
 
 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Color in Control

 

MC-12 Economy
MC-18 Synchronic



  
 
 
 
 
 
 

 

1.Smìšovací krk  2.Dávkovací válec
3.Krycí plech  4.Pøírodní materiál
5.Do výrobního stroje
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to je váš zisk navíc

Dávkovací systém
Barvící jednotky Movacolor 
nepoužívají pro dávkování šnek, ale 
dávkovací válec. Ve vstupní èásti 
dávkovacího válce je šnek, ve 
výstupní èásti hladká trubka. Šnek 
nabírá barevný koncentrát a urèuje 
výkon jednotky. Ve válcové èásti dojde 
k rovnomìrnému rozložení materiálu a 
výstupní tok materiálu je plynulý bez 
pulzací.

Pohon dávkovacího válce zajiš�uje 
krokový motor, který umožòuje 
pracovat od nulových otáèek s 
vysokou pøesností.

Tyto odlišnosti zvyšují pøesnost barvící 
jednotky a opakovanì stále shodnou 
dávku. 

V èem jsou barvící jednotky Movacolor odlišné

Toleranèní pole barvící jednotky Movacolor je úzké a uživatel mùže nastavit pro požadované procento aditiva nebo 
barvy nižší hodnotu oproti šnekovým barvícím jednotkám.
Rozdíl mezi nastavením pøináší zisk ve formì úspory aditiva nebo koncentrátu.

Smìšovací krk
Barvící jednotky Movacolor se pøevážnì montují pøímo na vstupní hrdlo 
šneku výrobního stroje. Zde dochází ke smìšování proudù tekoucího 
pøírodního materiálu s aditivem nebo barevným koncentrátem. Výstupní èást 
dávkovacího válce je kryta støíškou a nemùže tak dojít k protitlaku od 
pøírodního materiálu a ovlivnìní dávkovacího výkonu. Tok aditiva je zcela 
volný.  

1.Barevný koncentrát 2.Pøírodní materiál 3.Smìšovací krk  
4.Kryt 5.Smìšovací prostor 6.Do výrobního stroje 

Základní princip
Základní princip dávkování barvy je shodný jako u vìtšiny 
výrobcù barvících jednotek. Mezi násypku výrobního stroje s 
pøírodním materiálem a vstupní hrdlo šneku výrobního stroje  
je vsazen smìšovací krk barvící jednotky. Do proudu 
tekoucího pøírodního materiálu, který vstupuje do šneku 
výrobního stroje je pøidáván barevný koncentrát v 
požadovaném množství. K vlastnímu promíchání obou 
materiálových složek dochází v první zónì šneku výrobního 
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dávkovací èas 3 vteøinyKalibrace

Barvící jednotky MC-12/18 Movacolor pracují na 
volumetrickém principu. Konkrétním otáèkám dávkovacího 
válce odpovídá konkrétní výkon v kg/hod. Protože výkon v 
kg/hod závisí na objemové hmotnosti konkrétního materiálu 
a na jeho charakteru (velikosti granulí a jejich tvaru), je 
nutné pøed vlastní aplikací provést kalibraci materiálu, neboli 
zjistit pøi jakých konkrétních otáèkách a za jakou konkrétní 
dobu dojde k nadávkování požadovaného množství pøímìsi 
do vstøikovací dávky nebo pøi jakých konkrétních otáèkách 
bude dávkovat barvící jednotka požadované procentní 
množství do extruderu vytlaèovacího stroje.

Vzhledem k tomu, že závislost je pøibližnì lineární, je 
kalibrace velice jednoduchá.

V èem jsou barvící jednotky Movacolor odlišné

 

Controller MC-12 Controller MC-18

MC-12 Economy pro vstøikovací stroje

MC-18 Synchronic pro extrudery

Barvící jednotky MC-12 je urèena pøedevším pro vstøikovací stroje. Dávkování probíhá cyklicky, start dávkování 
barevného koncentrátu je urèen zahájením plastifikace vstøikovací jednotky. Velikost dávky je dána pøednastaveným 
èasem dávkování. Jednotka je pøipojena na potenciálnì volný kontakt nebo øídící signál 18-30 VDC vstøikovacího 
stroje “Start plastifikace”. 

Barvící jednotky MC-18 je urèena pøedevším pro extrudery. Dávkování je trvalé bìhem otáèení extruderu. Do 
controlleru MC-18 mùže být pøiveden signál z tachodynama extruderu. V tomto režimu je vstupní napìtí od 
tachodynama párováno s napìtím odpovídajícímu rychlosti dávkování. Když se rychlost extruderu zmìní, 
proporcionálnì se zmìní i napìtí na tachodynamu a rychlost dávkování barvící jednotky.
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Technické parametry a rozmìry

MODEL

VÝKON JEDNOTKY DLE TYPU DÁVKOVACÍHO VÁLCE

GL G A-20 A-30

MC-12

MC-18

gr/sec gr/sec gr/sec gr/seckg/hod kg/hod kg/hod kg/hod

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

0,02-0,4 0,07-1,44 0,2-7 0,72-25,2

Pozn.: Uvedené výkony platí pro granulát objemové hmotnosti 0,8 kg/litr

Pøipojovací napìtí 110/230 VAC 50-60 Hz
Spotøeba elektrické energie 50 W
Krokový motor (1,8 st./krok) max 2 A pøi 40 V
Pracovní teplota -20 - +70°C
Otáèky: 0-200 ot/min, inkrement 0,1 ot/min
Dávkovací èas: 0-999 sec, inkrement 0,1 sec.

 

Controller

Pøíruba krku

Pozn.: Pøipojovací pøíruby na dotaz


