 8 F W B L OB MW B B

Ubersicht NAVIGATOR

Silos
EE Der Bediener bekommt mit dieser Ubersicht
.. 8 Informationen Uber die Silo-Fullstdnde. Zudem

Wat-ROB00

| MatROL0D
utir; TR
Mot ROBO0
st

Aubansilos

kénnen die Bezeichnungen der zu verarbeiten-
den Materialien eingegeben werden.

Ay : T
A Mot KOLO0
O At e

_____ Rohstoff-Handling

= Welcher Rohstoff befindet sich in welchem Pro-
e duktionsprozess und wie steht es um die Res-
sourcen? Diese Fragen beantwortet Ihnen natur-
lich auch das KOCH-Visualisierungs-System. Auf
einen Blick haben Sie alle Roh- und Hilfsstoffe im
Blick und kdénnen bei Materialmangel schnells-
Ubersicht Silos tens und gezielt handeln.

A Trockner unter Kontrolle

e Beim Einsatz von KOCH-Trockenlufttrocknern
: kdnnen Sie feststellen, welchen momentanen Sta-

tus der einzelne Roh- oder Hilfsstoff Ihrer Produk-

tion im Trocknungsprozess hat. Sie haben Uber-
s sicht Uber Zuluft- und Materialtemperaturen, die
= Trocknungsbehalter, Materialbezeichungen sowie
= Taupunkt-anzeige. Naturlich besteht die Méglich-

s keit, alle Gerate in die Visualisierung einzubinden.

Ubersicht Granulattrockner

VISUALILSIERUNG FLEXIBEL
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Trockner A WoCH-

Ubersicht Granulattrockner: Trocknungsaggregat

Behslter 1 e

Ubersicht Granulattrockner: ausgewahlter Trocknungsbehélter
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Ubersicht Vakuumpumpen

Benutzer einrichten
Benutzemame:
o e
[ - | | Abbrechen ] Anmelden
| Adrmmistrabor -
{coet Nene:  USER o]
E]Egllé .| [ Hinadigen | o T [ Aabrechen |
Kennwart: sranene lﬁkluuhielm]
Zugiiffzebene: 9900 | : ]

Benutzerverwaltung
und Anmeldung

Trocknungsaggregat

Mit dieser Ubersicht erhalten Sie Auskunft Gber
das laufende Trocknungsaggregat mit Regenerie-
rungsgebldase und -heizung. AuBerdem zeigt sie
die derzeitige Weichenstellung der Umschaltven-
tile und gibt an, wann die nachste Umschaltung
moglich ist. Eventuelle Stérungen sind auf einen
Blick sichtbar.

Trocknungsbehalter

Der Status jedes einzelnen Trocknungsbehal-
ters ist mit dieser Ubersicht jederzeit abrufbar. Sie
gibt Auskunft Uber Zulufttemperatur, Luftmen-
genregelung, Materialtemperatur und Material-
durchsatz. Alle Parameter lassen sich durch das
Koch-Visualisierungs-System dokumentieren und
archivieren.

Vakuumpumpen

Diese Ubersicht zeigt dem Bediener, welche
Pumpen sich in Betrieb oder in Wartung be-
finden und welcher Anlage die Reservepumpe
momentan zugeordnet ist. Durch Anklicken der
einzelnen Pumpen erhalten Sie die Information
Uber die bereits geleisteten Betriebsstunden
der Pumpen und wann die nachste Wartung
erforderlich wird. Zusatzlich sind die Filterreini-
gungsparameter abrufbar.

Zugangskontrolle

Durch ein Login-Script muss sich Ihr Mitarbei-
ter identifizieren. Erst dann kann er mit Hilfe des
KOCH-Visualisierung-Systems lhren Produktions-
ablauf administrativ verwalten und bei Bedarf Mo-
difikationen durchfiihren. Somit ist gewahrleistet,
dass durch die Protokoll-Datei jederzeit nachvoll-
ziehbar ist, wer - wann - welche Anderungen ge-
macht hat.

Einbindung aller externen Steuerungskomponenten

JI{i{JIJIJ
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Prozessvisualisierung
Uber Industriesoftware
mit Anbindung tber
das interne Netzwerk

Kundenseitiges Ethernet

>

<<

Forderanlage

Trocknersteuerung

Silosteuerung Pumpensteuerung

[ X
] |
41
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Profibus

Materialverifizierung durch Barcode-Erfassung

« Sicherstellung der Materialzulassung vor
dem Verarbeitungsprozess

» Dokumentation der Materialwechsel in der
betriebseigenen Datenbank

» Manipulationssicher nach den Anforderungen
der Zertifizierung

» Scannen der Materialnummern

» Vergleich mit den zugeteilten
Vorgaben

 Freigabe des Materialflusses
nur wenn Materialnummer und
Vorgabe Ubereinstimmen
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WIR SIND KOCH-TECHNIK



Begeben nun
auch Sie sich auf
den neuesten Stand
der KOCH-Technik

MADE IN GERMANY






Fiir Fragen steht lhnen unser Team HATAG@

Handel und Technik AG | jyiit/)2"
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jederzeit gerne zur Verfiigung.

J

Nicola Stettler
Mitglied Geschéftsleitung
Inhaber ab 2026
Elektroingenieur FH
Vertrieb

Beat Reber

. Servicetechniker
Yvonne Pfenninger

Administration
Sachbearbeitung

) o Markus Rau
Sibylle Hauptli Technischer Kaufmann
Marketing Produktmanager joke (de + fr)
Assistentin Geschéftsleitung Vertrieb / Leitung Service
cewa <
Thomas Grossenbacher
Geschéftsleiter
G EWA Inhaber
Stiftungfiirberufliche Integration Leitung Vertrieb
. . Leitung QS
Verantwortlich Finanzen /Buchhaltung Verkgauf
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