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COLOR IN CONTROL

MC-12 Economy
MC-18 Synchronic

Color in Control




V' ¢cem Jsou barvici jednotky Movacolor odlisné

Zakladni princip

Zakladni princip davkovani barvy je shodny jako u vétSiny
vyrobcu barvicich jednotek. Mezi nasypku vyrobniho stroje s
pfirodnim materialem a vstupni hrdlo $neku vyrobniho stroje
je vsazen sméSovaci krk barvici jednotky. Do proudu
tekouciho pfirodniho materialu, ktery vstupuje do Sneku
vyrobniho stroje je pfidavan barevny koncentrat v
pozadovaném mnozstvi. K vlastnimu promichani obou
materidlovych sloZek dochazi v prvni z6né Sneku vyrobniho
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Davkovaci systém

Barvici jednotky Movacolor
nepouzivaji pro davkovani Snek, ale
davkovaci valec. Ve vstupni Easti
davkovaciho valce je Snek, ve
vystupni &asti hladka trubka. Snek
nabira barevny koncentrat a uruje
vykon jednotky. Ve vélcové ¢asti dojde
k rovhomérnému rozloZzeni materialu a
vystupni tok materialu je plynuly bez
pulzaci.

Pohon davkovaciho vélce zajidtuje
krokovy motor, ktery umozriuje
pracovat od nulovych otacek s
vysokou pfesnosti.

Tyto odliSnosti zvysuji pfesnost barvici
jednotky a opakované stale shodnou
davku.

Tolerancni pole barvici jednotky Movacolor je Uzké a uzivatel mize nastavit pro pozadované procento aditiva nebo

barvy niZsi hodnotu oproti Snekovym barvicim jednotkam.

Rozdil mezi nastavenim pfinasi zisk ve formé Uspory aditiva nebo koncentratu.

Smésovaci krk

Barvici jednotky Movacolor se prevazné montuji pfimo na vstupni hrdlo
Sneku vyrobniho stroje. Zde dochazi ke sméSovani proudu tekouciho

pfirodniho materialu s aditivem nebo barevnym koncentratem. Vystupni ¢ast

davkovaciho valce je kryta stfiSkou a nemuze tak dojit k protitlaku od
pfirodniho materialu a ovlivnéni davkovaciho vykonu. Tok aditiva je zcela
volny.
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V' ¢cem Jsou barvici jednotky Movacolor odlisné

Kalibrace

Barvici jednotky MC-12/18 Movacolor pracuji na
volumetrickém principu. Konkrétnim otackam davkovaciho
valce odpovida konkrétni vykon v kg/hod. Protoze vykon v
kg/hod zavisi na objemové hmotnosti konkrétniho materialu
a na jeho charakteru (velikosti granuli a jejich tvaru), je
nutné pred vlastni aplikaci provést kalibraci materialu, neboli
zjistit pfi jakych konkrétnich ota¢kach a za jakou konkrétni
dobu dojde k nadavkovani pozadovaného mnozstvi pfimési
do vstfikovaci davky nebo pfi jakych konkrétnich ota¢kach
bude davkovat barvici jednotka pozadované procentni
mnozstvi do extruderu vytladovaciho stroje.

Vzhledem k tomu, Ze zavislost je pfiblizné linearni, je
kalibrace velice jednoducha.
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Barvici jednotky MC-12 je urena predevsim pro vstfikovaci stroje. Davkovani probiha cyklicky, start davkovani
barevného koncentratu je uréen zahajenim plastifikace vstfikovaci jednotky. Velikost davky je dana pfednastavenym
¢asem davkovani. Jednotka je pfipojena na potencialné volny kontakt nebo Fidici signal 18-30 VDC vstfikovaciho

stroje “Start plastifikace”.

MC-18 Synchronic pro extrudery

Barvici jednotky MC-18 je ur¢ena predevsim pro extrudery. Davkovani je trvalé béhem otaceni extruderu. Do
controlleru MC-18 muze byt pfiveden signal z tachodynama extruderu. V tomto rezimu je vstupni napéti od
tachodynama parovano s napétim odpovidajicimu rychlosti davkovani. Kdyz se rychlost extruderu zméni,
proporcionalné se zméni i napéti na tachodynamu a rychlost davkovani barvici jednotky.




Technické parametry a rozméry

VYKON JEDNOTKY DLE TYPU DAVKOVACIHO VALCE

GL (€ A-20 A-30
gr/sec kg/hod gr/sec kg/hod gr/sec kg/hod gr/sec kg/hod
MC-12 0,02-0,4 | 0,07-1,44| 0,2-7 |0,72-25,2
MC-18 0,02-0,4 | 0,07-1,44| 0,2-7 |0,72-25,2| 0,5-20 1,8-72 2-50 7,2-180

Pozn.: Uvedené vykony plati pro granulat objemové hmotnosti 0,8 kg/litr

PFipojovaci napéti 110/230 VAC 50-60 Hz
Spotfeba elektrické energie 50 W

Krokovy motor (1,8 st./krok) max 2 A pfi 40 V
Pracovni teplota -20 - +70°C

Otacky: 0-200 ot/min, inkrement 0,1 ot/min
Davkovaci ¢as: 0-999 sec, inkrement 0,1 sec.
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Vyrobce:

Movacolor B.V.
Koperslagersstraat 31,

8601 WL Sneek
Neetherlands

Tel: +31 51557 00 20

Fax: +31 51557 00 21

Email: info @ movacolor.com

www.movacolor.com

Distributor:

A.M. spol. sr.o.
Sladovnicka 167,
46311 Liberec,

Ceska republika.

Tel: +420 482 750 037
Fax: +420 485 163 999
Email: info @ amcz.cz

WWWw.amcz.cz



