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7. Beschreibung des PicoDrive-Antriebs

Der PicoDrive-Antrieb ist ein elektronisch kommutierter, birstenloser Gleichstrommotor.

Der Antrieb besteht aus folgenden Hauptgruppen:

Abb. 7.2

Abb. 7.4

Motor QE3760 oder QE5540 (Abb. 7.1) mit integriertem opto-elektronischem Drehwinkelgeber fur
die Kommutierung und Positionierung. Zertifiziert nach CCC.

Steuerung (Abb. 7.2) mit

- integriertem Netzschalter

- Netzanschluss mit Stérschutzbeschaltung

- elektronisch geregeltem Schaltnetzteil

- Gleichstrom-Zwischenkreis

- motorgefiihrtem Wechselrichter

- Steuerungselektronik fur die Motorsteuerung und maschinenspezifische Funktionen

Sollwertgeber SWG2 (Abb. 7.3)

Bedienfeld (Abb. 7.4) PicoTop.

7.1 Motor QE3760/QE5540

Der Motor ist ein Synchronmotor. Er hat einen dauermagnetischen Laufer (Rotor), einen opto-
elektronischen Kommutierungsgeber (Lauferlagegeber), der auf der Ventilatorseite montiert ist, und
einen Stator mit dreiphasiger Wicklung.

Die Bemessungsleistung des Motors (Wellenleistung) betragt 375W (QE3760) / 550W (QE5540) in
der Betriebsart S5. Die Bemessungsdrehzahl des Motors ist 6000 U/min (QE3760) / 4000 U/min
(QE5540) die Maximaldrehzahl ist 9000 U/min (QE3760) / 4500 U/min (QE5540).

Der Motor hat zwei Anschlusskabel

a) vieradrig mit vierpoligem AMP-Spezialstecker (X1) fuir den Anschlufd der Statorwicklung an der
Steuerung

b) sechsadrig abgeschirmt mit neunpoligem D-Sub-Stecker (X2) fiir den Anschluss des
Kommutierungsgebers an der Steuerung.

g-40-pd-2-de 7.1 07-02-09



7.2 Steuerung QA40PD
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Abb. 7.5 Abb. 7.6

Das Steuerungsgehause wird mittels der vier beiliegenden Schrauben h&ngend von unten an die
Tischplatte angeschraubt.

Der Netzanschluss erfolgt einphasig tUber das riickseitig austretende dreiadrige Kabel mittels eines
ortsuiblichen Schutzkontaktsteckers.

Die Steuerung hat periphere Funktionselemente

an der Front seite (Abb. 7.5):

externer Netzschalter

X0

Netzschalter

an der Ruckseite (Abb. 7.6):

die AnschluRbuchsen bzw . -stecker

X1
X2
X3
X4

X5

X7

X8

g-40-pd-2-de

vierpolige Buchse fiir den Anschluss der Statorwicklung des Motors

neunpolige D-Sub-Buchse fiir den Anschluss des Inkrementalgebers des Motors
neunpoliger D-Sub-Stecker fur den Anschluss des Sollwertgebers SWG2
neunpoliger D-Sub-Stecker fur den Anschluss des Bedienfeldes PicoTop

37polige D-Sub-Buchse fir den Anschluss von Prozel3elementen
(Taster, Schalter, Magnete, Magnetventile) an der Maschine

optional externer Synchronisator

Westernbuchse fiir den Anschluss einer Lichtschranke

7.2
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7.3 Steuerung QB40PD
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Abb. 7.7 Abb. 7.8

Das Steuerungsgehause wird mittels der vier beiliegenden Schrauben h&ngend von unten an die
Tischplatte angeschraubt.

Der Netzanschluss erfolgt einphasig tber das riickseitig austretende dreiadrige Kabel mittels eines
ortsuiblichen Schutzkontaktsteckers.

Die Steuerung hat periphere Funktionselemente
an der Front seite (Abb. 7.7):
externer Netzschalter

X0 Netzschalter

an der Ruckseite (Abb. 7.8):

die AnschluBbuchsen bzw . -stecker

X1 vierpolige Buchse fiir den Anschluss der Statorwicklung des Motors

X2 neunpolige D-Sub-Buchse fiir den Anschluss des Inkrementalgebers des Motors
X3 neunpoliger D-Sub-Stecker fur den Anschluss des Sollwertgebers SWG2

X4 neunpoliger D-Sub-Stecker fur den Anschluss des Bedienfeldes PicoTop

X5 14polige Molex-Buchse fiir den Anschluss von Prozel3elementen
(Taster, Schalter, Magnete, Magnetventile) an der Maschine

X6 2polige Molex-Buchse fur den Anschluss von einem Knieschalter
fur Presserfu3heben

X7 6polige Molex-Buchse fir den Anschluss des Synchronisator

q-40-pd-2-de 7.3 07-02-09



7.4 Steuerung P42PD
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Abb. 7.9 Abb. 7.10

Das Steuerungsgehause wird mittels der vier beiliegenden Schrauben h&ngend von unten an die
Tischplatte angeschraubt.

Der Netzanschluss erfolgt einphasig tber das riickseitig austretende dreiadrige Kabel mittels eines
ortsuiblichen Schutzkontaktsteckers.

Die Steuerung hat periphere Funktionselemente

an der Front seite (Abb. 7.9):

externer Netzschalter

X0

Netzschalter

an der Riickseite (Abb. 7.10):

die AnschluRbuchsen bzw . -stecker

X1
X2
X3
X4

X5

X6

X7

g-40-pd-2-de

4polige Buchse fur den Anschluss der Statorwicklung des Motors

9polige D-Sub-Buchse fir den Anschluss des Inkrementalgebers des Motors
9poliger D-Sub-Stecker fir den Anschluss des Sollwertgebers SWG2
9poliger D-Sub-Stecker fir den Anschluss des Bedienfeldes PicoTop

12polige Molex-Buchse fiir den Anschluss von Prozel3elementen
(Taster, Schalter, Magnete, Magnetventile) an der Maschine

6polige Molex-Buchse fur den Anschluss eines Knieschalters
fur Presserfu3heben

8polige Buchse fur den Anschluss des Synchronisators

7.4
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7.5 Steuerung DA40PD / P43PD
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Abb.7.11 Abb. 7.12

Das Steuerungsgehause wird mittels der vier beiliegenden Schrauben h&ngend von unten an die
Tischplatte angeschraubt.

Der Netzanschluss erfolgt einphasig tber das riickseitig austretende dreiadrige Kabel mittels eines
ortsuiblichen Schutzkontaktsteckers.

Die Steuerung hat periphere Funktionselemente

an der Front seite (Abb. 7.11):

externer Netzschalter

X0

Netzschalter

an der Riickseite (Abb. 7.12):

die AnschluRbuchsen bzw . -stecker

X1
X2
X3
X4

X5

X6

X7

g-40-pd-2-de

4polige Buchse fur den Anschluss der Statorwicklung des Motors

9polige D-Sub-Buchse fir den Anschluss des Inkrementalgebers des Motors
9poliger D-Sub-Stecker fir den Anschluss des Sollwertgebers SWG2
9poliger D-Sub-Stecker fir den Anschluss des Bedienfeldes PicoTop

14polige Molex-Buchse fiir den Anschluss von Prozel3elementen
(Taster, Schalter, Magnete, Magnetventile) an der Maschine

2polige Molex-Buchse fur den Anschluss eines Knieschalters
fur Presserheben

7polige Buchse fur den Anschluss des Synchronisators

7.5
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7.6 Sollwertgeber SWG2

Der SWG2 wird mittels des beiliegenden Winkels unter dem Maschinentisch befestigt und mechanisch
Uber das beiliegende Gestange mit dem Pedal der Maschine verbunden.

Der elektrische Anschluld des SWG2 erfolgt Uiber die neunpolige Kupplung am Stecker X3 an der
Ruckseite der Steuerung.

Der SWG2 ist ein analog arbeitender mechanisch-elektrischer Wandler, der den Pedalweg in eine
analoge Steuerspannung wandelt. Diese analoge Ausgangsspannung des SWG2 wird in der Steuerung
so digitalisiert, dafl? der Pedalweg in 26 Stufen ( -2, -1, 0, 1D bis 22D ) unterteilt wird.

?--Umschaltbar in 16 Pedalstufen durch Parameter xy --?

Kont aktbelegung des Anschluf3steckers (X3) des SWG2 (Abb. 7.13)

+3,3V

0...5V Steuerspannung (Sollwert) / optional 0...10V Steuerspannung
ov

O |0 |N|o ||~ W |N |-

Abb. 7.13

q-40-pd-2-de 7.6 07-02-09



7.7 Externes Bedienfeld PicoT op

T9

T10

T11
Abb.7.14

o
8
=

T7

Das Bedienfeld PicoTop (Abb. 7.14) hat folgende Komponenten:
- eine einzeilige Anzeige mit 8 stelliger LCD-Matrix
- 4 Einstellbereiche: A+ / A-, B+/B-, C+/C-, D+/D-

- den Taster T11 (PM) zur Wahl der Betriebsart:
“manuelles Nahen” oder “programmiertes Nahen”.

- den Taster T10 (TE) zum Einschalten des Modus ,Verandern eingestellter Werte*
wie z.B. Riegelstiche, Parameterwerte.

- den Taster T9 (Blattern ) zum Wechseln der Funktionsart
wie z.B. Riegelstiche, Parameterwerte und Drehzahl.

- 8 Taster (T1...T8) fur Maschinenfunktionen
Funktion der T aster T1 ... T8 flir Maschinenfunktionen

- T1  Anfangsriegel (ein / aus)

- T2  Endriegel (ein / aus)

- T3  Nadelposition bei Nahstopp (oben / unten)

- T4  Fadenschneiden (ein / aus)

- T5  Presserful3stellung bei Nahstopp (oben / unten)

- T6  Presserful3stellung nach Nahtstreckenende (oben / unten)
- T7  N&hen mit Lichtschranke (ein / aus)

- T8  Funktionstaste F1

Die Taster T1...T8, T10 und T11 sind mit je einer Signallampe (LED) versehen.
Der Taster T9 besitzt keine Signallampe (LED).

Jede LED gibt die optische Riickmeldung tiber den Schaltzustand der dem jeweiligen Taster
zugeordneten Funktion.

Ist die Funktion eingeschaltet , Ist die Funktion ausgeschaltet ,
leuchtet die LED dann ist die LED aus!

g-40-pd-2-de 7.7
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Funktion der Taster T10 und T11 zur Wahl der Betriebsart

- T11 (PM)  dunkel, T10 (TE) dunkel: Manuelles Nahen
- T11 (PM) leuchtet, T10 (TE) dunkel: Programmiertes Nahen
- T11 (PM)  dunkel, T10 (TE) leuchtet: Parameterprogrammierung

- T11 (PM) leuchtet, T10 (TE) leuchtet: Programm- und Naht streckenprogrammierung

Funktion der Programmiert aster in der Betriebsart “Manuelles Nahen”  (Abb.7.15)
Taster T11 (PM) dunkel, Taster T10 (TE) leuchtet.

Taste Blattern

Taste TE
(Eingabe-Modus)

Taste PM
(Programm-Modus)

Abb.7.15
- A+ A- Einstellung der Stichzahl A Vorwartsstrecke Anfangsriegel
- B+ /B- Einstellung der Stichzahl B Rickwartsstrecke Anfangsriegel
- C+/C- Einstellung der Stichzahl C Riickwartsstrecke Endriegel
- D+ /D- Einstellung der Stichzahl D Vorwaértsstrecke Endriegel

Funktion der Programmiert aster in der Betriebsart “Programmiertes Nahen”
Taster T11 (PM) leuchtet, Taster T10 (TE) leuchtet.

Einstellung wenn mit dem Taster T9 (Blattern) der Modus 1 (Abb.7.16):
Drehzahl des N&dhprogramm , Programmnummer und Nahtstrecke gewahlt wurde:

Taste Blattern

/

Taste TE

/ (Eingabe-Modus)

Taste PM
(Programm-Modus)

Abb.7.16
- A+ [ A- Einstellung der Drehzahl nx im Programm x
- B+ /B- Einstellung der Drehzahl nx im Programm x
- C+/C- Auswahl der Programmnummer bzw. des Folgeprogramms
- D+ /D- Einstellung der Anzahl der Nahtstrecken

q-40-pd-2-de 7.8 07-02-09



Einstellung, wenn mit dem Taster T9 (Blattern) der Modus 2 (Abb. 7.17):
Anfang- und Endriegelstiche fiir das eingestellte Programm gewéhlt wurde:

Taste Blattern

/

Taste TE

/ (Eingabe-Modus)

Taste PM
(Programm-Modus)

Abb.7.17
- A+ A- Einstellung der Stichzahl A Vorwartsstrecke Anfangsriegel
- B+ /B- Einstellung der Stichzahl B Rickwartsstrecke Anfangsriegel
- C+/C- Einstellung der Stichzahl C Riickwartsstrecke Endriegel
- D+ /D- Einstellung der Stichzahl D Vorwaértsstrecke Endriegel

Einstellung wenn mit dem Taster T9 (Blattern) der Modus 3 (Abb. 7.18):

Programmnummer und Nahtstrecke, Sonderfunktion: S top am Ende der Naht,
Sonderfunktion: Fest drehzahl (oder tber Pedal), Sonderfunktion: T ransportumsteller und
Sonderfunktion: Manuelle Naht, gewahlt wurde:

Taste Blattern

Taste TE
(Eingabe-Modus)

Taste PM
(Programm-Modus)

Abb.7.18
- A+ [ A- Auswahl der Programmnummer
- B+ /B- Einstellung der Nahtstrecke, wofir die folgenden Einstellungen gelten
- C+ Stop am Ende der Naht, I =ein 0 =aus
- C- Festdrehzahl (oder Uber Pedal) | = Festdrehzahl 0 = Giber Pedal
- D+ Transportumsteller am Ende der Naht | = ein 0 =aus
- D- Manuelle Nahtstrecke I =ein 0=aus

q-40-pd-2-de 7.9 07-02-09



Einstellung wenn mit dem Taster T9 (Blattern) der Modus 4 (Abb. 7.19):
Anzeige der Programmnummer , Anzeige der Naht streckennummer und der Naht streckenstiche

gewahlt wurde:
/ Taste Blattern
Taste TE
e (Eingabe-Modus)
Taste PM
/ (Programm-Modus)
Abb.7.19
- A+ A- Einstellung der Programmnummer
- B+ /B- Einstellung der Nahtstreckennummer
- D+ /D- Einstellung der Nahtstreckenstiche
Funktion der Programmiert aster in der Betriebsart “Parameterprogrammierung” (Abb. 7.20)

Taster T11 (PM) dunkel, Taster T10 (TE) leuchtet.

Taste Blattern

/

Taste TE

| (Eingabe-Modus)

Taste PM
/ (Programm-Modus)

Abb.7.20

- A+ A-
- B+ /B-
- C+/C-
- D+ /D-

g-40-pd-2-de

Weiterschaltung der Hunderter der Parameternummer

Weiterschaltung der Parameternummer im gewéhlten Hunderterbereich
Programmierung des Parameterwertes der eingestellten Parameternummer
Programmierung des Parameterwertes der eingestellten Parameternummer

7.10
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7.8 Einsatz des Antriebs

Der Antrieb PicoDrive kann fiir verschiedene Hersteller verwendet werden.

Jede Maschinenklasse erfordert ein spezifisches Steuerungsprogramm.

Die Aktivierung (Einschaltung) des maschinenspezifischen Steuerungsprogramms erfolgt
Uber den Parameter <799> (Parameterprogrammierung siehe Kap. 9).

Es bedeuten:
QA40PD
QA40PD-L
QB40PD
QB40PD-L
QK40PD
P40PD
P41PD-L
P41PD-L
P42PD

P43PD

DA40PD
DA41PD

CH40PD

g-40-pd-2-de

Universal Europ a

Universal Europ a, mit langem Motor

Universal China

Universal China, mit langem Motor

Overlock / Interlock-Maschinen

Pfaff Maschinenklasse 1 180

Pfaff Maschinenklasse 591

Pfaff Maschinenklasse 1525 S

Pfaff Maschinenklasse 1 122

Pfaff Maschinenklasse 1 163,

Zoje 9063
Dirkopp Adler 251
Durkopp Adler 281

Church

7.11

<799>=1

<799>=1

<799>=1

<799>=1

<799>=1

<799>=2

<799>=4

<799>=5

<799>=3

<799>=1

<799>=1

<799>=2

<799>=1

07-02-09



8. Anwendung

Der PicoDrive-Antrieb  kann nur mit externem Bedienfeld PicoTop betrieben werden!

Einschalten
Der Ein-/Ausschalter (Netzschalter) S1 befindet sich an der Frontseite der Steuerung.
Im eingeschalteten Zustand leuchtet der Schalter S1, wenn Netzspannung anliegt.

Maximalgeschwindigkeit
Die Maximalgeschwindigkeit wird eingestellt tiber Parameter <607> mit Bedienfeld PicoT op

8.1 Anzeigen des Bedienfeldes PicoT op

Nach dem Einschalten der Steuerung wird fur ca. 3 Sec. die Bedienfeldbezeichnung (Abb. 8.1)
angezeigt.

Taste Blattern

/

Abb. 8.1

Wird beim Einschalten gleichzeitig die Taste T9 (Blattern) betétigt wird die Softwarenummer
(Abb. 8.2) angezeigt. Diese Anzeige bleibt solange erhalten, bis eine beliebige Taste gedrickt wir.

Abb. 8.2

g-40-pd-2-de 8.1 07-02-26



Danach wird fur ca. 3 Sek. die aktuelle Maschinenklasse (Abb. 8.3) angezeigt.

Abb. 8.3

Je nach Einstellung erscheint anschlieRend im manuellen Modus die Anzeige mit den eingestellten Riegelstich-
zahlen fir den Anfangs- und Endriegel (Abb. 8.4), die eingestellte Maximaldrehzahl (Abb. 8.5) oder das
Parametermenti (Abb. 8.6).

Riegelstichzahlen fir den  Anfangs- und Endriegel
Einstellung der Riegelstichzahlen (Abb. 8.7) siehe Kap. 8.2.1 N&dhen ohne Nahprogramm
(manuelles Nahen).

Abb. 8.7

g-40-pd-2-de 8.2 07-02-26



8.2  Nahprogramme

a)
b)

c)
d)

e)

f)

g)

h)

g-40-pd-2-de

Anzahl der Nahprogramme: 5
Nahtstrecken pro Nahprogramm: 9
Stichzahl pro Nahtstrecke:  max. 250

Zuordnung der Nahfunktionen zur Nahtstrecke (siehe auch Kap. 7.7):
- T1 Anfangsriegel (ein / aus)

- T2 Endriegel (ein / aus)

- T3 Nadelposition bei N&hstopp (oben / unten)

- T4 Fadenschneiden (ein / aus)

- T5 Presserful3stellung bei Nahstopp (oben / unten)

- T6 Presserfuldstellung nach Nahtstreckenende (oben / unten)
- T7 Néhen mit Lichtschranke (ein / aus)

- T8 Funktionstaste F1

Abbrechen der Stichzéhlung:

Die Stichz&hlung in einer Nahtstrecke kann Gber Pedalstellung ,-2" (voll rickwérts) abgebrochen
werden. Dieser Zustand wird durch ein ,M“ im Display signalisiert. Es kann ohne Stichzahlung
(manuell) weitergenaht werden. Uber erneute Pedalstellung ,-2“ wird die

Nahtstrecke beendet und zur nachfolgenden Nahtstrecke weitergeschaltet.

Nahtstrecke ohne Stichzahlung:

Nahtstrecken kénnen auch ohne Stichzahlung (manuell) gendht werden. Die Ausschaltung der
Stichzahlung erfolgt Giber den Taster T4.

Manuelle Nahtstrecken werden durch ,m“ im Display signalisiert.

Fur eine Nahtstrecke ohne Stichzahlung muf3 die eingestellte Stichzahl im Display =1 sein.
Uber Pedalstellung -2 wird die Nahtstrecke beendet und zur nachfolgenden Nahtstrecke
weitergeschaltet.

Nahtstrecke mit Lichtschrankensteuerung:
Die fur diese Nahtstrecke gespeicherten Soll-Stichzahlen sind Lichtschranken-Ausgleichsstiche.

N&ahgeschwindigkeit:

Die Nahgeschwindigkeit ist fiir jedes Programm separat programmierbar tber die Anzeige im
Display in der unteren Zeile vor dem Start. Die maximal programmierbare Nahgeschwindigkeit
wird begrenzt durch Parameter <607>

Verknupfung von Nahprogrammen:

Es besteht die Mdglichkeit, nacheinander verschiedene Nahprogramme ablaufen zu lassen.

Das nachfolgende Nahprogramm wird beim Programmieren in den Stellen 6 und 7 des Displays

in der unteren Zeile angezeigt und Uber die Taster D+ oder D- eingestellt.

01-00 heilt, es lauft nur das aktuelle Programm ab, am Ende dieses Nahprogramms wird wieder an

dessen Anfang zurtickgeschaltet.

Die Programme kdnnen als Riegel-/S topfprogramme eingesetzt werden
Die Umschaltung erfolgt Giber Parameter <313>

8.3 07-02-26



8.3 Nahen mit externem Bedienfeld PicoT op

Nahen ohne Nahprogramm (manuelles Nahen)

Voraussetzung: Taster 11 (P/M) leuchtet nicht
Taster 10 (T/E) leuchtet nicht

Anzeige im Display (Abb.8.8)
- vor dem S tart oder nach dem S tart, wenn <605> =0

Sollstiche fir Anfangsriegel Sollstiche fiir Endriegel

Abb. 8.8

Einstellung der Sollstichzahlen fiir Anfangs- und Endriegel ist nur bei Stillstand
der Maschine moglich:
fur Anfangsriegel mit Taster A+ oder B+ oder
Taster A - oder B-,
fur Endriegel mit Taster C+ oder D+ oder
Taster C - oder D-.

Anzeige im Display wéhrend dem Né&hen (Abb. 8.9)
- nach dem S tart, wenn Parameter <605> =1 Ist-Drehzahl

Abb. 8.9

g-40-pd-2-de 8.4 07-02-26



8.4

8.4.1

11

1.2

13
1.4

15

N&hen mit Nahprogramm anhand eines Programmbeispiel:
3 Programme, die mit einander verknip ft sind, mit folgenden Funktionen:

Programm 1 , mit fester Drehzahl von 1000 Umdrehungen, 3 Nahtstrecken, 5 Stichen pro Nahtstrecke
und verknipft mit Programm 2,

Programm 2 , mit fester Drehzahl von 1500 Umdrehungen, 5 Nahtstrecken, 7 Stichen pro Nahtstrecke
und verknipft mit Programm 3,

Programm 3 , mit fester Drehzahl von 1800 Umdrehungen, 4 Nahtstrecken, 10 Stichen pro Nahtstrecke
und verknupft mit Programm 1,

am Ende der dritten Nahtstrecke im dritten Programm soll Fadenschneiden erfolgen,
danach soll wieder mit Programm 1 und Nahtstrecke 1 gestartet werden.

Hinweis : Fur jede Nahtstrecke kénnen die Funktionen:

Anfang- und Endriegel, Nadelposition, Fadenschneiden
und PresserfulRheben programmiert werden!

Programm 1
Anzahl der gewlinschten S tiche der Naht strecke 1 eingeben

Um die gewunschte Anzahl der S tiche der Naht strecke 1 im ,Programm 1 “ einzugeben
PM-Taste drucken, (LED an) und TE-Taste driicken, (LED an)

Blattern-Taste driicken bis die Anzeige Abb.8.1 erscheint

Programmnummer Nahtstreckennummer Anzahl der S tiche (1-250)

\ / / der Naht strecke 1

Abb.8.1

mit der Taste C+/ C- ,Programmnummer 1 “ einstellen,

mit der Taste B+ / B- ,Nahtstreckennummer 1 “ einstellen,

mit der der Taste D+ / D- die gewiinschte Anzahl der S tiche der Naht strecke 1 z.B.,5 Stiche “ einstellen
Hinweis :

Die weiteren gewiinschten Naht strecken 2, 3 usw . mit der zugeordneten Anzahl der Stiche der Naht
strecken kann wie unter 1.4 und 1.5 beschrieben eingegeben werden.

Um weitere Funktionen einzugeben, kann im Programmiermodus  weiter gearbeitet werden.

Um die Eingabe zu beenden
PM-Taste driicken, (LED aus) und TE-Taste driicken, (LED aus)
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8.4.2

21

2.2

2.3

Im Programm 1
die gewlinschte Programmdrehzahl eingeben

Vorausetzung: Programm 1 wurde wie unter 1.2 bis 1.3 beschrieben vorher ausgewahlt!

Um die gewtinschte Programmdrehzahl im ,Programm 1" einzugeben
PM-Taste driicken, (LED an) und TE-Taste drticken, (LED an)

Blattern-Taste driicken bis die Anzeige Abb.8.2 erscheint

Programmdrehzahl Folgeprogrammnummer Anzahl der Nahtstrecken
des Nahprogramms 1 /des Né&hprogramm 1

Abb.8.2

mit der Taste A+ / A- die gewiunschte Programmdrehzahl  fiir das N&dhprogramm 1 einstellen.

Hinweis :

Die gewlinschte Programmdrehzahl  fur das Nahprogramm 2 kann wie unter 2.3 bzw. wie
unter 2.4 beschrieben eingegeben werden.

Vorausetzung ist jedoch, dass wie unter 1.2 bis 1.3 beschrieben das Programm 2 vorher
ausgewahlt wurde!

Die gewlinschte Programmdrehzahl  fur das Nahprogramm 3 kann wie unter 2.3 bzw. wie
unter 2.4 beschrieben eingegeben werden.

Vorausetzung ist jedoch, dass wie unter 1.2 bis 1.3 beschrieben das Programm 3 vorher
ausgewahlt wurde!

Um weitere Funktionen einzugeben, kann im Programmiermodus  weiter gearbeitet werden.
Um die Eingabe zu beenden
PM-Taste driicken, (LED aus) und TE-Taste dricken, (LED aus)
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8.4.3 Im Programm 1
die gewilinschte Anzahl der Naht strecken eingeben

Vorausetzung: Programm 1 wurde wie unter 1.2 bis 1.3 beschrieben vorher ausgewahlt!

3.1 Um die gewtinschte Programmdrehzahl im ,Programm 1" einzugeben
PM-Taste driicken, (LED an) und TE-Taste drticken, (LED an)

3.2 Blattern-Taste driicken bis die Anzeige Abb.8.3 erscheint

Drehzahl des Nahprogramms 1 Folgeprogrammnummer Anzahl der Naht strecken

/des Né&hprogramm 1

Abb.8.3

3.3 mit der Taste D+ / D- die gewinschte Anzahl der Nahtstrecken , z.B ,3 Nahtstrecken® fur das
Néhprogramm 1 einstellen,

Hinweis :

Die gewlinschte Anzahl der Nahtstrecken fir das Nahprogramm 2 kann wie unter 3.3 beschrieben
eingegeben werden.

Vorausetzung ist jedoch, dass wie unter 1.2 bis 1.3 beschrieben das Programm 2 vorher

ausgewahlt wurde!

Die gewlinschte Anzahl der Nahtstrecken fir das Nahprogramm 3 kann wie unter 3.3 beschrieben
eingegeben werden.

Vorausetzung ist jedoch, dass wie unter 1.2 bis 1.3 beschrieben das Programm 3 vorher

ausgewahlt wurde!

Um die folgenden Funktionen einzugeben, kann im Programmiermodus  weiter gearbeitet werden.
Um die Eingabe im ,Programm 1“ zu beenden
PM-Taste driicken, (LED aus) und TE-Taste dricken, (LED aus)
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8.4.4 Im Programm 1
die gewiinschte Riegelstiche fir ~ Anfangs- und Endriegel eingeben

Vorausetzung: Programm 1 wurde wie unter 1.2 bis 1.3 beschrieben vorher ausgewahlt!

4.1 Um die gewtinschte Riegelstiche fir Anfangs- und Endriegel im ,Programm 1“ einzugeben
PM-Taste driicken, (LED an) und TE-Taste drticken, (LED an)

4.2 Blattern-Taste driicken bis die Anzeige Abb.8.4 erscheint

Anfangsriegelstiche Anfangsriegelstiche Endriegelstiche Endriegelstiche
der Vorwartsstrecke der Riickwartsstrecke der Riickwartsstrecke der Vorwartstrecke

\ /[

Abb.8.4
4.3 mit der Taste A+ / A- die gewiinschte Anzahl der Anfangsriegelstiche der Vorwértsstrecke einstellen,
4.4 mit der Taste B+ / B- die gewtinschte Anzahl der Anfangsriegelstiche der Rickwartsstrecke einstellen,
4.5 mit der Taste C+ / C- die gewiinschte Anzahl der Endriegelstiche der Ruickwartsstrecke einstellen,
4.6 mit der Taste D+ / D- die gewtinschte Anzahl der Endriegelstiche der Vorwartsstrecke einstellen,

Hinweis :

Die gewlnschten Riegelstiche fir den  Anfangs und Endriegel des Nahprogramms 2 kann wie
unter 4.3 bis 4.6 beschrieben eingegeben werden.

Vorausetzung ist jedoch, dass wie unter 1.2 bis 1.3 beschrieben das Programm 2 vorher
ausgewahlt wurde!

Die gewlinschten Riegelstiche fir den  Anfangs und Endriegel des Nahprogramms 3 kann wie
unter 4.3 bis 4.6 beschrieben eingegeben werden.

Vorausetzung ist jedoch, dass wie unter 1.2 bis 1.3 beschrieben das Programm 3 vorher
ausgewahlt wurde!

Um weitere Funktionen einzugeben, kann im Programmiermodus  weiter gearbeitet werden.

Um die Eingabe im ,Programm 1“ zu beenden
PM-Taste driicken, (LED aus) und TE-Taste dricken, (LED aus)
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8.4.5 Im Programm 1
gewulnschte Sonderfunktionen fir die gewinschten Naht strecken eingeben

Vorausetzung: Programm 1 wurde wie unter 1.2 bis 1.3 beschrieben vorher ausgewahlt!

51 Um die gewtinschten Sonderfunktionen im ,Programm 1“ einzugeben
PM-Taste driicken, (LED an) und TE-Taste drticken, (LED an)

5.2 Blattern-Taste driicken bis die Anzeige Abb.8.5 erscheint

Stop am Ende Programmdrehzahl Transportumsteller Manuelles Nahen
der Nahtstrecke oder Drehzahl tiber aus/ ein aus/ ein

N "]/

Abb.8.5
53 mit der Taste C+ = Sonderfunktion S top am Ende der Naht strecke ,
| = Stop ein (st andard) , 0 = Stop aus
5.4 mit der Taste C- = Sonderfunktion Programmdrehzahl oder Drehzahl Giber Pedal .

| = Programmdrehzahl (st andard), O = Drehzahl Giber Pedal

55 mit der Taste D+ = Sonderfunktion T ransportumsteller aus / ein
| = Transportumsteller ein, 0 = Transportumsteller aus (st andard)

5.6 mit der Taste D- = Sonderfunktion Manuelles Néhen aus /ein
| = manuelles Nahen ein, 0 = manuelles Nahen aus (st andard)

Hinweis :

Die gewlinschten Sonderfunktionen  des Nahprogramms 2 kénnen wie

unter 5.3 bis 5.6 beschrieben eingegeben werden.

Vorausetzung ist jedoch, dass wie unter 1.2 bis 1.3 beschrieben das Programm 2 vorher
ausgewahlt wurde!

Die gewlnschten Sonderfunktionen  des Nahprogramms 3 kénnen wie

unter 5.3 bis 5.6 beschrieben eingegeben werden.

Vorausetzung ist jedoch, dass wie unter 1.2 bis 1.3 beschrieben das Programm 3 vorher
ausgewahlt wurde!

Um die Eingabe zu beenden
PM-Taste driicken, (LED aus) und TE-Taste driicken, (LED aus)
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8.4.6 Programm 1 mit Programm 2 und Programm 2 mit Programm 3 verknup fen:
6.1 PM-Taste driicken, (LED an), TE-Taste dricken, (LED an)

6.2 Blattern-T aste driicken bis die Anzeige Abb.8.6 erscheint

Programmnummer Nahtstreckennummer Anzahl der Stiche (1-250)

/ der Nahtstrecke 1

Abb.8.6
6.3 mit der Taste A+ / A- Programmnummer ,1“ einstellen,
6.4 Blattern-T aste driicken bis die Anzeige Abb.8.7 erscheint
Drehzahl des Néhprogramms Folgeprogrammnummer Anzahl der Nahtstrecken

/

Abb.8.7

6.5 mit der Taste C+ / C- Programmnummer ,2“ einstellen,
6.6 TE-Taste driicken, (LED aus), Werte werden tibenommen!

6.7 TE-Taste dricken, (LED an), Eingabe-Modus
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6.8 Blattern-T aste driicken bis die Anzeige Abb.8.8 erscheint

Programmnummer Nahtstreckennummer

Anzahl der Stiche (1-250)

/ der Nahtstrecke 1

/.

Abb.8.8

6.9 mitder Taste A+/ A- Programmnummer 2" einstellen,
6.10 TE-Taste dricken, (LED aus), Werte werden ilbenommen!
6.11 TE-Taste driicken, (LED an), Eingabe-Modus

6.12 Blattern-T aste driicken bis die Anzeige Abb.8.9 erscheint

Drehzahl des Nahprogramms Folgeprogrammnummer

Anzahl der Nahtstrecken

/

Abb.8.9

6.13 mit der Taste C+ / C- die Folgeprogrammnummer , 3" einstellen,

6.14 TE-Taste dricken, (LED aus), Werte werden ilbenommen!
Programm 1 ist nun mit Programm 2 und Programm 2 mit
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8.4.7 Programm 3 mit Programm 1 verknup fen:

Damit am Ende von Programm 3 wieder mit Programm 1 begonnen wird, muss Programm 3 mit Programm 1
verknupft werden!

7.1 PM-Taste driicken, (LED an), TE-Taste dricken, (LED an)
7.2 Blattern-T aste driicken bis die Anzeige Abb.8.10 erscheint

Programmnummer Nahtstreckennummer Anzahl der Stiche (1-250)

/ der Nahtstrecke 1

Abb.8.10
7.3 mit der Taste A+ / A- Programmnummer ,3" einstellen,
7.4 TE-Taste dricken, (LED aus), Werte werden tibenommen!
7.5 TE-Taste dricken, (LED an), Eingabe-Modus
7.6 Blattern-T aste driicken bis die Anzeige Abb.8.11 erscheint
Drehzahl des Nahprogramms Folgeprogrammnummer Anzahl der Nahtstrecken

\ / /

Abb.8.11

7.7 mit der Taste C+ / C- die Folgeprogrammnummer , 1" einstellen,

7.8 TE-Taste dricken, (LED aus), Werte werden tibenommen!
Programm 3 ist nun mit Programm 1 verknupft!
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8.4.8 Fadenschneiden im Programm 3, am Ende von Naht strecke 3 eingeben:

Damit Fadenschneiden am Programmende des ,Programm 3“ und ,Nahtstrecke 3* ausgefuhrt wird,
muss wie folgt vorgegangen werden:

8.1 PM-Taste driicken, (LED an), TE-Taste dricken, (LED an)
8.2 Blattern-T aste driicken bis die Anzeige Abb.8.12 erscheint

Programmnummer Nahtstreckennummer Anzahl der Stiche (1-250)

/ der Nahtstrecke 1

Abb.8.12

8.3 mit der Taste A+ / A- Programmnummer ,3" einstellen,
8.4 mit der Taste B+ / B- Nahtstrecke ,3" einstellen,
8.5 TE-Taste dricken, (LED aus), Werte werden tibenommen!

8.6 Mit der Taste ,Fadenschneiden am Nahtende” einschalten, (LED an)! Siehe Abb.8.13

Programmnummer Nahtstreckennummer Anzahl der Stiche (1-250)

\ / / der Nahtstrecke 1

/.

Abb.8.13

Taste Fadenschneiden
am Nahtende
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8.4.9 Programm 1 vorbereiten:

Damit der Programmestart mit ,,Programm 1" und ,Nahtstrecke 1 begonnen wird,
muss nach der Programmierung wie folgt vorgegangen werden:

9.1 PM-Taste driicken, (LED an), TE-Taste dricken, (LED an)
9.2 Blattern-T aste driicken bis die Anzeige Abb.8.14 erscheint

Programmnummer Nahtstreckennummer Anzahl der Stiche (1-250)

/ der Nahtstrecke 1

Abb.8.14
9.3 mit der Taste A+ / A- Programmnummer ,1“ Abb.8.13 einstellen,
9.4 mit der Taste B+ / B- Nahtstrecke ,1" Abb.8.15 einstellen,
9.5 TE-Taste dricken, (LED aus), Werte werden tibenommen!
Programmnummer Nahtstreckennummer Anzahl der Stiche (1-250)
/ der Nahtstrecke 1
/£
Abb.8.15

9.6 Programm 1 mit Naht strecke 1 ist nun st artbereit.
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8.5 Sonderprogramm S topfen
- Das Sonderprogramm S topfen, ist aktiviert, wenn der Parameter <313> auf 1 gestellt ist
(Abb.8.1)

- Indiesem Sonderprogramm werden nur die Nahtstrecken 1 und 2 wirksam, wobei die Nahtstrecke 1
vorwarts und die Nahtstrecke 2 rickwarts genaht wird.

- Es stehen bis zu 99 Wiederholungen (Stopf-Zyklen) zur Verfugung.

- Das aktivierte Sonderprogramm S topfen wird im Display angezeigt, wenn die Taste Blattern
solange betéatigt wird, bis die Anzeige (Abb. 8.2) erscheint.

- Im Display links wird vor Nahbeginn die programmierte Drehzahl im Programm angezeigt.
Diese Drehzahl ist einstellbar tUber die Taster A+/ A-, wenn die Taste TE aktiv ist (LED an).

- Das Sonderprogramm S topfen kann mit variabler Drehzahl (Drehzahl Giber Pedal) oder mit
konstanter ,Programmdrehzahl ausgefiihrt werden.

- Das Sonderprogramm S topfen wird mit variabler Drehzahl (Uber Pedal) ausgefuhrt, wenn die

Sonderfunktion ,Programmdrehzahl oder Drehzahl Gber Pedal” auf 0" eingestellt ist,
(siehe Kap. 8.4.5: Im Programm 1 gewiinschte Sonderfunktionen fur die gewéhlte Nahtstrecken
eingeben)

- Sonderprogramm S topfen mit konstanter Programmdrehzahl (Standardeinstellung ),

wenn die Sonderfunktion ,Programmdrehzahl oder Drehzahl Gber Pedal” auf I eingestellt ist,
(siehe Kap. 8.4.5: Im Programm 1 gewiinschte Sonderfunktionen fir die gewéahlte Nahtstrecken
eingeben)

- Das Nahtende wird im Stopfprogramm Uber Pedalstellung "-2" eingeleitet
oder erfolgt automatisch , wenn die eingestellte Anzahl der S topf-Zyklen abgearbeitet is t!

Einschalten des Sonderprogramm S top fen mit konstanter Programmdrehzahl
(Standardeinstellung ) und 8 Stopf-Zyklen:

- Die Taste Blattern betatigen, bis die Anzeige Abb. 8.1 erscheint

Parameternummer Einstellebene a Parameterwert

\ / /

Abb.8.1

g-40-pd-2-de 8.15 07-03-19



- Taste TE betétigen (LED an)
- mit der Taste D+ / D- den Parameter <313> auf den Wert 1 einstellen (Abb. 8.11)

- die Taste Blattern betéatigen bis die Anzeige Abb. 8.2 erscheint

Drehzahl des Stopfprogramms Anzahl der Stopf-Zyklen

Abb. 8.2

- mit der Taste A+ / A- die gewlinschte konstante Programmdrehzahl eingeben

- mit der Taste D+ / D- die gewiunschte Anzahl der Stopf-Zyklen eingeben
Hinweis :

Bei einer Einstellung von ,8 Stopf-Zyklen® erfolgt die Ausfiihrung von 8 Stopf-Zyklen.
Bei einer Einstellung von ,,0 Stopf-Zyklen* wird die Funktion solange ausgefuhrt,

wie das Pedal betétigt bleibt!

- Taste TE betéatigen (LED aus), das Stopfprogramm ist nun startbereit.

Wenn gewiinscht kann nach Ablauf der Stopf-Zyklen Fadenschneiden eingeben werden
(siehe Abb. 8.2).
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8.6 Stdrungsmeldungen (Fehlerdiagnose)

Die Steuerung des Antriebs Uberprift zyklisch ihre eigene Funktionsféhigkeit und die Funktionsféhigkeit
des kompletten Antriebs.

Stérungen werden Uber das Display des externen Bedienfeldes angezeigt (Abb. 8.1), z. B.:

Zusammenstellung der S térungskennzahlen:

Abb. 8.1

Stoérungs-Nr . Ursache

10

62

63

64

65

66

g-40-pd-2-de

Sollwertgeber ist bei Einschaltung
des Antriebs nicht in Nullstellung
oder nicht gesteckt.

Eingang Anlaufsperre / Stop ist aktiv

Maschinenklasse (<799>) wurde
gewechselt

Kurzschluf? bei 24V,
(32V) Gleichspannung

Uberlastung der 24V,
(32V) Gleichspannung, | > 4A.

Netzspannung zu gering
(U<150V)

Leistungselektronik nach Einschalten
des Netzschalters nicht betriebsbereit.

Erdschlul3, Motor oder Motorzuleitung
hat einen Schlufd zu PE.

8.17

Abhilfe

Nullstellung herstellen, Uberpriifung des
Pedals, Sollwertgeber anstecken
Ursache beseitigen

Antrieb aus- und wieder einschalten
Kurzschlul® suchen und beseitigen.
Antrieb aus- und wieder einschalten
Antrieb aus- und wieder einschalten
Verbraucher (Magnet) suchen, der zur
Storung fuhrt. Tastverhdltnis des Magne-

ten reduzieren oder Magnet auswecheln.

Netzspannung tberprifen lassen.

Antrieb aus- und wieder einschalten,
wenn Stérung weiter ansteht, dann
Steuerung auswechseln.

Motor auswechseln.
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Storungs-Nr .

68

70

71

73

74

92

173
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Ursache

Stérabschaltung der Leistungselektronik
im Betrieb weil:
a) Uberstrom oder KurzschluB im Motor

b) Uberspannung, Netzspannung > 300V

Motor beim Bremsen Uliberlastet
¢) Unterspannung

Maschine blockiert, kein Inkrement
vom Istwertgeber bei maximalem
Motorstrom.

Istwertgeber nicht gesteckt

Motor Uiberlastet

Synchronisationsimpuls des Oberteils
fehlt

Signal Anlaufsperre / Stop.

Motor nicht gesteckt

8.18

Abhilfe

Ursache beseitigen

Ursache beseitigen

Istwertgeber einstecken

Ursache beseitigen

Geber priifen

Verursachendes Eingangssignal aufhe-
ben und Hauptschalter aus- und wieder

einschalten

Motoranschluf3 prifen
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8.7 Unterfadenuberwachung

1. Die Einstellung der Funktion und der Stichzahl erfolgt mit den bekannten Parametern (<660>, <760>)
Der Parameter <727> ist standard maRig so eingestellt, das der Antrieb bei Ablauf des Zahlers
positoniert!

2. Bei Ablauf der Stichzéhlung erscheint im Bedienfeld die Meldung ,Warn TM* (Abb. 8.1)

|

Abb. 8.1

F1-Taste

3. Fur Parameter <727> = 1 gilt:

4, Die Maschine positioniert

5. Die LED in Taste F1 blinkt und zeigt an, dass damit die Quittung des Fehlers moglich ist.

6. Nach zweimaligem Pedal vorwarts (nach Nullstellung) kann die aktuelle Naht fertig genaht werden.

7. Beim Weiternahen wird die Warnung im Display durch die normale Anzeige ersetzt.
Die LED in der Taste F1 blinkt !

8. Am Ende der Naht kann der Faden geschnitten werden.
9. Danach Spulenkap sel wechseln und vorliegenden Warnzustand mit der Taste F1 quittieren .
10. Die Maschine ist wieder ndhbereit, der Zahler ist auf den mit <760> gewahlten Wert zurlickgesetzt,

die LED in Taste F1 ist aus!

Hinweis :  Die Unterfadenliberwachung kann jederzeit mit Pedalstellung -2 und gleichzeitig gedriickter
Taste fur den Transportumsteller zuriickgesetzt werden!
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9. Parameterprogrammierung

9.1 Programmierebene A (Bedienerebene)

In dieser Ebene werden Steuerungsparameter programmiert, die den Nahablauf unmittelbar betref-
fen. Das sind die Parameter fiir folgende Funktionen:

- Lichtschrankenausgleichsstiche <111>

- Stopfprogramm <313>
- Rigel (Zierriegel ein/aus) <523>
- Drehzahlanzeige <605>
- Programmierebene <798> Wert 0 = Programmierebene  "a"

Wert 1 = Programmierebene  "b"
Wert 11 = Programmierebene "c"

Einschalten der Programmierebene ,a*

Netzschalter ein,

Antrieb ist nicht gestartet,

Arbeitsmodus: manuelles Nahen muss eingeschaltet sein (Taste P/M, LED aus)

- Taste Blattern betatigen bis Anzeige (Abb. 9.1) angezeigt wird
(Im Display erscheint ein "a" = Programmierebene "a")

Parameternummer Parameterwert

\ | /
/

Taste Blattern

Taste TE, (LED an)

Taste PM, (LED aus)

Abb.9.1

Taste T/E driicken, (LED an), im Display wird der erste zur Programmierebene "a"
gehdrende Parameter (Parameternummer und Parameterwert) angezeigt, Nahen ist nicht maglich!

- Programmierung:
Mit den Tasten A+ oder A- werden die Hunderterstellen der Parameternummern
und mit den Tasten B+ oder B- werden die Zehner- und Einerstellen der Parameternummern
eingestellt.
Mit den Tasten D+ oder D- wird der Parameterwert programmiert.

Ausschalten der Programmierebene ,a“

- Taste T/E driicken (LED aus), Nahen ist wieder mdoglich.
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9.2 Programmierebene ,b* (Mechanikerebene)

In dieser Ebene werden die Steuerungsparameter programmiert, die entweder auf3erst selten
oder nur bei Inbetriebnahme des Antriebs verandert bzw. angepal3t werden mussen.

Einschalten der Programmierebene ,b"

- Taste T/E driicken, (LED an).

- Taste Blattern betétigen bis Angzeige Abb. 9.1 angezeigt wird, Nahen ist nicht mdéglich
- mit der Taste A+/ A- und B+ / B-, Parameter 798 auswahlen, Abb. 9.2

Im Display erscheint ein "a" = Programmierebene, "a", Abb. 9.2

Parameternummer Taste ,D“ Parameterwert ,,0“

\ / /

\

Taste Blattern

Taste TE, (LED an)

‘/Taste PM, (LED aus)

Abb. 9.2

- mit der Taste D+ oder D-, Parameterwert ,1“ eingeben, Abb. 9.3

- danach erscheint ein "b" = Programmierebene "b" Abb. 9.3

Parameternummer Taste ,D“ Parameterwert ,1*

/

Taste Blattern

Taste TE, (LED an)

Taste PM, (LED aus)

Abb.9.3
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- Taste A+/ A- und B+ / B- betatigen bis der gewinschte Parameter angezeigt wird

- mit der Taste D+ oder D-, den gewlinschten Parameterwert eingeben

Ausschalten der Programmierebene ,b*

- Taster T/E driicken LED aus, Nahen ist wieder madglich.

9.3 Programmierebene ,c“ (Sonderebene)

Achtung!
In dieser Ebene sind S teuerungsp arameter abgelegt, die nurin  Ausnahmefallen in ihrem W ert

verandert werden mussen. Eine Korrektur dieser Parameter darf daher nur nach Konsult ation
des Herstellers durch autorisiertes Personal erfolgen.

Einschalten der Programmierebene ,c*
- Taste T/E driicken, (LED an).
- Taste Blattern betétigen bis Angzeige Abb. 9.4 angezeigt wird, N&hen ist nicht moglich

- mit der Taste A+ / A- und B+ / B-, Parameter 798 auswéhlen, Abb. 9.4

Im Display erscheint ein "a" = Programmierebene, "a", Abb. 9.4

Parameternummer Taste ,D“ Parameterwert ,,0“

\ / /

\

Taste Blattern

/

Taste TE, (LED an)

Taste PM, (LED aus)

000
ANAN

Abb. 9.4
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- mit der Taste D+ oder D-, Parameterwert ,1 1* eingeben, Abb. 9.5
- danach erscheint ein "c" = Programmierebene "c" Abb. 9.5

Parameternummer Taste ,D“ Parameterwert ,1 1¢

\

Taste Blattern

Taste TE, (LED an)

Taste PM, (LED aus)

Abb. 9.5

- Taste A+/ A- bzw. B+ / B- betétigen bis der gewilinschte Parameter angezeigt wird

- mit der Taste D+ oder D-, den gewiinschten Parameterwert eingeben.
Hinweis:

In der Programmierebene "c" werden alle in dieser Steuerung verfligharen Parameter
aller 3 Programmierebenen angezeigt!

Ausschalten der Programmierebene ,c*

- Taster T/E driicken, (LED aus), Nahen ist wieder mdglich.
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9.4 Rucksetzen ( RESET )

a) Ricksetzen der Parameterwerte - ParReset ,1*

Alle Parameterwerte , die gegeniiber dem Auslieferungszustand (Standardwert) verandert wurden,
werden durch diesen Vorgang wieder auf ihren Standardwert (Defaultwert) zuriickgesetzt.

Ausnahmen: Parameter, die mit einem ,%“ gekennzeichnet (wie z. B. 700, 799, 800)
sind, bleiben unverandert! Siehe Parameterliste im Teil3
Bei diesen Parametern bleiben die vom Anwender programmierten
Werte auch nach Ausfiihrung dieses RESET erhalten.

Ablauf des Ruicksetzen der Parameterwerte - ParReset ,1“

- Netzschalter ausschalten
- die Taster A+ und D+ gleichzeitig driicken und gedruckt halten
- Netzschalter einschalten

- diese zwei Taster solange gedriickt halten, bis auf dem Display ,1 2 3" (Abb. 9.6)
angezeigt wird, danach die Taster loslassen.

Abb. 9.6

Durch Driicken der Taste A+ wird der Parameter-Reset = 1" direkt ausgefuhrt!

Achtung! Keine weitere Ruckfrage!

Durch Driicken eines beliebeigen Tasters, auBer A+, B+ und D+ , wird der Resetvorgang abgebrochen !
Wird RESET ausgefihrt, zeigt das Display fur ca. 1 Sek. diese Reset-Variante an! (Abb. 9.7)!

Abb. 9.7
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AnschlieRend wechselt die Anzeige (Abb. 9.8 ) wieder auf den vorher ausgewéhlten Arbeit smodus.

Abb. 9.8

b) Riicksetzen aller Naht-Daten - SewReset ,2“

Alle Naht-Daten , die von dem Benutzer programmiert wurden, werden geltdscht!.
Ablauf des Rucksetzen der Parameterwerte - SewReset 2"

- Netzschalter ausschalten

- die Taster A+ und D+ gleichzeitig driicken und gedruckt halten

- Netzschalter einschalten

- diese zwei Taster solange gedrickt halten, bis auf dem Display ,1 2 3" (Abb. 9.9)
angezeigt wird, danach die Taster loslassen.

Abb. 9.9

Durch Driicken der Taste B+ wird der Naht-Daten-Reset =,2“ direkt ausgefihrt!
Achtung! Keine weitere Ruckfrage!
Durch Drucken eines beliebeigen Tasters, aul3er A+, B+ und D+ , wird der Resetvorgang abgebrochen !
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Wird RESET ausgefihrt, zeigt das Display fur ca. 1 Sek. diese Reset-Variante an! (Abb. 9.10)!

Abb.9.10

Wird RESET nicht ausgefihrt, zeigt das Display fur ca. 1 Sek. diese Anzeige an! (Abb. 9.11)

Abb.9.11

AnschlieRend wechselt die Anzeige (Abb. 9.12) wieder auf den vorher ausgewéhlten Arbeit smodus.

Abb.9.12
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c) Rucksetzen aller W erte - ResetAll , 3¢

Achtung:

Alle Werte werden auf Ihre Defaultwerte zurlickgesetzt, es wird ein sogenannter
Kaltstart ausgefihrt!

Alle Parameterwerte, auch die, die mit einem ,%" gekennzeichnet sind werden
auf Ihre Defaultwerte zuriickgesetz!

Alle Naht-Daten , die von dem Benutzer programmiert wurden, werden geléscht!.

Ablauf des Riicksetzen der Parameterwerte - ResetAll ,3"

- Netzschalter ausschalten
- die Taster A+ und D+ gleichzeitig driicken und gedriickt halten!
- Netzschalter einschalten

- diese zwei Taster solange gedrickt halten, bis auf dem Display ,1 2 3" (Abb. 9.13)
angezeigt wird, danach die Taster loslassen.

Abb.9.13

Durch Dricken der Taste D+ wird der Kaltstart = ,3" direkt ausgefihrt!
Durch Druicken eines beliebigen Tasters, aufler A+, B+ und D+ , wird der Resetvorgang abgebrochen !
Wird RESET ausgeflhrt, zeigt das Display fir ca. 1 Sek. diese Reset-Variante an! (Abb. 9.14)!

Abb.9.14
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9.5

AnschlieRend wechselt die Anzeige (Abb. 9.15) wieder auf den vorher ausgewéhlten Arbeit smodus.

Abb. 9.15

Umlegesicherung (Fehler 9)

Eingang E5 der Steuerung ist als Umlegesicherung fir die Maschine vorgesehen.
Die Funktionsweise des Einganges kann mit Parameter <665> selektiert werden.

Parameter <665> = On -> Eingangsfunktion aktiv wenn Kontakt geschlossen,
Off -> Eingangsfunktion aktiv wenn Kontakt offen.

Ist keine Umlegesicherung vorgesehen, und es erscheint Fehler 9, so kann man durch Driicken
der Tasten A-Minus und C-Minus beim Einschalten der Steuerung trotz anstehendem Fehler 9 in
die Parameterprogrammierung gelangen .

Nun Parameter <665> auf On stellen, um eine fehlende Umlegesicherung zu aktivieren .

Wird bei laufendem Antrieb die Umlegesicherung aktiv , so wird Fehler 92 generiert.

Hinweis:
Bei der Software 4 _040_ ist die Umlegesicherung nur in der Maschinenklasse 2 und 4 aktivierbar!
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9.6 Pedal (Sollwertgeber)

Pedalstufen :

-2 Pedal voll zuriick ( Nahtende einleiten )

-1 Pedal leicht zurlick ( Presserfuld heben)

0 Nullstellung ( keine Betatigung des Pedals )

1 Pedal leicht vorwarts ( Presserful3 absenken)

1D Pedal weiter vor ( minimal Drehzahl Parameter 606 )

2D bis 23D weitere Drehzahlstufen ( je nach Parameter 608 )
24D Pedal voll vorwarts ( maximal Drehzahl )
Der Drehzahlverlauf ( Pedalstufen 1D ... 24D ) kann mit Parameter <608> beeinflusst werden.

Parameter <608>=0-> nichtlineare Teilung der Drehzahl in 12 Stufen.
( geringer Drehzahlzuwachs bei unteren Drehzahlstufen, hoher Zuwachs bei oberen Stufen )

Parameter <608>=1-> lineare Teilung der Drehzahl in 12 Stufen.
Parameter <608>=2-> nichtlineare Teilung der Drehzahl in 24 Stufen.
Parameter <608> =3 -> lineare Teilung der Drehzahl in 24 Stufen.

Parameter <608>=4-> die ersten 8 S tufen mit minimal Drehzahl und die restlichen S tufen
in linearer Teilung.
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10. Inbetriebnahme

Falls der PicoDrive bei Temperaturen <+5°C gelagert wurde, muf3 er vor Inbetriebnahme
auf Betriebstemperatur zwischen +5°C bis +45°C gebracht werden.
Betauung ist dabei auszuschlie3en!

Bevor mit der Maschine gearbeitet werden kann, sind durchzufiihren:

a) Kontrolle der Drehrichtung und der Referenzposition der Nadelstange

b) Kontrolle der Nadelpositionen

¢) Kontrolle der maximalen Geschwindigkeit.

d) Gegebenenfalls Lernvorgang des Ubersetzungsverhaltnisses ausfiihren (siehe Kap.10.2).

10.1  Kontrolle der Drehrichtung und Referenzposition der
Nadelst ange (Nadelposition NPO)

a) Programmierebene ,b“ (Mechanikerebene) einschalten (s. Kap. 9.2 "Programmierebene ,b*)
b) Parameter 700 aufrufen
c) Pedal vorwérts antippen
Reaktion: Maschine lauft an und positioniert in nicht bestimmter Stellung
d) Stimmt die Drehrichtung?
Wenn ja, dann die Nullpunktjustage durchfiihren, weiter mit e)
Wenn nein, dann Parameternummer 800 einstellen und den Wert <800> umschalten (*0 ® *1
oder *1 ® *0), dann weiter mit b)
e) Handrad der Maschine in Laufrichtung soweit verdrehen, bis die
Nadelspitze von oben kommend , das Niveau der Stichplatte erreicht hat (= Referenzposition).
f) Pedal vorwarts antippen
Reaktion: Maschine macht eine Umdrehung und positioniert in gleicher Stellung, die vorher von
Hand eingestellt worden ist.
g) Neue Parameternummer einstellen oder Programmierebene ,b“ ausschalten, der Parameterwert
<700> ist abgespeichert, die Nullpunktjustage abgeschlossen.

Durch korrekte Montage des Zahnriemens (s. Kap. 6.2 in Teil 1) wird erreicht, daf? die Nullposition
(Referenzposition) der Maschinenwelle mit der Nullposition des Inkrementalgebers des Motors
Ubereinstimmt.

Damit wird ein optimales Laufverhalten des Motors erreicht!
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10.2

Lernvorgang des Ubersetzungsverhaltnisses

Wird bengtigt, wenn der Motor die Maschine tber einen Keilriemen

antreibt, oder im Fall eines Uber- oder Untersetzungsverhéltnisses von Motor zu Maschine
(ungleich 1:1).

Hardwarevoraussetzung: Synchronisator PD3 oder ein anderer Signalgeber, der

genau einen Impuls pro Umdrehung liefert. Nach erstmaligem Einschalten oder Master-Reset
erkennt die Steuerung den angeschlossenen Synchronisator.

Im Display erscheint in der obere Zeile die Anzeige ,PULLEY " (Abb. 10.1)

Abb. 10.1

Mit Pedal vorwart s wird die Lernphase eingeleitet.
Der Antrieb lauft mit kleiner Drehzahl, bis die Lernphase abgeschlossen ist.
Dieser Vorgang lasst sich nicht unterbrechen!

Im Display wird die Anzeige ,PULLEY " geldscht.

Lernen im Winkeljustageprogramm:
Bei Einstellen der Logischen Nullmarke (Parameter <700>) wird der Lernvorgang wiederholt.
Es erfolgt keine gesonderte Anzeige im Display.

Fehlermeldung :

Wird nach Nahstart und einer Wartezeit kein Signal vom externen Geber erkannt,
wird ,ERROR 74" angezeigt, der Antrieb halt ohne Position.

Abhilfe: externen Geber prifen, gegebenenfalls wechseln.
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10.3  Kontrolle der Nadelpositionen NP1/NP2

NP1 - Nadel unten (<702>)
NP2 - Fadenhebel oben (<703>)

a)
b)

c)

d)

e)

f)

a)

h)

Programmierebene ,b* (Mechanikerebene) einschalten (s. Kap. 9.2 Programmierebene ,b*)
Parameter <702> aufrufen

Pedal vorwaérts antippen
Reaktion: Maschine lauft an und positioniert entsprechend <702>

Ist die Nadelposition richtig?

Wenn ja, dann weiter mit g)

Wenn nein, dann Position korrigieren durch:
Verdrehen des Handrades oder
Uber die Taster D+ bzw. D— am PicoTop

Pedal vorwaérts antippen
Reaktion: Maschine macht eine Umdrehung und positioniert in gleicher Stellung.

Position kann wiederholt korrigiert werden.

Durch Aufruf einer neuen Parameternummer, z. B. <703>, wird der zuletzt eingestellte Wert <702>
gespeichert.

Mit Parameter <703> ist in gleicher Weise zu verfahren, wie oben fir Parameter <702>
beschrieben.

Programmierebene ,b* ausschalten. (s. Kap. 9.2 Programmierebene ,b*)

10.4 Kontrolle der maximalen Drehzahl

a)
b)

c)

d)

Programmierebene B einschalten (siehe Kapitel 9.2 "Programmierebene ,b*)
Parameternummer <607> aufrufen

Wert des Parameters <607> kontrollieren und wenn erforderlich korrigieren tber
die Taster D+ bzw. D—am PicoT op

Programmierebene ,b* ausschalten (siehe Kapitel 9.2 "Programmierebene ,b*)

10.5 Oberteil-Synchronisation

Werden Sensoren fur Oben- und Untenposition erkannt (in Verbindung mit den Synchronisatoren PD4,
PD5), werden die Parameter <700>, <702> und <703> im Bedienfeld nicht angezeigt.
Die Oben- und Untenpositionen missen dann mit den Magneten im Handrad justiert werden.
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10.6 Hardware-T est

Der Hardware-T est ist ein Prifprogramm, mit dem es maglich ist, mit Hilfe des Bedienfeldes PicoTop
verschiedene Komponenten des Antriebs (der Steuerung) und der Maschineninstallation zu Gberprfen.

Einschaltung des Prif programms ,Hardware-T est"

Vorgehensweise:
Programmierebene ,c“ einschalten.
Parameter <798> aufrufen und mit den Tasten D+ / D- ,11" eingeben, danach
Parameter <797> aufrufen und mit den Tasten D+ / D- ,1" eingeben.

Reaktion : Im Display wird der erste Prifblock : Eingange ,In: 1 0“ angezeigt! (Abb. 10.2)

Eingénge:

Eingang Eingangs Nr . Zustand des Eingangs

Abb. 10.2
Die Eingangsauswahl erfolgt mit den Tasten C+ / C-
Input 1 : E1 (TUM manuell)
Input 2 : E2 (verschiedene Funktionen, Auswahl mit Parameter <446>)
Input 3 : E3 (verschiedene Funktionen, Auswahl mit Parameter <748>)
Input 4 : E4 (Knieschalter Presserful3)

Input 5 : E5 (Umlegesicherung)

Input LB : Lichtschranke
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Die Auswahl des Ausgang-Modus erfolgt mit den Tasten A+ / A- (Abb. 10.3)

Ausgange:

Ausgang Ausgangs Nr .

Abb. 10.3

Die Ausgangsauswahl erfolgt mit den Tasten C+ / C-
Mit der Taste D+ wird der angezeigte Ausgang eingeschaltet

Mit der Taste D- (bzw. einem Menlwechsel) wird der angezeigte Ausgang ausgeschaltet

Output 1 : Presserfuld getaktet

Output 2 : Transportumsteller getaktet

Output 3 : Schneiden magnetisch getaktet

Output4 : Fadenspannunglésen (Im Hardware-Test fest mit 50 % getaktet)
Output 5 : Schneiden pneumatisch

Output 6 : Wischer

Hinweis :  Getaktete Ausgénge werden entsprechend
ihrer Parameterwerte getaktet!
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Die Auswahl des Pedal-Test-Modus erfolgt mit den Tasten A+ / A- (Abb. 10.4)

Pedalstufen testen (Sollwertgeber-S  tufen):

Pedal (Sollwertgeber)

Beispiel: Anzeige der vierten Drehzahlstufe

Abb.10.4

Durch vorwart s Betatigen des Pedals (des Sollwertgebers) werden in der Anzeige die aktiven Pedalstufen
angezeigt, Pedalstufen von -2, -1 tber 0, +1 und von 1D bis 24D sind mdglich,
abhénig von der Einstellung des Parameter <608> auf 0 bzw. 1 bedeutet 12 Pedalstufen ,

auf 2 bzw. 3 bedeutet 24 Pedalstufen

Je nachdem wie weit das Pedal vorwart s betétigt wird, werden die Pedalstufen 1D bis 12D bzw. bis 24D

Pedalstufe

Pedalstufe

Pedalstufe

Pedalstufe

Pedalstufe

Pedalstufe

bis :

Pedalstufe

bzw.

Pedalstufe

0:

+1:

1D :

2D :

3D:

4D .

12D :

24D :

Pedal in Ruhestellung

1. Pedalstufe, Presserful absenken
Pedal in erster Drehlzahlstufe

Pedal in zweiter Drehlzahlstufe

Pedal in dritter Drehlzahlstufe

Pedal in vierter Drehlzahlstufe (Abb. 10.4)
USW.

Pedal in zwolfter Drehlzahlstufe,

max. Drehzahl (wenn Parameter <608> = 0 oder 1).

Pedal in vierundzwanzigster Drehlzahlstufe
max. Drehzahl (wenn Parameter <608> = 2 oder 3).

Durch riickwart s Betatigen des Pedals (des Sollwertgebers) wird in der Anzeige die aktive Pedalstufe angezeigt!

Pedalstufe -1D:

Pedalstufe -2D:

g-40-pd-2-de

Pedal in erster Pedalstufe rickwarts (z.B. Presserful? heben)

Pedal in zweiter Pedalstufe rickwarts (z.B. fur Fadenschneiden)
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Die Auswahl des Synchronisator-T est-Modus erfolgt mit den Tasten A+ /A- (Abb. 10.5)

Synchronisator im Motor:

Position Relative Position des Motors bezogen auf die logische Nullmarke

\ /

Abb. 10.5

Durch Drehen des Handrads wird in der Anzeige die relative Position des Motors bezogen auf die logische
Nullmarke angezeigt.

Diese Prifung dient zur Kontrolle der Nadel-Postion 0 (Referenzposition der Nadelstange).
Siehe Parameter <700>
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Die Auswahl des Externer Synchronisator-T est-Modus erfolgt mit den Tasten A+ / A- (Abb. 10.6)

Externer Synchronisator im Oberteil:

Oben-Position der Nadelst ange Unten-Position der Nadelst ange

\ /

Abb. 10.6

Durch Drehen des Handrads wird in der Anzeige die Oben-Position bzw. die Unten-Postion
des Motors angezeigt.

Up = 0 bedeutet Unten-Position nicht erreicht
Up = | bedeutet Unten-Position erreicht
Do = 0 bedeutet Oben-Position nicht erreicht
Do = | bedeutet Oben-Position erreicht

Dieser Test dient zur Kontrolle der Funktion eines externen Synchronisators (Positionsgeber)
am Handrad eines Oberteils.
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