Snekové
davkovaci jednotky
pro prasky a drt




Jak funguji Snekové davkovace Maguire

Kabel fidiciho signalu je pfipojen k vystupu, ktery je napajen pouze tehdy, otadi-li se Snek vyrobniho stroje. Motor davkovace
bézi a pfidavny material je davkovan do vstupu vyrobniho stroje béhem kazdého cyklu navratu $neku (nebo pribézné u
extruze).Digitalni ¢ita€ umistény na €ele Fidici jednotky poskytuje udaje pro uréeni pfesného uhlu pooto€eni Sneku a tim i
presného mnozstvi materialu, které bude pfidano. U vstfikovacich stroji se motor béhem kazdého cyklu zastavi v okamziku,
kdy bude dosazeno nastavené hodnoty. Pro extrudery je k dispozici volitelny digitalni tachometr, ktery poskytne zpé&tnou
vazbu pro ujisténi, Ze je rychlost motoru pfesné regulovana bez ohledu na zmény potfebného krouticiho momentu nebo na
kolisani napéti v siti. Pro stanoveni spravného nastaveni itaCe se pouziva jednoduchy vzorec zaloZzeny na pozadovaném
procentu pfidavného materialu, predem dané rychlosti davkovani a celkové vaze davky v gramech (nebo vykonu v
kilogramech za hodinu u extruznich aplikaci). Ridici jednotka obsahuje DC motor s permanentnimi magnety s fizenim
rychlosti. Ve standardni konfiguraci je motor pfimo napojen na vykonnou pfevodovku. Jakmile se motor to€i, snimaci
jednotka zalozena na Hallové efektu vysila do mikroprocesoru 3 pulzy na kazdou otacku. Pfi pfevodovém poméru
prevodovky 53:1 vznika 159 pulzl (3x53) na kazdou otacku vystupniho hfidele.Palcovy prepinac fidici jednotky by mél byt
nastaven na presny pocet pulzl, kterych motor dosahne pred zastavenim. Mikroprocesor v fidici jednotce automaticky
vynasobi nastavené Cislo deseti. Nastaveni hodnoty 16 umozni fidici jednotce obdrzet 160 pulzl neboli motor pobézi
priblizné 1 otacku (bez ohledu na rychlost pohybu motoru).

Typ MPF — davkovace na prasek
Davkovace na prasek typu MPF jsou navrzeny pro
praci s prasky, které se Spatné vysypavaji. Nasypka
je charakterizovana integrovanym rozbije¢em klenby,
ktery €isti dno nasypky jednou za dvé otacky hfidele.
Tento rozbije¢ klenby slouzi k udrzovani plynulého
chodu davkovaciho 8neku a zajidtuje pfesné
davkovani. Objem nasypky je omezen na pfiblizné 15
litrG. UdrZovani nizkého objemu zabrani péchovani a
pom(ize pfi davkovani. Nasypka je vyrobena z
nerezového materialu a je odnimatelna pro snadné
Cidténi. Rozbije€ klenby je pohanén femenem od
motoru davkovace.

Typ MRF - davkovace na drt’

Rizena spotfeba drti: Tyto specialni davkovade, umisténé pod existujicimi
nasypkami pfirodniho materialu, slouzi k snadnému a pfesnému vyuziti
drti pfi zamezeni dvojiho barveni. Drt vstupuje do proudu materiélu ve
stejné vySce jako davkovac barvy. Clony zajiStuji spravnou distribuci a
promichani materialu.

PF¥mé nastaveni % drti a zabranéni “dvojiho” barveni: Ridici jednotka
davkovace je vybavena palcovym pfepinaem ,% drti“ pro nastaveni
prfesného procentniho mnozstvi drti, které ma byt pfidano. Vystupni signal
davkovace je akceptovan vdemi standardnimi davkovaci Maguire (Typy
MCF, MPF, MPA, MDA), které automaticky kompenzuji nastaveni smési s
ohledem na mnozstvi drti. Je-li drti malo, davkovac drti se automaticky
vypne a obnovi se 100% barveni.

Klapka pro €isténi: Nasypku je mozno rychle a snadno UplIné vyprazdnit
pomoci Cistici klapky umisténé pfimo pod davkovacim Snekem a
nasypkou.

Model Material Snek Max.otacky Vykon (kg/hod)
Min Max

MPF-4-18 Prasek 12 mm 30 0,02 1,3
MPF-8-34 Prasek 25 mm 55 0,14 10,4

MRF-8-34 Drt 25 mm 55 0,8 26

MRF-8-50 Drt 25 mm 100 1,2 47
MRF-16-50 Drt 50 mm 100 24 240
MRF-16-94 Drt 50 mm 188 4,5 450
MRF-16-160 | Drt 50 mm 320 7,7 760




Typ MSF - PInici jednotky

Davkovace ¢astecného zasobeni typu MSF pedlivé
reguluji objem materialu dodavaného do vstupu
vyrobniho stroje. Davkova¢ MSF vazi méné nez 25 kg, je
kompaktni a snadno instalovatelny. Montuje se mezi
existujici ndsypku a vstupni otvor stroje, pfi¢emz vyska
vasi nasypky stoupne pouze o 203 mm. VaSe nasypka
zustane pfimo nad vstupem do stroje a neni posunuta,
jak tomu byva v pfipadé nékterych konkureénich
jednotek.

ZlepSené fizeni Sneku

Pokud je MSF davkovac€ pouzit spole€né s Castecné
zaplnénym Snekem, umozriuje obsluze regulovat plnéni
vstupni ¢asti Sneku. Neni-li pfedni ¢ast Sneku schopna
vytlacovat material tak rychle jako zadni ¢ast, pak muaze
byt pfebytek materialu vytlacovan zpét vstupnim
otvorem. Tyto podminky mohou vzniknout z:

a) Pouziti zpétného tlaku béhem &asu navratu Sneku

b) Opotiebenych ploch Sneku v pfedni zéné

c) Zamérné nevyvazenych teplot podél Sneku, atd.
VyuZiti aste¢né plnéného Sneku umoZziuje peclivou
regulaci objemu materialu, ktery je davkovan do zadni
plnici sekce Sneku, takze obsluha mlze zamezit
tendenci materialu unikat ze vstupniho otvoru.

ZlepSené zpracovani materialu

Béhem ohfevu a plastifikace granuli materialu se
uvoliuje povrchova vihkost ve formé pary. Tato para pfi
cesté zpét znovu kondenzuje na chladné&jsich granulich v
pInici zoné a v nasypce a pote je vihkost znovu a znovu
zanasena do prostoru Sneku. ,Caste¢né plnéni“ dvéma [
zpusoby pomaha vyfesit tento problém. Za prvé, J
Castecné zaplnény Snek ma souvislou oblast otevienou
do atmosféry, ktera umoznuje pafe snadno unikat plnicim
otvorem. Za druhé, davkovac sam o sobé je odvétran, 3
takZe para nemusi pronikat kolem studeného materialu v gﬂi"
nasypce.

Automaticke fizeni rychlosti. Automatické fizeni rychlosti eliminuje nutnost ru¢né
upravovat rychlost motoru pro spravné davkovani. Pfi automatickém fizeni rychlosti
obsluha pouze nastavuje digitalni &itac pfesného mnoZzstvi davkovaného materialu,
ktery ma byt pfidan pfi kazdém vstfikovacim cyklu.

U vstfikovacich stroja vnitfni mikroprocesor méfi v kazdém cyklu dobu navratu
Sneku. Poté je vypocitana spravna rychlost otaCeni motoru pro nasledujici cyklus
tak, aby bylo poZzadované mnozZstvi barvy davkovano béhem dostupného €asu.
Jakmile se béhem hodin provozu zméni ¢asy navratu Sneku, automaticky se upravi
rychlost motoru a davkovaci rychlost.

U extruderd, které pracuji v ,nepretrzitém*“ modu, je rychlost motoru pfimo fizena
nastavenim digitalniho CitaCe. Digitalni zpétna vazba od motoru zajistuje pfesné
dodrzeni rychlosti motoru. Je zajiSténo jednotné davkovani a konzistentni barveni:
je eliminovano pfebarveni.

Kalibrace Dany material je nutno kalibrovat pouze jednou. Jakmile je stroj
zkalibrovan pro dany druh materialu a je vypocitano spravné nastaveni, je
definovana jeho davkovaci rychlost. Obsluha si musi poznamenat nastaveni pro
pristi pouziti. Neni nutna nova kalibrace.
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