
1

ESC

MENU

ENTER

STOP

HOME ALARM

RUN

1

4

7

2

5

8

0

3

6

9

C

! 115/230 VAC, 50/60 HZ, 200 Watts (Max)
CAUTION - Disconnect power before opening.

MAIN BLOWER BACKUP BLOWER

Series 4 Controller

WITHIN THIS ELECTRICAL ENCLOSURE.
IS RECOMMENDED FOR ALL ADJUSTMENTS
THE USE OF A NON-CONDUCTIVE TOOL

FIRST DISCONNECTING POWER SUPPLY.
DO NOT ATTEMPT TO SERVICE WITHOUT

CAUTION:  HIGH VOLTAGE

Anwendungsbeispiel
Förderung von sensiblen 
Mikrowellen-Popcorn-Körnern mittels kom-
biniertem Druck-/Vakuum-Fördersystem

Fig. 1: Druck-System
Im ersten Schritt werden die Popcorn-Körner 
aus den Big-Bags in zwei grossen Tagessilos 
auf Wägezellen gefördert.

Einführung
Damit Maiskörner zu Hause 
in der Mikrowelle schön zu 
Popcorn aufspringen, darf die 
Schale des Korns durch die 
Förderung nicht beschädigt 
werden. Ein produktschonender 
Materialtransport ist somit zwin-
gend erforderlich. 

Aktuell verwendete typische 
Fördermethoden ergeben häu-
fig niedrige Prozessleistungen 
wegen Volumenbegrenzungen 
und längeren Förderungszeiten, 
die erforderlich sind, um Beschä-
digungen der Popcornkörner zu 
vermeiden. Durch die Kombina-
tion einschlägiger Vorteile der 
Druckförderungs- und Vakuum-
sequenzierungssysteme mit ei-
nigen zusätzlichen Merkmalen, 
die eine sanfte Einwirkung auf 
die Popcornkerne gewährlei-
sten, kann die erfahrene Systems 
Gruppe bei 

Coperion K-Tron eine wirtschaft-
liche und kundenspezifische 
Lösung für dieses äusserst 
empfindliche Produkt anbieten. 

Drucksystem
Die gesamte Anlage von der 
Produktaufnahme bis zur Ver-
packungsanlage wird in zwei 
Prozesse eingeteilt. Der erste 
Teil ist ein Drucksystem für die 
Beförderung der Maiskörner von 
den Big-Bags zu zwei grossen 
Tagessilos (Abb. 1). Die Popcorn-
Körner werden von oben in 
eine Coperion K-Tron-Sack-
entleerungsstation entladen. 
Von dort aus fallen die Körner 
mittels Schwerkraft durch ei-
nen Magnetabscheider in eine 
Zellenradschleuse. Diese ist mit 
einem Scherschutz ausgestat-
tet, um einen sanften Fluss in 
der Schleuse zu gewährleisten. 
Die Feinanteile werden in eine 
automatische Siloentlüftung 
gesaugt und von dort aus über 
eine Zellenradschleuse in einen 
Auffangbehälter für Feinstoffe 
gefördert.

Ein Druckgebläse fördert die 
Maiskörner anschliessend vom 
Zellenradschleuse-Auslass bei 
niedriger Aufnahmegeschwin-
digkeit, damit die Maiskornscha-
len nicht beschädigt werden. 

Das Material gelangt nun über 
eine manuelle Schlauchum-
schaltstation zu einem der 
beiden Wiegebehälter – die Be-
hälter sind zur Nachverfolgung 
der Bestände auf Wägezellen 
montiert. Bei der Behälterkon-
struktion wurde zudem die nied-
rige Raumhöhe berücksichtigt. 

Eine spezielle Schlauchleitung-
Kupplung stellt die Verbindung 
zwischen der Förderleitung 
und dem Lagertank her. Dieses 
einfache Konstruktionsele-
ment ist unabdinglich, um die 
Geschwindigkeit der Körner 
zu verringern, bevor sie in den 
Behälter gelangen, so dass die 
Schalen weniger beschädigt 
werden. Der Aufprallwinkel 
und die niedrigere Anzahl an 
Bögen verringern weitgehend 
Qualitätsminderungen. Dies 
führt auch zu einem geringeren 
Systemdruck und der daraus 
resultierenden Dekompressi-
onsgeschwindigkeit. Auf Grund 
der höheren Reibung in den 
weichwandigen Schläuchen 
und des grösseren Druckabfalls 
bedarf es eines spezifischen 

Designs.

Ein ähnlicher Schlauch nimmt 
die Abluft auf, die zur Behälter-
entlüftung geführt wird. Dank 
der flexiblen Verbindungen 
werden Veränderungen des 
Tanks durch den variierenden 
Füllstand nicht auf die Wäge-
zellen übertragen, wodurch 
eine genaue Wägung ermögli-
cht wird. Die Maiskörner fallen 
durch einen Absperrschieber 
am Ausgang eines jeden Behäl-
ters und werden anschliessend 
durch eine Mehrfach-Sonde in 
den nächsten Prozess aufge-
nommen.

Vakuumsystem
Der Bestimmungsort der 
Maiskörner wird über eine 
Schlauchumschaltstation ma-
nuell gewählt. Mithilfe einer 
Saugförderanlage werden 
die Maiskörner an eine Reihe 
2415-Abscheider mit gelochten 
Aluminiumfiltern transportiert 

(Abb. 2). Vier getrennte Vaku-
umpumpen mit Mikroprozessor-
Controllern sind in der Anlage an 

unterschiedlichen Stellen in der 
Nähe der von ihnen beschickten 
Abscheider angeordnet. Die 
Popcorn-Maiskörner werden aus 
den Abscheidern in die Trichter 
über den Popcorn-Abpackma-
schinen entladen.

Um den Lärm zu verringern, der 
durch die Popcornbewegungen 
in der Anlage verursacht wird, 
wurden die Förderlinien isoliert 
und die Abscheider mit Schall-
schutzgehäusen umgeben.

Druck vs. Vakuum
Druckförderungssysteme wer-
den typischerweise für grosse 
Entfernungen und hohe Durch-
satzleistungen verwendet. Zu 
den Anwendungsbereichen 
der Druckförderung zählen 
häufig die Beladung und Ent-
ladung grossvolumiger Be-
hälter, wie Silos, Waggons, 
LKWs und Säcke. Ein Nachteil 
von Druckförderungssystemen 
können Systemlecks sein, wel-
che weine Kontamination nach 
aussen ermöglichen. In einem 
Vakuumsystem sind die Lecks 
nach innen gerichtet, was einer 
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der Gründe ist, weshalb diese 
Systemtypen häufig in hygie-
nischen Anwendungsbereichen 
eingesetzt werden. Ein weiterer 
Vorteil der Vakuumsysteme liegt 
in der einfachen Konstruktion 
von Systemen mit mehreren 
Aufnahmestellen. Die durch das 
Vakuum bedingten Einschrän-
kungen begrenzen jedoch die 
Entfernungen und Durchsatzlei-
stungen eines Vakuumsystems.

Häufig wird eine Kombination 
aus Druck und Vakuum für 
ein System verwendet, um die 
Prozess- und Leistungsvorteile 
der beiden Techniken zu nutzen.

Flugförderung
Ein kontinuierliches Vakuum-
system verwendet eine andau-
ernde Vakuumquelle und am 
Abscheiderboden eine Zellen-
radschleuse, um das Vakuum 
innerhalb des Abscheiders zu 
halten, während ein konstanter 
Durchsatz beibehalten wird. In 
einem sequenzierten Vakuum-
system ist der Saugabscheider 
mit einem Auslaufventil ausge-
stattet. Wenn dieses geschlos-
sen ist, fördert das System 
Material, bis eine voreingestellte 
Zeit abgelaufen ist oder ein Füll-
pegel erreicht wird. Nachdem 
der Saugabscheider voll oder 
die Zeit abgelaufen ist, wird das 
Vakuum unterbrochen und das 
Auslaufventil geöffnet, um das 
Material zu entladen. Im Falle 
des Coperion K-Tron Sequen-
zabscheiders wird während 
der Entladung innerhalb des 
Abscheiders ein Luftstromim-
puls durch die Filter geblasen, 
um Materialansammlungen am 
Filtermedium zu vermeiden 
und die Förderleistung zu 
optimieren. Der Prozess wird 
sequenziert und wiederholt, bis 
der Zielbehälter voll ist.

Vakuumsequenzierungssy-
steme bieten üblicherweise 
mehr Auswahlmöglichkeiten 
bei der Produktaufnahme und 

Fig. 2: Vakuum-System
Im zweiten schritt werden die Popcorn-Körner von Vakuumabschei-
dern aus den Wiegebehältern gesaugt und in diversen Verpackungs-
anlagen gefördert.

den Bestimmungszielen. Häu-
fig kann abhängig von den 
Anforderungen des Nachfol-
geprozesses auch eine einzige 
Vakuumquelle für verschiedene 
Abscheider benutzt werden. 

Anlagenbau
Die Coperion K-Tron Systems 
Gruppe kann eine breite Aus-
wahl an Designlösungen zur 
Handhabung einer grossen 
Vielfalt an Material- und Pro-
zessanforderungen anbieten. 
Wie in dieser Anwendung 
gezeigt, stehen kundenspezi-
fische Optionen zur Verfügung 
und können mit dem Endan-
wender besprochen werden. 
Kundenspezifische Lösungen 
sind auch für eine breite Palette 
schonender Anwendungen für 

die Nahrungsmittelförderung 
erhältlich. 

Vorteile mit 
Coperion K-Tron
>	Saugabscheider der 2400-Se-

rie sind für die Förderung von 
diversen Materialien geeignet, 
von freifliessenden Granula-
ten bis schwierigen Pulvern.

>	Sämtliche Abscheider sind 
für einfache Wartung und 
Reinigung ausgelegt.

>	Die Abscheider der P-Serie 
entsprechen hohen Hygiene-
ansprüchen.

>	Coperion Zellenradschleusen 
sind in diversen Ausführungen 
erhältlich; sie sind nach CE 
und ATEX 3D zertifiziert.

>	Jede Förderanlage wird von 
unseren erfahrenen Spezia-

listen projektspezifisch auf 
die jeweilige Anwendung 
zugeschnitten.

>	Verfahrenstechnische Kom-
plettlösungen aus einer Hand. 
Unsere Ingenieure betreuen 
Sie vom Design der Anlage 
bis zur Inbetriebnahme.

>	Weltweites Netzwerk ge-
schulter Service-Ingenieure. 
Unser technischer Kunden-
dienst hilft Ihnen rund um die 
Uhr.
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