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1 EinfGhrung

Vielen Dank, dass Sie sfdhden Kauf eines Movacoldiessgerats entschieden haben. Dieses Handbuch
richtet sich an Bediener, die mit der Messung von trockenen Additiven beauftragt sind, sowie an qualifizierte

Techniker, um die korrekte Verwendung des Movac@losiergerats zu g&bhrleisten.

i Vor der Installation des Dosiergerats miissen Sie dieses Handbuch sorgféltig durchlesen. Bewahren Sie dieses Handbufthr aliecinem
Bediener zuganglichen Ort auf.

1.1 Symbok
[ Wichtiger Hinweis.

A Achtung; Sicherhtsvorschriften fiirden Bediener

1.2 Begriffe

Bediener: Eine mit der Bedienung, Einstellung, Wartung und Reinigung der Maschine
beauftragte Person.

Qualifizierter Techniker: Eine spezialisierte, entsprechend geschulte Person, die zur Durchfuhrung der
Installation, der nichtoutinemafRigen Wartung oder von Reparaturen, die
spezielle Kenntnisse tber die Maschine und deren Funktionsweise erfordern,
berechtigt ist.

Mehrfachkomponente: Zwei oder mehr Dosiersysteme an einer Maschine.

1.3 Transport

Um die MovacoloiEinheit vor Trangmrtschaden zu schitzen, ist das Gerat in einem Pappkarton verpackt, der
mit Polyurethanschaum gefillt wurde. Die Lieferbedingungen lautew&rks Sneek, Niederlande. Der Kaufer
ist fir den Transport verantwortlich. Movacolor kann fiir samtliche Schadenwédhrend des Transports
auftreten, nicht haftbar gemacht werden.

1.4 Annahme

Uberprufen Sie das Gerat bei Empfang auf Schaden oder fehlende Teile. Informieren Sie Ihren Vertreter vor
Ort oder Movacolor binnen 8 Tagen nach Erhalt tber samtliche Anmerkungen.

1.5 Haftungsausschluss

Movacolor tbernimmt keinerlei Gewahr dafiir, dass die Hardware oder Software in allen Umgebungen und
Anwendungen einwandfrei funktioniert, und gibt im Hinblick auf die Qualitét, Leistung, Vermarktbarkeit oder
Eignung fur einen bestimrah Zweck weder implizit noch explizit eine Gewahr oder Zusicherung ab.

Movacolor hat mit gré3ter Sorgfalt an diesem Benutzerhandbuch gearbeitet, um dessen Richtigkeit zu
gewahrleisten; Movacolor lehnt jegliche Haftung fir mogliche Fehler oder unvollg&hdbrmationen ab.

Die Informationen in diesem Benutzerhandbuch kénnen ohne Vorankiindigung geéndert werden und stellen
keinerlei Verpflichtung seitens Movacolor dar. Movacolor tbernimmt fir Fehler in diesem Benutzerhandbuch
keinerlei Haftung. Movacolaibernimmt keinerlei Verpflichtung, die Informationen in diesem
Benutzerhandbuch auf den neuesten Stand zu bringen oder auf dem neuesten Stand zu halten, und behalt
sich das Recht vor, jederzeit und ohne Vorankiindigung Verbesserungen an diesem Benutzethandb
und/oder an den in diesem Benutzerhandbuch beschriebenen Produkten vorzunehmen.

Falls dieses Benutzerhandbuch Informationen enthalt, die lhrer Ansicht nach unrichtig, irrefGhrend oder
unvollstandig sind, teilen Sie uns dies bitte mit.

MCTandbuch 7



2 Allgemeine Infamationen

2.1 Sicherheit

A

2 I

>

Das Gerat wurde ausschlie3lich zum Dosieren von trockenen Additiven entwickelt und darf nur zu
diesem Zweck verwendet werden.

Jegliche nicht mit der Bedienungsanleitung tbereinstimmende Verwendung wird als unsachgemalile
Verwendung betrachtet und entbindet den Hersteller von seiner Haftungsverpflichtung bei
eventuellen Sachund/oder Personenschaden.

Bevor Sie die Einheit zuensten Mal einschalten, vergewissern Sie sich, dass die Netzspannung
zwischen 95 und 250 VAC betragt.

Vergewissern Sie sich, dass alle Teile sicher am Extruder, an der Spritzgiemaschine oder am
Maschinenunterbau befestigt sind.

Vor der Durchfihrungon Instandhaltungsarbeiten ist der Movaceldauptschaltschrank stets
abzuschalten und die Stromversorgung zu unterbrechen.

Im Innern des Schaltschranks liegen bis zu 2 Minuten nach Unterbrechung der Stromversorgung noch
gefahrliche Spannungen an.

Vor der Durchfiihrung von Instandhaltungsarbeiten ist stets die Hauptdruckluftverbindung zu
trennen.

2.2 Zertifizierung

Das MovacoleDosiergerat wurde gemalf den folgenden européischen Vorschriften entwickelt und
hergestellt:

1.
2.
3.

C€ Normen fur Maschinen (GesundheSicherheit, Umwelt).
EMV (elektromagnetische Vertraglichkeit).
2006/42/EG.

2.3 Umgebungsbedingungen fur den Betrieb

1.
2.
3.

Das Gerat muss vor Witterungseinfliissen geschutzt werden.
Betriebstemperatur20 bis +70 Grad Celsius.
Schutzart: 1P50.

MCTandbuch 8



3 Betrieb

3.1 Die Bedienerschnittstelle

3.1.1MCTC Touchscreen

1.| Alarm LED
Eingangs signal LED
3. | Start LED (blinkt = motor im standby / wartet auf Startsignal, leuchtet = motor la

N

MOVACOLOR

ExterneKommunikation/Netzwerk
USBAnNschluss

Lastzelle

CANBuskabel
Starteingangskabel

Motorkabel

Ausgang fur: Alarm, Warnung, Betriel
Ventilausgang fir Trichterlader
Netzkabel

Optionale Kommunikation

HauptschalterEIN/AUS
Netzspannungsanzeige: EIN/AUS

=
R|5|o|e|~o|als w/n|e

=
N
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3.1.2MGC-BC BlinccontrollerController
Das Bild unten zeigt den MEC in einer Standardkonfiguration. In Mehrkomponenteter RemoteSetups,
siehe Kapitel Mehrkomponenten.

[MOVACOLOR)

Lastzelle

CANBuskabel

Motorkabel

Ventilausgang fur Trichterlader
Netzkabel

Hauptschalter: EIN/AUS
NetzspannungsanzeigEIN/AUS

N|o|gAWINIE
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3.2 Inbetriebnahme & Login

Nach dem Einschalten des MCTC bleibt der Bildschirm fur ca. 15 Selkchdemz. Anschlie3end erfolgt die
Anzeige verschiedener Menus. Nach ca. 90 Sekunden wird der Startbildschirm angezeigt.

Shot weight Groupl
GLX-NG 0lg

I Set time
. 0.000 % 01ls <1 J
X X | i

Total cap

0.00 kg/h

B EEMGLEED
=y = || nm wl

Einfachkomponente Mehrfachkomponente

Der MCT&ontroller verflgt Giber drei Benutzerebenen, J&deene verfligt ber andere Rechte zum Zugriff
oder zur Anderung von Funktionen und/oder Optionen. Die drei Nutzerebenen sind: Bediener, Ausriistung
und Supervisor.

Dricken Sie zum Wechseln in eine andere Benutzerebene auf das Meniisymbol (linke untere Ecke)
Daraufhin wird die Benutzerschaltflache angezeigt. Durch Driicken der 3

Benutzerschaltflache wird das Logitenll angezeigt.

Dricken Sie auf die Taste LOGIN, geben Sie das Passwort ein (4 Ziffern), und bestétigen Sie die Eingabe. Die
Passworter fur die Bearizerebenen Einrichter und Supervisor kdnnen vom Supervisor im Men(
a{@aldSY 12y FAIdNI GA2y G FSad3asStS3ad 6SNRSyo®

Die je nach Nutzerebene zuganglichen Menils und Einstellungen sind in der nachfolgenden Tabelle
RIFNBSaAaGStfdd CNNI RAS ddanfySyany BREBSYSAE aAmznR] @A 228 SIN
Einschrankungen kénnen im jeweiligen Kapitel eingesehen werden.

User Level
Menu Access Bediener | Ausrlistung| Supervisor
Login
Komponenten Konfiguration X
Aktive Alarme
Verbrauch
USB Optionen
Keylock X
Erweitere Einstellungen
Systemkonfiguration X X
Rezepte
Materialien X

Sie haben Ihr SupervisBasswort vergessen? Wenden Sie sich an den Kundendienst von Movacolor, um ein
allgemeines Supervisdtasswort zu erhalten.
Bei Eingabe eines falschen Passworts wird automatisch die Benutzerebene Bediener eingestellt.

Nach 180 Sekuen ohne Aktivitat meldet das System den Benutzer automatisch ab und der Startbildschirm
wird angezeigt. Der Stattogin kann im Konfigurationsmeni festgelegt werden.

MCTandbuch 11



3.3 Systemkonfiguration

Fir die Ersteinrichtung muss der M@T@htroller konfiguriert werde. Die folgenden Einstellungen gelten

fur das gesamte System und missen daher nur einmal vorgenommen werden. Es ist nicht moglich, diese
Einstellungen fir jede separat konfigurierte Komponente zu andern. Fiur die komponentenspezifische
Konfiguration (MCBafece, MCHigh Output, MCWeight, MCLiquid, MCPowder, MCHybrid, MCNexus), siehe
die geratespezifischen Kapitel.

Fur Mehrfachkomponentetonfigurationen (2 oder mehr Komponenten), siehe Kapitel Mehrfachkomponenten.

5AS Jft20lftSy 9AYyalSERASIPYYFAIURNY IAYYASHRANYRSNI 4
aufzurufen, driicken Sie:

—| X |—Ex

Ml

Sprache : ENG DE-FR- X X

Produktion Modus :INJ¢ EXT-BATCH

Eingang Type . Zeitgest- Relais Tacho

Auto Start : AUSEIN

Inbetriebnahme Login : Bediener- Einrichter- Supervisor
Einrichter Passw. xxxx1111

Supervisor Passw. L XXXX2222

IP-Addresse :0.0.0.0 (Beispiel: 192.168.1.100)
Netzmaske :0.0.0.0 (Beispiel: 255.255.255.0)
Gateway :0.0.0.0 (Beispiel: 192.168.1.1)

MCSmat IP-Addresse :0.0.0.0 (Beispiel: 192.168.1.10)
MCSmart PorNummer : xxxxx32022

Datum / Uhrzeit : (t/mm/jj) (uu / mm)
Geratebezeichnung : MCTC

Gruppenanzahl :1-15

Gruppenkonfiguration : Menl Gruppenkonfiguration
Rezeptur aktiviert : EIN- AUS

Sollwert Einheiten : %- Teile

AnzeigeEinheite : %- Teileq g/sc kg/h
Imperiale Einheiten :AUS EIN

I/O Modul: : KEINESANALOG PRO.BUSPRO.NET*
Modbus-Gerateadresse: 1-231

Line Control : AUS EIN*

* Weitere Optionen siehentsprechendes Handbuch.

Systemkonfiguration: Sprache
Die Standardsprache ist Englisch. Wenn lhre Sprache nicht aufgefuhrt wird, kdnnen Sie bei Ihrem Movacolor
Vertreter vor Ort eine Anfrage auf Ubersetzung stellen.

Systemkonfiguration: Produktionsmodus

Auswahl des Prozesstyps, in dem das Movaedblmgiersystem verwendet wird.
Extrusion (EXT), Spritzguss (INJ) oder Batch.
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Systemkonfiguration: Eingangstyp
Art des fir die Synchronisierung der Dosierung verwendgiagabesignals: Relais, Zeitgesteuert oder
Tacho.

EXT INJ BATCH
Zeitgest. X X
Relais X X X X
tacho X X

GRAVI | VOLU GRAVI | VOLU

i In VOLLProd. Modus. Der Timer wird automatisch verwendet.
I Fur INJ im Timevlodus sollte deStartimpuls mindestens 0,2 Sekunden betragen.

Fur INJ im Relaismodus sollte das Startsignal der Dauer der Dosierzeit entsprechen.

Falls INJRelais ausgewahlt ist, folgt das Dosiersystem der Maschinenrelaiszeit.

Der Controller filtert kleine Anderungeaus, damit die Regelung nicht beeinflusst wird.

GroRe Anderungen werden befolgt, der Produktionsbildschirm zeigt die tatsachliche Maschinenrelaiszeit an.

Eingangs(Start) signal

Der MCTC benétigt fur seinen Betrieb ein Eingabesignal von der Pradirktischine.

Drei verschiedene Eingangssignale konnen zur Steuerung des MCTC verwendet werden. Siehe auch Kapitel
ANHANG A: MCFGchaltplan.

1. Ein potentialfreier Relaiskontakt.
Verwenden Sie den weil3en und braunen Draht des Eingangskabels fotdatialfreien Kontakt.

2. Ein Potentialkontakt (24 Volt DC*).
Schlie3en Sie bei einem stromversorgten Relaissignal (Nasskontakt) den weif3en Draht an +24 VDC und
den gelben Draht an 0 VDC an.

* Hinweis: Potentialkontakt
Garantiert AUS: §8 VDC
GarantiertEIN: 18 30 VDC

3. Ein Tachosignal bis zu 30 Volt DC
Dieses Signal wird verwendet, wenn das Dosiersystem an einen Extruder angeschlossen werden soll, der
Uber einen Tachogenerator verfligt, der eine zur Extrudergeschwindigkeit lineare Spannung erzeugt.
Stellen Sie bei Verwendung eines Tachogeneratorsigmasverbindung zwischen dem weifl3en und
dem braunen Draht her. Es funktioniert als ein Startsignal. SchlieRen Sie den griinen Draht an + VDC und
den gelben Draht an dieSeite des Generators an

Die maximale Spannung, die an den MCTC angelegt werden larigti80 VDC. Die Tachospannung muss
auf 30 VDC reduziert werden, wenn der Tachogenerator iiber eine hthere Spannungsausgabe als 30 VDC bei
maximaler ExtrudeAusgangskapazitat verfugt. Siehe Diagramm unten.

Griner Draht + : Tachogenerat
Eingangs [=]¢ Widerstand(RY  |«— odger
anschiuss | Gelber Draht | EXTRUDER

Rx Kilo-Ohm) = (2,684 x (Max. Tachoausgang \BY ¢ 66

Wenn der Extruder bei Anschluss an das Messgerat anhalt, ist ein isolierter Signalwandler erforderlich.
Wenden Sisich flr weitere Informationen an lhren Vertreter oder an Movacolor.

MCTandbuch 13



Tachofunktion:

Die Tachofunktion ist nur im Extrusionsmodus verfugbar.

Diese Funktion kann beim Extrudieren verwendet werden, wenn eine automatische Anpassung der
Dosierrate an die Exddergeschwindigkeit erforderlich ist. Im Tachomodus ist eine Eingangsspannung mit
einer Einstellung zur Dosiergeschwindigkeit verbunden. Wenn sich die Geschwindigkeit des Extruders andert,
dann andern sich auch die Tachoeingangsspannung und die Gescheiindéy Dosiereinheit entsprechend.

Es wird von einer linearen Korrelation zwischen Extrudergeschwindigkeit (Tachoeingangssignal) und der
erforderlichen Dosiergeschwindigkeit ausgegangen. Siehe Graph.

200 Tachograph
190 4 Beispiel
oy (Beispiel)
170 A
160
150 A

= 140

B 130 -

= 120 4

S 110

© 100

Q. gp

g 80 4

o 704P2

R e e e

S 504 1

g a0 !
30 4 :
20 4 ]
10 A 'P1
0 -

0 2 4 6 & 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30

Tachoeingangsspannung (VD(C

Die Tachofunktion kann im Produktionsbildflache konfiguriert werdenrmaaduell eingestellt oder
synchronisiertwerden:

Manuell:
Geben Sie die vom Tachogenerator bei maximaler Extrudergeschwindigkeit erzeugte Spannung ein.

Synchronisieren:

[ 448y {AS RSY 9EGNHZRSNI f1l dzfFSy dzyR 6NKf Sy {AS afe
Die Tachospannung P1 wird automatisch tibernommen. Geben Sie die tatsachliche Extruderkapazitat ein.
Diese ist mit der eingestellten Motorgeschwindigkeit P2 (im Volumegisebdus) oder der berechneten
Motorgeschwindigkeit (im GRAWlodus) verbunden.

Wahrend der Produktion kann die Motorgeschwindigkeit P2 gedndert werden. Die neue Geschwindigkeit ist
mit der zuvor gespeicherten Spannung verbunden, und der Graph andegrgggrechend.

Wahrend der Produktion kann die Spannung P1 wie oben gezeigt an die aktuelle Tachoeingangsspannung
angepasst werden (manuell oder automatisch). Die neue Spannung ist mit der zuvor gespeicherten
Extruderkapazitat verbunden, und der Graph é@rigich entsprechend.

i Die maximale Spannung, die an den MT&€hoeingang angelegt werden kann, betragt 30 VDC,;

1 Das Tachosignal muss ein eindeutiges Signal sein. Jegliche Spannungssignalfehler haben Schwankungen
der Dosierung zur Folge.

I Bei einem MCWeight muss der Eingangstyp auf Relais gesetzt werden!

Systemkonfiguration:Auto-Start

Aktivieren/deaktivieren Sie den automatischen Start nach einem Spannungsabfall oder nachdem der
NetzschalterAUSgeschaltet wurde.

Bei Aktivierung des aumoatischen Starts setzt das Gerat die Dosierung nach einem Spannungsabfall oder
nach dem Ausund Wiedereinschalten des Netzschalters fort.
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SystemkonfigurationStart-Login

Benutzerebene bei Systemstart nach dem Einschalten des Netzschalters am Controller

Bediener, Einrichter oder Supervisor. Dies ist die Ebene, in die der Controller nach einem BH@isnboot
schaltet.

SystemkonfigurationPasswort Einrichter
Passwort fur die Benutzerebene Einrichter; 4 Ziffern; Standardeinstellung: 1111.

SystemkonfigurationPasswort Supervisor
Passwort fUr die Benutzerebene Supervisor; 4 Ziffern; Standardeinstellung: 2222.

SystemkonfigurationiP-Adresse
IP-Adresse zur Verwendung in einer Netzwerkumgebung (T@&Pdtiekoll). (Beispiel: 192.168.1.100)
Wenn das MovacolebDosiersystem Teil eines Netzwerks ist, muss der Controller zur Identifikation tber eine

IP-Adresse verfiigen.

i Diese IPAdresse muss mit der#Rdresse Ihres Computers tbereinstimmé&nagen Sie Ihren Netzwerkadministrator nach einer aiigen
Adresse.

SystemkonfigurationNetzmaske

Netzmaske zur Verwendung in einer Netzwerkumgebung (T®rdtBkoll). (Beispiel: 255.255.255.0)
Wenn das MovacoleDosiersystem Teil eines Netzwerks ist, muss der Controller fir den Zugriff auf das
TCP/IMNetzwerk Uber eine Netzmaske verfligen.

SystemkonfigurationGateway
GatewayAdresse zur Verwendung in einer Netzwerkumgebung (TE&rdtekoll). (Beispiel: 192.168.1.1)
Wenn das MovacoleDosiersystem Teil eines Netzwerks ist, muss der Contrétlelein Zugriff auf das

TCP/IMNetzwerk Uber ein Gateway verfugen.

i Diese Gatewayddresse muss mit der Gatewaylresse Ihres Computers tibereinstimmé&magen Sie lhren Netzwerkadministrator nach der
richtigen GatewayEinstellung.

SystemkonfigurationMCSnart IP-Adresse

IP-Adresse des Computers, auf dem die Software MCSmart aktiv ist. MCSmart ist-dineét@ung zur
Uberwachung, Protokollierung und Berichterstellung. Weitere Informationen finden Sie im Handbuch zu
MCSmart.

SystemkonfigurationDatum/Uhrzeit

Aktuelles Datum (tt/mml/jj), aktuelle Uhrzeit (uu/mm).
i Bei AUSgeschaltetem Controller werden Datum und Uhrzeit fur ca. 5 Jahre gespeichert.

SystemkonfigurationGeratebezeichnung
ControllerName, wird in MCSmart und am Lo@iitddschirm angezeidimax. 27 Zeichen).

SystemkonfigurationGruppenanzahl

Bestimmen Sie die Anzahl Gruppen 1b). Fir Cépritzguss oder CGBxtrudierung kann das System in
Gruppen mit separaten Eingabesignalen/Produktionseinstellungen geteilt werden.
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SystemkonfigurationGruppenkonfiguration
Zeigt das Meni Gruppenkonfiguration an; in diesem Meni kdnnen Art und Anzahl der verwendeten
Dosiergerate konfiguriert werden.

Group Configuration

Group1

[Groupl]

Unit: 1

Address: 0 l?l

Units
[Unit1] ‘

JE BaOE

Gruppenkonfiguration

L

Gruppenkonfiguration:Gruppenauswabhl
Dient zurAnzeige/Auswahl der zu konfigurierenden Gruppe.

Gruppenkonfiguration:Name
DNHzLILISY VI YSZ TdzyY . SAALASEY a9-¢w !'da OYIED y %SAOK

Gruppenkonfiguration:Gerate
Legt die Anzahl der MegBosiergerate innerhalb der aktuellen Gruppe fest. Insgesamt kbnnelinmaag5
Komponenten konfiguriert werden.

Gruppenkonfiguration:Geratetyp
Auswahlschaltflache fur den Geratetyp. Bei Betadtigung dieser Schaltfliche startet ein Assistent die
Konfiguration des richtigen Dosiergeratetyps fir die entsprechende Position.

iy 52 L_a 0 H. Y |

MCBalanceg MCHigh Output | MCPowder| MCWeight MCLiquid MC?Hybrid MCNexus

* k% *%* *k*k

* MCWeight kann nur im Produktionsmodus EXT ausgewahlt werden.

** MCWeight und MCHybrid kénnen nur der ersten Position in einer Gruppe zugeordnet werden.

*** \Wenn ein MCNexus in einer Gruppe verwendet wird, kdnnen keine anderen Komponenten als der MCNexus fur diese Gruppe konfiguriert
werden.

Gruppenkonfiguration:Geratename
Geratename, zum Beispiel: GERAT 1 (max. 8 Zeichen).

SystemkonfigurationRezeptur Aktiviet
Aktivieren/deaktivieren Sie die Rezepturfunktion.

SystemkonfigurationSollwerteinheiten
Wahlen Sie das Eingabeformat fir den Dogie2 t £ 6 SNI | dza =~ 22 RSNJ DSal YdySy3:
Hundert).

Systemkonfiguration/AnzeigeEinheiten
Wahlen Sielas Ausgabeformat der Sollwerte und derUgerte aus. Fir MCHybrid kann nur % angezeigt
werden. Fir MCHigh Output und MCWeight werden nur kg/h angezeigt.

i Wenn imperiale Einheiten aktiviert sind, kdnnen nur % (Teile) oder Ib/h ausgewahlt werden.
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Systemlonfiguration: Imperiale Einheiten
Imperiale Einheiten, aktivieren/deaktivieren. Soilhd IstWerte, angezeigt in Ib/h oder kg/h.

Systemkonfigurationi/O-Modul
Aktivieren Sie die externe Kommunikation: KEINE, ANALOG, PROFIBUS oder PROFINET (erfordert ein

spezielle Hardwar&rweiterungskarte).
i Modbus TCP/IP ist standardmaRig aktiviert.

SystemkonfigurationModbus-Gerateadresse

Wenn der Controller in einem Modbidetzwerk verwendet wird, kann hier die eindeutige Identitét
eingegeben werden (231).

MCTandbuch 17



3.4 Die MCTeProduktionsbildflache

3.4.1 Spritzgussmodus

Shot weight
GLX-NG 0lg
Set time
W o1
NN

OK
Shot weight
GLX-NG 100.0 g
U e
Set<G= 1.000 % 50s

@ Act =< 1.043 %
)
[

O[O,

[ OFF ]

MCBalance im Spritzgussmodus MCBalance Detailansicht

1. | Schaltflache Materialauswahl. Uber diese Schaltflache kann das Material wahreRcbdektion
gespeichert werden.

2. | Prozentsatz des zu dosierenden Additivs im Verhaltnis zum eingegebenen Schussgewicht.

3. | Schussgewicht der Spritzgussmaschine. Wird zur Berechnung des zu dosierenden Additivs
verwendet.

4. | Dosierzeit einstellen (nur $itbar im Modus INg TIMER).

5. | Vorbereitungsmenu. In diesem Menu kdnnen Sie das Dosierwerkzeug mit Material vorbefillen

6. | Start/StoppTaste. Wenn die Schaltflache grin ist, ist das System AUSgeschaltet (sicher). Wen
Schaltflache rot ist, ist d&&ystem EINgeschaltet.

7. | UmschaltTaste. Mit dieser Schaltflache kénnen Sie zwischen der normalen Ansicht und der
Detailansicht umschalten.

8. | Tatséachliche Drehzahl.

9. | Tatséachliches Trichtergewicht.

10. | Tatsachliche Dosierzeit. Startet bei @émgestellten Zeit (4) und zahlt bis 0 Sekunden herunter. N
sichtbar im Modus INJTIME.
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3.4.2 Extrusionsmodus

OK
@& =
Extruder act
1.000 % 50.09 kg/h

e Extruder act
Set«—  1.000 % 50.09 kg/h

Act—<_ 0982 %
h Tacho act
LN
E 5.01v
~) g
4.8 rpm l :li

TACHO

)
A,

1292 g

]

[ DOSING ]

[ OFF ]

12:10
20/01

)
~
| B2
N

E

= || 1223
== || 2001

MCBalance im Extrudermodus MCBalance Detailansicht

1. | Schaltflache Materialauswablber diese Schaltflache kann das Material wahrend der Produktion
gespeichert werden.

2. | Prozentsatz des zu dosierenden Additivs im Verhéltnis zur eingestellten Extruderkapazitét.

3. | Kapazitéat des Extruder. Wird zur Berechnung des zu dosierenden Additivendet. Vom Benutzer
einzustellen, wenn sich der Controller im Modus EXRELAIS befindet.

4. | Tachoverhaltnidaste. Hier konnen Sie die angelegte Spannung mit einer Extruderkapazitat verbinde
im Modus EXT TACHO).

5. | Vorbereitungsmenu. In dg&@m Menu kdnnen Sie das Dosierwerkzeug mit Material vorbefllen.

6. | Start/StoppTaste. Wenn die Schaltflache grin ist, ist das System AUSgeschaltet (sicher). Wenn die
Schaltflache rot ist, ist das System EINgeschaltet.

7. | UmschaltTaste. Mit dieser Schiliche kdnnen Sie zwischen der normalen Ansicht und der Detailansi
umschalten.

8. | Tatséachliche Drehzahl.

9. | Tatséachliches Trichtergewicht.

10. | Tatsachliche Tachospannung.
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3.4.3BatchModus

Batch Set
GLX-NG 00g
0.000 %
-

A 1913
=
19/12

"y

[ OFF ]

Schaltfliche Materialauswahilber diese Schaltfliche kann das Material wahrend der Produktion
gespeichert werden.

Prozentsatz des zu dosierenden Additivs im Verhaltnis zum eingegebenen Schussgewicht.

BatchGewicht

Vorbereitungsmend. In diesem Meni kdnnen Sie das Dosiereagkmit Material vorbefiillen.

SRR

Start/StoppTaste. Wenn die Schaltflache grin ist, ist das System AUSgeschaltet (sicher). Wen,
Schaltflache rot ist, ist das System EINgeschaltet.

BatchrModus MCNexus

1. | In einem Batch zdosierende Anzahl Pellets.

2. | Start/StoppTaste. Wenn die Schaltflache griin ist, ist das System AUSgeschaltet (sicher). Weni
Schaltflache rot ist, ist das System EINgeschaltet.

3. | UmschaltTaste. Mit dieser Schaltflache kénnen Sie zwischen der nemAgisicht und der
Detailansicht umschalten.

4. | Tatsachlicher Dosiervorgang
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3.5 Systemleistung
3.5.1Allgemeines

Die Beschreibung der Systemleistung erfolgt durch die Zeit, die verstreicht, bis die Komponente den
gewunschten Sollwert erreicht, durch dedzision des Sollwerts und durch die RegelmaRigkeit der
Materialausgabe.

Der Algorithmus passt sich selbst an die Bedingungen an, und da die Bedingungen variieren, ist nicht
vorherzusagen, wie lange das Gerat braucht, um sich selbst anzupassen un8aiwent mit einer
bestimmten Genauigkeit zu erreichen.

Die folgenden Variablen beeinflussen die Systemleistung:

Materialeigenschaften. Leicht flieRendes, nicht klebriges und nicht statisches Material in Form von kleinen
Kdrnchen oder als Pulver kann sghazise und regelmafig dosiert werden. Die Prazision und Regelmafigkeit
der Materialausgabe nimmt mit zunehmender Kérnchengrdf3e ab. Dies ist jedoch nur ein Problem bei extrem
niedrigen Ausgabemengen.

3.5.2MCBalance, MCPowder, MCHigh Output und MCLiquid

Umden ordnungsgemalRen Betrieb zu gewéhrleisten, ist eine regelmafiige Reinigung des Dosierzylinders und
der Dichtungen erforderlich.

Extreme Vibrationen und Sté3e beeinflussen die Systemleistung merklich. Normalerweise kann das System
Vibrationen und StoRedmpensieren.

Der Dosieralgorithmus bendtigt eine gewisse Zeit, um den Materialverlust zu wiegen und die Drehzahl
entsprechend anzupassen. Diese Zeit hangt in hohem Maf} vom Sollwert und von den beiden oben
erwahnten Variablen ab. Das System passt sichtkohan, um die hdchstmdégliche Genauigkeit bei den
aktuellen Bedingungen zu erreichen. Im Laufe der Zeit kann eine Genauigkeit innerhalb%ates
Sollwerts erreicht werden

L VASNI ay2NXIF € Syda . SRAY 3 dzaanfioh dek ersten Aaissiing Ded Didhdahl LINN T A &

Bevor das Gerét seine erste Drehzahlanpassung durchfihrt, lauft es moglicherweise bereits sehr nahe am
gewilnschten Sollwert, weil es ein Zylindend Materialreferenzsystem zur Ermittlung der ersten
Drehzahleinstellung verwendeti€3e Prazision kann jedoch nicht gewéhrleistet werden, da die
Materialeigenschaften von Material zu Material erheblich schwanken kénnen.

Ein instabiles Relaisder Tachosignal hat negative Auswirkungen auf die Genauigkeit, Wiederholbarkeit und
Geschwindikeit des Systems, weil es sich an diese Parameteranderungen anpassen wird.

Eine lange Zykluszeit kann in Kombination mit einer niedrigen Dosierung je Schuss zu einem langsamen
System fluhren.

3.5.3Zurtcksetzen der Regulierung

f Die Anderung eines Parameters wéhd der Produktion fiihrt zu einer Anpassung des MCTC an die
Anderungen, setzt die Regulierung jedoch nicht vollstandig zuriick;

f Eine Anderung von mehreren Produktionsparametern wéahrend der Produktion binnen 10 Sekunden
hintereinander fuhrt zum Zurlcksetzeler MCTERegulierung. Dies ist erforderlich, damit sich das
System schnell an diese groRen Anderungen bei den Einstellungen anpassen kann;

9 Durch das AUSInd Wieder Einschalten der Stromversorgung wird die Regulierung ebenfalls
zurlckgesetzt;
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1 Das AUSundWiederEINschalten des Motors fuhrt nur zu einer Unterbrechung der Regulierung. Die
Startdrehzahl entspricht exakt der letzten Drehzahl vor dem Stopp;

f Die Anderung eines Parameters bei AUSgeschaltetem Motor fihrt zur vollstandigen Zurlicksetzung der
Regulieung;

1 Wenn AuteStart = EIN (<Meni> KONFIGURATION) folgt der Motor dem letzten Status $iéotdioy
oder Motorstopp), und es erfolgt eine vollstandige Zuriicksetzung der Regulierung.

3.5.4MCHybrid

Der Dosieralgorithmus des MCHybrid ist ein selbstlernender Algorithmus. Das System passt sich automatisch
an die Materialstromeigenschaften an.

Zusammen mit den standardmafigen Dosiereigenschaften, die mit dem montierten und konfigurierten
Dosierventil erbunden sind, ist das System lernfahig und kann innerhalb von ca. 3 Chargen im Bereich von
10% seines Sollwerts dosieren.

Wahrend des Systemstarts sind die Materialstromeigenschaften unbekannt. Um eine Uberlastung des
Wiegebehélters zu vermeiden, stattder Selbstlernalgorithmus bei 30 des konfigurierten
Chargengewichts. Sobald die Materialstromeigenschaften ermittelt wurden, werdefoldss
konfigurierten Chargengewichts dosiert.

Wenn die Dosiergenauigkeit nicht erreicht werden kann, wird einalled angezeigt, dass das falsche
Dosierventil verwendet oder konfiguriert ist.

Extreme Vibrationen und Sté3e beeinflussen die Systemleistung merklich. Normalerweise kann das System
Vibrationen und St6Re kompensieren.

Die Anderung der Sollwerte wahrendrdDosierung einer Charge wird fiir die nachste Charge tibernommen.

Zur Gewabhrleistung des ordnungsgemafien Betriebs ist die regelmaflige Reinigung der Dosierventile, des
Wiegebehalters und des Mischers erforderlich.

3.5.5Zurtcksetzen der Regulierung

9 Durch ernetes Laden der Materialdatei werden die aktuell erlernten Materialstromeigenschaften
zurlickgesetzt.

1 Das AUSund Wieder Einschalten der Stromversorgung fuhrt zu einer vollstandigen Zurticksetzung der
Regulierung.
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3.6 Quick start configuration after system res

1 | Login auf Supervisdgbene % > &
2 | Offnen das Konfigurationsmenti % —> X =
2a | Auswahlen der erforderlichen Betriebsart =1 L
(INJ, EXT)
2b | Auswahlen des erforderlichen Eingangstyps | ||-7 - -
2c | Konfigurieren der Anzahl Gruppen-(15) 1
Wenn als ein IMMyder EXT installiet—»
SAyaiuSttSy | dzF ama
3 | Offnen des Menuis Gruppenkonfiguration
3a | Einstellen der Anzahl Gerate fir die Gruppe E|
3b | Offnen des Meniis Komponententypen und U | g Q
Auswahlen des richtigen Geratetyps fur jede Unit: 1 : -
Position in der Liste Address: 0 g > | I. = 9
N
4 | Bestéatigen aller Bildschirme /
5 | Offnen des Menis Geratekonfiguration = p 5
5a | Durchfuhren aller erforderlichen Einstellunge \\M; —;1]
Nachschlagen im entsprechenden Kapitel, uf | ‘
die richtigen Einstellungen durchzufihren % 7
. GLX
(Motortyp, Fordergerattypeyentile etc.) ‘
NG
\\
5b | Durchfuhren einer Wagezellekalibrierung % IV e QVE »{ & il
(Bildschirmanweisungen befolgen)
6 | Produktionsbereit!
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3.7 Materialdateien

Zur Optimierung des Dosiersystems nutzt der MCTC Materialdateien. Diese Dateien enthalten Informationen
fur unterschiedliche Zwecke und kbnnen vom Nutzer generiert werden.

Die Informationen in einer Materialdatei kbnnen in Abhangigkeit der Art des vetgten Dosiersystems
voneinander abweichen. Bei gravimetrischen Einheiten enthalt die Datei Informationen Uber die
FlieReigenschaften des Materials. Bei optometrischen Einheiten enthélt die Datei Informationen, die zur
Verbrauchserfassung und zur Bestimmuleg Dosiermenge verwendet werden kdnnen. In jedem System
kénnen neue Materialdateien vom Nutzer angelegt werden.

Fur jede Art von Dosiersystem wird die Erstellung von Materialdateien im entsprechenden Kapitel zum
Betrieb des Geréats behandelt. Das Menitdaldateien kann durch Dricken des Materialnamens auf dem

Produktionsbildschirm (1) oder durch Dricken des Materialnamens im Rezeptmenii (2) aufgerufen werden.
i tooling oder héhere Anmeldung erforderlich

Recipe
Name: [Name] a
Component ID Material Type Percentage
1: Componentl (2)«\"« v 100.0 % } PN
2: Component2 GLX-NG AV 0.000 % ‘

dEE ElEEELAEEEE
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3.8 Rezepturfunktion

Mit dem MCTC konnen die aktuellen Produktionseinstellungen in einer Rezeptur gespeichert werden.
Samtliche Produktionseinstellungen aller Komponenten werden in dieser Rezeptur gespeichert. Die
Produktionseinstellungen kdnnen ganz leicht durch das Ladem euvor gespeicherten Rezeptur abgerufen
werden.

Im Falle einer Mehrfachgruppegonfiguration umfasst eine Rezeptur alle Komponenten und alle Gruppen.

i Die Rezepturfunktion muss im Systemkonfigurationsbildschirm aktiviert werden.

3.8.1Erstellen einemeuen Rezeptur
Driicken Sie in der horizontalen Mentleiste auf die Schaltflache Rez

(D

pif.

Der Rezeptureneditor wird angezeigt:
i Bild dient nur als Referenz und kann je nach Systemkonfiguration unterschiedlich sein.

Recipe

@ Name: [Name] é

Shot weight Shot time Group
@ 0.1g @ 0.1s roupl ’I

Component ID Material Type Percentage 4
& L9

@ Component1 @ V400-NG @v 100.0 % PN

2: Component2 V20-NG @ 0.000 %

3: Component3 GLX-NG AV 0.000 %
HE FEE
. Name der Rezeptur Zur Eingabe des gewlinschten Namens der Rezeptur.
2. Spritzguss Schussgewicht.
Extrusion Extruderdurchsatz kg/h.
Batch Batchgewicht
3. Spritzguss (Nur Zeitgest.): Schussdauer.
4. Komponentenname Komponentennamékann im Konfigurationsmenu eingestellt
werden).
5. Zuvor erlernte Zur Auswahl der zuvor erlernten Materialkurve je Komponenté
Materialkurve i Wenn keine zuvor erlernten Materialien vorhanden sind, wird empfohlen, die
MovacolorStandardkurve auszuwahlen.
6. Material- Behandlungsart fur das Material: Mahlgut, Frisch, Additiv.
/Komponentenfunktion
7. Dosierprozentsatz Zur Eingabe des Dosierungsprozentsatz je Komponente.
i Um eine Komponente zu deaktivieren (AUS), setzen Sie den Dosierprozentsatz a
8. Gruppenauswahl Zur Auswabhl der aktuell zu bearbeitenden Gruppe.
i Nur sichtbar, wenn mehr als eine Gruppe konfiguriert ist.
0. Dosiersequenz Wabhlen Sie den Dosierbefehl fir vorhandene Komponenten 3
i Nur verfugbar, wenn ein MCHybrid konfiguriert wurde.
10. | Schaltflache Speichern Zur Speicherung der Rezeptur und zum Laden als aktive Rez
11. | Abbrechen Zum Verlassen dieses Bildschirms ohne Speicherung der
Anderungen.
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3.8.2Laden/Bearbeiten einer Rezeptur

Dricken Sie in der horizontalen Menuleiste die Schaltflache Rezep ?
Der RezepturenediteBildschirm wird angezeigt. Driicken Sie die Scramache Liste (1) zur Anzeige der
Rezepturen.

Name: [Namel] i @

Wahlen Sie die gewinschte Rezeptur mit HilfeRieiltasten nach oben bzw. nach unten a| ~o~ AN

o) Bei einer langen Liste gespeicherter Rezepturen kann die Suche nach der Rezeptur zeitaufwéndig

— | sein. Es ist mdglich, die Rezepturenliste mit Hilfe der Schaltflache Suchen zu durchsuchen. Sie kénnen
einen Teil de von lhnen gesuchten Rezepturennamens eingeben. Beispiel: Sie méchten die Rezeptur mit
RSY blYSYy awST SLIidz2NI whe¢ mdad fIFRSyd 2Syy {AS awhta
RSNJ[AadS y3aSi SA3GX RSNBY bl YSYy awht¢da SyidKlFfiSyo

Bestétigen Sidie Auswabhl Uber die Schaltflache Bestétig

Der néchste Bildschirm zeigt die Einstellungen der ausgewahlten Rezeptur an. Hier kdnnen Sie die
Einstellungen der Rezeptur Uberprifen.

Durch Driicken der Schaltflache Ubernehmef wird die Regefaden.
-ODER

Bearbeiten Sie die Produktionsparameter innerhalb der Rezeptur wie gewiinscht und speichern Sie die
Rezeptur.

'Y RAS wST SLIidzNJ T dz 8LISAOKSNY S RNNOLISY{E/I|AS SAay¥l OK
gefragt, obdie Rezeptur Uberschrieben werden soll:
7] Aktuell ausgewahite Rezeptur tiberschreiben (die an der Rezeptur vorgenommenen Anderungen
werden gespeichert).

x Nicht Uberschreiben. Sie werden zur Eingabe eines neuen Rezepturennamens aufgefordert (es wird
eine Kojfe/eine neue Rezeptur erstellt).

i Die neue Rezeptur ist nicht unmittelbar ausgewahlt. Gehen Sie zuriick zum Hauptbildschirm Rezepturen, um die neue Reretuleaus

Eine Rezeptur kann auch direkt vom Startbildschirm aus bearbeitet werden. WenRegiaptur geladen ist
und eine Produktionseinstellung geandert wurde, andert sich das Symbol der Schaltfliche Rezepturen wie

folgt: i,'

Durch Dricken dieser Schaltflache wird der Editorbildschirm flir Rezepturen angezeigt, wo Sie entscheiden
kénnen, ob die Angrungen iibernommen und in der aktuellen oder in einer neuen Rezeptur gespeichert
werden sollen.

3.8.3Lb6schen einer Rezeptur

Driicken Sie im Startbildschirm auf die Schaltflache Rezep [ und driicken Sie im Editorbildschirm
Rezepturen auf die Saltflache Liste (1).

Name: [Name] Z

Wahlen Sie die gewiinschte Rezeptur mit Hilfe der Pfeiltasten nach oben bzw. nach unt{ ~0” |s:| <>
j Zum Loschen der ausgewdahlten Rezeptur.

‘E Zum L6schen aller Rezepturen in der Liste.
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3.9 USBMeniu

Der MCTC ist méinem USBAnschluss ausgestattet. Dieser Anschluss kann zum Exportieren von
Verbrauchsberichten, MaterialRezepturund Konfigurationsdateien verwendet werden. Materjal
Konfigurationsund Konfigurationseinstellungsdateien kdnnen zu SicherMgederherstellungszwecken
auch importiert werden. Dieser USEhschluss wird auch fur Aktualisierungen der MGo@ware

verwendet.
i Wenden Sie sich bezuglich Softwareaktualisierungen an Ihren Movadedtseter vor Ort.
I Ihr USBStick sollte FAT3®rmatiert sein.

3.9.1Exportieren und Sichern/Wiederherstellen

I Supervisor Login erforderlich

Schliel3en Sie Ihren USBeicher an den USBhschluss an (siehe Kapitel: Die Bedienerschnittstelle )
Driicken Sie > E

Das USB/enl mit seinen Optionen wird angezeigt:

Ml

USB Optionen

Kopiere Daten vom USB zur Steuerung
Kopiere Daten von Steuerung zum USB
MCSmart USB logging

Entferne USB Stick

5] %] [=
( | -

L]

N

— 12:14 Motor " Q
= l
= || 17104 sweep || hutl |[[ 44

Kopiere Daten vom USB zur Steueru Importiert Dateien vom USBtick in den Controller
Kopiere Daten von Steuerung zur US Exportiert Dateien vom Controller auf den USEk.
MCSmart USB Logging Das MCSmart U3Bgging aktivieren oder deaktivieren.
Entferne USB stick Zum sicheren Entfernen des USBcks

PR

Bei Auswahl der Option 1 (Import) oder der Option 2 (Export) wird ein neuer Bildschirm mit den folgenden

Optionen angezeigt:

1. Rezepturen undiaterialien Nur Ubertragung der Materialind Rezepturdateien.

2. Konfiguration und Einstellungen Nur Ubertragung der Konfigurationsnd
Einstellungsdateien.

3. Verbrauchsberichte Nur Ubertragung der Verbrauchsberichte (nur Export).

4. Alles Ubertragung aller Dateien (MateriaRezeptuy,

Konfigurations, Protokolldatei).

Nach dem Kopieren der Dateien auf den 8Bk konnen Sie die Sicherungsdateien auf einem Netzlaufwerk

oder in einemASicherungsverzeichnis auf lhrem Computer speidderrlJSEStick enthélt einen Ordner mit
RSNJ . ST SAOKyYydzy3d aa/ ¢g¢/ ad 5A5SaSNI hNRYSNI SyGdKNE
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3.9.2MCSmart USB Logging

I Login als Supervisor erforderlich

Wenn der Controller nicht an ein LAMtzwerk angeschlossen ist und deshalb keinezZédrDaten auf das
MCSmart geschrieben werden kdnnen, ist es mdglich, die MC®rateh auf einen US8tick zu schreiben.
Diese Daten kénnen in die MCSm8&dftware importiert werden. Diese Option kann nur mit einem Login als
Supervisor aktiviert werden.

3.9.3Entfernen des USBticks

Wenn Sie die erforderlichen USB®rgange abgeschlossen haben, missen Sie unbedingt auf die Schaltflache
a! H.0A01 SYGFSNYySyda RMKOtietynzNach@@RtaISynahnigat®rywird gine
Meldung angezeigt,abs der USBicher sicher entfernt werden kann. Hierdurch werden die Dateien auf
Ihrem USESticks synchronisiert, damit dieser sicher entfernt werden kann.

A Es besteht das Risiko, dass die Daten auf Ihrem3ti8Bbeschadigt werden, wenn dieser nisteher entfernt wird.

3.9.4USBStick anschlieRen

Wenn die Option USBtick entfernen verwendet wird, aber der USBck nicht physisch vom MCTC entfernt

ist, ist es moglich, den USBG A O1 SN} Sdzi al yi dza OKf A S (-Rigkdidht einda¥ R A S &
angeschlossen werden, um wieder aktiviert zu werden. Dies ist moglicherweise bei einer Fernsteuerung des
MCTC sinnvoll oder wenn Sie vergessen haben, die Dateien zu kopieren.

5AS Cdzy iR Y ol yaOKE ASGSyYy. USB Options
Meni USB erneut aufgerufemerden.

—
— >
— ld

Der Controller erkennt, ob ein USRick am USBort Ineare Usoltick
des MCTC vorhanden ist. Wenn ein t85Bk
vorhanden ist, erscheint der nebenstehende Bildschirm.

MCSmart USB logging

Durch Dricken auf die Schaltflache LBk [:J

anschlieBen wird der USRick erneut aktiviert o
B AeEe

3.10 Bildschirmsperre

.

i

Um alle unerwiinschten Anderungen an den Produktionseinstellungen durch eine unbefugte Person zu
vermeiden, kann der Touchscreen gesperrt werden. Wenn diese Funktion aktiviert ist, kbnnen Sie weiterhin
die aktuellen Produktionsdaten einsehen, aber Sie karkeine Anderungen an den

Produktionseinstellungen vornehmen. Um die Sperrfunktion zu aktivieren bzw. zu deaktivieren, missen Sie
auf mindestens der Benutzerebene EINRICHTER angemeldet ¢

— /o

Ml

Zum Entsperren halten Sie sich an die gleiche Reihenfolge.
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3.11 Verbrauchszahler

Der MCTC ist mit Verbrauchszahlern ausgestattet, die das verbrauchte Material fiir jede Komponente
erfassen. Um die Z&ahler zurlickzusetzen, missen Sie mindestens auf der Benutzerebene EINRICHTER
angemeldet sein.

' o | NGB

Mill

3.11.1Verbrauchszéahler nachrBduktionsauftrag

Der Verbrauch kann nach Produktionsauftrag gezahlt werden. Durch die Anderung der Produktionsauftrag
werden alle Verbrauchszahler zurtickgesetzt!

Consumption
Order Group total Total
@ 0.0g 0.0g
Group 1
° Groupl
Component ID Material Consumption
@ Componentl (6>GLX-NG (7)0.0 g
‘ 2: Componentl GLX-NG 00g

1. Produktionsauftrag Geben Sieine Produktionsauftrag fiir die aktuell
Produktion ein.
i Kann frei bleiben, der Verbrauch wird dennoch gezahlt. Kann
spater eingegeben werden.

2. | Gruppe gesamt Gesamtverbrauch fir die ausgewahlte Gruppe
(Summe aller Komponenten).

3. Gesamt Gesamtverbraucker gesamten Maschine
(Summe aller Gruppen).

4, Gruppenauswahl Wahlen Sie die aktuell anzuzeigende Gruppe al
i Nur sichtbar, wenn mehr als eine Gruppe konfiguriert ist.

5. KomponentenrlID Die ID und der Name der Komponenten in der
aktuell ausgewéhlten Grugp

6. Material Materialname der aktuell geladenen
Materialdatei.

7. | Verbrauch Aktueller Komponentenverbrauch.

8. Zuricksetzen Zurucksetzen aller Verbrauchszahler.

9. Bericht exportieren Generiert einen Verbrauchsbericht und exportie
die letzten 5 Berichtauf den USEBtick.

10. | Beenden Beendet die aktuelle Sitzung.
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3.12 Verbrauchsbericht

Ein Verbrauchsbericht im Textformat kann auf einen{88&k exportiert werden. Dieser Verbrauchsbericht
enthalt Informationen Uber die Materialnutzung nach Gruppe und Komponente.

E T

£ H
¥ CONSUMPTION REPORT #
£ H

I s R s i T

Generated: 17/01/2017 15:45
Order: PO_123456783

E s e i i it 2 22222 2 1
Device: MC-TC
Device Total: 0.0 g
FERE RS AR E R R A R R L RS RS AR e R 2
Group: EXT n
Group Total: 0.0 g
FERE RS AR E R R A R R L RS RS AR e R 2

Component Material Consumption
1: ADD Al GLX-NG 0.0 g
2: ADD &2 GLH-NG 0.0 g

E T
Group: EXT B
Group Total: 0.0 g
E T

Component Material Consumption
ilg ADD_El GLX-NG 0.0 g
2: ADD_BZ GLH-NG 0.0 g

tEetdretdr ettt ittt ettt asttastaattaataast sttt ttatass
¥ END OF REPORT #
f2 S s g it st Y

Bei jeder Anderung einer Bestellnummer werden die Verbrauchszahleckgesetzt. Gleichzeitig wird ein
Verbrauchsbericht generiert und im internen Speicher des MCTC gespeichert. Die 15 zuletzt generierten
Berichte werden im Controller gespeichert. Die Datenexportfunktion wird im KapiteM#8B beschrieben.
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4 Ereignisse

4.1 Allgemeines
Bei einem Fehler kann der MCTC Ereignisse generléfemn ein Fehler bei Verwendung des MCTC auftritt,

wird eine Ereignis Display angezeigt, die den Ereignistyp, den Code, die Quelle und eine Beschreibung
enthalt.

Zusammen mit der Anzeige dEgeignisses wird ein Ausgangskontakt geschaltet (Welermausgang). Der
Ereignisbildschirm kann Uber die Schaltflaiche Bestatigung quittiert we
Der Controller gibt einen Piepton aus und die rote ARED leuchtet auf.
Der MCTC verfolgt alle aktivé&reignisse (mehrere Ereignisse gleichzeitig sind moglich).

Movacolor unterscheidet 3 verschiedene Ereignisse:

Warnung Der Alarm/Warnausgang ist EIN, aber das System lauft und dosiert weiter.

SoftAlarm*:  Der Alarm/Warnausgang ist EIN, die Inlimmosiergerate laufen weiter, MCHybrid ist angehalten.

Alarm: Der Alarm/Warnausgang und der Alarmrelaisausgang sind EIN und das Syéitesn (keine
Dosierung).

* Ein SoftAlarm gilt nur fur einen MCHybrid.

Es werden 4 verschiedene Ebenenkksignisquelle unterschieden:

System: Ereignisse wie etwa Modulereignisse, Fehler bei den Produktionseinstellungen etc.
Gruppe: Ereignisse wie Hauptmaterialereignisse.
Gerat: Ereignisse wie Motoranschlussfehler, Wagezelleanschlussfehler, M&&iee-Fehler.

Komponente: 9 NS A dyAdasS 6AS Sisl SAy 9NBAIyAa RSa ¢elLa

4.2 Konfiguration

(Bei der Arbeit mit mehreren Komponenten kénnen einige Konfigurationen auf Gruppengbegenommen
werden, andere Ereigniskagtirationen missen fur jede Einheit oder Kmonente separat erstellt werdgn
Rufen Sie zur Einstellung der frei programmierbaren Ereignisse in AlarpAl&aft Warnung oder Aus das
Menii zur Ereigniskonfiguration auf. Das Menii zur Ereigniskonfigutatioy y No SNJ Rl a a Sy N
9AyalStfdzyaSya I dzFaISNIZFSY 46SNRSyo

M X% >%,t|

Standardmalfiig wird die Liste Ereigniskonfiguration Gerate angezeigt.

M

U MCBancel 1 | Schaltflachen fur Gerate/Komponenten
. Navigation
\2/ @ m 2 | EreignisiD
3001: Minimum motor speed! (<0.1 rpm) fn_\- & 3 ErelngbeSChrelbung
4 | Ereigniskonfiguration
5 | Auswahlschaltfliche Ereignisebene
U [ERTERD ) Eeses A 6 | Kopieren in alle Gerate/Komponenten
aktivieren
3003: Master/Slave connection failure! A
-] (A A [
_ Motor connection failure! N
S rt circuit detected! Q |
jﬁ ‘ @ Al Objects =
System Unit Componen -

Hier kdnnen Sie auswahlen, ob der Fehler als ein AlarmA&ofn, als eine Warnung oder AUS agieren soll.
Wenn AUS ausgewahlt ist, werden keine Ereignisse dieses Ereignistyps angezeigt.
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4.3 Aktive Ereignisse

Ml

Eine Liste aller aktiven Ereignisse kann d@tfnen des Ereignisbildschirms angezeigt wer > ?g
Ein Ereignis ist aktiv, so lange die Grundursache des Ereignisses nicht behoben wurde. HieRsipumit
einer Meldung des aktiven Ereignisses wird alle 60 Sekunden wieder angezeigt.

4.4 Bedienerereignisse

Ml

Um Bedienerereignisse anzeigen zu lassen, driicken S > ?g > :‘O
Alle durch den Bediener geanderten (Produkt@rﬁnstellungen werden aufgezeichnet und kénnen in
dieser Liste tUberprift werden. Maximal 50 Ereignisse werden in dieser Liste angezeigt. Inle€Caverden
mehr Ereignisse gespeichert. Sie kdnnen mittels der MCSmakh®Rendung oder lber die USRInktion
heruntergeladen werden.

YodzY ! dzZF NHzZFSYy RASASNI [A&4GS Aald RAS . Sydzil SNBoSyS

4.5 Alarmhistorie

M

Um die Liste mitler Warn/Alarm-Ereignishistorie zu 6ffnen, driicken Sie g g g 5!‘2)
Eine Liste mit den aufgetretenen Warnungen/Alarmen wird angezeigt. Maximal 50 Ereignisse werden
angezeigt. Im Controller werden mehr Ereignisse gespeichert. Sie konnen mittME€8enart PC
Anwendung oder uber die USBinktion heruntergeladen werden (.cBatei). Die Alarmhistorie kann mit
der Reseflaste geloscht werden, jedoch nur, wenn man als Supervisor eingeloggt ist.

YdzY | dZF NHzZFSY RASASNI [AaiSwaadRBNSKI RENA 8 BNB BR § KX

't)

4.6 Ereignisse

4.6.1 Systemereignisse
Diese Ereignisse gelten fir das gesamte System.

Code| Ereignis Beschreibung Standard
501 | AuxModul-Alarm! Kommunikationsfehler mit Auklodul oder Warnung
Konfigurationsfehler am Adodul
502 | Ungultiger MCSmatAdressbereich Falsche FAdresse fir den MCSmaBerver Warnung*
503 | Keine MCSma#ommunikation Keine Verbindung zum MCSm&erver moglich Warnung*
1001 | Schreiben fehlgeschlagen! Schreiben des interneAd in den Speicher Alarm*
fehlgeschlgen
1002 | Fehler in der Falsche oder fehlende Produktionsparameters Alarm
Produktionseinstellung!
1501 | Abweichendes Produktgewicht! | Produktgewicht am LineContrdlusgang liegt Warnung*
aulRerhalb der eingestellten Grenzwerte fir
Abweichungen oder entspriclmicht dem
eingestellten Produktgewicht.
1502 | Maximale Pullergeschwindigkeit! | An der LineControl wurde die maximale Warnung*
Pullergeschwindigkeit Gberschritten

4.6.2 Gruppenereignisse
Gruppenereignisse konnen fir jede Gruppe im System separat eingestellt werden.

Code| Ereignis Beschreibung Standard

2001 | Hauptmaterial leer! Der Haupttrichter ist leer AUS

2501 | Abweichung Extruderkapazitat LineControl Abweichung Extruderkapazitat zwische| Warnung*
eingestellter und tatsachlicher Kapazitat.

2502 | Minimale Extrudergeschwindigkei| LineControl Extrudergeschwindigkeit kleiner als Warnung*
Minimum
2503 | Maximale LineControl Maximale Extrudergeschwindigkeit Warnung*
Extrudergeschwindigkeit! Uiberschritten
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4.6.3 Geratereignisse
Gerateereignisse konnen separat fur jedes Gerét in einer Gruppe eingestellt werden.

Code| Ereignis Beschreibung Standard
3001 | Minimale Motorgeschwindigkeit! | Erforderliche Motorgeschwindigkeit ist pering Warnung
(<0,1 U/Min)
3002 | Maximale Motorgeschwindigkeit! | Erforderliche Motorgeschwindigkeit zu hoch Warnung
3003 | Master/SlaveVerbindungsfehler | CANBusKommunikationsfehler Warnung
3004 | Motorverbindungsfehler! Motor- oder Verkabelungskurzschluss erkannt Warnung
Kurzschluss erkannt!
3005 | Motorverbindungsfehler! Motor defekt oder nicht angeschlossen Warnung
Offene Verbindung erkannt!
3007 | WagezelleVerbindungsfehler! Wagezelle nicht angeschlossen oder defekt Alarm
3008 | Tur offen! MCHybrid Tuwé&hrend Produktion offen Softalarm
3009 | Wiegebehalter nicht leer MCHybrid Wiegebehélter bei Produktionsstart nicht| Softalarm
leer
3010 | Wiegebehalter fehlt MCHybrid Wiegebehélter nicht oder falsch platziert| Alarm
3011 | Aktuelles Batchgewicht Mehr Material im Wiegebehalter dosiert als zulassig Warnung
Uberschreitetmaximales
Batchgewicht!
3012 | Not-AusTaste gedrickt! MCHybrid NotAusTaste aktiviert (zukunftige Alarm
Nutzung)
3013 | Pausenzeit Uberschritten! MCHybrid pausiert Gber 10 Minuten Alarm
3014 | Mischerfullstand niedrig MCHybrid200 Mischer leer Warnung
3015 | Pellets nicht geladen Die Pellets werden nicht in die Scheibe gesaugt Alarm
3016 | Nicht kalibriert Die MCNexuscheibe wurde nicht kalibriert Alarm*

* Dieses Ereignis kann nicht konfiguriestrden.

4.6.4Komponentenereignisse
Komponentenereignisse kdnnen separat fur jede Komponente in einer Einheit eingestellt werden.

erkannt, Tricher (fast) leer?

Code| Ereignis Beschreibung Standard
4001 | LeerFullstand! Fullstandsmessung unter Le€iillstand Warnung
4002 | NiedrigerFullstand! Fullstandsmessung unter niedrigem Level Warnung
4003 | High-HighFullstand! Fullstandsmessung uber HighghFullstand (keine | Warnung
U/Min-Regulierung)
4004 | Maximale Abweichung Abweichung zwischen Salind IstWert auf Warnung
Uberschritten! Grundlagesiner groben Gewichtsmessung erkannt
4005 | Maximale Abweichung Abweichung zwischen Salind IstWert konstant Warnung
uberschritten! groRer als Einstellung Abweichungsalarm [Standar
25%]
4006 | Maximale Abweichung MCHybridAbweichung zwischen Salind IstWert Warnung
uberschritten! erkannt
4007 | Vorgeschlagene Korrektur zu hocl Vorgeschlagene U/MiKorrektur zu grof3, falsches | AUS
Dosierwerkzeug, Materialhohlraumbildung oder
Trichter leer
4008 | Gesamtkorrektur zu hoch U/Min-Korrektur zugrof3, falsches Dosierwerkzeug! | AUS
4009 | Fullsystem kann Material nicht Fillsystem kann Befillung nicht innerhalb des Warnung
laden! eingestellten Zeitraums abschlieRen
4010 | Schieber ist nicht geschlossen! Optionaler Schieber nicht geschlossen Warnung
4011 | Berechnetes Dosiergewicht zu MCHybrid Komponentendosierung zu gering, Warnung
klein, Komponente Ubersprungen!| Komponente fir diese Charge Ubersprungen
4012 | Materialstromfehler! Trichter leer?| MCHybrid Komponententrichtevaterialstrom Warnung
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4013 | Minimale Ventilkapazitat erreicht! | MCHybrid Komponente kontinuierlich Gbersprungern Warnung
Ventilkonfiguration Uberprifen. falsches Dosierventil montiert?

4014 | Trichter fehlt Der Trichter wurde von der Einheit entfernt Alarm

4015 | Abweichende Pellets MCNexus Abweichung zwischen eingestelltem und| AUS
tatséchlichem Wert festgestellt.

4016 | Fehlende Pellets Dem MCNexus fehlen Pellets wahrend des Warnung
Dosierzyklus.
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5 MCBalance

5.1 Introduktion

5.1.1 MCBalance Komponentenubersicht

MCTandbuch

Schrittmotor.

Dosiersystem (Dosierzylinder)

Trichter.

Drehknopf.

Halsstiick.

Materialauslassschieber (in geschlossener Position).

MGC-Balance Lastrahmen.

OPTIONALER Schieberrahmen.

©iOINIO O~ WIN =

OPTIONALER Verriegelungsbolzen Schieber.
(verriegelt den Schieber in der ausgefahrenen Position).
Wird nur zusammen mit dem optionalen Schiebermechanismus gelief

10.

OPTIONALKerriegelungsstange Schieber.
(verriegelt den Schieber in demgefahrenen Position).

Wird nur zusammen mit dem optionalen Schiebermechanismus gelief
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5.1.2Wiegerahmen

Sicherheitsbolzen (insgesamt 5)
Wiegerahmen
Trichterladerrohrstutzen
MCBalanceRahmen

BWINE

i Berihren Sieliesen Wiegerahmen (und das Dosiergerat) wéahrend der Dosierung nicht. Dies beeinflusst die Dosiergenauigkeit.
I Nehmen Sie keine Anderungen an den Einstellungen der Sicherungsbolzen unter der Wiegeplattform vor. Sie dienen demhutzerlastsc

5.1.3MCBalance Mtor

Schrittmotor 2A Schrittmotor4,5A
(LT) (HT)

i  Die MCBalance Dosiergeréate sind standardmagig mit dem Schrittmotor 2A (LT) ausgestattet. Be
Einsatz der Forderschnecke A30 wird der Schrittmotor 4,5A (HT) mitgeliefert. AuRerdem kafdBtine
Schnecke am HWlotor angebracht werden.

i Wahlen Sie wihrend der Konfiguration der Software nicht deiMebr aus, wenn der L-Motor
angeschlossen ist. Dies fuhrt zu einer Beschadigung des Motors. WennrMetdrausgewahlt ist und
der HFMotor angeschlossen ist, ist das Motordrehmoment nigdriund kann die Dosieren beeinflusser

MOVACOLOR

[SERIALNG: SR

7

Die Seriennummer des Motors befindet sich auf der I\
Rickseite des Motors.
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5.2 Materialtypen

Der Controller des Dosiergerats unterscheidet zwischen zwei Materialgruppen, normale Granulate und
Mikrogranulate. Um den Marialtyp in Ihrer Anwendung zu ermitteln, ziehen Sie die unten folgende
Beschreibung zu Rate.

Normale GranulatgNG) \
2

LSRR R .
4L e 3 .”
@25<4mm L<4mm

Mikro-/Minigranulate (MG): c
|
“

Der Begriff Mikre/Minigranulate
umfasst auch leichtflie3endes Pulverg< g2 5 mni < 3 mm

Die aktuelle Kapazitat des Dosiersystems ist von folgenden Faktoren abhéngig:
Volumengewicht des Materia{Schuttdichte);

Spezifisches Materialgewictgpezifische Dichte);

Ganulatform des Materials;

GranulatgroRle;

Oberflachenstruktur des Materials.

=A =4 =8 -8 -4

Korniges Material und Material in Pulverform mussen frei flieRend, nicht statisch und nicht klebrig sein.
Movacolor bietet im Wesentlichen zwei Dosiersysteme den Dosierzylinder und die Férderschnecke.
(Weitere Informationen finden Sie im KapitdCBalance DosiersysterkApazitaten.
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5.3 Dosiersystem

5.3.1Montagedes Dosierzylinders:

Die Motorwelle ist mit einer flachen Seite ausgestattet, d
genau in die Welle des Dosierzylinders passt.

Um denDosierzylinder anzuschlie3en, setzen Sie ihn
einfach auf der Motorachse auf und drehen Sie ihn, um ¢
flache Seite zu finden, und driicken Sie dann den
Dosierzylinder vollstandig nach hinten.

5.3.2Montieren der Dosierschnecke:

Um die Dosierschnecke anzuseRkn, setzen Sie diese
einfach auf der Motorachse auf.

Die Motorwelle ist mit einer flachen Seite ausgestattet. Eint
hexagonale Inbusschraube muss in der Schnecke montiert
werden, nachdem sie auf die Motorachse geschoben wurd
Die Schnecke muss an decfien Seite der Motorachse
positioniert werden.

5.3.3Wechsel von Zylinder zu Schnecke und umgekehrt

Um von einem Dosierzylinder zu einer Dosierschnecke zu wechseln, missen einige Anderungen am Trichter

vorgenommen werden.

Das bedeutet, dass das zum Stitzen d@sders verwendete Kugellager entfernt werden muss.

Gehen Sie hierzu wie folgt vor:

91 Entfernen Sie den Trichter vom Lastrahmen;

1 Entfernen Sie den Anschlussflansch vom Trichter, indem Sie die vier Schrauben (Torx 25) entfernen;

1 Entfernen Sie das Lagermd/erbindungsflansch;

1 Platzieren Sie das Rohr der Dosierschnecke an der Position des Lagers (zwischen dem Anschlussflansch
und dem Trichter);

1 Montieren Sie den Anschlussflansch mit Hilfe der vier Schrauben am Trichter.

Lager (wird nur fur deDosierzylinder verwendet) Dosierschneckenrohr (wird nur fur die
Dosierschnecke verwendet)
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5.3.4MCBalanceMessprinzip

Der Dosing Cylinder® von Movacolor sorgt in Kombination mit einem Schrittmotor dafur, dass die
Additivausgabe préazise und gleichmafig ist. Balsstick (eintlischkammer) ist so konzipiert worden, dass
das Hauptmaterial und das Additiv homogen gemischt werden. Die gangigste Befestigungsposition fir das
Halsstiick ist zwischen der Produktionsmaschine und dem Hauptmaterialtrichter. In der Aghilden ist

der Querschnitt des Halsstiicks NST40 dargestellt.

StandardHalssttick

Wahrend des Betriebstromt das Frischmaterial
vom Maschinentrichter durch das Halsstlick in die
Maschine. Im Halsstiick wird der
Frischmaterialstrom durch die Deckplatte in zwei
Strome unterteilt. Im Bereich unter der
Deckplatte dosiert der rotierende Zylinder das
Additiv.

e

DasAdditiv wird direkt in die Mitte des
Frischmaterialstroms zugegeben, bevor es in die
Produktionsmaschine strémt. Dies ist ein grol3er
Vorteil gegeniiber Messgeréten, die das Batch
Vormischprinzip nutzen, da ein Vormischen zur
Materialtrennung fiihren kann. iB
Materialtrennung fiihrt zu einem unregelmafigen
Additivstrom in die Produktionsmaschine.

1. Farbe 2. Frischmaterial 3. Halsstlick 4. Dosierzylinder

4. Deckplatte SMischbereich 6. Zur Produktionsmaschine

5.3.5MCBalancébosiersystem/kapazitaten

Abhéngig von der Anwendung ist méglicherweise ein anderes Dosiersystem erforderlich.

Benutzen Sie die folgende Tabelle, um gilab beste System fiir Inre Anwendung zu ermitteln. Fur weitere
Informationen wenden Sie sich bitte an lhren Handler oder an Movacolor.

Dosiersystem Kdrnige Pulver Genauig| Dosierkapazitat | Dosierkapazitat
Materialien | Materialien | keit Gramm/Sek. kg/Stunde
GLX Dosierzylinder | JA JA ++ 0,02 bis 1,6* 0,07 bis 5,8*
GX Dosierzylinder | JA JA + 0,2 bis 5,0* 0,72 bis 18,0*
HX Dosierzylinder | NEIN JA ++ 0,01 bis 1,6** | 0,04 bis 5,8**
A-8 Forderschnecke | JA JA + 0,02 bis 1,0* 0,07 bis 3,6*
A-10D JA JA + 0,05 bis 3,3* 0,18 bis 11,9*
Forderschnecke
A-15 Forderschneckd JA JA +/- 0,2 bis 5,0* 0,72 bis 18,0*
A-20 Forderschneckq JA JA +/- 0,5 bis 20~ 1,8 bis 72*
A-30 JA JA +/- 2 bis 50* 7,2 bis 180*
Forderschnecke***
Hinweis * gemessen mit normal kérnigdiastercharge 0,8 kg/dm3.

Hinweis ** gemessen mit leicht flielBendem Pulver 0,65 kg/dm3.
Hinweis ***  nur verfigbar mit Schrittmotor mit hohem Drehmoment (4,5 Amp).
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Die Tabelle unten zeigt das Verfahren zur Auswabhl der richtigen Lange des Dosierwerkzeugs fiir Ihre
Anwendung.

Typ Code fir Standard | Code fir wassergekihltes Code fiir wassergekuhltes Halsstiick
Halsstiick Halssticloder Traggestell und Traggestell

GLX GLX GLXC GLXC/SF

GX GX GXC GXC/SF

HX HX HXC HXC/SF

A8 A8 A8C A8C/SF

A10/D A10/D A10/DC A10/DC/SF

Al15 Al15 A15C A15C/SF

A20LT A20 A20C A20C/SF

A20HT A20HT A20HTC A20HTC/SF

A30HT A30HT A30HTC A30HTC/SF

5.4 MCBalanceMechanische Installation
Diemeisten mechanischen Teile sind vormontiert, so kann die Installation schnell und einfach erfolgen.

1. Wenn ein fremdeHauptmaterialtrichter auf dem Halsstlick installiert wird, muss der Topflansch am
Halsstiick angepasst werden. Der Deckel des Halsstlicks kann fiir eine einfache Bearbeitung abmontiert
werden.

Abnehmbarer
2 Topflansch fir eine

. . .. . einfache Wartung.
1 Installieren Sie das Halsstiick direkt oben auf dem ' Hne

Eingang der Pduktionsmaschine.
9 Installieren Sie das Halsstlick in ein@dGradWinkel
an der Maschinenschnecke. So wird die
Dosiergenauigkeitm Verhaltnis zu den Vibrationen
der Produktionsmaschine optimiert;
Sorgen Sie dafir, dass die komplette Anlage;
vollkommenhorizontal aufgestellund sicher
befestigt wird;
9 Achten Sie darauf, dass Steuerung,

Halsstiick und Dosiergerét ordentlich und

sicher geerdet sind.

Fur eine einfache

Reinigung nehmen Sie das
e Fenster in einem Winkel
von 45° heraus.

o

= =
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3. SchlieRen Sie die Trichterbaugruppe am Halsstii¢
indem Sie den Drehknopf im Uhrzeigersinn drehen.
Stellen Sie sicher, dass der Drehknopf i
fest angezogen ist.

Drehknopf

Trichterbaug
4. Montieren Sie den Controller vibrationsfrei und ruppe

gemal den angegebenenmperaturen.

- —
the BALANCE

Horizontal ausgerichtets”

~——" | (absolutwaagrec

Schnecke 90°

i Installieren Sie das Halsstiick in einem@®@dWinkel zur Maschinenschnecke (siehe Abbildung).

5.5 MCBalanceElektrische Installation

Der mit dem MCBalance ausgelieferte MEdder MCB& ontroller ist standardmafdig mit 3 Anschliissen
ausgestattet:

1 Netzkabel

1 Eingangskabel

1 Motorkabel

i Bevor Sie das Gerat zum ersten Mal einschalten, versichern Sie sich, dass die angelegte Netzspannung zwischen 95 (511656l X/ Kegjt.
i Im Falle eines Mehrkomponentensystems kann der Controller mit einem zusatzlicheBuSkébel zur Verbindung des MCTC und anderen
MCBCs ausgestattet sein.

i Beachten Sie, dass die Kabel durch duRere Umstinde wie elektromagnetische Felder beeinflugsskévereie.

i Montieren Sie den Controller an einem Ort, dérationsfrei ist und im angegebenen Temperaturbereich liegt.

Der MCBalance ist standardmafig mit 2 Anschliissen ausgestattet:
1 Wagezell&abel
1 Motorkabel

Schlie3en Sie dewagezellstecker am MCT@Qder MCBC an und ziehen Sie die Verriegelungsschrauben
behutsam an. Die Motoranschlisse sind mit einer Positionskerbe versehen und kénnen nur in eine Richtung
angeschlossen werden. Fixieren Sie den Anschluss mit dem Verriegelungsmechanismus, um aunerhind
dass sich der Anschluss durch Vibrationen lockert.

Informationen zum Anschluss des Eingangskabels finden Slgachnitt: Schaltplan
Optional erhaltlich:

1 AlarmBlinklicht, inklusive Kabel
91 DruckluftMagnetventil, inklusive Kabel (fautomatischen Fordergerat).
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6 MCBalance Operation

6.1 MCBalanc&komponentenkonfiguration

Shot weight
GLX-NG 0lg

Wenn der MCBalance erstmalig benutzt wird, muss er o
konfiguriert werden. Das Gerat ist vorkonfiguriert, aber einige RN o000% 01s
Einstellungen missen an die Prozessanforderungen angepasst

werden. \
g

i In MehrfachkomponentesKonfigurationen kann es erforderlich sein, die Taste L% Jor01 (] gi [_]
fur die Auswahl des zu konfigurierenden Gerats zu verwerl
“ ||

MCBalanceinstellungen
[ ' "__. 1. | Fullgerat FULLGERAT AUSE / MV / EX / MFD / 3PH

OADER || | 2. | Fillstandsmessun{{ A SKS a9AyadStfdzyasSy

sk — 3. | Motortyp LT/ HT
2 S = 4. | Dosierwerkzeug | HX/GLX GX/ A8/ Al15/A20/ A30

. 5. | Materialtyp NGMG
ol N | P
T GLX I Wahlen Sie nicht den HWlotor aus, wenn ein L-Wotor angeschlossen ist.

[ i Standardeinstellung ist hervorgehohen

NG

Fullstandsmessung Einstellungen

—— 1. | Max. Fillstand (HigAlarm)
@ e EX: 3500 g.
@ — ‘ W 2. | Fullstand BefiillungStopp
~ 3 EX/ME/MV: 2500 g.
@ 25009 A @ ‘ ) 3. | FullstandBefllungsStart
X /<
\ , 800 g
b 4. | Trichter leer (Tiefwertalarm)
@ 800.0 g v 700 g
oo 5. | Manuelle Befillung
@ 700.0 g 6. | Erweiterte Lader
0049 Einstellungen

Um die TrichtefFullstande einzustellen, ermitteln Sie die maximale Fillhdhe, indem SiEréter manuell

bis zum maximalen Trichtétiillstand beflllen. Die empfohlenen Einstellungen fur die 3 anderen Fullhdhen

sind 75%, 25% bzw. 10%.

'Y RSY ¢NAOKGSNI YIydzsStt Tdz oSTFNftSys {Iyy RAS {OK
Solange di&chaltflache gedrickt wird, bleibt das pneumatische EX Schieberventil gedffnet bzw. das-ME/MV
System aktiviert.

Weitere Informationen Uber die Trichterbeflllung finden Sie im KapitéBalance Fordergerat

For moredetailed information about hopper loading, see chapter MCBalance Loaders
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Erweiterte FullgeratEinstellungen:
Wenn das System das Material nicht laden kann, kdnnen Sie auswéhlen, ob der Fullzyklus nach einer
bestimmten Zeit gestoppt und ein Alarm generiert werden soll.

Fallzeit Dauer, wie lange MV/MFD je Zyklus Standardeinstellung 20 Sekunden, MV uf
Material an den Empféanger tbertragt | MFD
Entleerungszeit | Zeit, die MV/MFD fir die Ausgabe des | Standardeinstellung 5 [10] Sekunden, M\
Materials in den Tricler ben6tigt und MFD
Alarmzeit Maximale Fullzeit Standardeinstellung 180 Sek.
Fallalarmmodus | Befullung fortsetzen oder Befiillung EIN = Beflllung fortsetzen, AUS =
stoppen Befullung stoppen
Rucksplzeit Reinigungles Druckluftfilters Standardeinstellung 3 Sekunden, nur MF
1 | Toleranz Abweichungsalarn25%
Einstellungen Kalibrierabweichungs%
2 | Steuermodus GRAVI VOLU
3 | WagezelleMenii Siehe AbschnittiCBalance Wagezellekalibrierung

GRAVI i Standardeinstellung ist hervorgehoben

Loa“Cell

Steuermodus:

Der MCBalance kann im gravimetrischen oder volumetrischen Modus betrieben werden. Im gravimetrischen
Modus steuert das Gerat seine Motorgeschwindigkeit, um eine prazise, stabile Leistung in g/s zu erreichen.
Im volumetrischen Modus kann der Benutzer dietMgeschwindigkeit in den Produktionseinstellungen
bestimmen. Die Motorgeschwindigkeit wird nicht automatisch angepasst, um eine prazise, stabile Leistung
zu erzielen.

In beiden Modi, gravimetrisch und volumetrisch, kann das automatische Befillsystemnastwerden.

ToleranzEinstellungen:
AbweichungsalarnGrenzwertF NNJ RAS aSf Rdzy3 aal EAYIFIES 1 66SAO0OKdzy3

Der MCBalance passt seine Motorgeschwindigkeit automatisch fur eine Dosierung mit dem angegebenen
Sollwert an. Der Controller kann erkgen und alarmieren, wenn der Sollwert innerhalb eines vorgegebenen
Prozentsatzes nicht erreicht wurde. Wenn nach normal durchgefiihrten Geschwindigkeitsanpassungen der
Sollwert nicht erreicht wird, gibt der Controller ein Alarmsignal und eine Benachtiolgtauf dem Display

aus. AulRerdem wird hierdurch der Warnausgang an der Hauptplatine aktiviert.

Wenn der Sollwert nicht innerhalb des vorgegebenen Prozentsatzes erreicht wird, kann dies folgende
Ursachen haben:

1 Teilweise oder komplette Verstopfung durklebrige oder schwer stromende Materialien;

1 Unprézise Dosierung, weil das Material keine einheitliche Gré3e aufweist;

1 Storung des Gewichtsignals, zum Beispiel bei einer mechanischen Blockade des M Batasiocmens

Abweichungsalarm: xx% (1 - 99 %)

—

+ Grenzwert:

- Grenzwert:

Durchsatz[Gramm/Sek.]
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Beispiel:

1 Im Konfigurationsmeni ist der Abweichungsalarm standardmaRig aif @ibgestellt;
91 Der Sollwert ist eingestellt auf: 1,000 g/Sek;

1 Dermaximale Grenzwetbetragt: 1,250 g/Sek;

1 Der minimale Grenzwert betragt: 0,750 g/Sek.

Kalibrierabweichung:
Die maximal zulassige Abweichung vom Kalii8m@iwert kann Uber diesen
Parameter eingestellt werden. (Weitere Informationen finden Sie im Kagaéérialkurver).

6.2 MCBalance Wagezekalibrierung

Bei der erstmaligen Verwendung eines MCBalance muss eine anfanglicezell&alibrierungwie folgt

durchgefihrt werden:

9 Das Gerat muss horizontal (absolut waagerecht) montiert sein;

1 Vermeiden Sie Yrationen wahrend der WagezeMalibrierung. Dies beeinflusst die Kalibrierung;

9 Berihren Sie das Gerat wahrend der Kalibrierung nicht;

1 Bei Verwendng eines Schiebers muss das gesamte Gerat bis zum Halsstlck eingeschoben und fixiert
werden;

1 Wenn ein MEoder M\(FOrdergerét verwendet wird, achten Sie darauf, dass dieser sich an seiner
Position befindet, am Rohrstutzen befestigt ist und nicht durchiegehde Gegenstande gestoért wird;

1 Das Motoranschlusskabel muss am Dosiermotor angeschlossen sein;

50 KG LOADCELL

TO BE USED WITH 12 LITRE
HOPPER

9 StellenSie sicher, dass die MCBalance Wagemstidem Controller verbunden ist;
1 Achten Sie darauf, dass der richtMgezelleyp konfiguriert ist (2@der 50 kg);

o[ 2~ JJaslL
» h[ > v‘=’ »| 20 kg

b

tarten der Kalibrierung fur diwagezelleem MCBalance
500 g Kalibriergewicht erforderlich).

1

— X > QUE —>| Bl >

1 Befolgen Sie die Anweisungen am Bildschirm und legen Sie nach Aufforderung das 500 g Referenzgewicht
auf.

f  Nach ca. 1 Minute ist di/agezellg I £ A 6 NA SNHzy3 SNF2f 3Gdd 5NNO]1 Sy {AS
MenubildschirmWagezell&alibrierung zu verlassen.

Umzu lberpriifen, ob die Wagezelld £ A 6 NA SNHzy 3 1 2 NNB1 i /6K NE] & AISRI Ril S

konnen jetzt die Kalibrierung Uberprifeindem Sie das 500 g Kalibriergewicht auflegen und wieder

entfernen.
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1 Achten Sie darauf, dass der Trichter vollstandig leer ist und der Motorstecker an den Schrittmotor
angeschlossen ist;

9 wdzZF Sy {AS 1T dzNJ 5dzZNOKFNKNHzyd RSNYDESFADRAUANLINN 2 ¢zfi I | |
drucken Sie die Schaltflach¢agezellegefolgt von der Schaltflache Gewichtsprifung;

7 ﬁ =
[ » [ = N @ = xxxg
v 7/ g ot v

“

[ SISy {AS RFra pnn 3 YFIfAONARSNAHSSGAOKG I dzF RS

i Wenn das aktuelle Gewicht nicht naiem platzierten Gewicht ubereinstimmt, fihren Sie erneut aiggezell&alibrierung durch.
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6.3 Materialdatei

6.3.1 Offline Material curve learn function

Jedes Material hat seine eigenen Materialstromeigenschaften. Diese filhren zu einer Materialkurve, die fur
eine préazise volumetrische Dosierung verwendet werden. Wenn nicht genug Messdaten verfugbar sind,
verwendet das Dosiersystem diese Kurve beim Systemstart. Die Geschwindigkeit des Dosierwerkzeugs wird
dann entsprechend der erlernten Kurve angepasst. Diev®etlung einer Vorkalibrierung fuhrt zu einem
schnelleren Systemstart. Das System arbeitet innerhalb der eingestellten Spezifikation schneller.

Die Materialkurver_ernfunktion kann offline durchgefiihrt werden, um Materialverschwendung zu
vermeiden.Die Vorlalibrierung kann auf zwei Arten durchgeftihrt werden (siehe unten).

1) Gerat mit optionalem Schlitten: 2) Gerat ohne optionalen Schlitten:
Schieben Sie den Schlitten mit dem Gerat nach hinten, bis er hérbar einrastetNehmen Sie das Dosiergé heraus und legen Sie es wie
gezeigt auf dem Schlitten ab.

i Bei einem MCHigh Output kann der Ablass des Dosierschlauchs geéffnet werden, um Materialverschwendung zu vermeiden.

Vergewissern Sie sich vor dem Starten der Materialkurkemnfunktion, dass:

das Dosiergerat wahrend der Kalibrierung horizontal befestigt und keinen Vibrationen ausgesetzt ist;

das richtige Dosiergerat montiert ist;

der Trichter mit ausreichend Materibefiillt ist;

dasWagezellgabel an den Controller angeschlossen ist;

die Wagezellkalibriert wurde;

AA0OK RlIa {@aidSY AY a2Rdza ao! ! {a& o0STAYRSG o{GIFNIGI
der angemeldete Benutzer mindestens auf der EHEiRICHTERIer hdher arbeitet.

= =4 =4 =8 -4 -8 9

Die folgenderParameter werden je nach Konfiguration bei einer Materialkalibrierung gespeichert:

9 Konfigurationsparameter:  Zylindertyp Art des Dosierzylinders oder der Forderschnecke.
Materialtyp: Normale oder Mikrogranulate.

9 Kalibrierparameter: Materialname: Name des kalibrierten Materials.
KalibrierergebnisseErgebnisse des Verfahrengr Materialkalibrierung.
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Starten der MaterialkurvenLernfunktion:

1. Dricken Sie die Schaltflache Materialauswahl tiber dem Trichterbild (1 ).

Shot weight
GLX-NG 50.0 g

I Set time
10.00 % 50s

N

> w

@:
E
&

Driicken Sie die Schaltflache Material erler Z
Driicken Sie die Schaltflache Materialname und geben Sie einen Materialnamen ein.

Geben Sie die Produktionseinstellungen ein. Es wird empfohlen, die gleichen Einstellungen wie in der
finalen Produktion zu verwenden.

Fur Spritzguss:
9 das Schussgewicht;
9 die Dosierzeit;
9 den Dosierprozentsatz.

Far Extrusion:
1 die ExtruderkapazitgtProduktionsrate);
9 den Dosierprozentsatz.

Ideal ist es, die Einstellungen so auszuwahlen, wie sie auch bei der tatsdchlichen Produktion verwendet werden. Wenn der Durchsatz

jedoch zu hoch ist und die Lernfunktion nicht mit nur einer Trichterfiillung abgeschlossen werden kann, wahlen Sie eine niedrigere

Kapazitat.
5. Dricken Sie die Starttaste.
6. Sie werden aufgefordert, zu Uberprifen:
1 ob der Motor angeschlossen ist;
9 ob der Trichter geflllt ist;
1 ob Sie das Dosierwerkzeug vorbereiten mochten; bestatigen Sie die Frage.
7. Der Lernvorgang dauert mindestens 3 Minuten, kann allerdings je nach verwendetem Material und den

Produktionsparametern mehr Zeit in Anspruch nehmen.
Es ist moglich, den Lernvorgang unterbrechen (zum Beispiel, um den Trichter zu befillen). Bei Auswahl
@2y a{G2LIISYy 3 aLISAOKSNYd& 6ANR RSNI[SNYyg2NBHI y3

k=

= Lernvorgang stoppen und erfasste Daten speichern.

X

= Lernvorgang ohne Speicherung stoppen.

1

=Lernvorgang fortsetzen.
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8. Das Gerat fuhrt den Kalibriervorgang durch. Der Vorgang wird beendet, wenn sich die Dosierung
innerhalb des zulédssigen Bereichs zur Abweichung von der Kalibrierung befindet (Standafdvedic
Materialkurve wird gespeichert unautomatisch fir die aktuelle Komponente ausgewahlt.

Wahrend der Kalibrierung wird das Gerat gemal dem Sollwert reguliert. Wenn dieser Sollwert erreicht ist,
wird die Kalibrierung automatisch gespeichert. Auf Grundlage dieses Sollwerts wird eine vigsténoe
basierend auf standardmafiig vorprogrammierten Kurven erstellt.

6.3.2 Auswéahlen einer erlernten Materialkurve

Wenn die Kalibrierung fir mehrere Materialkurven durchgefihrt wurde, kann eine Kurve in das Gerat
geladen werden. Gehen Sie hierzu wie folgt:

1 Wabhlen Sie bei einer Mehrkomponentenkonfiguration im Startbildschirm die Komponente aus, in die das
Material geladen werden soll.

Driicken Sie die Schaltflache Materialauswahl.

Wahlen Sie mit den Pfeiltasten nach oben bzw. nach unten den erforderliMhtarialnamen aus und
bestétigen Sie Ihre Auswahl. Es wird eine Meldung angezeigt, wenn das falsche Dosierwerkzeug
konfiguriert ist.

= =4

Shot weight
50.0 g A50-NG

Set time
50s

Extruder act
0.00 kg/h

[ OFF ]

1. MCBalance Schaltflache Materialauswabhl. 1. MCHigh Output Schaltflache Materialauswahl.

Materials

IZI

Material 1 ¢ 1/2
\ 4

Material 2

Default Material:

HE 2FEe

TENEmE

Q Bei einer langen Liste gespeicherter Materialien kann die Suche des Materials zeitaufwandig sein. Es

ist mdglich, die Materialliste mit Hilfe der Schaltflache Suchen zu durchsuchen. Sie kénnen einen Teil
des von Ihnen gesuchten Materialnamens eingebera B St Y {AS YI OKGSy Rl a al G
coormnpd fFRSYy® 2Syy {AS allJJdd Ay RIa {dzOKFSfR SAy3S
RAS allld SYyiaKlIfdSyo
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j ZumLo6schenvon Materialien wahlen Sie das entsprechende Material in deieNlliste aus und
=l 6SUNGAISY T yaOKt ASGSYR RAS {OKIfUGFt NOKS a! dzagl

W= ZumLoschervonalle Materialiendriicken SilRA S { OK Allefi ITd QIIOKYSa @

/ ZumUmbenennenvon Materialien wahlen Sie das entsprechende Material in der Materialliste aus
dzy R 0SUGNGAISY FyaOKft ASGSYR RAS {OKIFf{iFt NOKS a!

x Um zum Produktionsmeni zuriickzukehren, ohne ein Material aus der Liste auszuwahlen, driicken
{AS RAS {OKIFItftGFt NOKS a! 00 NBOKSyYyao®

Die MovacolofStandardkurve wird durch Driicken der Schattiiéo { | Yy Rl NRiMdrhalS deR | £ &
Materialliste ausgewahlt.

6.3.3 Datenspeicherfunktion

Diese Funktion ermdglicht die Speicherung der aktuellen Daten wahrend der Produktion. Um diese Daten
speichern zu kdnnen, muss eine Materialbeschreibung eingegebesten. Im Speicher des Controllers wird
eine auf den aktuellen Daten basierende Materialdatei unter dem eingegebenen Namen gespeichert.

OK
O

2.000 %

Driicken Sie auf die Kurvenbeschreibung (1), wenn das Gerét aktiviert ist. DasHeoptggo a ! ¢ 9 wL ! |
{t9L/19wbd SANR Fy3aST SAdaido
Geben Sie eine Materialbeschreibung (max. 10 Zeichen) ein und drick = e , um die aktuelle
Materialkurve zu speichern.

6.3.4LERNEN/O#Anzeige

LEARN oK

Wahrend des Vorgangs zeigt die Anzeige Uber dem Materialtric HBNEN oder OK an. Wahrend des
Produktionsstarts ohne Verwendung einer zuvor erlernten Kurve (siehe vorige Abschnitte) zeigt die Anzeige
LERNEN an. Das bedeutet, dass die eingestellte Motordrehzahl gem&R den standardmafigen Movacolor
Materialkurven berechet wird, was nicht unbedingt mit der verwendeten Materialschittdichte

Ubereinstimmit.

Bei Produktionsstart mit einer zuvor erlernten Kurve wird die Motordrehzahl mit dieser benutzerdefinierten
Materialkurve berechnet, die mit der verwendeten Materialsddighte Ubereinstimmen sollte. Die Anzeige
zeigt dann sofort OK an.
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6.4 MCBalancéNartung

Um die korrekte Funktionsweise des MCBalance zu gewahrleisten, wird die Durchfihrung von regelmaiiigen
Wartungsarbeiten empfohlen.

2 Vor der Durchfihrung voimstandhaltungsarbeiten ist der Steuerung stets abzuschalten und die
Stromversorgung zu unterbrechen.

Vor der Durchfiihrung von Instandhaltungsarbeiten ist stets die Hauptdruckluftverbindung zu
trennen.

Wochentlich

1 Reinigen des Dosierwerkzeugs (Zylinager Schnecke) zur Gewahrleistung eines korrekten Betriebs.

1 Uberpriifen des Dosierwerkzeugs (Zylinder oder Schnecke) auf VerschleiR. Die Gummikupplung des
Dosierzylinders ist ein typisches Verschleil3teil;

Lager des Dosierzylinders auf leichtgangige Drelpuiiign;

Staubfilter des ME/MVFordergerateinigen. Dies kann durch Herausnehmen des Filters und Reinigen
mittels Druckluft erfolgen.

T
1

Monatlich

T DSgAOKIUGALINNT dzyVgeaeldSt ANG Nt $RUrSA G a6 SAOKNRASO6SY RdzNX
1 Motordichtung auf ungewdhnlichreVerschleild Uberprifen.

91 Filter des MESystems ersetzen.

Jahrlich
 Waégezelld | £ A 0 NA S NHzy Iwvadeked IATYA oYNALENIRY I 0 0 SAOKNASOSY R
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7 MCHigh Output
7.1 Introduction

7.1.1 MCHighOutput component overview

Der MCHigh Output basiert auf einem MCWeilytgsssystem und einer MCHigh Output
Dosierschneckenbaugruppe. Der MCHigh Output verwendet ein MC\AMigggsystem zur Messung der
Materialdurchsatzrate. Diese gemessenen Daten werden verwendet, um die Gescheiindigy

verbundenen MCHigh Outpiosierschnecke zu steuern. Ein praziser Schrittmotor mit hohem Drehmoment
gewahrleistet einen prazisen Ausgangsstrom in das spezielle MCHigh -Blaipstiick. Dieses Halsstlick
gewahrleistet eine adaquate Mischung des Haugterials mit dem vom MCHigh Output dosierten Material.

4

[
|

| Ty
—y

Fenster

Wiegetrichter

Trager des Wiegetrichters
Materialeinlass
MaterialeinlassDistanzring (2x)
Wiegetrichterdeckel
Pneumatischer Schieber und Aktor
Magnetventil fir pneumatischen Schieber
Wagezellg2x)
WagezelleSicherheitsbolzen (2x)
Anschlusskasten fiiWagezelle
Wiegetrichtergehause

OO|NOO|A|WIN|F

=
o

[EnY
[EEN

[EnY
N
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7.2 MCHigh OutpuiMotor - und Dosiersystem

o, N A\
T -

| \._J_:,_J_-\P“
A 'XJ;—Sr'Ar“ -

MCHigh Output Halsstiick

Dosierrohrauslass

MCHigh Output Dosierrohr

MCHigh Output Dosierschnecke

MCHigh Output Eintrittskammer

SchneckefHalteschraube

N[OOI~ WIN|F

Schrittmotor mit hohem Drehmoment

SchneckerVerriegelungsmechanismus

Um die Schneckenbaugruppe zu Reinigungszwecken zu entfernen, trennen Sie den Motor und entfernen Sie
dann den Motor, indem Sie die Klemmen I6sen und den Motor abziehen. Die Schnecke ist mit einem
Bajonettanschluss mit Veegelung befestigt. Um diese Verriegelung zu lésen, ziehen Sie an der

Halteschraube und drehen die Schneckenbaugruppe im Uhrzeigersinn.

Ziehen Sie die Schnecke aus dem Dosierrohr heraus.

MCTandbuch
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7.2.1MCHigh Output metering principle

Die Dosierschnecke d&CHigh Output von Movacolor gewahrleistet in Kombination mit einem &uf3erst
prazisen, verstellbaren Schrittmotor mit hohem Drehmoment, dass die Additivausgabe prazise und
gleichméRig erfolgt. Das Halsstuck (diischkammer) ist so konzipiert worden, daks Hauptmaterial und
das Additiv homogen gemischt werden. Movacolor hélt eine Vielzahl von MasdHalisstiicken auf Lager,
die Ublicherweise perfekt zur jeweiligen Spritzgussmaschine oder zum jeweiligen Extruder passen.
Ublicherweise wird das Halsstuiakigchen der Produktionsmaschine und dem Trichter montiert. Die
folgende Abbildung zeigt einen Querschnitt des Halsstlicks des MCHigh Output.

Pneumatischer Schieber

: . ™ HH
MCWeight ! . !
! . L H
wagezelle — . — ]
i : L
i . 1 LL
L . J

Halsstlick
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7.2.2 MCHighOutput Dosiersystemfkapazitaten

Fir den MCHigh Output ist nur eine Forderschnecke verfligbar. Der MCHigh Output ist serienmaf3ig mit
einem HighTorqueSchrittmotor (HT) ausgestattet.

Abhéngig von der Anwendung und dem Materialdurchsatz kann ein anderes MOltjglt-System
ausgewahlt werden. Die folgende Tabelle dient zur groben Auswahl des Systems fiir Ihre Anwendung.
Wenden Sie sich fir weitere Informationen an Ihren Movacdertreter.

Dosiersystem Kornige Pulver Genauigkei Dosierkapazitat Innere
Materialien Materialien t kg/Std. Trichterkapazitat |

HO G100 JA JA ++ 5 bis 100* 20

HO G500 JA JA + 5 bis 500* 40

HO G1200 JA JA +/- 5 bis 1200* 60

i gemessen mit normal kérniger Mastercharge 0,8 kg/dm3.
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7.3 MCHighOutput Mechaniselnstallation

Systemanforderungen:
9 Druckluftversorgung: min. 4 bar, max. 8 bar (fur das Trichterfullventil);
1 Geeigneter mechanischer Trager fur die Montage des MCHigh QOutminters.

1 | MCHigh OutpuHalsstiick
2 | Maschineneinlass
3 | Mechanischer Trager

Die meisten mechanischen Teile sind vormontiert, so kann die Installation schnell und einfach erfolgen.

1. Der MCHigh Outputrichter ist so konstruiert worden, dass die Befestigung eines Trichters oder
Fordergerat von einem Drittanbieter dartiber méglich ist.

2. ® Lyadl ff A S NBalsstiick drektRibeéidera Eingang der Prodziktlojusiaschine;
1 Sorgen Sie daflr, dass die komplette Anlagdlkommen horizontal aufgestelltind sicher befestigt
wird.
1 Achten Sie darauf, dass der MCHigh Output und der Schaltschrank ordentlich und sicher geerdet
sind.

Den Pneumatikplan finden SieAfschnitt Pneumakiplan
7.3.1MCHigh OutpuiGranulat oder Pulverbetrieb

Wenn das verwendete Material leichtflieRendes Pulver oder Mikrogranulat (g <1 mm) ist, wird die
Entfernung des Materialeinlag3istanzrings empfohlen.

-

Entfernen
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7.3.2Pneumaticplan

a6MM HOSE
oBMM HOSE
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Standardbetrieb.

@ (Pneumatischer Schieber

©
Air SUPPLY (46 Bar) durch Controller gesteuert)

Manueller Betrieb (Vorrang).

@ (Pneumatischer Schieber
offen)
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7.4 MCHigh Output electrical installation

Der mit dem MCHigh Output ausgelieferte MEader MCB& ontroller ist standardm&fig mit 3
Anschlissen ausgestattet:

1 Netzkabel;

1 Eingangskabel;

1 Motorkabel.

i Bevor Sie das Gerét erstmalig in Betrieb nehmen, vergewissern Sie sich, dass die angelegte Netzspannung zwischen 8&urdj250 V

i Im Falle eines Mehrkomponentensystems kann der Controller mit einem zuséatzlicheBuSkébel zur Verbindung des MCTC und anderen
MCBCs ausgestattet sein.

i Beachten Sie, dass die Kabel nicht durch auRere Umsténde wie elektromagnetische Felder beeartlesst

i Montieren Sie den Controller an einem Ort, der vibrationsfrei ist und der im angegebenen Temperaturbereich liegt.

Der MCHigh Output ist standardmafiig mit 2 Anschliissen ausgestattet:
1 Wagezell&abel
1 Motoranschluss

Schlie3en Sie dewagezellstedker am MCTC oder MCBC an und ziehen Sie die Verriegelungsschrauben
behutsam an.
Informationen zum Anschluss des Eingangskabels finden SiesamnittSchaltplan

Optional erhaltlich:

T AlarmBlinklicht, inklusive Kabel
1 Sensor fur pneumatischen Schiebieklusive Kabel.
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7.4.1Schaltplan
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8 MCHigh Output Operation

8.1 MCHigh OutputKomponentenkonfiguration

Wenn der MCHigh Output erstmalig benutzt wird, muss er

konfiguriert werden. Das Gerat ist vorkonfiguriert, aber einige
Einstellungen miissen an die Prozessanforderungen angepass

werden.

_’K

Ml

i In MehrfachkomponenterSetups kann es notwendig sein,

-\

Taste zu verwenden, um das zu konfigurierende Gerat auszuwahlen.

MCHigh OutpuEinstellungen

Extruder act
100.0 kg/h

MCHigh Output Produktionsbildflache

1. | Pneumatisches EN/ AUS
1 Schieberventil
2. | Dosierwerkzeug A50/ A80
3. | Fullstandsmessung | Sehea 9 Ay a (i St t dzy3Sy
CNffadlyRavYySaadzy3
2 4. | Materialtyp NG/ MG
Flllstandsmessung Einstellungen:
1. | Max. Fullstand (HigAlarm).
2. | Fullstand BefullungStopp.
3. | Fullstand BefullungStart
4. | Niedriger Fullstand

OO OO

Ml

Um dieTrichterFullstande einzustellen, ermitteln Sie den maximalen Fillstand, indem Sie den Trichter bis

(Tiefwertalarm)
Manuelle Befullung
Erweiterte Lader
Einstellungen

o

o

zum maximalen Trichterlllstand manuell beflllen. Die empfohlenen Einstellungen fur die 3 anderen

Fillstande sind 75%, 25% bzw. 10%.
Um den Trichter manugl

Tdz 68FNEtSys {+Fyy RAS

{ OKIFf GFf NOKS

pneumatische Schieberventil bleibt so lange gedffnet, wie die Schaltflache gedrickt wird.

MCTandbuch
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Erweiterte LadefEinstellungen
Wenn das System kein Material laden kann, so ldaspneumatische Schieberventil nach einer bestimmten
Zeit geschlossen werden.

Alarmzeit Zeiteinstellung Standardeinstellung 180 Sek.

Fallalarmmodus | Ventil offen oder geschlosse EIN = Ventil offen, AUS = Ventil geschlossen

1 | Toleranz Abweichungsalarn25%
Einstellungen Kalibrierabweichungs%
2 | Steuermodus GRAVI VOLU
3 | WagezelleMenii Siehe AbschnitCHigh Output
@ Wagezellekalibrierung
GRAVI | i Standardeinstellung ist hervorgehoben
@ | e |
=
—
Load Cell
Steuermodus

Der MCHigh Output kann im gravimetrischen oder volumetrischen Modus betrieben werden. Im
gravimetrischen Modus steuert das Gerat seine Motorgeschwindigkeit, um einen stabilen Durchsatz in g/Sek.
zu erreichen. Im volumetrischen Modus kann der Benutzer ditoMeschwindigkeit Giber den
Produktionsbildflache bestimmen. Die Motorgeschwindigkeit wird nicht automatisch angepasst, um eine
prazise, stabile Leistung zu erzielen. In beiden Modi, gravimetrisch und volumetrisch, kann das automatische
Befillsystem (pnematischer Schieber) verwendet werden.

ToleranzEinstellungenAbweichungsalarm® A y & 1 St f dzy3 FNNJ RAS aSt Rdzy3d aal
NOSNAROKNRGGSY aod

Der MCHigh Output passt seine Motorgeschwindigkeit automatisch an, um den gewiinschten Sollwert zu
erreichen.Der Controller kann erkennen und alarmieren, wenn der Sollwert innerhalb eines vorgegebenen
Prozentsatzes nicht erreicht wurde. Wenn nach normal durchgefiihrten Geschwindigkeitsanpassungen der
Sollwert konstant nicht erreicht wird, gibt der Controller dilarmsignal und eine Benachrichtigung auf dem
Display aus.

Wenn der Sollwert nicht innerhalb des vorgegebenen Prozentsatzes erreicht wird, kann dies folgende
Ursachen haben:

1 Teilweise oder komplette Verstopfung durch klebrige oder schwer stromende Miaria

1 Unprézise Dosierung, weil das Material keine einheitliche Gré3e aufweist;

1 Storung des Gewichtsignals, zum Beispiel bei einer mechanischen Blockade des Lastrahmens des MCHigt
Output

Abweichungsalarm: xx% (1 -99 %)

—

+ Grenzwert:
--------------- s~ [
R - Grenzwert:

Leistung [Gramm/Sek.]

Zeit —>
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Beispiel:

Im Konfigurationsment ist der Abweichungsalarm standardmaRig aif @ibgestellt;
Der Sollwert (Farbpalette) ist eingestellt auf 1,000 g/Sek;

DerMAXIMALE Grenzwefietragt . 1,250 g/Sek;

Der MINIMALE Grenzwert betragt . 0,750 g/Sek.

= =4 =4 =4

Kalibrierabweichung
Die maximal zulassige Abweichung vom KalitB@iwert kann mit diesem

Parameter eingestellt werden. (Weitere Informationen finden Sie im Kadagérialkurven).
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8.2 MCHighOutput Wagezellekalibrierung

Bei der erstmaligen Verwendung eines MCHigh Output muss eine anfanylégezell&alibrierung wie
folgt durchgefuhrt werden:

Das Gerat muss horizontal (absolut waagerecht) montiert sein.

Vermeiden Sie Vibrationen wahrend dagezell&alibrierung. Dies beeinflusst die Kalibrierung;
Berlhren Sie das Gerat wahrend der Kalibrierung nicht;

Stellen Sie sicher, dass die MCHigh Outfvédgezellenit dem Controller verbunden ist;

Entfernen Sie das Fenster;

Starten Sie die Kalibrierung d&fagezelledes MCHigh Output;

(5009 Kalibriergewicht erforderlich).

Q |I|||I - /

= =4 =4 4 -4 A

\ 4
\ 4

Ml

p| A » A =
/x \o

1 Befolgen Sie die Anweisungen am Bildschirm und legen Sie nach Aufforderdf) dpReferenzgewicht
auf.

f  Nach ca. 1 Minute ist di@/agezellé £ A 6 NA SNHzy 3 SNF2f 3> 5NNO1Sy {AS
MenubildschirmWagezell&alibrierung zu verlassen.

Um zu {berpriifen, ob di¢/agezell&alibrierung korrekt war, wird das MemiiD S 6-A @8 D1 & | y3I ST S
Uberprifen Sie das gegenwartige Objektgewicht (zum Beispiel dag B6ferenzgewicht zur Kalibrierung).

Es wird empfohlen, regelmaRig einen GewiCtteck durchzuftihren.

9 Stellen Sie sicher, dass der Trichter komplett leer ist.

f Rufen Sie zur Durchfiinrung des GewithKk SO1 & RIFd aSyN aY2YLRYSyidSyl2y
driicken Sie die Schaltflache¢agezelle gefolgt von der Schaltflache Gewichtsprifung;

Ml

v, .=
> Q > U=' ; @:xxxg

1 Geben Sie das 5@dKalibriergewicht auf den Trichter und priifen Sie @agezeigte Gewicht.

Wenn das aktuelle Gewicht nicht mit dem platzierten Gewicht Ubereinstimmt, fiilhren Sie erneut eine
Wagezell&alibrierung durch.
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8.3 Materialdatei

8.3.1 Offline Material curve learn function

Jedes Material hat seine eigenbfaterialstromeigenschaften. Diese flihren zu einer Materialkurve, die fir
eine préazise volumetrische Dosierung verwendet werden. Wenn nicht genug Messdaten verfugbar sind,
verwendet das Dosiersystem diese Kurve beim Systemstart. Die Geschwindigkeit desddkaeugs wird
dann entsprechend der erlernten Kurve angepasst. Die Verwendung einer Vorkalibrierung fuhrt zu einem
schnelleren Systemstart. Das System arbeitet innerhalb der eingestellten Spezifikation schneller.

Die Materialkurver_ernfunktion kanroffline durchgefiihrt werden, um Materialverschwendung zu
vermeiden.Die Vorkalibrierung kann auf zwei Arten durchgefiihrt werden (siehe unten).

1) Gerat mit optionalem Schlitten: 2) Gerat ohne optionalen Schlitten:
Schieben Sie den Schlittenit dem Gerat nach hinten, bis er horbar einrastet. Nehmen Sie das Dosiergerat heraus und legen Sie es wie
gezeigt auf dem Schlitten ab.

i Bei einem MCHigh Output kann der Ablass des Dosierschlauchs geéffnet werden, um Materialverschwendung zu vermeiden.

Vergewissern Sie sich vor dem Starten der Materialkurkemnfunktion, dass:

das Dosiergerat wahrend der Kalibrierung horizontal befestigt und keinen Vibrationen ausgesetzt ist;

das richtige Dosiergerat montiert ist;

der Trichter mit ausreichen®laterial befullt ist;

dasWagezellgabel an den Controller angeschlossen ist;

die Wagezellkalibriert wurde;

AA0OK RlIa {@aidSY AY a2Rdza ao! ! {a& o0STAYRSG o{GIFNIGI
der angemeldete Benutzer mindestens auf der EHEiRICHTERIer hdher arbeitet.

= =4 =4 =8 -4 -8 9

Diefolgenden Parameter werden je nach Konfiguration bei einer Materialkalibrierung gespeichert:

9 Konfigurationsparameter:  Zylindertyp Art des Dosierzylinders oder der Forderschnecke.
Materialtyp: Normale oder Mikrogranulate.

9 Kalibrierparameter: Materialname: Name des kalibrierten Materials.
KalibrierergebnisseErgebnisse des Verfahrengr Materialkalibrierung.
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Starten der MaterialkurvenLernfunktion:

9. Drucken Sie die Schaltflache Materialauswahl tber dem Trichterbild (1 ).

Shot weight
GLX-NG 50.0 g

I Set time
10.00 % 50s

@
E
&

10. Driicken Sie die Schaltflache Material erler Z

11. Dricken Sie die Schaltflache Materialname und geben Sie einen Materialnamen ein.

12. Geben Sie die Produktionseinstellungen ein. Es wird empfohlen, die gleichen Einstellungen wie in der
finalen Produktion zwerwenden.

Fur Spritzguss:
9 das Schussgewicht;
9 die Dosierzeit;
9 den Dosierprozentsatz.

Far Extrusion:
9 die Extruderkapazitat (Produktionsrate);
9 den Dosierprozentsatz.

i Ideal ist es, die Einstellungen so auszuwihlen, wie sie auch bei der tatsachlichen Produktion verwendet werden. Wenn der Durchsatz
jedoch zu hoch ist und die Lernfunktion nicht mit nur einer Trichterfiillung abgeschlossen werden kann, wahlen Sie eine niedrigere
Kapazitat.

13. Driicken Sie die Starttaste.

14. Sie werden aufgefordert, zu Gberprifen:
1 ob der Motor angeschlossen ist;
9 ob der Trichter geflllt ist;
1 ob Sie das Dosierwerkzeug vorbereiten mochten; bestatigen Sie die Frage.

15. Der Lernvorgang dauert mindesten$/thuten, kann allerdings je nach verwendetem Material und den
Produktionsparametern mehr Zeit in Anspruch nehmen.
Es ist mdglich, den Lernvorgang zu unterbrechen (zum Beispiel, um den Trichter zu befillen). Bei Auswabhl
@2y a{G2LLISYy 3 ZIndhdddKaddelatien. Fdghi3 ORtidedH: [

=
x

= Lernvorgang stoppen und erfasste Daten speichern.

= Lernvorgang ohne Speicherung stoppen.

1

= Lernvorgang fortsetzen.
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16. Das Gerét fuhrt den Kalibriervorgang durch. Der Vorgang wird beendet, wenn siabsdieuDg
innerhalb des zulédssigen Bereichs zur Abweichung von der Kalibrierung befindet (Standafdvedic
Materialkurve wird gespeichert und automatisch fur die aktuelle Komponente ausgewabhlt.

Wahrend der Kalibrierung wird das Gerét gemal dem Salheguliert. Wenn dieser Sollwert erreicht ist,
wird die Kalibrierung automatisch gespeichert. Auf Grundlage dieses Sollwerts wird eine vollstandige Kurve
basierend auf standardmafiig vorprogrammierten Kurven erstellt.

8.3.2 Auswaéhlen einer erlernten Materialkve

Wenn die Kalibrierung fir mehrere Materialkurven durchgefihrt wurde, kann eine Kurve in das Gerat
geladen werden. Gehen Sie hierzu wie folgt vor:

1 Wabhlen Sie bei einer Mehrkomponentenkonfiguration im Startbildschirm die Komponente aus, in die das
Material geladen werden soll.

Driicken Sie die Schaltflache Materialauswahl.

Wahlen Sie mit den Pfeiltasten nach oben bzw. nach unten den erforderlichen Materialnamen aus und
bestétigen Sie Ihre Auswahl. Es wird eine Meldung angezeigt, wenn das fals@r/@tigeug

konfiguriert ist.

= =4

Shot weight
50.0 g A50-NG

Set time
50s

Extruder act
0.00 kg/h

[ OFF ]

1. MCBalance Schaltflache Materialauswabhl. 1. MCHigh Output Schaltflache Materialauswahl.

Materials

IZI

Material 1 ¢ 1/2
\ 4

Material 2

Default Material:

HE 2FEe

TENEmE

Q Bei einer langen Liste gespeicherter Materialien kann die Suche des Materials zeitaufwandig sein. Es

ist mdglich, die Materialliste mit Hilfe der Schaltflache Suchen zu durchsuchen. Sie kénnen einen Teil
des von Ihnen gesuchten Materialnamens eingebera B St Y {AS YI OKGSy Rl a al G
coormnpd fFRSYy® 2Syy {AS allJJdd Ay RIa {dzOKFSfR SAy3S
RAS allld SYyiaKlIfdSyo
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j ZumLo6schenvon Materialien wahlen Sie das entsprechende Material in deieNlliste aus und
=l 6SUNGAISY T yaOKt ASGSYR RAS {OKIfUGFt NOKS a! dzagl

W= ZumLoschervonalle Materialiendriicken SilRA S { OK Allefi ITd QIIOKYSa @

/ ZumUmbenennenvon Materialien wahlen Sie das entsprechende Material in der Materialliste aus
dzy R 0SUGNGAISY FyaOKft ASGSYR RAS {OKIFf{iFt NOKS a!

x Um zum Produktionsmeni zuriickzukehren, ohne ein Material aus der Liste auszuwahlen, driicken
Sie die Schalfl OKS a! 6 0 NEBOKSy a o

Die MovacolofStandardkurve wird durch Driicken der Schaltflaahe G | Yy R NRiMdrhalS deR | £ &
Materialliste ausgewahlt.

8.3.3 Datenspeicherfunktion

Diese Funktion ermdglicht die Speicherung der aktuellen Daten wahrend der ProduktiahesénDaten

speichern zu kénnen, muss eine Materialbeschreibung eingegeben werden. Im Speicher des Controllers wird
eine auf den aktuellen Daten basierende Materialdatei unter dem eingegebenen Namen gespeichert.

OK
O

2.000 %

Driicken Sie auf di€urvenbeschreibung (1), wenn das Gerét aktiviert ist. Das POy & 4§ SNJ aa! ¢ 9 wi
{t9L/19wbd SANR Fy3aST SAdaido
Geben Sie eine Materialbeschreibung (max. 10 Zeichen) ein und drick = e , um die aktuelle
Materialkurve zu speichern.

8.3.4LERNEN/O#nzeige

LEARN oK

Wahrend des Vorgangs zeigt die Anzeige Uber dem Materialtrichter LERNEN oder OK an. Wahrend des
Produktionsstarts ohne Verwendung einer zuvor erlernten Kurve (siehe vorige Abschnitte) zeigt die Anzeige
LERNEN an. Das bedeutet, dass die eingestdtitordrehzahl gemanR den standardmaliigen Movacolor
Materialkurven berechnet wird, was nicht unbedingt mit der verwendeten Materialschittdichte
Ubereinstimmit.

Bei Produktionsstart mit einer zuvor erlernten Kurve wird die Motordrehzahl mit dessutzerdefinierten
Materialkurve berechnet, die mit der verwendeten Materialschiittdichte Gbereinstimmen sollte. Die Anzeige
zeigt dann sofort OK an.
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8.4 MCHigh OutputProduktion

Wenn samtliche Konfigurationseinstellungeimgegeben wurden, kann die Produktion beginnen. Der
MCHigh Output wird nur im Extrusionsprozess verwendet. Das Produktionsmeni kann unter Betatigung der

HomeTaste getffnet werden .d'\

i Die Drehrichtung der Dosierung muss bei Frontansicht im Uhrzeigesesimn
I In MehrkomponenterKonfigurationen kann es erforderlich sein, zu der zu verwendenden Komponente zu navigieren

8.5 MCHigh OutputWartung

Um die korrekte Funktionsweise des MCHigh Output zu gewdhrleisten, wird die Durchfiihrung regelméaRiger
Wartungsarbeiten empfohlen.

A Vor der Durchfiihrung von Instandhaltungsarbeiten ist der Steuerung stets abzuschalten und die
Stromversorgung zu unterbreeh.

A Vor der Durchfiihrung von Instandhaltungsarbeiten ist stets die Hauptdruckluftverbindung zu
trennen.

Wochentlich

1 Pneumatischen Schieber auf Materialundichtigkeiten Uberprifen. Der pneumatische Schieber muss
vollstandig schlieRen;

1 Reinigen der Dosieranecke.

Monatlich

T DSgAOKIUGAaLINNT dzyVgeadldSH A o NACH bR aEuE\\gezellekalibrierung
beschrieben durchfiihren;

1 Druckluftkomponenten auf Undichtigkeit prifen;

1 Pneumatischen Schieber mittels der Schaltflache fur die manBefi@llung im Einstellungsbildschirm
Trichterflllung 6ffnen und schlieRen. Luftzylinder auf Undichtigkeiten prfen;

1 Bei MCHigh OutpeBystemen mit optionalen Pulverkomponenten den Staubfilter reinigen;

1 Motordichtung auf ungewdhnlichen Verschleild Gberprifen.

Jahrlich

 Wagezelld | £ A 6 NRA S NHzy Iwvageked IAfYA oY NMICHiNRyitAuINVagezellekalibrierung
beschrieben durchfiihren;

1 Ventil des pneumatischen Schiebers auf ungewdhnlichen Verschleil? Uberprifen.

MCTandbuch 68



9 MCHybrid

9.1 Introduktion

9.1.1 MCHybrid80 Kompamentenibersicht

9.1.2

MCTandbuch

Trichterdeckel

Trichter,

Wiegebehélter

Mischbehélter

Gehause der Mischeinheit

Tar.

MCBC Blin€Controller.

Dosierventil

© O No g~ WINIE

Pneumatikgehause
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9.1.3MCHybrid20Komponentenibersicht

MCTandbuch

Trichter,

Trichterablauf

Wiegebehalter

Mischbehélter

Gehause der Mischeinheit

Tar.

MCBC unit blind controller.

Dosierventil

© O IN@ gR WINE

Pneumatikgehause

=
o

Deckplatte (nicht fir Hebes)

70



9.2 MCHybridDosiersystem

Abhéangig von der Anwendung ist mdglicherweise ein anderes System erforderlich.

Benutzen Sie die folgende Tabelle, um grob das System fir Ihre Anwendung zu ermitteln. Fir weitere
Informationenwenden Sie sich bitte an Ihren Handler oder an Movacolor.

MCHybrid- Ventile

Dosiersystem | Kornige Materialien | Flocken | Materialien in Genauig | Fliegeschw| MCHybrid-
Pulverform keit indigkeit GrolRe

V2 JA NEIN NEIN + - HB30

V10 JA NEIN NEIN + +/- HB30

V20 JA NEIN NEIN + + HB30/HB200

V30 JA JA NEIN + ++ HB30/HB200

V400 JA JA NEIN + +++ HB200

Die maximale Gesamtkapazitat des MCHybrid30 betragt 350 kg/h.
Die maximale Gesamtkapazitat des MCHybrid200 betragt 1000 kg/h.

et 'y -y e [

V2 V10 V20 V30 V400

Die verschiedenen Ventile sind fir folgende Zwecke konzipiert worden:

V2-V10: Leicht flieBende Materialien (Granulate), niedrige % Dosierung (Mastercharge).

V20: Leicht flieRende Materialien (Granulate), Masterbatch.

V30-V400: Schwer flieRende Materialien (Granulate); hohe Dosierkapazitat; Mahlgutflocken etc. (keine
Materialien in Pulverform)Der Ventiltyp ist auf dem Ventil eingraviert.

i Der MCHybrid kann nicht fir andere als die oben aufgefiihrten Materialien verwenddeme
| Die maximale Materialtemperatur fir den MCHybrid betr@gtGrad Celsius.
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9.3 MCHybridMechanische Insallation
Die meisten mechanischen Teile sind vormontiert, so kann die Installation schnell und einfach erfolgen.

Installieren Sie das Halsstitikekt tlber dem Eingang der Produktionsmaschine;

Installieren Sie den MCHybrid so, dass sich die MCBalEinbeiten in einen®0-GradWinkel zur
Maschinenschnecke befinden. Dies optimiert die Dosiergenauighaferhaltnis zu den Vibrationen der
Produkticonsmaschine;

Sorgen Sie dafir, dass die komplette Anlage vollkommen horizontal aufgesigl#icher befestigt wird;
Achten Sie darauf, dass Steuerung, Halsstilick und

T
T

= =4

Dosiergerat ordentlich und sicher geerdet sind;

1. Schlie3en Sie die Trichterbaugruppe am Halsstick
indem Sie den Drehknopf im Uhrzeigersinn drehén
Stellen Sie sicher,
dass der Drehknopf fest angezogen

Drehknopf

Trichterbau
gruppe
2. Montieren Sie die Touchscre&teuerung
vibrationsfrei und gemaf den angegebenen
Temperaturen.

Horizontal ausgerichtet
(absolut waagrecht) .

Schnecke

i Installieren Sie den MCHybrid mit den MCBalances in eine@r@8Winkel zur Maschinenschnecke (siehe Abbildung).
9.3.1MCHybrid compressed agonnection

Pressure  Consumption Connection Remarks
5¢25Bar N/A For 8mm OD PUR tube Clean dry air, notubricated

The MCHybrid is equipped with a pressure reducer, this reducer should be adjusted at a maximum pressure

of 7 bar. Pull the knob and rate the knob to adjust the pressure.
The reducer of the MCHybrid200 is mounted to the body, the reducer of the MCHybrid30 is delivered as
separate part and needs to be connected correctly (air flow direction).

IN (5-25 bari

OUT (7 bar max)
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9.3.2MCHybridElektrische Installation

Der MCHybriegController ist standardmaf3ig mit 3 Anschllissen ausgestattet:
1 Netzkabel,

1 Eingangskabel (nur am Bli@bntroller der MCHybriginheit);

1 CANBuskabel fur die Vernetzung des MCTC mit den MCBCs.

i Bevor Sie daseit erstmalig in Betrieb nehmen, vergewissern Sie sich, dass die angelegte Netzspannung zwischen 95 und 250 VAC liegt.
| Beachten Sie, dass die Kabel nicht durch duBere Umstande wie elektromagnetische Felder beeinflusst werden!
I Montieren Sie den Controller an einem Ort, der vibrationsfrei ist und der im angegebenen Temperaturbereich liegt.

Informationen zum Anschluss des Eingangskabels finden Miehybrid- Schaltplan

Optional erhaltlich:
1 AlarmBlinklicht, inklusive Kabel;
1 Alarmtongeber, inklusive Kabel.
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9.4.1Schaltplan
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9.4.2 MCHybrid30 Einstellung der Empfindlichkeit des Mischbehéltersensors
i Nur verfiigbar auf MCHybrid30

Der Materialerkennungssensor ist werksseitig eingestellt. Fir einige Materialien ist jedoch moglicherweise
eine Anpassung der Einstellung zur Sensorempfindlichkeit erforderlich.

Vergewissern Sie sich vor der Anpassung der Einstellung zur Sensorenhdiigliiass:
1 die Mischkammer leer ist,
1 die Mischkammer richtig positioniert ist,
9 die Tur des MCHybrid geschlossen und mit zwei Klemmen befestigt ist,
1 die Systeme stromversorgt und eingeschaltet sind.

Sensorposition

Sensorposition
Drehpotentiometer
Ausgang4 ED

Netz und StabilitatsLED

AIWIN|(F

Sensoranpassung
Vergewissern Sie sich, dass die Mischerkammer leer ist, bevor Sie die Empfindlichkeit des Sensors einstellen

1. Drehen Sie das Empfindlichkeitspotentiometer im Uhrzeigersinn, bis die griine und orange LED
gleichzeitig aufleuchten.

2. Drehen Sie das Empfindlichkeitspotentiometer gegen den Uhrzeigersinn, bis beide LEDs erldschen.

3. Drehen Sie daBmpfindlichkeitspotentiometer sehr behutsam weiter gegen den Uhrzeigersinn, bis die
griine LED aufleuchtet.

Befillen Sie die Mischerkammer mit der Materialmischung und stellen Sie sicher, dass der Materialsensor
mit der Mischung bedeckt ist.
Die orange LEBDllte aufleuchten.

LEDANzeigestatus wahrend der Produktion:

Grine LED| Orange LED

EIN AUS Kein Material erkannt (Ausgang BAUERHAFAUS)
AUS AUS Kein Material erkannt (Ausgang ist AUS)

AUS EIN Material erkannt (Ausgang ist EIN)

EIN EIN Material erkannt (Ausgang it AUERHAFEIN)
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10 MCHybrid operation
10.1 MCHybrid Geratekonfiguration

Wenn der MCHybrid erstmalig benutzt wird, muss er konfiguriert werden. Das Gerét ist vorkonfiguriert, aber
einige Einstellungen miissen an &imzessanforderungen angepasst werden.

> X

il

i Vergewissern Sie sich, dass von den MCHybeiditekomponenten die 1 ausgewdhlt ist. Méglicherweise miissen Sie die Schal o -
verwenden, um das zu konfigurierenBeCHybridGeréat auszuwahlen.

MCHybrid- Gerateeinstellungen:

Q ‘ 1. | Steuermodus GRAVI SEMI / VOLU
e jp 2. | ChargengroRle 500g /Variableneingang
SRAVI — 3. | Mischermodus ZeitgesteuerntKontinuierlich/Alter
= nierend
500.0 g u.oa‘a’:lll 5 4. | FullstandEinstellungen MischerfillstandEinstellungen
(nur HB200)
4 = 5. | WéagezelleMeni Siehe Abschnitt
@ - =t ° Wagezellekalibrierung
6. | MischerAblassventil EINAUS
(optional)

Fullstandsmessung
Einstellungen (nur MCHybrid 200 mit Wiegemischer):

1. | Max. Fullstand *
2. | Mischer leer (Tiefwertalarm
2000 g

@ 12000 g

* Max. Fullstand wird verwendet,
um zu ermitteln, ob die nachste
Batch in den Mischer entladen
werden kann.

10.2 MCHybridKkomponentenkonfiguration

i Vergewissern Sie sich, dass von M@HybridGeratekomponenten die 1 ausgewahlt ist. Moglicherweise missen Sie die Schal - —
verwenden, um die richtige Komponente des zu konfigurierenden MCH@idts auszuwéhlen.

=

Dosierventil V2/V10/V20M30V400

q H LI @ 2. | Materialtyp NGMG
V400
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10.2.1MCHybrid Wagezelkalibrierung

i Vergewissern Sie sich, dass von den MCHybeiditekomponenten die 1 ausgewahlt ist. Mdglicherweise missen Sie die Scha
verwenden, um das Zkonfigurierende MCHybriGerat auszuwahlen. o »

Der MCHybrid 200 ist optional mit einer Wiegemischerkammer ausgestattetVajezelleder
Mischerkammer muss ebenfalls kalibriert werden.

Bei der erstmaligen Verwendung eines MCHybrid muss eine anfangliébezell&alibrierung wie folgt
durchgefihrt werden:
1 Das Gerat muss horizontal (absolut waagerecht) montiert sein;
1 Vermeiden Sie Vibrationen wahrend datagezell&alibrierung. Dies beeinflusst die Kalibrierung;
9 Berihren Sie das Gerat wahrend der Kalibmgraicht;
1 Starten Sie die Kalibrierung défagezelleles MCHybrid

(500 g Kalibriergewicht erforderlich);

RIS A=
g d

Ml

1 Wahlen Sie die richtig¢/agezelldgir einen MCHybrid 200 mit optionaler Wiegemischerkammer aus;
0 WagezelleNr. 1 zur Kalibrierung dévagezellalesWiegebehélters;
0 WagezelleNr. 2 zur Kalibrierung déWvagezelleder Mischerkammer.

@ allll > .

v

1 Befolgen Sie die Anweisungen am Bildschirm und legen Sie nach Aufforderung das 500 g Referenzgewich
auf. Das Referenzgewicht kann auf dem Spezialhalteiiegebehélters platziert werden;

MCHybrid 30 MCHybrid 200 Wiegebehalter MCHybrid 200
Mischerbehalter

f  Nach ca. 1 Minute ist di/agezellé 1 £ A 6 NA SNHzy 3 SNF2f 3dod 5NNO1Sy {AS
MenibildschirmWagezell&alibrierung zu verlassen.

Um zu Uberpriifen, ob di&vagezelld | £ A 6 NA SNHzy 3 1 2 NNB1 i /6K NE] & AINRI Rl S
Uberprifen Sie das gegenwartige Objektgewicht (zum Beispiel dag B6ferenzgewicht zur Kalibrierung).

Es wird emmshlen, regelmafig einen GewieBheck durchzufihren.

91 Achten Sie darauf, dass der Trichter vollstandig leer ist und der Motor angeschlossen ist;

f  Rufen Sie zur Durchfilhrung des Gewiclk SO1 a4 RIFa aSyN aY2YLRYySyiaSyl2y
dricken Sie die Schi&che Wagezelle gefolgt von der Schaltflache Gewichtsprifung;

Ml

=
> 5 2L > B
c =

1 Geben Sie das 5@dKalibriergewicht auf den Trichter und prifen Sie das angezeigte Gewicht;

Wenn das aktuelle Gewicht nicht mit dem platzierten Gewicht Ubereinstimmt, fihren Sie erneut eine
Wagezell&alibrierung durch.
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10.3 Materialdatei

Jedes Material hat seine eigenen Materialstromeigenschaften. Diese filhren zu einer Materialkurve, die fur
eine pi&zise volumetrische Dosierung verwendet werden. Wenn nicht genug Messdaten verfiigbar sind,
verwendet das Dosiersystem diese Kurve beim Systemstart. Die Geschwindigkeit des Dosierwerkzeugs wird
dann entsprechend der erlernten Kurve angepasst. Die Verweneineg Vorkalibrierung fuhrt zu einem
schnelleren Systemstart. Das System arbeitet innerhalb der eingestellten Spezifikation schneller.

Fur den MCHybrid kann die Materialdatei generiert werden, sobald das Gerat entsprechend der Spezifikation
lauft. Um eire Materialdatei zu generieren, klicken Sie wahrend der Produktion auf dem Startbildschirm auf
den Materialnamen (1). Nun erscheint ein Popup, in dem ein Materialname eingegeben und gespeichert
werden kann.

[ OFF ]

11:16
28/03

- o [RRRF

Ml

!
A
[

3  V20-NG =~ v20NG 4
. g
N 2.000 % Q 2.000 % |

‘ Save Material

Componentl

‘ v20-ng ‘

i
EEY

[ RUNNING ]

11:17 2 =
28/03-1 S Q p——_4 m

Mill
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10.4 MCHybridBetrieb
Die Bedienerschnittstelle

HotspotNavigation:

UserRecipe

UserRecipe

3| v30-NG " V20-NG

N 4 3| V30-NG - V20-NG |4
./ N,
= o ¥ =

l1]  v3o0-NG

| | vao-nNG

| 2.000 %

N

[ OFF ] [ OFF ]
Shot weight Set time
50s

2

(1] vaone

08:02
15/02

Ml

alfl

»

-
[ oos ] (4 4
[ E SRR
|| 2 ||[== — (<

=

MCHyorid Bildschirm

Einzelner MCHybrid Blend&ildschirm

1. Hotspot TouchBereich fir die Navigation zum einzelnen MCHyBiildschirm.
Kehren Sie mit dddomeTaste zur vorigen Ansicht zuriick.

2. Start/Pause MCHybrid Blender Start oder Pause

3. Stopp MCHybrid Blender Stopp

4, HauptStarttaste Start/StoppTaste fur das komplette System

5. MCHybrid- Status MCHybrid- Produktionsstatus

Es gibt 2Mdglichkeiten, das MCHybH8ystem zu starten:

1.

i Starten Sie das System mit der Ha@parttaste (4). Der MCHybrid Blender wird gestartet, und die
Inline-Dosiereinheiten (z. B. die MCBalances) starten ebenfalls sofort, wenn sie das Dosiersignal von
der $ritzgussmaschine oder vom Extruder empfangen.

H O w b @AIASNBY {AS YAl | aBidscBirmRkficken Siediea LJ2 ( a

Mitte desBlenders);

9 Drucken Sie die Schaltflache "Play” (2). Nur der MCHybrid Blender begirmgrmitsierung.

Die Schaltflache Play (2) startet nur den Blender. Um das komplette System zu starten, muss die EIN/AUS

Taste (4) verwendet werden.

1 Nach dem Start andert sich die Schaltflache Play in eine Faalssdtflache. Mit Hilfe dieser Schaltflache
kann der Geratezyklus pausiert werden. Um den Zyklus abzuschlieRen, starten Sie die Mischereinheit
erneut mit Hilfe der Schaltflache Play (2);

i Bei Betéatigung der Stoppaste (3) beendet die Einheit ihren Zyklus und stoppt dann.

i Druicken Sie die Schaltftée zwei Mal fir einen sofortigen Stopp.
| Durch das Offnen der Tir des MCHybrid wird der Betrieb der Einheit ebenfalls sofort angehalten.

MCHybrid- Produktionsstatus

AUS MCHybrid Blender Aus

IN BETRIEF MCHybrid Blender aktiv (Dosierung, Mischen)

BEREIT MCHybrid Mischerkammer voll

PAUSE MCHybrid Blender im Pausenmodus, Warten auf Benutzerakt

STOP MCHybrid Blender beendet letzte Batch vor AUS
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10.5 MCHybrid Produktion

Wenn samtliche Konfigurationseinstellungen eingegeben wurden, kann die Prodbktiomen. Der
Vorgang unterscheidet sich bei Spritzguss und Extrudierung. Beide Prozesse werden deshalb separat erklart.

Das Produktionsmeni kann durch Betétigung der Hdaste getffnet werder

SPRITZGUSSimerModus

Produktionseinstellungen:

-

Mit Hilfe der Umschalttas{ 5| konnen Sie zwischen Produktionseinstellungen und Produktionsdaten

wechseln.

Die folgenden Parameter kdnnen abhangig vom Betrieb oder den Einstellungen auf dem

Produktionsbhildflache eingesehen werden:

Die Produktionsdaten kénnedurch Beriihrung des entsprechenden Feldes eingegeben werden

@ 3| v3o-nG = v2oNG |4
2 .
Q| WP

1

V400-NG V20-NG |2

GX-NG 22.00 % A20-NG

1.000 % |~

[ OFF 1 [ OFF 1
Set time

50s

[ OFF ]
Shot weight
100.0 g

)

Act time

=

Material: Eine von Movacolor vorprogrammierte Kurve (Dosierwerkzeug/Granulattyp) oder eine

BENUTZERDEFINIERTE Kurve (Materialnamengézkeigt.

Additivmenge (%)
Schussgewichtg)

angezeigt

Ist-Zeit (Sek.)

o0 ~wh

starten.
Produktion (Motor Ein/Aus)

Dosierung ZeiteinstellungSek.)i Dosierung Zeiteinstellung ist nur im Tirdodus sichtbar, ansonsten wird die Zeitrelais

Zahlt von der gemessenen Zeitrelais bis Null.

VorbereitenBeflllung des Dosierwerkzeugs MCBalance/MCPowder oder MCLiquid vor dem Start.
Das Vorbereitungsment wird durch Betatigung
6DSAOKHAYRATI]I SAGK%SAD

angezeigt. Die Einstellungen

L1 yySy I7NyhRi6 Xiberdit@yRiSy o

Dricken Sid:l, um die Dosierung zu starten. Der Motor Ein/Achalter wechselt von grin zu rot,
wenn die Dosierung begonnen hat. Die StaeD blinkt, wenn die Einheit auf ein Eingabedigaatet.
Wenn die Einheit dosiert, leuchtet die SthfED konstant.

Um die Produktion zu stoppen, driicken [
gran.

erneut. Der Motor Eif¢hadter wechselt wieder zu

i Beachten Sie bitte, dass die erste(n) Dosierung(en) aufgrund der Zylinderbefiillung mit Material moglicherweise nich¢adisittikonnen.

Zur Stabilisierung ist ein wenig Zeit erforderlich.
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Effektive Produktionsdaten:

=)
5,

Mit Hilfe der Umschalttast] 4 |kdnnen Sie zwischen den Produktionseinstellungen und den
Produktionsdaten umschalten.

Set —— 2.000 %
Act A\\l.953 %

@[ DOSING ] [ READY ] [ DOSING ]

1. Setup und effektive Leistung.
Setup. : Berechneter Durchsatz (%, g/s oder kg/h)
Effektive Leistung : Aktueller Addibwurchsatz (%, g/s oder kg/h)

i Der aktuelle AddithDurchsatz ist nur nach der ersten automatischen Drehzahlanpassung oder nach der ersten abgeschlossenen Charge
sichtbar.

GeschwindigkeitAktuelleMotorgeschwindigkeit (U/Min)

Trichtergewicht;Materialgewicht im Trichter

Wiegebehaltergewicht;Materialgewicht im Wiegebehalter.

Produktionsstatus;Aktueller Produktionsstatus der Einheit (In Betrieb, Dosierung, Bereit, Standby,
Befullung, Aus).

akownN

i Beachten Sie bitte, dass die erste(n) Dosierung(en) aufgrund der Zylinderbefiillung mit Material moglicherweise nichéads®ictkonnen.
Zur Stabilisierung ist ein wenig Zeit erforderlich.

MCTandbuch 81



EXTRUSIONRelaisModus

Produktionseinstellungen:

Mit Hilfe der Umschalttast| =4 kdénnen Sie zwischen den Produktionseinstellungen und den
Produktionsdaten umschalten.
Die Produktionsdaten kénnen durch Berihren des entsprechenden Feldes eingegeben werden.

1.000 %

G V30-NG = V20-NG 4____.\
S [ 0.000 % |
[1[ V400-NG ][ V20-NG 2
)
( : ) 2.000 %

[ OFF ]

Tacho act
2.06 V

—
— 11:10
e 14/02

Pwbn

Material: Eine von Movacolor vorprogrammierte Kurve (Dosierwerkzeug/Granulattyp) oder eine
BENUTZERDEFINIERTE Kurve (Materialname) wird angezeigt. (nicht verfugbar, wenn Rezeptfunktion
aktiviert ist)

Additivmenge (%)

Aktueller TachoAktuelleTachospannung

Aktuelle Extruderkapazitat (kg/h)Im Tachomodus wird die effektive Kapazitat angezeigt. Im Relais
Modus kann die Extruderkapazitat eingegeben werden.

Tachospannung(i Nur sichtbar im Tachomodus und auf der BenutzeredeiNRICHTERIer héker)

- Manuell: Die Tachospannung mit der entsprechenden Extruderkapazitat kann manuell eingegeben
werden.

- SynchronisiererDie Tachospannung kann vom Extruder gelesen und die effektive Extruderkapazitét
kann eingegeben werden.

Vorbereiten.Befillungdes Dosierzylinders vor dem Start.

Das Vorbereitungsmeni wird durch Betétigung angezeigt. Die Einstellungen
6DSEO0KSAYRAITSAUK®HSAGO 11 YYSy FNYRSNI 6SNRSy®
starten.

Produktion (Motor Ein/Aus)

Driicken Si{_ .|, um die Dosierung zu starten. Der Motor Ein/Aghalter wechselt von griin zu rot,
wenn die Dosierung begonnen hat. Die StaED blinkt, wenn die Einheit auf ein Eingabesignal wartet.
Wenn die Einheit dosiert, leuchtet die StafED konstant.

Um die Produktion zu stoppen, driicken |2 erneut. Der Motor Eiéhadter wechselt wieder zu
grun.

Beachten Sie bitte, dass die erste(n) Dosierung(en) aufgrund der Zylinderbefillung mit Material méglicherweise nich¢adsegickdnnen.

Zur Stabilisierung ist ein wenig Zeit erforderlich.
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Effektive Produktionsdaten:

Mit Hilfe der Umschalttast 24 kénnen Sie zwischen den Produktionseinstellungen und den

Produktionsdaten umschalten.

3| V30-NG
S =
A

V20-NG |4 _‘

oK oK
GX-NG A20-NG
1.000 % :, Set

Set=— 2.000 %
Act — 1.882 %
@ 6.0 rpm .—q
1150 g B
5
@[ DOSING ]

0.967 % ~— Act

—p

2224 g

[ READY ] [ DOSING ]

1. Setund effektive LeistungSet Berechneter Durchsatz (%, g/s oder kg/h)
Akt: Aktueller AdditivDurchsatz (%, g/s oder kg/h)

i Der aktuelle AdditaDurchsatz ist nur nach der ersten autatischen Drehzahlanpassung oder
nach der ersten abgeschlossenen Charge sichtbar.

2. Geschwindigkeit: Aktuelle Motorgeschwindigkeit (U/Min)

3. Trichtergewicht: Materialgewicht im Trichter

4. Wiegebehaltergewicht: Materialgewicht im Wiegebehalter.

5. Produktionsstatus: Aktueller Produktionsstatus der Einhéih Betrieb, Dosierung, Bereit,

Sandby, Befillung, Aus)
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10.6 MCHybrid Wartung

Um die korrekte Funktionsweise des MCHybrid zu gewéhrleisten, wird die Durchfiihrung regelmafiger
Wartungsarbeiten empfohlen.

2 Vor der Durchfihrung von Instandhaltungsarbeiten ist der Steuerung stets abzuschalten und die
Stromversorgung zu unterbrechen.

Vor der Durchfiihrung von Instandhaltungsarbeiten ist stets die Hauptdruckluftverbindung zu
trennen

Wochentlich

91 Dosierventile fir ordnungsgemafien Betrieb reinigen.
1 Wiegenbehalter reinigen;

1 Mischerkammer reinigen.

Monatlich

Gewichtspriifung wie im KapiteWagezellg I £ A 0 NASNXzy3d 0SAOKNASOSY RdzNX
91 Dosierventile auf ungewdhnlichen Verschleil3 Uberprifen;

1 Achsverbindung des Mischers auf ungewéhnlichen Verschleil3 Gberpriifen (MCHySedi&0)

1 Druckluftkomponenten auf Undichtigkeit prifen.

Jahrlich

 Wagezellg | £ A 6 NA S NYzy IWagekefd IATYA OYNALENIRY I 0 0 SEOKNASOSY Rec
1 Antriebsmotor des Mischers austauschen (MCHybri&afe).
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11 MCLiquid
11.1 Introduction

11.1.2MCLiquid Komponentenubersicht

1 Schrittmotorgehduse
2 Wiegeplattform
3 Pumpenkopf (Schlauchpumpe oder
Monopumpe)
4 Verbindungsdise zur Maschine
/] 5 Pumpenschlauch
;A_R /| 6 Speichertrommel + Halterung (optional)

i Beriihren Sie wahrend der Dosierung den Lagerplatz oder die Wiegeplattfoinn

11.1.2MCLiquidDusen

Halsstiick NSt40 + Duse-Mpva

Duse N2aMova Duse St
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11.2 MCLiquid Pumpentypenkapazitaten

Der MCLiquid ist serienmé&f3ig mit einem Schrittmotor mit hohem Drehmoment ausgestattet. Zwei
Pumpentypen sind imerschiedenen GroRen erhaltlich: Schlauchpumpe und Monopumpe.

11.2.1Schlauchpumpe
Abhéngig von der Anwendung und dem erforderlichen Durchfluss werden moglicherweise andere
Pumpenschlauche und Pumpenkdpfe bendétigt. Der MCLiquid kann mit verschiddemgenkopfen
ausgeliefert werden. Die Pumpenkopftypen 50 und 52 gehéren zum Stafdaddiktprogramm von

Movacolor. Benutzen Sie die folgende Tabelle, um den besten Pumpenkopf fir Thre Anwendung zu ermitteln.

Die 3 dazugehorigen Schlauche werden zusammiedem MCLiquid ausgeliefert. Fur weitere
Informationen wenden Sie sich bitte an Ihren Handler oder an Movacolor.

Schlauchund
Pumpenkop#
Informationen

Pumpentyp 50

Pumpentyp 52

@

LS %

DNJ i Sy O2R
I[nmnni]ndurchmesser 1,6 mm 3,1 mm 4,8 mm 4,8 mm 6,4 mm 7,9 mm
Wanddicke [mm] 1,6 mm 2,4 mm
Durchfluss
bei 1 U/Min 0,22 ml/min 0,8 ml/min 1,7 ml/min 1,7 ml/min 2,8 ml/min 3,8 ml/min
[ml/Umdrehung] *

60 ml/min 166 ml/min 348 ml/min 348 ml/min 582 ml/min 792 ml/min
Durchfluss _ _ _ _ _ _
bei 100 U/Min 1,0 mils 2,8 mils 5,8 mils 5,8 mi/s 9,7 mlis 13,2 mlfs

Getestet mit H20 bei 22C mit Norpreneund TygorSchléauchen.

Pumpenkopf- Technische Daten

Anzahl der Rollen

4

Maximale Motorgeschwindigkeit (Pumpe) [U/Min]

100

Betriebstemperatur

0°C bis 40C (32F bis 104F )

Lagertemperatur

-45°C bis 65C (49 °F bis 149F)

Viskositat
cps

2700

1300

800

500

200

50

0
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75
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200

300 500

600 800
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