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第一章塑料圆织机安全操作规程
1、打开电源开关，首先闭合电气箱门，接通经纬控制电路，将手动卷布开关扭至“连动”位置。

2、检查织机内有无异物，断续地按"点动"开关，观察船梭的运行是否平稳，船梭上的纬线能否正确插入织物中去，有无障碍，织机的声音是否正常等。

3、观察龙须位置是否正确，如不正确应重新调整。观察插入杆位置是否正确，如不正确应重新调整。
4、在“点动”运转一切正常情况下，方可按“连动”开关，织机进入正常工作状态。

5、正常使用过程中应随时观察油泵的工作情况及整机的运转情况，如有异常情况应及时停机检修，保障安全运行。注意安全，防止意外事故发生。
6、经、纬控制系统应灵敏可靠，以保证在断经断纬纬纱用尽时能迅速停机，如不正常应及时停机检修。

7、每班清除机台上的粉尘杂物及各部位缠丝，保持工作环境整洁安全。
8、由于该机编织速度较快，纬纱须经常更换，为减少停机次数，提高生产效率，更换纬纱时最好同时更换（一次更换8支纱），这就要求纬纱直径基本一致，使一支纬纱用尽后，其余几支纱剩余量最少，减少浪费。(以八梭机为例)
9、经纬控制系统应灵敏可靠，以保证在断经、断纬、纬纱用尽时能迅速停机，如不正常应及时停机检修。着装要符合要求。不许穿下摆长的倒背褂。不许穿裙子。不许穿高跟鞋、拖鞋。不许留长发。不许戴耳坠、项链。

10.打扫卫生严禁往机台上泼水，以防滑倒或圆织机联电造成人身伤害事故。

11、运转部位的缠丝要停机后用三合刀小心清理，严禁运转时徒手清理缠丝，以防把手绞伤。

12、割丝轴时手法要正确。将左手大拇指伸进管里，其余四个手指在身体一侧并拢，用力攥住丝轴，把丝轴顶住地面，右手握住三合刀割丝。不需手心朝上满把握丝轴，不许把丝轴放在大腿上割，以防伤手和身体。

13、 废丝袋里不许掉进丝轴、空管、刀子等东西，以免造粒机吃铁损坏设备。

第二章塑料圆织机维护与保养

1、凸轮是织机的心脏，因此采用强制喷油润滑，所以要经常观察凸轮的润滑情况是否良好，及喷油管的位置是否正确，发现问题及时停机检查调整。

2、油箱内的润滑油应每三个月更换一次，新购的设备第一次使用时应7－10天换一次新油，并将油箱、管道、过滤网清洗干净。

3、所有传动机构应定期（每月３次）润滑。轴承、齿轮、链轮等涂润滑油脂。

4、定期检查各连接部位有无松动现象，特别是摇动杆螺栓不能有松动以免断杆。

5、船梭是织机的重要部件之一，应定期检查，维护才能保证织品质量。检修时将船梭从织机取出，作好标记，以便放回原位，取出方法是：先将龙须调整螺丝松开，调至最内侧即可取出船梭。取出后先将其清理干净，再检查各部件是否正常。如：侧轮、尾轮、滑条及毛毡的磨损程度，以及压纱刷板的松紧程度是否适当等等，并及时调整更换。

6、定期检查滑块的磨损程度，若间隙过大应及时更换，更换方法是先将摇动杆螺丝松开，再拆下摇动杆更换之。

7、完纬断纬传感器：在圆织机正常的运转中，当纬线应外力原因而断裂时，传感器检测到信号后，传给控制器，控制圆织机停机，如果纬线断裂，机器不能自动停机：点动机器，使其中一把梭子的导纱管运行至传感器下方，手动快速扯断纬线，使钢珠进入传感器的检测范围，此时如果传感器红色指示灯不亮，应调整传感器位置直到红色指示亮或更换传感器　
8. 主速检测传感器：机器正常运转中，如果提升变频频率跳动范围较大，可能是传感器因为震动而对主机转动漏检，此时需要调整传感器的位置，使传感器的头部对准齿盘，然后观察闪烁频率，如果在较小范围内跳动，即可，多次调整后仍不能达到效果，更换传感器。
9. 提升检测传感器：如果人机界面不能准确记录产量，检测接线是否正确，如接线正确，调整传感器位置，运行机器，观察指示灯是否闪烁，如不闪烁，考虑更换传感器
备注：如主速检测传感器和提升检测传感器发生异常不引响本机正常生产(只针对部分机型)
第三章塑料圆织机注意事项

1、必须十支船梭都装上发电机和发射器，并且十支都装上机台并将接收器调至适当距离之后才能启动，否则视同断线，无法连动。（对十梭机）
2、发电机上的轴承应该定期检查，有不良时应立即更换。

3、发射器和接收器的有效距离为70～80mm，超出此距离时会产生无法启动或无法停机之现象。

4、发射器和接收器都是精密电子产品，绝对不能碰撞，以免损坏。

5、会造成机器无法启动的原因如下，请自行检查。

a. 接收器没有对准发射器运转轨道，或是接收器与发射器距离过远。

b. 发电机故障。

c. 接收器故障。

d. 纬线断。

e. 纬纱用尽。

f. 纬纱侦测器之主机故障。

g. 经纱断。

h. 红色蘑茹钮未复位
第四章塑料圆织机常见故障与排除方法

	故       障
	原          因
	排     除     方     法

	飞       梭
	1.断线缠绕


	1.及时清理废丝

	
	2.推梭器距离不当
	2.重新调整

	
	3.挡梭轮磨损
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	织物宽度尺寸不稳定
	1.纬线拉力太小或太大
	1.更换不相同直径之纬纱

	
	2.展布架调节尺寸不适
	2.重新调节

	织物布面缺纬纱
	1.纬纱侦测器失灵
	1.检查纬纱侦测系统

	主机起动困难
	1.三角皮带松驰(部分机型)
	1.调整皮带至适当紧度

	
	2.推梭器或阻梭器与其它部位摩
	2.调整/延长主机加速时间

	
	3.电机接线错误
	3.检查电机接线

	摇动杆断裂
	1.摇动杆螺丝松动
	1、2、4、8上紧螺丝

3加垫圈
5、10调整起落杆固定座

6调整位置
7更换摇动杆

9更换滑块

	
	2.立柱螺丝松动
	

	
	3.摇动杆与立柱贴面没间隙
	

	
	4.起落杆固定板螺丝松动
	

	
	5.起落杆与左右二组干涉
	

	
	6.起落杆接头与摇动杆接头位置错误
	

	
	7.摇动杆轴承孔磨损
	

	
	8.起落杆固定座螺丝松动
	

	
	9.滑块严重磨损
	

	
	10.起落杆位置错误
	

	控制系统无任何动作
	控制线路故障
	1.检查电源是否正常

	
	
	2.自动开头QS是否正常

	
	
	3.控制回路保险丝是否断

	机台只能点动不能连动
	1.经纱断
	1、2断纱穿好

	
	2.纬纱断
	

	
	3.蘑茹头未复位
	3.蘑茹头复位

	
	4.船梭发电机损坏
	4.更换发电机

	
	5.接收器与发电机高低位置不当
	5.调整接收器至正确位置

	
	6.油泵不供油或供油不足
	6.检查油泵及管路

	断经纱不停机
	1.灯不亮:停经片处电线脱落
	1、2检查线路

	
	2.灯亮:(1)断纬纱不停开关故障
 (2)K3故障
	

	
	3.停经片被左右经纱缠绕
	3.处理经纱

	
	4.控制开头"经纱断不停"置于ON处
	4.把"经纱断不停"置于"OFF"处



	开机有开车痕

（只对独立提升）
	1.主机加减速时间过快
	1，2适当调节加减速时间

	
	2.提布加减速时间不合适
	

	纬线过密或稀 （只对独立提升）
	1.纬密设置不对
	1适当减小或加大纬密2重新设置

	
	2纬丝不标准
	


第五章圆织机换丝调试操作指南
一、当圆织机重新穿线时，要按照顺序进行布线、穿线、置梭、试织、正常织造。

二、首先以工艺设计的总经线数作参考布线。布线数要比工艺设计的总经线数至少多八根丝以上，待调试、试织、目测布面经纬线排列均匀、经密符合品种要求之后，再确定总经线数，将多余的经线采下，不足的补上。

三、将丝轴均匀分布在圆织机两端的经线架上。从最上排算起，按顺序每两排为一组，每一组的上排线向下方牵引，下排线向上方牵引。

四、按照正确穿线顺序经线依次穿过：筒架上孔板筒架下孔板第一个杼框送经张力辊第二个杼框主机底座下孔板导丝张力钩棕眼筘眼定矩圈，将经线一直穿入定矩圈内。

五、要将经线按棕带的棕丝、导丝张力钩进行分组，每一组的经线数基本相同，从而使织造的编织布经线排列均匀。要注意经线分组顺序，不能窜组穿线；同一组经线按顺序排列，不能窜列，以防止经线相互缠绕，在织造时容易断线。

六、线在穿入棕带的棕丝时，应按顺序将相邻的经线一根穿入外棕眼中，一根穿入内棕眼中。依此类推将经线穿完并均匀分布于门筘内。注意经线次序穿错不能正常编织，经线重叠容易断线，而且造成布面经线排列不均、并丝、折叠丝等现象。

七、将穿入定矩圈内的经线系在用于牵引的编织布上。编织布通过圆织机架子上方的牵引辊用轧棍压住，一直牵引到卷布器上的卷布轴上。用手拉住通往牵引辊的经线，点动开机使经线向上牵引一段距离，直至梭口开清，经线排列整齐为止。

八、将梭子放入已开口清晰的经线中，把梭子调整好，开点动短时间运转使梭子行驶正常。将纬线丝轴装入梭子内，纬线穿过梭子外导杆，然后穿进瓷眼里，左手捏住纬线向定矩圈方向牵引，右手点动主机开关使纬线织入经线中。

九、在油布上均匀滴白油，短时间运转试织，把断线接上。在正常织造过程中，要根据不同的品种适时、适量加白油。拉力高的品种要少加白油，否则布面发黑，也会造成印刷时布面不粘墨。

十、检查纬线轴置进梭子里的松紧度，太紧不易换梭，太松容易脱落造成撞梭。检查梭子毛刷松紧度，太紧容易断线，太松容易出套环织造不紧密。

十一、卷布太松要调整卷布器电机速度或更换卷布器收布辊上的砂布。布卷跑偏要调整卷布轴两侧距离。

十二、 布面张力不均匀，一边松一边紧，或中间打折，要找修理工维修提布牵引辊。

十三、在织造时要随时查看布面质量，发现断丝要立即停机接上。丝线起毛、劈丝要抹少量白油。如果经线经常断丝无法正常织造，要找修理工查找原因，或将容易断的丝轴换下用作纬线。

十四、经线要选择拉力相对较大的丝轴。纬线不能使用有套环、冒纱、丝层跑偏、丝轴过大、丝层卷绕不紧的丝轴。

十五、发现色泽明显有差别的丝要用在编织布的两侧。发现布面有刮破现象要立即停机找修理工维修。要经常查看经线是否有该换的丝轴，以防跑丝。换纬线丝轴要提前做好准备。

十六、听到圆织机有异常响声、闻到胶皮味、滑块损坏，要立即停机找修理工维修。棕带损坏要立即停机更换。

十七、清扫圆织机棕带、门筘部位时要停机，以防刷子带进去造成撞梭。

十八、不许在运转的圆织机上放物品，手中的剪刀要握紧，以免掉进梭道造成撞梭。

十九、接完经线后要把脚踏板放平，销上钢钉，以防两脚踏空造成工伤。上下机台要小心绊倒、滑倒。

第六章文本操做指南
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1.接通电源文本显示
 [image: image2.png]S BREAEIE: 15051986098 - -




2.此时按下[image: image3.png]


箭头
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3.此时弹出画面按下数字0进入班次查询[image: image5.png]e 12345 =)
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4.此时按下SET键2下
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5.输入数字4500按下ENT此时主机频率为45HZ
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6.按下[image: image8.png]


弹出纬密的画面[image: image9.png]S#E: 00000 Z/100M
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7.输入方式同上按下SET在输入数字44表示11纬
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8.按下ENT设定完成此时按下[image: image11.png]


退回班次数局[image: image12.png]e 12345 =)
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9.在按下[image: image13.png]
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10.按下ECS推回主页[image: image15.png]........ %gﬁ%ﬁ
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11.在系统菜单中按下2键进入系统参数画面[image: image16.png]R H =)
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12.按下[image: image17.png]


进入借密画面通过[image: image18.png]


进行加数[image: image19.png]


进行移位通过提示进入系统参数此时按下SET一下主机加速时间数据有黑影表示可输入数字修改主机加速时间[image: image20.png]REBH =)
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13.按下ENT确认键当数字无黑影才可以按[image: image21.png]


进入下一菜单，其他菜单操作同上。

附录
 电路图如下：
最终解释权：万方科技有限公司
常州市万方科技有限公司
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