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Forderanlagen ' Trocknen Visualisierung

Vormischer fir SpritzgieBen und Extrusion

Vormischer fiir SpritzgielSmaschinen Typ G, K6 2, Z 5,
608 sowie Steuergerdit



Das Unternehmen Das Baukastensystem

Vormischer fiir SpritzgieBmaschinen

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

Vormischer Typ G
mit Zwischentrichter Z 12
und Dosierstation K6 2

Zentralférderanlagen mit Mischer fiir Neumaterial oder Mahlgut und Masterbatch

Dosieren und Mischen

Fordergerate

Typ KK

Maschinendurchsétze bis 25 kg/h
Schussgewichte bis 200 g

Fiir Pulverdosierung und genauester Masterbatch Verar-
beitung sollten Sie einen Vormischer verwenden. Sollte
noch Mahlgut dazukommen, sind Sie hier auf der sicheren
Seite. In Kombination mit einem Férdergerat lauft alles voll-
automatisch. Dieser kleine Mischer passt auf alle kleinen
Maschinen.

Mischer aus GAL / So-HB 100, abriebfest.

Typ G

Maschinendurchsiatze bis 70 kg/h

Schussgewichte bis 900 g

Ein preisgiinstiges Gerat fiir mittlere Maschinendurchsatze.
Bis zu vier verschiedene Komponenten kdnnen Sie wahlwei-
se im Baukastensystem verarbeiten. Mit den Fordergeraten
von KOCH-TECHNIK lauft die Anlage dann vollautomatisch
und zuverlassig.

Mischer aus GAL / So-HB 100, abriebfest.
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KK-Mischer mit Fordergerdt und Dosierstation



Forderanlagen Trocknen Visualisierung

TypV 12
Maschinendurchsétze bis 100 kg/h
Schussgewichte bis 1,5 kg

Zur Auswahl stehen auch hier Dosiergerate fiir Pulver, Masterbatch,
Neuware oder Mahlgut mit den dazu passenden Fordergeraten.
Der Mischkorper wird in V 2 A gefertigt.

Vormischer Typ V12
mit Zwischentrichter Typ Z 12
und Dosierstation K6 3

TypV 25

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

Dieser Mischer mit 25 | Inhalt ist fir mittelgro8e Maschinendurch-
satze und fiir bis zu vier Komponenten konzipiert. Er wird in V 2 A
gefertigt.

Typ V 40 ohne Abb. (V 25 vergleichbar)

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

Der V 40 aus V 2 A ist fiir grof3te Maschinendurchsatze und fiir die
Verarbeitung von bis zu vier verschiedenen Komponenten ein-
Vormischer Typ V/ 25 satzfahig.

mit Zwischentrichter Z 24

und Dosierstation Ma 2

SpritzgielSmaschinen mit Vormischern versorgt von einer Zentralférderanlage V' 12 Mischer mit Kérnerstation und Férdergerdt



Das Unternehmen Dosieren und Mischen

Das Baukastensystem Fordergerate

Leistungsinformationen der Vormischer fiir SpritzgieBmaschinen

B Gesamtdurchsatzleistung: Typ KK
* bei Pulver und NW max. 20 kg/h
o bei Masterbatch max. 25 kg/h
0 S Schussgewicht
N mit Pulver max. 1509
mit Masterbatch max. 2009
\d Anschlusswert ca. 0,1 kW
Komponenten (Stationen) max. 3
Y
Gesamtdurchsatzleistung: Typ G
o o bei Pulver und Neuware max. 60 kg/h
o E"-'. bei Masterbatch max. 70 kg/h
Schussgewicht
mit Pulver max. 7009
mit Masterbatch max. 9009
v Anschlusswert ca. 0,15 kW
. o140 Komponenten (Stationen) max. 4
-
§ g Gesamtdurchsatzleistung: Typ V12 TypV 25
- bei Pulver und Neuware max. 80 kg/h 200 kg/h
bei Masterbatch max. 100 kg/h 250 kg/h
= Schussgewicht
- mit Pulver max. 1.000g 2.000g
297 mit Masterbatch max. 1.500 g 4.0009g
Anschlusswert ca. 0,2 kW 0,25 kW
X o ‘ Komponenten (Stationen) max. 4 4-5
EI |7=0




Forderanlagen N Trocknen

Visualisierung

Leistungsinformationen der Vormischer fiir Extruder und andere Maschinen
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Gesamtdurchsatzleistung: Typ Gx TypGx7
bei Pulver max. 40 kg/h 100 kg/h
bei Masterbatch max. 60 kg/h 120 kg/h
Anschlusswert ca. 0,21 kW 0,22 kW
Komponenten (Stationen) max. 3-4 4
Gesamtdurchsatzleistung: TypV12x TypV 25x
bei Pulver max. 180 kg/h 280 kg/h
bei Masterbatch max. 250 kg/h 350 kg/h
Anschlusswert ca. 0,45 kW 0,55 kW
Komponenten (Stationen) max. 4 4-6
Gesamtdurchsatzleistung: Typ V40 x Typ V 60 x
bei Pulver max. 400 kg/h 600 kg/h
bei Masterbatch max. 500 kg/h 1.000 kg/h
Anschlusswert ca. 0,75 kW 1 kW
Komponenten (Stationen) max. 4-6 4-6
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Das Unternehmen

Das Baukastensystem

Dosieren und Mischen Fordergerate

Vormischer fiir Extruder und andere Maschinen

u‘; Vormischer Typ G x

mitMa 2, Ko 3,612 D

Vormischer Typ V' 12 x
mitMa4undA8

\J Vormischer Typ V 40 x

mitMa4, A8, Ko 4

Typ G x
Maschinendurchsétze bis 60 kg/h

Bis zu drei Dosierstationen auf dem Mischer.
Ausfiihrung in GAL / So-HB 100, abriebfest.

Fir Extruder und Blasform-Maschinen. Hier wird chargenwei-
se zudosiert. Sinkt der Fullstand unter ein bestimmtes Niveau,
so dosieren alle Stationen eine genau einstellbare Menge in den
Mischer. Dabei spielt es keine Rolle, ob der Maschinenausstof3
gleichméfBig oder ungleichmaRig ist. Der Farbton bleibt immer
konstant.

TypGx7
Maschinendurchsétze bis 120 kg/h

Bis zu vier Dosierstationen, dhnlich G x, in GAL / So-HB 100,
abriebfest.

TypV 12 x
Maschinendurchsétze bis 250 kg/h

Chargendosiergerat fiir grofSte Durchsatze. Bis zu vier Komponen-
ten konnen Sie hier problemlos verarbeiten. Egal ob Pulver, Kor-
ner oder Mahlgut - alles geht! Dazu die passenden Forderer und
schon lauft die Anlage vollautomatisch.

MischerinV 2 A.

Typ V 25 x

Maschinendurchsétze bis 350 kg/h

Ahnlich wie V 40 x, passend fiir vier Dosierstationen.
Mischer in V2 A.

Typ V 40 x
Maschinendurchsitze bis 500 kg/h

Auch hier wird chargenweise zudosiert. Bis max. vier Stationen,
alternativ sechs Stationen, passen auf den Vormischer. Fir einen
Materialwechsel bendtigen Sie nur eine Minute, um alle Stationen
vom Mischer weg zu schieben und eine weitere Minute, um die
Fordergerate weg zu schwenken. Alles ohne Werkzeug! Auch so
kdnnen Sie Kosten sparen und sich die Arbeit erleichtern.

MischerinV 2 A.

Typ V 60 x
Maschinendurchsiatze bis 1.000 kg/h
Ahnlich wie V 40 x, jedoch hoher.

Typ V 100 x
Maschinendurchsitze bis 1.500 kg/h
Ahnlich wie V 40 x, jedoch héher.



Forderanlagen

Steuergerate

Trocknen

Steuergerdit Typ SL 42

Steuergerdt Typ MCm

Visualisierung

Steuergerat Typ SL 31 (ohne Abb.)
KOCH Steuergerit fiir eine Station

Zum Anschluss an SpritzgieBmaschinen - fiir jeden Produk-
tionszyklus werden die Dosier- und Mischzeiten gesteuert.

Steuergerat Typ SL 42

KOCH Steuergerit fiir 2 Stationen

Wichtige Merkmale:

B einfache, benutzerfreundliche Handhabung

B {bersichtliches Bedienfeld mit Tastatur und Textanzeige
B Speicher fiir bis zu 100 Rezepturen

B RS 422 Daten-Schnittstelle optional

Schussgewicht und Prozentwerte der Dosierung konnen
Sie direkt Gber das Bedienfeld eingeben. Das Gerdt ermit-
telt automatisch die bendétigten Dosierzeiten. Ein Neustart-
programm erleichtert lhnen die automatische Befiillung des
Mischers nach einem Materialwechsel.

Steuergerat Typ MCm

KOCH Steuergeriat mit Mikroprozessor-Steuerung

fiir 4 bzw. 8 Stationen

Wichtige Merkmale:

B einfache und benutzerfreundliche Bedienung

B (bersichtliches Bedienfeld mit Tastatur und Textanzeige

B alle Betriebsdaten werden gespeichert und sind jeder-
zeit abrufbar

B Speicher fir bis zu 100 Rezepturen
B Programme fiir Neuware und Mahlgut

B Schnittstelle zur externen Datenverarbeitung oder zum
Ausdrucken

Das Gerat steuert und tberwacht alle von Ihnen vorgege-
benen Ablaufe. Sie erfassen am Gerédt das zu verarbeitende
Material und geben dann die gewilinschten Prozentwerte
ein. Die KOCH-MCm-Steuerung berechnet daraufhin auto-
matisch die genaue Zudosierung. Alle Betriebsdaten werden
in einem internen Speicher erfasst und kénnen jederzeit
abgerufen werden. Besonders wichtig ist dies fir die Nach-
weispflicht in zertifizierten Unternehmen.
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