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1 Einfilhrung

Vielen Dank, dass Sie sich flir den Kauf eines Movacolor-Messgerats 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 Movacolor-Dosiergerats zu gewahrleisten.

@ Vor der Installation des Dosiergerats missen Sie dieses Handbuch sorgfaltig durchlesen. Bewahren Sie dieses Handbuch an einem fiir alle
Bediener zuganglichen Ort auf.

1.1 Symbole
® Wichtiger Hinweis.

A Achtung; Sicherheitsvorschriften fiir den 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 Durchfiihrung der
Installation, der nicht routinemaBigen Wartung oder von Reparaturen, die
spezielle Kenntnisse tUber die Maschine und deren Funktionsweise erfordern,
berechtigt ist.

Mehrfachkomponente: Zwei oder mehr Dosiersysteme an einer Maschine.

1.3 Transport

Um die Movacolor-Einheit vor Transportschaden zu schiitzen, ist das Gerat in einem Pappkarton verpackt, der
mit Polyurethanschaum gefiillt wurde. Die Lieferbedingungen lauten Ex-Works Sneek, Niederlande. Der Kaufer
ist fir den Transport verantwortlich. Movacolor kann flr samtliche Schaden, die wahrend des Transports
auftreten, nicht haftbar gemacht werden.

1.4 Annahme

Uberpriifen Sie das Gerit bei Empfang auf Schiaden oder fehlende Teile. Informieren Sie Ihren Vertreter vor
Ort oder Movacolor binnen 8 Tagen nach Erhalt Gber samtliche Anmerkungen.

1.5 Haftungsausschluss

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

Movacolor hat mit groRRter Sorgfalt an diesem Benutzerhandbuch gearbeitet, um dessen Richtigkeit zu
gewadhrleisten; Movacolor lehnt jegliche Haftung flir mogliche Fehler oder unvollstiandige Informationen ab.

Die Informationen in diesem Benutzerhandbuch kénnen ohne Vorankiindigung gedndert werden und stellen
keinerlei Verpflichtung seitens Movacolor dar. Movacolor ibernimmt fir Fehler in diesem Benutzerhandbuch
keinerlei Haftung. Movacolor tGibernimmt 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 Benutzerhandbuch
und/oder an den in diesem Benutzerhandbuch beschriebenen Produkten vorzunehmen.

Falls dieses Benutzerhandbuch Informationen enthilt, die Ihrer Ansicht nach unrichtig, irrefiihrend oder
unvollsténdig sind, teilen Sie uns dies bitte mit.

MCTC Handbuch 7



2 Allgemeine Informationen

2.1 Sicherheit

A

2 I

>

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

Jegliche nicht mit der Bedienungsanleitung (ibereinstimmende Verwendung wird als unsachgemafie
Verwendung betrachtet und entbindet den Hersteller von seiner Haftungsverpflichtung bei
eventuellen Sach- und/oder Personenschaden.

Bevor Sie die Einheit zum ersten 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 SpritzgieBmaschine oder am
Maschinenunterbau befestigt sind.

Vor der Durchfiihrung von Instandhaltungsarbeiten ist der Movacolor-Hauptschaltschrank 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 Movacolor-Dosiergerat wurde gemal} den folgenden europaischen Vorschriften entwickelt und

hergestellt:
1. C€ Normen fiir Maschinen (Gesundheit, Sicherheit, Umwelt).
2. EMV (elektromagnetische Vertraglichkeit).
3. 2006/42/EG.

2.3 Umgebungsbedingungen fiir den Betrieb

1.
2.
3.

Das Gerat muss vor Witterungseinfliissen geschiitzt werden.
Betriebstemperatur -20 bis +70 Grad Celsius.
Schutzart: IP-50.

MCTC Handbuch 8



3 Betrieb

3.1 Die Bedienerschnittstelle

3.1.1 MCTC Touchscreen

":-1-”-‘- I

1. | Alarm LED

2. | Eingangs signal LED

3. | Start LED (blinkt = motor im standby / wartet auf Startsignal, leuchtet = motor lauft)

oL

/i

Externe Kommunikation/Netzwerk
USB-Anschluss

Lastzelle

CAN-Buskabel

Starteingangskabel

Motorkabel

Ausgang flr: Alarm, Warnung, Betrieb
Ventilausgang fur Trichterlader
Netzkabel

Optionale Kommunikation
Hauptschalter: EIN/AUS
Netzspannungsanzeige: EIN/AUS

PR INO |V A (WIN e
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3.1.2 MC-BC Blind controllerController
Das Bild unten zeigt den MC-BC in einer Standardkonfiguration. In Mehrkomponenten- oder Remote-Setups,
siehe Kapitel Mehrkomponenten.

Lastzelle

CAN-Buskabel

Motorkabel

Ventilausgang fiir Trichterlader
Netzkabel

Hauptschalter: EIN/AUS
Netzspannungsanzeige: EIN/AUS

N iR W e
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3.2 Inbetriebnahme & Login

Nach dem Einschalten des MCTC bleibt der Bildschirm fiir ca. 15 Sekunden schwarz. AnschlieBend erfolgt die
Anzeige verschiedener Menis. Nach ca. 90 Sekunden wird der Startbildschirm angezeigt.

Shot weight Groupl
GLX-NG 0lg
I Set time
N 0.000 % 0ls ] b}
3 | LN |
N
Unitl Unit2 Unit3
OFF OFF OFF

Total cap

0.00 kg/h

Einfachkomponente Mehrfachkomponente

Der MCTC-Controller verfiigt Giber drei Benutzerebenen, Jede Ebene verfiigt (iber 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 Menilisymbol (linke untere Ecke).
Daraufhin wird die Benutzerschaltflache angezeigt. Durch Driicken der R d

Benutzerschaltflache wird das Login-Meni angezeigt.

Dricken Sie auf die Taste LOGIN, geben Sie das Passwort ein (4 Ziffern), und bestatigen Sie die Eingabe. Die
Passworter fiir die Benutzerebenen Einrichter und Supervisor kdnnen vom Supervisor im Men{i
,Systemkonfiguration” festgelegt werden.

Die je nach Nutzerebene zugénglichen Menis und Einstellungen sind in der nachfolgenden Tabelle
dargestellt. Fur die Ebenen ,Bediener” und ,Ausristung” sind einige Funktionen eingeschrankt. Diese
Einschrankungen kénnen im jeweiligen Kapitel eingesehen werden.

User Level
Menu Access Bediener | Ausriistung | Supervisor
Login
Komponenten Konfiguration X
Aktive Alarme
Verbrauch
USB Optionen
Key-lock X
Erweitere Einstellungen
Systemkonfiguration X X
Rezepte
Materialien X

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

Nach 180 Sekunden ohne Aktivitat meldet das System den Benutzer automatisch ab und der Startbildschirm
wird angezeigt. Der Start-Login kann im Konfigurationsmenii festgelegt werden.

MCTC Handbuch 11



3.3 Systemkonfiguration

Fir die Ersteinrichtung muss der MCTC-Controller konfiguriert werden. Die folgenden Einstellungen gelten

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

die geratespezifischen Kapitel.

Fir Mehrfachkomponenten-Konfigurationen (2 oder mehr Komponenten), siehe Kapitel Mehrfachkomponenten.

Die globalen Einstellungen kénnen im Meni ,,Systemkonfiguration” gedndert werden. Um dieses Menli
aufzurufen, driicken Sie:

—| X |—Ex

Ml

Sprache :ENG-DE-FR-......

Produktion Modus : INJ — EXT - BATCH

Eingang Type : Zeitgest. - Relais - Tacho

Auto Start : AUS-EIN

Inbetriebnahme Login : Bediener - Einrichter - Supervisor
Einrichter Passw. txxxx 1111

Supervisor Passw. T XXXX 2222

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)

MCSmart IP-Addresse  : 0.0.0.0 (Beispiel: 192.168.1.10)
MCSmart Port-Nummer : xxxxx 32022

Datum / Uhrzeit : (tt/mm/jj) (uu / mm)
Gerdtebezeichnung : MCTC

Gruppenanzahl :1-15

Gruppenkonfiguration : Meni Gruppenkonfiguration
Rezeptur aktiviert : EIN - AUS

Sollwert Einheiten : % - Teile

Anzeige-Einheite : % - Teile — g/s — kg/h
Imperiale Einheiten :AUS - EIN

1/0 Modul: : KEINES - ANALOG - PRO.BUS - PRO.NET*
Modbus-Gerateadresse :1-231

Line Control : AUS — EIN*

* Weitere Optionen siehe entsprechendes Handbuch.

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

Systemkonfiguration: Produktionsmodus

Auswahl des Prozesstyps, in dem das Movacolor-Dosiersystem verwendet wird.
Extrusion (EXT), Spritzguss (INJ) oder Batch.
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Systemkonfiguration: Eingangstyp
Art des fiir die Synchronisierung der Dosierung verwendeten Eingabesignals: Relais, Zeitgesteuert oder
Tacho.

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

GRAVI |VOLU | GRAVI |VOLU

@ In VOLU-Prod. Modus. Der Timer wird automatisch verwendet.
@ Flr INJ im Timer-Modus sollte der Startimpuls mindestens 0,2 Sekunden betragen.

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

Falls INJ - Relais ausgewahlt ist, folgt das Dosiersystem der Maschinenrelaiszeit.

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

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

Eingangs- (Start-) signal

Der MCTC bendtigt flir seinen Betrieb ein Eingabesignal von der Produktionsmaschine.

Drei verschiedene Eingangssignale kdnnen zur Steuerung des MCTC verwendet werden. Siehe auch Kapitel
ANHANG A: MCTC - Schaltplan.

1. Ein potentialfreier Relaiskontakt.
Verwenden Sie den weifSen und braunen Draht des Eingangskabels fiir den potentialfreien Kontakt.

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

* Hinweis: Potentialkontakt
Garantiert AUS: 0—-8 VDC
Garantiert EIN: 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 Tachogeneratorsignals eine Verbindung zwischen dem weifRen und
dem braunen Draht her. Es funktioniert als ein Startsignal. SchlieBen Sie den griinen Draht an + VDC und
den gelben Draht an die - Seite des Generators an

Die maximale Spannung, die an den MCTC angelegt werden kann, betragt 30 VDC. Die Tachospannung muss
auf 30 VDC reduziert werden, wenn der Tachogenerator (iber eine h6here Spannungsausgabe als 30 VDC bei
maximaler Extruder-Ausgangskapazitat verfligt. Siehe Diagramm unten.

Griner Draht + . Tachogenerat
Eingangs-  [2]¢ Widerstand (Rx) <« oger
anschluss  — | Gelber Draht - | EXTRUDER

Rx (Kilo-Ohm) = (2,684 x (Max. Tachoausgang VDC —5)) — 66

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

Die Tachofunktion ist nur im Extrusionsmodus verfiligbar.

Diese Funktion kann beim Extrudieren verwendet werden, wenn eine automatische Anpassung der
Dosierrate an die Extrudergeschwindigkeit 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 Geschwindigkeit der Dosiereinheit entsprechend.
Es wird von einer linearen Korrelation zwischen Extrudergeschwindigkeit (Tachoeingangssignal) und der
erforderlichen Dosiergeschwindigkeit ausgegangen. Siehe Graph.

200 4 Tachograph
190 A isni
bedh (Beispiel)
170
160 4
150 A
E 140 A
S 130 A
= 120 4
g 10 A
‘N 100
S gp
g 80 4
o 0qP2
B O
5 804 I
X 40 1
30 4 !
20 4 !
10 A 'P1
u} T T T T T T &+ T T T T T T \
[} 2 4 6 § 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30
Tachoeingangsspannung (VDC)

Die Tachofunktion kann im Produktionsbildflache konfiguriert werden und manuell eingestellt oder
synchronisiert werden:

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

Synchronisieren:

Lassen Sie den Extruder laufen und wahlen Sie ,,Synchronisieren”.

Die Tachospannung P1 wird automatisch ibernommen. Geben Sie die tatsachliche Extruderkapazitat ein.
Diese ist mit der eingestellten Motorgeschwindigkeit P2 (im Volumetrische modus) oder der berechneten
Motorgeschwindigkeit (im GRAVI-Modus) verbunden.

Wahrend der Produktion kann die Motorgeschwindigkeit P2 gedandert werden. Die neue Geschwindigkeit ist
mit der zuvor gespeicherten Spannung verbunden, und der Graph dndert sich entsprechend.

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 dndert sich entsprechend.

e Die maximale Spannung, die an den MCTC-Tachoeingang angelegt werden kann, betragt 30 VDC;

e Das Tachosignal muss ein eindeutiges Signal sein. Jegliche Spannungssignalfehler haben Schwankungen
der Dosierung zur Folge.
@ 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
Netzschalter AUSgeschaltet wurde.

Bei Aktivierung des automatischen Starts setzt das Gerat die Dosierung nach einem Spannungsabfall oder
nach dem Aus- und Wiedereinschalten des Netzschalters fort.
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Systemkonfiguration: Start-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 Bildschirm-Timeout
schaltet.

Systemkonfiguration: Passwort Einrichter
Passwort fiir die Benutzerebene Einrichter; 4 Ziffern; Standardeinstellung: 1111.

Systemkonfiguration: Passwort Supervisor
Passwort fiir die Benutzerebene Supervisor; 4 Ziffern; Standardeinstellung: 2222.

Systemkonfiguration: IP-Adresse
IP-Adresse zur Verwendung in einer Netzwerkumgebung (TCP/IP-Protokoll). (Beispiel: 192.168.1.100)
Wenn das Movacolor-Dosiersystem Teil eines Netzwerks ist, muss der Controller zur ldentifikation tGber eine

IP-Adresse verfligen.
@ Diese IP-Adresse muss mit der IP-Adresse Ihres Computers Ubereinstimmen. Fragen Sie Ihren Netzwerkadministrator nach einer eindeutigen
Adresse.

Systemkonfiguration: Netzmaske

Netzmaske zur Verwendung in einer Netzwerkumgebung (TCP/IP-Protokoll). (Beispiel: 255.255.255.0)
Wenn das Movacolor-Dosiersystem Teil eines Netzwerks ist, muss der Controller fir den Zugriff auf das
TCP/IP-Netzwerk Uber eine Netzmaske verfugen.

Systemkonfiguration: Gateway
Gateway-Adresse zur Verwendung in einer Netzwerkumgebung (TCP/IP-Protokoll). (Beispiel: 192.168.1.1)
Wenn das Movacolor-Dosiersystem Teil eines Netzwerks ist, muss der Controller fiir den Zugriff auf das

TCP/IP-Netzwerk Gber ein Gateway verfligen.
@ Diese Gateway-Adresse muss mit der Gateway-Adresse lhres Computers ibereinstimmen. Fragen Sie Ihren Netzwerkadministrator nach der
richtigen Gateway-Einstellung.

Systemkonfiguration: MCSmart IP-Adresse

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

Systemkonfiguration: Datum/Uhrzeit

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

Systemkonfiguration: Geratebezeichnung
Controller-Name, wird in MCSmart und am Login-Bildschirm angezeigt (max. 27 Zeichen).

Systemkonfiguration: Gruppenanzahl

Bestimmen Sie die Anzahl Gruppen (1 - 15). Fir Co-Spritzguss oder Co-Extrudierung kann das System in
Gruppen mit separaten Eingabesignalen/Produktionseinstellungen geteilt werden.
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Systemkonfiguration: Gruppenkonfiguration
Zeigt das Menl Gruppenkonfiguration an; in diesem Meni kdnnen Art und Anzahl der verwendeten
Dosiergerate konfiguriert werden.

Group Configuration

Group1

[Groupl]

Units

-, [Unit1]

Address: 0 | B l

Unit: 1 ‘ &

= L

Gruppenkonfiguration

Bl

Gruppenkonfiguration: Gruppenauswahl
Dient zur Anzeige/Auswahl der zu konfigurierenden Gruppe.

Gruppenkonfiguration: Name
Gruppenname, zum Beispiel: ,EXTR A“ (max. 8 Zeichen).

Gruppenkonfiguration: Gerate
Legt die Anzahl der Mess-/Dosiergerate innerhalb der aktuellen Gruppe fest. Insgesamt konnen maximal 15
Komponenten konfiguriert werden.

Gruppenkonfiguration: Geratetyp
Auswahlschaltflache fur den Geratetyp. Bei Betatigung dieser Schaltflache startet ein Assistent die
Konfiguration des richtigen Dosiergeratetyps fiir die entsprechende Position.

iy 52 L_a 0 H. Y |

MCBalance | MCHigh Output | MCPowder | MCWeight | MCLiquid MCT-berid MCNexus

k% k% * ¥ %k k

* MCWeight kann nur im Produktionsmodus EXT ausgewdahlt 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 fiir diese Gruppe konfiguriert
werden.

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

Systemkonfiguration: Rezeptur Aktiviert
Aktivieren/deaktivieren Sie die Rezepturfunktion.

Systemkonfiguration: Sollwerteinheiten
Wahlen Sie das Eingabeformat fiir den Dosier-Sollwert aus, % der Gesamtmenge oder , Teile von“ (Teile je
Hundert).

Systemkonfiguration: Anzeige-Einheiten
Wahlen Sie das Ausgabeformat der Sollwerte und der Ist-Werte aus. Flir MCHybrid kann nur % angezeigt
werden. Fir MCHigh Output und MCWeight werden nur kg/h angezeigt.

@ Wenn imperiale Einheiten aktiviert sind, kdnnen nur % (Teile) oder Ib/h ausgewahlt werden.
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Systemkonfiguration: Imperiale Einheiten
Imperiale Einheiten, aktivieren/deaktivieren. Soll- und Ist-Werte, angezeigt in Ib/h oder kg/h.

Systemkonfiguration: 1/0-Modul
Aktivieren Sie die externe Kommunikation: KEINE, ANALOG, PROFIBUS oder PROFINET (erfordert eine

spezielle Hardware-Erweiterungskarte).
@ Modbus TCP/IP ist standardmaRig aktiviert.

Systemkonfiguration: Modbus-Gerateadresse

Wenn der Controller in einem Modbus-Netzwerk verwendet wird, kann hier die eindeutige Identitat
eingegeben werden (1-231).

MCTC Handbuch
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3.4 Die MCTC-Produktionsbildflache

3.4.1 Spritzgussmodus

oK
Shot weight Shot weight
GLX-NG 0lg GLX-NG [ [ 10004
Set time I Set time
s ymex
N N Act time
)

MCBalance im Spritzgussmodus MCBalance Detailansicht

1. | Schaltfliche Materialauswahl. Uber diese Schaltfliche kann das Material wihrend der Produktion
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 sichtbar im Modus INJ — TIMER).

5. | Vorbereitungsmend. In diesem Meni kdnnen Sie das Dosierwerkzeug mit Material vorbefillen.

6. | Start/Stopp-Taste. Wenn die Schaltflache griin ist, ist das System AUSgeschaltet (sicher). Wenn die
Schaltflache rot ist, ist das System EINgeschaltet.

7. | Umschalt-Taste. Mit dieser Schaltflache kénnen Sie zwischen der normalen Ansicht und der
Detailansicht umschalten.

8. | Tatsachliche Drehzahl.

9. | Tatsachliches Trichtergewicht.

10. | Tatsachliche Dosierzeit. Startet bei der eingestellten Zeit (4) und zahlt bis 0 Sekunden herunter. Nur
sichtbar im Modus INJ - TIME.
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3.4.2 Extrusionsmodus

Extruder act
1.000 % 50.09 kg/h

( : ) GLX-NG @ s::c )
©

Extruder act

50.09 kg/h
At~ 0982% 4/
h Tacho act
LN
E 5.01v
i~

TACHO

-
-,

l¢

[ DOSING ]

~
|HU*
E

= || 1223 P
== || 2001 J

MCBalance im Extrudermodus MCBalance Detailansicht

1. | Schaltfliche Materialauswahl Uber diese Schaltfliche kann das Material wahrend der Produktion
gespeichert werden.

2. | Prozentsatz des zu dosierenden Additivs im Verhaltnis zur eingestellten Extruderkapazitat.

3. | Kapazitat des Extruder. Wird zur Berechnung des zu dosierenden Additivs verwendet. Vom Benutzer
einzustellen, wenn sich der Controller im Modus EXT — RELAIS befindet.

4. | Tachoverhaltnis-Taste. Hier konnen Sie die angelegte Spannung mit einer Extruderkapazitat verbinden (nur
im Modus EXT — TACHO).

5. | Vorbereitungsmend. In diesem Meni kénnen Sie das Dosierwerkzeug mit Material vorbefiillen.

6. | Start/Stopp-Taste. Wenn die Schaltflache griin ist, ist das System AUSgeschaltet (sicher). Wenn die
Schaltflache rot ist, ist das System EINgeschaltet.

7. | Umschalt-Taste. Mit dieser Schaltflache kénnen Sie zwischen der normalen Ansicht und der Detailansicht
umschalten.

8. | Tatsachliche Drehzahl.

9. | Tatsachliches Trichtergewicht.

10. | Tatsachliche Tachospannung.
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3.4.3 Batch-Modus

Batch Set
GLX-NG 00g
0.000 %
\

©
(@[]

1. | Schaltfliche Materialauswahl. Uber diese Schaltfliche kann das Material wihrend der Produktion
gespeichert werden.

Prozentsatz des zu dosierenden Additivs im Verhaltnis zum eingegebenen Schussgewicht.

Batch-Gewicht

Vorbereitungsmend. In diesem Meni kénnen Sie das Dosierwerkzeug mit Material vorbefillen.

A Bl Pl

Start/Stopp-Taste. Wenn die Schaltflache griin ist, ist das System AUSgeschaltet (sicher). Wenn die
Schaltflache rot ist, ist das System EINgeschaltet.

Batch-Modus MCNexus

1. | In einem Batch zu dosierende Anzahl Pellets.

2. | Start/Stopp-Taste. Wenn die Schaltflache griin ist, ist das System AUSgeschaltet (sicher). Wenn die
Schaltflache rot ist, ist das System EINgeschaltet.

3. | Umschalt-Taste. Mit dieser Schaltflaiche kénnen Sie zwischen der normalen Ansicht und der
Detailansicht umschalten.

4. | Tatsachlicher Dosiervorgang

MCTC Handbuch
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3.5 Systemleistung
3.5.1 Alligemeines

Die Beschreibung der Systemleistung erfolgt durch die Zeit, die verstreicht, bis die Komponente den
gewlinschten Sollwert erreicht, durch die Prazision 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 und einen Sollwert 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
Kérnchen oder als Pulver kann sehr prazise und regelmaRig dosiert werden. Die Prazision und RegelmaRigkeit
der Materialausgabe nimmt mit zunehmender KérnchengroRe ab. Dies ist jedoch nur ein Problem bei extrem
niedrigen Ausgabemengen.

3.5.2 MCBalance, MCPowder, MCHigh Output und MCLiquid

Um den ordnungsgemalien Betrieb zu gewahrleisten, ist eine regelmaBige Reinigung des Dosierzylinders und
der Dichtungen erforderlich.

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

Der Dosieralgorithmus bendtigt eine gewisse Zeit, um den Materialverlust zu wiegen und die Drehzahl
entsprechend anzupassen. Diese Zeit hangt in hohem MaR vom Sollwert und von den beiden oben
erwdhnten Variablen ab. Das System passt sich konstant an, um die héchstmaogliche Genauigkeit bei den
aktuellen Bedingungen zu erreichen. Im Laufe der Zeit kann eine Genauigkeit innerhalb von £+ 1% des
Sollwerts erreicht werden

Unter ,,normalen” Bedingungen ist das Gerat praziser als 10 % nach der ersten Anpassung der Drehzahl.

Bevor das Gerat seine erste Drehzahlanpassung durchfiihrt, lauft es moglicherweise bereits sehr nahe am
gewdinschten Sollwert, weil es ein Zylinder- und Materialreferenzsystem zur Ermittlung der ersten
Drehzahleinstellung verwendet. Diese Prazision kann jedoch nicht gewahrleistet werden, da die
Materialeigenschaften von Material zu Material erheblich schwanken kénnen.

Ein instabiles Relais- oder Tachosignal hat negative Auswirkungen auf die Genauigkeit, Wiederholbarkeit und
Geschwindigkeit 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 flihren.

3.5.3 Zuriicksetzen der Regulierung

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

e Eine Anderung von mehreren Produktionsparametern wihrend der Produktion binnen 10 Sekunden
hintereinander fiihrt zum Zurilicksetzen der MCTC-Regulierung. Dies ist erforderlich, damit sich das
System schnell an diese groRen Anderungen bei den Einstellungen anpassen kann;

e Durch das AUS- und Wieder Einschalten der Stromversorgung wird die Regulierung ebenfalls
zuriickgesetzt;
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e Das AUS- und WiederEINschalten des Motors fiihrt nur zu einer Unterbrechung der Regulierung. Die
Startdrehzahl entspricht exakt der letzten Drehzahl vor dem Stopp;

e Die Anderung eines Parameters bei AUSgeschaltetem Motor fiihrt zur vollstindigen Zuriicksetzung der
Regulierung;

e Wenn Auto-Start = EIN (<Men(i> KONFIGURATION) folgt der Motor dem letzten Status (Motor-Standby
oder Motorstopp), und es erfolgt eine vollstandige Zuriicksetzung der Regulierung.

3.5.4 MCHybrid

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

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

Wihrend des Systemstarts sind die Materialstromeigenschaften unbekannt. Um eine Uberlastung des
Wiegebehalters zu vermeiden, startet der Selbstlernalgorithmus bei 50 % des konfigurierten
Chargengewichts. Sobald die Materialstromeigenschaften ermittelt wurden, werden 100 % des
konfigurierten Chargengewichts dosiert.

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

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

Die Anderung der Sollwerte wahrend der Dosierung einer Charge wird fiir die nachste Charge iibernommen.

Zur Gewahrleistung des ordnungsgemalien Betriebs ist die regelmalige Reinigung der Dosierventile, des
Wiegebehdlters und des Mischers erforderlich.

3.5.5 Zuriicksetzen der Regulierung

e Durch erneutes Laden der Materialdatei werden die aktuell erlernten Materialstromeigenschaften
zuriickgesetzt.

e Das AUS- und Wieder Einschalten der Stromversorgung fiihrt zu einer vollstandigen Zuriicksetzung der
Regulierung.
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3.6 Quick start configuration after system reset

1 | Login auf Supervisor-Ebene = > &
2 | Offnen das Konfigurationsmeni % —> X =
2a | Auswahlen der erforderlichen Betriebsart L
(INJ, EXT)
2b | Auswahlen des erforderlichen Eingangstyps <> <o
2c | Konfigurieren der Anzahl Gruppen (1 - 15) 1
Wenn als ein IMM oder EXT installiert —»
einstellen auf ,1“
3 | Offnen des Meniis Gruppenkonfiguration
3a | Einstellen der Anzahl Geréate fur die Gruppe E'
3b | Offnen des Meniis Komponententypen und U y Q
Auswahlen des richtigen Geratetyps fir jede Unit: 1 : -
Position in der Liste Address: 0 g | l. — B
"
4 | Bestatigen aller Bildschirme V4
5 | Offnen des Meniis Geratekonfiguration % » K
SN =
5a | Durchfiihren aller erforderlichen Einstellungen, \ME\ — 8
Nachschlagen im entsprechenden Kapitel, um ‘ |
die richtigen Einstellungen durchzufiihren ‘ !; )G‘Lx/
(Motortyp, Fordergerattype, Ventile etc.) ( ‘
NG
= =
5b | Durchfiihren einer Wagezellekalibrierung % IV e @UE > B .l
(Bildschirmanweisungen befolgen)
6 | Produktionsbereit!
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3.7 Materialdateien

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

Die Informationen in einer Materialdatei kdbnnen in Abhangigkeit der Art des verwendeten Dosiersystems
voneinander abweichen. Bei gravimetrischen Einheiten enthalt die Datei Informationen liber die
FlieReigenschaften des Materials. Bei optometrischen Einheiten enthalt die Datei Informationen, die zur
Verbrauchserfassung und zur Bestimmung der Dosiermenge verwendet werden kénnen. In jedem System
kénnen neue Materialdateien vom Nutzer angelegt werden.

Fir jede Art von Dosiersystem wird die Erstellung von Materialdateien im entsprechenden Kapitel zum
Betrieb des Gerats behandelt. Das Meni Materialdateien kann durch Dricken des Materialnamens auf dem

Produktionsbildschirm (1) oder durch Driicken des Materialnamens im Rezeptmenii (2) aufgerufen werden.
@tooling oder hohere Anmeldung erforderlich

Recipe
Name: [Name] é
Component ID Material Type Percentage
1: Componentl (2 >4AIN v 100.0 % } PN
2: Component2 GLX-NG AV 0.000 % ‘

= AL =ZEE
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3.8 Rezepturfunktion

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

Im Falle einer Mehrfachgruppen-Konfiguration umfasst eine Rezeptur alle Komponenten und alle Gruppen.

@ Die Rezepturfunktion muss im Systemkonfigurationsbildschirm aktiviert werden.

3.8.1 Erstellen einer neuen Rezeptur
Dricken Sie in der horizontalen Meniileiste auf die Schaltfliche Rezeptur: 2

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

@ Name:

Recipe

[Name] é

Shot weight Shot time Group
G o () e | [ 3]
Component ID Material Type  Percentage .éé@. 9>
@ Componentl @ V400-NG @V 100.0 % & —
2: Component2 V20-NG @ 0.000 %
3: Component3 GLX-NG AV 0.000 %
= 09:41 b =3
= || o802 - ]| €44 @
1. 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 Komponentenname (kann im Konfigurationsmeni eingestellt
werden).
5. Zuvor erlernte Zur Auswahl der zuvor erlernten Materialkurve je Komponente.
Materialkurve ® Wenn keine zuvor erlernten Materialien vorhanden sind, wird empfohlen, die
Movacolor-Standardkurve auszuwahlen.
6. Material- Behandlungsart fiir das Material: Mahlgut, Frisch, Additiv.
/Komponentenfunktion
7. Dosierprozentsatz Zur Eingabe des Dosierungsprozentsatz je Komponente.
® Um eine Komponente zu deaktivieren (AUS), setzen Sie den Dosierprozentsatz auf 0%.
8. Gruppenauswahl Zur Auswahl der aktuell zu bearbeitenden Gruppe.
® Nur sichtbar, wenn mehr als eine Gruppe konfiguriert ist.
9. Dosiersequenz Wahlen Sie den Dosierbefehl fiir vorhandene Komponenten aus
® Nur verfugbar, wenn ein MCHybrid konfiguriert wurde.
10. | Schaltflache Speichern Zur Speicherung der Rezeptur und zum Laden als aktive Rezeptur.
11. | Abbrechen Zum Verlassen dieses Bildschirms ohne Speicherung der
Anderungen.
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3.8.2 Laden/Bearbeiten einer Rezeptur

Dricken Sie in der horizontalen Meniileiste die Schaltfliche Rezepturen: ’Z
cne

Der Rezeptureneditor-Bildschirm wird angezeigt. Driicken Sie die Schaltfl Liste (1) zur Anzeige der

Rezepturen.
Name: [Name] ? @
Wahlen Sie die gewiinschte Rezeptur mit Hilfe der Pfeiltasten nach oben bzw. nach unten aus: | ~” PN

i Bei einer langen Liste gespeicherter Rezepturen kann die Suche nach der Rezeptur zeitaufwandig

‘ sein. Es ist moglich, die Rezepturenliste mit Hilfe der Schaltflache Suchen zu durchsuchen. Sie kénnen
einen Teil des von Ihnen gesuchten Rezepturennamens eingeben. Beispiel: Sie méchten die Rezeptur mit
dem Namen ,,Rezeptur ROT 1“ laden. Wenn Sie ,ROT” in das Suchfeld eingeben, werden alle Rezepturen in
der Liste angezeigt, deren Namen ,, ROT“ enthalten.

Bestatigen Sie die Auswahl Gber die Schaltflache Bestatigen:

Der nachste Bildschirm zeigt die Einstellungen der ausgewahlten Rezeptur an. Hier kénnen Sie die
Einstellungen der Rezeptur Gberprifen.

Durch Driicken der Schaltfliche Ubernehmen (’ wird die Rezeptur geladen.
-ODER-

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

Um die Rezeptur zu speichern, driicken Sie einfach die Schaltflache ,Rezeptur speichern” H . Sie werden
gefragt, ob die Rezeptur Uberschrieben werden soll:
| Aktuell ausgewahlte Rezeptur iiberschreiben (die an der Rezeptur vorgenommenen Anderungen
werden gespeichert).

N\

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

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

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

folgt: a

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

3.8.3 Loschen einer Rezeptur

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

=

Name: [Name] Z 1

Wihlen Sie die gewiinschte Rezeptur mit Hilfe der Pfeiltasten nach oben bzw. nach unten aus: | ~° <>
j Zum Loschen der ausgewahlten Rezeptur.

j; Zum Loschen aller Rezepturen in der Liste.
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3.9 USB-Menii

Der MCTC ist mit einem USB-Anschluss ausgestattet. Dieser Anschluss kann zum Exportieren von
Verbrauchsberichten, Material-, Rezeptur- und Konfigurationsdateien verwendet werden. Material-,
Konfigurations- und Konfigurationseinstellungsdateien konnen zu Sicherungs-/Wiederherstellungszwecken
auch importiert werden. Dieser USB-Anschluss wird auch fiir Aktualisierungen der MCTC-Software

verwendet.
@ Wenden Sie sich bezliglich Softwareaktualisierungen an Ihren Movacolor-Vertreter vor Ort.
@ lhr USB-Stick sollte FAT32-formatiert sein.

3.9.1 Exportieren und Sichern/Wiederherstellen
@ Supervisor Login erforderlich
SchlieBen Sie Ihren USB-Speicher an den USB-Anschluss an (siehe Kapitel: Die Bedienerschnittstelle )

Dricken Sie: > E

Das USB-Menii mit seinen 4 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] %] [=
(1\:

-
1]

N

= 12:14 Motor Y
— l
= || 17704 sweep || ki |1| €<

1. Kopiere Daten vom USB zur Steuerung Importiert Dateien vom USB-Stick in den Controller

2. Kopiere Daten von Steuerung zur USB  Exportiert Dateien vom Controller auf den USB-Stick.

3. MCSmart USB Logging Das MCSmart USB Logging aktivieren oder deaktivieren.
4. Entferne USB stick Zum sicheren Entfernen des USB-Sticks

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

1. Rezepturen und Materialien Nur Ubertragung der Material- und Rezepturdateien.

2. Konfiguration und Einstellungen Nur Ubertragung der Konfigurations- und
Einstellungsdateien.

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

4. Alles Ubertragung aller Dateien (Material-, Rezeptur-,

Konfigurations-, Protokolldatei).
Nach dem Kopieren der Dateien auf den USB-Stick kénnen Sie die Sicherungsdateien auf einem Netzlaufwerk

oder in einem Sicherungsverzeichnis auf lhrem Computer speichern. Der USB-Stick enthalt einen Ordner mit
der Bezeichnung ,,MC_TC". Dieser Ordner enthélt die Gbertragenen Dateien.
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3.9.2 MCSmart USB Logging

@ Login als Supervisor erforderlich

Wenn der Controller nicht an ein LAN-Netzwerk angeschlossen ist und deshalb keine Echtzeit-Daten auf das
MCSmart geschrieben werden kénnen, ist es moglich, die MCSmart-Daten auf einen USB-Stick zu schreiben.
Diese Daten kénnen in die MCSmart-Software importiert werden. Diese Option kann nur mit einem Login als
Supervisor aktiviert werden.

3.9.3 Entfernen des USB-Sticks

Wenn Sie die erforderlichen USB-Vorgange abgeschlossen haben, missen Sie unbedingt auf die Schaltflache
,,USB-Stick entfernen” driicken, bevor Sie den USB-Stick trennen. Nach erfolgter Synchronisation wird eine
Meldung angezeigt, dass der USB-Sicher sicher entfernt werden kann. Hierdurch werden die Dateien auf
Ihrem USB-Sticks synchronisiert, damit dieser sicher entfernt werden kann.

A Es besteht das Risiko, dass die Daten auf Ihrem USB-Stick beschadigt werden, wenn dieser nicht sicher entfernt wird.

3.9.4 USB-Stick anschlieBen

Wenn die Option USB-Stick entfernen verwendet wird, aber der USB-Stick nicht physisch vom MCTC entfernt
ist, ist es moglich, den USB-Stick erneut ,,anzuschliefen”. Auf diese Weise muss der USB-Stick nicht erneut
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.

Die Funktion ,, USB-Stick anschlieBen” kann lGiber das USB Options
Menl USB erneut aufgerufen werden.

—
— >
— ld

Der Controller erkennt, ob ein USB-Stick am USB-Port [hsert Use ook
des MCTC vorhanden ist. Wenn ein USB-Stick
vorhanden ist, erscheint der nebenstehende Bildschirm.

MCSmart USB logging

Durch Driicken auf die Schaltflache USB-Stick

anschlieRen wird der USB-Stick erneut aktiviert. i-
20/12

3.10 Bildschirmsperre

4 ||| &

.

Ela

i

Um alle unerwiinschten Anderungen an den Produktionseinstellungen durch eine unbefugte Person zu
vermeiden, kann der Touchscreen gesperrt werden. Wenn diese Funktion aktiviert ist, kdnnen Sie weiterhin
die aktuellen Produktionsdaten einsehen, aber Sie kénnen keine Anderungen an den
Produktionseinstellungen vornehmen. Um die Sperrfunktion zu aktivieren bzw. zu deaktivieren, missen Sie
auf mindestens der Benutzerebene EINRICHTER angemeldet sein.

— /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 Zahler zurlickzusetzen, missen Sie mindestens auf der Benutzerebene EINRICHTER
angemeldet sein.

Mill

' o | NGB

3.11.1 Verbrauchszdhler nach Produktionsauftrag

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

Consumption
Order Group total Total
@ 0.0g 0.0g
Group 1
@ Groupl 1
Component ID Material Consumption
@ Componentl (6>GLX-NG (7)0.0 g .&
‘ 2: Componentl GLX-NG 00g
V
=1 A<=
1. Produktionsauftrag Geben Sie eine Produktionsauftrag fir die aktuelle
Produktion ein.
® 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 Gesamtverbrauch der gesamten Maschine
(Summe aller Gruppen).
4. Gruppenauswahl Wahlen Sie die aktuell anzuzeigende Gruppe aus.
@® Nur sichtbar, wenn mehr als eine Gruppe konfiguriert ist.
5. Komponenten-ID Die ID und der Name der Komponenten in der
aktuell ausgewahlten Gruppe.
6. Material Materialname der aktuell geladenen
Materialdatei.
7. Verbrauch Aktueller Komponentenverbrauch.
8. Zuriicksetzen Zurlicksetzen aller Verbrauchszahler.
9. Bericht exportieren Generiert einen Verbrauchsbericht und exportiert
die letzten 5 Berichte auf den USB-Stick.
10. | Beenden Beendet die aktuelle Sitzung.
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3.12 Verbrauchsbericht

Ein Verbrauchsbericht im Textformat kann auf einen USB-Stick exportiert werden. Dieser Verbrauchsbericht
enthalt Informationen liber 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 Verbrauchszihler zuriickgesetzt. 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 Kapitel USB-Meni beschrieben.
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4 Ereignisse

4.1 Allgemeines

Bei einem Fehler kann der MCTC Ereignisse generieren. Wenn 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 des Ereignisses wird ein Ausgangskontakt geschaltet (Warn-/Alarmausgang). Der
Ereignisbildschirm kann Uber die Schaltflache Bestatigung quittiert werden: #
Der Controller gibt einen Piepton aus und die rote Alarm-LED leuchtet auf.

Der MCTC verfolgt alle aktiven Ereignisse (mehrere Ereignisse gleichzeitig sind moglich).

Movacolor unterscheidet 3 verschiedene Ereignisse:

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

Soft-Alarm*: Der Alarm-/Warnausgang ist EIN, die Inline-Dosiergerate laufen weiter, MCHybrid ist angehalten.

Alarm: Der Alarm-/Warnausgang und der Alarmrelaisausgang sind EIN und das System hélt an (keine
Dosierung).

* Ein Soft-Alarm gilt nur fr einen MCHybrid.

Es werden 4 verschiedene Ebenen als Ereignisquelle unterschieden:

System: Ereignisse wie etwa Modulereignisse, Fehler bei den Produktionseinstellungen etc.
Gruppe: Ereignisse wie Hauptmaterialereignisse.
Gerit: Ereignisse wie Motoranschlussfehler, Wagezelleanschlussfehler, Master-/Slave-Fehler.

Komponente: Ereignisse wie etwa ein Ereignis des Typs , Trichterstand niedrig” oder Abweichungsfehler.

4.2 Konfiguration

(Bei der Arbeit mit mehreren Komponenten kdnnen einige Konfigurationen auf Gruppenebene Vorgenommen
werden, andere Ereigniskonfigurationen missen fir jede Einheit oder Komponente separat erstellt werden)
Rufen Sie zur Einstellung der frei programmierbaren Ereignisse in Alarm, Soft-Alarm, Warnung oder Aus das
Menl zur Ereigniskonfiguration auf. Das Men zur Ereigniskonfiguration kann tber das Meni ,Erweiterte
Einstellungen” aufgerufen werden.

— | A o Eon ol A

StandardmaRig wird die Liste Ereigniskonfiguration Gerate angezeigt.

U MCBancel E 1 | Schaltflachen fir Gerdte/Komponenten-
; Navigation
Unitl
m f\ 2 | Ereignis-ID
2 N ‘
3001: Minimum motor speed! (<0.1 rpm) A & 3 ErelngbeSChrelbung
4 | Ereigniskonfiguration
5 | Auswahlschaltflache Ereignisebene
3002: Maxi ded! X - -
aximum rpm exceede A 6 | Kopieren in alle Gerdte/Komponenten
aktivieren
3003: Master/Slave connection failure! A
- A [A] D
_ Motor connection failure! N
S rt circuit detected! Q |
5 @ All Objects -
System Unit Componen

Hier konnen Sie auswahlen, ob der Fehler als ein Alarm, Soft-Alarm, 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

Eine Liste aller aktiven Ereignisse kann durch Offnen des Ereignisbildschirms angezeigt werden:

Ml

wl B
»| -

Ein Ereignis ist aktiv, so lange die Grundursache des Ereignisses nicht behoben wurde. Ein Popup-Fenster mit
einer Meldung des aktiven Ereignisses wird alle 60 Sekunden wieder angezeigt.

4.4 Bedienerereignisse

Um Bedienerereignisse anzeigen zu lassen, driicken Sie auf:

Ml

| & »
»| : >

fo I

Alle durch den Bediener gednderten (Produktions-) Einstellungen werden aufgezeichnet und kénnen in
dieser Liste Uberpriift werden. Maximal 50 Ereignisse werden in dieser Liste angezeigt. Im Controller werden
mehr Ereignisse gespeichert. Sie konnen mittels der MCSmart PC-Anwendung oder tber die USB-Funktion

heruntergeladen werden.
Zum Aufrufen dieser Liste ist die Benutzerebene ,EINRICHTER” oder hoher erforderlich.

4.5 Alarmhistorie

Um die Liste mit der Warn-/Alarm-Ereignishistorie zu 6ffnen, driicken Sie auf:
Eine Liste mit den aufgetretenen Warnungen/Alarmen wird angezeigt. Maximal 50 Ereignisse werden

v

M

| i
> -

W3-

angezeigt. Im Controller werden mehr Ereignisse gespeichert. Sie kénnen mittels der MCSmart PC-
Anwendung oder Uber die USB-Funktion heruntergeladen werden (.csv-Datei). Die Alarmhistorie kann mit
der Reset-Taste geldscht werden, jedoch nur, wenn man als Supervisor eingeloggt ist.

Zum Aufrufen dieser Liste ist die Benutzerebene ,,EINRICHTER” oder héher erforderlich.

4.6 Ereignisse

4.6.1 Systemereignisse
Diese Ereignisse gelten fur das gesamte System.

Code | Ereignis Beschreibung Standard

501 | Aux-Modul-Alarm! Kommunikationsfehler mit Aux-Modul oder Warnung
Konfigurationsfehler am Aux-Modul

502 | Ungililtiger MCSmart-Adressbereich | Falsche IP-Adresse fiir den MCSmart-Server Warnung*

503 | Keine MCSmart-Kommunikation Keine Verbindung zum MCSmart-Server moglich Warnung*

1001 | Schreiben fehlgeschlagen! Schreiben des internen I2C in den Speicher Alarm*
fehlgeschlagen

1002 | Fehlerin der Falsche oder fehlende Produktionsparameters Alarm

Produktionseinstellung!

1501 | Abweichendes Produktgewicht! Produktgewicht am LineControl-Ausgang liegt Warnung*
auBerhalb der eingestellten Grenzwerte fir
Abweichungen oder entspricht nicht dem
eingestellten Produktgewicht.

1502 | Maximale Pullergeschwindigkeit! An der LineControl wurde die maximale Warnung*
Pullergeschwindigkeit tGberschritten

4.6.2 Gruppenereignisse
Gruppenereignisse konnen fiir 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 zwischen Warnung*
eingestellter und tatsachlicher Kapazitat.

2502 | Minimale Extrudergeschwindigkeit! | LineControl Extrudergeschwindigkeit kleiner als Warnung*
Minimum

2503 | Maximale LineControl Maximale Extrudergeschwindigkeit Warnung*

Extrudergeschwindigkeit!

Uberschritten
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4.6.3 Geratereignisse
Gerateereignisse kdnnen separat fiir jedes Gerat in einer Gruppe eingestellt werden.

Code | Ereignis Beschreibung Standard
3001 | Minimale Motorgeschwindigkeit! Erforderliche Motorgeschwindigkeit ist zu gering Warnung
(<0,1 U/Min)
3002 | Maximale Motorgeschwindigkeit! Erforderliche Motorgeschwindigkeit zu hoch Warnung
3003 | Master/Slave-Verbindungsfehler CAN-Bus-Kommunikationsfehler Warnung
3004 | Motorverbindungsfehler! Motor- oder Verkabelungskurzschluss erkannt Warnung
Kurzschluss erkannt!
3005 | Motorverbindungsfehler! Motor defekt oder nicht angeschlossen Warnung
Offene Verbindung erkannt!
3007 | Wagezelle-Verbindungsfehler! Wagezelle nicht angeschlossen oder defekt Alarm
3008 | Tiir offen! MCHybrid Tiir wahrend Produktion offen Softalarm
3009 | Wiegebehilter nicht leer MCHybrid Wiegebehalter bei Produktionsstart nicht Softalarm
leer
3010 | Wiegebehilter fehlt MCHybrid Wiegebehalter nicht oder falsch platziert Alarm
3011 | Aktuelles Batchgewicht Mehr Material im Wiegebehalter dosiert als zuldssig Warnung
Uberschreitet maximales
Batchgewicht!
3012 | Not-Aus-Taste gedriickt! MCHybrid Not-Aus-Taste aktiviert (zukiinftige Alarm
Nutzung)
3013 | Pausenzeit Uberschritten! MCHybrid pausiert iber 10 Minuten Alarm
3014 | Mischerfillstand niedrig MCHybrid200 Mischer leer Warnung
3015 | Pellets nicht geladen Die Pellets werden nicht in die Scheibe gesaugt Alarm
3016 | Nicht kalibriert Die MCNexus-Scheibe wurde nicht kalibriert Alarm*
* Dieses Ereignis kann nicht konfiguriert werden.
4.6.4 Komponentenereignisse
Komponentenereignisse kdnnen separat fiir jede Komponente in einer Einheit eingestellt werden.
Code | Ereignis Beschreibung Standard
4001 | Leer-Fillstand! Fullstandsmessung unter Leer-Fillstand Warnung
4002 | Niedriger Fullstand! Fullstandsmessung unter niedrigem Level Warnung
4003 | High-High-Fllstand! Fullstandsmessung Gber High-High-Fillstand (keine Warnung
U/Min-Regulierung)
4004 | Maximale Abweichung Abweichung zwischen Soll- und Ist-Wert auf Warnung
Uberschritten! Grundlage einer groben Gewichtsmessung erkannt
4005 | Maximale Abweichung Abweichung zwischen Soll- und Ist-Wert konstant Warnung
Uberschritten! grofRRer als Einstellung Abweichungsalarm [Standard:
25%)]
4006 | Maximale Abweichung MCHybrid Abweichung zwischen Soll- und Ist-Wert Warnung
Uberschritten! erkannt
4007 | Vorgeschlagene Korrektur zu hoch! | Vorgeschlagene U/Min-Korrektur zu groR, falsches AUS
Dosierwerkzeug, Materialhohlraumbildung oder
Trichter leer
4008 | Gesamtkorrektur zu hoch U/Min-Korrektur zu groR, falsches Dosierwerkzeug! AUS
4009 | Fillsystem kann Material nicht Fillsystem kann Befillung nicht innerhalb des Warnung
laden! eingestellten Zeitraums abschliefRen
4010 | Schieber ist nicht geschlossen! Optionaler Schieber nicht geschlossen Warnung
4011 | Berechnetes Dosiergewicht zu MCHybrid Komponentendosierung zu gering, Warnung
klein, Komponente lbersprungen! Komponente fiir diese Charge tbersprungen
4012 | Materialstromfehler! Trichter leer? | MCHybrid Komponententrichter-Materialstrom Warnung

erkannt, Trichter (fast) leer?
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4013 | Minimale Ventilkapazitat erreicht! MCHybrid Komponente kontinuierlich (ibersprungen, | Warnung
Ventilkonfiguration Uberpriifen. falsches Dosierventil montiert?
4014 | Trichter fehlt Der Trichter wurde von der Einheit entfernt Alarm
4015 | Abweichende Pellets MCNexus Abweichung zwischen eingestelltem und AUS
tatsachlichem Wert festgestellt.
4016 | Fehlende Pellets Dem MCNexus fehlen Pellets wahrend des Warnung

Dosierzyklus.

MCTC Handbuch

34




5 MCBalance

5.1 Introduktion

5.1.1 MCBalance Komponenteniibersicht

Schrittmotor.

Dosiersystem (Dosierzylinder)

Trichter.

Drehknopf.

HalsstUlick.

Materialauslassschieber (in geschlossener Position).

MC-Balance Lastrahmen.

OPTIONALER Schieberrahmen.

LN | WIN -

OPTIONALER Verriegelungsbolzen Schieber.
(verriegelt den Schieber in der ausgefahrenen Position).

Wird nur zusammen mit dem optionalen Schiebermechanismus geliefert.

10.

OPTIONALE Verriegelungsstange Schieber.
(verriegelt den Schieber in der eingefahrenen Position).

Wird nur zusammen mit dem optionalen Schiebermechanismus geliefert.
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5.1.2 Wiegerahmen

Sicherheitsbolzen (insgesamt 5)
Wiegerahmen
Trichterladerrohrstutzen
MCBalance-Rahmen

WM

@ Beriihren Sie diesen Wiegerahmen (und das Dosiergerat) wahrend der Dosierung nicht. Dies beeinflusst die Dosiergenauigkeit.
@ Nehmen Sie keine Anderungen an den Einstellungen der Sicherungsbolzen unter der Wiegeplattform vor. Sie dienen dem Uberlastschutz.

5.1.3 MCBalance Motor

Schrittmotor 2A Schrittmotor 4,5A
(LT) (HT)

@ Die MCBalance Dosiergerate sind standardmaRig mit dem Schrittmotor 2A (LT) ausgestattet. Bei
Einsatz der Forderschnecke A30 wird der Schrittmotor 4,5A (HT) mitgeliefert. AuRerdem kann eine A20-
Schnecke am HT-Motor angebracht werden.

(D Waihlen Sie wahrend der Konfiguration der Software nicht den HT-Motor aus, wenn der LT-Motor
angeschlossen ist. Dies flhrt zu einer Beschadigung des Motors. Wenn der LT-Motor ausgewahlt ist und
der HT-Motor angeschlossen ist, ist das Motordrehmoment niedriger und kann die Dosieren beeinflussen.

MOVACOLOR
Die Seriennummer des Motors befindet sich auf der I\

Rickseite des Motors. | ) Q
; MO
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5.2 Materialtypen

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

Normale Granulate (NG): \
?

@25<4mm L<4mm

Mikro-/Minigranulate (MG):

Der Begriff Mikro-/Minigranulate
umfasst auch leichtflieBendes Pulver. @< 2,5 mmL<3 mm

Die aktuelle Kapazitat des Dosiersystems ist von folgenden Faktoren abhangig:
e Volumengewicht des Materials (Schittdichte);

e Spezifisches Materialgewicht (spezifische Dichte);

e Ganulatform des Materials;

e GranulatgrofRe;

o Oberflachenstruktur des Materials.

Korniges Material und Material in Pulverform missen frei flieBend, nicht statisch und nicht klebrig sein.
Movacolor bietet im Wesentlichen zwei Dosiersysteme an - den Dosierzylinder und die Férderschnecke.

(Weitere Informationen finden Sie im Kapitel MCBalance Dosiersystem/-kapazitaten).
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5.3 Dosiersystem

5.3.1 Montage des Dosierzylinders:

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

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

5.3.2 Montieren der Dosierschnecke:

Um die Dosierschnecke anzuschlieBen, setzen Sie diese
einfach auf der Motorachse auf.
Die Motorwelle ist mit einer flachen Seite ausgestattet. Eine '
hexagonale Inbusschraube muss in der Schnecke montiert

werden, nachdem sie auf die Motorachse geschoben wurde. /

Die Schnecke muss an der flachen Seite der Motorachse

positioniert werden.

5.3.3 Wechsel von Zylinder zu Schnecke und umgekehrt

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

vorgenommen werden.

Das bedeutet, dass das zum Stiitzen des Zylinders verwendete Kugellager entfernt werden muss.

Gehen Sie hierzu wie folgt vor:

e Entfernen Sie den Trichter vom Lastrahmen;

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

e Entfernen Sie das Lager vom Verbindungsflansch;

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

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

Lager (wird nur fir den Dosierzylinder verwendet) Dosierschneckenrohr (wird nur fiir die
Dosierschnecke verwendet)
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5.3.4 MCBalance Messprinzip

Der Dosing Cylinder® von Movacolor sorgt in Kombination mit einem Schrittmotor dafiir, dass die
Additivausgabe prazise und gleichmaRig ist. Das Halsstiick (eine Mischkammer) ist so konzipiert worden, dass
das Hauptmaterial und das Additiv homogen gemischt werden. Die gangigste Befestigungsposition fiir das
Halsstiick ist zwischen der Produktionsmaschine und dem Hauptmaterialtrichter. In der Abbildung unten ist
der Querschnitt des Halsstlicks NST40 dargestellt.

Standard-Halsstiick

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

e

Das Additiv wird direkt in die Mitte des
Frischmaterialstroms zugegeben, bevor es in die
Produktionsmaschine stromt. Dies ist ein grolRer
Vorteil gegeniliber Messgeraten, die das Batch-
Vormischprinzip nutzen, da ein Vormischen zur
Materialtrennung fiihren kann. Die
Materialtrennung fiihrt zu einem unregelmaBigen
Additivstrom in die Produktionsmaschine.

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

4. Deckplatte 5. Mischbereich 6. Zur Produktionsmaschine

5.3.5 MCBalance Dosiersystem/-kapazitédten

Abhdngig von der Anwendung ist moglicherweise ein anderes Dosiersystem erforderlich.

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

Dosiersystem Kornige 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 Forderschnecke | JA JA +/- 0,2 bis 5,0* 0,72 bis 18,0*
A-20 Forderschnecke | 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 kérniger Mastercharge 0,8 kg/dm3.

Hinweis ** gemessen mit leicht flieRendem Pulver 0,65 kg/dm3.

Hinweis ***  nur verfligbar mit Schrittmotor mit hohem Drehmoment (4,5 Amp).
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Die Tabelle unten zeigt das Verfahren zur Auswahl der richtigen Lange des Dosierwerkzeugs fir lhre
Anwendung.

Typ Code fiir Standard- | Code fiir wassergekiihltes Code fiir wassergekihltes Halsstlck
Halsstlick Halsstlck oder 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

Al5 Al5 A15C A15C/SF

A20LT A20 A20C A20C/SF

A20HT A20HT A20HTC A20HTC/SF

A30HT A30HT A30HTC A30HTC/SF

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

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

Abnehmbarer
2 Topflansch fiir eine

. . . . einfache Wartung.
° Installieren Sie das Halsstiick direkt oben auf dem

Eingang der Produktionsmaschine. Fiir eine einfache
¢ Installieren Sie das Halsstiick in einem 90-Grad-Winkel Reinigung nehmen Sie das
. . . < Fenster in einem Winkel
an der Maschinenschnecke. So wird die von 45° heraus.
Dosiergenauigkeit im Verhaltnis zu den Vibrationen
der Produktionsmaschine optimiert;
e Sorgen Sie dafir, dass die komplette Anlage;
e vollkommen horizontal aufgestellt und sicher
befestigt wird;
e Achten Sie darauf, dass Steuerung,
Halsstiick und Dosiergerat ordentlich und
sicher geerdet sind.

o
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3. SchlieRen Sie die Trichterbaugruppe am Halsstlick an,
indem Sie den Drehknopf im Uhrzeigersinn drehen.
Stellen Sie sicher, dass der Drehknopf
fest angezogen ist.

Drehknopf

“._Hauptmaterial
Trichter
Trichterbaug
4. Montieren Sie den Controller vibrationsfrei und ruppe

gemal den angegebenen Temperaturen.

Schnecke

@ Installieren Sie das Halsstiick in einem 90-Grad-Winkel zur Maschinenschnecke (siehe Abbildung).

5.5 MCBalance Elektrische Installation

Der mit dem MCBalance ausgelieferte MCTC- oder MCBC-Controller ist standardmafig mit 3 Anschliissen
ausgestattet:

e Netzkabel

e Eingangskabel

e Motorkabel

@ Bevor Sie das Gerit zum ersten Mal einschalten, versichern Sie sich, dass die angelegte Netzspannung zwischen 95 und 250 VAC, 50/60 Hz liegt.
@ Im Falle eines Mehrkomponentensystems kann der Controller mit einem zusatzlichen CAN-Buskabel zur Verbindung des MCTC und anderen
MCBCs ausgestattet sein.

@ Beachten Sie, dass die Kabel durch duRere Umstande wie elektromagnetische Felder beeinflusst werden kdnnen.

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

Der MCBalance ist standardmaRig mit 2 Anschliissen ausgestattet:
o Waigezellekabel
e Motorkabel

SchlielSen Sie den Wagezellestecker am MCTC oder 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 zu verhindern,
dass sich der Anschluss durch Vibrationen lockert.

Informationen zum Anschluss des Eingangskabels finden Sie in Abbschnitt: Schaltplan.
Optional erhaltlich:

e Alarm-Blinklicht, inklusive Kabel
e Druckluft-Magnetventil, inklusive Kabel (fir automatischen Férdergerat).
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6 MCBalance Operation

6.1 MCBalance Komponentenkonfiguration

Shot weight
GLX-NG 0lg

Wenn der MCBalance erstmalig benutzt wird, muss er

. . .. . . . . . SELHG
konfiguriert werden. Das Gerat ist vorkonfiguriert, aber einige RN 200 % 01s
Einstellungen missen an die Prozessanforderungen angepasst i
werden.

=[x
[ OFF ]
@In Mehrfachkomponenten-Konfigurationen kann es erforderlich sein, die Taste % T ’ 4 - f_-i
fur die Auswahl des zu konfigurierenden Gerats zu verwenden.
c=2 MCBalance Produktionsbildflache
MCBalance Einstellungen:
— 1. | Flllgerat FULLGERAT AUS / ME / MV / EX / MFD / 3PH
OADER ||| 2. | Fullstandsmessung | Siehe ,Einstellungen Fiillstandsmessung”

5L -—xd 3. | Motortyp LT/ HT

- s = 4. | Dosierwerkzeug HX / GLX / GX / A8 / A15 / A20 / A30
§:>¥ 7 5. | Materialtyp NG/MG
£ 5Y .
T GLX (D Wahlen Sie nicht den HT-Motor aus, wenn ein LT-Motor angeschlossen ist.

[[r— (D Standardeinstellung ist hervorgehoben.

NG

Fiillstandsmessung Einstellungen:

r—— 1. | Max. Fullstand (High-Alarm)

Ol !"h EX: 3500 g.
| U 2. | Fillstand Beflllungs-Stopp

) EX/ME/MV: 2500 g.
@ ® \'.a 3. | Fullstand Befiillungs-Start

3500 g

@ 2500 g
d 800¢g
4. | Trichter leer (Tiefwertalarm)
@ 800.0 g 700 g
5. | Manuelle Befiillung
@ 100:0.9 6. | Erweiterte Lader-

Einstellungen

Um die Trichter-Fillstande einzustellen, ermitteln Sie die maximale Fillhohe, indem Sie den Trichter manuell
bis zum maximalen Trichter-Fillstand befiillen. Die empfohlenen Einstellungen fiir die 3 anderen Fiillhéhen
sind 75%, 25% bzw. 10%.

Um den Trichter manuell zu befiillen, kann die Schaltflache ,Manuelle Befiillung” verwendet werden.
Solange die Schaltflache gedriickt wird, bleibt das pneumatische EX Schieberventil gedffnet bzw. das ME/MV-
System aktiviert.

Weitere Informationen Uber die Trichterbefillung finden Sie im Kapitel MCBalance Férdergerat

For more detailed information about hopper loading, see chapter MCBalance Loaders.
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Erweiterte Fiillgerat-Einstellungen:
Wenn das System das Material nicht laden kann, kdnnen Sie auswahlen, ob der Fiillzyklus nach einer
bestimmten Zeit gestoppt und ein Alarm generiert werden soll.

Fillzeit Dauer, wie lange MV/MFD je Zyklus Standardeinstellung 20 Sekunden, MV und
Material an den Empfanger lGbertragt MFD
Entleerungszeit Zeit, die MV/MFD fur die Ausgabe des Standardeinstellung 5 [10] Sekunden, MV
Materials in den Trichter bendtigt und MFD
Alarmzeit Maximale Fillzeit Standardeinstellung 180 Sek.
Fillalarmmodus Beflllung fortsetzen oder Beflllung EIN = Befiillung fortsetzen, AUS =
stoppen Befiillung stoppen
Riickspulzeit Reinigung des Druckluftfilters Standardeinstellung 3 Sekunden, nur MFD
1 Toleranz- Abweichungsalarm: 25%
Einstellungen Kalibrierabweichung: 5%
2 Steuermodus GRAVI /VOLU

3 Wagezelle-Men Siehe Abschnitt MCBalance - Wagezellekalibrierung

GRAVI @Standardeinstellung ist hervorgehoben

Steuermodus:

Der MCBalance kann im gravimetrischen oder volumetrischen Modus betrieben werden. Im gravimetrischen
Modus steuert das Gerét seine Motorgeschwindigkeit, um eine prazise, stabile Leistung in g/s zu erreichen.
Im volumetrischen Modus kann der Benutzer die Motorgeschwindigkeit 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 Befiillsystem verwendet werden.

Toleranz-Einstellungen:
Abweichungsalarm: Grenzwert fiir die Meldung ,,Maximale Abweichung liberschritten”.

Der MCBalance passt seine Motorgeschwindigkeit automatisch fiir eine Dosierung mit dem angegebenen
Sollwert an. Der Controller kann erkennen 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 Benachrichtigung auf dem Display
aus. AulBerdem wird hierdurch der Warnausgang an der Hauptplatine aktiviert.

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

e Teilweise oder komplette Verstopfung durch klebrige oder schwer stromende Materialien;

e Unprazise Dosierung, weil das Material keine einheitliche GroRRe aufweist;

e Storung des Gewichtsignals, zum Beispiel bei einer mechanischen Blockade des MCBalance-Lastrahmens

Abweichungsalarm: xx% (1-99 %)

—

+ Grenzwert:
————————————————————————— Sollwert [Gramm/Sek.]

- Grenzwert:

Durchsatz[Gramm/Sek.]
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Beispiel:

e Im Konfigurationsmen ist der Abweichungsalarm standardmaRig auf 25 % eingestellt;
e Der Sollwert ist eingestellt auf: 1,000 g/Sek;

e Der maximale Grenzwert betragt: 1,250 g/Sek;

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

Kalibrierabweichung:
Die maximal zuldssige Abweichung vom Kalibrier-Sollwert kann tber diesen
Parameter eingestellt werden. (Weitere Informationen finden Sie im Kapitel Materialkurven).

6.2 MCBalance Wagezellekalibrierung

Bei der erstmaligen Verwendung eines MCBalance muss eine anfangliche Wagezellekalibrierung wie folgt

durchgefihrt werden:

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

e Vermeiden Sie Vibrationen wahrend der Wagezellekalibrierung. Dies beeinflusst die Kalibrierung;

e Berilhren Sie das Gerat wahrend der Kalibrierung nicht;

e Bei Verwendung eines Schiebers muss das gesamte Gerat bis zum Halsstlick eingeschoben und fixiert
werden;

e Wenn ein ME- oder MV-Férdergerat verwendet wird, achten Sie darauf, dass dieser sich an seiner
Position befindet, am Rohrstutzen befestigt ist und nicht durch umliegende Gegenstande gestort wird;

e Das Motoranschlusskabel muss am Dosiermotor angeschlossen sein;

50 KG LOADCELL

TO BE USED WITH 12 LITRE
HOPPER

e Stellen Sie sicher, dass die MCBalance Wagezelle mit dem Controller verbunden ist;
e Achten Sie darauf, dass der richtige Wagezelletyp konfiguriert ist (20 oder 50 kg);

o[ 2~ JJaslL
» h[ > \-"= »| 20 kg

. Ml

tarten der Kalibrierung flir die Wagezelle am MCBalance
500 g Kalibriergewicht erforderlich).

— X > @UE —>| Bl >

e Befolgen Sie die Anweisungen am Bildschirm und legen Sie nach Aufforderung das 500 g Referenzgewicht

uf.

e Nach ca. 1 Minute ist die Wagezellekalibrierung erfolgt. Driicken Sie , Bestadtigen”, um den
Menlbildschirm Wagezellekalibrierung zu verlassen.

Q

Um zu lberprifen, ob die Wagezellekalibrierung korrekt war, wird das Meni ,,Gewicht-Check” angezeigt. Sie
kénnen jetzt die Kalibrierung tGberpriifen, indem Sie das 500 g Kalibriergewicht auflegen und wieder
entfernen.
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e Achten Sie darauf, dass der Trichter vollstandig leer ist und der Motorstecker an den Schrittmotor
angeschlossen ist;

e Rufen Sie zur Durchfiihrung der Gewichtspriifung das Meni ,Komponentenkonfiguration auf, und
driicken Sie die Schaltflache Wagezelle, gefolgt von der Schaltflache Gewichtspriifung;

Q =
» — » @-xxx
> L > <)

/v

Ml

»
»

e Legen Sie das 500 g Kalibriergewicht auf den Trichter und Uberpriifen Sie das angezeigte Gewicht.

@ Wenn das aktuelle Gewicht nicht mit dem platzierten Gewicht tbereinstimmt, fihren Sie erneut eine Wagezellekalibrierung durch.
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6.3 Materialdatei

6.3.1 Offline Material curve learn function

Jedes Material hat seine eigenen Materialstromeigenschaften. Diese fiihren zu einer Materialkurve, die fiir
eine prazise volumetrische Dosierung verwendet werden. Wenn nicht genug Messdaten verfligbar sind,
verwendet das Dosiersystem diese Kurve beim Systemstart. Die Geschwindigkeit des Dosierwerkzeugs wird
dann entsprechend der erlernten Kurve angepasst. Die Verwendung einer Vorkalibrierung fiihrt zu einem
schnelleren Systemstart. Das System arbeitet innerhalb der eingestellten Spezifikation schneller.

Die Materialkurven-Lernfunktion kann offline 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 Schlitten mit dem Geréat nach hinten, bis er hérbar einrastet. Nehmen Sie das Dosiergerat heraus und legen Sie es wie
gezeigt auf dem Schlitten ab.

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

Vergewissern Sie sich vor dem Starten der Materialkurven-Lernfunktion, dass:

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

e der Trichter mit ausreichend Material befullt ist;

o das Wagezellekabel an den Controller angeschlossen ist;

e die Wagezelle kalibriert wurde;

e sich das System im Modus ,,AUS” befindet (Starttaste griin);

e der angemeldete Benutzer mindestens auf der Ebene EINRICHTER oder héher arbeitet.

Die folgenden Parameter werden je nach Konfiguration bei einer Materialkalibrierung gespeichert:

e Konfigurationsparameter: Zylindertyp: Art des Dosierzylinders oder der Férderschnecke.
Materialtyp: Normale oder Mikrogranulate.
e Kalibrierparameter: Materialname: Name des kalibrierten Materials.

Kalibrierergebnisse: Ergebnisse des Verfahrens zur Materialkalibrierung.
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Starten der Materialkurven-Lernfunktion:

1.

Shot weight
GLX-NG 50.0 g

I Set time
. 10.00 % 50s

Driicken Sie die Schaltfliche Materialauswahl tiber dem Trichterbild (1 ).

@
E
&

Driicken Sie die Schaltflache Material erlernen: Z
Driicken Sie die Schaltflaiche 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:
e das Schussgewicht;
e die Dosierzeit;
e den Dosierprozentsatz.

Fir Extrusion:
e die Extruderkapazitat (Produktionsrate);
e 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 liberpriifen:
e ob der Motor angeschlossen ist;
e ob der Trichter gefillt ist;
e 0b 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 zu unterbrechen (zum Beispiel, um den Trichter zu befiillen). Bei Auswabhl
von ,,Stoppen & speichern” wird der Lernvorgang angehalten. Es gibt 3 Optionen:

=
X

= Lernvorgang stoppen und erfasste Daten speichern.

= Lernvorgang ohne Speicherung stoppen.

1

= Lernvorgang fortsetzen.
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8. Das Gerat flihrt den Kalibriervorgang durch. Der Vorgang wird beendet, wenn sich die Dosierung
innerhalb des zuldssigen Bereichs zur Abweichung von der Kalibrierung befindet (Standardwert 5 %). Die
Materialkurve wird gespeichert und automatisch fiir die aktuelle Komponente ausgewahlt.

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

6.3.2 Auswadhlen einer erlernten Materialkurve

Wenn die Kalibrierung fir mehrere Materialkurven durchgefiihrt wurde, kann eine Kurve in das Gerat

geladen werden. Gehen Sie hierzu wie folgt vor:

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

e Driicken Sie die Schaltflache Materialauswahl.

o Wahlen Sie mit den Pfeiltasten nach oben bzw. nach unten den erforderlichen Materialnamen aus und

bestatigen Sie lhre Auswahl. Es wird eine Meldung angezeigt, wenn das falsche Dosierwerkzeug
konfiguriert ist.

Shot weight
50.0 g A50-NG

Set time
50s

Extruder act
0.00 kg/h

TACHO

2,0

1. MCBalance Schaltflaiche Materialauswahl. 1. MCHigh Output Schaltflache Materialauswahl.

Materials

’ZI

Material 1 ¢ 1/2
\ 4

Material 2

Default Material:
N/A

S [l <[ ])= 5]

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

ist moglich, die Materialliste mit Hilfe der Schaltflache Suchen zu durchsuchen. Sie kdnnen einen Teil
des von lhnen gesuchten Materialnamens eingeben. Beispiel: Sie méchten das Material mit dem Namen ,,pp-
color-145“ laden. Wenn Sie ,,pp“ in das Suchfeld eingeben, werden alle Materialnamen in der Liste angezeigt,
die ,,pp“ enthalten.
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j Zum Loschen von Materialien wahlen Sie das entsprechende Material in der Materialliste aus und
=l betatigen anschlieRend die Schaltflache ,, Auswahl [6schen”.

wi=/| Zum Léschen von alle Materialien driicken Sie die Schaltflache , Alle |6schen”.

/ Zum Umbenennen von Materialien wahlen Sie das entsprechende Material in der Materialliste aus
und betéatigen anschlieRend die Schaltflache ,,Auswahl umbenennen”.

x Um zum Produktionsmeni zuriickzukehren, ohne ein Material aus der Liste auszuwahlen, driicken
Sie die Schaltflache ,,Abbrechen”.

Die Movacolor-Standardkurve wird durch Driicken der Schaltflache ,,Standardmaterial” unterhalb der
Materialliste ausgewahlt.

6.3.3 Datenspeicherfunktion

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

OK
ol —

2.000 %

[ DOSING ]

Driicken Sie auf die Kurvenbeschreibung (1), wenn das Gerat aktiviert ist. Das Popup-Fenster ,MATERIAL
SPEICHERN" wird angezeigt.
Geben Sie eine Materialbeschreibung (max. 10 Zeichen) ein und driicken Sie lﬁ , um die aktuelle
Materialkurve zu speichern.

6.3.4 LERNEN/OK-Anzeige

LEARN oK

Wahrend des Vorgangs zeigt die Anzeige liber 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 eingestellte Motordrehzahl gemaR den standardmaRigen Movacolor-
Materialkurven berechnet wird, was nicht unbedingt mit der verwendeten Materialschiittdichte
Ubereinstimmt.

Bei Produktionsstart mit einer zuvor erlernten Kurve wird die Motordrehzahl mit dieser benutzerdefinierten
Materialkurve berechnet, die mit der verwendeten Materialschiittdichte libereinstimmen sollte. Die Anzeige
zeigt dann sofort OK an.
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6.4 MCBalance Wartung

Um die korrekte Funktionsweise des MCBalance zu gewahrleisten, wird die Durchfiihrung von regelmaRigen
Wartungsarbeiten empfohlen.

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

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

Waochentlich

e Reinigen des Dosierwerkzeugs (Zylinder oder Schnecke) zur Gewahrleistung eines korrekten Betriebs.

e Uberpriifen des Dosierwerkzeugs (Zylinder oder Schnecke) auf VerschleifR. Die Gummikupplung des
Dosierzylinders ist ein typisches Verschleilteil;

e Lager des Dosierzylinders auf leichtgangige Drehung priifen;

e Staubfilter des ME/MV-Férdergerat reinigen. Dies kann durch Herausnehmen des Filters und Reinigen
mittels Druckluft erfolgen.

Monatlich

e Gewichtsprifung wie im Kapitel ,,Wagezellekalibrierung” beschrieben durchfihren.
e Motordichtung auf ungewdhnlichen Verschleil Gberprifen.

e Filter des ME-Systems ersetzen.

Jahrlich
o Waigezellekalibrierung wie im Kapitel ,Wagezellekalibrierung” beschrieben durchfihren.
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7 MCHigh Output
7.1 Introduction

7.1.1 MCHigh Output component overview

Der MCHigh Output basiert auf einem MCWeight-Messsystem und einer MCHigh Output-
Dosierschneckenbaugruppe. Der MCHigh Output verwendet ein MCWeight-Messsystem zur Messung der
Materialdurchsatzrate. Diese gemessenen Daten werden verwendet, um die Geschwindigkeit der
verbundenen MCHigh Output-Dosierschnecke zu steuern. Ein praziser Schrittmotor mit hohem Drehmoment
gewahrleistet einen prazisen Ausgangsstrom in das spezielle MCHigh Output-Halsstiick. Dieses Halsstlick
gewahrleistet eine addquate Mischung des Hauptmaterials mit dem vom MCHigh Output dosierten Material.

4

e ;

Fenster

Wiegetrichter

Trager des Wiegetrichters
Materialeinlass
Materialeinlass-Distanzring (2x)
Wiegetrichterdeckel
Pneumatischer Schieber und Aktor
Magnetventil fiir pneumatischen Schieber
Wagezelle (2x)
Wagezelle-Sicherheitsbolzen (2x)
Anschlusskasten fir Wagezelle
Wiegetrichtergehduse
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[
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7.2 MCHigh Output Motor- und Dosiersystem

MCHigh Output - Halsstiick
Dosierrohrauslass

MCHigh Output - Dosierrohr

MCHigh Output - Dosierschnecke
MCHigh Output - Eintrittskammer
Schnecken-Halteschraube
Schrittmotor mit hohem Drehmoment

NOjLhh|W|IN|-

Schnecken-Verriegelungsmechanismus

Um die Schneckenbaugruppe zu Reinigungszwecken zu entfernen, trennen Sie den Motor und entfernen Sie
dann den Motor, indem Sie die Klemmen |6sen und den Motor abziehen. Die Schnecke ist mit einem
Bajonettanschluss mit Verriegelung befestigt. Um diese Verriegelung zu |6sen, ziehen Sie an der
Halteschraube und drehen die Schneckenbaugruppe im Uhrzeigersinn.

Ziehen Sie die Schnecke aus dem Dosierrohr heraus.
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7.2.1 MCHigh Output metering principle

Die Dosierschnecke des MCHigh Output von Movacolor gewahrleistet in Kombination mit einem dufRerst
prazisen, verstellbaren Schrittmotor mit hohem Drehmoment, dass die Additivausgabe prazise und
gleichmaRig erfolgt. Das Halsstiick (eine Mischkammer) ist so konzipiert worden, dass das Hauptmaterial und
das Additiv homogen gemischt werden. Movacolor halt eine Vielzahl von Maschinen-Halsstlicken auf Lager,
die Ublicherweise perfekt zur jeweiligen Spritzgussmaschine oder zum jeweiligen Extruder passen.
Ublicherweise wird das Halsstiick zwischen der Produktionsmaschine und dem Trichter montiert. Die
folgende Abbildung zeigt einen Querschnitt des Halsstlicks des MCHigh Output.

Pneumatischer Schieber
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7.2.2 MCHigh Output Dosiersystem/-kapazitidten

Fir den MCHigh Output ist nur eine Férderschnecke verfliigbar. Der MCHigh Output ist serienmafig mit
einem High-Torque-Schrittmotor (HT) ausgestattet.

Abhangig von der Anwendung und dem Materialdurchsatz kann ein anderes MCHigh Output-System
ausgewahlt werden. Die folgende Tabelle dient zur groben Auswahl des Systems fiir Ihre Anwendung.
Wenden Sie sich flr weitere Informationen an Ihren Movacolor-Vertreter.

Dosiersystem Kérnige Pulver- Genauigkei Dosierkapazitat Innere
Materialien Materialien t kg/sStd. Trichterkapazitat |

HO G-100 JA JA ++ 5 bis 100* 20

HO G-500 JA JA + 5 bis 500* 40

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

0) gemessen mit normal kérniger Mastercharge 0,8 kg/dm3.

MCTC Handbuch 55



7.3 MCHigh Output Mechanise Installation

Systemanforderungen:
e Druckluftversorgung: min. 4 bar, max. 8 bar (fiir das Trichterfillventil);
e Geeigneter mechanischer Trager flir die Montage des MCHigh Output-Trichters.

1 | MCHigh Output-Halsstlick
2 | Maschineneinlass
3 | Mechanischer Trager

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

1. Der MCHigh Output-Trichter ist so konstruiert worden, dass die Befestigung eines Trichters oder
Fordergerat von einem Drittanbieter dariiber moglich ist.

2. ¢ Installieren Sie das MCHigh Output-Halsstiick direkt (iber dem Eingang der Produktionsmaschine;
e Sorgen Sie dafiir, dass die komplette Anlage vollkommen horizontal aufgestellt und sicher befestigt
wird.

e Achten Sie darauf, dass der MCHigh Output und der Schaltschrank ordentlich und sicher geerdet
sind.
Den Pneumatikplan finden Sie in Abschnitt Pneumatikplan

7.3.1 MCHigh Output Granulat- oder Pulverbetrieb

Wenn das verwendete Material leichtflieBendes Pulver oder Mikrogranulat (¢ <1 mm) ist, wird die
Entfernung des Materialeinlass-Distanzrings empfohlen.

Entfernen
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7.3.2 Pneumaticplan

Hi-16-100-202
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7.4 MCHigh Output electrical installation

Der mit dem MCHigh Output ausgelieferte MCTC- oder MCBC-Controller ist standardmaRig mit 3
Anschllssen ausgestattet:

e Netzkabel;

e Eingangskabel;

e Motorkabel.

@ Bevor Sie das Gerat erstmalig in Betrieb nehmen, vergewissern Sie sich, dass die angelegte Netzspannung zwischen 95 und 250 VAC liegt.

@ Im Falle eines Mehrkomponentensystems kann der Controller mit einem zusatzlichen CAN-Buskabel zur Verbindung des MCTC und anderen
MCBCs ausgestattet sein.

@ Beachten Sie, dass die Kabel nicht durch duRere Umstande wie elektromagnetische Felder beeinflusst werden!

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

Der MCHigh Output ist standardmaRig mit 2 Anschllissen ausgestattet:
o Waigezellekabel
e Motoranschluss

SchlieRen Sie den Wagezellestecker am MCTC oder MCBC an und ziehen Sie die Verriegelungsschrauben
behutsam an.
Informationen zum Anschluss des Eingangskabels finden Sie in Abschnitt Schaltplan

Optional erhiltlich:

e Alarm-Blinklicht, inklusive Kabel
e Sensor flir pneumatischen Schieber, inklusive Kabel.
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7.4.1 Schaltplan
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8 MCHigh Output Operation

8.1 MCHigh Output Komponentenkonfiguration AL

Extruder act
100.0 kg/h

Wenn der MCHigh Output erstmalig benutzt wird, muss er
konfiguriert werden. Das Gerat ist vorkonfiguriert, aber einige
Einstellungen miissen an die Prozessanforderungen angepasst
werden.

Bl [%
@In Mehrfachkomponenten-Setups kann es notwendig sein, die . o=t —
Taste zu verwenden, um das zu konfigurierende Gerat auszuwahlen. MCHigh Output S R RS
MCHigh Output Einstellungen:
E_ 1. | Pneumatisches EIN / AUS
1 ° Schieberventil
2. | Dosierwerkzeug A50 / A80
3. | Fullstandsmessung Siehe ,Einstellungen
V Fillstandsmessung”
A O NG ° 4. | Materialtyp NG / MG
A50

Flllstandsmessung Einstellungen:

Max. Flllstand (High-Alarm).
Fillstand Beftillungs-Stopp.
Fillstand Beftillungs-Start
Niedriger Fiillstand
(Tiefwertalarm)

Manuelle Befiillung

6. Erweiterte Lader-
Einstellungen

Plw NI

o

Um die Trichter-Fillstdnde einzustellen, ermitteln Sie den maximalen Fiillstand, indem Sie den Trichter bis
zum maximalen Trichter-Fillstand manuell befiillen. Die empfohlenen Einstellungen fiir die 3 anderen
Flllstande sind 75%, 25% bzw. 10%.

Um den Trichter manuell zu befiillen, kann die Schaltflache ,Manuelle Befiillung” verwendet werden. Das
pneumatische Schieberventil bleibt so lange gedffnet, wie die Schaltflache gedriickt wird.
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Erweiterte Lader-Einstellungen
Wenn das System kein Material laden kann, so kann das pneumatische Schieberventil nach einer bestimmten
Zeit geschlossen werden.

Alarmzeit Zeiteinstellung Standardeinstellung 180 Sek.

Fullalarmmodus | Ventil offen oder geschlossen | EIN = Ventil offen, AUS = Ventil geschlossen

1 | Toleranz- Abweichungsalarm: 25%
Einstellungen Kalibrierabweichung: 5%
2 | Steuermodus GRAVI /VOLU
3 | Wagezelle-Menii Siehe Abschnitt MCHigh Output -
Wagezellekalibrierung
@Standardeinstellung ist hervorgehoben
GRAVI ||
@ | s |
—
—
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 die Motorgeschwindigkeit 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
Befiillsystem (pneumatischer Schieber) verwendet werden.

Toleranz-Einstellungen: Abweichungsalarm: Einstellung fir die Meldung ,,Maximale Abweichung
Uberschritten”.

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 ein Alarmsignal und eine Benachrichtigung auf dem
Display aus.

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

e Teilweise oder komplette Verstopfung durch klebrige oder schwer stromende Materialien;
e Unprazise Dosierung, weil das Material keine einheitliche GroRRe aufweist;

e Storung des Gewichtsignals, zum Beispiel bei einer mechanischen Blockade des Lastrahmens des MCHigh
Output

Abweichungsalarm: xx% (1-99 %)

/]\ + Grenzwert:
(—% ——————————————— e aiataiaielel Sollwert [Gramm/Sek.]
€ .
IS R - Grenzwert:
<

9

()]

o

)

o

9 Zeit —>
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Beispiel:

e Im Konfigurationsmen ist der Abweichungsalarm standardmaRig auf 25 % eingestellt;
e Der Sollwert (Farbpalette) ist eingestellt auf  : 1,000 g/Sek;

e Der MAXIMALE Grenzwert betragt : 1,250 g/Sek;

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

Kalibrierabweichung
Die maximal zuldssige Abweichung vom Kalibrier-Sollwert kann mit diesem

Parameter eingestellt werden. (Weitere Informationen finden Sie im Kapitel Materialkurven).

MCTC Handbuch
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8.2 MCHigh Output Wagezellekalibrierung

Bei der erstmaligen Verwendung eines MCHigh Output muss eine anfangliche Wagezellekalibrierung wie
folgt durchgefiihrt werden:
e Das Gerat muss horizontal (absolut waagerecht) montiert sein.
e Vermeiden Sie Vibrationen wahrend der Wagezellekalibrierung. Dies beeinflusst die Kalibrierung;
e Berlhren Sie das Gerat wahrend der Kalibrierung nicht;
e Stellen Sie sicher, dass die MCHigh Output-Wagezelle mit dem Controller verbunden ist;
e Entfernen Sie das Fenster;
e Starten Sie die Kalibrierung der Wagezelle des MCHigh Output;
(500 g Kalibriergewicht erforderlich).

Ml

—
> /Q > ng & il -

\ 4
\ 4

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

e Nach ca. 1 Minute ist die Wagezellekalibrierung erfolgt. Driicken Sie , Bestadtigen”, um den
Menlbildschirm Wagezellekalibrierung zu verlassen.

Um zu lberprifen, ob die Wagezellekalibrierung korrekt war, wird das Menii ,,Gewicht-Check” angezeigt.
Uberpriifen Sie das gegenwirtige Objektgewicht (zum Beispiel das 500 g Referenzgewicht zur Kalibrierung).

Es wird empfohlen, regelmalig einen Gewicht-Check durchzufihren.

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

e Rufen Sie zur Durchfiihrung des Gewicht-Checks das Menii ,,Komponentenkonfiguration” auf, und
driicken Sie die Schaltflache Wagezelle, gefolgt von der Schaltflache Gewichtsprifung;

as
> X > 8 = > B

Ml

e Geben Sie das 500 g Kalibriergewicht auf den Trichter und prifen Sie das angezeigte Gewicht.

Wenn das aktuelle Gewicht nicht mit dem platzierten Gewicht libereinstimmt, fiihren Sie erneut eine
Wagezellekalibrierung durch.
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8.3 Materialdatei

8.3.1 Offline Material curve learn function

Jedes Material hat seine eigenen Materialstromeigenschaften. Diese fliihren zu einer Materialkurve, die fir
eine prazise volumetrische Dosierung verwendet werden. Wenn nicht genug Messdaten verfligbar sind,
verwendet das Dosiersystem diese Kurve beim Systemstart. Die Geschwindigkeit des Dosierwerkzeugs wird
dann entsprechend der erlernten Kurve angepasst. Die Verwendung einer Vorkalibrierung flihrt zu einem
schnelleren Systemstart. Das System arbeitet innerhalb der eingestellten Spezifikation schneller.

Die Materialkurven-Lernfunktion kann offline 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 Schlitten mit dem Geréat nach hinten, bis er hérbar einrastet. Nehmen Sie das Dosiergerat heraus und legen Sie es wie
gezeigt auf dem Schlitten ab.

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

Vergewissern Sie sich vor dem Starten der Materialkurven-Lernfunktion, dass:

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

e der Trichter mit ausreichend Material befillt ist;

o das Wagezellekabel an den Controller angeschlossen ist;

e die Wagezelle kalibriert wurde;

e sich das System im Modus ,,AUS” befindet (Starttaste griin);

e der angemeldete Benutzer mindestens auf der Ebene EINRICHTER oder héher arbeitet.

Die folgenden Parameter werden je nach Konfiguration bei einer Materialkalibrierung gespeichert:

e Konfigurationsparameter: Zylindertyp: Art des Dosierzylinders oder der Férderschnecke.
Materialtyp: Normale oder Mikrogranulate.
e Kalibrierparameter: Materialname: Name des kalibrierten Materials.

Kalibrierergebnisse: Ergebnisse des Verfahrens zur Materialkalibrierung.
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Starten der Materialkurven-Lernfunktion:

9.

Shot weight
GLX-NG 50.0 g

I Set time
. 10.00 % 50s

10.
11.
12.

Driicken Sie die Schaltfliche Materialauswahl tiber dem Trichterbild (1 ).

@
E
&

Driicken Sie die Schaltflache Material erlernen: Z
Driicken Sie die Schaltflaiche 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:
e das Schussgewicht;
e die Dosierzeit;
e den Dosierprozentsatz.

Fir Extrusion:
e die Extruderkapazitat (Produktionsrate);
e 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.

13.
14.

15.

Dricken Sie die Starttaste.

Sie werden aufgefordert, zu Uberpriifen:

e ob der Motor angeschlossen ist;

e ob der Trichter gefillt ist;

e 0b Sie das Dosierwerkzeug vorbereiten mochten; bestatigen Sie die Frage.

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 zu unterbrechen (zum Beispiel, um den Trichter zu befiillen). Bei Auswahl
von ,,Stoppen & speichern” wird der Lernvorgang angehalten. Es gibt 3 Optionen:

=
X

= Lernvorgang stoppen und erfasste Daten speichern.

= Lernvorgang ohne Speicherung stoppen.

1

= Lernvorgang fortsetzen.
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16. Das Gerat fuhrt den Kalibriervorgang durch. Der Vorgang wird beendet, wenn sich die Dosierung
innerhalb des zuldssigen Bereichs zur Abweichung von der Kalibrierung befindet (Standardwert 5 %). Die
Materialkurve wird gespeichert und automatisch fir die aktuelle Komponente ausgewahlt.

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

8.3.2 Auswabhlen einer erlernten Materialkurve

Wenn die Kalibrierung fir mehrere Materialkurven durchgefiihrt wurde, kann eine Kurve in das Gerat

geladen werden. Gehen Sie hierzu wie folgt vor:

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

e Driicken Sie die Schaltflache Materialauswahl.

e Wahlen Sie mit den Pfeiltasten nach oben bzw. nach unten den erforderlichen Materialnamen aus und

bestatigen Sie lhre Auswahl. Es wird eine Meldung angezeigt, wenn das falsche Dosierwerkzeug
konfiguriert ist.

Shot weight
50.0 g A50-NG

Set time
50s

Extruder act
0.00 kg/h

TACHO

2,0

1. MCBalance Schaltflaiche Materialauswahl. 1. MCHigh Output Schaltflache Materialauswahl.

Materials

’ZI

Material 1 ¢ 1/2
\ 4

Material 2

Default Material:
N/A

S [l <[ ])= 5]

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

ist moglich, die Materialliste mit Hilfe der Schaltflache Suchen zu durchsuchen. Sie kdnnen einen Teil
des von lhnen gesuchten Materialnamens eingeben. Beispiel: Sie méchten das Material mit dem Namen ,,pp-
color-145“ laden. Wenn Sie ,,pp“ in das Suchfeld eingeben, werden alle Materialnamen in der Liste angezeigt,
die ,,pp“ enthalten.

MCTC Handbuch 66



j Zum Loschen von Materialien wahlen Sie das entsprechende Material in der Materialliste aus und
=l betatigen anschlieRend die Schaltflache ,, Auswahl [6schen”.

wi=/| Zum Léschen von alle Materialien driicken Sie die Schaltflache , Alle |6schen”.

/ Zum Umbenennen von Materialien wahlen Sie das entsprechende Material in der Materialliste aus
und betéatigen anschlieRend die Schaltflache ,,Auswahl umbenennen”.

x Um zum Produktionsmeni zuriickzukehren, ohne ein Material aus der Liste auszuwahlen, driicken
Sie die Schaltflache ,,Abbrechen”.

Die Movacolor-Standardkurve wird durch Driicken der Schaltflache ,,Standardmaterial” unterhalb der
Materialliste ausgewahlt.

8.3.3 Datenspeicherfunktion

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

OK
ol —

2.000 %

[ DOSING ]

Driicken Sie auf die Kurvenbeschreibung (1), wenn das Gerat aktiviert ist. Das Popup-Fenster ,MATERIAL
SPEICHERN" wird angezeigt.
Geben Sie eine Materialbeschreibung (max. 10 Zeichen) ein und driicken Sie lﬁ , um die aktuelle
Materialkurve zu speichern.

8.3.4 LERNEN/OK-Anzeige

LEARN oK

Wahrend des Vorgangs zeigt die Anzeige liber 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 eingestellte Motordrehzahl gemaR den standardméaRigen Movacolor-
Materialkurven berechnet wird, was nicht unbedingt mit der verwendeten Materialschiittdichte
Ubereinstimmt.

Bei Produktionsstart mit einer zuvor erlernten Kurve wird die Motordrehzahl mit dieser benutzerdefinierten
Materialkurve berechnet, die mit der verwendeten Materialschiittdichte (ibereinstimmen sollte. Die Anzeige
zeigt dann sofort OK an.
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8.4 MCHigh Output Produktion

Wenn samtliche Konfigurationseinstellungen eingegeben wurden, kann die Produktion beginnen. Der
MCHigh Output wird nur im Extrusionsprozess verwendet. Das Produktionsmeni kann unter Betatigung der
Home-Taste gedffnet werden: [ L

il

@Die Drehrichtung der Dosierung muss bei Frontansicht im Uhrzeigersinn sein.

@In Mehrkomponenten-Konfigurationen kann es erforderlich sein, zu der zu verwendenden Komponente zu navigieren.

8.5 MCHigh Output Wartung

Um die korrekte Funktionsweise des MCHigh Output zu gewahrleisten, wird die Durchfiihrung regelmaRiger
Wartungsarbeiten empfohlen.

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

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

Woéchentlich

e  Pneumatischen Schieber auf Materialundichtigkeiten iberprifen. Der pneumatische Schieber muss
vollstandig schlieRen;

e Reinigen der Dosierschnecke.

Monatlich

e Gewichtsprufung wie im Kapitel ,,Wagezellekalibrierung” MCHigh Output - Wagezellekalibrierung
beschrieben durchfiihren;

e Druckluftkomponenten auf Undichtigkeit prifen;

e Pneumatischen Schieber mittels der Schaltflache fir die manuelle Befiillung im Einstellungsbildschirm
Trichterflllung 6ffnen und schlieRen. Luftzylinder auf Undichtigkeiten prifen;

e  Bei MCHigh Output-Systemen mit optionalen Pulverkomponenten den Staubfilter reinigen;

e Motordichtung auf ungewdhnlichen Verschleil’ Gberprifen.

Jahrlich

e Waigezellekalibrierung wie im Kapitel ,Wagezellekalibrierung” MCHigh Output - Wagezellekalibrierung
beschrieben durchfiihren;

e Ventil des pneumatischen Schiebers auf ungewdéhnlichen Verschlei® Gberpriifen.
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9 MCHybrid

9.1 Introduktion

9.1.1 MCHybrid30 Komponenteniibersicht

9.1.2

MCTC Handbuch

Trichterdeckel.

Trichter.

Wiegebehdlter.

Mischbehilter.

Gehdause der Mischeinheit.

Tar.

MCBC Blind-Controller.

Dosierventil.

OO INID A W INIE

Pneumatikgehause.
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9.1.3 MCHybrid200 Komponenteniibersicht

MCTC Handbuch

Trichter.

Trichterablauf.

Wiegebehilter.

Mischbehilter.

Gehdause der Mischeinheit.

Tar.

MCBC unit blind controller.

Dosierventil.

OO IND A W INIE-

Pneumatikgehause.

[EEN
©

Deckplatte (nicht fir Hebes)
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9.2 MCHybrid Dosiersystem

Abhangig von der Anwendung ist moglicherweise ein anderes System erforderlich.

Benutzen Sie die folgende Tabelle, um grob das System fiir Ihre Anwendung zu ermitteln. Flir weitere
Informationen wenden Sie sich bitte an Ihren Handler oder an Movacolor.

MCHybrid - Ventile

Dosiersystem Koérnige Materialien Flocken Materialien in Genauig | FlieBgeschw | MCHybrid -
Pulverform keit indigkeit GroRle

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

V2

Die verschiedenen Ventile sind fiir folgende Zwecke konzipiert worden:

-

V10 V20

()]

V30

V2 -V10:

Leicht flieBende Materialien (Granulate), niedrige % Dosierung (Mastercharge).
V20: Leicht flieBRende Materialien (Granulate), Masterbatch.

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

@ Der MCHybrid kann nicht fir andere als die oben aufgefiihrten Materialien verwendet werden.
@ Die maximale Materialtemperatur fiir den MCHybrid betrdgt 70 Grad Celsius.
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9.3 MCHybrid Mechanische Insallation
Die meisten mechanischen Teile sind vormontiert, so kann die Installation schnell und einfach erfolgen.

e Installieren Sie das Halsstiick direkt Glber dem Eingang der Produktionsmaschine;

e Installieren Sie den MCHybrid so, dass sich die MCBalance-Einheiten in einem 90-Grad-Winkel zur
Maschinenschnecke befinden. Dies optimiert die Dosiergenauigkeit im Verhaltnis zu den Vibrationen der
Produktionsmaschine;

e Sorgen Sie dafiir, dass die komplette Anlage vollkommen horizontal aufgestellt und sicher befestigt wird;

e Achten Sie darauf, dass Steuerung, Halsstiick und
Dosiergerat ordentlich und sicher geerdet sind;

1. SchlieBen Sie die Trichterbaugruppe am Halsstlick an
indem Sie den Drehknopf im Uhrzeigersinn drehen.
Stellen Sie sicher,
dass der Drehknopf fest angezogen ist.

Drehknopf

Trichterbau
gruppe
2. Montieren Sie die Touchscreen-Steuerung
vibrationsfrei und gemal} den angegebenen
Temperaturen.

Horizontal ausgerichtet
(absolut waagrecht) .

Schnecke

@ Installieren Sie den MCHybrid mit den MCBalances in einem 90-Grad-Winkel zur Maschinenschnecke (siehe Abbildung).
9.3.1 MCHybrid compressed air connection

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

The MCHybrid is equipped with a pressure reducer, this reducer should be adjusted at a maximum pressure
of 7 bar. Pull the knob and rotate 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 barl

OUT (7 bar max)
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9.3.2 MCHybrid Elektrische Installation

Der MCHybrid-Controller ist standardmaRig mit 3 Anschliissen ausgestattet:
o Netzkabel;

e Eingangskabel (nur am Blind-Controller der MCHybrid-Einheit);

o CAN-Buskabel fur die Vernetzung des MCTC mit den MCBCs.

@ Bevor Sie das Gerat erstmalig in Betrieb nehmen, vergewissern Sie sich, dass die angelegte Netzspannung zwischen 95 und 250 VAC liegt.

@ Beachten Sie, dass die Kabel nicht durch duRere Umstande wie elektromagnetische Felder beeinflusst werden!
@ Montieren Sie den Controller an einem Ort, der vibrationsfrei ist und der im angegebenen Temperaturbereich liegt.

Informationen zum Anschluss des Eingangskabels finden Sie in MCHybrid - Schaltplan.
Optional erhaltlich:

e Alarm-Blinklicht, inklusive Kabel;
e Alarmtongeber, inklusive Kabel.
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9.4.1 Schaltplan
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9.4.2 MCHybrid30 Einstellung der Empfindlichkeit des Mischbehaltersensors
@Nur verfligbar auf MCHybrid30

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

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

Sensorposition

Sensorposition

Drehpotentiometer

Ausgangs-LED

ArIWIN|F

Netz- und Stabilitats-LED

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 erléschen.

3. Drehen Sie das Empfindlichkeitspotentiometer sehr behutsam weiter gegen den Uhrzeigersinn, bis die
grine LED aufleuchtet.

Befiillen Sie die Mischerkammer mit der Materialmischung und stellen Sie sicher, dass der Materialsensor
mit der Mischung bedeckt ist.

Die orange LED sollte aufleuchten.

LED-Anzeigestatus wahrend der Produktion:

Griine LED | Orange LED

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

AUS EIN Material erkannt (Ausgang ist EIN)

EIN EIN Material erkannt (Ausgang ist DAUERHAFT EIN)
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10 MCHybrid operation
10.1 MCHybrid Geratekonfiguration

Wenn der MCHybrid erstmalig benutzt wird, muss er konfiguriert werden. Das Gerat ist vorkonfiguriert, aber
einige Einstellungen missen an die Prozessanforderungen angepasst werden.

> X

il

@Vergewissern Sie sich, dass von den MCHybrid-Geratekomponenten die 1 ausgewahlt ist. Moglicherweise mussen Sie die Schaltflache o ,
verwenden, um das zu konfigurierende MCHybrid-Gerat auszuwéhlen.

MCHybrid - Gerateeinstellungen:

v 1. | Steuermodus GRAVI / SEMI / VOLU
B 1@ 2. | ChargengroRe 500g /Variableneingang
SEVL ] L= 3. | Mischermodus Zeitgesteuert/Kontinuierlich/Alter
=] nierend
Yc= 5 4. | Fillstand-Einstellungen Mischerfillstand-Einstellungen
500.0 g | |Load Cell
(nur HB200)
~ = 5. | Wagezelle-Menl Siehe Abschnitt
" gl © Wagezellekalibrierung
6. | Mischer-Ablassventil EIN/AUS
(optional)

Flllstandsmessung
Einstellungen (nur MCHybrid 200 mit Wiegemischer):

1. | Max. Fullstand *

2. | Mischer leer (Tiefwertalarm)
2000 g

@ 12000 g

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

10.2 MCHybrid Komponentenkonfiguration

@Vergewissern Sie sich, dass von den MCHybrid-Geratekomponenten die 1 ausgewahlt ist. Moglicherweise mussen Sie die Schaltflache o ,
verwenden, um die richtige Komponente des zu konfigurierenden MCHybrid-Gerats auszuwahlen.

NG 2. | Materialtyp NG/MG

H 1. | Dosierventil V2/V10/V20/V30/V400

V400
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10.2.1 MCHybrid Wagezellekalibrierung

@Vergewissern Sie sich, dass von den MCHybrid-Gerdatekomponenten die 1 ausgewahlt ist. Moglicherweise missen Sie die Schaltflache
verwenden, um das zu konfigurierende MCHybrid-Gerat auszuwéhlen.

Der MCHybrid 200 ist optional mit einer Wiegemischerkammer ausgestattet. Die Wagezelle der
Mischerkammer muss ebenfalls kalibriert werden.

Bei der erstmaligen Verwendung eines MCHybrid muss eine anfangliche Wagezellekalibrierung wie folgt
durchgefiihrt werden:
e Das Gerat muss horizontal (absolut waagerecht) montiert sein;
e Vermeiden Sie Vibrationen wahrend der Wagezellekalibrierung. Dies beeinflusst die Kalibrierung;
e Berilihren Sie das Gerat wahrend der Kalibrierung nicht;
e Starten Sie die Kalibrierung der Wagezelle des MCHybrid
(500 g Kalibriergewicht erforderlich);

» }Q >q_,§

Ml

e Waihlen Sie die richtige Wagezelle fir einen MCHybrid 200 mit optionaler Wiegemischerkammer aus;
o Waigezelle Nr. 1 zur Kalibrierung der Wagezelle des Wiegebehilters;
o Wadgezelle Nr. 2 zur Kalibrierung der Wagezelle der Mischerkammer.

@ |I||“ » P

v

o Befolgen Sie die Anweisungen am Bildschirm und legen Sie nach Aufforderung das 500 g Referenzgewicht
auf. Das Referenzgewicht kann auf dem Spezialhalter des Wiegebehalters platziert werden;

A

MCHybrid 30 MCHybrid 200 Wiegebehalter MCHybrid 200
Mischerbehalter

e Nach ca. 1 Minute ist die Wagezellekalibrierung erfolgt. Driicken Sie , Bestadtigen”, um den
Menlbildschirm Wagezellekalibrierung zu verlassen.

Um zu berprifen, ob die Wagezellekalibrierung korrekt war, wird das Menii ,,Gewicht-Check” angezeigt.
Uberpriifen Sie das gegenwartige Objektgewicht (zum Beispiel das 500 g Referenzgewicht zur Kalibrierung).

Es wird empfohlen, regelmalig einen Gewicht-Check durchzufiihren.

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

e Rufen Sie zur Durchfiihrung des Gewicht-Checks das Menii ,,Komponentenkonfiguration“ auf, und
driicken Sie die Schaltflaiche Wagezelle, gefolgt von der Schaltflaiche Gewichtsprifung;

Ml

» » @ = »
> » = » = x0g
et

e Geben Sie das 500 g Kalibriergewicht auf den Trichter und priifen Sie das angezeigte Gewicht;

Wenn das aktuelle Gewicht nicht mit dem platzierten Gewicht libereinstimmt, filhren Sie erneut eine
Wagezellekalibrierung durch.
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10.3 Materialdatei

Jedes Material hat seine eigenen Materialstromeigenschaften. Diese fiihren zu einer Materialkurve, die fiir
eine préazise 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 Verwendung einer Vorkalibrierung fihrt zu einem
schnelleren Systemstart. Das System arbeitet innerhalb der eingestellten Spezifikation schneller.

Fir den MCHybrid kann die Materialdatei generiert werden, sobald das Gerat entsprechend der Spezifikation
lauft. Um eine 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.

4|

[ OFF ]

§=' 11:16 M a
= || 2803 (] e = || n=a
3  Vv20-NG n; V20-NG 4
9 2.000 % 2.000 % | 4
‘ Save Material
Componentl
|
‘ v20-ng lI
‘ 2 H X -
[ RUNNING ]
— - =
= || 17 i NN Q & h
= 28/03 et A
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10.4 MCHybrid Betrieb

Die Bedienerschnittstelle

Hotspot-Navigation:

UserRecipe UserRecipe
3 vaoNG | [[T&. ] || veonG |4 3| V30-NG = V20-NG |4
e V30N 2 PR LT § o
Y| o 3
(1] vaone V20NG |2 (1 vaone | | wvaong |2

| 2.000 % 1.000 %,
S /
[ OFF ] [ OFF ] [ OFF ] @
Shot weight Set time Act time
| —] > 1 = —
= || o&02 i N 1 A =
S 15/02 . e e

MCHybrid Bildschirm

Einzelner MCHybrid Blender-Bildschirm

D mi

1. Hotspot Touch-Bereich fiir die Navigation zum einzelnen MCHybrid-Bildschirm.
Kehren Sie mit der Home-Taste zur vorigen Ansicht zurtick.

2. Start/Pause MCHybrid Blender - Start oder Pause

3. Stopp MCHybrid Blender - Stopp

4, Haupt-Starttaste Start/Stopp-Taste fiir das komplette System

5. MCHybrid - Status MCHybrid - Produktionsstatus

Es gibt 2 Moglichkeiten, das MCHybrid-System zu starten:

1.

e Starten Sie das System mit der Haupt-Starttaste (4). Der MCHybrid Blender wird gestartet, und die

Inline-Dosiereinheiten (z. B. die MCBalances) starten ebenfalls sofort, wenn sie das Dosiersignal von

der Spritzgussmaschine oder vom Extruder empfangen.

Mitte desBlenders);
e Driicken Sie die Schaltflache "Play" (2). Nur der MCHybrid Blender beginnt mit der Dosierung.

Navigieren Sie mit Hilfe des Hotspots zum einzelnen MCHybrid Blender-Bildschirm (klicken Sie in die

Die Schaltfliche Play (2) startet nur den Blender. Um das komplette System zu starten, muss die EIN/AUS-
Taste (4) verwendet werden.

e Nach dem Start dndert sich die Schaltflache Play in eine Pause-Schaltflache. Mit Hilfe dieser Schaltflache
kann der Geratezyklus pausiert werden. Um den Zyklus abzuschlieRen, starten Sie die Mischereinheit

erneut mit Hilfe der Schaltflache Play (2);
e Bei Betédtigung der Stopp-Taste (3) beendet die Einheit ihren Zyklus und stoppt dann.

@ Driicken Sie die Schaltflache zwei Mal fiir einen sofortigen Stopp.

(D Durch das Offnen der Tiir des MCHybrid wird der Betrieb der Einheit ebenfalls sofort angehalten.
MCHybrid - Produktionsstatus

AUS MCHybrid Blender Aus

IN BETRIEB | MCHybrid Blender aktiv (Dosierung, Mischen)

BEREIT MCHybrid Mischerkammer voll

PAUSE MCHybrid Blender im Pausenmodus, Warten auf Benutzeraktion
STOP MCHybrid Blender beendet letzte Batch vor AUS
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10.5 MCHybrid Produktion

Wenn samtliche Konfigurationseinstellungen eingegeben wurden, kann die Produktion beginnen. Der
Vorgang unterscheidet sich bei Spritzguss und Extrudierung. Beide Prozesse werden deshalb separat erklart.
Das Produktionsmeni kann durch Betatigung der Home-Taste ge6ffnet werden. | L

g

SPRITZGUSS - Timer-Modus

Produktionseinstellungen:

Mit Hilfe der Umschalttastekénnen Sie zwischen Produktionseinstellungen und Produktionsdaten
wechseln.

Die folgenden Parameter kdnnen abhangig vom Betrieb oder den Einstellungen auf dem
Produktionsbildflache eingesehen werden:

Die Produktionsdaten kénnen durch Beriihrung des entsprechenden Feldes eingegeben werden

@ 3| v3o-nG = v2oNG |4
2 .
e BV o

1 v400-NG V20-NG |2

GX-NG A20-NG
1 2.000 % 1.000 % |~

[ OFF ] [ OFF ] [ OFF ]
Shot weight Set time Act time
(3) e (&) sos

1. Material: Eine von Movacolor vorprogrammierte Kurve (Dosierwerkzeug/Granulattyp) oder eine
BENUTZERDEFINIERTE Kurve (Materialname) wird angezeigt.

2. Additivmenge (%)

3. Schussgewicht (g)

4. Dosierung Zeiteinstellung (Sek.) @ Dosierung zeiteinstellung ist nur im Timer-Modus sichtbar, ansonsten wird die Zeitrelais
angezeigt

5. Ist-Zeit (Sek.) Zahlt von der gemessenen Zeitrelais bis Null.

6. Vorbereiten Befullung des Dosierwerkzeugs MCBalance/MCPowder oder MCLiquid vor dem Start.
Das Vorbereitungsmeni wird durch Betatigung von angezeigt. Die Einstellungen
(Geschwindigkeit/Zeit) konnen gedndert werden. Driicken Sie ,,Bestéitigen”, um die Vorbereitung zu
starten.

7. Produktion (Motor Ein/Aus)
Dricken Sie |:| , um die Dosierung zu starten. Der Motor Ein/Aus-Schalter wechselt von griin zu rot,
wenn die Dosierung begonnen hat. Die Start-LED blinkt, wenn die Einheit auf ein Eingabesignal wartet.
Wenn die Einheit dosiert, leuchtet die Start-LED konstant.
Um die Produktion zu stoppen, driicken Sie [;|erneut. Der Motor Ein/Aus-Schalter wechselt wieder zu
grun.

@ Beachten Sie bitte, dass die erste(n) Dosierung(en) aufgrund der Zylinderbefiillung mit Material moglicherweise nicht ausreichend sein konnen.
Zur Stabilisierung ist ein wenig Zeit erforderlich.
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Effektive Produktionsdaten:

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

Produktionsdaten umschalten.

3| V30-NG -
s Q
A

OK

Set — 2.000 %
Act A\\I.QSB %

@[ DOSING ] [ READY ] [ DOSING ]

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

@Der aktuelle Additiv-Durchsatz ist nur nach der ersten automatischen Drehzahlanpassung oder nach der ersten abgeschlossenen Charge
sichtbar.

Geschwindigkeit; Aktuelle Motorgeschwindigkeit (U/Min)

Trichtergewicht; Materialgewicht im Trichter

Wiegebehidltergewicht; Materialgewicht im Wiegebehalter.

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

nnhewnN

@ Beachten Sie bitte, dass die erste(n) Dosierung(en) aufgrund der Zylinderbeflllung mit Material méglicherweise nicht ausreichend sein konnen.
Zur Stabilisierung ist ein wenig Zeit erforderlich.

MCTC Handbuch 81



EXTRUSION - Relais-Modus

Produktionseinstellungen:

Mit Hilfe der Umschalttaste 34 kénnen Sie zwischen den Produktionseinstellungen und den
Produktionsdaten umschalten.
Die Produktionsdaten konnen durch Beriihren des entsprechenden Feldes eingegeben werden.

V20NG |4
0.000 %

]2

)
| 2.000 % 1.000 %

e V30-NG ~
\J;
25.00 %

1 V400-NG ][ V20-NG

[ OFF ] [ OFF ]

Tacho act Extruder act
2.06 V d

—
— 11:10
e 14/02

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

2. Additivmenge (%)

3. Aktueller Tacho: Aktuelle Tachospannung

4. Aktuelle Extruderkapazitit (kg/h); Im Tachomodus wird die effektive Kapazitit angezeigt. Im Relais-
Modus kann die Extruderkapazitat eingegeben werden.

5. Tachospannung. (® Nur sichtbar im Tachomodus und auf der Benutzerebene EINRICHTER oder hoher)
- Manuell: Die Tachospannung mit der entsprechenden Extruderkapazitdt kann manuell eingegeben
werden.

- Synchronisieren Die Tachospannung kann vom Extruder gelesen und die effektive Extruderkapazitat
kann eingegeben werden.

6. Vorbereiten. Befiillung des Dosierzylinders vor dem Start.

Das Vorbereitungsmeni wird durch Betatigung von angezeigt. Die Einstellungen
(Geschwindigkeit/Zeit) kénnen gedndert werden. Driicken Sie ,Bestatigen” , um die Vorbereitung zu
starten.

7. Produktion (Motor Ein/Aus)

Drucken Sie |:| , um die Dosierung zu starten. Der Motor Ein/Aus-Schalter wechselt von griin zu rot,
wenn die Dosierung begonnen hat. Die Start-LED blinkt, wenn die Einheit auf ein Eingabesignal wartet.
Wenn die Einheit dosiert, leuchtet die Start-LED konstant.

Um die Produktion zu stoppen, driicken Sie|;| erneut. Der Motor Ein/Aus-Schalter wechselt wieder zu
grun.

@ Beachten Sie bitte, dass die erste(n) Dosierung(en) aufgrund der Zylinderbefiillung mit Material moglicherweise nicht ausreichend sein kénnen.
Zur Stabilisierung ist ein wenig Zeit erforderlich.
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Effektive Produktionsdaten:

Mit Hilfe der Umschalttaste|

Produktionsdaten umschalten.

kénnen Sie zwischen den Produktionseinstellungen und den

V20-NG |4 _‘
)
A

3| V30-NG
S =
A

OK

V20-NG |2 oK

Set 2.000 %
Act %\1 882 %

A

\3 -

A20-NG
1.000 % :, Set

0.967 % ~— Act

1.7 rpm

—p

2224 g

[ READY ] [ DOSING ]

1. Setund effektive Leistung: Set: Berechneter Durchsatz (%, g/s oder kg/h)

Geschwindigkeit:
Trichtergewicht:
Wiegebehiltergewicht:
Produktionsstatus:

nnhewnN

MCTC Handbuch

Akt: Aktueller Additiv-Durchsatz (%, g/s oder kg/h)

@Der aktuelle Additiv-Durchsatz ist nur nach der ersten automatischen Drehzahlanpassung oder
nach der ersten abgeschlossenen Charge sichtbar.

Aktuelle Motorgeschwindigkeit (U/Min)

Materialgewicht im Trichter

Materialgewicht im Wiegebehilter.

Aktueller Produktionsstatus der Einheit (In Betrieb, Dosierung, Bereit,
Standby, Befiillung, Aus)
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10.6 MCHybrid Wartung

Um die korrekte Funktionsweise des MCHybrid zu gewahrleisten, wird die Durchfiihrung regelmaRiger
Wartungsarbeiten empfohlen.

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

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

Wochentlich

e Dosierventile fir ordnungsgemaRen Betrieb reinigen.
o  Wiegenbehalter reinigen;

e  Mischerkammer reinigen.

Monatlich

Gewichtsprifung wie im Kapitel ,,Wagezellekalibrierung” beschrieben durchfiihren;

e Dosierventile auf ungewdhnlichen Verschleild Gberprifen;

Achsverbindung des Mischers auf ungewohnlichen Verschleils Giberprifen (MCHybrid 30-Serie);
Druckluftkomponenten auf Undichtigkeit priifen.

Jahrlich
o Waigezellekalibrierung wie im Kapitel ,Wagezellekalibrierung” beschrieben durchfihren.
e Antriebsmotor des Mischers austauschen (MCHybrid 30-Serie).

MCTC Handbuch
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11 MClLiquid

11.1 Introduction

11.1.1 MCLiquid Komponenteniibersicht

Schrittmotorgehause

Wiegeplattform

Pumpenkopf (Schlauchpumpe oder
Monopumpe)

Verbindungsdiise zur Maschine

Pumpenschlauch

Speichertrommel + Halterung (optional)

@Beruhren Sie wahrend der Dosierung den Lagerplatz oder die Wiegeplattform nicht.

11.1.2 MCLiquid Diisen

Halsstiick NSt40 + Dise Nz-Mova

Duse Nz-Mova Duse St
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11.2 MCLiquid Pumpentypen/-kapazititen

Der MCLiquid ist serienmaRig mit einem Schrittmotor mit hohem Drehmoment ausgestattet. Zwei
Pumpentypen sind in verschiedenen GroRen erhéltlich: Schlauchpumpe und Monopumpe.

11.2.1 Schlauchpumpe

Abhangig von der Anwendung und dem erforderlichen Durchfluss werden moéglicherweise andere
Pumpenschlauche und Pumpenkdpfe benétigt. Der MCLiquid kann mit verschiedenen Pumpenkdpfen
ausgeliefert werden. Die Pumpenkopftypen 50 und 52 gehdren zum Standard-Produktprogramm von
Movacolor. Benutzen Sie die folgende Tabelle, um den besten Pumpenkopf fiir Ihre Anwendung zu ermitteln.
Die 3 dazugehorigen Schlauche werden zusammen mit dem MCLiquid ausgeliefert. Fir weitere
Informationen wenden Sie sich bitte an Ihren Handler oder an Movacolor.

Pumpentyp 50 Pumpentyp 52

Schlauch- und
Pumpenkopf-
Informationen

o o O

L Us 16 33 us1s s Us%

GroéRencode ,L/S”
Innendurchmesser 1,6 mm 3,1 mm 4,8 mm 4,8 mm 6,4 mm 7,9 mm
[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] *
Durchfluss 60 m_l/mln 166 rr:l/mm 348 rr:l/mm 348 njl/mln 582 rr:l/mln 792 njl/mm

) - = = = = = -
bei 100 U/Min 1,0 ml/s 2,8ml/s 5,8 ml/s 5,8 ml/s 9,7 ml/s 13,2 ml/s

@ Getestet mit H20 bei 22 °C mit Norprene- und Tygon-Schlauchen.

Pumpenkopf - Technische Daten
Anzahl der Rollen 4
Maximale Motorgeschwindigkeit (Pumpe) [U/Min] 100
Betriebstemperatur 0 °C bis 40 °C (32 °F bis 104 °F)
Lagertemperatur -45 °C bis 65 °C (-49 °F bis 149 °F)
Viskositat
cps
2700
1300
800
500
200
50
0 2 15 35 75 100 150 200 300 500 600 800

ml/min
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Der Viskositatsbereich der verwendeten Flissigkeit hat Einfluss auf die Pumpenleistung. Wahlen Sie die fiir
die Viskositat der verwendeten Flissigkeit passende Schlauchgrofie aus

Warnungen:

Schalten Sie vor dem Entfernen oder Installieren des Figure #1. Setup

Schlauchs den Antrieb aus. ﬁ&i‘-éléﬂENT—‘ z‘gt’é\s'l“ﬁ

Finger oder lose Kleidung kénnten sich in den Rollen MOUNTING r, [ -
SCREWS - ____.-""

verfangen. \ . __'_“T -

Stoppen Sie den Antrieb, wenn Schlduche oder deren MI, tf .','I J:;T.g?”

Position im Rotormechanismus gewechselt werden (der < AT = ) ','I #_,f"f

Rotor liegt teilweise frei, wenn sich der Ladehebel in der ErET TANG L paoTon sHART

geodffneten Position befindet).

Figure #2. Open and Load

Der mitgelieferte Pumpenkopf ist zur Bereitstellung eines LOADING LEVEF-'—x\
. . ROTATED T
einfachen, leicht zu verwendenden LEFT

Schlauchpumpensystems vorgesehen. Der Pumpenkopf
passt auf mehrere verschiedene Schlauchgréfen und

bietet so eine groBe Auswahl an Durchflussraten. Das TUBING
o e 1 . . CEMTERED
einzigartige, Gber der Mitte liegende Dosendesign sowie EETWEEN

die automatische Schlauchriickhaltung erméglichen RETAINERS
schnelle Schlauchwechsel und deutlich verringerte
Instandhaltungszeiten.

Der Pumpenkopf ist mit zwei Schrauben befestigt M4x90
(Abbildung). Zur Deinstallation des Pumpenkopfs wird
ein Schlitzschraubendreher bzw.

Kreuzschlitzschraubendreher benétigt. LOADING LEYER

= [ROTATED TO
THE RIGHT

Einlegen des Schlauchs

1. Stellen Sie sicher, dass der Pumpenantrieb
ausgeschaltet ist;

2. Drehen Sie den Hebel nach links, um die Pumpe zu
offnen;

3. Legen Sie die korrekte SchlauchgréRe ein. Legen Sie den Schlauch mittig zwischen die Halterungen (siehe
Abbildung);

4. Drehen Sie den Hebel zum SchlieBen nach rechts (siehe Abbildung).

@Achten Sie fiir eine optimale Lebensdauer des Schlauchs auf einen geraden Verlauf an den Ein- und Austrittspunkten der Pumpe.

Positionierung des Schlauchs

Um sicherzustellen, dass das gravimetrische System korrekt lauft, muss der Schlauch, der von der
Verpackung zum Pumpenkopf verlauft, vorsichtig positioniert werden. Wenn der Schlauch zu fest
angeschlossen ist, wird damit das Wiegen beeinflusst.
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Nicht OK

Keine Spannung auf dem Schlauch. Spannung auf dem Schlauch.
Kein Einfluss auf das Wiegen. Der Schlauch ,,zieht” an der Skala und beeinflusst das
Wiegen.

11.2.2 Monopumpe

Abhangig von der Anwendung und dem erforderlichen Durchfluss wird moglicherweise eine andere
PumpenkopfgroRe bendtigt. Der MCLiquid kann mit verschiedenen Monopumpengrofien ausgeliefert
werden. Die Pumpenkopftypen MONO4, MONO15 und MONO35 gehdren zum Standard-Produktprogramm
von Movacolor. Benutzen Sie die folgende Tabelle, um den besten Pumpenkopf fiir lhre Anwendung zu
ermitteln. Fir weitere Informationen wenden Sie sich bitte an lhren Handler oder an Movacolor.

Pumpentyp Min Max

MONO4 0,1 kg/h 3,5 kg/h
MONO15 0,4 kg/h 15 kg/h
MONO35 1 kg/h 35 kg/h

Basierend auf 5 - 200 U/Min, BD = 1, H20 Referenz

Warnhinweise:
Die Pumpe sollte nie trocken, ohne Flissigkeit, benutzt
werden. Dies fihrt zu Schaden an der Pumpe.

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

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

2. ¢ Installieren Sie das Halsstiick direkt oben auf dem

Eingang der Produktionsmaschine.

o Stellen Sie die Position der Diise ein, um sicher zu gehen, dass die
Flussigkeit in der Mitte des Hauptmaterialstroms dosiert wird.

e Achten Sie darauf, dass Steuerung,
Halsstlick und Dosiergerat ordentlich und sicher geerdet sind.

3. Wenn die Wiegeplattform in einem separaten Rahmen
installiert ist, stellen Sie sicher, dass sie absolut waagerecht ist.
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11.4 MCLiquid Elektrische Installation

Der mit dem MCLiquid ausgelieferte MCTC- oder MCBC-Controller ist standardmaRig mit 3 Anschlissen
ausgestattet:

e Netzkabel;

e Eingangskabel;

e Motorkabel.

@ Bevor Sie das Gerat erstmalig in Betrieb nehmen, vergewissern Sie sich, dass die angelegte Netzspannung zwischen 95 und 250 VAC liegt.

@ Im Falle eines Mehrkomponentensystems kann der Controller mit einem zusatzlichen CAN-Buskabel zur Verbindung des MCTC und anderen
MCBCs ausgestattet sein.

@ Beachten Sie, dass die Kabel nicht durch duRere Umstande wie elektromagnetische Felder beeinflusst werden!

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

Der MCLiquid ist standardmaRig mit 2 Anschliissen ausgestattet:
o Waigezellekabel (verbunden mit der Wiegeplattform);
e  Motoranschluss (Riickseite des Motorgehauses).

SchlielBen Sie den Wagezellestecker am MCTC oder MCBC an und ziehen Sie die Verriegelungsschrauben
behutsam an. Die Motoranschliisse sind mit einer Positionskerbe versehen und kénnen nur in eine Richtung
angeschlossen werden. Fixieren Sie den Anschluss mit dem Verriegelungsmechanismus, um zu verhindern,
dass sich der Anschluss durch Vibrationen lockert.

Informationen zum Anschluss des Eingangskabels finden Sie in Schaltplan
Optional erhiltlich:

e Alarm-Blinklicht, inklusive Kabel;
e MCLiquid - Stromabnehmer.

MCLiquid - Stromabnehmer
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11.5 Schaltplan
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12 MCLiquid Operation

12.1.1 MCLiquid Komponentenkonfiguration

Wenn der MCLiquid erstmalig benutzt wird, muss er
konfiguriert werden. Das Gerat ist vorkonfiguriert, aber einige
Einstellungen missen an die Prozessanforderungen angepasst

werden.

Ml

@In Mehrfachkomponenten-Setups kann es notwendig sein, die

\4

7~

- | =

Taste zu verwenden, um das zu konfigurierende Gerat auszuwahlen.

12.1.2 MCLiquid Einstellungen :

; Shot weight
| HP1.6 2509

Set time

5.000 % 10

1

[ OFF ]

MClLiquid - Produktionsbildflache

1. | Flillgerat

NICHT VERWENDET/ZUKUNFTIGE NUTZUNG

LOADER —
OFF =
- |[®

2. | Pumpen-
/SchlauchgroRe

1,6x1,6 /3,1x1,6 / 4,8x1,6 / 4,8x2,4 / 6,4x2,4 |
7,9x2,4

MONO 4 / MONO 15 / MONO 35

GP1* / GP 2* / GP 3*

3. | Fullstandsmessung

Siehe , Einstellungen Fillstandsmessung”

4. | Pump type

Schlauchpumpe/Monopumpe/Zahnradpumpe

* Future use.
@ Highlighted is default setting.

12.1.3 Fullstandsmessung Einstellungen:

1. | Niedriger Fillstand
(Tiefwertalarm)

L 800¢g

2. | Trichter leer (Tiefstwertalarm)
L 700g

3. | Tatsachliches Gewicht
(einschliellich Behalter)

Um die Fillstandsmessungen einzustellen, ermitteln Sie das Grundgewicht eines leeren Behilters, indem Sie
einen leeren Behalter auf die Wiegeplattform stellen und den erforderlichen Schlauch zwischen Pumpe und
Behalter anschlieRen. Stellen Sie sicher, dass der Schlauch zwischen der Pumpe und dem Behalter keinen

anderen Gegenstand beriihrt.

Der Tiefstwert-Fiillstand (leer) ist das tatsachliche Gewicht des leeren Behalters + 700 Gramm. Der Low-
Flllstand (niedrig) kann ungefahr 100 Gramm hoher eingestellt werden (leerer Behélter + 800 Gramm).
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1 | Toleranz- Abweichungsalarm: 25%
}% Einstellungen Kalibrierabweichung: 5%
2 | Steuermodus GRAVI/ VOLU
3 | Wagezelle-Menii Siehe Abschnitt MCLiquid - Wagezellekalibrierung
a @ Standardeinstellung ist hervorgehoben.
GRAVI
| — |
—
—
oad Cell
Steuermodus:

Der MCLiquid 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 Volumetrische Modus kann der Benutzer die Motorgeschwindigkeit in den Produktionseinstellungen
bestimmen. Die Motorgeschwindigkeit wird nicht automatisch angepasst, um eine prazise, stabile Leistung
zu erzielen.

Toleranz-Einstellungen: Abweichungsalarm: Einstellung fiir die Meldung ,,Maximale Abweichung
Uberschritten”.

Der MCLiquid passt seine Motorgeschwindigkeit automatisch an, um den gewinschten 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 ein Alarmsignal und eine Benachrichtigung auf dem
Display aus.

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

Ursachen haben:

e Teilweise oder komplette Verstopfung der Rohre durch klebrige oder schwer stromende Materialien.

e Storung des Gewichtsignals, zum Beispiel bei einer mechanischen Blockade der Wiegeplattform am
MClLiquid

Abweichungsalarm: xx% (1-99 %)

/]\ + limit :
ey :I: XX % .
g ————————————————————————— Set point [gram/sec.]
% iI: XX % o
5 - limit :
2
5
e}
Time —>
Beispiel:

e Im Konfigurationsmend ist der Abweichungsalarm standardmaRig auf 25 % eingestellt;
e Der Sollwert (Farbpalette) ist eingestellt auf  : 1,000 g/Sek;

e Der MAXIMALE Grenzwert betragt : 1,250 g/Sek;

e -der MINIMALE Grenzwert betragt : 0,750 g/Sek.

Kalibrierabweichung
Die maximal zuldssige Abweichung vom Kalibrier-Sollwert kann mit diesem
Parameter eingestellt werden. (Weitere Informationen finden Sie im Kapitel Materialdatei.)
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12.2 MCLiquid Wagezellekalibrierung

Bei der erstmaligen Verwendung eines MCLiquid muss eine anfangliche Wagezellekalibrierung wie folgt
durchgefiihrt werden:

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

e Vermeiden Sie Vibrationen wahrend der Wagezellekalibrierung; Dies beeinflusst die Kalibrierung;

e Berlhren Sie das Gerat wahrend der Kalibrierung nicht;

e Stellen Sie sicher, dass die Wiegeplattform-Wagezelle mit dem Controller verbunden ist;
e Starten Sie die Kalibrierung der Wagezelle des MCLiquid;
(500 g Kalibriergewicht erforderlich)

—
K L=

@ |I|||| g #

\ 4

Ml

e Befolgen Sie die Anweisungen am Bildschirm und legen Sie nach Aufforderung das 500 g Referenzgewicht
auf;

e Nach ca. 1 Minute ist die Wagezellekalibrierung erfolgt. Driicken Sie , Bestatigen”, um den
Mendbildschirm Wagezellekalibrierung zu verlassen.

Um zu lberprifen, ob die Wagezellekalibrierung korrekt war, wird das Meni ,,Gewicht-Check” angezeigt.
Uberpriifen Sie das gegenwirtige Objektgewicht (zum Beispiel das 500 g Referenzgewicht zur Kalibrierung)

Es wird empfohlen, regelmalig einen Gewicht-Check durchzufihren.

e Achten Sie darauf, dass der Trichter vollstandig leer ist und der Motor angeschlossen ist.

e Rufen Sie zur Durchfiihrung des Gewicht-Checks das Menii ,,Komponentenkonfiguration” auf, und
driicken Sie die Schaltflache Wagezelle, gefolgt von der Schaltfliche Gewichtspriifung;

P2 BN )= N

Ml

e Geben Sie das 500 g Kalibriergewicht auf den Trichter und priifen Sie das angezeigte Gewicht.

Wenn das aktuelle Gewicht nicht mit dem platzierten Gewicht libereinstimmt, flihren Sie erneut eine
Wagezellekalibrierung durch.
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12.3 Materialdatei

12.3.1 Offline Material curve learn function

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

Die Materialkurven-Lernfunktion kann offline 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 Schlitten mit dem Geréat nach hinten, bis er hérbar einrastet. Nehmen Sie das Dosiergerat heraus und legen Sie es wie
gezeigt auf dem Schlitten ab.

@ Bei einem MCHigh Output kann der Ablass des Dosierschlauchs ge6ffnet werden, um Materialverschwendung zu vermeiden.

Vergewissern Sie sich vor dem Starten der Materialkurven-Lernfunktion, dass:

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

e der Trichter mit ausreichend Material befullt ist;

o das Wagezellekabel an den Controller angeschlossen ist;

e die Wagezelle kalibriert wurde;

e sich das System im Modus ,,AUS” befindet (Starttaste griin);

e der angemeldete Benutzer mindestens auf der Ebene EINRICHTER oder héher arbeitet.

Die folgenden Parameter werden je nach Konfiguration bei einer Materialkalibrierung gespeichert:

e Konfigurationsparameter: Zylindertyp: Art des Dosierzylinders oder der Férderschnecke.
Materialtyp: Normale oder Mikrogranulate.
e Kalibrierparameter: Materialname: Name des kalibrierten Materials.

Kalibrierergebnisse: Ergebnisse des Verfahrens zur Materialkalibrierung.
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Starten der Materialkurven-Lernfunktion:

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

Shot weight
GLX-NG 50.0 g

I Set time
. 10.00 % 50s

18.
19.
20.

@
E
&

Driicken Sie die Schaltflache Material erlernen: Z
Driicken Sie die Schaltflaiche 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:
e das Schussgewicht;
e die Dosierzeit;
e den Dosierprozentsatz.

Fir Extrusion:
e die Extruderkapazitat (Produktionsrate);
e 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.

21.
22.

23.

Dricken Sie die Starttaste.

Sie werden aufgefordert, zu Uberpriifen:

e ob der Motor angeschlossen ist;

e ob der Trichter gefillt ist;

e 0b Sie das Dosierwerkzeug vorbereiten mochten; bestatigen Sie die Frage.

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 zu unterbrechen (zum Beispiel, um den Trichter zu befiillen). Bei Auswahl
von ,,Stoppen & speichern” wird der Lernvorgang angehalten. Es gibt 3 Optionen:

=
X

= Lernvorgang stoppen und erfasste Daten speichern.

= Lernvorgang ohne Speicherung stoppen.

1

= Lernvorgang fortsetzen.
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24. Das Gerat fuhrt den Kalibriervorgang durch. Der Vorgang wird beendet, wenn sich die Dosierung
innerhalb des zuldssigen Bereichs zur Abweichung von der Kalibrierung befindet (Standardwert 5 %). Die
Materialkurve wird gespeichert und automatisch fir die aktuelle Komponente ausgewahlt.

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

12.3.2 Auswaihlen einer erlernten Materialkurve

Wenn die Kalibrierung fir mehrere Materialkurven durchgefiihrt wurde, kann eine Kurve in das Gerat

geladen werden. Gehen Sie hierzu wie folgt vor:

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

e Driicken Sie die Schaltflache Materialauswahl.

e Wahlen Sie mit den Pfeiltasten nach oben bzw. nach unten den erforderlichen Materialnamen aus und

bestatigen Sie lhre Auswahl. Es wird eine Meldung angezeigt, wenn das falsche Dosierwerkzeug
konfiguriert ist.

Shot weight
50.0 g A50-NG

Set time
50s

Extruder act
0.00 kg/h

TACHO

2,0

1. MCBalance Schaltflaiche Materialauswahl. 1. MCHigh Output Schaltflache Materialauswahl.

Materials

’ZI

Material 1 ¢ 1/2
\ 4

Material 2

Default Material:
N/A

S [l <[ ])= 5]

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

ist moglich, die Materialliste mit Hilfe der Schaltflache Suchen zu durchsuchen. Sie kdnnen einen Teil
des von lhnen gesuchten Materialnamens eingeben. Beispiel: Sie méchten das Material mit dem Namen ,,pp-
color-145“ laden. Wenn Sie ,,pp“ in das Suchfeld eingeben, werden alle Materialnamen in der Liste angezeigt,
die ,,pp“ enthalten.
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j Zum Loschen von Materialien wahlen Sie das entsprechende Material in der Materialliste aus und
=l betatigen anschlieRend die Schaltflache ,, Auswahl [6schen”.

wi=/| Zum Léschen von alle Materialien driicken Sie die Schaltflache , Alle |6schen”.

/ Zum Umbenennen von Materialien wahlen Sie das entsprechende Material in der Materialliste aus
und betéatigen anschlieRend die Schaltflache ,,Auswahl umbenennen”.

x Um zum Produktionsmeni zuriickzukehren, ohne ein Material aus der Liste auszuwahlen, driicken
Sie die Schaltflache ,,Abbrechen”.

Die Movacolor-Standardkurve wird durch Driicken der Schaltflache ,,Standardmaterial” unterhalb der
Materialliste ausgewahlt.

12.3.3 Datenspeicherfunktion

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

OK
ol —

2.000 %

[ DOSING ]

Driicken Sie auf die Kurvenbeschreibung (1), wenn das Gerat aktiviert ist. Das Popup-Fenster ,MATERIAL
SPEICHERN" wird angezeigt.
Geben Sie eine Materialbeschreibung (max. 10 Zeichen) ein und driicken Sie lﬁ , um die aktuelle
Materialkurve zu speichern.

12.3.4 LERNEN/OK-Anzeige

LEARN oK

Wahrend des Vorgangs zeigt die Anzeige liber 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 eingestellte Motordrehzahl gemaR den standardméaRigen Movacolor-
Materialkurven berechnet wird, was nicht unbedingt mit der verwendeten Materialschiittdichte
Ubereinstimmt.

Bei Produktionsstart mit einer zuvor erlernten Kurve wird die Motordrehzahl mit dieser benutzerdefinierten
Materialkurve berechnet, die mit der verwendeten Materialschiittdichte (ibereinstimmen sollte. Die Anzeige
zeigt dann sofort OK an.
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12.4 MCLiquid Trommelfiillung

Manuelle Befiillung

Der Controller erkennt automatisch, wenn der Trichter manuell befillt wird.

In der Zeit, in der der Trichter befiillt wird, dosiert der MCLiquid mit fester Drehzahl. Das bedeutet, dass die
Einheit voriibergehend volumetrisch lauft. Sobald die Trichterfiillung abgeschlossen ist, arbeitet der
MClLiquid automatisch gravimetrisch weiter.

12.5 MCLiquid Wartung

Um die korrekte Funktionsweise des MCLiquid zu gewahrleisten, wird die Durchfiihrung regelmaRiger
Wartungsarbeiten empfohlen.

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

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

Waochentlich
e Pumpenkopf (Schlauchpumpe) reinigen;
e Schlduche auf VerschleiR tberpriifen.

Monatlich

e Gewichtspriifung wie im Kapitel ,, Wagezellekalibrierung” MCLiquid - Wagezellekalibrierung beschrieben
durchfihren.;

e Pumpenrollen auf leichtgdngige Drehung priifen;

e Pumpenschlauch ersetzen.

Jahrlich

o Waigezellekalibrierung wie im Kapitel ,Wagezellekalibrierung” beschrieben durchfihren. (Fir weitere
Informationen siehe Kapitel:
MClLiquid - Wagezellekalibrierung.
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13 MCNexus
13.1 Einfihrung

Der MCNexus wurde zur Dosierung und Messung der einzelnen Pellets entwickelt. Daflir werden die Pellets
mit Hilfe eines Vakuums in die Locher der perforierten Dosierscheibe gesaugt. Die Scheibe dreht sich auf eine
Position, an der das Vakuum abgeschaltet wird, und die Pellets fallen heraus.
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13.2 MCNexus Komponenteiibersicht

13.2.1 MCNexus Systemiibersicht

13.2.2 MCNexus

MCTC Handbuch

O—

MCNexus

Trichter

Dosierscheibe

MCNexus Halsstlickadapter

Befestigungsschraube

OV |H|WIN e

Halsstlick

1. | Trichter

2. | EINLASS LUFTZUFUHR
3. | Vakuumkartusche

4. | Staubfilter

5.

Dosierscheibe Halterung fiir zusatzliche
Scheibe
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13.3 Dosiersystem

13.3.1 Dosierscheibe
P

°’\Q:A

©

Abbildung 3: Dosierscheibe

Wahrend der Rotation der Scheibe wird jedes Loch in der Scheibe von einem Sensor tberwacht, um zu
Uberprifen, ob ein Pellet in das Loch gesaugt wurde. Dieser Sensor schaut durch das Loch in der Dosierscheibe.
Wenn das Pellet vorhanden ist, kann der Sensor nicht durch das Loch hindurchschauen, wenn das Pellet nicht
vorhanden ist, kann der Sensor hindurchschauen.

Im letztgenannten Fall des fehlenden Pellets wird der Algorithmus das fehlende Pellet durch eine
Drehbewegung der Scheibe zur nachsten Pelletposition ausgleichen und holt so das nachste Pellet nach vorn.

Auch wenn die meisten Materialien sich in der GréRenordnung von 1x1 mm bewegen, kénnen mit einer
einzigen Art Drehscheibe auch Materialien bis zu einer GrofRe von 4x4 bearbeitet werden. Um die optimale
Dosiergeschwindigkeit zu erreichen, sind zuséatzliche Scheiben mit unterschiedlichen LochgrofRen erhiltlich.

13.3.2 Pellethebel

In manchen Fallen ist es moglich, dass zugleich mehr als 1 Pellet pro Loch aufgenommen wird. Damit die
Dosierscheibe nur ein Pellet pro Loch aufnimmt, gibt es einen Hebel, der die zusatzlichen Pellets entfernt.
Dieser Hebel kann von aullerhalb der Maschine lber eine Innensechskantschraube eingestellt werden.

Abbildung 4: Pellethebel

Pellethebel Anpassung Schnecke
Pellethebel

Materialspeicher
Materialauslass

Wi
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13.3.3 Aufbau des Vakuums

Das Vakuum fir das Dosiergerat wird durch eine Vakuumkartusche aufgebaut. Diese Kartusche baut das
Vakuum mithilfe des Venturi-Effekts auf. Druckluft flieBt durch die Kartusche und baut dabei ein Vakuum auf,
das stark genug fur die Aufnahme der Pellets ist.

Bei Bedarf kann die Vakuumkartusche (zusammen mit ein paar zusatzlichen Teilen) gegen einen
Vakuumgenerator ausgetauscht werden. Die Luftzufuhr sollte durch einen Blindpropfen verschlossen werden.

13.3.4 Luftfiltermodul

Der MCNexus ist mit einem Luftfilter-Modul ausgestattet. Dieser
Filter filtert die Luft zwischen der Dosierscheibe und der Venturi-
Einheit.

Wichtig: Dieser Filter muss regelmaRig gereinigt werden. Der
Reinigungsintervall hdangt von der Menge Staub im Masterbatch
ab.

13.3.5 Pelletausblasung

Die Druckluft wird auBerdem fiir die Losung fest sitzender Pellets und die Reinigung der Locher in der
Materialauslassphase verwendet. Ein DruckluftstoB sorgt dafiir, dass die Pellets herausfallen und mogliche
Staubansammlungen aus dem Scheibenloch geblasen werden. Die Menge der durch die Locher stromenden
Druckluft kann mithilfe einer kleinen Innensechskantschraube an der Seite des MCNexus eingestellt werden.

‘ 1. ‘ Pelletausblasung Anpassung Schnecke ‘

MCTC Handbuch 102



13.4 MCNexus Mechanische Installation

13.4.1 Halsstiickadapter
Der MCNexus wird mit einem speziellen Adapter an das Halsstlick angeschlossen. Der Adapter besitzt einige
Features fiir mehr Benutzungskomfort, darunter einen Materialabfluss.

Das gleitende Loch im Adapter ermdglicht die Aufstellung des MCNexus in unterschiedlichen Positionen. Die
Befestigungsschraube auf der Unterseite des MCNexus wird zur Sicherung des MCNexus in der gewiinschten
Position verwendet.

Abbildung 6: MCNexus Halterspange

1. | Dosierposition
2. | Testen/Aufbau & Ablaufposition
3. | Materialabfluss

Dosierposition — Diese Position sollte verwendet werden, wenn der MCNexus in Betrieb ist. Der MCNexus ist
richtig aufgestellt, wenn die Linie der Dosierposition auf dem Halsstlickadapter sichtbar ist.

MCTC Handbuch 103



Testen/Aufbau/Ablaufposition — Um den MCNexus zu testen oder aufzubauen kann er in die nachfolgend
dargestellte Position gebracht werden. Jetzt kann das Gerat aufgebaut werden, bevor es in Betrieb
genommen wird. In dieser Position fallen die dosierten Pellets in den Abfluss des Halsstlickadapters.

Um den MCNexus leerlaufen zu lassen, kann die Tiir ge6ffnet werden und das Material wird dann aus dem
MCNexus in den Abfluss des Halsstlickadapters flieBen. Alle im Gerat verbleibenden Materialriickstdande
kénnen von Hand entfernt werden.
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13.4.2 Luftanschliisse

Um ein Vakuum aufbauen zu kénnen, muss der Nexus an einen Luftschlauch angeschlossen werden. Die
Druckregulierung ist standardmaRig auf maximal 5 bar eingestellt. Wenn der Startpunkt so 'griin' wie moglich
sein soll, kann die Regulierung auf einen Maximalwert von 2 bar reduziert werden. Dies ist wahrend der
Dosierung notig, um die maximale einzusparende Luftmenge und die optimale Funktionsweise des Nexus zu
bestimmen.

(weniger Luft = weniger Vakuum, weniger Vakuum = weniger Einheitlichkeit).

2-6 bar
regulierte Luft

An den
MCNexus
Luftanschluss

Druckluftzufuhr

Die Luftschlauche und das Signalkabel miissen wie nachfolgend dargestellt an das Dosiergerat angeschlossen
werden.

Abbildung 7: MCNexus Anschlisse

1. | Regulierte Luftzufuhr zum Aufbau des
Vakuums
2. | Kabel vom MCTC (D-SUB 15 weiblich)
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13.5 MCNexus elektrische Installation

Der mit dem MCNexus ausgelieferte MCTC- oder MCBC-Controller ist standardmafig mit drei Anschlissen
versehen:

e Netzkabel;

e Eingangskabel;

o Nexus Multikabel mit weiblichem DB15-Anschluss.

@ Bevor Sie die Einheit zum ersten Mal einschalten, stellen Sie sicher, dass die angelegte Netzspannung zwischen 95 und 250 VAC, 50/60 Hz liegt.

@ Im Falle eines Mehrkomponentensystems kann der Controller mit einem zusatzlichen CAN-Buskabel zur Verbindung des MCTC und anderen
MCBCs ausgestattet sein;

@ Beachten Sie, dass die Kabel durch duRere Umstdande wie elektromagnetische Felder beeinflusst werden kdnnen;
@ Montieren Sie den Controller an einem Ort, der vibrationsfrei ist und im angegebenen Temperaturbereich liegt.

Der MCNexus ist standardmaBig mit einem Anschluss ausgestattet:
e mannlicher DB15-Anschluss.

SchlieRen Sie den Multikabelanschluss des MCTC an den MCNexus-Anschluss an und ziehen Sie die
Verriegelungsschrauben behutsam an.
Fiir den Anschluss des Eingangskabels siehe Kapitel Elektrische Anschlisse.

Optional erhiltlich:

e Alarmblinklicht inklusive Kabel;
e Druckluftmagnetventil inklusive Kabel (fir automatisches Fordergerat).
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13.5.1 Elektrische Anschliisse
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Abbildung 8: MCNexus-Anschlisse an den MCTC
MCTC Handbuch



14 Betrieb des MCNexus

14.1 MCNexus Komponentenkonfiguration Component Configuration
" ‘ Unit1[MCNexus] - Component1[Add.V] Wil
Wenn der MCNexus erstmalig verwendet wird, muss :. | gramel \ el (I
er konfiguriert werden. Die Einheit ist vorkonfiguriert, = > Diagnose
. . . . H8 B
allerdings miissen mehrere Einstellungen an die OMPACT —
Prozessanforderungen angepasst werden. 2] rop: e
5 =
=% &
— > A
. i
@In der Mehrkomponentenkonfigurationen ist es ggf. erfor] "% 1{ S
Tasten zur Auswahl der zu konfigurierenden Einheit zu verwenaer: =

14.1.1 MCNexus-Einstellungen:

HE nanE®
Fillsystem

Fir den MCNexus kénnen die Einstellungen fiir den Lader eingestellt/gedndert werden. Fiir den MCNexus ist
nur ein Fordergerattyp erhaltlich.

» ad _», | LOADER
Pl »| " orr

Ml

L=

\COMPACT]

Advanced Loader Settings

Erweiterte Ladereinstellungen @
L%

Vel
> P |y

Ml

Wenn der Trichterfiillstand des MCNexus niedrig ist, Al oy 1005
flllt der Kompaktlader den Trichter wieder auf. Der
niedrige Fillstand wird von einem Sensor im MCNexus Gt 20.08

erkannt. il alarm mode: ’ a ‘
[%‘

Manuelle Fiillung (1) — —
Mithilfe dieser Schaltflache kann der Trichter manuell = §-| d\ hb |

befiillt werden. Solange die Schaltflache gedriickt
wird, fallt der Lader den Trichter auf.

Die manuelle Befiillung steht nur zur Verfiigung, wenn
der MICTC nicht in Betrieb ist.

Fiillzeit (2)
Wenn ein 'Niedriger Flllstand' erkannt wird, fillt der Lader den Trichter auf. Die Fiillzeit beschreibt den
Zeitraum, in dem der Lader den Trichter auffillt, nachdem das Signal 'Niedriger Fillstand' deaktiviert wurde.

Alarmzeit (3)
Wenn der Lader nicht fir diesen Zeitraum auffillt und das Signal 'Niedriger Fillstand' weiterhin aktiv ist, 16st
der MCTC einen Alarm aus.

Fiillalarmmodus (4)
Der ‘Fullalarmmodus’ wird verwendet, um den Lader ‘EIN’ oder ‘AUS’ zu schalten, wenn ein Flllalarm eintritt.

Wenn dieser Modus. auf ‘AUS’ gestellt wird, schaltet sich der Lader AUS, wenn ein Alarm ausgel6st wird.
@Der MCNexus wird weiter dosieren, wenn eine Laderwarnung aktiv ist.
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14.1.2 Dosierscheibe

% M| e Component Configuration

32— )
Der MCNexus kann mit verschiedenen E— . =
Dosierscheiben ausgestattet werden. Jede Scheibe = ] | | ‘ il
verfligt Uber eine Anzahl Lécher, auRerdem kann oueach| Mo — .
der Lochdurchmesser unterschiedlich sein. _§ } ‘ —
StandardmaRig wird eine Scheibe mit acht Léchern ‘ i
und einem Durchmesser von 1,5 mm verwendet. ; s |
Sorgen Sie immer dafiir, die ausgewahlte Scheibe zu = —
kalibrieren. ‘w IZI ‘

Ml

IH PRRE=

14.1.3 Dosiermodus

Der MCNexus enthalt zwei Dosiermodi,
optometrisch und volumetrisch. Der Modus kann
im Men( Dosiermodus eingestellt werden:

|

> é ” OPTO
=

VOLU

Ml

Optometrisch
Im optometrischen Modus zahlt der MCNexus die dosierten Pellets einzeln mithilfe eines optischen Sensors.

Volumetrisch
Im volumetrischen Modus rotiert der Motor des MCNexus mit einer bestimmten Geschwindigkeit wahrend
der eingestellten Zeit. Diese Zeit hangt vom gewahlten Zuflussmodus ab.

14.2 Kalibrierung
Nach dem Start der Einheit beginnt die bosing postions: [ 0|
Dosierscheibe mit einer Kalibrierungssequenz. Das
heil3t, dass die Locher in der Dosierscheibe
gefunden und mit der Position des Schrittmotors
abgestimmt werden missen. Dieser Vorgang sollte
nach jedem Wechsel der Dosierscheibe
durchgefiihrt werden. Bei der Initialisierung dreht
sich die Dosierscheibe um 360 Grad und der Sensor
zur Pelleterkennung schaut durch jedes Loch.
Wahrend dieses Vorgangs ist die Druckluft
abgeschaltet.

Calibration busy
Please wait...

[P

Die Kalibrierung kann auch durch Driicken des
Schaltflache Kalibrieren auf dem Reiter
Konfiguration Komponenten gestartet werden:

» |~
> >

Ml

Bitte starten Sie jetzt die Kalibrierung, indem Sie die Schaltflache Kalibrieren betéatigen. Die Schnittstelle zeigt
die Anzahl der gefundenen Locher (achten Sie darauf, dass in der Dosierscheibe genau diese Anzahl Locher
vorhanden ist) und benachrichtigt Sie, sobald der Kalibriervorgang abgeschlossen ist. Beenden Sie den

4

Kalibriervorgang, indem Sie auf das griine Hakchen klicken. ¥

MCTC Handbuch 109



14.3 Rechner

Die MCTC-Software ist mit einem Rechner ausgestattet, der fiir den Aufbau einer MCNexus-Einheit zur

Verfligung steht. Mit diesem Rechner kann die Anzahl Pellets berechnet werden, die dosiert werden sollte.

Der Rechner ist Uber das Menii Konfiguration Komponenten zu erreichen:
> A > M

Ml

14.3.1 Rechnervariablen

Component Configuration Component Configuration

N Manual N Manual
170 170
Shot weight 0.1lg @ Shot time 1.0s 2 Shot weight 0.1g Shot time 1.0s e

iagnose Diagnose
LO4 Dosing Percentage: 0.000 % LOA Dosing Percentage: 0.000 %
o o

Number of Pellets: 25 @ Service Number of Pellets: E Current material: Material 1 ‘ 6 )emice
RN O I = vt S o
Fad

A[x] A[=]]
HE Fees HE PRaEe

Schussgewicht (Inj.-Modus) / Extruderkap. (Ext.-Modus)
Schusszeit (im Extrusionsmodus nicht verfiigbar)

Benotigter Dosierungsprozentsatz

Pelletinformationen, Anzahl Pellets

Pelletinformationen, Gesamtgewicht der vorherigen Anzahl Pellets
Dateiname Material, wenn ein Material ausgewahlt wird

Ergebnis

I

-]

K
K

H

NojunhlWIN|F

Das Schussgewicht (1) und der Dosierungsprozentsatz (3) sollten immer manuell eingegeben werden.

Wenn der Zufuhrmodus der Einheit auf , Timer” gestellt wird, entspricht die Schusszeit (2) anfangs der
Schusszeit auf dem Startbildschirm. Wenn der Zufuhrmodus auf ,Relais” eingestellt wird, entspricht die
,Schusszeit” im Rechnerfenster der ,Relaiszeit” der Maschine. Im letztgenannten Fall kann dieser Wert nicht
manuell verandert werden.

Um die Dosierung berechnen zu kdénnen, ist es notig, das Gewicht je Pellet zu kennen. Der Controller nutzt
die Anzahl Pellets (4) und das Gewicht der Pellets (5). Das Gewicht der Pellets ist das Gesamtgewicht der
Anzahl Pellets. Wenn keine Materialdatei zur Verfiigung steht, konnen diese Werte manuell eingegeben
werden (Abbildung links). Wenn ein Material im Startbildschirm kalibriert und ausgewahlt wird, nutzt der
Rechner diese Werte fiir die Pelletinformationen (Abbildung rechts). Das ausgewdahlte Material wird im
Dialog (6) angezeigt. Die Variablen der Pelletinformationen kénnen nicht verandert werden, wenn eine
Materialdatei ausgewahlt wurde. Der Rechner wird die Dosiermenge als Ergebnis anzeigen (7). Im
Spritzgussmodus ist dies die Anzahl Pellets/Schuss (aufgerundet). Im Extrusionsmodus ist das Ergebnis die
Anzahl Pellets/Sekunde.

Wenn die berechnete Dosiermenge die Grenzwerte des MCNexus Ubersteigt, wird
die Ergebnisanzeige vor einem orange/roten Hintergrund angezeigt. Das angezeigte
Ergebnis entspricht der maximalen Kapazitat des Nexus, nicht der tatsachlich benotigten Menge.

Pellets: 5.0 p/shot

Wenn Sie auf Enter driicken, wird der berechnete Wert als Dosierwert auf den Startbildschirm ibertragen.
Wenn das System als Spritzgussmaschine mit Timer-Zufuhr konfiguriert wurde, erscheint die Schusszeit aus
dem Rechner als ,Eingestellte Zeit” auf dem Startbildschirm.
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14.4 Materialdateien

Jedes Material besitzt eigene Eigenschaften, fiir den MCNexus ist insbesondere das Gewicht entscheidend.
Das Gewicht des Materials kann in einer Materialdatei gespeichert werden. Diese Datei kann vom MCTC zur
Berechnung des Materialverbrauchs verwendet werden.

14.4.1 Offline-Erstellung von Materialdateien

@ Login als Supervisor oder zur Ausristung erforderlich

Die Materialdateien kénnen vom MCTC erstellt werden. Dieser Schritt kann offline durchgefiihrt werden, um
Materialverschwendung zu vermeiden. Um die Erstellung von Materialdateien durchzufiihren, muss der
MCNexus auf die Position Kalibrierung gestellt werden (siehe nachfolgende Abbildung).

Wenn der MCNexus sich in dieser Position befindet, kann der Befehl Erlernen einer Materialdatei ausgefiihrt
werden.

Bevor eine Materialdatei angelegt wird, sorgen Sie bitte dafiir, dass:

das Dosiergerat wahrend der Kalibrierung horizontal befestigt und keinen Vibrationen ausgesetzt ist;
die richtige Dosierscheibe montiert ist;

der Trichter mit ausreichend Material befillt ist;

sich das System im Modus ,, AUS” befindet (Starttaste griin);

der angemeldete Benutzer mindestens auf der Ebene AUSRUSTUNG oder héher arbeitet.
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14.4.2 Wie wird eine Materialdatei angelegt:

25.

26.
27.
28.
29.

30.
31.
32.

Driicken Sie die Schaltfliche Materialauswahl tiber dem Trichterbild (1 ).

Set time
1.0s

Materials
Shot weight
| (Name] | 109 5

2 p/shot

/
Material 1 v 1/2

Material 2

Default Material:

3¢ [l Y]

Dricken Sie die Schaltflache Material erlernen: Z
Dricken Sie die Schaltflache Materialname und geben Sie einen Materialnamen ein.
Druicken Sie die Taste ,, Start”.

Geben Sie gewlinschte Anzahl Pellets an (min. 10, max. 1000) und driicken Sie auf Enter.
@ Die Kalibrierung ist exakter, wenn eine groere Anzahl Pellets ausgewahlt wird.

Der MCNexus wird jetzt die gewlinschte Anzahl Pellets dosieren.

Geben Sie das Gewicht der dosierten Pellets ein.

Driicken Sie auf die Enter, um das Material zu speichern.

Hinweis: Es ist moglich, den Lernvorgang zu unterbrechen (z.B. um den Trichter wieder aufzufllen). Ein Klick
auf ,Stoppen & speichern” unterbricht den Dosiervorgang. Es gibt drei Optionen:

H Dosierung anhalten und die erfassten Daten speichern. Dies ist nur moglich, wenn mindestens 10
Pellets dosiert wurden.

x Dosierung anhalten und die Datei nicht speichern.

- Die Erzeugung der Datei erneut durchfiihren, dazu bei Schritt 5 wieder einsetzen.
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14.4.3 Eine Materialdatei auswidhlen

@ Login als Supervisor oder zur Ausriistung erforderlich

Wenn mehrere Materialdateikalibrierungen durchgefiihrt wurden, kann eine Datei in das Gerat geladen

werden. Gehen Sie hierzu wie folgt vor:

o Wabhlen Sie bei einer Mehrkomponentenkonfiguration im Startbildschirm die Komponente aus, in der das
Material geladen werden soll;

e Driicken Sie auf die Schaltfliche Materialauswahl ( 1 );

e Wahlen Sie mit den Pfeiltasten nach oben bzw. nach unten den erforderlichen Materialnamen aus und
bestatigen Sie lhre Auswahl. Es wird eine Meldung angezeigt, wenn das falsche Dosierwerkzeug
konfiguriert ist.

Set time
10s

Extruder act

Shot weight
| Namel | 109

2 p/shot

Materials

i /
Material 1 v 1/2

Material 2

‘ Default Material:

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

ist moglich, die Materialliste mit Hilfe der Schaltfliche Suchen zu durchsuchen. Sie kdnnen einen Teil
des von lhnen gesuchten Materialnamens eingeben. Beispiel: Sie mochten das Material mit dem Namen ,,pp-
color-145“ laden. Wenn Sie ,,pp“ in das Suchfeld eingeben, werden alle Materialnamen in der Liste angezeigt,
die ,,pp“ enthalten.

i Zum Loschen von Materialien wahlen Sie das entsprechende Material in der Materialliste aus und
=l betéatigen anschlieBend die Schaltflache ,Auswahl [6schen”.

- El Um alle Materialen zu l6schen klicken Sie auf die Schaltflache Alles |6schen.
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/ Zum Umbenennen von Materialien wahlen Sie das entsprechende Material in der Materialliste aus
und betatigen anschlieRend die Schaltflache ,,Auswahl umbenennen”.

x Um zum Produktionsmeni zuriickzukehren, ohne ein Material aus der Liste auszuwahlen, driicken
Sie die Schaltflache ,,Abbrechen”.

14.5 Start/Stopp der Einheit

Jetzt konnen die Produktionsparameter auf dem Startbildschirm eingestellt werden (der durch einen Klick
auf die Schaltflache (Start) aufgerufen wird). Nachdem dieser Wert eingestellt wurde, kann die Produktion
durch Dricken der (Start/Stopp)-Taste begonnen oder angehalten werden.

Ext Cap set
0.36 kg/h

14.6 Produktionsparameter

Fir die Dosiermodi missen die folgenden Werte eingestellt werden:

Spritzguss:

- Pellets je Schuss;

- Schusszeit.
Extrusion:

- Pellets pro Sekunde.

- Ext.-Kap. eingestellt
Batch:

- Anzahl Pellets benotigt.
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14.7 Materialwechsel

Wenn ein neues Material im MCNexus verwendet wird, sind an der Maschine moglicherweise einige
Anpassungen erforderlich, damit sie richtig mit dem neuen Material funktioniert. Bitte halten Sie die
nachfolgend beschriebenen Schritte ein, um die korrekte Konfiguration des MCNexus fiir das neue Material
zu gewahrleisten.

Wahlen Sie die richtige Dosierscheibe fiir das Material aus und setzen Sie sie (wieder) ein.
Stellen Sie den MCNexus auf die Testen/Aufbau-Position am Halsstlickadapter.

Stellen Sie die Schraube am Pellethebel so ein, dass der Pellethebel keine Pellets entfernt.
Stellen Sie den Luftdruck auf 5 bar.

Laden Sie das Material

Stellen Sie den MCTC auf den Spritzgussmodus mit Timer-Zufuhr und driicken Sie auf Start.

ok wnNnE

Der MCNexus beginnt jetzt mit der Dosierung, wahrend der Dosierung sollte der Pellethebel eingestellt
werden. Der Pellethebel ist richtig eingestellt, wenn zuséatzlich in das Loch gesaugte Pellets entfernt werden
und in der Scheibe nur ein einziges Pellet je Loch Ubrig bleibt. Nutzen Sie die transparenten Scheiben am
MCNexus, um diesbeziiglich eine Sichtpriifung durchzufiihren.

Nachdem der Pellethebel richtig eingestellt wurde, ist moglicherweise auch eine Anpassung der
Pelletausblasung erforderlich. Wenn die Pellets nicht automatisch aus der Scheibe fallen, kann die
Pelletausblasung verwendet werden. Die verwendete Luftmenge fiir die Pelletausblasung kann Gber eine
Einstellschraube angepasst werden. Um Luft zu sparen, kann diese Schraube vollstindig festgezogen werden,
so dass die Pelletausblasung abgeschaltet wird.

Optional — Um den Druckluftverbrauch zu senken, kann der Luftdruck auf ein Niveau reduziert werden, bei
dem die Pellets immer noch richtig in die Lécher gesaugt werden. Sorgen Sie dafiir, dass der Luftdruck
zwischen 2 und 6 bar liegt. Hinweis: Wenn das Vakuum zu schwach ist, kann dies zu Inkonsistenzen fiihren.

14.8 Luftsparmodus

ﬂ Der Luftsparmodus: Wenn in einem bestimmten Zeitraum (standardmaRig 40 Sekunden) kein

Zuflussimpuls erfolgt ist, dreht sich die Dosierscheibe einmal gegen den Uhrzeigersinn und die
Druckluft wird abgeschaltet, um Luft zu sparen. Sobald die Maschine einen neuen Zuflussimpuls erhalt, wird
die Luft automatisch wieder eingeschaltet. Wenn der Luftsparmodus eingeschaltet wurde, erscheint ein
grines Blatt auf der Navigationsleiste.
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14.9 Die Wartung des MCNexus

Damit der MCNexus jederzeit richtig funktioniert, wird die regelmaRige Durchfiihrung von Wartungsarbeiten
empfohlen.

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

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

Wochentlich
e Reinigen der Filter: Wenn der Masterbatch relativ viel Staub enthalt, kann eine haufigere Reinigung des
Filters erforderlich sein.

Monatlich

e Uberpriifen der Komponenten im Dosiersystem auf Abnutzungserscheinungen und/oder
Beschadigungen.

e Druckluftkomponenten auf Undichtigkeit priifen.

e Den MCNexus grindlich mit Druckluft reinigen.
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15 MCPowder
15.1 Introduktion

15.1.1 MCPowder Komponenteniibersicht

Schrittmotor mit Getriebe

Dosier-Zwillingsspirale/-schnecke

Ruhrwerk

Dosierrohr mit abnehmbarem Dorn

Halsstlick

MCBalance - Lastrahmen

Schlitten

0NN [W|IN|F

Position)

Schlitten-Verriegelungsbolzen (verriegelt den Schlitten in der ausgefahrenen

9 Offener Einsatz

10 | Sicherheitsgitter
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15.1.2 Wiegerahmen

Sicherheitsbolzen (insgesamt 5)

Wiegerahmen

Trichterladerrohrstutzen

HWINE

Wiegerahmen

@ Beruihren Sie diesen Wiegerahmen (und das Dosiergerat) wahrend der Dosierung nicht.
@ Nehmen Sie keine Anderungen an den Einstellungen der Sicherungsbolzen unter der Wiegeplattform vor. Sie dienen dem Uberlastschutz.

15.1.3 MCPowder Motor

Schrittmotor 4,5A (HT) mit Getriebe.

@ Das MCPowder Dosiergerat ist standardmaRig mit dem Schrittmotor 4A (HT) und optional mit einem groBeren HT2 ausgestattet.

@ Wabhlen Sie wéahrend der Konfiguration der Software nicht den LT-Motor aus. Dies fihrt entweder zu einer Beeintrachtigung Préazision oder der

Dosierung oder zum Blockieren des Motors.
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15.2 MCPowder Dosiersystem

15.2.1 MCPowder Entleeren/Reinigen/Materialwechsel

Der Motor kann mit Schnellspannern getrennt werden. Wenn der Motor getrennt ist, kénnen die
Dosierspiralen ohne Werkzeuge herausgenommen werden.

Um das Rihrwerk zu entfernen, missen der Motor getrennt und die Sicherheitsgitter entfernt werden (4
Schrauben sind zu |6sen).
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Wiederzusammenbau des Dosiersystems am MCPowder
Vor der Montage der Spirale missen die Spannklemmen am Motor ausgerichtet werden. Richten Sie

zunachst die Spiralen an der Motorbaugruppe aus, bevor Sie diese in den Trichter und das Dosierrohr
einsetzen.

Wechsel des Dosierspiralentyps

o\
N a\wiw\ P\ UL
Cm ]@@;&M

Wechsel des Dosierrohrs

ad

@
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15.2.2 MCPowder Messprinzip

Die Pulver-Dosierwerkzeuge von Movacolor gewahrleisten in Kombination mit einem duBerst prazisen,
verstellbaren Schrittmotor, dass die Additivausgabe prazise und regelmaRig erfolgt. Das Halsstiick (eine
Mischkammer) ist so konzipiert worden, dass das Hauptmaterial und das Additiv homogen gemischt werden.
Movacolor halt eine Vielzahl von Maschinen-Halsstlicken auf Lager, die tblicherweise perfekt zur jeweiligen
Spritzgussmaschine oder zum jeweiligen Extruder passen. Ublicherweise wird das Halsstiick zwischen der
Produktionsmaschine und dem Trichter montiert. Die folgende Abbildung zeigt einen Querschnitt des
Halsstiicks NST 40.

Standard-Halsstiick

Waéhrend des Betriebs stromt das Frischmaterial
vom Maschinentrichter durch das Halssttick in die
Maschine. Im Halsstlick wird der
Frischmaterialstrom durch die Deckplatte in zwei
Stréome unterteilt. Im Bereich unter der
Deckplatte dosiert der rotierende Zylinder das
Additiv.

-

Das Additiv wird direkt in die Mitte des
Frischmaterialstroms zugegeben, bevor es in die
Produktionsmaschine stromt. Dies ist ein grolRer
Vorteil gegeniliber Messgeraten, die das Batch-
Vormischprinzip nutzen, da ein Vormischen zur
Materialtrennung fiihren kann. Die
Materialtrennung fiihrt zu einem unregelmaRigen
Additivstrom in die Produktionsmaschine.

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

4. Deckplatte 5. Mischbereich 6. Zur Produktionsmaschine

15.2.3 MCPowder Dosiersystem/-kapazititen

Abhdngig von der Anwendung ist moglicherweise ein anderes Dosiersystem erforderlich.
Benutzen Sie die folgende Tabelle, um grob das beste System fiir Ihre Anwendung zu ermitteln. Fiir weitere
Informationen wenden Sie sich bitte an Ihren Handler oder an Movacolor.

Dosiersystem Genauigkeit Dosierkapazitit: Gramm/Sek. Dosierkapazitit: kg/Stunde
PA17 ++ 0,014-1,39 0,05-5

SP15 ++ 0,055-4,6 0,2-16,4

SP15 ohne Dorn + 0,083-7,2 0,3-25,9

SP19 ++ 0,083 -12,5 0,3-45,1

SP19 ohne Dorn + 0,113-21,3 0,4-76,6

Hinweis * gemessen mit einer Pulver-Schittdichte von 0,6 kg/dm3.
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15.2.4 MCPowder Mechanische Installation
Die meisten mechanischen Teile sind vormontiert, so kann die Installation schnell und einfach erfolgen.

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

2. |Installieren Sie das Halsstlick direkt oben auf dem
Eingang der Produktionsmaschine.

Installieren Sie das Halsstlick in einem 90-Grad-Winkel

an der Maschinenschnecke. Dies optimiert die
Dosiergenauigkeit im Verhaltnis zu den Vibrationen

der Produktionsmaschine.

Sorgen Sie dafir, dass die komplette Anlage

vollkommen horizontal aufgestellt und sicher befestigt wird.
Achten Sie darauf, dass Steuerung,

Halsstlck und Dosiergerats ordentlich und sicher geerdet sind.

3. SchlielRen Sie die Trichterbaugruppe am Halsstlick an, indem Sie den Drehknopf im Uhrzeigersinn drehen.
Stellen Sie sicher, dass der Drehknopf fest angezogen ist.

15.2.5 MCPowder Elektrische Installation

Der mit dem MCPowder ausgelieferte MCTC- oder MCBC-Controller ist standardmaRig mit 3 Anschliissen
ausgestattet:

e Netzkabel;

e Eingangskabel;

e Motorkabel.

@ Bevor Sie das Gerat erstmalig in Betrieb nehmen, vergewissern Sie sich, dass die angelegte Netzspannung zwischen 95 und 250 VAC liegt.

@® Im Falle eines Mehrkomponentensystems kann der Controller mit einem zusétzlichen CAN-Buskabel zur Verbindung des MCTC und anderen MCBCs
ausgestattet sein

@® Beachten Sie, dass die Kabel nicht durch duRere Umstande wie elektromagnetische Felder beeinflusst werden!

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

Der MCPowder ist standardmaRig mit 2 Anschllissen ausgestattet:
e Wagezellekabel
e Motorkabel

SchlieBen Sie den Wagezellestecker am MCTC oder MCBC an und ziehen Sie die Verriegelungsschrauben
behutsam an. Die Motoranschliisse sind mit einer Positionskerbe versehen und kénnen nur in eine Richtung
angeschlossen werden. Fixieren Sie den Anschluss mit dem Verriegelungsmechanismus, um zu verhindern,
dass sich der Anschluss durch Vibrationen lockert.

Informationen zum Anschluss des Eingangskabels finden Sie in MCTC - Schaltplan.
Optional erhiltlich:

e Alarm-Blinklicht, inklusive Kabel
e Druckluft-Magnetventil, inklusive Kabel (fir automatischen Fordergerat).
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15.2.6 MCPowder Schaltplan
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16 MCPowder Operation

16.1 MCPowder Komponentenkonfiguration

Shot weight

SP15-NG 2009
Wenn der MCPowder erstmalig benutzt wird, muss er \ — set time
konfiguriert werden. Das Gerat ist vorkonfiguriert, aber einige

Einstellungen missen an die Prozessanforderungen angepasst

werden. !:

_’IQ a)

Ml

> I 4

@In Mehrfachkomponenten-Setups kann es notwendig sein, die : —
Taste zu verwenden, um das zu konfigurierende Gerat auszuwahlen. —~

MCPowder - Produktionsbildflache

MCPowder - Einstellungen:

TOAGER — 1. | Fillgerat FULLGERAT OFF/MV/EX
OFF N 2. | Fillstandsmessung | Siehe ,Einstellungen Fillstandsmessung”
; ~ 3. | Dosierwerkzeug SP15/SP19/PA17
4. | Materialtyp NG/MG
- NG @ standardeinstellung ist hervorgehoben.
SP15

Flllstandsmessung Einstellungen:

| 1. | Max. Fullstand (High-Alarm)
@ EX: 3500 g.
35009 : — 2. | Fillstand Befiillungs-Stopp

[N EX/ME/MV: 2500 g.
@ 2009 KB j 3. | Fullstand Befullungs-Start
" 800 g
4. | Trichter leer (Tiefwertalarm)
800.0 g
@ 700 g
700.0 g 5. | Manuelle Befullung
@ 6. | Erweiterte Lader-

Einstellungen

Um die Trichter-Fillstdnde einzustellen, ermitteln Sie den maximalen Fiillstand, indem Sie den Trichter bis
zum maximalen Trichter-Flllstand manuell befiillen. Die empfohlenen Einstellungen fiir die 3 anderen
Fullstande sind 75%, 25% bzw. 10%.

Um den Trichter manuell zu befiillen, kann die Schaltflache ,Manuelle Befiillung” verwendet werden.
Solange die Schaltflache gedriickt wird, bleibt das pneumatische EX-Schieberventil ge6ffnet oder das MV-
Vakuumsystem aktiviert.

Weitere Informationen Uber die Trichterbefillung finden Sie im Kapitel MCBalance Férdergerat
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Erweiterte Fiillgerat-Einstellungen:
Wenn das System das Material nicht laden kann, kdnnen Sie auswahlen, ob der Fiillzyklus nach einer
bestimmten Zeit gestoppt und ein Alarm generiert werden soll.

Fiillzeit Dauer, wie lange MV je Zyklus Material Standardeinstellung 20 Sekunden, MV
an den Empfanger (ibertragt
Entleerungszeit Zeit, die MV fir die Ausgabe des Standardeinstellung 5 [10] Sekunden,
Materials in den Trichter bendtigt MV
Alarmzeit Maximale Fillzeit Standardeinstellung 180 Sek.
Fiillalarmmodus | Befiillung fortsetzen oder Befiillung EIN = Befiillung fortsetzen, AUS =
stoppen Beflillung stoppen
}% 1 | Toleranz- Abweichungsalarm: 25%
Einstellungen Kalibrierabweichung: 5%
¢ 2 | Steuermodus GRAVI / VOLU
a 3 | Wagezelle-Menii Siehe Abschnitt MCPowder - Wagezellekalibrierung
@Standardeinstellung ist hervorgehoben
GRAVI
| s |
=
oa\U'\Cell
Steuermodus:

Der MCPowder kann im gravimetrischen oder volumetrischen Modus betrieben werden. Im gravimetrischen
Modus steuert das Gerét seine Motorgeschwindigkeit, um eine prazise, stabile Leistung in g/s zu erreichen.
Im volumetrischen Modus kann der Benutzer die Motorgeschwindigkeit 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 Befiillsystem verwendet werden.

Toleranz-Einstellungen: Abweichungsalarm: Einstellung fiir die Meldung ,,Maximale Abweichung
Uberschritten”.

Der MCPowder passt seine Motorgeschwindigkeit automatisch an den gewiinschten Sollwert an. 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 ein Alarmsignal und eine Benachrichtigung auf dem Display
aus.

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

Ursachen haben:

e Teilweise oder komplette Verstopfung durch klebrige oder schwer stromende Materialien;

e Unprazise Dosierung, weil das Material keine einheitliche GrofRe aufweist;

e Storung des Gewichtsignals, zum Beispiel bei einer mechanischen Blockade des Lastrahmens am
MCPowder.

—

Abweichungsalarm: xx% (1-99 %)

+ Grenzwert:

————————————————————————— Sollwert [Gramm/Sek.]

- Grenzwert:

Zeit —>

Durchsatz [Gramm/Sek.]
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Beispiel:

e Im Konfigurationsmen ist der Abweichungsalarm standardmaRig auf 25 % eingestellt.
e Der Sollwert (Farbpalette) ist eingestellt auf : 1,000 g/s

e Der maximale Grenzwert betragt : 1,250 g/Sek.

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

Kalibrierabweichung:
Die maximal zuldssige Abweichung vom Kalibrier-Sollwert kann mit diesem
Parameter eingestellt werden. (Weitere Informationen finden Sie im Kapitel Materialkurven.)).

16.1.1 MCPowder Wagezellekalibrierung

Bei der erstmaligen Verwendung eines MCPowder muss eine anfangliche Wagezellekalibrierung wie folgt
durchgefihrt werden:

e Das Gerat muss horizontal (absolut waagerecht) montiert sein; .f.

e Vermeiden Sie Vibrationen wahrend der Wagezellekalibrierung. .
Dies beeinflusst die Kalibrierung; @m \

e Beriihren Sie das Gerat wahrend der Kalibrierung nicht; A

e Bei Verwendung eines Schiebers muss das gesamte Gerat bis zum
Halsstlck eingeschoben und fixiert werden;

e Wenn ein MV-Fordergerat verwendet wird, achten Sie darauf, dass
dieser sich an seiner Position befindet, am Rohrstutzen befestigt
ist und nicht durch umliegende Gegenstdnde gestort wird;

Sy

e Das Motoranschlusskabel muss am Dosiermotor angeschlossen gy the BALACE? :
sein;

e Das Gerat muss bis zum Halsstlick eingeschoben und fixiert werden;
o Stellen Sie sicher, dass die MCPowder-Wagezelle mit dem Controller verbunden ist;
e Starten Sie die Kalibrierung der Wagezelle des MCPowder

(500 g Kalibriergewicht erforderlich).

Ml

—
> B E & il /

\ 4

\ 4

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

e Nach ca. 1 Minute ist die Wagezellekalibrierung erfolgt. Driicken Sie , Bestdtigen”, um den
Menbildschirm Wagezellekalibrierung zu verlassen.

Um zu lberprifen, ob die Wagezellekalibrierung korrekt war, wird das Menii ,,Gewicht-Check” angezeigt.
Uberpriifen Sie das gegenwartige Objektgewicht (zum Beispiel das 500 g Referenzgewicht zur Kalibrierung).

Es wird empfohlen, regelmalig einen Gewicht-Check durchzufihren.

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

e Rufen Sie zur Durchfiihrung des Gewicht-Checks das Menii ,,Komponentenkonfiguration” auf, und
driicken Sie die Schaltflaiche Wagezelle, gefolgt von der Schaltflache Gewichtsprifung;

Ml

/v [ @ = » il
—> 7 > = | xxeg

ot

e Geben Sie das 500 g Kalibriergewicht auf den Trichter und priifen Sie das angezeigte Gewicht.

Wenn das aktuelle Gewicht nicht mit dem platzierten Gewicht Gbereinstimmt, flihren Sie erneut eine
Wagezellekalibrierung durch.
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16.2 Materialkurven
16.2.1 Offline-Materialkurven-Lernfunktion

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

Die Materialkurven-Lernfunktion kann offline durchgefiihrt werden, um Materialverschwendung zu
vermeiden.

Die Vorkalibrierung kann auf zwei Arten durchgefiihrt werden (siehe unten).

e e

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

gezeigt auf dem Schlitten ab.

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

Vergewissern Sie sich vor dem Starten der Materialkurven-Lernfunktion, dass:

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

e der Trichter mit ausreichend Material befillt ist;

o das Wagezellekabel an den Controller angeschlossen ist;

e die Wagezelle kalibriert wurde;

e sich das System im Modus ,,AUS” befindet (Starttaste griin);

e der angemeldete Benutzer mindestens auf der Ebene EINRICHTER oder héher arbeitet.

Die folgenden Parameter werden je nach Konfiguration bei einer Materialkalibrierung gespeichert:

o Konfigurationsparameter: Zylindertyp: Art des Dosierzylinders oder der Férderschnecke.
Materialtyp: Normale oder Mikrogranulate.
e Kalibrierparameter: Materialname: Name des kalibrierten Materials.

Kalibrierergebnisse: Ergebnisse des Verfahrens zur Materialkalibrierung.
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Starten der Materialkurven-Lernfunktion:

33.

Shot weight
GLX-NG 50.0 g

I Set time
. 10.00 % 50s

34.
35.
36.

Driicken Sie die Schaltfliche Materialauswahl tGiber dem Trichterbild ( 1).

@
E
&

Driicken Sie die Schaltflache Material erlernen: Z
Driicken Sie die Schaltflaiche 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:
e das Schussgewicht;
e die Dosierzeit;
e den Dosierprozentsatz.

Fir Extrusion:
e die Extruderkapazitat (Produktionsrate);
e 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.

37.
38.

39.

Dricken Sie die Starttaste.

Sie werden aufgefordert, zu Uberpriifen:

e ob der Motor angeschlossen ist;

e ob der Trichter gefillt ist;

e 0b Sie das Dosierwerkzeug vorbereiten mochten; bestatigen Sie die Frage.

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 zu unterbrechen (zum Beispiel, um den Trichter zu befiillen). Bei Auswahl
von ,,Stoppen & speichern” wird der Lernvorgang angehalten. Es gibt 3 Optionen:

=
X

= Lernvorgang stoppen und erfasste Daten speichern.

= Lernvorgang ohne Speicherung stoppen.

1

= Lernvorgang fortsetzen.
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40. Das Gerat fuhrt den Kalibriervorgang durch. Der Vorgang wird beendet, wenn sich die Dosierung
innerhalb des zuldssigen Bereichs zur Abweichung von der Kalibrierung befindet (Standardwert 5 %). Die
Materialkurve wird gespeichert und automatisch fir die aktuelle Komponente ausgewahlt.

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

16.2.2 Auswaihlen einer erlernten Materialkurve

Wenn die Kalibrierung fir mehrere Materialkurven durchgefiihrt wurde, kann eine Kurve in das Gerat

geladen werden. Gehen Sie hierzu wie folgt vor:

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

e Driicken Sie die Schaltflache Materialauswahl.

e Wahlen Sie mit den Pfeiltasten nach oben bzw. nach unten den erforderlichen Materialnamen aus und
bestatigen Sie lhre Auswahl. Es wird eine Meldung angezeigt, wenn das falsche Dosierwerkzeug
konfiguriert ist.

o Shot weight
GLX-NG 50.0 g A50-NG

I Set time
\ 10.00 % 50s

Extruder act
0.00 kg/h

(&« » || [E]|E5]

1. MCBalance Schaltflaiche Materialauswahl. 1. MCHigh Output Schaltflache Materialauswahl.

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

ist moglich, die Materialliste mit Hilfe der Schaltflache Suchen zu durchsuchen. Sie kdnnen einen Teil
des von lhnen gesuchten Materialnamens eingeben. Beispiel: Sie méchten das Material mit dem Namen ,,pp-
color-145“ laden. Wenn Sie ,,pp“ in das Suchfeld eingeben, werden alle Materialnamen in der Liste angezeigt,
die ,,pp“ enthalten.

j Zum Léschen von Materialien wahlen Sie das entsprechende Material in der Materialliste aus und
=l betéatigen anschlieBend die Schaltflache ,Auswahl [6schen”.

/ Zum Umbenennen von Materialien wahlen Sie das entsprechende Material in der Materialliste aus
und betatigen anschlieRend die Schaltflache ,,Auswahl umbenennen”.

x Um zum Produktionsmeni zuriickzukehren, ohne ein Material aus der Liste auszuwahlen, driicken
Sie die Schaltflache ,, Abbrechen”.

Die Movacolor-Standardkurve wird durch Driicken der Schaltflache ,,Standardmaterial” unterhalb der
Materialliste ausgewahlt.
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16.2.3 Datenspeicherfunktion
Diese Funktion ermoglicht die Speicherung der aktuellen Daten wahrend der Produktion. Um diese Daten

speichern zu kdnnen, 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 %

[ DOSING ]

Dricken Sie auf die Kurvenbeschreibung (1), wenn das Gerat aktiviert ist. Das Popup-Fenster ,,MATERIAL
SPEICHERN“ wird angezeigt.
Geben Sie eine Materialbeschreibung (max. 10 Zeichen) ein und driicken Sie lﬁ , um die aktuelle
Materialkurve zu speichern.

16.2.4 LERNEN/OK-Anzeige

LEARN oK

Wahrend des Vorgangs zeigt die Anzeige iber 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 eingestellte Motordrehzahl gemaR den standardmaRigen Movacolor-
Materialkurven berechnet wird, was nicht unbedingt mit der verwendeten Materialschiittdichte
Ubereinstimmt.

Bei Produktionsstart mit einer zuvor erlernten Kurve wird die Motordrehzahl mit dieser benutzerdefinierten
Materialkurve berechnet, die mit der verwendeten Materialschiittdichte libereinstimmen sollte. Die Anzeige
zeigt dann sofort OK an.
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16.3 MCPowder Wartung

Um die korrekte Funktionsweise des MCPowder zu gewahrleisten, wird die Durchfiihrung regelmaRiger
Wartungsarbeiten empfohlen.

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

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

Waoéchentlich

e Reinigen des Dosierwerkzeugs (Spirale/Schnecke und Dosierrohr) zur Gewahrleistung des
ordnungsgemalen Betriebs;

e Uberpriifen des Dosierwerkzeugs (Spirale/Schnecke und Dosierrohr) auf VerschleiR.

Monatlich

e  Gewichtspriifung wie im Kapitel ,Wagezellekalibrierung” MCPowder , Wagezellekalibrierung”
beschrieben durchfiihren;

e Motordichtung auf ungewdhnlichen Verschleil’ Gberpriifen.

Jahrlich

e Waigezellekalibrierung wie im Kapitel MCPowder - Wagezellekalibrierung beschrieben durchfiihren;
e Bei MCPowder-Geraten mit Rihrwerk und Riemenantrieb das Getriebe und den Riemen austauschen.

@Teilenummern und Anweisungen finden Sie im ,MCPowder-Wartungshandbuch”
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17 MCWeight
17.1 Introduction

17.2 MCWeight Komponenteniibersicht

1 Fenster

2 Wiegetrichter

3 Trager des Wiegetrichters

4 Materialeinlass

5 Materialeinlass-Distanzring (2x)

6 Wiegetrichterdeckel

7 Pneumatischer Schieber und Aktor
8 Magnetventil flir pneumatischer Schieber
9 | Wagezelle (2x)

10 | Wagezelle-Sicherheitsbolzen (2x)
11 | Anschlusskasten fir Wagezelle

12 | Wiegetrichtergehause

@Nehmen Sie keine Anderungen an den Einstellungen der Sicherungsbolzen unter den Wigezelle vor. Sie dienen dem Uberlastschutz.

Es muss etwas Platz zwischen den Sicherungsbolzen und dem Rahmen vorhanden sein (ca. 0,5 mm).
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17.3 MCWeight Messprinzip

Der MCWeight kann die verbrauchte Materialmenge prazise in kg/h Gberwachen.

Er kann auch die insgesamt verbrauchte Materialmenge ermitteln.

Das Gerat verfligt Uber ein integriertes Wiegemodul, das die beiden Wagezellen miteinander verbindet, um
den Durchsatz prazise zu messen. Die Steuerung erfolgt meniigefiihrt und ist sehr benutzerfreundlich. Der
MCWeight verfligt auBerdem Uber ein integriertes pneumatisches Schieberventil fir die Beladung durch
Erdanziehung mit Material von oben.

Pneumatischer Schieber

i

n
n
u
| . .
1
: . | HH
1 ™ |
MCWeight | . [
: . L H
I |} 1
! . !
Wagezelle [ — : —{
! . |
: . l
1 : : L
! - :
! - |
! - 1 LL
1 n !
1 ™ :
! - :
! . |
1 n 1
L . 4
n
n
| |

Halsstiick

v

Der Wiegetrichter verfiigt Gber 4 einstellbare Gewichtsniveaus:

e HH: High-High-Level. Wenn dieses Niveau erreicht wird, erscheint eine ,High High Level“-Warnung;

e H: High-Level. Wenn dieses Niveau erreicht wird, wird der pneumatische Schieber geschlossen;

e L: Low-Level. Wenn dieses Niveau erreicht wird, wird der pneumatische Schieber getffnet und der
Wiegetrichter  wird befiillt, bis der High-Level erreicht ist. Wenn die Befiillung langer als 180
Sekunden dauert, wird ein Trichterflllalarm angezeigt.

e LL: Low-Low-Level. Wenn dieses Niveau erreicht wird, wird ein LL-Alarm angezeigt.

|ll

@Bei Systemstart dauert es einen Augenblick, bis die erste prazise Durchsatzmessung durchgefiihrt wird. Um dies zu vermeiden, kann ein
Tachosignal verwendet werden, um den tatsachlichen Durchsatz zu simulieren. Dieses Tachosignal sollte linear und synchron zur Geschwindigkeit
lhres Extruders sein.
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17.4 MCWeight Mechanische Installation

Systemanforderungen:
Druckluftversorgung: min. 4 bar, max. 8 bar (fiir Trichterfillventil)

Die meisten mechanischen Teile sind vormontiert, so kann die Installation schnell und einfach erfolgen.
1. Der MCWeight ist so konstruiert worden, dass die Befestigung eines Trichters oder Férdergerat von
einem Drittanbieter moglich ist.
2. ¢ Installieren Sie den MCWeight direkt Gber dem Eingang der Produktionsmaschine;
e Sorgen Sie dafiir, dass die komplette Anlage vollkommen horizontal aufgestellt und sicher befestigt
wird;
e Achten Sie darauf, dass der MCWeight und der Steuerung ordentlich und sicher geerdet sind.

Den Pneumatikplan finden Sie in Abschnitt Pneumatikplan
17.4.1 MCWeight Granulat- oder Pulverbetrieb

Wenn das verwendete Material leichtflieRendes Pulver oder Mikrogranulat (¢ <1 mm) ist, wird die
Entfernung des Materialeinlass-Distanzrings (siehe Komponentenibersicht) empfohlen.

.
< =

Remove
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17.4.2 Pneumatkplan
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17.5 MCWeight Elektrische Installation

Der mit dem MCWeight ausgelieferte MCTC- oder MCBC-Controller ist standardmaRig mit 2 Anschlissen
ausgestattet:

e Netzkabel;

e Eingangskabel.

@ Bevor Sie das Gerat erstmalig in Betrieb nehmen, vergewissern Sie sich, dass die angelegte Netzspannung zwischen 95 und 250 VAC liegt.

@ Im Falle eines Mehrkomponentensystems kann der Controller mit einem zusatzlichen CAN-Buskabel zur Verbindung des MCTC und anderen
MCBCs ausgestattet sein.

@ Beachten Sie, dass die Kabel nicht durch duRere Umstande wie elektromagnetische Felder beeinflusst werden!

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

Der MCWeight ist standardmaRig mit 2 Anschliissen ausgestattet:
o Waigezellekabel
o Ventilkabel

SchlieRen Sie den Wagezellestecker am MCTC oder MCBC an und ziehen Sie die Verriegelungsschrauben
behutsam an.
Informationen zum Anschluss des Eingangskabels finden Sie in Abschnitt Schaltplan

Optional erhiltlich:

e Alarm-Blinklicht, inklusive Kabel
e Sensorkabel des pneumatischen Schieberventils
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17.5.1 Schaltplan
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18 MCWeight Operation
18.1 MCWeight Komponentenkonfiguration

Wenn der MCWeight erstmalig benutzt wird, muss er 65000
konfiguriert werden. Das Gerat ist vorkonfiguriert, aber einige S
Einstellungen missen an die Prozessanforderungen angepasst

werden.

Slide closed

26.09 kg/h

MEASURING
10009 ——

—
_

—= > g 500.0 g
P £ =

@In Mehrfachkomponenten-Setups kann es notwendig sein, die = Y —

=1 16:45
Taste zu verwenden, um das zu konfigurierende Gerat auszuwahlen. = || 2301

I RN [ Y

MCWeight - Produktionsbildflache

18.1.1 MCWeight - Einstellungen:

1. | Pneumatisches EIN/AUS
— Schieberventil
— 2. | Fullstandsmessung Siehe ,Einstellungen
Flllstandsmessung”

3. | Tacho-Einstellungen | Siehe ,Tacho-Einstellungen”

A"/ ) @Standardeinstellung ist hervorgehoben.
TACHO

Fiillstandsmessung Einstellungen:

Max. Fillstand (High-Alarm)

'
@ Uk . Fullstand Befiillungs-Stopp
T Fillstand Beftillungs-Start

@ 14":3 Niedriger Fillstand

] (Tiefwertalarm)
Manuelle Befiillung
6. Erweiterte Lader-
Einstellungen

@ 5500 g
@ 5000 g

@ 1000 g
@ 500.0 g

U HWINIE

Um die Trichter-Flllstdnde einzustellen, ermitteln Sie die maximale Fullh6he, indem Sie den Trichter manuell
bis zum maximalen Trichter-Fillstand befiillen. Die empfohlenen Einstellungen fiir die 3 anderen Fiillstdnde

sind 75%, 25% bzw. 10%.
Um den Trichter manuell zu befiillen, kann die Schaltflache ,Manuelle Befiillung” verwendet werden. Das
pneumatische Schieberventil bleibt so lange ge6ffnet, wie die Schaltflache gedriickt wird.

Erweiterte Lader-Einstellungen
Wenn das System kein Material laden kann, so kann das pneumatische Schieberventil nach einer bestimmten

Zeit geschlossen werden.

Alarmzeit Zeiteinstellung Standardeinstellung 180 Sek.
Fullalarmmodus | Ventil offen oder EIN = Ventil offen, AUS = Ventil
geschlossen geschlossen
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Tacho-Einstellung

Um die Reaktionszeit des MCWeight bei Produktionsstart zu erhéhen (wenn noch unzureichende Messdaten
erfasst sind), kann ein mit der Extrudergeschwindigkeit in Verbindung stehendes Tacho-Signal verwendet
werden. Der MCWeight berechnet einen Wert in kg/h. Diese Einstellung wird nur bei Produktionsstart
verwendet. Wahrend der Produktion wird dieses Verhaltnis automatisch an die Veranderungen der
Schiittdichte angepasst.

Diese Funktion wird deaktiviert, wenn die Einstellung des Tacho-Verhiltnisses 0,0 KgH/V ist.

Um den korrekten Wert zu ermitteln, missen Sie den Extruder-Durchsatz bei einer bestimmten Tacho-
Spannung kennen.

Beispiel: Bei einer Tacho-Spannung von 10 V betragt der Extruder-Gesamtverbrauch 260 kg/h. Die Einstellung
des Tacho-Verhaltnisses ist 260 / 10 = 26,0 KgH/V.

] > K e
— i RELAY

@ Dies ist die vom Extruder verbrauchte Gesamtmenge (Hauptmaterial + Additive).
@ Diese Tacho-Einstellung unterscheidet sich vom Tachomodus des MCBalance. Bei Verwendung eines MCWeight muss das Systemeingabesignal
auf RELAIS gesetzt sein!

18.2 MCWeight Wagezellenkalibrierung

Bei der erstmaligen Verwendung eines MCWeight muss eine anfangliche Wagezellenkalibrierung wie folgt
durchgefiihrt werden:
e Das Gerat muss horizontal (absolut waagerecht) montiert sein.
e Vermeiden Sie Vibrationen wahrend der Wagezellenkalibrierung. Dies beeinflusst die Kalibrierung;
e Berilhren Sie das Gerat wahrend der Kalibrierung nicht;
o Stellen Sie sicher, dass die MCWeight-Wagezelle mit dem Controller verbunden ist;
Entfernen Sie das Fenster;
e Starten Sie die Kalibrierung der Wagezelle am MCWeight;
(500 g Kalibriergewicht erforderlich)

| —]
> 3 > B =E—> 8l

[ v

A
v

e Befolgen Sie die Anweisungen am Bildschirm und legen Sie nach Aufforderung das 500 g Referenzgewicht
auf;

e Nach ca. 1 Minute ist die Wagezellekalibrierung erfolgt. Driicken Sie , Bestadtigen”, um den
Menlbildschirm Wagezellekalibrierung zu verlassen.

Um zu lberprifen, ob die Wagezellekalibrierung korrekt war, wird das Menii ,,Gewicht-Check” angezeigt.

Uberpriifen Sie das Gewicht des aktuellen Objekts (z. B. das 500 g Referenzgewicht zur Kalibrierung).

Es wird empfohlen, regelmalig einen Gewicht-Check durchzufihren.

e Stellen Sie sicher, dass der Trichter komplett leer ist;

e Rufen Sie zur Durchfihrung des Gewicht-Checks das Menii ,,Komponentenkonfiguration“ auf, und
driicken Sie die Schaltflache Wagezelle, gefolgt von der Schaltflache Gewichtsprifung.

Vg == »
—p P4 —> ﬁ = | @:xxxg
48— o
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e Geben Sie das 500 g Kalibriergewicht auf den Trichter und priifen Sie das angezeigte Gewicht.

Wenn das aktuelle Gewicht nicht mit dem platzierten Gewicht Gbereinstimmt, flihren Sie erneut eine
Wagezellekalibrierung durch.

18.3 MCWeight Wartung

Um die korrekte Funktionsweise des MCWeight zu gewahrleisten, wird die Durchfiihrung von regelmafigen
Wartungsarbeiten empfohlen.

c Vor der Durchflihrung von Instandhaltungsarbeiten ist der Steuerung stets abzuschalten und die
Stromversorgung zu unterbrechen.

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

Wochentlich
e  Pneumatischen Schieber auf Materialundichtigkeiten iberprifen. Der pneumatische Schieber muss
vollstandig schliefSen.

Monatlich

e Gewichtspriifung wie im Kapitel ,,MCWeight - Wagezellekalibrierung” beschrieben durchfihren.;

e Druckluftkomponenten auf Undichtigkeit prifen;

e Pneumatischen Schieber mittels der Schaltflache fir die manuelle Befiillung im Einstellungsbildschirm
Trichterfiillung 6ffnen und schlielen. Luftzylinder auf Undichtigkeiten prifen;

e Bei MCWeight-Systemen mit optionalen Pulverkomponenten den Staubfilter reinigen.

Jahrlich
o Waigezellekalibrierung wie im Kapitel MCWeight - Wagezellekalibrierung beschrieben durchfihren.;
e Ventil des pneumatischen Schiebers auf ungewdéhnlichen Verschleil Giberpriifen.
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19 MCBalance Fordergerat

Manuelle Befiillung

Der Controller erkennt automatisch, wenn der Trichter manuell befillt wird.

In der Zeit, in der der Trichter befiillt wird, dosiert der MCBalance mit fester Drehzahl. Das bedeutet, dass die
Einheit voriibergehend volumetrisch lauft. Sobald die Trichterfiillung abgeschlossen ist, arbeitet der
MCBalance automatisch gravimetrisch weiter.

Automatische Befiillung

@ Es wird empfohlen, Movacolor-Férdergeratzur automatischen Befillung des Trichters zu verwenden. Trichterlader von Drittanbietern kénnen
die gravimetrische Funktion der Dosierung beeinflussen.

Einfiihrung

Movacolor Dosiereinheiten funktionieren mit einer Vielzahl von trockenen Materialien. Finf verschiedene
Befillungssysteme sind abhangig von den Materialeigenschaften verfligbar.

e Das Movacolor Ejector (ME) -System filr staubfreie oder nahezu staubfreie Materialien;

e Das Movacolor Vacuum (MV) -System flir Materialien, die NICHT vollstandig staubfrei sind;

e Das Traggestell (SFG) fur externe Trichterlader/Trichterlader von Drittanbietern (EX);

e Der Movacolor Motorzufihrer (MFD) fiir staubfreie oder nahezu staubfreie Materialien;

e Der Movacolor 3-Phasen-Motorzufiihrer (3PH) fur NICHT vollstandig staubfreie Materialien oder Regrind.

Die ME- und MV-Systeme werden beide durch Niederdruck-Druckluft angetrieben und werden direkt Gber
der Trichterabdeckung der Movacolor-Dosiergerat angebracht. Der MCBalance kontrolliert den Betrieb der
ME- oder MV-Systeme.

Fordergerdt  Druck Verbrauch Bemerkungen

ME 4-8Bar 0,25t00,68 m3/min  saubere trockene Luft, nicht geschmiert

MV 4-8Bar 0,15t00,27 m3/min  saubere trockene Luft, nicht geschmiert

SFG (EX) 4 -6 Bar

MFD 4 -8 Bar Nur Filterreinigung Option; Trockene Luft reinigen,

nicht geschmiert

Alle Teile sind aus Aluminium oder Edelstahl und nahezu wartungsfrei. Nur der Filter muss regelmaRig
gereinigt werden. Um die Zuverlassigkeit und Sicherheit zu erhéhen, gibt es mit Ausnahme des pneumatisch
betriebenen SchlieRventils am MV-System keine beweglichen Teile.

Allgemeines
@ Der Fordergerat ist nur aktiviert, wenn das System eingeschaltet ist.
@ Not-Stopp.

Um den Fordergerat zu stoppen, muss das System ausgeschaltet werden. Dann kann im
Geratekonfigurationsment die Funktion ME/MV/EX/MFD/3PH ausgeschaltet werden.
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Trichterlader-Einstellungen
Dieser Teil des Handbuchs beschreibt die Konfiguration des Fordergerat. Weitere technische Informationen
liber den Fordergerat finden Sie im speziellen Trichterlader-Handbuch.

Es gibt sechs Moglichkeiten, den Trichterlader zu befiillen:

Manuell.

Automatisch mit ME-Férdergerat.

Automatisch mit MV-Fordergerat.

Automatisch mit externem EX Férdergerat in Kombination mit dem Traggestell.
Automatisch mit MFD Fordergerat in Kombination mit dem vereinfachten Traggestell.
Automatisch mit 3PH Fordergeréat in Kombination mit dem vereinfachten Traggestell.

ok wneE

Die Fillstand-Einstellungen fiir den Férdergerat konnen tberpriift und bei Bedarf angepasst werden. Rufen
Sie das Geratekonfigurationsmen( auf (Kapitel: MCBalance - GeratekonfigurationMCBalance -
Geréatekonfiguration) und driicken Sie . Die verfiigbaren Einstellungen variieren je nach Fordergerat
modellModell.

Allgemeine Empfehlungen fiir eine optimale Trichterfiillung

Um die optimale Funktionsweise der gravimetrischen MCBalance-Dosiereinheit zu gewahrleisten, ist es
wichtig, die richtige Trichterfullrate zu verwenden. Je hdher der Durchsatz der Dosiereinheit (kg/h), desto
wichtiger wird die Trichterfillrate.

Wahrend der Trichterfiillung erkennt die Elektronik des MCBalance-Controllers automatisch, dass der
Trichter befiillt wird. Diese automatische Befiillungserkennung funktioniert bei der manuellen Befillung des
Trichters und der Befiillung mittels eines automatischen Férdergerat.

In der Zeit, in der der Trichter befillt wird, dosiert der MCBalance mit fester Drehzahl. Das bedeutet, dass die
Einheit voriibergehend volumetrisch lduft. Sobald die Trichterfiillung abgeschlossen ist, arbeitet der
MCBalance automatisch gravimetrisch weiter.

Da der MCBalance wahrend einer Trichterflllung volumetrisch arbeitet, wird empfohlen, die Anzahl der
Flllzyklen zu reduzieren. Mit anderen Worten: Um die Zeit zwischen einem Fillmoment und dem nachsten
Fillmoment zu erhéhen, sind die richtigen Einstellungen fiir den ,Fiillstand Befiillungs-Start” und den
,Fullstand Befillungs-Stopp“ zu verwenden.

Wenn die Einheit mit aktivierter Autostart-Funktion gestartet wird und das Gerat aus- und dann
wiedereingeschaltet wird, startet die Beflillung automatisch, wenn das Trichtergewicht zu gering ist.

Schauglaser

Fillstand Befullungs-Start Fillstand Beflillungs-Stopp
Der Moment, wenn die automatische Befiillung startet, hingt Der Fillstand Befiillungs-Stopp hdngt vom eingegebenen
vom eingegebenen Fillstand Beflllungs-Start ab: Stopplevel fur das ME-MV-EX-System ab:

Befiillungsstopp: xxx g

Befiillungsstart: xxx g (Trichterlevel-Menii))
Flr das MV-System:

Befiillungs-Stopp: xxx g (Férdergerdt-Menti)
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19.1 Manuelle Befiillung
ng

Offnen Sie den Trichterdeckel und befiillen Sie den Trichter von Hand (die Befiillung wird automatisch
erkannt).

Die Warnmeldung , Niedriger Trichterfillstand” wird angezeigt, wenn der Materialflllstand im Trichter unter
dem eingegebenen Wert liegt. (Standard: 800 g)

Einstellungen fiir die manuelle
Befiillung

1. | Fillstand fr Auslosung des Low-Level-Alarms
2. | Trichter Leer Fllstand

1. =Fdllstand fiir Auslosung des Low-
Level-Alarms

MCTC Handbuch 2. =Trichter Leer Fillstand 143



19.2 ME Fordergerat
Funktionsweise des ME (druckluftbetriebener Movacolor Férdergerit)

Das ME-System blast das Material aus dem Beutel, der Trommel oder dem
Behalter in den Trichter der Dosiereinheit. Der Trichterdeckel des Gehaduses ist
mit einem einfachen und leicht zu reinigenden Staubfilter ausgestattet, um alle
Staubpartikel im Trichter zu halten.

Das System wird durch das Befiillungs-Startgewicht ausgelost

(Kapitel: MCBalance - Geratekonfiguration). Dieser Parameter generiert
aullerdem einen Low-Level-Alarm, wenn der Trichter leer ist.

ME Fordergeréat

ME Fordergerat-Einstellungen Maximaler Fullstand

Fillstand Fordergerat-Start

Fullstand Trichter Leer

Manuelle Aktivierung des

Fordergerat.

Die manuelle Fillfunktion kann
beispielsweise zum Befiillen des Trichters
vor dem Produktionsstart verwendet
werden.

® 3
25009 ——o -

PR IN|E

oNlo!

5. Erweiterte Fordergerat-
Einstellungen.

700.0 g

() e
O

Ml

- |l 9]

Im Men( , Erweiterte Fordergerat-Einstellungen” kénnen die Alarmzeit und der Alarmmodus gedndert
werden.

Alarmzeit: Fall-Alarm [Sek.], wenn das Trichtergewicht nicht innerhalb dieser Zeit iber 2500 g liegt,
beginnt der Alarm.

Alarmmodus: ME Fordergerat ist EIN/AUS wiahrend des Fill-Alarms.
EIN = ME Trichterlader bleibt wahrend eines Fiillalarms aktiviert.
AUS = ME Trichterlader wird wahrend eines Fiillalarms deaktiviert.

Empfohlene Einstellungen fiir ME Fordergerat:

e Verwenden Sie fiir das Befiillungs-Startgewicht einen Fillstand wie in der Abbildung Befiillstart oben
gezeigt. Bei Verwendung eines zu hohen Gewichtsfiillstands, erhoht sich die Anzahl der Beflillungszyklen;

e Verwenden Sie ein Fillstoppgewicht, bei dem das Material mindestens das Schauglas an der Riickseite
des Trichters bedeckt.

e Eine Uberfiillung des Trichters sollte vermieden werden.

ME - Elektrische Anschliisse 2930

ME verwendet den Ventilausgang von MCTC/BC. weil} braun
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19.3 MV Fordergerat

Funktionsweise des MV (vakuumbetriebener Movacolor Férdergerat)

Das MV-System nutzt einen druckluftbetriebenen, 3-stufigen
Vakuumgenerator, um ein Vakuum zu erzeugen, das das Material in eine sich
schlielende Kammer saugt. Wenn die Kammer mit Material gefiillt ist, 6ffnet
sich der Kegel, der die Kammer schliel3t, und das Materials wird in den
Trichter geschiittet.

Das System ist mit einem leistungsfahigen Filter ausgestattet, um zu
gewahrleisten, dass die Kleinstpartikel (> 5 Mikrometer) im System
verbleiben und nicht in die Atmosphare freigesetzt werden. Dies macht das
MV-System zum praktischsten und benutzerfreundlichsten System fiir Pulver
und Granulate.

MV-Fordergerat-Einstellungen MV Fordergerat
[ | = 1. Maximaler Fllstand
' \‘:h 2. Fullstand Forderger&t-Start
‘ 3. Fillstand Trichter Leer
| ! 4, Manuelle Aktivierung des
2500 g \ \':a .. "
, | Fordergerat.

Die manuelle Fillfunktion kann
beispielsweise zum Befillen des
Trichters vor dem Produktionsstart
verwendet werden.

5. Erweiterte Fordergerat-
Einstellungen

700.09

®
o
®

=] 14:15 " =

Im Meni , Erweiterte Fordergerat-Einstellungen” konnen die Fiillzeit, die Entleerungszeit, die Alarmzeit und

der Alarmmodus gedndert werden.

Fiillzeit: Flllzeit [Sek.], wahrend dieser Zeit saugt das MV-System Material in die Vakuumkammer.

Entleerungszeit: Entleerungszeit [Sek.], widhrend dieser Zeit 6ffnet sich der Kegel, der die Kammer schlieRt,
und Material fallt nach unten in die Kammer der Dosiergerat.

Alarmzeit: Flllalarm [Sek.], wenn das Trichtergewicht nicht innerhalb dieser Zeit Giber 2500 g liegt,
beginnt der Alarm. Die Alarmzeit kann nicht kiirzer als die Fiillzeit eingestellt werden.
Alarmmodus: MV Foérdergerat ist EIN/AUS wahrend des Full-Alarms.

EIN = MV Trichterlader bleibt wahrend eines Fiillalarms aktiviert.
AUS = MV Trichterlader wird wahrend eines Fillalarms deaktiviert.

Empfohlene Einstellungen fiir MV Fordergerat

e Verwenden Sie fiir das Befiillungs-Startgewicht einen Fiillstand wie in der Abbildung Befiillstart oben
gezeigt. Bei Verwendung eines zu hohen Gewichtsflillstands, erhoht sich die Anzahl der Befiillungszyklen;

e Verwenden Sie eine Fillzeit, nach der die Vakuumkammer des MV-Laders fast vollstandig gefiillt ist.

e Eine Uberfiillung der Vakuumkammer sollte vermieden werden;

e Verwenden Sie fiir die Entleerungszeit keine langere als die erforderliche Zeit. Eine zu kurze
Entleerungszeit kann zu einer Verringerung der Kapazitdt des MV-Férdergerat fihren;

e Verwenden Sie ein Fillstoppgewicht, bei dem das Material mindestens das Schauglas an der Rickseite
des Trichters bedeckt. Eine Uberfiillung des Trichters sollte vermieden werden.

MV - Elektrischer Anschluss 2930

Der MV verwendet den Ventilausgang des MCTC/BC. .
weild braun
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19.4 EX Fordergerit (SFG) & .

Funktionsweise des EX (Traggestell fiir externen Fordergerat)

Die Funktion des Traggestells ist die Nutzung eines Fordergerat von einem
Drittanbieter in Kombination mit dem MCBalance. Das Traggestell ist mit einem
pneumatischen Schieberventil zur Beflillung des Trichters ausgestattet. Das
Ventil ist normalerweise geschlossen. Wenn der Fiillstand Befiillungs-Start
erreicht ist (Standard 800 g), wird das Ventil gedffnet, und der Trichter wird

bis zum EX-H-Fillstand gefiillt (Standard 2500 g). Dann schlieRt das Ventil
automatisch, so dass das Traggestell unabhangig vom Fordergerat. Wenn
das Gewicht aus irgendeinem Grund den EX-HH Fillstand erreicht, wird
eine Warnung ausgegeben. Dies kann beispielsweise passieren, wenn
das Ventil nicht schlief3t.

EX-Fordergerat-
Traggestell

A Entfernen Sie die Dosiergerat nicht, bevor die |l
Druckluftversorgung des Ventils getrennt wurde, und driicken
Sie STOPP am Controller, um das Ventil zu deaktivieren, da
sich andernfalls das pneumatische Schieberventil bewegen kann!

® Esist moglicherweise erforderlich, eine benutzerspezifische
Zwischenplatte zwischen dem Fordergerat und dem Traggestell
zu verwenden, um eine gute Passung zu gewahrleisten.

4 > the BALANCE

Pneumatisches Schieberventil

Zylinder zum Offnen/SchlieRen des Ventils
Magnetventil

Uberwurfmuttern (M10) firr Trichterlader-
Montage

PWIN|E-

2

Materialeinlass-Distanzring
Wenn das EX-Traggestell mit leichtflieRendem Pulver oder Mikrogranulat (g <1 mm) verwendet wird, ist die
Entfernung des Materialeinlass-Distanzrings empfc

=
af

——— e

2930
EX - Elektrischer Anschluss
weild braun

Der EX verwendet den Ventilausgang des MCTC/BC.
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EX-Fordergerat-Einstellungen

dieser Fullstand erreicht wird,

‘ 1 Der hochste Fillstand. Wenn
erscheint eine ,High High

3500 g

2500 g

2 Der Fillstand, bei dem das
pneumatische Schieberventil
nach dem Beflillungszyklus
wieder geschlossen wird.

R
3

] | Level“-Warnung.

800.0 g

Flllstand Befiillungs-Start.

700.0 g

OE OO

Fullstand Trichter Leer.

Manuelle Befillung.

||~ W

Erweiterte Lader-Einstellungen.

Im Men , Erweiterte Lader-Einstellungen” konnen die Alarmzeit und der Alarmmodus gedndert werden.
Alarmzeit: Flllalarm [Sek.], wenn das Trichtergewicht nicht innerhalb dieser Zeit Gber 2500 g liegt,
beginnt der Alarm.
Alarmmodus: EX-Fordergerét ist EIN/AUS wahrend des Full-Alarms.
EIN = EX Trichterlader bleibt wahrend eines Fillalarms aktiviert.
AUS = EX Trichterlader wird wahrend eines Fiillalarms deaktiviert.

Empfohlene Einstellungen fiir EX Fordergerat (Traggestell):

e Das Volumen des Trichters betragt 6 Liter. Zum Einstellen des Fillstands EX-H (Befillung stoppen). Es
wird empfohlen, einen Sicherheitsabstand einzuhalten, um eine Uberfiillung des Trichters zu vermeiden.
EX-H (g) = 5 (Liter) x Schittdichte (g/Liter).

Beispiel: Wenn die Schittdichte = 700 g/| betragt, sollte der EX-H auf 700 x 5 = 3500 g eingestellt werden;

e Der EX-HH (g) sollte hoher gesetzt sein, empfohlen wird 700 x 6 = 4200 g;

e Das Uberfiillen des Trichters sollte vermieden werden, da es die Messung beeinflusst.

19.5 MFD Fordergerat (SFS)

Funktionsweise des MFD Férdergerat

Die Funktion des MFD Fordergerat in Kombination mit dem MCBalance.
Der MFD Fordergerat muss auf einem vereinfachten Traggestell (SFS) installiert werden

Das Traggestell SFS ist nicht mit einem pneumatischen Schieber ausgestattet, der MFD
Fordergeréat entladt direkt in den Trichter des MCBalance (12 Liter)

Wenn der Fillstand Beflllungs-Start erreicht ist (Standard 1800 g), wird der Motor gestartet,
um Material in den Laderempfanger zu transportieren. Der Motor lduft fir einen
bestimmten Zeitraum (Standard 20 s). Nach dem Entladen des Materials wird die
Druckluftfilter-Reinigungsfunktion aktiviert. Wenn der Lader nicht ausreichend
Material laden konnte, um den High-Level zu erreichen (Standard 2300 g), wird
die Ladesequenz wiederholt.

@ Die Druckluft-Filterreinigung ist optional.
MFD Foérdergerat-Einstellungen
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1. Der hochste Fillstand. Wenn dieser
‘ Fullstand erreicht wird, erscheint
@ 45009 eine ,High High Level“-Warnung.
2. Der Fillstand, bei dem der
@ e Befiillungs-Zyklus gestoppt wird.
3. Flllstand Befiillungs-Start.
4, Flllstand Trichter Leer.
@ e 5. Manuelle Befillung.
@ 700.0§ 6. Erweiterte Lader-Einstellungen
= || oo - |l 4]l
MFD Meni Erweiterte Fordergerat Einstellungen:
Fullzeit: Fullzeit [Standard 20 Sek.], wahrend dieser Zeit saugt das MFD System Material in die
Empfangerkammer.
Entleerungszeit: Entleerungszeit [Standard 10 Sek.], wahrend dieser Zeit muss das Material in den
Trichter des Dosiergerats abfallen.
Alarmzeit: Fullalarm [Sek.], wenn das Trichtergewicht nicht innerhalb dieser Zeit tGiber 2300 g
liegt, beginnt der Alarm. Die Alarmzeit kann nicht kiirzer als die Fillzeit eingestellt
werden.
Alarmmodus: MFD Férdergerit ist EIN/AUS wahrend des Full-Alarms.
EIN = MFD Trichterlader bleibt wahrend eines Fiillalarms aktiviert.
AUS = MFD Trichterlader wird wahrend eines Fullalarms deaktiviert.
RiickstoRzeit: Nach der letzten Ladesequenz ist die optionale Druckluft-Filterreinigung fir einen

bestimmten Zeitraum aktiviert [Standard 3 Sek.].

Empfohlene Einstellungen fiir MFD Trichterlader:

e Das Volumen des Trichters betragt 12 Liter. Zum Einstellen des Fillstands MFD-H (Befiillung stoppen). Es
wird empfohlen, eine Sicherheitsspanne einzubauen, um den Lader anzuhalten, damit er keine
unndétigen, zusatzlichen Ladesequenzen durchfiihrt, und um den Trichter vor dem Uberfiillen zu
schitzen;

e  MFD-H (g) = MFD-L + (7 (Liter) x Schittdichte (g/l))/10;

e Zum Beispiel: Wenn die Schuttdichte = 700 g/| betragt, sollte der MFD-H auf 1800 + (7 x700)/10 = 2300 g
gesetzt werden;

e Der MFD-HH (g) sollte héher gesetzt sein, empfohlen wird 700 x 7 = ~4500 g;

e Das Uberfiillen des Trichters sollte vermieden werden, da es die Messung beeinflusst;

e Nutzen Sie die Fillzeit, damit der Trichterlader fast komplett gefillt ist.

A Die Fiillzeit sollte nicht Ubertrieben lang sein, dies kann den MFD Motor beschadigen.
e Fir die Entleerungszeit sollte nicht mehr Zeit verwendet werden, als notwendig ist, um das Material in

den Trichter zu entladen;
e Verwenden Sie eine Riicksplilzeit, die ausreicht, um den internen Filter zu reinigen.
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MFD Elektrischer Anschluss

2930 L 12 4142 Ruickspulf |
@]o] : @[]0 unktion
Drahtbriicke :

weil3 braun i gelb |

19.6 3PH Fordergerat (SFS)

Funktionsweise des 3PH Fordergerat

Der 3PH Lader verwendet einen separaten Gebldsemotor und einen separaten Empfanger,
der auf dem vereinfachten Traggestell (SFS) montiert ist.

Das Traggestell SFS ist nicht mit einem pneumatischen Schieber ausgestattet, der

3PH Fordergerat entladt direkt in den Trichter des MCBalance (12 Liter).

Wenn der Fillstand Beflllungs-Start erreicht ist (Standard 1800 g), beginnt die 3PH
Ladesequenz, um Material in den Laderempfanger zu transportieren. Der Motor ~ 3PH Lader +
Lauft fir einen bestimmten Zeitraum, der in der Geblasefunktion in der SFS
Gebldse-Systemsteuerung eingestellt werden kann.

Wenn der Lader nicht ausreichend Material laden konnte, um
den hohen Fiillstand zu erreichen (Standard 2300 g), wird eine
neue Ladesequenz eingeleitet.

3PH
Ladergeblase

@ Wenn ein Lader von einem Drittanbieter auf dem vereinfachten Traggestell montiert ist, konnen die Optionen 3PH oder MV verwendet werden,

um den Lader zu konfigurieren/steuern. Das magnetische Fillstands-Sensor-Ventil am Laderempfanger muss durch den Einsatz des
potentialfreien OUT-3-Relais am MCTC/BC uberschrieben werden.

3PH Fordergerat (montiert auf dem vereinfachten Traggestell)

‘ 1. Der hochste Fillstand. Wenn

i
@ G 'ﬁa dieser Fullstand erreicht wird,

4500 ¢ ‘ erscheint eine ,High High
1

Level“-Warnung.

e \'..
2300 g \\\ @ 7 'a ‘ 2. Der Fillstand, bei dem der

N

Befiillungs-Zyklus gestoppt
wird.

Flllstand Befiillungs-Start.
Flllstand Trichter Leer.
Manuelle Befillung.
Erweiterte Lader-
Einstellungen.

1800 g

700.0 g

ClONOIO.

SR Pl P

3PH Men Erweiterte Lader Einstellungen:

Alarmzeit: Fillalarm [Sek.], wenn das Trichtergewicht nicht innerhalb dieser Zeit iber 2300 g liegt, beginnt
der Alarm. Die Alarmzeit kann nicht kiirzer als die Fillzeit eingestellt werden.

Alarmmodus: 3PH Fordergerat ist EIN/AUS wahrend des Fullalarms.
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EIN
OFF

3PH Fordergerat bleibt wahrend eines Fillalarms aktiviert.
3PH Fordergerat wird wahrend eines Fllalarms deaktiviert.

Empfohlene Einstellungen fiir 3PH Férdergerat:

e Das Volumen des Trichters betragt 12 Liter. Zum Einstellen des Fullstands 3PH-H (Befiillung stoppen). Es
wird empfohlen, eine Sicherheitsspanne einzubauen, um den Lader anzuhalten, damit er keine
unndtigen, zusatzlichen Ladesequenzen durchfiihrt, und um den Trichter vor dem Uberfiillen zu
schitzen;

e 3PH-H (g) = 3PH-L + (7 (Liter) x Schittdichte (g/1))/10 - Sicherheitsspanne;

e Der 3PH-HH (g) sollte héher eingestellt werden, Empfehlung 700 x 7 = ~4500 g;

e Das Uberfiillen des Trichters sollte vermieden werden, da es die Messung beeinflusst.

19.7 Ausgangssignale

Wahrend der Befillzeit liegt ein 24-VDC-Signal zwischen Anschluss 29 und 30 (Ventil) an der Mainboard an,

um das pneumatische Magnetventil (ME, MV) zu aktivieren oder um den Motor zu starten (MFD). Der

potentialfreie Kontakt zwischen Anschluss 41 und 42 wird wahrend der Beflllung aktiviert (MV und 3PH)
oder verwendet, um die Druckluft-Filterreinigungs-Option flir den MFD Trichterlader zu aktivieren.

Wenn der Fillalarm aktiviert ist, liegt ein 24-VDC-Signal zwischen Anschluss 27 und 28 an der Mainboard an,
um das Blinklicht zu aktivieren. Der Controller gibt einen Piepton aus und die Alarm-LED leuchtet auf.
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20 MCHybrid Fordergerat
@ Nur verfligbar auf MCHybrid30

20.1 Manual Befiilling
Die MCHybrid kann jederzeit manuell befillt werden.

20.2 ME Fordergerat

Das ME-System blast das Material aus dem eutel, der Trommel oder
dem Behalter in den Trichter der Dosiereinheit. Der Trichterdeckel des
Gehdauses ist mit einem einfachen und leicht zu reinigenden Staubfilter
ausgestattet, um alle Staubpartikel im Trichter zu halten.

Das System wird durch das Signal Low Level ausgeldst, das vom Sensor
im Boden des Trichters erzeugt wird.

20.2.1 ME Foérdergerat-Einstellungen
Advanced Loader Settings

OF."

Fill time: 10.0s

Alarm time: 20.0s

CIONO

Fill alarm mode: OFF ‘

Siiii-.i @]l

Manuelle Aktivierung des Fordergerates (1)

Mit dieser Taste kann derTrichter manuell gefillt werden. Solange der Knopf gedrickt wird, fillt das
Fordergerat den Trichter.

Manuelle Fiilling ist nur verfiigbar, wenn das MCNexus nicht arbeitet.

Ml

Fiillzeit (2)
Wenn ein "Low Level" erkannt wird, fiillt das Férdergerat den Trichter. Die Fiillzeit ist die Zeit, in der das
Fordergerat den Trichter fillt, nachdem das Signal "Low level" nicht mehr aktiv ist.

Alarmzeit (3)
Wenn das Fordergerat fiir diese eingestellte Zeit [adt und das Signal "Low level" noch aktiv ist, generiert der
MCTC Steuerung einen Alarm.

Filillalarm Modus (4)

Der Fillalarmmodus wird verwendet, um das Férdergerat auf EIN oder AUS zu setzen, wenn ein Fillalarm
auftritt. Wenn dieser Modus auf 'OFF' gestellt ist, wird das Férdergerat ausgeschaltet, wenn ein Alarm
auftritt.
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20.2.2 ME Fordergerat Elektrische Anschliisse

Ein MCHybrid kann so viele Fordergerat haben, wie Komponenten in der Maschine vorhanden sind. Die
folgende Tabelle zeigt, wie jeder Lader angeschlossen werden sollte:

MCTC/BC Mainboard connection
. Dosierventilausgang ME Fordergerat Sensor Eingang
MCHybrid Komponent Ausgang
Komponente 1 OouT-1 OuUT-5 INP-1
Komponente 2 OuUT-2 OUT-6 INP-2
Komponente 3 OuT-3 OouT-7 INP-3
Komponente 4 ouT4 OuUT-8 INP-4

Jeder Ein- / Ausgang sollte an die entsprechenden Klemmen des MCHybrid-Mainboards im MCTC / BC
angeschlossen werden, wie unten gezeigt:

Output Input
- + + - Ssignal
2] @[2]2]
Weil} Braun Braun Weild
Blau

Hinweis: Der Flllstandssensor kann auf dieselbe Weise wie der Mischbehaltersensor eingestellt werden
(siehe Abschnitt Empfindlichkeitseinstellung des Mischbehaltersensors MCHybrid30).
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21 MCNexus Fordergerat
Manuelle Befiillung
Die MCNexus kann jederzeit manuell befillt werden.

Automatische Befiillung

Fiir den MCNexus ist nur ein Fordergerat erhaltlich, der Kompaktlader. Wenn der MCNexus-Fillstand niedrig
ist, fullt der Kompaktlader den Trichter nach. Der niedrige Fillstand wird durch einen Sensor im MCNexus
detektiert.

Fiillgerat Einstellungen
Die Einstellungen fir das Férdergerat kdnnen im Meni ,MCTC Komponenten Konfiguration” eingestellt /
geandert werden.

».| LOADER

- /v
Pl L [T7] orr
o

'COMPA

Erwei‘tert'e Einstellungen fiir Fiillgerate Advanced Loader Settings

Um die Einstellungen fir der Kompaktlader zu dandern, i
wechseln Sie zum Menii ,Erweitere Fordergerat Wk
Einstellungen”.

L)

—» A >
— ) Fill time: 10.0s @

Manuelle Aktivierung des Fordergerates. (1) P oo e
Mit dieser Taste kann der Trichter manuell gefiillt

werden. Solange der Knopf gedrickt wird, fillt das Fill alarm mode: ° I:I

Fordergerat den Trichter.

Manuelle Fiilling ist nur verfiigbar, wenn das MCNexus g%?-| -il l <« | [ ;i| 7 |:|

nicht arbeitet.

Ml

Fiillzeit (2)
Wenn ein "Low Level" erkannt wird, fiillt das Férdergerat den Trichter. Die Fillzeit ist die Zeit, in der das
Fordergerat den Trichter flllt, nachdem das Signal "Low level" nicht mehr aktiv ist.

Alarmzeit(3)
Wenn das Fordergeriat fiir diese eingestellte Zeit Iadt und das Signal "Low level" noch aktiv ist, generiert der
MCTC Steuerung einen Alarm.

Fiillalarm Modus(4)

Der Fillalarmmodus wird verwendet, um das Férdergerat auf EIN oder AUS zu setzen, wenn ein Fiillalarm
auftritt. Wenn dieser Modus auf 'OFF' gestellt ist, wird das Férdergerat ausgeschaltet, wenn ein Alarm
auftritt.

@ Der MCNexus dosiert weiter, wenn eine Ladezustandswarnung aktiv ist.
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22 MCTwin

22.1 Einfihrung

MCTwin ist eine Softwarekonfiguration einer MCBalance Doppelstation. Eine der beiden Einheiten fligt dem
Prozess Regenerat hinzu, von der anderen Einheit wird dem Prozess die Masterbatch (Farbe) hinzugefiigt. Es
gibt zwei verfligbare Steuermodi fiir die MCTwin Software, closed loop und open loop. Im closed loop wird
das Regenerat dem Dosiersystem direkt von der Mahl-Einheit zugefiihrt. Die dosierte Farbstoffmenge wird
automatisch an die Verfligbarkeit des Regenerats angepasst. Im open loop wird das Regenerat dem

Dosiersystem von einem grofRen Regenerat-Vorratsbehélter zugefiihrt, vorausgesetzt, dass ausreichend

Regenerat verflgbar ist.

Shot weight
Set time
50s

:, 20.00 %
\ R

Reg 20.00 %

[ OFF ]

5.000 % ;
b

Color 4.000 %

u

ol

[ OFF ]

— -
= 16:26 A
— 02/02 T

# 2

Regenerat im closed loop

Frischmaterial

| 4
3
Regenerat |— 2 Farbe
-1
-0
‘ Halsstiick
—>
Mahlwerk ¢
dl
al

Spritzgussmaschine

Geschlossener

Regelkreis

MCTC Handbuch

Frischmaterial

4
3
Regenerat|— 2 Farbe
-1
-0
‘ Halsstlick

v

Spritzgussmaschine
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22.2 Geschlossener Regelkreis

Hardware-Beispiel

Einphasiger Motorlader (MFD)

Regenerat-Dosiersystem

Hauptmaterialtrichter

Halsstlick mit Regenerat-Einsatz

Farbdosiersystem

NP IWIN|R

ME Ladersystem

Funktionsprinzip

Bei Systemstart fangt die Regrindunit an, Regrind vom Mahlwerk in den Trichter der Dosiereinheit zu laden.
Wenn kein oder nicht ausreichend Regrind vorhanden ist, wiederholt die Einheit die Ladesequenz in einem
bestimmten Zeitintervall. Wahrend dieser Wartezeit dosiert die Regrindunit nicht. Die Farbeinheit dosiert
ihre nominelle Farbmenge.

Wenn ausreichend Regrind geladen wurde, beginnt die Regrindunit mit der Dosierung. Die Dosiermenge der
Farbeinheit wird entsprechend dem Fiillstand des hinzugefligten Regrind gesenkt.

Wenn wahrend der Verarbeitung der Fillstand an Regrind im Trichter langsam ansteigt, wird die Regrind-
Dosierung automatisch erhéht. Die Farbdosierung wird entsprechend der Menge des dosierten Regrind
verringert, um eine konstante Farbung zu wahren. Wenn keine Prozessstorungen auftreten, lauft das System
in diesem Zustand weiter.

Wenn die Menge des Regrind, das der Regrind-Dosiereinheit zugefiihrt wird, aus irgendeinem Grund steigt
(z. B. wenn ein Bediener den Behalter mit Mahlgut manuell befiillt), erhéht die Regrindunit ihre Dosierung.
Falls kein Regrind mehr verfligbar ist, stoppt die Regrindunit und versucht, Material innerhalb eines
Zeitintervalls zu laden.

Der nominale Regrind-Prozentsatz ist der Gewichtsanteil von Anguss/Laufer.

@ Die Konfiguration mit geschlossenem Regelkreis erfordert die Verwendung eines MV, ME, MFD oder 3PH Férdergerat in Verbindung mit der
Regrind-Dosiereinheit.
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22.2.1 Konfiguration
Der MCTC muss als Doppelstation konfiguriert werden. Fiir weitere Informationen siehe Kapitel

Mehrfachkomponenten-Konfiguration. Die MCTwin-Funktionalitat ist nicht verfiigbar, wenn ein MCWeight
im System konfiguriert ist.

MCBalance - Einstellungen:
Weitere Informationen zur MCBalance-Konfiguration finden Sie im Kapitel MCBalance -

Komponentenkonfiguration.

Aktivieren Sie den MCTwin-Softwarebetrieb. Die Materialfunktion muss mittels Rezepturen-Editor auf
Regenerat (R) gesetzt werden. Driicken Sie in der horizontalen Mendiileiste die Schaltflache Rezepturen.

Wahlen Sie die Materialfunktion ,Regenerat” (1) aus

Recipe

Name: [Name] i

Shot weight Shot time
50.0g 5.0s
Component 1D Material Tymercentage
N
1: Regrind R 20.00 % ‘ PN
2: Masterbatch AV 5.000 % ‘
E

= 16:43 i =3

| e

— 02/02 mal b A | i

3

Konfigurieren Sie als nachstes die Regenerat-Parameter tiber das Menii ,,Regrind-Konfiguration“.

Regenerat-Komponentenkonfiguration:

(D Vergewissern Sie sich, dass die richtige Komponente mit Hilfe der Schaltflachen

00000

—>

/v

—

Regrind Configuration

Settings

OJO,

High level 4000 g

Regrind level 3500 g

Fill time 30 s

Fill interval time 180 s

Extra regrind 5.000 %

=
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ausgewahlt ist.

Maximaler Fllstand

Fillstand flr nominale Regrind-
Dosierung

Maximale Zeit fiir eine
Befiillsequenz

p!
%wwz—‘gﬂ

Zeit zwischen Fillwiederholung,
wenn kein Regrind vorhanden
ist

5. | % von zusatzlichem Regrind,
wenn der Trichterfillstand Gber
dem Fiillstand an Regrind liegt

6. | Manuelle Befiillung

7. | Erweiterte Lader-Einstellungen
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Hoher Fiillstand [Standard 4000 g]:

Wenn der Trichterfillstand lGiber diesem Niveau liegt, stoppt die Einheit die Motorgeschwindigkeit aufgrund
fehlerhafter Gewichtsmessung. Die Regrind-Einheit dosiert zusatzliches Regrind. Sobald das Trichtergewicht
unter diesem Fillstand liegt, kehrt die Einheit in den reguldaren Gravimetrie-Betrieb zurtick. Dieser Fiillstand
hangt mit dem maximalen Trichtervolumen des Regrind-Dosiergerats zusammen [~10 Liter].

Methode 1: Regenerat-Schittdichte: 700 g/!.
Hoher Fillstand: 700 x 10 =7000 g
Methode 2: Nehmen Sie den Trichter von der Maschine und befiillen Sie ihn manuell bis zu der im

unteren Bild angezeigten Markierung. Bringen Sie ihn dann wieder an der Maschine an. Lesen
Sie das Gewicht am MCTC aus.

Reg 0.000%

GLX - NG GLX - NG
shot weight
Set 0.000 g/s 0.0g 0.000 g/s Set
Act 0.000 g/s 0.000 g/s Act
~ R relay time 4

Color 0.000%

act time A
™= 609 g = — 2500 g
Mg
[ OFF ] [ OFF ]
= || 15:43

4 ||[=-" ﬂ %1

26/09

Fiillstand Regrind [Standard 3500 g]:

Das Gewicht, das fiir die Berechnung aller internen Beflillungs-Startfiillstinde und der Fillstande zu den
Regrind-Dosieraten verwendet wird. Diese Einstellung hangt von der GréRe des Vorratstrichters im
Mahlwerk ab.

Methode 1: Mahlwerk-Trichtervolumen: 5 Liter.
Regrind-Schittdichte: 700 g/Liter.
Flllstand Regrind: 5 x 700 = 3500 g
Methode 2: Setzen Sie den Fiillstand fiir Regenerat 500 Gramm unter den Hohen Fiillstand.

Fiillzeit [Standard 30 Sek.]:

Maximale Zeit, in der die Einheit versucht, Material vom Mahlwerk zu laden. Fiir den Fall, dass ein ME oder
EX Ladesystem konfiguriert wurde, ist dies der maximale Zeitraum, fiir den der Lader aktiviert ist oder der
pneumatische Schieber des Traggestells gedffnet ist.

Im Falle eines MFD Laders sollte diese Zeiteinstellung nicht langer eingestellt sein als die MFD Fiillzeit + MFD
Entleerungszeit + MFD RiickstoRzeit (siehe ,Erweiterte Lader-Einstellungen®).

Im Falle eines 3PH Laders sollte diese Zeiteinstellung nicht langer eingestellt sein als die 3PH Beflillsequenz-
Zeit, die im Controller des 3PH Laders eingestellt ist (detaillierte Informationen finden Sie im Handbuch des
3PH Laders).

Fiillung Zeitintervall [Standard 180 Sek.]:

Zeit zwischen zwei Versuchen, Material vom Mahlwerk zu laden, wenn der Dosiertrichter leer ist, z.B.
Standby der Regenerat-Einheit.

Zusatzliches Regrind [Standard 5 %)]:

Wenn mehr Regenerat verfligbar ist, wird der Dosierungsprozentsatz der Regrind-Einheit um diesen
Prozentwert erhoht.

Beispiel:

e Regrind-Prozentsatz in den Produktionseinstellungen: 20 % (nominal).

e  Zusatzliches Regrind: 5 %

e Fillstand Regrind: 3500 g
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Flllstand Trichter nach einer Befiillsequenz: 3750 g
Dies fuhrt zu einem Sollwert fiir die Regrind-Dosierung: 20 % +5 % = 25 %.

22.2.2 Produktion
Die Prozentsatzeinstellung fiir Regrind kann wie folgt berechnet werden:

(Angussgewicht/Schussgewicht) * 100 = Prozentsatz fiir Regenerat.

Spritzguss — Regrind im closed loop - Gravimetrie-Modus

Produktionseinstellungen:

Die folgenden Parameter kdnnen abhangig vom Betrieb oder den Einstellungen auf dem
Produktionsbildflache eingesehen werden:
Die Produktionsdaten kénnen durch Beriihrung des entsprechenden Feldes eingegeben werden

@ A20-NG @ 100.0 g GLX-NG @
Set time
( j ) 10.00 % @ 5.0s
X R

@ Reg 10.00 %

Shot weight

_Eg

ninhewnN

No

Material

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

Nominale Regrind-Menge (%)

Neu berechnete Regrind-Menge (%)

Schussgewicht (g)

Dosierung Zeiteinstellung (Sek.) @ Dosierung Zeiteinstellung ist nur im Timer-Modus sichtbar, ansonsten wird die Zeitrelais
angezeigt

Nominale Farbmenge (%)

Neu berechnete Farbmenge (%), verringert um die Regrind-Menge

Vorbereiten. Befiillung des Dosierzylinders vor dem Start.

Das Vorbereitungsmeni wird durch Betatigung vonangezeigt. Die Einstellungen
(Geschwindigkeit/Zeit) kénnen gedndert werden. Driicken Sie ,Bestatigen” , um die Vorbereitung zu
starten.

Produktion (Motor Ein/Aus)

Driicken Sie |:|, um die Dosierung zu starten. Der Motor Ein/Aus-Schalter wechselt von griin zu rot,
wenn die Dosierung begonnen hat. Die Start-LED blinkt, wenn die Einheit auf ein Eingabesignal wartet.
Wenn die Einheit dosiert, leuchtet die Start-LED konstant.
Um die Produktion zu stoppen, driicken Sie |;]erneut. Der Motor Ein/Aus-Schalter wechselt wieder zu
grin.

@ Beachten Sie bitte, dass die erste(n) Dosierung(en) aufgrund der Zylinderbefiillung mit Material moglicherweise nicht ausreichend sein kénnen.
Zur Stabilisierung ist ein wenig Zeit erforderlich.
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Spritzguss- Gravimetrie-Modus

Effektive Produktionsdaten:

Mit Hilfe der Umschalttaste Q kdnnen Sie zwischen den Produktionseinstellungen und den
Produktionsdaten umschalten.

oK

oK
Shot weight
A20-NG 100.0 g GLX-NG

Set time
Se‘f‘g 10.00 % ° 0.900 % §et
Act —= 10.14 % 0.987 % Act
.,

Act time
\ R

[ DOSING ] [ DOSING ]

—= 15:41 7Y ”Z
= || oonz i [f| 85 |||

1. Setund Akt. Leistung: Set.: Neu berechneter Durchsatz (% kg/h, g/Sek).
Akt.: Aktueller Additiv-Durchsatz (% kg/h, g/Sek.).
@Der effektive Additiv-Durchsatz ist erst nach der ersten automatischen Drehzahlanpassung
sichtbar.
2. Geschwindigkeit: Aktuelle Motorgeschwindigkeit (U/Min).
3. Trichtergewicht: Materialgewicht im Trichter
4. Zeit: Eingestellte Dosierzeit (Sek.) bei Betrieb im TIMER-Eingabemodus.
Durchschnittliche Dosierzeit (Sek.) bei Betrieb im RELAIS-Eingangsmodus.
5. Ist-Zeit: Countdown der effektiven Dosierzeit (Sek.)

22.3 Offener Regelkreis

Funktionsprinzip

Bei der Konfiguration mit open loop wird die Dosiermenge der Farbeinheit an den von der Regrind-Einheit
dosierten Fillstand Regrind angepasst. Das Regrind wird dem System entweder durch einen ME, EX, MFD
oder 3PH Fordergerat oder einen pneumatischen Schieber zugefiihrt, wenn ein MCHigh Output verwendet
wird.

Wenn bei Systemstart kein Regrind verfligbar ist (Trichtergewicht liegt unter dem Fillstand LEER), startet die
Regrindunit nicht mit der Dosierung. Die Farbeinheit dosiert den nominalen Prozentwert. Um die Regrindunit
zu starten, ist eine manuelle Aktivierung des Ladersystems erforderlich.

% —» Enable fill system ON

A Das Ladersystem kann jetzt gestartet werden, wahrend das System ausgeschaltet ist!

Wenn wahrend der Produktion kein Regrind verfiigbar ist, gibt die Einheit eine Alarmmeldung aus. Sobald
der Regrind-Materialtrichter unter dem Fiillstand LEER liegt, stoppt die Regrindunit die Dosierung. Die
dosierte Menge der Farbeinheit steigt zum nominalen Wert an, um das Farbniveau zu wahren. Um die
Regrind-Dosierung neu zu starten, ist eine manuelle Aktivierung des Fordergerat erforderlich.
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22.3.1 Produktion
Die Regind-Prozentsatzeinstellung kann wie folgt berechnet werden:

(Angussgewicht/Schussgewicht) * 100 = Prozentsatz fir Regrind.

Spritzguss — Regrind im offenen Regelkreis - Gravimetrie-Modus

Produktionseinstellungen:

Die folgenden Parameter kdnnen abhangig vom Betrieb oder den Einstellungen auf dem
Produktionsbildflache eingesehen werden:
Die Produktionsdaten kénnen durch Beriihrung des entsprechenden Feldes eingegeben werden.

@ A20-NG @ 100.0 g GLX-NG @
Set time
( j ) 10.00 % @ 50s <

% R

@ Reg 10.00 %

Shot weight

1y

o |4 EE2

ninhwnN

No

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

Nominale Regrind-Menge (%)

Neu berechnete Regrind-Menge (%)

Schussgewicht (g)

Dosierung Zeiteinstellung (Sek.) @Dosierung Zeiteinstellung ist nur im Timer-Modus sichtbar, ansonsten wird die Zeitrelais
angezeigt

Nominale Farbmenge (%)

Neu berechnete Farbmenge (%), verringert um die Regrind-Menge

Vorbereiten. Befiillung des Dosierzylinders vor dem Start.

Das Vorbereitungsmeni wird durch Betatigung von angezeigt. Die Einstellungen
(Geschwindigkeit/Zeit) kénnen gedndert werden. Driicken Sie ,,Bestétigen” , um die Vorbereitung zu
starten.

Produktion (Motor Ein/Aus)

Dricken Sie |:| , um die Dosierung zu starten. Der Motor Ein/Aus-Schalter wechselt von griin zu rot,
wenn die Dosierung begonnen hat. Die Start-LED blinkt, wenn die Einheit auf ein Eingabesignal wartet.
Wenn die Einheit dosiert, leuchtet die Start-LED konstant.

Um die Produktion zu stoppen, driicken Sie|;| erneut. Der Motor Ein/Aus-Schalter wechselt wieder zu
grin.

@ Beachten Sie bitte, dass die erste(n) Dosierung(en) aufgrund der Zylinderbeflllung mit Material moglicherweise nicht ausreichend sein konnen.
Zur Stabilisierung ist ein wenig Zeit erforderlich.
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Spritzguss - Gravimetrie-Modus

Effektive Produktionsdaten:

)
Mit Hilfe der Umschalttaste 3 kénnen Sie zwischen den Produktionseinstellungen und den
Produktionsdaten umschalten.

oK o]

Shot weight
A20-NG 100.0 g GLX-NG

K
Set time
SeE 10.00 % ° 0.900 % g.et
Act —— 10.14 % 0.987 % Act
Y,

Y Act time
v R

@
- A
Sp 5 N 5 NS

[ DOSING ] [ DOSING ]

i

15:41 : = | |

1. Setund Akt. Leistung: Set.: Neu berechneter Durchsatz (% kg/h, g/Sek).
Akt.: Aktueller Additiv-Durchsatz (%, g/s oder kg/h)

@ Der effektive Additiv-Durchsatz ist erst nach der ersten automatischen Drehzahlanpassung

i

sichtbar.
2. Geschwindigkeit: Aktuelle Motorgeschwindigkeit (U/Min)
3. Trichtergewicht: Materialgewicht im Trichter
4. Zeit: Eingestellte Dosierzeit (Sek.) bei Betrieb im TIMER-Eingabemodus.
Durchschnittliche Dosierzeit (Sek.) bei Betrieb im RELAIS-Eingangsmodus.
5. Ist-Zeit: Countdown der effektiven Dosierzeit (Sek.)
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23 Mehrfachkomponente
23.1 MCTC Mehrfachkomponenten-Controller

Der Movacolor Touchscreen-Controller und das modulare Design der Movacolor-Komponenten bietet Ihnen
enorme Flexibilitit bei der Kombination lhrer Dosier-/Messgeréte.

Mit diesem System ist es moglich, bis zu 15 verschiedene Geradte mit einem Halsstiick und direkt mit lhrer
Spritzgussmaschine oder lhrem Extruder zu verbinden.

Mit dem MCTC ist es moglich, das Mischverhiltnis dieser verschiedenen Komponenten an einem Bildschirm
zu steuern und zu Gberwachen.

Die Gruppenfunktionalitdt erméglicht Ihnen die Steuerung und Uberwachung der Zufiihrung von Additiven in
Co-Extrusions- und Co-Spritzguss-Konfigurationen ausgehend von einem einzigen Touchscreen. Jede Gruppe
mit ihrem eigenen Start-/Tacho-Eingabesignal und Produktionsparametern. Bis zu 15 Gruppen kdnnen
problemlos konfiguriert werden.

4
Beispiel eines Systems mit 4 Komponenten
Komponente | Typ Materialbeispiel
MCWeight 1200 Haupt-Frischmaterial
2 MCHigh Output G-500 Mahlgut
3 MCBalance mit ME25 Ladersystem Farbadditiv
4 MCBalance mit SFG Traggestell fiir externen Trichterlader Schaumadditiv
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23.2 Gruppenfunktion

Mit der Gruppenfunktion ist es moglich, die Dosiergerate von verschiedenen Co-Spritzgussmaschinen oder
Co-Extrudern separat von einem Touchscreen-Controller aus zu steuern und zu iberwachen.

Beispiel einer Gruppe mit 3 Co-Extrudern
In diesem Co-Extrusions-Beispiel mit 3 Extrudern ist jeder Extruder mit einem MCWeight500 und einem
MCBalance ausgestattet. Alle werden von einem MCTC gesteuert. Dieses Beispiel wird im nachsten Abschnitt

verwendet. Die Einheiten sind mit MC Blind Controllern ausgestattet (2 MCBCs pro Extruder, 6 insgesamt).

Softwaregruppennavigation

=] L.

OFF OFF

0.00 kg/h

0.00 kg/h

0.00 kg/h

Extr C

Total cap

Total cap 0.00 kg

| 0.00 ki

Total cap

0.00 kgrh

I 7

11:30
07/02

AEEED
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Gruppenkonfiguration
Rufen Sie das erweiterte Konfigurationsmeni auf:

e Stellen Sie die Anzahl Gruppen auf 3.

e Konfigurieren Sie die Gruppen, indem Sie die Schaltflaiche Gruppenkonfiguration anklicken: | ¢2=

]

/v

L

Das Meni Gruppenkonfiguration wird angezeigt. Hier knnen Sie die Anzahl der Einheiten fir jede Gruppe
eingeben. Andern Sie den Namen der Gruppe und wihlen Sie den Typ der in der aktuell ausgewahlten

Gruppe verwendeten Gerate aus.

Hinweis: Wenn ein MCNexus in einer Gruppe verwendet wird, kdnnen keine anderen Komponenten als der

MCNexus fir diese Gruppe konfiguriert werden.

Group Configuration

Groupl

@ Extr A

Unit: I@U Q

[Unitl1]
ddress: 0 MCW500 @

Unit: 2

Address: 1 .?I

[Unit2]

Units

Schaltflachen zur Gruppennavigation

Gruppenname

Einheiten-ID

AIWIN|F

CAN-Busadresse
(Kippschaltereinstellung)

Einheiten-Typ

6 | Einheitenname

7 | Anzahl der Einheiten in der ausgewahlten
Gruppe

Die Kippschaltereinstellung der Blind-Controller sollte mit den in diesem Fenster angezeigten Adressen

Gbereinstimmen (siehe: Adressierung der Komponenten-Controller).

23.3 MCBC Blind Controller

Bei einer Mehrfachkomponenten-Konfiguration bendtigen Sie mindestens einen MCTC Touchscreen-
Controller und einen MCBC Blind Controller. Fir jede zusatzliche Einheit bendtigen Sie einen zusatzlichen
Blind Controller. Dieser Blind Controller ist ein Steuerkasten ohne Anzeige und Touchscreen und wird fiir die
Verbindung zur Wagezelle der Einheit, zum Schrittmotor, zu den Ventilen und den Sensoren verwendet. Der
MCTC wird als Master-Controller verwendet. Er nutzt einen CAN-Bus fiir die Kommunikation mit den Blind-

Controllern.

P e et e e e e e e e e e e e e e s e e e e e e e e e e e e et e s e e e -

CAN

INPUT SIGNAL GROUP A

INPUT SIGNAL GROUP B

.................................................................................................

(Co)Extruder/IMM.
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23.4 CAN-Bus-Verbindung

Die MCTC- und MCBC-Einheiten kommunizieren mittels einer CAN-Bus-Verbindung. Wenn Sie ein
Mehrkomponentensystem bei Movacolor bestellen, wird dieses mit richtiger Verkabelung vorverdrahtet
geliefert. Falls Sie Anpassungen an der Verkabelung vornehmen miissen, achten Sie darauf, den CAN-Bus
richtig anzuschlieBen.

Es kann nur ein MCTC-Touchscreen an den Schaltkreis angeschlossen werden.

2 Von voriger Einheit

Zur nachsten Einheit

Nummer | Drahtfarbe Funktion
3 Leitungsschirm | Abschirmung
4 Blau CAN Low
5 Weil} CAN High

@Verwenden Sie immer das von Movacolor ausgewdhlte CAN-Buskabel. Die Verwendung eines falschen Kabels kann zu einem defekten System
fuhren.

23.5 Alarm-/Warnausgang

In einer Mehrfachkomponenten-Konfiguration werden alle Alarme an der ersten Einheit ausgegeben (MCTC
EINHEIT 1). Bei einem Alarm an Blind Controller X werden der Alarmausgang von Einheit 1 und der
Alarmausgang von Einheit X aktiviert.

UNIT 1 UNIT 2 UNIT 3 UNIT 4

CAN

(tay

Alarmleuchte/-tongeber Optionale(r) Alarmleuchte/-tongeber
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23.6 Adressierung des Gerate-Controllers

Jedem Controller wird eine Nummer/Adresse zugeordnet. Diese Zuordnung erfolgt mittels der internen
Kippschalter an der Hauptplatine des Controllers. Um Zugriff auf den Kippschalter zu erhalten, 16sen Sie die 4
Sechskantschrauben an der Seite des Controller-Gehauses (entfernen Sie die Schnecke nicht vollstandig).
Jetzt kdnnen Sie das Gehduse aufschieben und haben Zugriff auf die Kippschalter.

Die Adressierung erfolgt gemaR der folgenden Tabelle.

Einheit Adresse Schaltereinstellung
1 2 3 4

Einheit 1 0 AUS AUS AUS AUS
Einheit 2 1 EIN AUS AUS AUS
Einheit 3 2 AUS EIN AUS AUS
Einheit 4 3 EIN EIN AUS AUS
Einheit 5 4 AUS AUS EIN AUS
Einheit 6 5 EIN AUS EIN AUS
Einheit 7 6 AUS EIN EIN AUS
Einheit 8 7 EIN EIN EIN AUS
Einheit 9 8 AUS AUS AUS EIN
Einheit10 |9 EIN AUS AUS EIN
Einheit 11 10 AUS EIN AUS EIN
Einheit 12 11 EIN EIN AUS EIN
Einheit 13 12 AUS AUS EIN EIN
Einheit 14 13 EIN AUS EIN EIN
Einheit 15 14 AUS EIN EIN EIN
Einheit 16 15 EIN EIN EIN EIN

Schalter 5 und 6 sollten sich immer in der Stellung AUS befinden.
Schalter 7 und 8 werden fir den CAN-Busabschluss gemall der CAN-Bus-Spezifikation verwendet. Diese
missen sich an der letzten Einheit der angeschlossenen Kette in der Stellung EIN befinden.

Beispiel:
System mit 5 Einheiten:

Einheit 1 Einheit 2 Einheit 3

Wahrend des Betriebs muss jeder Blind-Controller eingeschaltet sein. Dies gilt auch, wenn die Einheit nicht
verwendet wird (Dosier-Prozentsatz bei 0%).

Die Mehrfachkomponenten-Konfiguration bendtigt nur ein Eingangskabel, um das Start- und/oder Tacho-
Signal an das System zu senden. Dieses Kabel muss an Einheit 1 angeschlossen sein.

In einer Mehrfachgruppen-Konfiguration benétigt jede erste Einheit in einer Gruppe ein Eingangskabel, um
das Start- und/oder Tacho-Signal zu liefern.
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23.7 MCTC Ferneinrichtung

Movacolor empfiehlt, die Motor- und Wagezellekabel so kurz wie moglich zu halten, um Stérungen zu
vermeiden, die zu einem nicht prazisen Messsystem flihren konnten. Daher ist es moglich, den MCTC-
Touchscreen an verschiedenen Orten in lhrem Werk aufzustellen. Dies ist auRerdem nitzlich, wenn Ihre
Maschine (und das Touchscreen-Panel) schwer zu erreichen sind.

Sie kdnnen bei Movacolor ein spezielles Modifikations-Kit bestellen, um lhren MCTC Controller in eine
,Fern“-Version umzuwandeln. Weitere Informationen erhalten Sie bei ihrem Movacolor-Vertreter.

Kabelanschlussplan:

..............

MCTC
MCTC

Anschluss MCBC
Terminal MCBC

MCTC ANSCHLUSS MCBC Hauptplatine

Pi | Name Farbe Pi | Name Farbe

n n

1 | Abschirmung | Abschirmung 1 | Erde Schwarz

2 | Erde Schwarz 2 | +24VvDC Rot

3 | +24VvDC Rot 3 | Abschirmung | Abschirmung
4 | CAN-L Blau 4 | CAN-L Blau

5 | CAN-H Weil} 5 | CAN-H Weil
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23.8 Mehrfachkomponentenproduktion
23.8.1 Spritzguss - Gravimetrie-Modus

Produktionseinstellungen:

Die folgenden Parameter kdnnen abhadngig vom Betrieb oder den Einstellungen auf der Produktionsbildflache
eingesehen werden:

Die Produktionsdaten kénnen durch Beriihrung des entsprechenden Feldes eingegeben werden

Groupl
] ~ ~
@ iy iy iy
Unitl Unit2 Unit3
@ 5.000 % 3.500 % 2.000 %
@ OFF OFF OFF
Shot weight Set time Act time
@ 25.0¢ 6.0s
—

14:44 i
07/02 mil

1. Schaltflache Einheit

Zum Aufrufen des Bildschirms Einheiten. Hier konnen detaillierte Produktionseinstellungen und -

parameter eingestellt und eingesehen werden

Additivmenge (%)

Produktionsstatus

Gesamtschussgewicht (g)

Dosierung Zeiteinstellung (Sek.) (® Dosierung Zeiteinstellung ist nur im Timer-Modus sichtbar, ansonsten wird den Zeitrelais

angezeigt

Rezepturenmenii

7. Vorbereiten. Befiillung des Dosierzylinders vor dem Start.
Das Menii ,,Vorbereitung” wird durch Betatigung vonangezeigt. Die Einstellungen
(Geschwindigkeit/Zeit) kénnen gedndert werden. Driicken Sie Bestatigung um Vorbereitung zu
starten. Jede Einheit muss separat vorbereitet werden. Wahlen Sie die vorzubereitende Einheit aus,
bevor Sie die Schaltflache ,Vorbereiten” dricken.

8. Produktion (Motor Ein/Aus)
Drucken Sie |:| , um die Dosierung zu starten. Der Motor Ein/Aus-Schalter wechselt von griin zu rot,
wenn die Dosierung begonnen hat. Die Start-LED blinkt, wenn die Einheiten auf ein Eingabesignal warten.
Wenn die Einheiten dosieren, leuchtet die Start-LED konstant.
Um die Produktion zu stoppen, driicken Siel;lerneut. Der Motor Ein/Aus-Schalter wechselt wieder zu
grin.

vinhwnN

o

(D Beachten Sie bitte, dass die erste(n) Dosierung(en) aufgrund der Zylinderbeflllung mit Material moglicherweise nicht ausreichend sein kénnen.
Zur Stabilisierung ist ein wenig Zeit erforderlich.
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23.8.2 Extrudierung - Gravimetrie-Modus — Tacho
Produktionseinstellungen:

Die folgenden Parameter kénnen abhadngig vom Betrieb oder den Einstellungen auf der Produktionsbildflache
eingesehen werden:

Die Produktionsdaten kénnen durch Beriihrung des entsprechenden Feldes eingegeben werden

Groupl

3

O )

Unitl Unit2 Unit3

OFF OFF OFF

@ 25.00 % 2.500 % 3.000 %

Ext Act Tacho act

@ 0.05 kg/h @ 0.05 V
6
= 12:13 Y
= 07/02 .mal

1. Schaltflache Einheit
Zum Aufrufen des Bildschirms Einheiten. Hier kdnnen detaillierte Produktionseinstellungen und -
parameter eingestellt und eingesehen werden
2. Additivmengen-Sollwert (%) (der Dosierprozentsatz kann ausgehend von diesem Bildschirm festgelegt
werden)
Produktionsstatus
Aktueller Extruderdurchsatz (kg/h) ® Nur sichtbar im Tachomodus oder mit MCWeight.
Aktuelle Tachospannung ® Nur sichtbar im Tachomodus.
Rezepturenmenii
Vorbereiten. Befiillung des Dosierzylinders vor dem Start.
Das Meni ,,Vorbereitung” wird durch Betatigung von angezeigt. Die Einstellungen
(Geschwindigkeit/Zeit) kénnen gedndert werden. Driicken Sie Bestétigung um Vorbereitung zu
starten. Jede Einheit muss separat vorbereitet werden. Wahlen Sie die vorzubereitende Einheit aus,
bevor Sie die Schaltflache ,Vorbereiten” dricken.
8. Produktion (Motor Ein/Aus)
Drucken Sie |:| , um die Dosierung zu starten. Der Motor Ein/Aus-Schalter wechselt von griin zu rot,
wenn die Dosierung begonnen hat. Die Start-LED blinkt, wenn die Einheiten auf ein Eingabesignal warten.
Wenn die Einheiten dosieren, leuchtet die Start-LED konstant.
Um die Produktion zu stoppen, driicken Sie |;]erneut. Der Motor Ein/Aus-Schalter wechselt wieder zu
grin.

Now,e®w

@ Beachten Sie bitte, dass die erste(n) Dosierung(en) aufgrund der Zylinderbeflllung mit Material moglicherweise nicht ausreichend sein kénnen.
Zur Stabilisierung ist ein wenig Zeit erforderlich.
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23.8.3 Extrudierung - Gravimetrie-Modus — Relais
Produktionseinstellungen:
Die folgenden Parameter kénnen abhangig vom Betrieb oder den Einstellungen auf der Produktionsbildflache

eingesehen werden:
Die Produktionsdaten konnen durch Beriihrung des entsprechenden Feldes eingegeben werden

Groupl
O = =
Unit1 Unit2 Unit3
@ 25.00 % 2.500 % 3.000 %
@ OFF OFF OFF
. Ext Cap set

@ 25.00 kg/h
12:27 i
07/02 mil

1. Schaltflache Einheit: Zum Aufrufen des Bildschirms Einheiten. Hier kdnnen detaillierte
Produktionseinstellungen und -parameter eingestellt und eingesehen werden
Additivmengen-Sollwert (%) (der Dosierprozentsatz kann ausgehend von diesem Bildschirm festgelegt
werden)
Produktionsstatus
Sollwert fiir den Extruderdurchsatz (kg/h)
Rezepturenmenii
Vorbereiten: Befiillung des Dosierzylinders vor dem Start.
Das Meni ,,Vorbereitung” wird durch Betdtigung vonangezeigt. Die Einstellungen
(Geschwindigkeit/Zeit) konnen gedndert werden. Driicken Sie Bestétigungum Vorbereitung zu
starten. Jede Einheit muss separat vorbereitet werden. Wahlen Sie die vorzubereitende Einheit aus,
bevor Sie die Schaltflache ,Vorbereiten” driicken.
7. Produktion (Motor Ein/Aus)
Dricken Sie |:|, um die Dosierung zu starten. Der Motor Ein/Aus-Schalter wechselt von griin zu rot,
wenn die Dosierung begonnen hat. Die Start-LED blinkt, wenn die Einheiten auf ein Eingabesignal warten.
Wenn die Einheiten dosieren, leuchtet die Start-LED konstant.
Um die Produktion zu stoppen, driicken Sie l;|erneut. Der Motor Ein/Aus-Schalter wechselt wieder zu
grun.

Ml

N

A

(D Beachten Sie bitte, dass die erste(n) Dosierung(en) aufgrund der Zylinderbefillung mit Material moglicherweise nicht ausreichend sein kénnen.
Zur Stabilisierung ist ein wenig Zeit erforderlich.
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24 Ausgange
24.1 MCBalance, MCPowder, MCHigh Output, MCLiquid
Die Position der Ausgangsanschlisse ist in Absatz Schaltplan dargestellt.

Alarm-/Warnausgang
Anschluss 27 und 28.

Warnereignis: Dieser Ausgang ist aktiviert (24 V), das System lauft weiter.
Alarmereignis: Dieser Ausgang ist aktiviert (24 V), das System wird gestoppt.

Frei programmierbare Ereignisse kdnnen als ein Alarm oder eine Warnung programmiert werden. Siehe
Kapitel: Ereignisse. Informationen zum Anschluss der Alarmleuchte in Mehrfachkomponentensystemen siehe
Kapitel: Alarm-/Warnausgang.

Ventilausgang
Anschluss 29 und 30. Dieser Ausgang ist aktiviert (24 V), um den Fordergerat zu starten oder den
pneumatischen Schieber zu 6ffnen.

Alarmausgang (OUT-1)
Arbeitskontakt, Anschluss 32 und 33.
Ruhekontakt, Anschluss 32 und 34.

Alarmereignis: Dieser Ausgang ist aktiviert, die Systeme werden gestoppt.

RUN-Ausgang (OUT-2)
Arbeitskontakt, Anschluss 35 und 36.

Das ,,RUN-Signal“ kann als eine Start/Stopp-Bedingung fiir die Spritzgussmaschine verwendet werden.
Beispiel: Die Spritzgussmaschine kann nur starten, wenn das Dosiergerat ebenfalls gestartet wird.
StandardmaRig ist der RUN-Ausgang 2 (OUT-2) im Produktionsmodus immer aktiviert (Status ,, Dosieren” oder
,Standby*)

Produktionsstatus = STANDBY oder DOSIEREN - Ausgang 35 und 36ist GESCHLOSSEN.

Produktionsstatus = AUS - Ausgang 35 und 36 ist OFFEN.

@ Bei einem Alarm wird der Alarmausgang (OUT-1) geschaltet und das System wird gestoppt. Hierdurch wird auch Ausgang OUT-2 geschaltet.

AUX Ausgang (OUT-3)
Arbeitskontakt, Anschluss 41 und 42.

Die Funktion von OUT-3 hangt von der Laderkonfiguration ab.

Lader | Funktion Aktion

ME Keine Aktion Keine Aktion

MV Keine Aktion (kann auch fiir Lader von einem 41 — 42 Ausgang GESCHLOSSEN wahrend der

Drittanbieter verwendet werden) Flllzeit

EX Keine Aktion Keine Aktion

3PH Aktivierung der Gebldse-Ladesequenz 41 — 42 Ausgang GESCHLOSSEN wahrend der
Befillung

MFD | Aktivierung der Druckluftfilter-Reinigung 41 — 42 Ausgang GESCHLOSSEN wahrend der
Rickstolzeit
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24.2 MCHybrid
Die Position der Ausgangsanschlisse ist in Absatz Schaltplan MCHybrid dargestellt.

Mixer valve Ventil (OUT-10)

Anschluss Connection 25 and und 26.

Wenn ein MCHybrid OFFLINE verwendet wird, oben auf dem Lagerbehalter. Es muss ein Materialventil unter
dem MCHybrid verwendet werden, um die richtige Mischung zu gewahrleisten. Dieses Ventil kann an diesen
Ausgang angeschlossen werden. Diese Funktion wird in der MCHybrid-Konfiguration aktiviert.

Mischer voll und Mischvorgang abgeschlossen: Dieser Ausgang ist aktiviert (24 V).
Alarm-/Warnausgang (OUT-13): Anschluss 29 und 30.

Warnereignis: Dieser Ausgang ist aktiviert (24 V), das System lauft weiter.
Softalarmereignis:  Dieser Ausgang ist aktiviert (24 V), das MCHybrid-System ist im Status PAUSE.
Alarmereignis: Dieser Ausgang ist aktiviert (24 V), das System wird gestoppt.

Frei programmierbare Ereignisse kdnnen als ein Alarm, Softalarm oder als eine Warnung programmiert
werden. Siehe Kapitel: Ereignisse - Konfiguration fir die Konfiguration von Ereignissen. Informationen zum
Anschluss der Alarmleuchte in Mehrfachkomponentensystemen siehe Kapitel: Mehrfachkomponente -
Alarm-/Warnausgang.

Alarmausgang (OUT-13)
Arbeitskontakt, Anschluss 34 und 35

Alarmereignis: Dieser Ausgang ist aktiviert, die Systeme werden gestoppt.

RUN-Ausgang (OUT-14)

Arbeitskontakt, Anschluss 36 und 37

Das ,,RUN-Signal“ kann als eine Start/Stopp-Bedingung fiir die Spritzgussmaschine verwendet werden.
Beispiel: Die Spritzgussmaschine kann nur starten, wenn das Dosiergerat ebenfalls gestartet wird.
StandardmalRig ist der RUN-Ausgang 2 (OUT-2) im Produktionsmodus immer aktiviert (Status ,,In Betrieb”
oder ,Bereit”)

Produktionsstatus = STANDBY oder DOSIEREN - Ausgéange 36 und 37 sind GESCHLOSSEN.

Produktionsstatus = AUS - Ausgang 36 und 37 sind OFFEN.

@Bei einem Alarm wird der Alarmausgang (OUT-13) geschaltet (Ein) und das System wird gestoppt. Hierdurch wird auch Ausgang OUT-14 geschaltet
(Aus).

In case a MCHybrid is used OFFLINE, on top of a storage bin. It is required to use a material valve underneath
the MCHybrid to guarantee a right mixture. This valve can be connected to this output. See MCHybrid

configuration for enabling this function.

Mixer full and mixing finished: this output is on (24V).

Alarm / Warning Output (OUT-13): Connection 29 and 30.

Warning event: this output is on (24V), the system continues running.

Soft Alarm event: this output is on (24V), the MCHybrid system is in PAUSE.
Alarm event: this output is on (24V), the system stops running.

MCTC Handbuch 172



Free programmable events can be programmed to an Alarm, SoftAlarm or Warning. See chapter: Events -
Configuration for configuring events. For alarm light connection in multicomponent systems see chapter:
Multicomponent — Alarm/warning output.

Alarm Output (OUT-13)
Normally open contact, connection 34 and 35

Alarm event: this output is activated, the systems stops running.

Run Output (OUT-14)

Normally open contact, connection 36 and 37

The “RUN signal” can be used as a Start/Stop condition for the molding machine.

For example: Molding machine can only start in case dosing unit is also started.

Default the Run output 2 (OUT-2) is always on in production mode (status Running or Ready)
Production status = STANDBY or DOSING - output 36 and 37 are CLOSED.

Production status = OFF - output 36 and 37 are OPEN.

@ |n case of alarm, the alarm output (OUT-13) is switched (on) and the system is stopped. This also switches output OUT-14 (off).
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25 Fehlersuche

Problem: Das Dosiersystem erfillt nicht die Spezifikation oder der Alarm ,,Maximale Abweichung” ist
aufgetreten.

Mégliche Ursachen:

1. Uberpriifen Sie, ob alle Kabel richtig angeschlossen sind.

2. Uberpriifen Sie, ob die Trichterbaugruppe fest an der Wiegezellenplattform montiert ist und ob das
Halsstlick fest an der Produktionsmaschine montiert ist.

3. Uberpriifen Sie, ob das Dosierwerkzeug fest an der Motorwelle befestigt ist.

4. UbermiRige Materialablagerungen am Dosierwerkzeug kdnnen die ordnungsgemiRe Dosierung
beeintrachtigen.

Um dies zu vermeiden, vergewissern Sie sich, dass die Dichtungen und der Dosierzylinder sauber sind.

5. Uberpriifen Sie, dass die an der Wiegezellenplattform angeschlossenen Kabel nicht gespannt sind.

6. Verwenden Sie die Gewichtsprifungsfunktion mit dem Referenzgewicht, um die korrekte Funktionsweise
des Wiegesystems zu Gberprifen.

7. Wenn die Gewichtsprifung das richtige Ergebnis ergibt, Gberprifen Sie, ob der Materialstrom in das
Dosierwerkzeug blockiert ist.

8. Eine weitere Ursache kann ein Hindernis auf dem Weg zum Wiegesystem sein. Uberpriifen Sie, dass
mindestens # 1 mm Platz zwischen allen angegebenen Sicherungsschrauben und dem Wagezellerahmen
oder der Plattform vorhanden ist und dass kein Material oder Schmutz die Bewegung behindert.

9. Uberpriifen Sie bei Verwendung eines wassergekiihlten Halsstiicks, ob Materialablagerungen rund um
den Dosierzylinder und das Wasserrohr bestehen, die die freie Bewegung des Wiegesystems
beeintrachtigen kdnnten.

10. Uberpriifen Sie, ob das Eingabesignal stabil ist.

11. Wenn keiner der oben aufgefiihrten Punkte das Problem verursacht, kalibrieren Sie das System neu und
flhren Sie die Gewichtsprifung erneut durch.

Problem: Das Dosiersystem entspricht den Spezifikationen, aber es scheint langsam zu sein.

Mogliche Ursachen:

1. Extreme Vibrationen und Erschiitterungen am System.

2. Extrem niedriger Sollwert. Siehe Kapitel: Systemleistung.

3. Uberpriifen Sie bei Verwendung eines automatischen Férdergerits, ob die Schlduche richtig
angeschlossen sind.

Problem: Das Eingangs-/Startsignal ist verbunden, aber die Einheit erkennt dieses Startsignal nicht.

Mogliche Ursachen:

1. Uberpriifen Sie, ob die richtigen Drahte fiir den potentialfreien Kontakt, den Potentialkontakt oder den
Tacho angeschlossen sind. Uberpriifen Sie auRerdem, ob die Plus- und Minus-Seiten richtig
angeschlossen sind.

2. Automatische Sicherung ist aktiviert, dies kann beispielsweise auftreten, wenn ein Kurzschluss am
Eingangsanschluss vorliegt. Um die automatische Sicherung zu deaktivieren, muss der Controller fiir eine
Weile ausgeschaltet und dann wieder eingeschaltet werden. Zunachst ist jedoch die Ursache fiir den
Kurzschluss zu ermitteln und zu beheben.

Problem: Das Trichtergewicht ist nicht stabil.

Mégliche Ursachen:

1. Uberpriifen Sie, ob das Wiegesignal nicht durch externe Umstdnde beeinflusst wird, z. B. wenn das
Wagezellekabel nahe elektromagnetischer Felder oder Elektromotoren verlegt wurde.

2. Extreme Vibrationen und Erschitterungen am System.

Uberpriifen Sie, dass der Wiegerahmen nicht behindert wird.

4. Uberpriifen Sie bei Verwendung eines automatischen Férdergerits, ob die Schlduche richtig
angeschlossen sind.

w
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Problem: Funktion USB-Kopie funktioniert nicht richtig.

Mogliche Ursachen:

1. Die USB-Sticks von einigen Herstellern werden vom MCTC nicht richtig erkannt. Bitte versuchen Sie es
mit einem USB-Stick eines anderen Herstellers erneut.

2. Der USB-Stick ist nicht richtig formatiert worden. Bitte achten Sie darauf, dass der USB-Stick als FAT32
formatiert wurde.

3. Wenn das USB-Menii ohne USB-Stick ge6ffnet werden kann, driicken Sie bitte auf die Schaltflache ,,USB-
Stick entfernen” und schliefen Sie den USB-Stick anschlieRend erneut an.
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25.1 MCNexus Fehlersuche

Beim MCNexus kénnen folgende Ereignisse auftreten:
e 3003 Master/Slave Verbindung fehlgeschlagen
e 3005 Motor-Anschluss fehlgeschlagen (offener Anschluss)
e 3015 Pellets nicht geladen
e 3016 Nicht kalibriert
4002 Niedriger Fllstand
4009 Fullsystem nicht in der Lage, das Material zu laden
4015 Abweichende Pellets
4016 Fehlende Pellets

25.2 3003 - Master/Slave Verbindung fehlgeschlagen

Dieser Alarm wird ausgeldst, wenn die MCTC-Konfiguration nicht dem Dosiergerat entspricht. Sorgen Sie
dafir, dass im Meni Systemkonfiguration ein MCNexus eingestellt wurde.

25.3 3015 - Pellets nicht geladen

Dieser Alarm wird ausgel6st, wenn der optische Sensor keine Pellets erkennt. Dieser Alarm wird ausgel6st,
wenn eine bestimmte Anzahl Pellets fehlt. Anfangs ist dieser Wert auf 10 eingestellt, d.h. sobald 10 Pellets
hintereinander fehlen, wird der Alarm ausgel6st.

Diese Werte kdnnen im Men Service angepasst werden -> [Einheit] Nexus Motor -> Max. Anz.
Wiederholungsversuche Laden

Mogliche Ursachen

e Kein Vakuum/Vakuum nicht ausreichend
Keine Pellets im Trichter geladen
Einstellung Pellethebel
Falsche Pellets

25.3.1 3016 - Nicht kalibriert
Dieser Alarm wird ausgel6st, wenn die Dosierscheibe nicht kalibriert wurde.

Mégliche Ursachen
e Kalibrierung unterbrochen
o Keine Dosierscheibe im MCNexus vorhanden.

25.4 4002 - Niedriger Fiillstand

Wenn der kapazitive Sensor keine Pellets mehr erkennt, wird die Warnmeldung Niedriger Fiillstand
ausgegeben.

MGogliche Ursachen
e Keine Pellets geladen

25.5 4009 - Fiillsystem nicht in der Lage, das Material zu laden

In einem System, das mit einem Befiillsystem ausgestattet ist: Wenn der kapazitive Sensor keine Pellets mehr
erkennt und das Befiillsystem aktiviert ist. Nach einem voreingestellten Zeitraum sollte der Trichter voll
genug sein, um vom Materialsensor erkannt zu werden. Dieser Zeitraum kann in den Einstellungen fiir das
Befiillsystem angepasst werden. Wenn das Befiillsystem den Trichter nicht flllt und das Signal Niedriger
Fullstand aktiv bleibt, |6st der MCTC einen Alarm aus.
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25.6 4015 - Abweichende Pellets

Wenn die Anzahl Pellets nicht in dem Zeitraum dosiert werden kann, in dem die Dosierung erfolgen sollte,
wird ein Ereignis "Abweichende Pellets" ausgeldst. Das bedeutet, dass die spezifizierte Dosierkapazitat hoher
als die Kapazitat des MCNexus ist. Es kann auch bedeuten, dass der Zeitraum zwischen der Dosierung von
zwei Pellets zu kurz ist.

Diese Warnmeldung wird ausgegeben, wenn die Pelletabweichung grofRer als der eingestellte Prozentwert
ist. Dieser Prozentwert steht flr die Menge Pellets, die abweichen darf. Normalerweise liegt dieser
Prozentwert bei 15 %.

Der Prozentwert fiir diese Abweichung kann im Men Service -> [Komponente] MCNexus -> Pellet-
Abweichung eingestellt werden.

25.6.1 Mogliche Ursachen
e Im Extrusionsmodus ist die Einstellung Pellet/s zu hoch
e Im Injektionsmodus [Relais-Eingang] ist die 'An'-Zeit des Relais zu gering oder die Pellets/der Shot ist
zu hoch eingestellt.
e Nominale Motorgeschwindigkeit zu gering

25.7 4016 - Fehlende Pellets

Wenn die Anzahl der zu dosierenden Pellets nicht innerhalb eines Zyklus erreicht wird, wird der Alarm
Fehlende Pellets ausgel6st. Er unterscheidet sich von der Warnmeldung ,,Pellets abweichend”, denn wenn
der Alarm Pellets abweichend ausgel6st wird, wird die richtige Anzahl Pellets zwar dosiert, jedoch nicht in
der vorgegebenen Zeit.

25.7.1 Mogliche Ursachen
e Einstellung Pellethebel zu eng
o Pelletqualitat ist nicht gut genug
e Vakuum zu schwach
e Nominale Motorgeschwindigkeit zu hoch, kann zu fehlenden Pellets flhren.
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ANHANG A: MCTC - Technische Daten

Steuerungen:

Eingang: Einstellung fir Soll- und Ist-% fiir Spritzguss und Extrusion

Extrusionssteuerung: Per Relais oder Tacho

Spritzgusssteuerung: Automatische Messzeitsynchronisation oder per manuellem Timer

Manuelle Geschwindigkeits- und Geschwindigkeit: Manuelle Einstellung von 0,1 bis 200 U/Min max. in Schritten zu 0,1 U/Min.
Zeiteinstellung: Zeit: Manuelle Einstellung von 0,1 bis 999 Sek. in Schritten zu 0,1 Sek.
Sicherheit: 3 Benutzerebenen mit automatischer Abmeldung

Ladersystem: Integrierte Fordergeratsteuerung

Rezepturen: Speicherung von bis zu 1000 Materialien und bis zu 1000 Rezepturen.

Uberwachung/Systeminformation/Externe Kommunikation

Externe Kommunikation: PC-Verbindung tiber TCP/IP-Internetprotokoll

Modbus TCP/IP

Optional: Profibus DP Slave, Profinet Slave, Analogausgang
Alarm: 2 benutzerdefinierte Alarmebenen

Spezifikationen/Normen & Richtlinien/Technische Daten:

Stromversorgung: Betriebsstrom zwischen 95 VAC und 250 VAC, 50 und 60 Hz Uber integrierten automatischen
Spannungsumschalter

Stromverbrauch: 150 Watt max.

Schrittmotor: (1,8 Grad/Schritt) max. 2 A oder 4 A (hohe Leistung) bei 40 Volt.

Betriebstemperatur: -20 bis +70 Grad Celsius.

Waégezelle und Elektronik: 20 Bits A/D Auflésung mit voller digitaler Filterung

Batterie: Verwendet fiir Datum/Uhrzeit. Lebensdauer ohne Netzstrom circa 5 Jahre. Typ: DL2450

Eingangssignal(e):

Spritzguss: Start/Stopp-Auslésereingang, potentialfrei oder 24 VDC*

Extrusion: Start/Stopp-Auslésereingang, potentialfrei oder 24 VDC*
Tachoeingang 0 - 30 VDC

* Hinweis: Potentialkontakt

Garantiert AUS: 0-8VDC
Garantiert EIN: 18-30VDC
Ausgange:

. - Schrittmotor max. Ausgang 2 A oder 4 A (hohes Drehmoment) bei 40 VDC
. - Halbleiterausgang 24 VDC/0,5 A Ausgang fir Ventil-Fordergerat*

. - Halbleiterausgang 24 VDC/0,5 A Ausgang fur externe Warnung*

. - Relais fur Alarmfillstand ~ (max. 230 VAC/30 VDC, 5 A)

. - Relais fur Betriebs-Kontakt (max. 230 VAC/30VDC, 5 A)

* Maximale Gesamtausgangsleistung: 12 Watt (Ventilausgang + Alarmausgang)

Normen und Richtlinien:
Schutzart: IP-50
Gemal CE-Normen

Sicherheit
Bei einer Uberlast aufgrund von Kurzschluss oder einem fehlerhaften Anschluss wird die Stromversorgung automatisch abgeschaltet.
Galvanisch getrennter Starteingang fir den Anschluss an die Produktionsmaschine.

Optionale Teile

Externes Alarmblinklicht.
Externe Alarmsirene.
Profibus DP-Slave-Modul
Profinet-Modul

Analoges Ausgangsmodul

MCBalance

Maschinenanschlussflansch:

Standardflansch NSt40-Halsstlick mit Reinigungsoffnung
Einlass/Auslass 50 mm/[140 mm, Stahl, epoxidbeschichtet, RAL 3002

Lastrahmen:

. - Balance-Rahmen: Stahl, epoxidbeschichtet, RAL 3002

. - Wiegerahmen: Aluminium, epoxidbeschichtet, RAL 9005

. - Wagezelle: Nominale Last: 20 oder 50 kg
Temp. kompensiert
Temperaturbereich:  -20...4+60 Grad Celsius
Schutzart: IP63 EN60529
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ANHANG B: MCTC MaRzeichnung Dimensional drawing

©5,2 (0,2 in)

265 (10,43 in)
253 (9.96 in)
236 (9,29 in)

8,5 (0,33 in)

o
@o

4o

o f

MCTC Handbuch

Lo

(urgg'y) G211
(urte'Z) 102

193 (7,60in)

160 (6,30 in)

13 (0,51 in)

(uzi'e) it

{ur9g'z) 09

{urste) o8

o

O OO
OO 00O

n@EE o

(urege Jag

179



ANHANG C: Konformitatserklarung

KONFORMITATSERKLARUNG

(gemaR 2006/42/EG)

Name des Herstellers

Adresse

MOVACOLOR BV

Postfach 3016

8600 DA Sneek
Niederlande
www.movacolor.com

Erklart unter alleiniger Verantwortung, dass das Produkt:

Produktbeschreibung
Produktbezeichnung

In Kombination mit

Jahr

Identifizierung

Dosiergerat
MCTC, MCBC

MCBalance, MCHighOutput, MCWeight,
MClLiquid, MCPowder, MCHybrid

2018

Ab Seriennummer 27500

- Das Objekt der oben beschriebenen Erkldrung entspricht den jeweiligen

Harmonisierungsvorschriften der EU;

Maschinenrichtlinie
EMV-Richtlinie

- Die folgenden harmonisierten Standards und technischen Daten wurden angewandt:
Maschinensicherheit - Elektrische Ausriistung von

EN 60204-1

EN 61010-1:2010

Name: Gerhard Dersjant

Position:  Geschéaftsfiihrer

Unterschrift:

MCTC Handbuch

2006/42/EG
2014/30/EG

Maschinen.
Teil 1: Allgemeine Anforderungen

Sicherheitsbestimmungen fiir elektrische
Mess-, Steuer-, Regel- und Laborgerate.
Teil 1: Allgemeine Anforderungen

Ort: Sneek, Niederlande

Datum: Marz 2018




