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1 Einführung 
 
Vielen Dank, dass Sie sich für den Kauf eines Movacolor-Messgeräts 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-Dosiergeräts zu gewährleisten. 
i Vor der Installation des Dosiergeräts müssen Sie dieses Handbuch sorgfältig durchlesen. Bewahren Sie dieses Handbuch an einem für alle 
Bediener zugänglichen Ort auf. 

 
 Symbole 

 
i   Wichtiger Hinweis. 

 
    Achtung; Sicherheitsvorschriften für den Bediener. 

 
 Begriffe 

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

beauftragte Person. 
Qualifizierter Techniker:  Eine spezialisierte, entsprechend geschulte Person, die zur Durchführung der 

Installation, der nicht routinemäßigen Wartung oder von Reparaturen, die 
spezielle Kenntnisse über die Maschine und deren Funktionsweise erfordern, 
berechtigt ist. 

Mehrfachkomponente: Zwei oder mehr Dosiersysteme an einer Maschine. 
 

 Transport 
 
Um die Movacolor-Einheit vor Transportschäden zu schützen, ist das Gerät in einem Pappkarton verpackt, der 
mit Polyurethanschaum gefüllt wurde. Die Lieferbedingungen lauten Ex-Works Sneek, Niederlande. Der Käufer 
ist für den Transport verantwortlich. Movacolor kann für sämtliche Schäden, die während des Transports 
auftreten, nicht haftbar gemacht werden. 
 

 Annahme 
 
Überprüfen Sie das Gerät bei Empfang auf Schäden oder fehlende Teile. Informieren Sie Ihren Vertreter vor 
Ort oder Movacolor binnen 8 Tagen nach Erhalt über sämtliche Anmerkungen.  
 

 Haftungsausschluss 
 
Movacolor übernimmt keinerlei Gewähr dafür, dass die Hardware oder Software in allen Umgebungen und 
Anwendungen einwandfrei funktioniert, und gibt im Hinblick auf die Qualität, Leistung, Vermarktbarkeit oder 
Eignung für einen bestimmten Zweck weder implizit noch explizit eine Gewähr oder Zusicherung ab. 
 
Movacolor hat mit größter Sorgfalt an diesem Benutzerhandbuch gearbeitet, um dessen Richtigkeit zu 
gewährleisten; Movacolor lehnt jegliche Haftung für mögliche Fehler oder unvollständige Informationen ab. 
 
Die Informationen in diesem Benutzerhandbuch können ohne Vorankündigung geändert werden und stellen 
keinerlei Verpflichtung seitens Movacolor dar. Movacolor übernimmt für Fehler in diesem Benutzerhandbuch 
keinerlei Haftung. Movacolor übernimmt keinerlei Verpflichtung, die Informationen in diesem 
Benutzerhandbuch auf den neuesten Stand zu bringen oder auf dem neuesten Stand zu halten, und behält 
sich das Recht vor, jederzeit und ohne Vorankündigung Verbesserungen an diesem Benutzerhandbuch 
und/oder an den in diesem Benutzerhandbuch beschriebenen Produkten vorzunehmen. 
 
Falls dieses Benutzerhandbuch Informationen enthält, die Ihrer Ansicht nach unrichtig, irreführend oder 
unvollständig sind, teilen Sie uns dies bitte mit. 
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2 Allgemeine Informationen 
 

 Sicherheit 
 

Das Gerät wurde ausschließlich zum Dosieren von trockenen Additiven entwickelt und darf nur zu 
diesem Zweck verwendet werden. 
Jegliche nicht mit der Bedienungsanleitung übereinstimmende Verwendung wird als unsachgemäße 
Verwendung betrachtet und entbindet den Hersteller von seiner Haftungsverpflichtung bei 
eventuellen Sach- und/oder Personenschäden.  
 

  Bevor Sie die Einheit zum ersten Mal einschalten, vergewissern Sie sich, dass die Netzspannung  
zwischen 95 und 250 VAC beträgt. 

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

  
Vor der Durchführung 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 

gefährliche Spannungen an. 
 
 Vor der Durchführung von Instandhaltungsarbeiten ist stets die Hauptdruckluftverbindung zu 

trennen. 
 

 
 Zertifizierung 

 
Das Movacolor-Dosiergerät wurde gemäß den folgenden europäischen Vorschriften entwickelt und 
hergestellt: 

1.  Normen für Maschinen (Gesundheit, Sicherheit, Umwelt). 
2. EMV (elektromagnetische Verträglichkeit). 
3. 2006/42/EG. 

 
 Umgebungsbedingungen für den Betrieb 

 
1. Das Gerät muss vor Witterungseinflüssen geschützt werden. 
2. Betriebstemperatur -20 bis +70 Grad Celsius. 
3. Schutzart: IP-50. 
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3 Betrieb 
 

 Die Bedienerschnittstelle 
 
3.1.1 MCTC Touchscreen 
 

 
 

1. Alarm LED 

2. Eingangs signal LED 

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

 
 

1. Externe Kommunikation/Netzwerk 

2. USB-Anschluss 

3. Lastzelle 

4. CAN-Buskabel 

5. Starteingangskabel 

6. Motorkabel 

7. Ausgang für: Alarm, Warnung, Betrieb 

8. Ventilausgang für Trichterlader 

9. Netzkabel 

10. Optionale Kommunikation 

11. Hauptschalter: EIN/AUS 

12. Netzspannungsanzeige: EIN/AUS 

  

3 2 1 

2 3 4 5 6 7 11 9 8 10 1 12 
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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. 

 

 
 

1. Lastzelle 

2. CAN-Buskabel 

3. Motorkabel 

4. Ventilausgang für Trichterlader 

5. Netzkabel 

6. Hauptschalter: EIN/AUS 

7. Netzspannungsanzeige: EIN/AUS 
 

  

7 6 5 4 3 2 1 
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 Inbetriebnahme & Login 
 
Nach dem Einschalten des MCTC bleibt der Bildschirm für ca. 15 Sekunden schwarz. Anschließend erfolgt die 
Anzeige verschiedener Menüs. Nach ca. 90 Sekunden wird der Startbildschirm angezeigt. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

          Einfachkomponente              Mehrfachkomponente 
 

Der MCTC-Controller verfügt über drei Benutzerebenen, Jede Ebene verfügt über andere Rechte zum Zugriff 
oder zur Änderung von Funktionen und/oder Optionen. Die drei Nutzerebenen sind: Bediener, Ausrüstung 
und Supervisor. 
 
Drücken Sie zum Wechseln in eine andere Benutzerebene auf das Menüsymbol (linke untere Ecke). 
Daraufhin wird die Benutzerschaltfläche angezeigt. Durch Drücken der 
Benutzerschaltfläche wird das Login-Menü angezeigt.  
 
Drücken Sie auf die Taste LOGIN, geben Sie das Passwort ein (4 Ziffern), und bestätigen Sie die Eingabe. Die 
Passwörter für die Benutzerebenen Einrichter und Supervisor können vom Supervisor im Menü 
α{ȅǎǘŜƳƪƻƴŦƛƎǳǊŀǘƛƻƴά ŦŜǎǘƎŜƭŜƎǘ ǿŜǊŘŜƴΦ  
 
Die je nach Nutzerebene zugänglichen Menüs und Einstellungen sind in der nachfolgenden Tabelle 
ŘŀǊƎŜǎǘŜƭƭǘΦ CǸǊ ŘƛŜ 9ōŜƴŜƴ α.ŜŘƛŜƴŜǊά ǳƴŘ α!ǳǎǊǸǎǘǳƴƎά ǎƛƴŘ ŜƛƴƛƎŜ CǳƴƪǘƛƻƴŜƴ ŜƛƴƎŜǎŎƘǊŅƴƪǘΦ 5ƛŜǎŜ 
Einschränkungen können im jeweiligen Kapitel eingesehen werden. 

 User Level 

Menu Access Bediener Ausrüstung Supervisor 

Login    
Komponenten Konfiguration    
Aktive Alarme    

Verbrauch    

USB Optionen    
Key-lock    

Erweitere Einstellungen    

Systemkonfiguration    

Rezepte    
Materialien    

Sie haben Ihr 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 Aktivität meldet das System den Benutzer automatisch ab und der Startbildschirm 
wird angezeigt. Der Start-Login kann im Konfigurationsmenü festgelegt werden. 
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 Systemkonfiguration 
 
Für die Ersteinrichtung muss der MCTC-Controller konfiguriert werden. Die folgenden Einstellungen gelten 
für das gesamte System und müssen daher nur einmal vorgenommen werden. Es ist nicht möglich, diese 
Einstellungen für jede separat konfigurierte Komponente zu ändern. Für die komponentenspezifische 
Konfiguration (MCBalance, MCHigh Output, MCWeight, MCLiquid, MCPowder, MCHybrid, MCNexus), siehe 
die gerätespezifischen Kapitel.  
Für Mehrfachkomponenten-Konfigurationen (2 oder mehr Komponenten), siehe Kapitel Mehrfachkomponenten. 
 
5ƛŜ ƎƭƻōŀƭŜƴ 9ƛƴǎǘŜƭƭǳƴƎŜƴ ƪǀƴƴŜƴ ƛƳ aŜƴǸ α{ȅǎǘŜƳƪƻƴŦƛƎǳǊŀǘƛƻƴά ƎŜŅƴŘŜǊǘ ǿŜǊŘŜƴΦ ¦Ƴ ŘƛŜǎŜǎ aŜƴǸ 
aufzurufen, drücken Sie: 
 
 
 
Sprache      : ENG - DE - FR - ΧΧ    
Produktion Modus  : INJ ς EXT - BATCH 
Eingang Type    : Zeitgest. - Relais - Tacho  
Auto Start     : AUS-EIN 
Inbetriebnahme Login : Bediener - Einrichter - Supervisor 
Einrichter Passw.   : xxxx 1111 
Supervisor Passw.   : 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) 
Gerätebezeichnung  : MCTC 
Gruppenanzahl    : 1-15 
Gruppenkonfiguration : Menü Gruppenkonfiguration 
Rezeptur aktiviert   : EIN - AUS 
Sollwert Einheiten   : % - Teile 
Anzeige-Einheite   : % - Teile ς g/s ς kg/h 
Imperiale Einheiten  : AUS - EIN 
I/O Modul:     : KEINES - ANALOG - PRO.BUS - PRO.NET*  
Modbus-Geräteadresse : 1-231 
Line Control     : AUS ς EIN* 
* Weitere Optionen siehe entsprechendes Handbuch.  
 
Systemkonfiguration: Sprache  
Die Standardsprache ist Englisch. Wenn Ihre Sprache nicht aufgeführt wird, können Sie bei Ihrem Movacolor-
Vertreter vor Ort eine Anfrage auf Übersetzung 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 für die Synchronisierung der Dosierung verwendeten Eingabesignals: Relais, Zeitgesteuert oder 
Tacho. 
 

 
 
 
 
 
 
 

i In VOLU-Prod. Modus. Der Timer wird automatisch verwendet.  

i Für INJ im Timer-Modus sollte der Startimpuls mindestens 0,2 Sekunden betragen. 
 
Für INJ im Relaismodus sollte das Startsignal der Dauer der Dosierzeit entsprechen.  
Falls INJ - Relais ausgewählt ist, folgt das Dosiersystem der Maschinenrelaiszeit.  
Der Controller filtert kleine Änderungen aus, damit die Regelung nicht beeinflusst wird.  
Große Änderungen werden befolgt, der Produktionsbildschirm zeigt die tatsächliche Maschinenrelaiszeit an. 
 
Eingangs- (Start-) signal  
Der MCTC benötigt für seinen Betrieb ein Eingabesignal von der Produktionsmaschine.  
Drei verschiedene Eingangssignale können zur Steuerung des MCTC verwendet werden. Siehe auch Kapitel 
ANHANG A: MCTC - Schaltplan. 
 
1. Ein potentialfreier Relaiskontakt.  

Verwenden Sie den weißen und braunen Draht des Eingangskabels für den potentialfreien Kontakt. 
2. Ein Potentialkontakt (24 Volt DC*).  

Schließen Sie bei einem stromversorgten Relaissignal (Nasskontakt) den weißen Draht an +24 VDC und 
den gelben Draht an 0 VDC an. 
* Hinweis: Potentialkontakt 
Garantiert AUS: 0 ς 8 VDC 
Garantiert EIN: 18 ς 30 VDC  

3. Ein Tachosignal bis zu 30 Volt DC 
Dieses Signal wird verwendet, wenn das Dosiersystem an einen Extruder angeschlossen werden soll, der 
über einen Tachogenerator verfügt, der eine zur Extrudergeschwindigkeit lineare Spannung erzeugt. 
Stellen Sie bei Verwendung eines Tachogeneratorsignals eine Verbindung zwischen dem weißen und 
dem braunen Draht her. Es funktioniert als ein Startsignal. Schließen Sie den grünen Draht an + VDC und 
den gelben Draht an die - Seite des Generators an  

 
Die maximale Spannung, die an den MCTC angelegt werden kann, beträgt 30 VDC. Die Tachospannung muss 
auf 30 VDC reduziert werden, wenn der Tachogenerator über eine höhere Spannungsausgabe als 30 VDC bei 
maximaler Extruder-Ausgangskapazität verfügt. Siehe Diagramm unten. 
   
 
   
 
 
Rx (Kilo-Ohm) = (2,684 x (Max. Tachoausgang VDC ς 5)) ς 66  
 
Wenn der Extruder bei Anschluss an das Messgerät anhält, ist ein isolierter Signalwandler erforderlich. 
Wenden Sie sich für weitere Informationen an Ihren Vertreter oder an Movacolor. 
  

  EXT INJ BATCH 

Zeitgest.     X X  

Relais  X X X   X 

tacho X X      

  GRAVI VOLU GRAVI VOLU  

Eingangs- 
anschluss 

Widerstand (Rx) 
kOhm 

Grüner Draht + Tachogenerat 
oder 

EXTRUDER Gelber Draht - 

8 

7 
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Tachofunktion: 
Die Tachofunktion ist nur im Extrusionsmodus verfügbar. 
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 ändert, 
dann ändern 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.  

 
 
Die Tachofunktion kann im Produktionsbildfläche konfiguriert werden und manuell eingestellt oder 
synchronisiert werden: 
 
Manuell: 
Geben Sie die vom Tachogenerator bei maximaler Extrudergeschwindigkeit erzeugte Spannung ein. 
 
Synchronisieren: 
[ŀǎǎŜƴ {ƛŜ ŘŜƴ 9ȄǘǊǳŘŜǊ ƭŀǳŦŜƴ ǳƴŘ ǿŅƘƭŜƴ {ƛŜ α{ȅƴŎƘǊƻƴƛǎƛŜǊŜƴάΦ  
Die Tachospannung P1 wird automatisch übernommen. Geben Sie die tatsächliche Extruderkapazität ein. 
Diese ist mit der eingestellten Motorgeschwindigkeit P2 (im Volumetrische modus) oder der berechneten 
Motorgeschwindigkeit (im GRAVI-Modus) verbunden. 
 
Während der Produktion kann die Motorgeschwindigkeit P2 geändert werden. Die neue Geschwindigkeit ist 
mit der zuvor gespeicherten Spannung verbunden, und der Graph ändert sich entsprechend.  
 
Während 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 
Extruderkapazität verbunden, und der Graph ändert sich entsprechend. 
 

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

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

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

 
Systemkonfiguration: Auto-Start 
Aktivieren/deaktivieren Sie den automatischen Start nach einem Spannungsabfall oder nachdem der 
Netzschalter  AUSgeschaltet wurde. 
Bei Aktivierung des automatischen Starts setzt das Gerät die Dosierung nach einem Spannungsabfall oder 
nach dem Aus- und Wiedereinschalten des Netzschalters fort. 
  

Tachoeingangsspannung (VDC) 

E
xt

ru
d
e
rk

a
p
a

zi
tä

t 
(kg

/h
) 

Tachograph  
(Beispiel) 



 

 

15 MCTC Handbuch 

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 für die Benutzerebene Einrichter; 4 Ziffern; Standardeinstellung: 1111. 
 
Systemkonfiguration: Passwort Supervisor 
Passwort für 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 Identifikation über eine 
IP-Adresse verfügen. 
i Diese IP-Adresse muss mit der IP-Adresse Ihres Computers übereinstimmen. 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 für den Zugriff auf das 
TCP/IP-Netzwerk über eine Netzmaske verfügen. 
 

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 für den Zugriff auf das 
TCP/IP-Netzwerk über ein Gateway verfügen. 
i Diese Gateway-Adresse muss mit der Gateway-Adresse Ihres Computers übereinstimmen. 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 
Überwachung, Protokollierung und Berichterstellung. Weitere Informationen finden Sie im Handbuch zu 
MCSmart. 
 
Systemkonfiguration: Datum/Uhrzeit 
Aktuelles Datum (tt/mm/jj), aktuelle Uhrzeit (uu/mm). 
i Bei AUSgeschaltetem Controller werden Datum und Uhrzeit für ca. 5 Jahre gespeichert.  

 
Systemkonfiguration: Gerätebezeichnung 
Controller-Name, wird in MCSmart und am Login-Bildschirm angezeigt (max. 27 Zeichen). 
 
Systemkonfiguration: Gruppenanzahl 
Bestimmen Sie die Anzahl Gruppen (1 - 15). Für Co-Spritzguss oder Co-Extrudierung kann das System in 
Gruppen mit separaten Eingabesignalen/Produktionseinstellungen geteilt werden.  
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Systemkonfiguration: Gruppenkonfiguration 
Zeigt das Menü Gruppenkonfiguration an; in diesem Menü können Art und Anzahl der verwendeten 
Dosiergeräte konfiguriert werden. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gruppenkonfiguration 

 
Gruppenkonfiguration: Gruppenauswahl 
Dient zur Anzeige/Auswahl der zu konfigurierenden Gruppe. 
 
Gruppenkonfiguration: Name 
DǊǳǇǇŜƴƴŀƳŜΣ ȊǳƳ .ŜƛǎǇƛŜƭΥ α9·¢w !ά όƳŀȄΦ у ½ŜƛŎƘŜƴύΦ 
 
Gruppenkonfiguration: Geräte 
Legt die Anzahl der Mess-/Dosiergeräte innerhalb der aktuellen Gruppe fest. Insgesamt können maximal 15 
Komponenten konfiguriert werden. 
 
Gruppenkonfiguration: Gerätetyp 
Auswahlschaltfläche für den Gerätetyp. Bei Betätigung dieser Schaltfläche startet ein Assistent die 
Konfiguration des richtigen Dosiergerätetyps für die entsprechende Position. 
 

       
MCBalance MCHigh Output MCPowder MCWeight

*   **  
MCLiquid MCHybrid

**  
MCNexus 
***  

* MCWeight kann nur im Produktionsmodus EXT ausgewählt werden. 
** MCWeight und MCHybrid können nur der ersten Position in einer Gruppe zugeordnet werden. 
*** Wenn ein MCNexus in einer Gruppe verwendet wird, können keine anderen Komponenten als der MCNexus für diese Gruppe konfiguriert 
werden. 
 

Gruppenkonfiguration: Gerätename 
Gerätename, zum Beispiel: GERÄT 1 (max. 8 Zeichen). 
 
Systemkonfiguration: Rezeptur Aktiviert 
Aktivieren/deaktivieren Sie die Rezepturfunktion. 
 
Systemkonfiguration: Sollwerteinheiten 
Wählen Sie das Eingabeformat für den Dosier-{ƻƭƭǿŜǊǘ ŀǳǎΣ ҈ ŘŜǊ DŜǎŀƳǘƳŜƴƎŜ ƻŘŜǊ α¢ŜƛƭŜ Ǿƻƴά ό¢ŜƛƭŜ ƧŜ 
Hundert). 
 
Systemkonfiguration: Anzeige-Einheiten 
Wählen Sie das Ausgabeformat der Sollwerte und der Ist-Werte aus. Für MCHybrid kann nur % angezeigt 
werden. Für MCHigh Output und MCWeight werden nur kg/h angezeigt. 
i Wenn imperiale Einheiten aktiviert sind, können nur % (Teile) oder lb/h ausgewählt werden. 
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Systemkonfiguration: Imperiale Einheiten 
Imperiale Einheiten, aktivieren/deaktivieren. Soll- und Ist-Werte, angezeigt in lb/h oder kg/h. 
 
Systemkonfiguration: I/O-Modul 
Aktivieren Sie die externe Kommunikation: KEINE, ANALOG, PROFIBUS oder PROFINET (erfordert eine 
spezielle Hardware-Erweiterungskarte). 
i Modbus TCP/IP ist standardmäßig aktiviert. 

 
Systemkonfiguration: Modbus-Geräteadresse 
Wenn der Controller in einem Modbus-Netzwerk verwendet wird, kann hier die eindeutige Identität 
eingegeben werden (1-231). 
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MCBalance im Spritzgussmodus MCBalance Detailansicht 

 Die MCTC-Produktionsbildfläche 
 
3.4.1 Spritzgussmodus 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

1. Schaltfläche Materialauswahl. Über diese Schaltfläche kann das Material während der Produktion 
gespeichert werden. 

2. Prozentsatz des zu dosierenden Additivs im Verhältnis zum eingegebenen Schussgewicht. 

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

4. Dosierzeit einstellen (nur sichtbar im Modus INJ ς TIMER). 

5. Vorbereitungsmenü. In diesem Menü können Sie das Dosierwerkzeug mit Material vorbefüllen. 

6. Start/Stopp-Taste. Wenn die Schaltfläche grün ist, ist das System AUSgeschaltet (sicher). Wenn die 
Schaltfläche rot ist, ist das System EINgeschaltet. 

7. Umschalt-Taste. Mit dieser Schaltfläche können Sie zwischen der normalen Ansicht und der 
Detailansicht umschalten. 

8. Tatsächliche Drehzahl. 

9. Tatsächliches Trichtergewicht. 

10. Tatsächliche Dosierzeit. Startet bei der eingestellten Zeit (4) und zählt bis 0 Sekunden herunter. Nur 
sichtbar im Modus INJ - TIME. 

1 3 

2 4 

6 5 

9 

8 

10 
7 
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MCBalance im Extrudermodus MCBalance Detailansicht 

3.4.2 Extrusionsmodus 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

1. Schaltfläche Materialauswahl Über diese Schaltfläche kann das Material während der Produktion 
gespeichert werden. 

2. Prozentsatz des zu dosierenden Additivs im Verhältnis zur eingestellten Extruderkapazität. 

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

4. Tachoverhältnis-Taste. Hier können Sie die angelegte Spannung mit einer Extruderkapazität verbinden (nur 
im Modus EXT ς TACHO). 

5. Vorbereitungsmenü. In diesem Menü können Sie das Dosierwerkzeug mit Material vorbefüllen. 

6. Start/Stopp-Taste. Wenn die Schaltfläche grün ist, ist das System AUSgeschaltet (sicher). Wenn die 
Schaltfläche rot ist, ist das System EINgeschaltet. 

7. Umschalt-Taste. Mit dieser Schaltfläche können Sie zwischen der normalen Ansicht und der Detailansicht 
umschalten. 

8. Tatsächliche Drehzahl. 

9. Tatsächliches Trichtergewicht. 

10. Tatsächliche Tachospannung. 

1 

2 
3 

4 

5 6 

7 

8 

9 

10 



 

 

20 MCTC Handbuch 

3.4.3 Batch-Modus 

 
1. Schaltfläche Materialauswahl. Über diese Schaltfläche kann das Material während der Produktion 

gespeichert werden. 

2. Prozentsatz des zu dosierenden Additivs im Verhältnis zum eingegebenen Schussgewicht. 

3. Batch-Gewicht 

4. Vorbereitungsmenü. In diesem Menü können Sie das Dosierwerkzeug mit Material vorbefüllen. 

5. Start/Stopp-Taste. Wenn die Schaltfläche grün ist, ist das System AUSgeschaltet (sicher). Wenn die 
Schaltfläche rot ist, ist das System EINgeschaltet. 

 
Batch-Modus MCNexus 
 

      
1. In einem Batch zu dosierende Anzahl Pellets. 

2. Start/Stopp-Taste. Wenn die Schaltfläche grün ist, ist das System AUSgeschaltet (sicher). Wenn die 
Schaltfläche rot ist, ist das System EINgeschaltet. 

3. Umschalt-Taste. Mit dieser Schaltfläche können Sie zwischen der normalen Ansicht und der 
Detailansicht umschalten. 

4. Tatsächlicher Dosiervorgang 

 
 
  

1 3 

2 

4 

1 

2 

3 

4 5 
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 Systemleistung  
 
3.5.1 Allgemeines 
 
Die Beschreibung der Systemleistung erfolgt durch die Zeit, die verstreicht, bis die Komponente den 
gewünschten Sollwert erreicht, durch die Präzision des Sollwerts und durch die Regelmäßigkeit der 
Materialausgabe. 
 
Der Algorithmus passt sich selbst an die Bedingungen an, und da die Bedingungen variieren, ist nicht 
vorherzusagen, wie lange das Gerät braucht, um sich selbst anzupassen und einen Sollwert mit einer 
bestimmten Genauigkeit zu erreichen. 
 
Die folgenden Variablen beeinflussen die Systemleistung: 
 
Materialeigenschaften. Leicht fließendes, nicht klebriges und nicht statisches Material in Form von kleinen 
Körnchen oder als Pulver kann sehr präzise und regelmäßig dosiert werden. Die Präzision und Regelmäßigkeit 
der Materialausgabe nimmt mit zunehmender Körnchengröße ab. Dies ist jedoch nur ein Problem bei extrem 
niedrigen Ausgabemengen. 
 
3.5.2 MCBalance, MCPowder, MCHigh Output und MCLiquid 
 
Um den ordnungsgemäßen Betrieb zu gewährleisten, ist eine regelmäßige Reinigung des Dosierzylinders und 
der Dichtungen erforderlich. 
 
Extreme Vibrationen und Stöße beeinflussen die Systemleistung merklich. Normalerweise kann das System 
Vibrationen und Stöße kompensieren. 
 
Der Dosieralgorithmus benötigt eine gewisse Zeit, um den Materialverlust zu wiegen und die Drehzahl 
entsprechend anzupassen. Diese Zeit hängt in hohem Maß vom Sollwert und von den beiden oben 
erwähnten Variablen ab. Das System passt sich konstant an, um die höchstmögliche Genauigkeit bei den 

aktuellen Bedingungen zu erreichen. Im Laufe der Zeit kann eine Genauigkeit innerhalb von ° 1% des 
Sollwerts erreicht werden 
 
¦ƴǘŜǊ αƴƻǊƳŀƭŜƴά .ŜŘƛƴƎǳƴƎŜƴ ƛǎǘ Řŀǎ DŜǊŅǘ ǇǊŅȊƛǎŜǊ ŀƭǎ мл % nach der ersten Anpassung der Drehzahl.  
 
Bevor das Gerät seine erste Drehzahlanpassung durchführt, läuft es möglicherweise bereits sehr nahe am 
gewünschten Sollwert, weil es ein Zylinder- und Materialreferenzsystem zur Ermittlung der ersten 
Drehzahleinstellung verwendet. Diese Präzision kann jedoch nicht gewährleistet werden, da die 
Materialeigenschaften von Material zu Material erheblich schwanken können. 
 
Ein instabiles Relais- oder Tachosignal hat negative Auswirkungen auf die Genauigkeit, Wiederholbarkeit und 
Geschwindigkeit des Systems, weil es sich an diese Parameteränderungen anpassen wird. 
 
Eine lange Zykluszeit kann in Kombination mit einer niedrigen Dosierung je Schuss zu einem langsamen 
System führen. 
 
3.5.3 Zurücksetzen der Regulierung 

¶ Die Änderung eines Parameters während der Produktion führt zu einer Anpassung des MCTC an die 
Änderungen, setzt die Regulierung jedoch nicht vollständig zurück; 

¶ Eine Änderung von mehreren Produktionsparametern während der Produktion binnen 10 Sekunden 
hintereinander führt zum Zurücksetzen der MCTC-Regulierung. Dies ist erforderlich, damit sich das 
System schnell an diese großen Änderungen bei den Einstellungen anpassen kann; 

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

¶ Die Änderung eines Parameters bei AUSgeschaltetem Motor führt zur vollständigen Zurücksetzung der 
Regulierung; 

¶ Wenn Auto-Start = EIN (<Menü> KONFIGURATION) folgt der Motor dem letzten Status (Motor-Standby 
oder Motorstopp), und es erfolgt eine vollständige Zurücksetzung 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 standardmäßigen Dosiereigenschaften, die mit dem montierten und konfigurierten 
Dosierventil verbunden sind, ist das System lernfähig und kann innerhalb von ca. 3 Chargen im Bereich von 
10 % seines Sollwerts dosieren.  
 
Während des Systemstarts sind die Materialstromeigenschaften unbekannt. Um eine Überlastung des 
Wiegebehälters 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 Stöße beeinflussen die Systemleistung merklich. Normalerweise kann das System 
Vibrationen und Stöße kompensieren. 
 
Die Änderung der Sollwerte während der Dosierung einer Charge wird für die nächste Charge übernommen.  
 
Zur Gewährleistung des ordnungsgemäßen Betriebs ist die regelmäßige Reinigung der Dosierventile, des 
Wiegebehälters und des Mischers erforderlich. 
 
3.5.5 Zurücksetzen der Regulierung 

¶ Durch erneutes Laden der Materialdatei werden die aktuell erlernten Materialstromeigenschaften 
zurückgesetzt. 

¶ Das AUS- und Wieder Einschalten der Stromversorgung führt zu einer vollständigen Zurücksetzung der 
Regulierung. 
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 Quick start configuration after system reset 
 

 
1 

 
Login auf Supervisor-Ebene 

 

 
2 

 
Öffnen das Konfigurationsmenü 
 

 

 
2a 

 
Auswählen der erforderlichen Betriebsart  
(INJ, EXT) 

 

 
2b 

 
Auswählen des erforderlichen Eingangstyps 
 

  

 
2c 

 
Konfigurieren der Anzahl Gruppen (1 - 15) 
Wenn als ein IMM oder EXT installiert    
ŜƛƴǎǘŜƭƭŜƴ ŀǳŦ αмά 

 

 
3 
 

 
Öffnen des Menüs Gruppenkonfiguration 

 

 
3a 

 
Einstellen der Anzahl Geräte für die Gruppe  
 

 

 
3b 

 
Öffnen des Menüs Komponententypen und 
Auswählen des richtigen Gerätetyps für jede 
Position in der Liste 
 

 

 
4 

 
Bestätigen aller Bildschirme 
 

 
    

 
5 
 

 
Öffnen des Menüs Gerätekonfiguration 

 

 
5a 

 
Durchführen aller erforderlichen Einstellungen, 
Nachschlagen im entsprechenden Kapitel, um 
die richtigen Einstellungen durchzuführen 
(Motortyp, Fördergerättype, Ventile etc.) 
 
 
 

 

 
5b 

 
Durchführen einer Wägezellekalibrierung 
(Bildschirmanweisungen befolgen) 
 

 

6 Produktionsbereit!  
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 Materialdateien 
 
Zur Optimierung des Dosiersystems nutzt der MCTC Materialdateien. Diese Dateien enthalten Informationen 
für unterschiedliche Zwecke und können vom Nutzer generiert werden.  
 
Die Informationen in einer Materialdatei können in Abhängigkeit der Art des verwendeten Dosiersystems 
voneinander abweichen. Bei gravimetrischen Einheiten enthält die Datei Informationen über die 
Fließeigenschaften des Materials. Bei optometrischen Einheiten enthält die Datei Informationen, die zur 
Verbrauchserfassung und zur Bestimmung der Dosiermenge verwendet werden können. In jedem System 
können neue Materialdateien vom Nutzer angelegt werden. 
 
Für jede Art von Dosiersystem wird die Erstellung von Materialdateien im entsprechenden Kapitel zum 
Betrieb des Geräts behandelt. Das Menü Materialdateien kann durch Drücken des Materialnamens auf dem 
Produktionsbildschirm (1) oder durch Drücken des Materialnamens im Rezeptmenü (2) aufgerufen werden. 
itooling oder höhere Anmeldung erforderlich 
 

 

 
 
  

1 

2 
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 Rezepturfunktion 
 
Mit dem MCTC können die aktuellen Produktionseinstellungen in einer Rezeptur gespeichert werden. 
Sämtliche Produktionseinstellungen aller Komponenten werden in dieser Rezeptur gespeichert. Die 
Produktionseinstellungen können ganz leicht durch das Laden einer zuvor gespeicherten Rezeptur abgerufen 
werden.  
Im Falle einer Mehrfachgruppen-Konfiguration umfasst eine Rezeptur alle Komponenten und alle Gruppen.  
 
i Die Rezepturfunktion muss im Systemkonfigurationsbildschirm aktiviert werden. 

 
3.8.1 Erstellen einer neuen Rezeptur 
Drücken Sie in der horizontalen Menüleiste auf die Schaltfläche Rezeptur: 
 
Der Rezeptureneditor wird angezeigt: 
iBild dient nur als Referenz und kann je nach Systemkonfiguration unterschiedlich sein. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.  Name der Rezeptur Zur Eingabe des gewünschten Namens der Rezeptur. 

2.  Spritzguss Schussgewicht. 

 Extrusion Extruderdurchsatz kg/h. 

 Batch Batchgewicht 

3.  Spritzguss (Nur Zeitgest.): Schussdauer. 

4.  Komponentenname Komponentenname (kann im Konfigurationsmenü eingestellt 
werden). 

5.  Zuvor erlernte 
Materialkurve 

Zur Auswahl der zuvor erlernten Materialkurve je Komponente. 
i Wenn keine zuvor erlernten Materialien vorhanden sind, wird empfohlen, die 
Movacolor-Standardkurve auszuwählen. 

6.  Material-
/Komponentenfunktion 

Behandlungsart für das Material: Mahlgut, Frisch, Additiv. 

7.  Dosierprozentsatz Zur Eingabe des Dosierungsprozentsatz je Komponente. 
i Um eine Komponente zu deaktivieren (AUS), setzen Sie den Dosierprozentsatz auf 0%. 

8.  Gruppenauswahl Zur Auswahl der aktuell zu bearbeitenden Gruppe.  
i Nur sichtbar, wenn mehr als eine Gruppe konfiguriert ist. 

9.  Dosiersequenz Wählen Sie den Dosierbefehl für vorhandene Komponenten aus 
i Nur verfügbar, wenn ein MCHybrid konfiguriert wurde. 

10.  Schaltfläche Speichern Zur Speicherung der Rezeptur und zum Laden als aktive Rezeptur. 

11.  Abbrechen Zum Verlassen dieses Bildschirms ohne Speicherung der 
Änderungen. 

1 

2 3 

4 5 6 

8 

7 

10 

11 

9 
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3.8.2 Laden/Bearbeiten einer Rezeptur 
 

Drücken Sie in der horizontalen Menüleiste die Schaltfläche Rezepturen:  
Der Rezeptureneditor-Bildschirm wird angezeigt. Drücken Sie die Schaltfläche Liste (1) zur Anzeige der 
Rezepturen. 

 
 
Wählen Sie die gewünschte Rezeptur mit Hilfe der Pfeiltasten nach oben bzw. nach unten aus: 
 

Bei einer langen Liste gespeicherter Rezepturen kann die Suche nach der Rezeptur zeitaufwändig 
sein. Es ist möglich, die Rezepturenliste mit Hilfe der Schaltfläche Suchen zu durchsuchen. Sie können 

einen Teil des von Ihnen gesuchten Rezepturennamens eingeben. Beispiel: Sie möchten die Rezeptur mit 
ŘŜƳ bŀƳŜƴ αwŜȊŜǇǘǳǊ wh¢ мά ƭŀŘŜƴΦ ²Ŝƴƴ {ƛŜ αwh¢ά ƛƴ Řŀǎ {ǳŎƘŦŜƭŘ ŜƛƴƎŜōŜƴΣ ǿŜǊŘŜƴ ŀƭƭŜ wŜȊŜǇǘǳǊŜƴ ƛƴ 
ŘŜǊ [ƛǎǘŜ ŀƴƎŜȊŜƛƎǘΣ ŘŜǊŜƴ bŀƳŜƴ αwh¢ά ŜƴǘƘŀƭǘŜƴΦ  
 
Bestätigen Sie die Auswahl über die Schaltfläche Bestätigen: 
 
Der nächste Bildschirm zeigt die Einstellungen der ausgewählten Rezeptur an. Hier können Sie die 
Einstellungen der Rezeptur überprüfen.  
 
Durch Drücken der Schaltfläche Übernehmen             wird die Rezeptur geladen. 
 

-ODER- 
 

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

¦Ƴ ŘƛŜ wŜȊŜǇǘǳǊ Ȋǳ ǎǇŜƛŎƘŜǊƴΣ ŘǊǸŎƪŜƴ {ƛŜ ŜƛƴŦŀŎƘ ŘƛŜ {ŎƘŀƭǘŦƭŅŎƘŜ αwŜȊŜǇǘǳǊ ǎǇŜƛŎƘŜǊƴά            Φ {ƛŜ ǿŜǊŘŜƴ 
gefragt, ob die Rezeptur überschrieben werden soll: 

Aktuell ausgewählte Rezeptur überschreiben (die an der Rezeptur vorgenommenen Änderungen 
werden gespeichert). 
 
Nicht überschreiben. Sie werden zur Eingabe eines neuen Rezepturennamens aufgefordert (es wird 
eine Kopie/eine neue Rezeptur erstellt). 

 
i Die neue Rezeptur ist nicht unmittelbar ausgewählt. Gehen Sie zurück zum Hauptbildschirm Rezepturen, um die neue Rezeptur auszuwählen. 
 

Eine Rezeptur kann auch direkt vom Startbildschirm aus bearbeitet werden. Wenn eine Rezeptur geladen ist 
und eine Produktionseinstellung geändert wurde, ändert sich das Symbol der Schaltfläche Rezepturen wie 
folgt: 
 
Durch Drücken dieser Schaltfläche wird der Editorbildschirm für Rezepturen angezeigt, wo Sie entscheiden 
können, ob die Änderungen übernommen und in der aktuellen oder in einer neuen Rezeptur gespeichert 
werden sollen.  
 
3.8.3 Löschen einer Rezeptur 
 
Drücken Sie im Startbildschirm auf die Schaltfläche Rezepturen             und drücken Sie im Editorbildschirm 
Rezepturen auf die Schaltfläche Liste (1). 
 
 
 

 
Wählen Sie die gewünschte Rezeptur mit Hilfe der Pfeiltasten nach oben bzw. nach unten aus: 

       Zum Löschen der ausgewählten Rezeptur. 
         

 Zum Löschen aller Rezepturen in der Liste. 

1 

1 
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 USB-Menü 
 
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 können zu Sicherungs-/Wiederherstellungszwecken 
auch importiert werden. Dieser USB-Anschluss wird auch für Aktualisierungen der MCTC-Software 
verwendet. 
i Wenden Sie sich bezüglich Softwareaktualisierungen an Ihren Movacolor-Vertreter vor Ort. 

i Ihr USB-Stick sollte FAT32-formatiert sein. 
 
3.9.1 Exportieren und Sichern/Wiederherstellen 
i Supervisor Login erforderlich 

Schließen Sie Ihren USB-Speicher an den USB-Anschluss an (siehe Kapitel: Die Bedienerschnittstelle ) 
Drücken Sie: 
 
 
Das USB-Menü mit seinen 4 Optionen wird angezeigt: 

 
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 Übertragung der Material- und Rezepturdateien. 
2. Konfiguration und Einstellungen Nur Übertragung der Konfigurations- und 

Einstellungsdateien. 
3. Verbrauchsberichte Nur Übertragung der Verbrauchsberichte (nur Export). 
4. Alles Übertragung aller Dateien (Material-, Rezeptur-, 

Konfigurations-, Protokolldatei). 
 
Nach dem Kopieren der Dateien auf den USB-Stick können Sie die Sicherungsdateien auf einem Netzlaufwerk 
oder in einem Sicherungsverzeichnis auf Ihrem Computer speichern. Der USB-Stick enthält einen Ordner mit 
ŘŜǊ .ŜȊŜƛŎƘƴǳƴƎ αa/ψ¢/άΦ 5ƛŜǎŜǊ hǊŘƴŜǊ ŜƴǘƘŅƭǘ ŘƛŜ ǸōŜǊǘǊŀƎŜƴŜƴ 5ŀǘŜƛŜƴΦ 
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3.9.2 MCSmart USB Logging 
i Login als Supervisor erforderlich 

Wenn der Controller nicht an ein LAN-Netzwerk angeschlossen ist und deshalb keine Echtzeit-Daten auf das 
MCSmart geschrieben werden können, ist es möglich, die MCSmart-Daten auf einen USB-Stick zu schreiben. 
Diese Daten können 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-Vorgänge abgeschlossen haben, müssen Sie unbedingt auf die Schaltfläche 
α¦{.-{ǘƛŎƪ ŜƴǘŦŜǊƴŜƴά ŘǊǸŎƪŜƴΣ ōŜǾƻǊ {ƛŜ ŘŜƴ ¦{.-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. 

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

3.9.4 USB-Stick anschließen 
Wenn die Option USB-Stick entfernen verwendet wird, aber der USB-Stick nicht physisch vom MCTC entfernt 
ist, ist es möglich, den USB-{ǘƛŎƪ ŜǊƴŜǳǘ αŀƴȊǳǎŎƘƭƛŜǖŜƴάΦ !ǳŦ ŘƛŜǎŜ ²ŜƛǎŜ Ƴǳǎǎ ŘŜǊ ¦{.-Stick nicht erneut 
angeschlossen werden, um wieder aktiviert zu werden. Dies ist möglicherweise bei einer Fernsteuerung des 
MCTC sinnvoll oder wenn Sie vergessen haben, die Dateien zu kopieren.  
 
5ƛŜ Cǳƴƪǘƛƻƴ α¦{.-{ǘƛŎƪ ŀƴǎŎƘƭƛŜǖŜƴά ƪŀƴƴ ǸōŜǊ Řŀǎ 
Menü USB erneut aufgerufen werden. 

 
 
 

Der Controller erkennt, ob ein USB-Stick am USB-Port 
des MCTC vorhanden ist. Wenn ein USB-Stick 
vorhanden ist, erscheint der nebenstehende Bildschirm. 
 
Durch Drücken auf die Schaltfläche USB-Stick 
anschließen wird der USB-Stick erneut aktiviert.  
  
 

 Bildschirmsperre 
 
Um alle unerwünschten Änderungen an den Produktionseinstellungen durch eine unbefugte Person zu 
vermeiden, kann der Touchscreen gesperrt werden. Wenn diese Funktion aktiviert ist, können Sie weiterhin 
die aktuellen Produktionsdaten einsehen, aber Sie können keine Änderungen an den 
Produktionseinstellungen vornehmen. Um die Sperrfunktion zu aktivieren bzw. zu deaktivieren, müssen Sie 
auf mindestens der Benutzerebene EINRICHTER angemeldet sein.  
 
Zum Entsperren halten Sie sich an die gleiche Reihenfolge. 
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 Verbrauchszähler 
 
Der MCTC ist mit Verbrauchszählern ausgestattet, die das verbrauchte Material für jede Komponente 
erfassen. Um die Zähler zurückzusetzen, müssen Sie mindestens auf der Benutzerebene EINRICHTER 
angemeldet sein.  
 
 
 
3.11.1 Verbrauchszähler nach Produktionsauftrag 
 
Der Verbrauch kann nach Produktionsauftrag gezählt werden. Durch die Änderung der Produktionsauftrag 
werden alle Verbrauchszähler zurückgesetzt! 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.  Produktionsauftrag Geben Sie eine Produktionsauftrag für die aktuelle 
Produktion ein. 
i Kann frei bleiben, der Verbrauch wird dennoch gezählt. Kann 
später eingegeben werden. 

2.  Gruppe gesamt Gesamtverbrauch für die ausgewählte Gruppe 
(Summe aller Komponenten). 

3.  Gesamt Gesamtverbrauch der gesamten Maschine 
(Summe aller Gruppen). 

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

5.  Komponenten-ID Die ID und der Name der Komponenten in der 
aktuell ausgewählten Gruppe. 

6.  Material Materialname der aktuell geladenen 
Materialdatei. 

7.  Verbrauch Aktueller Komponentenverbrauch. 

8.  Zurücksetzen Zurücksetzen aller Verbrauchszähler. 

9.  Bericht exportieren Generiert einen Verbrauchsbericht und exportiert 
die letzten 5 Berichte auf den USB-Stick. 

10.  Beenden Beendet die aktuelle Sitzung. 

 
 
 
  

1 

4 

5 6 7 

2 3 

8 

9 

10 
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 Verbrauchsbericht 
 
Ein Verbrauchsbericht im Textformat kann auf einen USB-Stick exportiert werden. Dieser Verbrauchsbericht 
enthält Informationen über die Materialnutzung nach Gruppe und Komponente.  
 

 
 

Bei jeder Änderung einer Bestellnummer werden die Verbrauchszähler zurückgesetzt. 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-Menü beschrieben. 
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4 Ereignisse 
 

 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 

enthält. 

Zusammen mit der Anzeige des Ereignisses wird ein Ausgangskontakt geschaltet (Warn-/Alarmausgang). Der 

Ereignisbildschirm kann über die Schaltfläche Bestätigung 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 möglich).  
 
Movacolor unterscheidet 3 verschiedene Ereignisse:  
Warnung: Der Alarm-/Warnausgang ist EIN, aber das System läuft und dosiert weiter. 
Soft-Alarm*: Der Alarm-/Warnausgang ist EIN, die Inline-Dosiergeräte laufen weiter, MCHybrid ist angehalten. 
Alarm:  Der Alarm-/Warnausgang und der Alarmrelaisausgang sind EIN und das System hält an (keine 

Dosierung). 
* Ein Soft-Alarm gilt nur für einen MCHybrid. 
 
Es werden 4 verschiedene Ebenen als Ereignisquelle unterschieden: 
System:   Ereignisse wie etwa Modulereignisse, Fehler bei den Produktionseinstellungen etc. 
Gruppe:    Ereignisse wie Hauptmaterialereignisse. 
Gerät:   Ereignisse wie Motoranschlussfehler, Wägezelleanschlussfehler, Master-/Slave-Fehler.  
Komponente: 9ǊŜƛƎƴƛǎǎŜ ǿƛŜ Ŝǘǿŀ Ŝƛƴ 9ǊŜƛƎƴƛǎ ŘŜǎ ¢ȅǇǎ α¢ǊƛŎƘǘŜǊǎǘŀƴŘ ƴƛŜŘǊƛƎά ƻŘŜǊ !ōǿŜƛŎƘǳƴƎǎŦŜƘƭŜǊΦ 
 

 Konfiguration 
(Bei der Arbeit mit mehreren Komponenten können einige Konfigurationen auf Gruppenebene Vorgenommen 
werden, andere Ereigniskonfigurationen müssen für jede Einheit oder Komponente separat erstellt werden) 
Rufen Sie zur Einstellung der frei programmierbaren Ereignisse in Alarm, Soft-Alarm, Warnung oder Aus das 
Menü zur Ereigniskonfiguration auf. Das Menü zur Ereigniskonfiguration ƪŀƴƴ ǸōŜǊ Řŀǎ aŜƴǸ α9ǊǿŜƛǘŜǊǘŜ 
9ƛƴǎǘŜƭƭǳƴƎŜƴά ŀǳŦƎŜǊǳŦŜƴ ǿŜǊŘŜƴΦ 
 
 
Standardmäßig wird die Liste Ereigniskonfiguration Geräte angezeigt. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Hier können Sie auswählen, ob der Fehler als ein Alarm, Soft-Alarm, als eine Warnung oder AUS agieren soll. 
Wenn AUS ausgewählt ist, werden keine Ereignisse dieses Ereignistyps angezeigt.  

1 Schaltflächen für Geräte/Komponenten-
Navigation 

2 Ereignis-ID 

3 Ereignisbeschreibung 

4 Ereigniskonfiguration 

5 Auswahlschaltfläche Ereignisebene 

6 Kopieren in alle Geräte/Komponenten 
aktivieren 

2 3 4 

5 6 

1 



 

 

32 MCTC Handbuch 

 Aktive Ereignisse 
 
Eine Liste aller aktiven Ereignisse kann durch Öffnen des Ereignisbildschirms angezeigt werden: 
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. 
 

 Bedienerereignisse 
 
Um Bedienerereignisse anzeigen zu lassen, drücken Sie auf: 
Alle durch den Bediener geänderten (Produktions-) Einstellungen werden aufgezeichnet und können in 
dieser Liste überprüft werden. Maximal 50 Ereignisse werden in dieser Liste angezeigt. Im Controller werden 
mehr Ereignisse gespeichert. Sie können mittels der MCSmart PC-Anwendung oder über die USB-Funktion 
heruntergeladen werden. 
½ǳƳ !ǳŦǊǳŦŜƴ ŘƛŜǎŜǊ [ƛǎǘŜ ƛǎǘ ŘƛŜ .ŜƴǳǘȊŜǊŜōŜƴŜ α9LbwL/I¢9wά ƻŘŜǊ ƘǀƘŜǊ ŜǊŦƻǊŘŜǊƭƛŎƘΦ  
 

 Alarmhistorie 
 
Um die Liste mit der Warn-/Alarm-Ereignishistorie zu öffnen, drücken Sie auf:               
Eine Liste mit den aufgetretenen Warnungen/Alarmen wird angezeigt. Maximal 50 Ereignisse werden 
angezeigt. Im Controller werden mehr Ereignisse gespeichert. Sie können mittels der MCSmart PC-
Anwendung oder über die USB-Funktion heruntergeladen werden (.csv-Datei).   Die Alarmhistorie kann mit 
der Reset-Taste gelöscht werden, jedoch nur, wenn man als Supervisor eingeloggt ist. 
½ǳƳ !ǳŦǊǳŦŜƴ ŘƛŜǎŜǊ [ƛǎǘŜ ƛǎǘ ŘƛŜ .ŜƴǳǘȊŜǊŜōŜƴŜ α9LbwL/I¢9wά ƻŘŜǊ ƘǀƘŜǊ ŜǊŦƻǊŘŜǊƭƛŎƘΦ 

 
 Ereignisse 

 
4.6.1 Systemereignisse 
Diese Ereignisse gelten für das gesamte System. 

Code Ereignis Beschreibung Standard 

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

Warnung 

502 Ungültiger MCSmart-Adressbereich Falsche IP-Adresse für den MCSmart-Server Warnung* 

503 Keine MCSmart-Kommunikation Keine Verbindung zum MCSmart-Server möglich Warnung* 

1001 Schreiben fehlgeschlagen! Schreiben des internen I2C in den Speicher 
fehlgeschlagen 

Alarm* 

1002 Fehler in der 
Produktionseinstellung! 

Falsche oder fehlende Produktionsparameters Alarm 

1501 Abweichendes Produktgewicht! Produktgewicht am LineControl-Ausgang liegt 
außerhalb der eingestellten Grenzwerte für 
Abweichungen oder entspricht nicht dem 
eingestellten Produktgewicht. 

Warnung* 

1502 Maximale Pullergeschwindigkeit! An der LineControl wurde die maximale 
Pullergeschwindigkeit überschritten 

Warnung* 

 
4.6.2 Gruppenereignisse 
Gruppenereignisse können für jede Gruppe im System separat eingestellt werden.  

Code Ereignis Beschreibung Standard 

2001 Hauptmaterial leer! Der Haupttrichter ist leer AUS 

2501 Abweichung Extruderkapazität LineControl Abweichung Extruderkapazität zwischen 
eingestellter und tatsächlicher Kapazität. 

Warnung* 

2502 Minimale Extrudergeschwindigkeit! LineControl Extrudergeschwindigkeit kleiner als 
Minimum 

Warnung* 

2503 Maximale 
Extrudergeschwindigkeit! 

LineControl Maximale Extrudergeschwindigkeit 
überschritten 

Warnung* 
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4.6.3 Gerätereignisse 
Geräteereignisse können separat für jedes Gerät in einer Gruppe eingestellt werden. 

Code Ereignis Beschreibung Standard 

3001 Minimale Motorgeschwindigkeit! 
(<0,1 U/Min) 

Erforderliche Motorgeschwindigkeit ist zu gering Warnung 

3002 Maximale Motorgeschwindigkeit! Erforderliche Motorgeschwindigkeit zu hoch Warnung 

3003 Master/Slave-Verbindungsfehler CAN-Bus-Kommunikationsfehler Warnung 

3004 Motorverbindungsfehler!  
Kurzschluss erkannt! 

Motor- oder Verkabelungskurzschluss erkannt Warnung 

3005 Motorverbindungsfehler! 
Offene Verbindung erkannt! 

Motor defekt oder nicht angeschlossen Warnung 

3007 Wägezelle-Verbindungsfehler! Wägezelle nicht angeschlossen oder defekt Alarm 

3008 Tür offen! MCHybrid Tür während Produktion offen Softalarm 

3009 Wiegebehälter nicht leer MCHybrid Wiegebehälter bei Produktionsstart nicht 
leer 

Softalarm 

3010 Wiegebehälter fehlt MCHybrid Wiegebehälter nicht oder falsch platziert Alarm 

3011 Aktuelles Batchgewicht 
überschreitet maximales 
Batchgewicht! 

Mehr Material im Wiegebehälter dosiert als zulässig Warnung 

3012 Not-Aus-Taste gedrückt! MCHybrid Not-Aus-Taste aktiviert (zukünftige 
Nutzung) 

Alarm 

3013 Pausenzeit überschritten! MCHybrid pausiert über 10 Minuten Alarm 

3014 Mischerfüllstand 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 können separat für jede Komponente in einer Einheit eingestellt werden.  

Code Ereignis Beschreibung Standard 

4001 Leer-Füllstand! Füllstandsmessung unter Leer-Füllstand Warnung 

4002 Niedriger Füllstand! Füllstandsmessung unter niedrigem Level Warnung 

4003 High-High-Füllstand! Füllstandsmessung über High-High-Füllstand (keine 
U/Min-Regulierung) 

Warnung 

4004 Maximale Abweichung 
überschritten! 

Abweichung zwischen Soll- und Ist-Wert auf 
Grundlage einer groben Gewichtsmessung erkannt 

Warnung 

4005 Maximale Abweichung 
überschritten! 

Abweichung zwischen Soll- und Ist-Wert konstant 
größer als Einstellung Abweichungsalarm [Standard: 
25%] 

Warnung 

4006 Maximale Abweichung 
überschritten! 

MCHybrid Abweichung zwischen Soll- und Ist-Wert 
erkannt 

Warnung 

4007 Vorgeschlagene Korrektur zu hoch! Vorgeschlagene U/Min-Korrektur zu groß, falsches 
Dosierwerkzeug, Materialhohlraumbildung oder 
Trichter leer  

AUS 

4008 Gesamtkorrektur zu hoch U/Min-Korrektur zu groß, falsches Dosierwerkzeug! AUS 

4009 Füllsystem kann Material nicht 
laden! 

Füllsystem kann Befüllung nicht innerhalb des 
eingestellten Zeitraums abschließen 

Warnung 

4010 Schieber ist nicht geschlossen! Optionaler Schieber nicht geschlossen Warnung 

4011 Berechnetes Dosiergewicht zu 
klein, Komponente übersprungen! 

MCHybrid Komponentendosierung zu gering, 
Komponente für diese Charge übersprungen 

Warnung 

4012 Materialstromfehler! Trichter leer? MCHybrid Komponententrichter-Materialstrom 
erkannt, Trichter (fast) leer? 

Warnung 
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4013 Minimale Ventilkapazität erreicht! 
Ventilkonfiguration überprüfen. 

MCHybrid Komponente kontinuierlich übersprungen, 
falsches Dosierventil montiert? 

Warnung 

4014 Trichter fehlt Der Trichter wurde von der Einheit entfernt Alarm 

4015 Abweichende Pellets MCNexus Abweichung zwischen eingestelltem und 
tatsächlichem Wert festgestellt. 

AUS 

4016 Fehlende Pellets Dem MCNexus fehlen Pellets während des 
Dosierzyklus. 

Warnung 
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5 MCBalance 
 

 Introduktion 
 
5.1.1 MCBalance Komponentenübersicht 

 

 
 
 
 

1. Schrittmotor. 

2. Dosiersystem (Dosierzylinder) 

3. Trichter. 

4. Drehknopf. 

5. Halsstück. 

6. Materialauslassschieber (in geschlossener Position). 

7. MC-Balance Lastrahmen. 

8. OPTIONALER  Schieberrahmen. 

9. 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. 

4 
5 

3 1 2 

10 

9 

6 

7 8 
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5.1.2 Wiegerahmen 
 

 
 
 

 
 
 
 
i Berühren Sie diesen Wiegerahmen (und das Dosiergerät) während der Dosierung nicht. Dies beeinflusst die Dosiergenauigkeit. 

i Nehmen Sie keine Änderungen an den Einstellungen der Sicherungsbolzen unter der Wiegeplattform vor. Sie dienen dem Überlastschutz. 

 
5.1.3 MCBalance Motor 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
i Die MCBalance Dosiergeräte sind standardmäßig mit dem Schrittmotor 2A (LT) ausgestattet. Bei 
Einsatz der Förderschnecke A30 wird der Schrittmotor 4,5A (HT) mitgeliefert. Außerdem kann eine A20-
Schnecke am HT-Motor angebracht werden. 

 
i Wählen Sie während der Konfiguration der Software nicht den HT-Motor aus, wenn der LT-Motor 
angeschlossen ist. Dies führt zu einer Beschädigung des Motors. Wenn der LT-Motor ausgewählt ist und 
der HT-Motor angeschlossen ist, ist das Motordrehmoment niedriger und kann die Dosieren beeinflussen. 

  

1. Sicherheitsbolzen (insgesamt 5) 

2. Wiegerahmen 

3. Trichterladerrohrstutzen 

4. MCBalance-Rahmen 

2 

1 

3 

4 

Schrittmotor 2A 
(LT) 

Schrittmotor 4,5A 
(HT) 

Die Seriennummer des Motors befindet sich auf der 
Rückseite des Motors. 
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 Materialtypen 
 
Der Controller des Dosiergeräts unterscheidet zwischen zwei Materialgruppen, normale Granulate und 
Mikrogranulate. Um den Materialtyp in Ihrer Anwendung zu ermitteln, ziehen Sie die unten folgende 
Beschreibung zu Rate. 

 
Die aktuelle Kapazität des Dosiersystems ist von folgenden Faktoren abhängig: 

¶ Volumengewicht des Materials (Schüttdichte); 

¶ Spezifisches Materialgewicht (spezifische Dichte); 

¶ Ganulatform des Materials; 

¶ Granulatgröße; 

¶ Oberflächenstruktur des Materials. 
 

Körniges Material und Material in Pulverform müssen frei fließend, nicht statisch und nicht klebrig sein. 
Movacolor bietet im Wesentlichen zwei Dosiersysteme an - den Dosierzylinder und die Förderschnecke.  
(Weitere Informationen finden Sie im Kapitel MCBalance Dosiersystem/-kapazitäten). 
  

Normale Granulate (NG): 

Mikro-/Minigranulate (MG): 
 
 
Der Begriff Mikro-/Minigranulate 
umfasst auch leichtfließendes Pulver. 
 

Ø 2,5 < 4 mm  L < 4 mm  
 

Ø < ø2,5 mm L < 3 mm  
 

L 

ø 

L 

ø 
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 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 anzuschließen, setzen Sie ihn 
einfach auf der Motorachse auf und drehen Sie ihn, um die 
flache Seite zu finden, und drücken Sie dann den 
Dosierzylinder vollständig nach hinten. 
 
 
5.3.2 Montieren der Dosierschnecke: 
Um die Dosierschnecke anzuschließen, 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, müssen einige Änderungen am Trichter 
vorgenommen werden.  
Das bedeutet, dass das zum Stützen des Zylinders verwendete Kugellager entfernt werden muss.  
Gehen Sie hierzu wie folgt vor: 

¶ Entfernen Sie den Trichter vom Lastrahmen; 

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

¶ Entfernen Sie das Lager vom Verbindungsflansch; 

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

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

 
Lager (wird nur für den Dosierzylinder verwendet) Dosierschneckenrohr (wird nur für die 

Dosierschnecke verwendet) 
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5.3.4 MCBalance Messprinzip 
Der Dosing Cylinder® von Movacolor sorgt in Kombination mit einem Schrittmotor dafür, dass die 
Additivausgabe präzise und gleichmäßig ist. Das Halsstück (eine Mischkammer) ist so konzipiert worden, dass 
das Hauptmaterial und das Additiv homogen gemischt werden. Die gängigste Befestigungsposition für das 
Halsstück ist zwischen der Produktionsmaschine und dem Hauptmaterialtrichter. In der Abbildung unten ist 
der Querschnitt des Halsstücks NST40 dargestellt. 
 
Standard-Halsstück 
Während des Betriebs strömt das Frischmaterial 
vom Maschinentrichter durch das Halsstück in die 
Maschine. Im Halsstück wird der 
Frischmaterialstrom durch die Deckplatte in zwei 
Ströme 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 strömt. Dies ist ein großer 
Vorteil gegenüber Messgeräten, die das Batch-
Vormischprinzip nutzen, da ein Vormischen zur 
Materialtrennung führen kann. Die 
Materialtrennung führt zu einem unregelmäßigen 
Additivstrom in die Produktionsmaschine. 
 
5.3.5 MCBalance Dosiersystem/-kapazitäten 
Abhängig von der Anwendung ist möglicherweise ein anderes Dosiersystem erforderlich. 
Benutzen Sie die folgende Tabelle, um grob das beste System für Ihre Anwendung zu ermitteln. Für weitere 
Informationen wenden Sie sich bitte an Ihren Händler oder an Movacolor. 
 

Dosiersystem Körnige  
Materialien 

Pulver- 
Materialien 

Genauig
keit 

Dosierkapazität 
Gramm/Sek. 

Dosierkapazität 
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 Förderschnecke JA JA + 0,02 bis 1,0* 0,07 bis 3,6* 

A-10D 
Förderschnecke 

JA JA + 0,05 bis 3,3* 0,18 bis 11,9* 

A-15 Förderschnecke JA JA +/- 0,2 bis 5,0* 0,72 bis 18,0* 

A-20 Förderschnecke JA JA +/- 0,5 bis 20* 1,8 bis 72* 

A-30 
Förderschnecke*** 

JA JA +/- 2 bis 50* 
 

7,2 bis 180* 
 

 
Hinweis *  gemessen mit normal körniger Mastercharge 0,8 kg/dm3. 
Hinweis **  gemessen mit leicht fließendem Pulver 0,65 kg/dm3. 
Hinweis ***  nur verfügbar mit Schrittmotor mit hohem Drehmoment (4,5 Amp). 
  

 

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

4. Deckplatte  5. Mischbereich  6. Zur Produktionsmaschine 

6 

5 

3 
4

3 

2 
1 
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Für eine einfache 
Reinigung nehmen Sie das 
Fenster in einem Winkel 
von 45° heraus. 

Abnehmbarer 
Topflansch für eine 
einfache Wartung. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Die Tabelle unten zeigt das Verfahren zur Auswahl der richtigen Länge des Dosierwerkzeugs für Ihre 
Anwendung. 

Typ Code für Standard-
Halsstück 

Code für wassergekühltes 
Halsstück oder Traggestell 

Code für wassergekühltes Halsstück 
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 

A15 A15 A15C A15C/SF 

A20LT A20 A20C A20C/SF 

A20HT A20HT A20HTC A20HTC/SF 

A30HT A30HT A30HTC A30HTC/SF 

 
 MCBalance  Mechanische Installation 

 
Die meisten mechanischen Teile sind vormontiert, so kann die Installation schnell und einfach erfolgen. 
 
1. Wenn ein fremder Hauptmaterialtrichter auf dem Halsstück installiert wird, muss der Topflansch am 

Halsstück angepasst werden. Der Deckel des Halsstücks kann für eine einfache Bearbeitung abmontiert 
werden. 

 
2.  

¶ Installieren Sie das Halsstück direkt oben auf dem 
Eingang der Produktionsmaschine. 

¶ Installieren Sie das Halsstück in einem 90-Grad-Winkel 
an der Maschinenschnecke. So wird die 
Dosiergenauigkeit im Verhältnis zu den Vibrationen 
der Produktionsmaschine optimiert; 

¶ Sorgen Sie dafür, dass die komplette Anlage; 

¶ vollkommen horizontal aufgestellt und sicher  
befestigt wird; 

¶ Achten Sie darauf, dass Steuerung, 
Halsstück und Dosiergerät ordentlich und  
sicher geerdet sind. 

  

Vorderansicht 

A20HT A30HT GX A15 A20 A8 HX GLX 

Rückansicht 

A10D 
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Schnecke 

Horizontal ausgerichtet 
(absolut waagrecht) 

Drehknopf 

Hauptmaterial  
Trichter 

90° 

Trichterbaug
ruppe 

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

 
4. Montieren Sie den Controller vibrationsfrei und  

gemäß den angegebenen Temperaturen. 
 
 
 

 
 
 
 
 

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

 
 MCBalance Elektrische Installation 

 

Der mit dem MCBalance ausgelieferte MCTC- oder MCBC-Controller ist standardmäßig mit 3 Anschlüssen 
ausgestattet: 

¶ Netzkabel 

¶ Eingangskabel 

¶ Motorkabel 
i Bevor Sie das Gerät zum ersten Mal einschalten, versichern Sie sich, dass die angelegte Netzspannung zwischen 95 und 250 VAC, 50/60 Hz liegt. 

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

i Beachten Sie, dass die Kabel durch äußere Umstände wie elektromagnetische Felder beeinflusst werden können. 

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

 
Der MCBalance ist standardmäßig mit 2 Anschlüssen ausgestattet: 

¶ Wägezellekabel 

¶ Motorkabel 
 
Schließen Sie den Wägezellestecker am MCTC oder MCBC an und ziehen Sie die Verriegelungsschrauben 
behutsam an. Die Motoranschlüsse sind mit einer Positionskerbe versehen und können 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 erhältlich: 

¶ Alarm-Blinklicht, inklusive Kabel 

¶ Druckluft-Magnetventil, inklusive Kabel (für automatischen Fördergerät). 
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5.5.1 Schaltplan 
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6 MCBalance Operation 
 

 MCBalance Komponentenkonfiguration 
 
Wenn der MCBalance erstmalig benutzt wird, muss er 
konfiguriert werden. Das Gerät ist vorkonfiguriert, aber einige 
Einstellungen müssen an die Prozessanforderungen angepasst 
werden. 
 
 
 
 
iIn Mehrfachkomponenten-Konfigurationen kann es erforderlich sein, die Taste                                    
für die Auswahl des zu konfigurierenden Geräts zu verwenden. 

 
MCBalance Einstellungen: 

 
i Wählen Sie nicht den HT-Motor aus, wenn ein LT-Motor angeschlossen ist. 

i Standardeinstellung ist hervorgehoben. 
 
 
 
 

 Füllstandsmessung Einstellungen: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Um die Trichter-Füllstände einzustellen, ermitteln Sie die maximale Füllhöhe, indem Sie den Trichter manuell 
bis zum maximalen Trichter-Füllstand befüllen. Die empfohlenen Einstellungen für die 3 anderen Füllhöhen 
sind 75%, 25% bzw. 10%. 
¦Ƴ ŘŜƴ ¢ǊƛŎƘǘŜǊ ƳŀƴǳŜƭƭ Ȋǳ ōŜŦǸƭƭŜƴΣ ƪŀƴƴ ŘƛŜ {ŎƘŀƭǘŦƭŅŎƘŜ αaŀƴǳŜƭƭŜ .ŜŦǸƭƭǳƴƎά ǾŜǊǿŜƴŘŜǘ ǿŜǊŘŜƴΦ 
Solange die Schaltfläche gedrückt wird, bleibt das pneumatische EX Schieberventil geöffnet bzw. das ME/MV-
System aktiviert.  
Weitere Informationen über die Trichterbefüllung finden Sie im Kapitel MCBalance Fördergerät 
For more detailed information about hopper loading, see chapter MCBalance Loaders. 
  

1. Füllgerät FÜLLGERÄT AUS / ME / MV / EX / MFD / 3PH 

2. Füllstandsmessung {ƛŜƘŜ α9ƛƴǎǘŜƭƭǳƴƎŜƴ CǸƭƭǎǘŀƴŘǎƳŜǎǎǳƴƎά 

3. Motortyp LT / HT 

4. Dosierwerkzeug HX / GLX / GX / A8 / A15 / A20 / A30 

5. Materialtyp NG/MG 

1. Max. Füllstand (High-Alarm) 
EX: 3500 g. 

2. Füllstand Befüllungs-Stopp 
EX/ME/MV: 2500 g. 

3. Füllstand Befüllungs-Start 
800 g 

4. Trichter leer (Tiefwertalarm) 
700 g 

5. Manuelle Befüllung 

6. Erweiterte Lader-
Einstellungen 

MCBalance Produktionsbildfläche 

1 

3 

2 

5 

4 

1 

2 

3 

4 

5 

6 
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Sollwert [Gramm/Sek.] 

Zeit  D
u
rc

h
s
a
tz

[G
ra

m
m

/S
e
k
.]
 + Grenzwert:  

- Grenzwert:  

xx % 

xx % 

Erweiterte Füllgerät-Einstellungen: 
Wenn das System das Material nicht laden kann, können Sie auswählen, ob der Füllzyklus nach einer 
bestimmten Zeit gestoppt und ein Alarm generiert werden soll.   

Füllzeit Dauer, wie lange MV/MFD je Zyklus 
Material an den Empfänger überträgt 

Standardeinstellung 20 Sekunden, MV und 
MFD 

Entleerungszeit Zeit, die MV/MFD für die Ausgabe des 
Materials in den Trichter benötigt 

Standardeinstellung 5 [10] Sekunden, MV 
und MFD 

Alarmzeit Maximale Füllzeit Standardeinstellung 180 Sek. 

Füllalarmmodus Befüllung fortsetzen oder Befüllung 
stoppen 

EIN = Befüllung fortsetzen, AUS =  
Befüllung stoppen 

Rückspülzeit Reinigung des Druckluftfilters Standardeinstellung 3 Sekunden, nur MFD 

 
  
 
 
 

     
         

iStandardeinstellung ist hervorgehoben 
 

 
 
 
 
Steuermodus:  
Der MCBalance kann im gravimetrischen oder volumetrischen Modus betrieben werden. Im gravimetrischen 
Modus steuert das Gerät seine Motorgeschwindigkeit, um eine präzise, 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 präzise, stabile Leistung 
zu erzielen.  
In beiden Modi, gravimetrisch und volumetrisch, kann das automatische Befüllsystem verwendet werden. 
 
Toleranz-Einstellungen: 
Abweichungsalarm: Grenzwert ŦǸǊ ŘƛŜ aŜƭŘǳƴƎ αaŀȄƛƳŀƭŜ !ōǿŜƛŎƘǳƴƎ ǸōŜǊǎŎƘǊƛǘǘŜƴάΦ 
 
Der MCBalance passt seine Motorgeschwindigkeit automatisch für 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 durchgeführten Geschwindigkeitsanpassungen der 
Sollwert nicht erreicht wird, gibt der Controller ein Alarmsignal und eine Benachrichtigung auf dem Display 
aus. Außerdem wird hierdurch der Warnausgang an der Hauptplatine aktiviert. 
 
Wenn der Sollwert nicht innerhalb des vorgegebenen Prozentsatzes erreicht wird, kann dies folgende 
Ursachen haben: 

¶ Teilweise oder komplette Verstopfung durch klebrige oder schwer strömende Materialien; 

¶ Unpräzise Dosierung, weil das Material keine einheitliche Größe aufweist; 

¶ Störung des Gewichtsignals, zum Beispiel bei einer mechanischen Blockade des MCBalance-Lastrahmens 
 

Abweichungsalarm: xx % (1 - 99 %) 
 
 
 
 
 
 

1 Toleranz-
Einstellungen 

Abweichungsalarm: 25% 
Kalibrierabweichung: 5% 

2 Steuermodus GRAVI / VOLU 

3 Wägezelle-Menü Siehe Abschnitt MCBalance - Wägezellekalibrierung 

1 

2 

3 
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Beispiel: 

¶ Im Konfigurationsmenü ist der Abweichungsalarm standardmäßig auf 25 % eingestellt; 

¶ Der Sollwert ist eingestellt auf:   1,000 g/Sek; 

¶ Der maximale Grenzwert beträgt:  1,250 g/Sek; 

¶ Der minimale Grenzwert beträgt:  0,750 g/Sek. 
 

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

 MCBalance Wägezellekalibrierung 
 
Bei der erstmaligen Verwendung eines MCBalance muss eine anfängliche Wägezellekalibrierung wie folgt 
durchgeführt werden: 

¶ Das Gerät muss horizontal (absolut waagerecht) montiert sein; 

¶ Vermeiden Sie Vibrationen während der Wägezellekalibrierung. Dies beeinflusst die Kalibrierung; 

¶ Berühren Sie das Gerät während der Kalibrierung nicht; 

¶ Bei Verwendung eines Schiebers muss das gesamte Gerät bis zum Halsstück eingeschoben und fixiert 
werden; 

¶ Wenn ein ME- oder MV-Fördergerät verwendet wird, achten Sie darauf, dass dieser sich an seiner 
Position befindet, am Rohrstutzen befestigt ist und nicht durch umliegende Gegenstände gestört wird; 

¶ Das Motoranschlusskabel muss am Dosiermotor angeschlossen sein; 
 

 
 

¶ Stellen Sie sicher, dass die MCBalance Wägezelle mit dem Controller verbunden ist; 

¶ Achten Sie darauf, dass der richtige Wägezelletyp konfiguriert ist (20 oder 50 kg); 
 
 

¶ Starten der Kalibrierung für die Wägezelle am MCBalance 
(500 g Kalibriergewicht erforderlich). 
 
 

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

¶ Nach ca. 1 Minute ist die WägezelleƪŀƭƛōǊƛŜǊǳƴƎ ŜǊŦƻƭƎǘΦ 5ǊǸŎƪŜƴ {ƛŜ α.ŜǎǘŅǘƛƎŜƴάΣ ǳƳ ŘŜƴ 
Menübildschirm Wägezellekalibrierung zu verlassen. 

 
Um zu überprüfen, ob die WägezelleƪŀƭƛōǊƛŜǊǳƴƎ ƪƻǊǊŜƪǘ ǿŀǊΣ ǿƛǊŘ Řŀǎ aŜƴǸ αDŜǿƛŎƘǘ-/ƘŜŎƪά ŀƴƎŜȊŜƛƎǘΦ Sie 
können jetzt die Kalibrierung überprüfen, indem Sie das 500 g Kalibriergewicht auflegen und wieder 
entfernen. 
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¶ Achten Sie darauf, dass der Trichter vollständig leer ist und der Motorstecker an den Schrittmotor 
angeschlossen ist; 

¶ wǳŦŜƴ {ƛŜ ȊǳǊ 5ǳǊŎƘŦǸƘǊǳƴƎ ŘŜǊ DŜǿƛŎƘǘǎǇǊǸŦǳƴƎ Řŀǎ aŜƴǸ αYƻƳǇƻƴŜƴǘŜƴƪƻƴŦƛƎǳǊŀǘƛƻƴά ŀǳŦΣ ǳƴŘ 
drücken Sie die Schaltfläche Wägezelle, gefolgt von der Schaltfläche Gewichtsprüfung; 

 
 
ω     [ŜƎŜƴ {ƛŜ Řŀǎ рлл Ǝ YŀƭƛōǊƛŜǊƎŜǿƛŎƘǘ ŀǳŦ ŘŜƴ ¢ǊƛŎƘǘŜǊ ǳƴŘ ǸōŜǊǇǊǸŦŜƴ {ƛŜ Řŀǎ ŀƴƎŜȊŜƛƎǘŜ DŜǿƛŎƘǘΦ 
 
i Wenn das aktuelle Gewicht nicht mit dem platzierten Gewicht übereinstimmt, führen Sie erneut eine Wägezellekalibrierung durch. 

 
  



 

 

47 MCTC Handbuch 

 Materialdatei 
 
6.3.1 Offline Material curve learn function 
Jedes Material hat seine eigenen Materialstromeigenschaften. Diese führen zu einer Materialkurve, die für 
eine präzise volumetrische Dosierung verwendet werden. Wenn nicht genug Messdaten verfügbar sind, 
verwendet das Dosiersystem diese Kurve beim Systemstart. Die Geschwindigkeit des Dosierwerkzeugs wird 
dann entsprechend der erlernten Kurve angepasst. Die Verwendung einer Vorkalibrierung führt zu einem 
schnelleren Systemstart. Das System arbeitet innerhalb der eingestellten Spezifikation schneller. 
Die Materialkurven-Lernfunktion kann offline durchgeführt werden, um Materialverschwendung zu 
vermeiden. Die Vorkalibrierung kann auf zwei Arten durchgeführt werden (siehe unten). 
 

 
 
1) Gerät mit optionalem Schlitten:            2)  Gerät ohne optionalen Schlitten: 

Schieben Sie den Schlitten mit dem Gerät nach hinten, bis er hörbar einrastet. Nehmen Sie das Dosiergerät heraus und legen Sie es wie 
gezeigt auf dem Schlitten ab. 

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

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

¶ das Dosiergerät während der Kalibrierung horizontal befestigt und keinen Vibrationen ausgesetzt ist; 

¶ das richtige Dosiergerät montiert ist; 

¶ der Trichter mit ausreichend Material befüllt ist; 

¶ das Wägezellekabel an den Controller angeschlossen ist; 

¶ die Wägezelle kalibriert wurde; 

¶ ǎƛŎƘ Řŀǎ {ȅǎǘŜƳ ƛƳ aƻŘǳǎ α!¦{ά ōŜŦƛƴŘŜǘ ό{ǘŀǊǘǘŀǎǘŜ ƎǊǸƴύΤ 

¶ der angemeldete Benutzer mindestens auf der Ebene EINRICHTER oder höher arbeitet. 
 
Die folgenden Parameter werden je nach Konfiguration bei einer Materialkalibrierung gespeichert: 

¶ Konfigurationsparameter:  Zylindertyp:     Art des Dosierzylinders oder der Förderschnecke. 
Materialtyp:     Normale oder Mikrogranulate. 

¶ Kalibrierparameter:    Materialname:    Name des kalibrierten Materials. 
Kalibrierergebnisse: Ergebnisse des Verfahrens zur Materialkalibrierung. 
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Starten der Materialkurven-Lernfunktion: 
 
1. Drücken Sie die Schaltfläche Materialauswahl über dem Trichterbild ( 1 ). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2. Drücken Sie die Schaltfläche Material erlernen:  
3. Drücken Sie die Schaltfläche Materialname und geben Sie einen Materialnamen ein. 
4. Geben Sie die Produktionseinstellungen ein. Es wird empfohlen, die gleichen Einstellungen wie in der 

finalen Produktion zu verwenden.  
 

Für Spritzguss: 

¶ das Schussgewicht;  

¶ die Dosierzeit; 

¶ den Dosierprozentsatz. 
 

Für Extrusion: 

¶ die Extruderkapazität (Produktionsrate); 

¶ den Dosierprozentsatz. 
 
i Ideal ist es, die Einstellungen so auszuwählen, wie sie auch bei der tatsächlichen Produktion verwendet werden. Wenn der Durchsatz 

jedoch zu hoch ist und die Lernfunktion nicht mit nur einer Trichterfüllung abgeschlossen werden kann, wählen Sie eine niedrigere 
Kapazität.  
 
5. Drücken Sie die Starttaste. 
6. Sie werden aufgefordert, zu überprüfen: 

¶ ob der Motor angeschlossen ist; 

¶ ob der Trichter gefüllt ist; 

¶ ob Sie das Dosierwerkzeug vorbereiten möchten; bestätigen 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 möglich, den Lernvorgang zu unterbrechen (zum Beispiel, um den Trichter zu befüllen). Bei Auswahl 
Ǿƻƴ α{ǘƻǇǇŜƴ ϧ ǎǇŜƛŎƘŜǊƴά ǿƛǊŘ ŘŜǊ [ŜǊƴǾƻǊƎŀƴƎ ŀƴƎŜƘŀƭǘŜƴΦ 9ǎ Ǝƛōǘ о hǇǘƛƻƴŜƴΥ 
 

 = Lernvorgang stoppen und erfasste Daten speichern. 
 

 = Lernvorgang ohne Speicherung stoppen. 
 

 = Lernvorgang fortsetzen. 
 

1 
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1 

8. Das Gerät führt den Kalibriervorgang durch. Der Vorgang wird beendet, wenn sich die Dosierung 
innerhalb des zulässigen Bereichs zur Abweichung von der Kalibrierung befindet (Standardwert 5 %). Die 
Materialkurve wird gespeichert und automatisch für die aktuelle Komponente ausgewählt. 

 
Während der Kalibrierung wird das Gerät gemäß dem Sollwert reguliert. Wenn dieser Sollwert erreicht ist, 
wird die Kalibrierung automatisch gespeichert. Auf Grundlage dieses Sollwerts wird eine vollständige Kurve 
basierend auf standardmäßig vorprogrammierten Kurven erstellt. 
 
6.3.2 Auswählen einer erlernten Materialkurve 
 
Wenn die Kalibrierung für mehrere Materialkurven durchgeführt wurde, kann eine Kurve in das Gerät 
geladen werden. Gehen Sie hierzu wie folgt vor: 

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

¶ Drücken Sie die Schaltfläche Materialauswahl. 

¶ Wählen Sie mit den Pfeiltasten nach oben bzw. nach unten den erforderlichen Materialnamen aus und 
bestätigen Sie Ihre Auswahl. Es wird eine Meldung angezeigt, wenn das falsche Dosierwerkzeug 
konfiguriert ist. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1. MCBalance Schaltfläche Materialauswahl.              1. MCHigh Output Schaltfläche Materialauswahl. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Bei einer langen Liste gespeicherter Materialien kann die Suche des Materials zeitaufwändig sein. Es 
ist möglich, die Materialliste mit Hilfe der Schaltfläche Suchen zu durchsuchen. Sie können einen Teil 

des von Ihnen gesuchten Materialnamens eingeben. BeiǎǇƛŜƭΥ {ƛŜ ƳǀŎƘǘŜƴ Řŀǎ aŀǘŜǊƛŀƭ Ƴƛǘ ŘŜƳ bŀƳŜƴ αǇǇ-
color-мпрά ƭŀŘŜƴΦ ²Ŝƴƴ {ƛŜ αǇǇά ƛƴ Řŀǎ {ǳŎƘŦŜƭŘ ŜƛƴƎŜōŜƴΣ ǿŜǊŘŜƴ ŀƭƭŜ aŀǘŜǊƛŀƭƴŀƳŜƴ ƛƴ ŘŜǊ [ƛǎǘŜ ŀƴƎŜȊŜƛƎǘΣ 
ŘƛŜ αǇǇά ŜƴǘƘŀƭǘŜƴΦ  
 

1 
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Zum Löschen von Materialien wählen Sie das entsprechende Material in der Materialliste aus und 
ōŜǘŅǘƛƎŜƴ ŀƴǎŎƘƭƛŜǖŜƴŘ ŘƛŜ {ŎƘŀƭǘŦƭŅŎƘŜ α!ǳǎǿŀƘƭ ƭǀǎŎƘŜƴάΦ 
 
 Zum Löschen von alle Materialien drücken Sie ŘƛŜ {ŎƘŀƭǘŦƭŅŎƘŜ αAlle ƭǀǎŎƘŜƴάΦ 
 

 
Zum Umbenennen von Materialien wählen Sie das entsprechende Material in der Materialliste aus 
ǳƴŘ ōŜǘŅǘƛƎŜƴ ŀƴǎŎƘƭƛŜǖŜƴŘ ŘƛŜ {ŎƘŀƭǘŦƭŅŎƘŜ α!ǳǎǿŀƘƭ ǳƳōŜƴŜƴƴŜƴάΦ 

 
Um zum Produktionsmenü zurückzukehren, ohne ein Material aus der Liste auszuwählen, drücken 
{ƛŜ ŘƛŜ {ŎƘŀƭǘŦƭŅŎƘŜ α!ōōǊŜŎƘŜƴάΦ 

 
Die Movacolor-Standardkurve wird durch Drücken der Schaltfläche α{ǘŀƴŘŀǊŘƳŀǘŜǊƛŀƭά unterhalb der 
Materialliste ausgewählt. 
 
6.3.3 Datenspeicherfunktion 
Diese Funktion ermöglicht die Speicherung der aktuellen Daten während der Produktion. Um diese Daten 
speichern zu können, muss eine Materialbeschreibung eingegeben werden. Im Speicher des Controllers wird 
eine auf den aktuellen Daten basierende Materialdatei unter dem eingegebenen Namen gespeichert. 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
Drücken Sie auf die Kurvenbeschreibung (1), wenn das Gerät aktiviert ist.  Das Popup-Fenster αa!¢9wL![ 
{t9L/I9wbά ǿƛǊŘ ŀƴƎŜȊŜƛƎǘΦ 
Geben Sie eine Materialbeschreibung (max. 10 Zeichen) ein und drücken Sie              , um die aktuelle 
Materialkurve zu speichern. 
 
6.3.4 LERNEN/OK-Anzeige 
 
 
Während des Vorgangs zeigt die Anzeige über dem Materialtrichter LERNEN oder OK an. Während des 
Produktionsstarts ohne Verwendung einer zuvor erlernten Kurve (siehe vorige Abschnitte) zeigt die Anzeige 
LERNEN an. Das bedeutet, dass die eingestellte Motordrehzahl gemäß den standardmäßigen Movacolor-
Materialkurven berechnet wird, was nicht unbedingt mit der verwendeten Materialschüttdichte 
übereinstimmt.  
Bei Produktionsstart mit einer zuvor erlernten Kurve wird die Motordrehzahl mit dieser benutzerdefinierten 
Materialkurve berechnet, die mit der verwendeten Materialschüttdichte übereinstimmen sollte. Die Anzeige 
zeigt dann sofort OK an.  

1 
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 MCBalance Wartung 
 
Um die korrekte Funktionsweise des MCBalance zu gewährleisten, wird die Durchführung von regelmäßigen 
Wartungsarbeiten empfohlen.  
 

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

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

 
 
Wöchentlich 

¶ Reinigen des Dosierwerkzeugs (Zylinder oder Schnecke) zur Gewährleistung eines korrekten Betriebs. 

¶ Überprüfen des Dosierwerkzeugs (Zylinder oder Schnecke) auf Verschleiß. Die Gummikupplung des 
Dosierzylinders ist ein typisches Verschleißteil; 

¶ Lager des Dosierzylinders auf leichtgängige Drehung prüfen; 

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

 
Monatlich 

¶ DŜǿƛŎƘǘǎǇǊǸŦǳƴƎ ǿƛŜ ƛƳ YŀǇƛǘŜƭ αWägezelleƪŀƭƛōǊƛŜǊǳƴƎά ōŜǎŎƘǊƛŜōŜƴ ŘǳǊŎƘŦǸƘǊŜƴΦ 

¶ Motordichtung auf ungewöhnlichen Verschleiß überprüfen. 

¶ Filter des ME-Systems ersetzen. 
 
Jährlich 

¶ WägezelleƪŀƭƛōǊƛŜǊǳƴƎ ǿƛŜ ƛƳ YŀǇƛǘŜƭ αWägezelleƪŀƭƛōǊƛŜǊǳƴƎά ōŜǎŎƘǊƛŜōŜƴ ŘǳǊŎƘŦǸƘǊŜƴΦ 
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7 MCHigh Output  
 

 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 präziser Schrittmotor mit hohem Drehmoment 
gewährleistet einen präzisen Ausgangsstrom in das spezielle MCHigh Output-Halsstück. Dieses Halsstück 
gewährleistet eine adäquate Mischung des Hauptmaterials mit dem vom MCHigh Output dosierten Material.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

1 Fenster 

2 Wiegetrichter 

3 Träger des Wiegetrichters 

4 Materialeinlass 

5 Materialeinlass-Distanzring (2x) 

6 Wiegetrichterdeckel 

7 Pneumatischer Schieber und Aktor 

8 Magnetventil für pneumatischen Schieber 

9 Wägezelle (2x) 

10 Wägezelle-Sicherheitsbolzen (2x) 

11 Anschlusskasten für Wägezelle 

12 Wiegetrichtergehäuse 
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 MCHigh Output Motor- und Dosiersystem 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Schnecken-Verriegelungsmechanismus 
Um die Schneckenbaugruppe zu Reinigungszwecken zu entfernen, trennen Sie den Motor und entfernen Sie 
dann den Motor, indem Sie die Klemmen lösen und den Motor abziehen. Die Schnecke ist mit einem 
Bajonettanschluss mit Verriegelung befestigt. Um diese Verriegelung zu lösen, ziehen Sie an der 
Halteschraube und drehen die Schneckenbaugruppe im Uhrzeigersinn. 
Ziehen Sie die Schnecke aus dem Dosierrohr heraus.  

 
 

 

1 MCHigh Output - Halsstück 

2 Dosierrohrauslass 

3 MCHigh Output - Dosierrohr 

4 MCHigh Output - Dosierschnecke 

5 MCHigh Output - Eintrittskammer 

6 Schnecken-Halteschraube 

7 Schrittmotor mit hohem Drehmoment 

7 5 

4 

1 

3 

6 

2 
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7.2.1 MCHigh Output metering principle 
 
Die Dosierschnecke des MCHigh Output von Movacolor gewährleistet in Kombination mit einem äußerst 
präzisen, verstellbaren Schrittmotor mit hohem Drehmoment, dass die Additivausgabe präzise und 
gleichmäßig erfolgt. Das Halsstück (eine Mischkammer) ist so konzipiert worden, dass das Hauptmaterial und 
das Additiv homogen gemischt werden. Movacolor hält eine Vielzahl von Maschinen-Halsstücken auf Lager, 
die üblicherweise perfekt zur jeweiligen Spritzgussmaschine oder zum jeweiligen Extruder passen. 
Üblicherweise wird das Halsstück zwischen der Produktionsmaschine und dem Trichter montiert. Die 
folgende Abbildung zeigt einen Querschnitt des Halsstücks des MCHigh Output.

 
 
  

wägezelle 

Pneumatischer Schieber 
 

Halsstück 
 

MCWeight 

L 

LL 

H 

HH 
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7.2.2 MCHigh Output Dosiersystem/-kapazitäten 
 
Für den MCHigh Output ist nur eine Förderschnecke verfügbar. Der MCHigh Output ist serienmäßig mit 
einem High-Torque-Schrittmotor (HT) ausgestattet.  
 
Abhängig von der Anwendung und dem Materialdurchsatz kann ein anderes MCHigh Output-System 
ausgewählt werden. Die folgende Tabelle dient zur groben Auswahl des Systems für Ihre Anwendung. 
Wenden Sie sich für weitere Informationen an Ihren Movacolor-Vertreter.  
 

Dosiersystem Körnige  
Materialien 

Pulver- 
Materialien 

Genauigkei
t 

Dosierkapazität 
kg/Std. 

Innere 
Trichterkapazität l 

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 

 
i gemessen mit normal körniger Mastercharge 0,8 kg/dm3. 
  



 

 

56 MCTC Handbuch 

 MCHigh Output Mechanise Installation 
 
Systemanforderungen: 

¶ Druckluftversorgung: min. 4 bar, max. 8 bar (für das Trichterfüllventil); 

¶ Geeigneter mechanischer Träger für die Montage des MCHigh Output-Trichters.  
 

 
 
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 

Fördergerät von einem Drittanbieter darüber möglich ist.  
 

2. ω     LƴǎǘŀƭƭƛŜǊŜƴ {ƛŜ Řŀǎ a/IƛƎƘ hǳǘǇǳǘ-Halsstück direkt über dem Eingang der Produktionsmaschine; 

¶ Sorgen Sie dafür, dass die komplette Anlage  vollkommen horizontal aufgestellt und sicher befestigt 
wird. 

¶ 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 leichtfließendes Pulver oder Mikrogranulat (ø <1 mm) ist, wird die 
Entfernung des Materialeinlass-Distanzrings empfohlen. 
 
 

 
 
  

1 MCHigh Output-Halsstück 

2 Maschineneinlass 

3 Mechanischer Träger 

2 

3 

1 

Entfernen 
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7.3.2 Pneumaticplan 
 

 
 
  

Standardbetrieb. 
 
(Pneumatischer Schieber 
durch Controller gesteuert) 

Manueller Betrieb (Vorrang). 
 
(Pneumatischer Schieber 
offen) 
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 MCHigh Output electrical installation 
 
Der mit dem MCHigh Output ausgelieferte MCTC- oder MCBC-Controller ist standardmäßig mit 3 
Anschlüssen ausgestattet: 

¶ Netzkabel; 

¶ Eingangskabel; 

¶ Motorkabel. 
 

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

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

i Beachten Sie, dass die Kabel nicht durch äußere Umstände wie elektromagnetische Felder beeinflusst werden! 

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

 
Der MCHigh Output ist standardmäßig mit 2 Anschlüssen ausgestattet: 

¶ Wägezellekabel 

¶ Motoranschluss 
 
Schließen Sie den Wägezellestecker am MCTC oder MCBC an und ziehen Sie die Verriegelungsschrauben 
behutsam an. 
Informationen zum Anschluss des Eingangskabels finden Sie in Abschnitt Schaltplan 

 
Optional erhältlich: 

¶ Alarm-Blinklicht, inklusive Kabel 

¶ Sensor für pneumatischen Schieber, inklusive Kabel. 
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7.4.1 Schaltplan 
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8 MCHigh Output Operation 
 

 MCHigh Output Komponentenkonfiguration 
 
Wenn der MCHigh Output erstmalig benutzt wird, muss er 
konfiguriert werden. Das Gerät ist vorkonfiguriert, aber einige 
Einstellungen müssen an die Prozessanforderungen angepasst 
werden. 
 
 
 
iIn Mehrfachkomponenten-Setups kann es notwendig sein, die                  
Taste zu verwenden, um das zu konfigurierende Gerät auszuwählen. 
 
MCHigh Output Einstellungen: 
 
 
 
 
 
                   
i highlight is default setting. 
 
 
 
Füllstandsmessung Einstellungen: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Um die Trichter-Füllstände einzustellen, ermitteln Sie den maximalen Füllstand, indem Sie den Trichter bis 
zum maximalen Trichter-Füllstand manuell befüllen. Die empfohlenen Einstellungen für die 3 anderen 
Füllstände sind 75%, 25% bzw. 10%. 
Um den Trichter manuelƭ Ȋǳ ōŜŦǸƭƭŜƴΣ ƪŀƴƴ ŘƛŜ {ŎƘŀƭǘŦƭŅŎƘŜ αaŀƴǳŜƭƭŜ .ŜŦǸƭƭǳƴƎά ǾŜǊǿŜƴŘŜǘ ǿŜǊŘŜƴΦ 5ŀǎ 
pneumatische Schieberventil bleibt so lange geöffnet, wie die Schaltfläche gedrückt wird.  
 
  

1. Pneumatisches 
Schieberventil 

EIN / AUS 

2. Dosierwerkzeug A50 / A80 

3. Füllstandsmessung Siehe α9ƛƴǎǘŜƭƭǳƴƎŜƴ 
CǸƭƭǎǘŀƴŘǎƳŜǎǎǳƴƎά 

4. Materialtyp NG / MG 

1. Max. Füllstand (High-Alarm). 

2. Füllstand Befüllungs-Stopp. 

3. Füllstand Befüllungs-Start 

4. Niedriger Füllstand 
(Tiefwertalarm) 

5. Manuelle Befüllung 

6. Erweiterte Lader-
Einstellungen 

2 

1 

4 

3 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

MCHigh Output Produktionsbildfläche 
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xx % 

xx % 

 Sollwert [Gramm/Sek.] 

Zeit  L
e
is

tu
n
g
 [
G

ra
m

m
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e
k
.]

 

+ Grenzwert:  

- Grenzwert:  

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. 

Füllalarmmodus Ventil offen oder geschlossen EIN = Ventil offen, AUS =  Ventil geschlossen 

 
 
 
 
 
  

          
        iStandardeinstellung ist hervorgehoben 

 
 
 
 
 
Steuermodus 
Der MCHigh Output kann im gravimetrischen oder volumetrischen Modus betrieben werden. Im 
gravimetrischen Modus steuert das Gerät seine Motorgeschwindigkeit, um einen stabilen Durchsatz in g/Sek. 
zu erreichen. Im volumetrischen Modus kann der Benutzer die Motorgeschwindigkeit über den 
Produktionsbildfläche bestimmen. Die Motorgeschwindigkeit wird nicht automatisch angepasst, um eine 
präzise, stabile Leistung zu erzielen. In beiden Modi, gravimetrisch und volumetrisch, kann das automatische 
Befüllsystem (pneumatischer Schieber) verwendet werden.  
 
Toleranz-Einstellungen: Abweichungsalarm: 9ƛƴǎǘŜƭƭǳƴƎ ŦǸǊ ŘƛŜ aŜƭŘǳƴƎ αaŀȄƛƳŀƭŜ !ōǿŜƛŎƘǳƴƎ 
ǸōŜǊǎŎƘǊƛǘǘŜƴάΦ 
 
Der MCHigh Output passt seine Motorgeschwindigkeit automatisch an, um den gewünschten Sollwert zu 
erreichen. Der Controller kann erkennen und alarmieren, wenn der Sollwert innerhalb eines vorgegebenen 
Prozentsatzes nicht erreicht wurde. Wenn nach normal durchgeführten 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: 

¶ Teilweise oder komplette Verstopfung durch klebrige oder schwer strömende Materialien; 

¶ Unpräzise Dosierung, weil das Material keine einheitliche Größe aufweist; 

¶ Störung des Gewichtsignals, zum Beispiel bei einer mechanischen Blockade des Lastrahmens des MCHigh 
Output 

 

Abweichungsalarm: xx % (1 - 99 %) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1 Toleranz-
Einstellungen 

Abweichungsalarm: 25% 
Kalibrierabweichung: 5% 

2 Steuermodus GRAVI / VOLU 

3 Wägezelle-Menü Siehe Abschnitt MCHigh Output - 
Wägezellekalibrierung 

1 

2 

3 
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Beispiel: 

¶ Im Konfigurationsmenü ist der Abweichungsalarm standardmäßig auf 25 % eingestellt; 

¶ Der Sollwert (Farbpalette) ist eingestellt auf :  1,000 g/Sek; 

¶ Der MAXIMALE Grenzwert  beträgt     :  1,250 g/Sek; 

¶ Der MINIMALE Grenzwert beträgt     :  0,750 g/Sek. 
 
Kalibrierabweichung 
Die maximal zulässige Abweichung vom Kalibrier-Sollwert kann mit diesem 
Parameter eingestellt werden. (Weitere Informationen finden Sie im Kapitel Materialkurven). 
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 MCHigh Output Wägezellekalibrierung 
 
Bei der erstmaligen Verwendung eines MCHigh Output muss eine anfängliche Wägezellekalibrierung wie 
folgt durchgeführt werden: 

¶ Das Gerät muss horizontal (absolut waagerecht) montiert sein. 

¶ Vermeiden Sie Vibrationen während der Wägezellekalibrierung. Dies beeinflusst die Kalibrierung; 

¶ Berühren Sie das Gerät während der Kalibrierung nicht; 

¶ Stellen Sie sicher, dass die MCHigh Output-Wägezelle mit dem Controller verbunden ist; 

¶ Entfernen Sie das Fenster; 

¶ Starten Sie die Kalibrierung der Wägezelle des MCHigh Output; 
(500 g Kalibriergewicht erforderlich). 
 
 
 

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

 
 

¶ Nach ca. 1 Minute ist die WägezelleƪŀƭƛōǊƛŜǊǳƴƎ ŜǊŦƻƭƎǘΦ 5ǊǸŎƪŜƴ {ƛŜ α.ŜǎǘŅǘƛƎŜƴάΣ ǳƳ ŘŜƴ 
Menübildschirm Wägezellekalibrierung zu verlassen. 

 
Um zu überprüfen, ob die Wägezellekalibrierung korrekt war, wird das Menü αDŜǿƛŎƘǘ-/ƘŜŎƪά ŀƴƎŜȊŜƛƎǘΦ 
Überprüfen Sie das gegenwärtige Objektgewicht (zum Beispiel das 500 g Referenzgewicht zur Kalibrierung). 
 

Es wird empfohlen, regelmäßig einen Gewicht-Check durchzuführen. 

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

¶ Rufen Sie zur Durchführung des Gewicht-/ƘŜŎƪǎ Řŀǎ aŜƴǸ αYƻƳǇƻƴŜƴǘŜƴƪƻƴŦƛƎǳǊŀǘƛƻƴά ŀǳŦΣ ǳƴŘ 
drücken Sie die Schaltfläche Wägezelle, gefolgt von der Schaltfläche Gewichtsprüfung; 
 
 
 
 

¶ Geben Sie das 500 g Kalibriergewicht auf den Trichter und prüfen Sie das angezeigte Gewicht. 
 
Wenn das aktuelle Gewicht nicht mit dem platzierten Gewicht übereinstimmt, führen Sie erneut eine 
Wägezellekalibrierung durch. 
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 Materialdatei 
 
8.3.1 Offline Material curve learn function 
Jedes Material hat seine eigenen Materialstromeigenschaften. Diese führen zu einer Materialkurve, die für 
eine präzise volumetrische Dosierung verwendet werden. Wenn nicht genug Messdaten verfügbar sind, 
verwendet das Dosiersystem diese Kurve beim Systemstart. Die Geschwindigkeit des Dosierwerkzeugs wird 
dann entsprechend der erlernten Kurve angepasst. Die Verwendung einer Vorkalibrierung führt zu einem 
schnelleren Systemstart. Das System arbeitet innerhalb der eingestellten Spezifikation schneller. 
Die Materialkurven-Lernfunktion kann offline durchgeführt werden, um Materialverschwendung zu 
vermeiden. Die Vorkalibrierung kann auf zwei Arten durchgeführt werden (siehe unten). 
 

 
 
1) Gerät mit optionalem Schlitten:            2)  Gerät ohne optionalen Schlitten: 

Schieben Sie den Schlitten mit dem Gerät nach hinten, bis er hörbar einrastet. Nehmen Sie das Dosiergerät heraus und legen Sie es wie 
gezeigt auf dem Schlitten ab. 

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

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

¶ das Dosiergerät während der Kalibrierung horizontal befestigt und keinen Vibrationen ausgesetzt ist; 

¶ das richtige Dosiergerät montiert ist; 

¶ der Trichter mit ausreichend Material befüllt ist; 

¶ das Wägezellekabel an den Controller angeschlossen ist; 

¶ die Wägezelle kalibriert wurde; 

¶ ǎƛŎƘ Řŀǎ {ȅǎǘŜƳ ƛƳ aƻŘǳǎ α!¦{ά ōŜŦƛƴŘŜǘ ό{ǘŀǊǘǘŀǎǘŜ ƎǊǸƴύΤ 

¶ der angemeldete Benutzer mindestens auf der Ebene EINRICHTER oder höher arbeitet. 
 
Die folgenden Parameter werden je nach Konfiguration bei einer Materialkalibrierung gespeichert: 

¶ Konfigurationsparameter:  Zylindertyp:     Art des Dosierzylinders oder der Förderschnecke. 
Materialtyp:     Normale oder Mikrogranulate. 

¶ Kalibrierparameter:    Materialname:    Name des kalibrierten Materials. 
Kalibrierergebnisse: Ergebnisse des Verfahrens zur Materialkalibrierung. 
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Starten der Materialkurven-Lernfunktion: 
 
9. Drücken Sie die Schaltfläche Materialauswahl über dem Trichterbild ( 1 ). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
10. Drücken Sie die Schaltfläche Material erlernen:  
11. Drücken Sie die Schaltfläche Materialname und geben Sie einen Materialnamen ein. 
12. Geben Sie die Produktionseinstellungen ein. Es wird empfohlen, die gleichen Einstellungen wie in der 

finalen Produktion zu verwenden.  
 

Für Spritzguss: 

¶ das Schussgewicht;  

¶ die Dosierzeit; 

¶ den Dosierprozentsatz. 
 

Für Extrusion: 

¶ die Extruderkapazität (Produktionsrate); 

¶ den Dosierprozentsatz. 
 
i Ideal ist es, die Einstellungen so auszuwählen, wie sie auch bei der tatsächlichen Produktion verwendet werden. Wenn der Durchsatz 

jedoch zu hoch ist und die Lernfunktion nicht mit nur einer Trichterfüllung abgeschlossen werden kann, wählen Sie eine niedrigere 
Kapazität.  
 
13. Drücken Sie die Starttaste. 
14. Sie werden aufgefordert, zu überprüfen: 

¶ ob der Motor angeschlossen ist; 

¶ ob der Trichter gefüllt ist; 

¶ ob Sie das Dosierwerkzeug vorbereiten möchten; bestätigen Sie die Frage.  
15. Der Lernvorgang dauert mindestens 3 Minuten, kann allerdings je nach verwendetem Material und den 

Produktionsparametern mehr Zeit in Anspruch nehmen. 
Es ist möglich, den Lernvorgang zu unterbrechen (zum Beispiel, um den Trichter zu befüllen). Bei Auswahl 
Ǿƻƴ α{ǘƻǇǇŜƴ ϧ ǎǇŜƛŎƘŜǊƴά ǿƛǊŘ ŘŜǊ [ernvorgang angehalten. Es gibt 3 Optionen: 
 

 = Lernvorgang stoppen und erfasste Daten speichern. 
 

 = Lernvorgang ohne Speicherung stoppen. 
 

 = Lernvorgang fortsetzen. 
 

1 
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1 

16. Das Gerät führt den Kalibriervorgang durch. Der Vorgang wird beendet, wenn sich die Dosierung 
innerhalb des zulässigen Bereichs zur Abweichung von der Kalibrierung befindet (Standardwert 5 %). Die 
Materialkurve wird gespeichert und automatisch für die aktuelle Komponente ausgewählt. 

 
Während der Kalibrierung wird das Gerät gemäß dem Sollwert reguliert. Wenn dieser Sollwert erreicht ist, 
wird die Kalibrierung automatisch gespeichert. Auf Grundlage dieses Sollwerts wird eine vollständige Kurve 
basierend auf standardmäßig vorprogrammierten Kurven erstellt. 
 
8.3.2 Auswählen einer erlernten Materialkurve 
 
Wenn die Kalibrierung für mehrere Materialkurven durchgeführt wurde, kann eine Kurve in das Gerät 
geladen werden. Gehen Sie hierzu wie folgt vor: 

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

¶ Drücken Sie die Schaltfläche Materialauswahl. 

¶ Wählen Sie mit den Pfeiltasten nach oben bzw. nach unten den erforderlichen Materialnamen aus und 
bestätigen Sie Ihre Auswahl. Es wird eine Meldung angezeigt, wenn das falsche Dosierwerkzeug 
konfiguriert ist. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1. MCBalance Schaltfläche Materialauswahl.              1. MCHigh Output Schaltfläche Materialauswahl. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Bei einer langen Liste gespeicherter Materialien kann die Suche des Materials zeitaufwändig sein. Es 
ist möglich, die Materialliste mit Hilfe der Schaltfläche Suchen zu durchsuchen. Sie können einen Teil 

des von Ihnen gesuchten Materialnamens eingeben. BeiǎǇƛŜƭΥ {ƛŜ ƳǀŎƘǘŜƴ Řŀǎ aŀǘŜǊƛŀƭ Ƴƛǘ ŘŜƳ bŀƳŜƴ αǇǇ-
color-мпрά ƭŀŘŜƴΦ ²Ŝƴƴ {ƛŜ αǇǇά ƛƴ Řŀǎ {ǳŎƘŦŜƭŘ ŜƛƴƎŜōŜƴΣ ǿŜǊŘŜƴ ŀƭƭŜ aŀǘŜǊƛŀƭƴŀƳŜƴ ƛƴ ŘŜǊ [ƛǎǘŜ ŀƴƎŜȊŜƛƎǘΣ 
ŘƛŜ αǇǇά ŜƴǘƘŀƭǘŜƴΦ  
 

1 
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Zum Löschen von Materialien wählen Sie das entsprechende Material in der Materialliste aus und 
ōŜǘŅǘƛƎŜƴ ŀƴǎŎƘƭƛŜǖŜƴŘ ŘƛŜ {ŎƘŀƭǘŦƭŅŎƘŜ α!ǳǎǿŀƘƭ ƭǀǎŎƘŜƴάΦ 
 
 Zum Löschen von alle Materialien drücken Sie ŘƛŜ {ŎƘŀƭǘŦƭŅŎƘŜ αAlle ƭǀǎŎƘŜƴάΦ 
 

 
Zum Umbenennen von Materialien wählen Sie das entsprechende Material in der Materialliste aus 
ǳƴŘ ōŜǘŅǘƛƎŜƴ ŀƴǎŎƘƭƛŜǖŜƴŘ ŘƛŜ {ŎƘŀƭǘŦƭŅŎƘŜ α!ǳǎǿŀƘƭ ǳƳōŜƴŜƴƴŜƴάΦ 

 
Um zum Produktionsmenü zurückzukehren, ohne ein Material aus der Liste auszuwählen, drücken 
Sie die SchaltflŅŎƘŜ α!ōōǊŜŎƘŜƴάΦ 

 
Die Movacolor-Standardkurve wird durch Drücken der Schaltfläche α{ǘŀƴŘŀǊŘƳŀǘŜǊƛŀƭά unterhalb der 
Materialliste ausgewählt. 
 
8.3.3 Datenspeicherfunktion 
Diese Funktion ermöglicht die Speicherung der aktuellen Daten während der Produktion. Um diese Daten 
speichern zu können, muss eine Materialbeschreibung eingegeben werden. Im Speicher des Controllers wird 
eine auf den aktuellen Daten basierende Materialdatei unter dem eingegebenen Namen gespeichert. 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
Drücken Sie auf die Kurvenbeschreibung (1), wenn das Gerät aktiviert ist.  Das Popup-CŜƴǎǘŜǊ αa!¢9wL![ 
{t9L/I9wbά ǿƛǊŘ ŀƴƎŜȊŜƛƎǘΦ 
Geben Sie eine Materialbeschreibung (max. 10 Zeichen) ein und drücken Sie              , um die aktuelle 
Materialkurve zu speichern. 
 
8.3.4 LERNEN/OK-Anzeige 
 
 
Während des Vorgangs zeigt die Anzeige über dem Materialtrichter LERNEN oder OK an. Während des 
Produktionsstarts ohne Verwendung einer zuvor erlernten Kurve (siehe vorige Abschnitte) zeigt die Anzeige 
LERNEN an. Das bedeutet, dass die eingestellte Motordrehzahl gemäß den standardmäßigen Movacolor-
Materialkurven berechnet wird, was nicht unbedingt mit der verwendeten Materialschüttdichte 
übereinstimmt.  
Bei Produktionsstart mit einer zuvor erlernten Kurve wird die Motordrehzahl mit dieser benutzerdefinierten 
Materialkurve berechnet, die mit der verwendeten Materialschüttdichte übereinstimmen sollte. Die Anzeige 
zeigt dann sofort OK an.  

1 
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 MCHigh Output Produktion 
 
Wenn sämtliche Konfigurationseinstellungen eingegeben wurden, kann die Produktion beginnen. Der 
MCHigh Output wird nur im Extrusionsprozess verwendet. Das Produktionsmenü kann unter Betätigung der 
Home-Taste geöffnet werden:  
 
iDie Drehrichtung der Dosierung muss bei Frontansicht im Uhrzeigersinn sein. 

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

 
 

 MCHigh Output Wartung 
 
Um die korrekte Funktionsweise des MCHigh Output zu gewährleisten, wird die Durchführung regelmäßiger 
Wartungsarbeiten empfohlen.  
 

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

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

 
Wöchentlich 

¶ Pneumatischen Schieber auf Materialundichtigkeiten überprüfen. Der pneumatische Schieber muss 
vollständig schließen; 

¶ Reinigen der Dosierschnecke. 
 
Monatlich 

¶ DŜǿƛŎƘǘǎǇǊǸŦǳƴƎ ǿƛŜ ƛƳ YŀǇƛǘŜƭ αWägezelleƪŀƭƛōǊƛŜǊǳƴƎά MCHigh Output - Wägezellekalibrierung 
beschrieben durchführen; 

¶ Druckluftkomponenten auf Undichtigkeit prüfen; 

¶ Pneumatischen Schieber mittels der Schaltfläche für die manuelle Befüllung im Einstellungsbildschirm 
Trichterfüllung öffnen und schließen. Luftzylinder auf Undichtigkeiten prüfen; 

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

¶ Motordichtung auf ungewöhnlichen Verschleiß überprüfen. 
 
Jährlich 

¶ WägezelleƪŀƭƛōǊƛŜǊǳƴƎ ǿƛŜ ƛƳ YŀǇƛǘŜƭ αWägezelleƪŀƭƛōǊƛŜǊǳƴƎά MCHigh Output - Wägezellekalibrierung 
beschrieben durchführen; 

¶ Ventil des pneumatischen Schiebers auf ungewöhnlichen Verschleiß überprüfen.  
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9 MCHybrid 
 

 Introduktion 
 
9.1.1 MCHybrid30 Komponentenübersicht 
 

 
 

1. Trichterdeckel. 

2. Trichter. 

3. Wiegebehälter. 

4.  Mischbehälter. 

5. Gehäuse der Mischeinheit. 

6. Tür. 

7. MCBC Blind-Controller. 

8.  Dosierventil. 

9. Pneumatikgehäuse. 

9.1.2  
  

4 

1 

2 

3 

5 6 

7 

8 

9 
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9.1.3 MCHybrid200 Komponentenübersicht 
 

 
 

 
 
 

1. Trichter. 

2. Trichterablauf. 

3. Wiegebehälter. 

4.  Mischbehälter. 

5. Gehäuse der Mischeinheit. 

6. Tür. 

7. MCBC unit blind controller. 

8.  Dosierventil. 

9. Pneumatikgehäuse. 

10. Deckplatte (nicht für Hebes) 

  

4 

1 

2 

3 

5 6 

7 

8 

9 

10 
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 MCHybrid Dosiersystem 
 
Abhängig von der Anwendung ist möglicherweise ein anderes System erforderlich. 
Benutzen Sie die folgende Tabelle, um grob das System für Ihre Anwendung zu ermitteln. Für weitere 
Informationen wenden Sie sich bitte an Ihren Händler oder an Movacolor. 
 
MCHybrid - Ventile 

 
Die maximale Gesamtkapazität des MCHybrid30 beträgt 350 kg/h. 
Die maximale Gesamtkapazität des MCHybrid200 beträgt 1000 kg/h.  
 

             
 
 
 
 

 
Die verschiedenen Ventile sind für folgende Zwecke konzipiert worden: 
V2 - V10:  Leicht fließende Materialien (Granulate), niedrige % Dosierung (Mastercharge).  
V20:    Leicht fließende Materialien (Granulate), Masterbatch. 
V30 - V400:  Schwer fließende Materialien (Granulate); hohe Dosierkapazität; Mahlgutflocken etc. (keine  
    Materialien in Pulverform). Der Ventiltyp ist auf dem Ventil eingraviert. 
 
i Der MCHybrid kann nicht für andere als die oben aufgeführten Materialien verwendet werden. 

i Die maximale Materialtemperatur für den MCHybrid beträgt 70 Grad Celsius. 

  

Dosiersystem Körnige Materialien Flocken Materialien in 
Pulverform 

Genauig
keit 

Fließgeschw
indigkeit 

MCHybrid - 
Größe 

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 

V30 V400 V2 V10 V20 
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 MCHybrid Mechanische Insallation 
 
Die meisten mechanischen Teile sind vormontiert, so kann die Installation schnell und einfach erfolgen. 
 

¶ Installieren Sie das Halsstück direkt über dem Eingang der Produktionsmaschine; 

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

¶ Sorgen Sie dafür, dass die komplette Anlage vollkommen horizontal aufgestellt  und sicher befestigt wird; 

¶ Achten Sie darauf, dass Steuerung, Halsstück und 
Dosiergerät ordentlich und sicher geerdet sind;  
 

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

 
2. Montieren Sie die Touchscreen-Steuerung  

vibrationsfrei und gemäß den angegebenen 
Temperaturen. 

 
 
 

 
 
 
i 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 ς 25 Bar 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 bar) OUT (7 bar max) 

90° 

Schnecke 

Horizontal ausgerichtet 
(absolut waagrecht) 

Drehknopf 

Trichterbau
gruppe 
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9.3.2 MCHybrid Elektrische Installation 
 

Der MCHybrid-Controller ist standardmäßig mit 3 Anschlüssen ausgestattet: 

¶ Netzkabel; 

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

¶ CAN-Buskabel für die Vernetzung des MCTC mit den MCBCs. 
 
i Bevor Sie das Gerät erstmalig in Betrieb nehmen, vergewissern Sie sich, dass die angelegte Netzspannung zwischen 95 und 250 VAC liegt. 

i Beachten Sie, dass die Kabel nicht durch äußere Umstände wie elektromagnetische Felder beeinflusst werden! 

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

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

 
Optional erhältlich: 

¶ Alarm-Blinklicht, inklusive Kabel; 

¶ Alarmtongeber, inklusive Kabel. 
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9.4.1 Schaltplan 
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9.4.2 MCHybrid30 Einstellung der Empfindlichkeit des Mischbehältersensors 
iNur verfügbar auf MCHybrid30 
 

Der Materialerkennungssensor ist werksseitig eingestellt. Für einige Materialien ist jedoch möglicherweise 
eine Anpassung der Einstellung zur Sensorempfindlichkeit erforderlich.  
 
Vergewissern Sie sich vor der Anpassung der Einstellung zur Sensorempfindlichkeit, dass:  

¶ die Mischkammer leer ist, 

¶ die Mischkammer richtig positioniert ist, 

¶ die Tür des MCHybrid geschlossen und mit zwei Klemmen befestigt ist, 

¶ die Systeme stromversorgt und eingeschaltet sind. 
 
 
Sensorposition 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
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 grüne und orange LED 

gleichzeitig aufleuchten.  
2. Drehen Sie das Empfindlichkeitspotentiometer gegen den Uhrzeigersinn, bis beide LEDs erlöschen. 
3. Drehen Sie das Empfindlichkeitspotentiometer sehr behutsam weiter gegen den Uhrzeigersinn, bis die 

grüne LED aufleuchtet. 
 
Befüllen 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 während der Produktion: 

Grüne 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) 

1 Sensorposition 

2 Drehpotentiometer 

3 Ausgangs-LED 

4 Netz- und Stabilitäts-LED 

2 

3 
4 

1 
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10 MCHybrid operation 
 

 MCHybrid Gerätekonfiguration 
 
Wenn der MCHybrid erstmalig benutzt wird, muss er konfiguriert werden. Das Gerät ist vorkonfiguriert, aber 
einige Einstellungen müssen an die Prozessanforderungen angepasst werden. 
 
 
 
iVergewissern Sie sich, dass von den MCHybrid-Gerätekomponenten die 1 ausgewählt ist. Möglicherweise müssen Sie die Schaltfläche                                    
verwenden, um das zu konfigurierende MCHybrid-Gerät auszuwählen. 
 

MCHybrid - Geräteeinstellungen: 
 

 
 
 

Füllstandsmessung 
Einstellungen (nur MCHybrid 200 mit Wiegemischer): 
 
 
 
 
 

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

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 MCHybrid Komponentenkonfiguration 
 
iVergewissern Sie sich, dass von den MCHybrid-Gerätekomponenten die 1 ausgewählt ist. Möglicherweise müssen Sie die Schaltfläche                                     
verwenden, um die richtige Komponente des zu konfigurierenden MCHybrid-Geräts auszuwählen. 
 

 
 
  

1. Steuermodus GRAVI / SEMI / VOLU 

2. Chargengröße 500g /Variableneingang 

3. Mischermodus Zeitgesteuert/Kontinuierlich/Alter
nierend 

4. Füllstand-Einstellungen Mischerfüllstand-Einstellungen 
(nur HB200) 

5. Wägezelle-Menü Siehe Abschnitt 
Wägezellekalibrierung 

6. Mischer-Ablassventil 
(optional) 

EIN/AUS   

1. Max. Füllstand * 

2. Mischer leer (Tiefwertalarm) 
2000 g 

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

2. Materialtyp NG/MG 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

1 

2 

1 2 
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10.2.1 MCHybrid Wägezellekalibrierung 
 
iVergewissern Sie sich, dass von den MCHybrid-Gerätekomponenten die 1 ausgewählt ist. Möglicherweise müssen Sie die Schaltfläche                                    
verwenden, um das zu konfigurierende MCHybrid-Gerät auszuwählen. 
 
Der MCHybrid 200 ist optional mit einer Wiegemischerkammer ausgestattet. Die Wägezelle der 
Mischerkammer muss ebenfalls kalibriert werden. 
 
Bei der erstmaligen Verwendung eines MCHybrid muss eine anfängliche Wägezellekalibrierung wie folgt 
durchgeführt werden: 

¶ Das Gerät muss horizontal (absolut waagerecht) montiert sein; 

¶ Vermeiden Sie Vibrationen während der Wägezellekalibrierung. Dies beeinflusst die Kalibrierung; 

¶ Berühren Sie das Gerät während der Kalibrierung nicht; 

¶ Starten Sie die Kalibrierung der Wägezelle des MCHybrid 
(500 g Kalibriergewicht erforderlich); 
 
 
 

¶ Wählen Sie die richtige Wägezelle für einen MCHybrid 200 mit optionaler Wiegemischerkammer aus; 
o Wägezelle Nr. 1 zur Kalibrierung der Wägezelle des Wiegebehälters; 
o Wägezelle Nr. 2 zur Kalibrierung der Wägezelle der Mischerkammer. 

 
 
  

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

 
 
 
 
 
 
 
 

 MCHybrid 30           MCHybrid 200 Wiegebehälter                       MCHybrid 200 
Mischerbehälter 
 

¶ Nach ca. 1 Minute ist die WägezelleƪŀƭƛōǊƛŜǊǳƴƎ ŜǊŦƻƭƎǘΦ 5ǊǸŎƪŜƴ {ƛŜ α.ŜǎǘŅǘƛƎŜƴάΣ ǳƳ ŘŜƴ 
Menübildschirm Wägezellekalibrierung zu verlassen. 

 
Um zu überprüfen, ob die WägezelleƪŀƭƛōǊƛŜǊǳƴƎ ƪƻǊǊŜƪǘ ǿŀǊΣ ǿƛǊŘ Řŀǎ aŜƴǸ αDŜǿƛŎƘǘ-/ƘŜŎƪά ŀƴƎŜȊŜƛƎǘΦ 
Überprüfen Sie das gegenwärtige Objektgewicht (zum Beispiel das 500 g Referenzgewicht zur Kalibrierung). 
 
Es wird empfohlen, regelmäßig einen Gewicht-Check durchzuführen.  

¶ Achten Sie darauf, dass der Trichter vollständig leer ist und der Motor angeschlossen ist; 

¶ Rufen Sie zur Durchführung des Gewicht-/ƘŜŎƪǎ Řŀǎ aŜƴǸ αYƻƳǇƻƴŜƴǘŜƴƪƻƴŦƛƎǳǊŀǘƛƻƴά ŀǳŦΣ ǳƴŘ 
drücken Sie die Schaltfläche Wägezelle, gefolgt von der Schaltfläche Gewichtsprüfung; 
 

 
 

¶ Geben Sie das 500 g Kalibriergewicht auf den Trichter und prüfen Sie das angezeigte Gewicht; 
 
Wenn das aktuelle Gewicht nicht mit dem platzierten Gewicht übereinstimmt, führen Sie erneut eine 
Wägezellekalibrierung durch. 
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 Materialdatei 
Jedes Material hat seine eigenen Materialstromeigenschaften. Diese führen zu einer Materialkurve, die für 
eine präzise volumetrische Dosierung verwendet werden. Wenn nicht genug Messdaten verfügbar sind, 
verwendet das Dosiersystem diese Kurve beim Systemstart. Die Geschwindigkeit des Dosierwerkzeugs wird 
dann entsprechend der erlernten Kurve angepasst. Die Verwendung einer Vorkalibrierung führt zu einem 
schnelleren Systemstart. Das System arbeitet innerhalb der eingestellten Spezifikation schneller. 
 
Für den MCHybrid kann die Materialdatei generiert werden, sobald das Gerät entsprechend der Spezifikation 
läuft. Um eine Materialdatei zu generieren, klicken Sie während der Produktion auf dem Startbildschirm auf 
den Materialnamen (1). Nun erscheint ein Popup, in dem ein Materialname eingegeben und gespeichert 
werden kann. 
 

 
 

 
  

1 
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 MCHybrid Betrieb 
 
Die Bedienerschnittstelle 
 
Hotspot-Navigation: 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

MCHybrid Bildschirm              Einzelner MCHybrid Blender-Bildschirm 

 
Es gibt 2 Möglichkeiten, das MCHybrid-System zu starten:  
1. 

¶ 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. 

нΦ    ω     bŀǾƛƎƛŜǊŜƴ {ƛŜ Ƴƛǘ IƛƭŦŜ ŘŜǎ IƻǘǎǇƻǘǎ ȊǳƳ ŜƛƴȊŜƭƴŜƴ a/IȅōǊƛŘ .ƭŜƴŘŜǊ-Bildschirm (klicken Sie in die 
Mitte desBlenders); 

¶ Drücken Sie die Schaltfläche "Play" (2). Nur der MCHybrid Blender beginnt mit der Dosierung. 
 

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

¶ Nach dem Start ändert sich die Schaltfläche Play in eine Pause-Schaltfläche. Mit Hilfe dieser Schaltfläche 
kann der Gerätezyklus pausiert werden. Um den Zyklus abzuschließen, starten Sie die Mischereinheit 
erneut mit Hilfe der Schaltfläche Play (2); 

¶ Bei Betätigung der Stopp-Taste (3) beendet die Einheit ihren Zyklus und stoppt dann.  
 
i Drücken Sie die Schaltfläche zwei Mal für einen sofortigen Stopp. 

i Durch das Öffnen der Tür des MCHybrid wird der Betrieb der Einheit ebenfalls sofort angehalten. 

 
MCHybrid - Produktionsstatus 

  

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

2. Start/Pause MCHybrid Blender - Start oder Pause 

3. Stopp MCHybrid Blender - Stopp 

4. Haupt-Starttaste Start/Stopp-Taste für das komplette System 

5. MCHybrid - Status 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 

1 
2 

3 
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 MCHybrid Produktion 
 
Wenn sämtliche Konfigurationseinstellungen eingegeben wurden, kann die Produktion beginnen. Der 
Vorgang unterscheidet sich bei Spritzguss und Extrudierung. Beide Prozesse werden deshalb separat erklärt. 
Das Produktionsmenü kann durch Betätigung der Home-Taste geöffnet werden.  
 
 
SPRITZGUSS - Timer-Modus 
 
Produktionseinstellungen: 
Mit Hilfe der Umschalttaste       können Sie zwischen Produktionseinstellungen und Produktionsdaten 
wechseln. 
Die folgenden Parameter können abhängig vom Betrieb oder den Einstellungen auf dem 
Produktionsbildfläche eingesehen werden: 
Die Produktionsdaten können durch Berührung des entsprechenden Feldes eingegeben werden 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
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.)  iDosierung Zeiteinstellung ist nur im Timer-Modus sichtbar, ansonsten wird die Zeitrelais 

angezeigt 

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

6. Vorbereiten Befüllung des Dosierwerkzeugs MCBalance/MCPowder oder MCLiquid vor dem Start. 
Das Vorbereitungsmenü wird durch Betätigung von        angezeigt. Die Einstellungen 
όDŜǎŎƘǿƛƴŘƛƎƪŜƛǘκ½Ŝƛǘύ ƪǀƴƴŜƴ ƎŜŅƴŘŜǊǘ ǿŜǊŘŜƴΦ 5ǊǸŎƪŜƴ {ƛŜ α.ŜǎǘŅǘƛƎŜƴά        Σ ǳm die Vorbereitung zu 
starten. 

7. Produktion (Motor Ein/Aus) 
Drücken Sie         , um die Dosierung zu starten. Der Motor Ein/Aus-Schalter wechselt von grün 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, drücken Sie        erneut. Der Motor Ein/Aus-Schalter wechselt wieder zu 
grün. 

 
 

i Beachten Sie bitte, dass die erste(n) Dosierung(en) aufgrund der Zylinderbefüllung mit Material möglicherweise nicht ausreichend sein können. 
Zur Stabilisierung ist ein wenig Zeit erforderlich. 
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Effektive Produktionsdaten: 
 
Mit Hilfe der Umschalttaste            können Sie zwischen den Produktionseinstellungen und den 
Produktionsdaten umschalten. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. Setup und effektive Leistung. 
Setup.    : Berechneter Durchsatz (%, g/s oder kg/h) 
Effektive Leistung    : Aktueller Additiv-Durchsatz (%, g/s oder kg/h)  
 iDer aktuelle Additiv-Durchsatz ist nur nach der ersten automatischen Drehzahlanpassung oder nach der ersten abgeschlossenen Charge 
sichtbar. 

2. Geschwindigkeit; Aktuelle Motorgeschwindigkeit (U/Min)  
3. Trichtergewicht; Materialgewicht im Trichter 
4. Wiegebehältergewicht;  Materialgewicht im Wiegebehälter. 

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

 

i Beachten Sie bitte, dass die erste(n) Dosierung(en) aufgrund der Zylinderbefüllung mit Material möglicherweise nicht ausreichend sein können. 
Zur Stabilisierung ist ein wenig Zeit erforderlich. 
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EXTRUSION - Relais-Modus 
 
Produktionseinstellungen: 
 
Mit Hilfe der Umschalttaste            können Sie zwischen den Produktionseinstellungen und den 
Produktionsdaten umschalten. 
Die Produktionsdaten können durch Berühren des entsprechenden Feldes eingegeben werden. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1. Material: Eine von Movacolor vorprogrammierte Kurve (Dosierwerkzeug/Granulattyp) oder eine 

BENUTZERDEFINIERTE Kurve (Materialname) wird angezeigt. (nicht verfügbar, wenn Rezeptfunktion 
aktiviert ist) 

2. Additivmenge (%) 
3. Aktueller Tacho: Aktuelle Tachospannung 
4. Aktuelle Extruderkapazität (kg/h); Im Tachomodus wird die effektive Kapazität angezeigt. Im Relais-

Modus kann die Extruderkapazität eingegeben werden. 
5. Tachospannung.  (i Nur sichtbar im Tachomodus und auf der Benutzerebene EINRICHTER oder höher)   

- Manuell: Die Tachospannung mit der entsprechenden Extruderkapazität kann manuell eingegeben 
werden. 
- Synchronisieren Die Tachospannung kann vom Extruder gelesen und die effektive Extruderkapazität 
kann eingegeben werden. 

6. Vorbereiten. Befüllung des Dosierzylinders vor dem Start. 
Das Vorbereitungsmenü wird durch Betätigung von        angezeigt. Die Einstellungen 
όDŜǎŎƘǿƛƴŘƛƎƪŜƛǘκ½Ŝƛǘύ ƪǀƴƴŜƴ ƎŜŅƴŘŜǊǘ ǿŜǊŘŜƴΦ 5ǊǸŎƪŜƴ {ƛŜ α.ŜǎǘŅǘƛƎŜƴά        Σ ǳƳ ŘƛŜ ±ƻǊōŜǊŜƛǘǳƴƎ Ȋǳ 
starten. 

7. Produktion (Motor Ein/Aus) 
Drücken Sie         , um die Dosierung zu starten. Der Motor Ein/Aus-Schalter wechselt von grün 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, drücken Sie        erneut. Der Motor Ein/Aus-Schalter wechselt wieder zu 
grün. 

 
i Beachten Sie bitte, dass die erste(n) Dosierung(en) aufgrund der Zylinderbefüllung mit Material möglicherweise nicht ausreichend sein können. 
Zur Stabilisierung ist ein wenig Zeit erforderlich. 
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Effektive Produktionsdaten: 
 
Mit Hilfe der Umschalttaste            können Sie zwischen den Produktionseinstellungen und den 
Produktionsdaten umschalten. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. Set und effektive Leistung: Set: Berechneter Durchsatz (%, g/s oder kg/h) 
                                              Akt: Aktueller Additiv-Durchsatz (%, g/s oder kg/h)  
          iDer aktuelle Additiv-Durchsatz ist nur nach der ersten automatischen Drehzahlanpassung oder 

nach der ersten abgeschlossenen Charge sichtbar. 

2. Geschwindigkeit:     Aktuelle Motorgeschwindigkeit (U/Min)  
3. Trichtergewicht:    Materialgewicht im Trichter 
4. Wiegebehältergewicht:   Materialgewicht im Wiegebehälter. 

5. Produktionsstatus:   Aktueller Produktionsstatus der Einheit (In Betrieb, Dosierung, Bereit, 

Standby, Befüllung, Aus) 
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 MCHybrid Wartung 
 
Um die korrekte Funktionsweise des MCHybrid zu gewährleisten, wird die Durchführung regelmäßiger 
Wartungsarbeiten empfohlen.  
 

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

 
Vor der Durchführung von Instandhaltungsarbeiten ist stets die Hauptdruckluftverbindung zu 
trennen 

 
 
 
Wöchentlich 

¶ Dosierventile für ordnungsgemäßen Betrieb reinigen. 

¶ Wiegenbehälter reinigen; 

¶ Mischerkammer reinigen. 
 
Monatlich 

¶ Gewichtsprüfung wie im Kapitel αWägezelleƪŀƭƛōǊƛŜǊǳƴƎά ōŜǎŎƘǊƛŜōŜƴ ŘǳǊŎƘŦǸƘǊŜƴΤ 

¶ Dosierventile auf ungewöhnlichen Verschleiß überprüfen; 

¶ Achsverbindung des Mischers auf ungewöhnlichen Verschleiß überprüfen (MCHybrid 30-Serie); 

¶ Druckluftkomponenten auf Undichtigkeit prüfen. 
 
Jährlich 

¶ WägezelleƪŀƭƛōǊƛŜǊǳƴƎ ǿƛŜ ƛƳ YŀǇƛǘŜƭ αWägezelleƪŀƭƛōǊƛŜǊǳƴƎά ōŜǎŎƘǊƛŜōŜƴ ŘǳǊŎƘŦǸƘǊŜƴΦ 

¶ Antriebsmotor des Mischers austauschen (MCHybrid 30-Serie). 
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11 MCLiquid 
 

 Introduction 
 
11.1.1 MCLiquid Komponentenübersicht  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
iBerühren Sie während der Dosierung den Lagerplatz oder die Wiegeplattform nicht. 

 
11.1.2 MCLiquid Düsen 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
  

1 Schrittmotorgehäuse 

2 Wiegeplattform 

3 Pumpenkopf (Schlauchpumpe oder 
Monopumpe) 

4 Verbindungsdüse zur Maschine 

5 Pumpenschlauch 

6 Speichertrommel + Halterung (optional) 

Halsstück NSt40 + Düse Nz-Mova 
 

Düse Nz-Mova 
 

Düse St 
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 MCLiquid Pumpentypen/-kapazitäten 
 
Der MCLiquid ist serienmäßig mit einem Schrittmotor mit hohem Drehmoment ausgestattet. Zwei 
Pumpentypen sind in verschiedenen Größen erhältlich: Schlauchpumpe und Monopumpe. 

 
11.2.1 Schlauchpumpe 
Abhängig von der Anwendung und dem erforderlichen Durchfluss werden möglicherweise andere 
Pumpenschläuche und Pumpenköpfe benötigt. Der MCLiquid kann mit verschiedenen Pumpenköpfen 
ausgeliefert werden. Die Pumpenkopftypen 50 und 52 gehören zum Standard-Produktprogramm von 
Movacolor. Benutzen Sie die folgende Tabelle, um den besten Pumpenkopf für Ihre Anwendung zu ermitteln. 
Die 3 dazugehörigen Schläuche werden zusammen mit dem MCLiquid ausgeliefert. Für weitere 
Informationen wenden Sie sich bitte an Ihren Händler oder an Movacolor. 

Schlauch- und 
Pumpenkopf-
Informationen 

Pumpentyp 50 

 

Pumpentyp 52 

 

DǊǀǖŜƴŎƻŘŜ α[κ{ά 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

Innendurchmesser 
[mm] 

1,6 mm 3,1 mm 4,8 mm 4,8 mm 6,4 mm 7,9 mm 

Wanddicke [mm] 
 

1,6 mm 
 

 
2,4 mm 

 

Durchfluss 
bei 1 U/Min 
[ml/Umdrehung] * 

0,22 ml/min 0,8 ml/min 1,7 ml/min 1,7 ml/min 2,8 ml/min 3,8 ml/min 

Durchfluss  
bei 100 U/Min * 

 
60 ml/min 

= 
1,0 ml/s 

 

166 ml/min 
= 

2,8 ml/s 

348 ml/min 
= 

5,8 ml/s 

348 ml/min 
= 

5,8 ml/s 

582 ml/min 
= 

9,7 ml/s 

792 ml/min 
= 

13,2 ml/s 

  i Getestet mit H20 bei 22 °C mit Norprene- und Tygon-Schläuchen. 

 

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) 

 
Viskosität 

cps 
           

2700   L/S 24 
L/S 35 

                  

1300   L/S 17 L/S 15 
L/S 24 

L/S 35               

800   L/S 16 
L/S 25 

    L/S 15 
L/S 24 

L/S 35           

500     L/S 16 L/S 25   L/S 15 
L/S 24 

L/S 35         

200 L/S 14     L/S 16   L/S 25 L/S 15 L/S 24 L/S 35     

50   L/S 14       L/S 16   L/S 25 L/S 15 L/S 24 L/S 35 

0 2 15 35 75 100 150 200 300 500 600 800 
ml/min  






























































































































































































