
常见问题及处理列表

	常见问题
	现象分析
	处理方法

	升级失败
	升级过程提示“文件不匹配”
	1、 机器升级未指定正确的系统升级文件如“raynenjitou.upd”;
2、 升级存放在文件夹里；
3、 U盘问题，重新更换u盘升级；
4、 升级文件过旧，联系负责更改程序。

	
	升级过程超过5分钟，最后提示“升级失败”
	1、 u盘问题，更换新的U盘重新升级；
2、 u盘延长线或显示屏、显示屏串口线故障，直接插在主板升级；
3、 主板5V电源异常，检查5V电源回路；
4、 系统板子问题。

	
	升级过程掉电情况
	修改升级文件名，.upd在此后缀小数点前加阿拉伯数字，不能更改程序主要名称如“raynenjitou.upd”改为“MD-jitou.upd”，睿能界面无法识别升级文件，此法能用在界面切换上，如明德界面更换睿能界面，将睿能界面主程序“raynen”字眼更换为“MD”，在明德界面升级睿能界面主程序

	
	无法升级/升级后绿屏
	主板引导程序更新

	测试机头部件动作异常
	机头部件全部不动作
	1、 选针板、控制板、度目板是否全部插紧，请重新插拔板子；F4000机头背包所有板子均已做严紧死不用也无法拔插；
2、 检查机头母板中的保险丝是否烧毁（F4000无机头母板保险丝）；
3、 检查程序版本中的机头版本是否为“0”，升级机头程序；
4、 检查程序版本是否正确特别注意区分纱嘴电磁铁与纱嘴电机的机头程序，是否升级失败；
5、 检查机器参数中的机器类型是否正确，单系统“1-10”；双系统“10-20”；
6、 检查支持电源24V输出是否正常；
7、 检查机头配线是否安装正确；
8、 万用表测试：电磁铁、电机阻值是否正常，F4000电压测试界面及机头测试界面能直接看电磁铁与电机工作是否正常；
9、 机头板子故障，更换机头背包。

	
	电磁铁不跳或方向相反
	1、 老系统看选针板后指示灯是否显示正常，检查母版保险丝F1\F2是否烧毁； F4000直接看机头板指示灯是否正常亮；
2、 老系统用万用表检查电磁铁阻值是否正常，F4000机头测试界面能直接看电磁铁与电机工作是否正常；最好拿一个运行正常的电磁铁交叉测试；
3、 检查机头线安装是否正确；
4、 检查航空线接线座2上接线是否安装正确；
5、 电磁铁方向相反，检查系统控制线线序错误，重新调整线序（其中：1、3为一向线圈控制，2、4为一向线圈控制）；）；
6、 航空转接头是否导通正常；
7、 检查24V开关电源输出是否正常；
8、 老系统选针板或母板故障；F4000机头背包故障；
9、 程序问题，升级机头程序 


	
	三角电机或度目电机不动作或运行方向相反
	1、 老系统看度目板指示灯指示是否正常，检查母版保险丝F5\F6是否烧毁；F4000看机头背包指示灯是否正常亮；
2、 老系统看万用表检查电机阻值是否正常，F4000电压测试界面能直接看三角电磁铁电机工作是否正常；最好拿一个运行正常的电机交叉测试；
3、 检查机头控制类型是否正确（电磁铁款机头类型：电磁铁，电机款机头类型：电机）
4、 检查机头线安装是否正确；
5、 检查航空线接线座2上接线是否安装正确；
6、 电机方向相反，检查系统控制线线序错误，重新调整线序（三角电机控制线为4线序，其中：1、3为一向线圈控制，2、4为一向线圈控制）；
7、 航空转接头是否导通正常；
8、 检查24V开关电源输出是否正常；
9、 老系统度目板或母板故障；F4000机头背包故障；
10、程序问题，请准备反馈样机程序版本。

	
	换色电磁铁不动作或动作相反
	1. 老系统看小主板指示灯是否指示正常，检查母板保险丝F3\F7是否烧毁；F4000看机头背包指示灯是否正常亮；
2. 老系统用万用表检查换色电磁铁阻值是否正常，F4000机头测试界面能直接看电磁铁是否正常；最好拿一个运行正常的电磁铁交叉测试；
3. 检查24V开关电源输出是否正常；
4. 检查机头线安装是否正确；
5. 检查航空线接线座2上接线是否安装正确；
6. 电磁铁方向相反，检查系统控制线线序错误，重新调整线序其中：1、3为一向线圈控制，2、4为一向线圈控制；
7. 航空转接头是否导通正常；
8. 老系统控制板或母板故障；F4000机头背包故障；
9. 程序问题，请准备反馈样机程序版本。

	
	选针器不动作或动作刀片相反
	1. 老系统检查选针板指示灯是否指示正常，检查母版保险丝F1\F2是否烧毁；F4000看机头背包指示灯是否正常亮；
2. 交叉选针器测试，是否选针器故障；
3. 检查24V开关电源输出是否正常；
4. 检查机头线安装是否正确；
5. 检查航空线接线座2上接线是否安装正确；
6. 选针器刀片方向相反，检查系统控制线线序错误，重新调整线序；
7. 航空转接头是否导通正常；
8. 老系统选针板或母板故障；F4000机头背包故障
9. 程序问题，升级机头程序 


	主床电机（机头）或摇床电机（摇床）电机动作异常
（睿能伺服系统请参考《睿能伺服控制器说明书（D）》
	主床摇床电机不动作
	1、 检查伺服系统接线是否正确；
2、 检查伺服数码管显示屏是否正常，有报警的请查询相应的报警代码；
3、 伺服参数设置是否正确；
4、 利用伺服自测功能减排是伺服系统问题还是上位机问题（显示屏及连线）；
5、 CN5伺服控制线线序及导通性是否正常；
6、 开关电源输出是否正常；
7、 程序问题，请准备反馈样机程序版本；
8、 电机、伺服或配线问题；
9、 主板问题；

	
	主床电机（机头）运行方向相反并且用手推机头对同步带脉冲数显示全部为负数
	1、 调整伺服器方向参数，睿能伺服：pN-10;
2、 程序问题，请准备反馈样机程序版本。

	
	摇床电机（摇床）出现跑摇床，摇床针数不准，摇床方向相反
	1、 跑摇床：（1）上电检查摇床电机是否锁牢；（2）机械总针位是否对准；（3）针板是否固定好；（4）丝杆机械工作是否正常；（5）摇床零位故障或固定异常；（6）伺服电子齿轮比未设置；
2、 摇床方向相反：（1）摇床复位方向相反，机器参数调整复位方式（先左后右或先右后左）；（2）摇床测试方向相反，伺服方向参数设置错误（睿能伺服pn-10）（3）CN5伺服控制线问题。

	选针异常
	乱选针
	1、 选针器故障，选正常工作的选针器交叉测试；
2、 针零位参数未对准；
3、 同步带未对好；
4、 选针器与针板间隙异常；
5、 山板、针板、针脚等机械出现异常；
6、 针零位传感器工作异常；
7、 选针板问题，更换机头背包箱；
8、 程序问题，请准备反馈样机程序版本。



	1系统后板三角计数错误
	该报警只针对三角使用电机控制的机型，如：直选针电机款。
	1. 进入测试菜单，检查相应的三角电机动作是否正常（点按编织，翻针看有无三角报警，或实际看山板动作情况）
2. 查看零位、计数感应器信号是否正常（信号不正常调整三角位置感应器左右两颗螺丝的间距一般要往间距小调，零位感应器信号不正常考虑更换新的）；
3. 进入机器菜单中适当降低三角工作速度（一般可降速到3000）；
4. 查看机头三角部分是否有异物遮挡住感应器（有异物造成机械卡顿）；
5. 检查机头板与相应信克电机的连接线是否正常，或是更换信克电机，进一步更换机头板逐个排查（还应检查一下机头程序是否匹配）；
6. 拆下机头，查看三角和计数感应器的安装是否精确，最佳的安装位置是：在零位的时候，执行复位动作，先看计数感应器，感应到的时候，这时的零位感应器最好处于整个零位感应区范围的中间位置。

	1系统后板三角零位错误
	参考“1系统后板三角计数错误”处理办法

	1系统前板三角计数错误
	参考“1系统后板三角计数错误” 处理办法

	1系统前板三角零位错误
	参考“1系统后板三角计数错误”处理办法

	2系统后板三角计数错误
	参考“1系统后板三角计数错误” 处理办法

	2系统后板三角零位错误
	参考“1系统后板三角计数错误”处理办法

	2系统前板三角计数错误
	参考“1系统后板三角计数错误”处理办法

	2系统前板三角零位错误
	参考“1系统后板三角计数错误”处理办法

	CAN1通讯异常
	主控与机头CAN硬件异常
	1、 检查主控与机头CAN线
2、 更换主控板或者机头板

	CAN1应答异常
	主控与起底板、扩展板、伺服CAN硬件异常
	1、 重点检查主控与伺服CAN线
2、 更换主控板或者机头板

	CAN2通讯异常
	主控与机头CAN应用层应答异常
	更换主控板或者机头板

	CAN2应答异常
	主控与起底板、扩展板、伺服CAN应用层应答异常
	更换主控板或者扩展板

	USB通讯异常"
	操作盒与主控板之间通讯有连接但是数据异常
	1、 检查通讯线是否插牢
2、 检查主控板与操作盒之间的连接线。

	按揭数据异常(错误码:100)
	文件格式不对或者解密不成功
	注意：更换操作盒，机头板，主控板都要重新加密，并且更换的部分要重新升级，也不能拿其他厂的板更换（公司内部可拿工装显示屏解锁ID,主控，机头)。
检查选择的加密文件名称是否为“******.loc”； 

	按揭数据异常(错误码:101)
	厂家程序ID不同
	注意：更换操作盒，机头板，主控板都要重新加密，并且更换的部分要重新升级，也不能拿其他厂的板更换。
加\解密文件为其他厂家文件，请重新制作加\解密文件

	按揭数据异常(错误码:102)
	密码不正确
	注意：更换操作盒，机头板，主控板都要重新加密，并且更换的部分要重新升级，也不能拿其他厂的板更换。
加\解密密码制作错误，请重新制作加\解密文件

	按揭数据异常(错误码:103)
	厂家信息不同
	注意：更换操作盒，机头板，主控板都要重新加密，并且更换的部分要重新升级，也不能拿其他厂的板更换。
加\解密文件厂家信息制作错误，请重新制作加\解密文件

	按揭数据异常(错误码:104)
	系统时间小于2014年5月8日
	注意：更换操作盒，机头板，主控板都要重新加密，并且更换的部分要重新升级，也不能拿其他厂的板更换。
请调整系统时间(要在解密状态下在显示屏修改，以下涉及到调整系统时间的情况均同）

	按揭数据异常(错误码:105)
	系统时间已到达加密文件的锁定时间
	注意：更换操作盒，机头板，主控板都要重新加密，并且更换的部分要重新升级，也不能拿其他厂的板更换。
1、 重新制作加密文件
2、 调整系统时间

	按揭数据异常(错误码:106)
	系统时间小于加\解密文件生成时间
	注意：更换操作盒，机头板，主控板都要重新加密，并且更换的部分要重新升级，也不能拿其他厂的板更换。
1、 重新制作加密文件
2、 调整系统时间

	按揭数据异常(错误码:107)
	系统时钟运行异常
	注意：更换操作盒，机头板，主控板都要重新加密，并且更换的部分要重新升级，也不能拿其他厂的板更换。
联系售后（解决的方法：1，显示屏电磁有问题需返厂更换，2，更换操作盒，3全解状态可使用）

	按揭数据异常(错误码:207)
	主控锁定时间与操作盒锁定时间不同
	注意：更换操作盒，机头板，主控板都要重新加密，并且更换的部分要重新升级，也不能拿其他厂的板更换。
1、 进入通信测试界面检测主控与操作盒通信
2、 主控或操作盒之一没有加密的情况下使用原有加密文件再次加密
3、 主控或操作盒全加密情况下，解密其中一个。

	按揭数据异常(错误码:208)
	主控的厂家信息与操作盒厂家信息不同
	注意：更换操作盒，机头板，主控板都要重新加密，并且更换的部分要重新升级，也不能拿其他厂的板更换。
更换成同一个厂商\代理商的主控（用工装解锁厂家ID）

	按揭数据异常(错误码:209)
	本机到达主控锁定时间，系统到期
	注意：更换操作盒，机头板，主控板都要重新加密，并且更换的部分要重新升级，也不能拿其他厂的板更换。
重新加\解密

	按揭数据异常(错误码:210)
	当前时间小于主控保存时间
	注意：更换操作盒，机头板，主控板都要重新加密，并且更换的部分要重新升级，也不能拿其他厂的板更换。
联系售后

	按揭数据异常(错误码:211)
	机头锁定时间与本机不同
	重新解密再加密

	加密报警
	
	101：厂家程序ID不同；102：厂家RSA公钥不对；103：；104：操作盒时间太小；105：操作盒到达锁定时间；106：操作盒时间小于文件生成时间；107：操作盒时钟运行异常；207：M3锁定时间与操作盒时间不同；208：M3厂家信息与操作盒不同；209：操作盒时间到达M3锁定时间；210：操作盒时间小于M3保存时间；211：机头锁定时间与操作盒时间不同；212：机头厂家信息与操作盒不同；213：操作盒时间到达机头锁定时间；214：操作盒时间小于机头保存时间。

	布片倒卷
	
	1、进入信号输入菜单，查看是否有伺服报警信号；
2、观察机架上信号是否真的有触发信号；
3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。
4，调整卷布感应器位置

	操作盒硬件码异常
	
	操作盒加密异常，回原厂处理。
（解密完成未完全切断电源直接开机导致，一般要等待3分钟主控盒完全断电后才能重启）

	打版文件错误
	
	该机型的三角动作不支持花型中的某些针法。
（要注意有无2断度目功能）

	单片停车
	
	检查运行菜单中的单片停按钮。

	电池非法操作
	
	1、操作盒中电池没电；
2、操作盒中电池松动。
（电池为钮扣电池，只能返厂更换，客户自己无法操作）

	掉电时摇床未完成
	
	摇床动作未完成时断电，需要复位或跳行

	防护罩打开
	
	1、护罩门未关闭；2、护罩门信号异常；3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。

	钩纱失败
	
	起底板花样编织时，当前编织的行数比起底板参数中的勾纱失败行数小的时候，起底板已经下降到放纱位以下位置，则报警。勾纱失败行设置的正确方法是：从第一行开始，预估到放纱位置需要多少行，比如需要30行，则勾纱失败行可设置25行，可以确保起底板勾纱失败能够及时报警，又不会误报警影响编织。

	行数和机头方向不对应
	
	检查节约的起始行和结束行是否有错

	后板右系统度目电机2翻针异常
	
	[bookmark: _GoBack]该报警只针对度目电机参与三角动作中的翻针，如：双系统电机款等。1、进入测试菜单，检查相应的度目电机动作是否正常；2、查看度目电机的翻针位感应器信号是否正常；3、进入机器菜单中适当降低度目工作速度（一般给3000就行）；4、查看机头度目部分是否有异物遮挡住翻针位感应器；5、检查机头板与相应度目电机的连接线是否正常，或是更换度目电机，进一步更换机头板逐个排查。（程序不匹配或者出错也会导致翻针异常仍至不动作）

	后板右系统度目电机翻针异常
	
	该报警只针对度目电机参与三角动作中的翻针，如：双系统电机款等。1、进入测试菜单，检查相应的度目电机动作是否正常；2、查看度目电机的翻针位感应器信号是否正常；3、进入机器菜单中适当降低度目工作速度；4、查看机头度目部分是否有异物遮挡住翻针位感应器；5、检查机头板与相应度目电机的连接线是否正常，或是更换度目电机，进一步更换机头板逐个排查。

	后板左系统度目电机2翻针异常
	
	该报警只针对度目电机参与三角动作中的翻针，如：双系统电机款等。1、进入测试菜单，检查相应的度目电机动作是否正常；2、查看度目电机的翻针位感应器信号是否正常；3、进入机器菜单中适当降低度目工作速度；4、查看机头度目部分是否有异物遮挡住翻针位感应器；5、检查机头板与相应度目电机的连接线是否正常，或是更换度目电机，进一步更换机头板逐个排查。

	后板左系统度目电机翻针异常
	
	该报警只针对度目电机参与三角动作中的翻针，如：双系统电机款等。1、进入测试菜单，检查相应的度目电机动作是否正常；2、查看度目电机的翻针位感应器信号是否正常；3、进入机器菜单中适当降低度目工作速度；4、查看机头度目部分是否有异物遮挡住翻针位感应器；5、检查机头板与相应度目电机的连接线是否正常，或是更换度目电机，进一步更换机头板逐个排查。

	后防护罩打开
	
	1、护罩门未关闭；2、护罩门信号异常；3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。

	后探针
	
	1、进入信号检查菜单，查看探针信号是否损坏；2、检查探针安装位置是否太低，容易碰到纱线误触发。（旋装探针感应器螺丝到合适机械位置，调整探针类型，增强型探针机械延迟补偿值做适当改变）

	后信克复位错误
	
	1、进入测试菜单，检查相应的信克电机动作是否正常；2、查看信克零位感应器信号是否正常；3、如果频繁报警，则进入机器菜单中适当降低信克工作速度（3000为可接受值）；4、检查机头板与相应信克电机的连接线是否正常，或是更换信克电机，进一步更换机头板逐个排查。

	花样读取失败
	
	1、上电时，当前花样损坏，读取失败；2、选择新的花样后，进入运行菜单，花样加载失败；3、复位结束后花样损坏，加载失败；4、编织计划换花样加载失败。解决办法：删除当前花样，从u盘重新导入花样。（F4000以前不支持超过2G，USB2.0以上接口的U盘，F4000以后版本无此问题但只接受第一盘的内存花样，U盘有分盘情况要注意此种情况；还可总清内存花样）

	机头15V电压故障:%1V
	
	15V电压超出范围：传感器线连接异常。

	机头-24V电压故障:%1V
	
	-24V电压超出范围（F4000及PIUS24V电压最多能给到26V罗拉不转情况可以考虑增加24V电压值）：选针电阻异常或选针线连接异常。

	机头3.3V电压故障:%1V
	
	3.3V电压超出范围：电源线连接异常。（新系统出现此报警情况极少）

	机头厂家ID与显示盒不匹配:机头=%1,显示盒=%2
	
	不同厂家之间的机头和显示盒搭配（工装显示屏解锁ID和主控密码）。

	系统前板三角零位错误故障
	
	机头有一个或多个电磁铁短路且被驱动（点按自检按钮查哪个电磁铁异常，先考虑换线后考虑更换电磁铁）。

	机头加密信息异常或到期
	
	机头板中的加密信息异常或到期。（重新加密）

	机头零位1错误
	
	针零位感应器安装在机头板上时，零位异常。

	机头通讯发送异常
	
	检查机头与主控板之间的通讯线。（通讯线受干扰也会出现发送和接受异常）

	机头通讯接收异常
	
	检查机头与主控板之间的通讯线。

	机头通讯序列号错误
	
	1、机头通讯线断开过再重新连接 2、机头通讯线接触不良(此报警仅限F4000)。

	机头通讯异常
	
	机头板与主控板之间通讯异常，检查航空线是否插牢或航空线问题。

	机头无上电包
	
	机头上电时与主控不同步，重启系统。（检查机头程序是否匹配，最后考虑更换机头箱）

	急停按钮
	
	急停开关被按下。（急停开关为常闭接线，检查是否接线正常）

	加油时间到
	
	加油设定时间到，需要加油

	夹子电机1错误
	
	剪刀、夹子动作异常或是感应器异常，进入起底板测试菜单，单独测试各个剪刀夹子，观察动作和感应器信号是否正常。（实际生产中更多的是感应器缠线和绒毛线静电着附造成，先把线清掉，如果还异常调整感应机械位置）

	夹子电机2错误
	
	剪刀、夹子动作异常或是感应器异常，进入起底板测试菜单，单独测试各个剪刀夹子，观察动作和感应器信号是否正常。

	夹子电机3错误
	
	剪刀、夹子动作异常或是感应器异常，进入起底板测试菜单，单独测试各个剪刀夹子，观察动作和感应器信号是否正常。

	夹子电机4错误
	
	剪刀、夹子动作异常或是感应器异常，进入起底板测试菜单，单独测试各个剪刀夹子，观察动作和感应器信号是否正常。

	剪刀电机1错误
	
	剪刀、夹子动作异常或是感应器异常，进入起底板测试菜单，单独测试各个剪刀夹子，观察动作和感应器信号是否正常。

	剪刀电机2错误
	
	剪刀、夹子动作异常或是感应器异常，进入起底板测试菜单，单独测试各个剪刀夹子，观察动作和感应器信号是否正常。

	件数完成
	
	运行菜单中设定的件数已经编织完成，需要重新设置件数。

	落布传感器异常
	
	起底板复位完成后，落布感应器有信号，1、打开起底板安全门检查是否有布片挡住落布感应器；2、检查落布感应器信号。

	落布门未关闭
	
	起底板在上升编织花样前，落布门都要确保是关闭的，1、进入信号测试菜单，检查落布门信号在有、无遮挡的时候，信号是否有变化；2、检查起底板机械部分，确保落布门开关正常。

	落布异常
	
	1、进入信号输入菜单，查看是否有伺服报警信号；2、观察机架上信号是否真的有触发信号；3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。

	起底板CAN发送异常
	
	检查1、排线；2、伺服can线

	起底板CAN接收异常
	
	检查1、排线；2、伺服can线

	起底板QEI异常
	
	起底板编码线异常

	起底板复位失败
	
	起底板复位过程中上升3s编码值未变化，报警。1、零位感应器常亮；2、起底板实际无上升；3、编码线异常。

	起底板勾纱动作超时
	
	起底板上升到最高位开始勾纱到往下拉到安全位时，20s还未成功，则报警。1、进入起底板测试菜单，测试钩针、脱针动作，同时钩针、脱针感应器是否正常；2、检查安全位感应器是否安装太低；3、检查安全位编码值是否设置太小；4、检查起底行度目是否太紧，拉不下来。

	起底板勾纱失败
	
	同：起底板勾纱动作超时

	起底板勾针电机勾纱超时
	
	10s内未检测到勾针、脱针感应器。

	起底板勾针电机脱纱超时
	
	10s内未检测到勾针、脱针感应器。

	起底板勾针时,机头未在针板外
	
	起底板上升勾纱前，机头最后一次纱出后要处于针板外，否则报警。1、检查系统参数中左限位是否设置太大，或是右限位设置太小；2、检查起底板参数中，左停车位置是否设置太大，或是右停车位置设置太小；3、检查左右限位感应器是否安装太靠近针板；4、勾纱前是否有手动推动机头到针板内。

	起底板拉力异常
	
	连续编织行数超过了起底板参数中的零拉力行数时，起底板编码未变化时报警，1、进入起底板参数中，适当加大零拉力行参数；2、起底板拉力设置太小，拉不动；3、起底板拉力异常，进入起底板测试菜单检查起底板正常的上升下降动作。

	起底板零位异常
	
	起底板复位时，5s内一直未检测到零位感应器，则报警。1、进入起底板测试菜单，下降起底板到最低，观察是否有零位信号；2、检查零位信号线连接问题；3、起底板是否被卡住，下不到最低的零位上。

	起底板罗拉未打开
	
	起底板在每次上升动作之前都要确保罗拉是打开的，如果检测不到罗拉打开信号，则会出现该报警，1、如果在起底板测试菜单中报警，则需要点击罗拉打开按钮，打开罗拉；2、罗拉打开感应器异常；3、罗拉感应器安装异常，打开后顶到针板未检测到感应器；4、检查罗拉电机，查看罗拉打开转动是否异常，不能正常反转。

	起底板数据总线异常
	
	程序内部总线报警。（起底板通讯线受干扰也会出现此报警，考虑换线）

	起底板未识别到起底板零位
	
	起底板复位下降过程中，未识别到起底板零位传感器（会引起起底板复位失败报警）。

	起底板位置(编码器)异常
	
	起底板的码盘的两根信号异常，1、升降起底板，观察码盘上的指示灯是否有亮灭的变化；2、进入起底板测试菜单，观察编码的两个信号是否有亮灭的变化；3、检查编码信号的连接线是否脱落；4、更换码盘排查；5、更换起底板控制板排查。

	起底板位置太高
	
	起底板花样编织时，布片已经拉倒安全位以下时，由于拉力设置太小引起布片反弹或是其他原因，造成了最高位感应器或是安全位感应器突然亮起来，或是起底板的编码值突然大于安全位的编码值时，会报警。解决方法：1、检查起底板拉力是否设置太小；2、起底板参数中增加刹车行数；3、如果是没有带刹车的起底板机器，检查起底板的悬停拉力和停车拉力是否太小。

	起底板无法到达安全位
	
	从勾纱位拉不到安全位，1、检查度目是否太紧；2、安全位感应器太低，安全编码值太小。

	起底板下降过快
	
	起底板下降时编码变化超过起底板参数中最大变化码盘值时报警，1、进入起底板参数，适当增大最大变化码盘值（范围0到200）；2、断纱、勾纱失败引起的起底板下降太快。

	起底板右夹子1异常
	
	夹纱时传感器要亮到灭的变化过程，否则报警。

	起底板右夹子2异常
	
	夹纱时传感器要亮到灭的变化过程，否则报警。

	起底板右剪刀异常
	
	剪刀零位感应器未检测到。

	起底板左夹子1异常
	
	夹纱时传感器要亮到灭的变化过程，否则报警。

	起底板左夹子2异常
	
	夹纱时传感器要亮到灭的变化过程，否则报警。

	起底板左剪刀异常
	
	剪刀零位感应器未检测到。

	前板右系统度目电机2翻针异常
	
	该报警只针对度目电机参与三角动作中的翻针，如：双系统电机款等。1、进入测试菜单，检查相应的度目电机动作是否正常；2、查看度目电机的翻针位感应器信号是否正常；3、进入机器菜单中适当降低度目工作速度；4、查看机头度目部分是否有异物遮挡住翻针位感应器；5、检查机头板与相应度目电机的连接线是否正常，或是更换度目电机，进一步更换机头板逐个排查。

	前板右系统度目电机翻针异常
	
	该报警只针对度目电机参与三角动作中的翻针，如：双系统电机款等。1、进入测试菜单，检查相应的度目电机动作是否正常；2、查看度目电机的翻针位感应器信号是否正常；3、进入机器菜单中适当降低度目工作速度；4、查看机头度目部分是否有异物遮挡住翻针位感应器；5、检查机头板与相应度目电机的连接线是否正常，或是更换度目电机，进一步更换机头板逐个排查。（测试界面点按翻针如无声响，检查机头程序是否匹配）

	前板左系统度目电机2翻针异常
	
	该报警只针对度目电机参与三角动作中的翻针，如：双系统电机款等。1、进入测试菜单，检查相应的度目电机动作是否正常；2、查看度目电机的翻针位感应器信号是否正常；3、进入机器菜单中适当降低度目工作速度；4、查看机头度目部分是否有异物遮挡住翻针位感应器；5、检查机头板与相应度目电机的连接线是否正常，或是更换度目电机，进一步更换机头板逐个排查。

	前板左系统度目电机翻针异常
	
	该报警只针对度目电机参与三角动作中的翻针，如：双系统电机款等。1、进入测试菜单，检查相应的度目电机动作是否正常；2、查看度目电机的翻针位感应器信号是否正常；3、进入机器菜单中适当降低度目工作速度；4、查看机头度目部分是否有异物遮挡住翻针位感应器；5、检查机头板与相应度目电机的连接线是否正常，或是更换度目电机，进一步更换机头板逐个排查。

	前防护罩打开
	
	1、护罩门未关闭；2、护罩门信号异常；3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。

	前探针
	
	1、进入信号检查菜单，查看探针信号是否损坏；2、检查探针安装位置是否太低，容易碰到纱线误触发。

	前信克复位错误
	
	1、进入测试菜单，检查相应的信克电机动作是否正常；2、查看信克零位感应器信号是否正常；3、如果频繁报警，则进入机器菜单中适当降低信克工作速度；4、检查机头板与相应信克电机的连接线是否正常，或是更换信克电机，进一步更换机头板逐个排查。

	请读入花样文件
	
	没有选择当前花样

	纱嘴提起
	
	检查运行菜单中纱嘴提起按钮。

	设备标识不匹配
	
	机头板不同机型的升级程序

	使用日期到!
	
	按揭日期到，检查加解密菜单中的按揭信息，与厂家沟通获取新的加密文件。

	天线台大纱结
	
	1、进入信号输入菜单，查看是否有伺服报警信号；2、观察机架上信号是否真的有触发信号；3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。

	天线台断纱
	
	1、进入信号输入菜单，查看是否有伺服报警信号；2、观察机架上信号是否真的有触发信号；3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。

	天线台小纱结
	
	1、进入信号输入菜单，查看是否有伺服报警信号；2、观察机架上信号是否真的有触发信号；3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。

	同一导轨上的两把纱嘴不能同时使用
	
	针对纱嘴使用电机带动的机型，同一个纱嘴电机不能在同一行里同时带2把纱嘴，需要执行纱嘴交换替换。（电磁铁纱嘴不会产生此报警）

	未检测到落布
	
	正确的落布条件是：执行花样最后几行落布的时候，布片从针板上掉落下来，要经过落布感应器，即：落布感应器要有一次亮到灭的过程，如果是全亮或是全灭，都会判定为落布异常，该报警为落布感应器信号一直未变化。1、进入信号测试菜单，检查落布信号在有、无布片遮挡的时候，信号是否有变化；2、检查起底板机械部分，布片掉落时，是否会经过落布感应器。

	未找到零位
	
	1、针零位感应器异常或是安装错误；2、正确的针零位与磁钢之间的距离在1毫米到2毫米之间。

	位置计算超出限位,请检查起针点和片展开
	
	1、起针点加上花样宽度大于针板总针数；2、片展开展开片数太多。（磨机注意针零位应从第针开始，不然也会有此报警）

	无法落布
	
	正确的落布条件是：执行花样最后几行落布的时候，布片从针板上掉落下来，要经过落布感应器，即：落布感应器要有一次亮到灭的过程，如果是全亮或是全灭或是灭了最后保持在亮的状态，都会判定为落布异常。该报警为落布感应器有亮灭过程，但是最终还是保持亮的状态，所以，打开起底板门观察是否还有布片未落。

	系统1纱嘴电机1零位异常
	
	该报警主要针对纱嘴使用电机（电磁铁不会出现此报警）带动的机型。1、进入测试菜单，测试相应的纱嘴电机，观察动作是否正常；2、观察零位信号是否正常；3、零位信号损坏或是安装不到位；4、检查机头板与相应纱嘴电机的连接线是否正常，或是更换纱嘴电机，进一步更换机头板逐个排查。（机头程序不匹配也会出现此报警）

	系统1纱嘴电机1位置异常
	
	该报警主要针对纱嘴使用电机带动的机型，主要原因是电机失步引起的，1、进入测试菜单，测试相应的纱嘴电机，观察动作是否正常；2、进入机器参数，适当降低纱嘴电机的工作速度；3、检查机头板与相应纱嘴电机的连接线是否正常，或是更换纱嘴电机，进一步更换机头板逐个排查。

	系统1纱嘴电机2零位异常
	
	该报警主要针对纱嘴使用电机带动的机型。1、进入测试菜单，测试相应的纱嘴电机，观察动作是否正常；2、观察零位信号是否正常；3、零位信号损坏或是安装不到位；4、检查机头板与相应纱嘴电机的连接线是否正常，或是更换纱嘴电机，进一步更换机头板逐个排查。

	系统1纱嘴电机2位置异常
	
	该报警主要针对纱嘴使用电机带动的机型，主要原因是电机失步引起的，1、进入测试菜单，测试相应的纱嘴电机，观察动作是否正常；2、进入机器参数，适当降低纱嘴电机的工作速度；3、检查机头板与相应纱嘴电机的连接线是否正常，或是更换纱嘴电机，进一步更换机头板逐个排查。

	系统1纱嘴电机3零位异常
	
	该报警主要针对纱嘴使用电机带动的机型。1、进入测试菜单，测试相应的纱嘴电机，观察动作是否正常；2、观察零位信号是否正常；3、零位信号损坏或是安装不到位；4、检查机头板与相应纱嘴电机的连接线是否正常，或是更换纱嘴电机，进一步更换机头板逐个排查。

	系统1纱嘴电机3位置异常
	
	该报警主要针对纱嘴使用电机带动的机型，主要原因是电机失步引起的，1、进入测试菜单，测试相应的纱嘴电机，观察动作是否正常；2、进入机器参数，适当降低纱嘴电机的工作速度；3、检查机头板与相应纱嘴电机的连接线是否正常，或是更换纱嘴电机，进一步更换机头板逐个排查。

	系统1纱嘴电机4零位异常
	
	该报警主要针对纱嘴使用电机带动的机型。1、进入测试菜单，测试相应的纱嘴电机，观察动作是否正常；2、观察零位信号是否正常；3、零位信号损坏或是安装不到位；4、检查机头板与相应纱嘴电机的连接线是否正常，或是更换纱嘴电机，进一步更换机头板逐个排查。

	系统1纱嘴电机4位置异常
	
	该报警主要针对纱嘴使用电机带动的机型，主要原因是电机失步引起的，1、进入测试菜单，测试相应的纱嘴电机，观察动作是否正常；2、进入机器参数，适当降低纱嘴电机的工作速度；3、检查机头板与相应纱嘴电机的连接线是否正常，或是更换纱嘴电机，进一步更换机头板逐个排查。

	系统2纱嘴电机1零位异常
	
	该报警主要针对纱嘴使用电机带动的机型。1、进入测试菜单，测试相应的纱嘴电机，观察动作是否正常；2、观察零位信号是否正常；3、零位信号损坏或是安装不到位；4、检查机头板与相应纱嘴电机的连接线是否正常，或是更换纱嘴电机，进一步更换机头板逐个排查。

	系统2纱嘴电机1位置异常
	
	该报警主要针对纱嘴使用电机带动的机型，主要原因是电机失步引起的，1、进入测试菜单，测试相应的纱嘴电机，观察动作是否正常；2、进入机器参数，适当降低纱嘴电机的工作速度；3、检查机头板与相应纱嘴电机的连接线是否正常，或是更换纱嘴电机，进一步更换机头板逐个排查。

	系统2纱嘴电机2零位异常
	
	该报警主要针对纱嘴使用电机带动的机型。1、进入测试菜单，测试相应的纱嘴电机，观察动作是否正常；2、观察零位信号是否正常；3、零位信号损坏或是安装不到位；4、检查机头板与相应纱嘴电机的连接线是否正常，或是更换纱嘴电机，进一步更换机头板逐个排查。

	系统2纱嘴电机2位置异常
	
	该报警主要针对纱嘴使用电机带动的机型，主要原因是电机失步引起的，1、进入测试菜单，测试相应的纱嘴电机，观察动作是否正常；2、进入机器参数，适当降低纱嘴电机的工作速度；3、检查机头板与相应纱嘴电机的连接线是否正常，或是更换纱嘴电机，进一步更换机头板逐个排查。

	系统2纱嘴电机3零位异常
	
	该报警主要针对纱嘴使用电机带动的机型。1、进入测试菜单，测试相应的纱嘴电机，观察动作是否正常；2、观察零位信号是否正常；3、零位信号损坏或是安装不到位；4、检查机头板与相应纱嘴电机的连接线是否正常，或是更换纱嘴电机，进一步更换机头板逐个排查。

	系统2纱嘴电机3位置异常
	
	该报警主要针对纱嘴使用电机带动的机型，主要原因是电机失步引起的，1、进入测试菜单，测试相应的纱嘴电机，观察动作是否正常；2、进入机器参数，适当降低纱嘴电机的工作速度；3、检查机头板与相应纱嘴电机的连接线是否正常，或是更换纱嘴电机，进一步更换机头板逐个排查。

	系统2纱嘴电机4零位异常
	
	该报警主要针对纱嘴使用电机带动的机型。1、进入测试菜单，测试相应的纱嘴电机，观察动作是否正常；2、观察零位信号是否正常；3、零位信号损坏或是安装不到位；4、检查机头板与相应纱嘴电机的连接线是否正常，或是更换纱嘴电机，进一步更换机头板逐个排查。

	系统2纱嘴电机4位置异常
	
	该报警主要针对纱嘴使用电机带动的机型，主要原因是电机失步引起的，1、进入测试菜单，测试相应的纱嘴电机，观察动作是否正常；2、进入机器参数，适当降低纱嘴电机的工作速度；3、检查机头板与相应纱嘴电机的连接线是否正常，或是更换纱嘴电机，进一步更换机头板逐个排查。

	下罗拉卷布
	
	1、进入信号输入菜单，查看是否有伺服报警信号；2、观察机架上信号是否真的有触发信号；3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。

	摇床伺服报警
	
	1、进入信号输入菜单，查看是否有伺服报警信号；2、观察伺服器是否正常上电，如果没有电，则先检查伺服器的连接线是否正常；3、检查防撞信号（防撞开关为常闭接线，接口一定要紧实，不然会触发报警，伺服和扩展板直接不给电）是否被触发，重新按绿色按钮启动；4、观察伺服器上的数码管是否有错误标志，如果有则伺服故障，需要更换伺服；5、检查主控与伺服的连接线是否正常；6、更换主控板。

	移床驱动异常
	
	复位摇床时，摇床零位感应器全亮或是全灭时报警，检查摇床的零位感应器或是连线。

	移床限位
	
	1、观察针板位置，是否因为花样中设置的摇床针数（2英寸为最大值）太多引起；2、摇床限位信号异常；3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。（传感器信号不亮更换传感器，亮的话更换接线）

	油量不足
	
	油量不足，需要加油

	右储纱器断纱
	
	1、进入信号输入菜单，查看是否有伺服报警信号；2、观察机架上信号是否真的有触发信号；3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。

	右回转
	
	1、回转距太大，机头运行到左右限位位置；2、检查信号是否异常；3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。。

	右收线断纱
	
	1、进入信号输入菜单，查看是否有伺服报警信号；2、观察机架上信号是否真的有触发信号；3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。

	右送纱器报警
	
	1、进入信号输入菜单，查看是否有伺服报警信号；2、观察机架上信号是否真的有触发信号；3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。

	右撞边
	
	1、回转距太大，机头运行到左右限位位置；2、检查信号是否异常；3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。。（如出现报警机头实际位置未到边，检查防撞感应器接口是否严实，左右门罩接头是否在正常工作状态）

	与主控通讯错误报警
	
	机头与主控m3通讯错误报警（此类报警更机头背包，主控盒和通讯线有关）

	针床撞针后板信号
	
	1、由于机头撞针引起的报警；2、灵敏度太高，误报警，进入工作参数减小撞击灵敏度；3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。

	针床撞针前板信号
	
	1、由于机头撞针引起的报警；2、灵敏度太高，误报警，进入工作参数减小撞击灵敏度（一般6,70）；3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。（电压测试界面撞针信号正常值为30到50，如值异常主控盒出错概率比较大，F4000主控盒,15年8月份前出厂R79，R41电阻值太小有撞针误报警均需回厂重新焊接电阻，纱嘴启动点也常会误报，感应器位置最后不要放起针点下面）

	正在关机中!
	
	1、正常关机；2、市电跌落；3、检查关机按键。

	指定行停车
	
	检查运行菜单中的指定行停车行数。

	主控12V电压异常:%1V
	
	硬件异常（现在出现此报警情况极少，测试界面电压值为0考虑更换主控盒，不为0查接线）

	主控15V电压异常:%1V
	
	1、硬件异常（换主控盒）；2、软件没打开/关闭15V、24V电源（程序需修改）；3、15V短路；4、24V短路（机头负载逐一卸载排查）；5、左右防撞开关触发。

	主控24V电压异常:%1V
	
	1、硬件异常；2、软件没打开/关闭15V、24V电源；3、15V短路；4、24V短路；5、左右防撞开关触发。

	主控3.3V电压异常:%1V
	
	硬件异常（换主控盒）

	主控5V电压异常:%1V
	
	硬件异常（换主控盒）

	主控acv电压异常:%1V
	
	识别到市电超过上位机设定电压阀值范围。（现在出现此报警情况极少，测试界面电压值为0考虑更换主控盒，不为0查接线）

	主控I1电压异常:%1V
	
	I1接触不良。（重新插拔接线或更换线）

	主控I2电压异常:%1V
	
	I2接触不良。（重新插拔接线或更换线）

	主控mpcs电压异常:%1V
	
	1、硬件异常。（更换主控盒）

	主控步进罗拉驱动异常(%L1)
	
	F4000PLUS主控与罗拉控制器数据通讯异常（重新插拔接线直至更换线）

	主控厂家ID与显示盒不匹配:主控=%1,显示盒=%2
	
	不同厂家之间的主控和显示盒搭配（工装显示屏进行ID和主控解锁）

	主控加密信息异常或到期
	
	主控制板中的加密信息异常或到期。（重新加密）

	主控扩展板通讯异常
	
	F4000主控与罗拉控制器数据通讯异常，I2C。（现在罗拉控制器大多内置在主控盒内部，有外挂驱动器情况先检查接线，再换驱动器，最后换主控盒）

	主控伺服15V电压异常:%1V
	
	F400PLUS，左右防撞触发、急停、伺服没接、开关板异常。

	主控伺服接口异常
	
	主控未识别到DB25接口电阻1、伺服DB25接触不良。（编码线有I/O 24V电源正极输入，要更换编码线）

	主控选针异常
	
	主控选针数据发送异常，软件内部异常（程序需修改）

	主控硬件码异常
	
	主控加密异常，回原厂处理（重新解密再加密）

	主控用户码错误
	
	主控加密异常，回原厂处理。（重新解密再加密）

	主控总线出错
	
	操作盒与主控板之间通讯未连接，由操作盒判断获取，检查通讯线是否插牢或通讯线问题。

	主控总线发送异常
	
	检查操作盒与主控板之间的通讯线。

	主控总线缓冲区已满
	
	主控软件内部报警。（静电导致，排掉静电）

	主控总线接收异常
	
	先检查接线再更换主控盒

	主控总线心跳包异常
	
	主控超过100ms，未收到任何上位机有效数据。(通讯线，主控盒，操作盒三者考虑排查）

	主拉布不到位
	
	1、进入信号输入菜单，查看是否有伺服报警信号；2、观察机架上信号是否真的有触发信号；3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。

	主伺服报警
	
	1、进入信号输入菜单，查看是否有伺服报警信号；2、观察伺服器是否正常上电，如果没有电，则先检查伺服器的连接线是否正常；3、检查防撞信号是否被触发，重新按绿色按钮启动；4、观察伺服器上的数码管是否有错误标志，如果有则伺服故障，需要更换伺服；5、检查主控与伺服的连接线是否正常；6、更换主控板。

	总线通讯异常
	
	机头板与主控板之间通讯异常，检查航空线是否插牢或航空线问题。

	左储纱器断纱
	
	1、进入信号输入菜单，查看是否有伺服报警信号；2、观察机架上信号是否真的有触发信号；3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。

	左回转
	
	1、回转距太大，机头运行到左右限位位置；2、检查信号是否异常；3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。。

	左收线台断纱
	
	1、进入信号输入菜单，查看是否有伺服报警信号；2、观察机架上信号是否真的有触发信号；3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。

	左送纱器报警
	
	1、进入信号输入菜单，查看是否有伺服报警信号；2、观察机架上信号是否真的有触发信号；3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。

	左撞边
	
	1、回转距太大，机头运行到左右限位位置；2、检查信号是否异常；3、更换主控盒排查故障，一般与显示屏无关。。

	前/后板、左/右系统（左/右）度目错误:不在零位
	度目三角复位时没有归零
	1、进入测试菜单，检查相应的度目电机动作是否正常；
2、观察相应的度目电机的零位信号是否正常；
3、观察每次报警是否都是同一个度目电机报警；
4、进入系统参数中，适当加大度目报警运行偏差值；
5、进入机器参数中，适当降低度目电机的工作速度，再运行观察；
6、检查机头板与相应电机的连接线是否正常，或是更换度目电机，进一步更换机头板逐个排查。

	（前/后）板（左/右）系统（左/右）度目错误:多走%1步
	度目三角复位时没有归零
	1、进入测试菜单，检查相应的度目电机动作是否正常；2、观察相应的度目电机的零位信号是否正常；3、观察每次报警是否都是同一个度目电机报警；4、进入系统参数中，适当加大度目报警运行偏差值；5、进入机器参数中，适当降低度目电机的工作速度（3000适宜），再运行观察；6、检查机头板与相应电机的连接线是否正常，或是更换度目电机，进一步更换机头板逐个排查。（少走适当加大度目电机电流，多走减小；沙嘴提起和下落时间适当加大到60，如果是失步10步以内可调整度目行程补偿值）

	（前/后）板（左/右）系统（左/右）度目错误:少走%1步
	度目三角复位时没有归零
	1、进入测试菜单，检查相应的度目电机动作是否正常；2、观察相应的度目电机的零位信号是否正常；3、观察每次报警是否都是同一个度目电机报警；4、进入系统参数中，适当加大度目报警运行偏差值；5、进入机器参数中，适当降低度目电机的工作速度，再运行观察；6、检查机头板与相应电机的连接线是否正常，或是更换度目电机，进一步更换机头板逐个排查。

	（前/后）板（左/右）系统（左/右）度目错误:未找到零位
	度目三角复位时没有归零
	1、进入测试菜单，检查相应的度目电机动作是否正常；2、观察相应的度目电机的零位信号是否正常；3、观察每次报警是否都是同一个度目电机报警；4、进入系统参数中，适当加大度目报警运行偏差值；5、进入机器参数中，适当降低度目电机的工作速度，再运行观察；6、检查机头板与相应电机的连接线是否正常，或是更换度目电机，进一步更换机头板逐个排查。



	升降电机异常
	升降电机不动或方向相反
	1、 罗拉未打开；
2、 参数：上升力矩设置太小
3、 升降电机控制线是否接错；
4、 启动电容是否容量是否符合电机要求；
5、 电机出现异常，交叉测试电机；
6、 编码器感应器故障；
7、 方向相反：调整电机线序
8、 起底板机械出现问题；

	起底板升降位置出错
	最高位，安全位，零位动作位置不到位
	1、 最高位，安全位位置参数设置错误；
2、 起底板上升或下降力矩不够，需设置相应参数；
3、 最高位、安全位、零位感应器出现异常；
4、 起底板编码器出现故障；
5、 起底板机械出现问题；

	勾脱针电机异常
	不脱针或不勾针
	1、 勾针电机控制线接线错误；
2、 勾针电机出现异常；
3、 勾脱针感应器出现异常；
4、 电机方向不对，调整电机线序；
5、 起底板机械出现问题；



	常见问题
	现象分析
	处理方法

	传感器信号故障
	输入测试传感器始终处于“常闭”状态。
	1、 检查传感器控制线线序是否正确；
2、 更换新的传感器，交叉测试；
3、 拔出传感器，看输入状态是否还是处于“闭合”状态，如果故障重现，老系统交叉测试主板或母板（机头传感器故障）或控制板（机头传感器故障）F4000更换主控盒测试；
4、 拔出主板控制线CZ1 （F4000为CN7），如果故障重现，主板或控制板机头传感器故障）或母板（机头传感器故障）；
5、 控制线材短路。

	
	输入测试传感器始终处于“常开”状态。
	1、 整机传感器全部“断开”状态，检查主板和控制板状态灯是否工作正常，检查母版和主板保险丝是否烧毁；
2、 整机传感器全部“断开”状态，检查24V电源指示灯和输出是否正常；
3、 单个传感器“断开”状态，检查控制线和传感器端线序是否正确；
4、 更换新的传感器，进行交叉测试；
5、 交叉测试主板或母板，判断是否为板子故障；
6、 控制线材导通性问题。

	老系统机头保险丝烧毁
F4000无机头保险丝
	换上保险丝，上电立即烧毁
	1、 母板F1、F2、F7烧毁检查选针器和控制线和母板是否短路；
2、 母版F3烧毁检查换色电磁铁，换色线，母版，机头小主板是否短路；
3、 母版F4保险丝烧毁，检查控制板、选针板、度目板是否短路；
4、 母板F5、F6、F8烧毁检查，度目电机，度目板，母板及控制线是否短路；

	
	换上保险丝，运行一段时间烧毁
	检查保险丝是否符合使用规格（8A）

	CAN通讯异常
	机器拉杆一拉，机器报“CAN通讯异常”报警
	1、 老系统检查机头小主板指示灯显示是否正常F4000看机头背包指示灯是否正常亮；
2、 老系统断电检查机头小主板是否插牢；
3、 检查航空线通讯线是否插牢；
4、 老系统检查机头母版和主板保险丝是否烧毁；
5、 检查机头航空转接头头是否有接触问题；
6、 检查航空线接线是否正确以及导通性正常；
7、 5V开关电源是否输出正常；
8、 机头版本为“0”，重新升级程序；
9、 机头程序升级失败，交叉测试机头小板；
10、 主板问题。

	罗拉故障
	罗拉电机工作正常，但罗拉不动或运行断断续续
	检查机械结构，比如罗拉齿轮箱

	
	罗拉电机不动
	1、 测试是否正常，测试正常检查运行界面里面罗拉值是否太小；
2、 检查罗拉驱动器指示灯是否工作正常，检查24V驱动电源是否输出；
3、 检查罗拉驱动器接线是否正确；
4、 检查罗拉驱动器输出电机动力线和电机动力线是否接线正确（A+A-B+B-项接线是否对应）；
5、 罗拉驱动器故障；
6、 罗拉电机故障；
7、 主板故障。

	
	罗拉电机运行方向相反
	1、测试正常，运行方向反，检查罗拉值是否为“负数”；
2、测试也相反，调整相线：A+A-或B+B-例如：A+A-互换。或B+B-互换。

	操作盒（显示屏）故障
	触摸不准或触摸无反应
	1、 安装问题，显示屏框夹得太紧；
2、 触摸不准，进入“系统参数”矫正；
3、 显示屏与线接触不良；
4、 显示屏线与主板端口接触不良；
5、 显示屏线不良更换新连接线；
6、 显示屏问题，更换显示屏

	
	按键无反应
	1、 显示屏按键面贴问题；
2、 显示屏问题；
3、 显示屏线问题

	伺服报警
	主机报警伺服未报警
	1、 检查控制线连接是否正常；
2、 老系统看主板保险丝是否烧毁F4000主控盒指示灯是否正常亮；
3、 老系统主板问题F4000主控盒。
4、 急速回转电机伺服模式为1，普通电机伺服模式为0，选错类型电机不会转；

	
	主机报警伺服也报警
	检查伺服系统，请查考具体伺服报警说明书，睿能伺服请参考《睿能伺服报警说明》

	度目报警
	度目电机动作，运行报警
1、 度目电机电流设置问题：
各厂家使用的步进电机阻值会有差异，我们目前设置的工作电流和保持电流一般为1.2A 和0.8A，对应的电机内阻为15瓯左右的步进电机，如果内阻变大，需要适当调小工作和保持电流，如果内阻变小，需要适当调大工作和保持电流；
2、 度目电机报警问题：
与度目报警相关的系统参数有3个：度目归零检测使能、度目归零额外增加值、度目报警允许偏差值。度目归零检测使能设置成有效，度目在每行工作时才会执行检验零位和失步报警。度目电机报警的原理是：从零位往工作位上动作，动作了多少步，下一行回来找零的时候也需要走这么多步感应到零位，才算正常，如果多了或少了都表示有失步。度目报警允许偏差值就是允许在同样步数下找不到零位可以多走几步进行找零，再找不到才报警。一般报警偏差值设置范围4-20，如果失步报警严重，在不影响布片织码的情况下，可以把该值设置到20；
3、 度目电机速度设置问题：
度目电机速度越快力矩越小，在能满足编织的情况下，速度设置的值越小越好3000到4000，如果二段度目打开，或是使用急速回转伺服，则需要把速度设置高点一般为5000到6000，一般设置参数4000Hz以上； 
4、 机头的高低速对度目的影响：
机头在高低速切换时，加上罗拉的作用，有时会影响度目，有时需要调整度目速度补偿中的值（慢行度目补偿）；
5、 机器的边线弹力也会影响度目的松紧；
6、 有发现度目字码有点花，通过调整工作和保持电流改善工作急速回转电流一般设置为0.8A。
7、 机械部分是否有卡住，如度目三角卡顿或有毛刺要打磨光滑，看度目弹簧是否有断；
8、 传感器安装位置有误；
9、 检查度目电机是否有问题，更换度目电机交叉测试；
10、 “系统参数”度目报警允许误差值减小；
11、 老系统度目板故障F4000机头背包故障。
12、 度目行程距离补偿说在度目找零位不准进行补偿，度目机械位置调整的是二段度目起始和结束区间位置，度目进出边幅补偿是对二段度目边幅进行度目补偿，以上三个参数对度目失步无作用；补度目范围一般—30到+30，负值表示拉紧，补完单面的值直接用到双面上；
13、 度目零位感应器和度目磁钢松动；度目电机磁钢和感应器距离太远正常2MM；度目电机速度设置错误（F4000=6000，PULS=3000）.

	
	度目电机不动作报警
	1、 老系统检查度目板指示灯是否指示正常F4000看机头板指示灯是否正常亮；
2、 检查母板保险丝是否烧毁；
3、 检查度目电机是否故障，交叉测试；
4、 24V开关电源是否输出正常；
5、 度目板故障。

	读取花样故障
	U盘不能识别
	1、 U盘问题，更换U盘测试；
2、 显示屏问题，尝试插主板读取；
3、 显示屏线问题；
4、 老系统主板问题F4000主控盒故障；
5、 F4000以前版本不能识别内存大于2G的U盘；

	
	U盘识别但读取花样错误
	1、 花样编译出错，花样文件不完整；
2、 格式U盘重新尝试；
3、 U盘文件存储过多，删除部分无文件；
4、 机器内存花样过多，删除部分无用花样；
5、 显示屏问题，插主板尝试；
6、 显示屏线问题；
7、 F4000主控盒故障老系统主板问题；
8、 程序问题，检查程序版本。

	自动断电
	自动断电重启
	1、 市电电源不稳；
2、 变压器110V抽头，输出电压不稳；
3、 运作过程，自动重启花样变化、老系统主板问题，更换新主板F4000主控盒问题，重新升级主程序

	
	自动断电不重启
	1、 市电跳闸；
2、 左右防撞开关安装问题；
3、 停止开关故障；
4、 变压器24V抽头输出不稳；
5、 交流接触器问题。

	度目花
	片子行与行度目差异明显
	1、 每行度目检查是否打开；
2、 度目补正是否正常；
3、 纱线和边线架和送纱器调整是否正常；
4、 度目三角机械部分是否工作正常；
5、 度目板电压是否正常；
6、 度目电机故障；
7、 度目板问题

	破片子
	烂边
	1、 机械调整是否到位。如：毛纱是否倒过，毛刷是否安装好；
2、 编织参数是否设置合理，如：度目太紧，罗拉拉力太大；
3、 花板问题。
4，纱嘴停放不准会导致烂边，由于惯性纱嘴磁铁提起时纱嘴还会运动，磁铁提起时纱嘴位置到纱嘴真正停下来的位置及纱嘴停放针数，一般5针以内用纱嘴速度补偿，负值为纱嘴往前提前停止，5针以外调纱嘴停放点；
5，常规钨丝座间距3.5Cm，宽纱嘴钨丝座4.5Cm，间距设得不准或钨丝纱嘴停放点远。座安装不紧均会导致烂边；
6：在穿纱口有毛团或者杂物。
7：边上的织针有可能坏了。
8：边线弹簧张力太小。
9：纱线没有完全过蜡。
10，做袖子：加针方向错了（加针罗拉要大，收针罗拉要小）
（1）机头要往右行时，先加左边，往左行，先加右边。
（2）度目紧烂边时，把沉降片开大
（3）停放点不要过远
（4）机头回转距离要开大一点，目的是为了给主罗拉一点缓冲时间，以免会导致布片浮起来。

	
	漏针
	1、 机械调整是否到位。如：毛纱是否倒过，毛刷是否安装好；
2、 编织参数是否设置合理，如：度目太紧，罗拉拉力太大；
3、 针是否完好；
4、 选针器是否工作正常。
5、 毛刷是否刷开针，针是否有问题。乌丝座是否松动。
6、罗拉拉力太大，度目太松。
7、选针器有问题(刀头断)。
8、纱嘴没装好(太高漏针、太低打坏针)。
9、翻针时漏针，检查罗拉拉力是否太大，检查摇床零位，选针器是否正常工作，摇床速度过快。

	撞针
	测试三角运行不正常
	1、 接查机械三角和选针器灵活度，机械安装问题；
2、 检查电磁铁是否工作正常，换个电磁铁交叉测试；
3、 老系统选针板或母板故障，F4000机头背包故障；
4、 三角间配合间隙过大或起痕破裂，三角表面不平．修正或调换 
5、 三角与针板间隙过大
6、 针槽磨损后过宽 
7、 织针硬不够     
8、 三角松动                 

	
	测试三角正常运行撞针
	根据具体撞针位置，调节机械部分

	选针问题

	A：检查总脉冲是否正确：
系统参数中的针板总脉冲是整台机器精确选针的前提保证，一定要确保总脉冲正确无误，正确对总脉冲的方法是：机头左边缘对准第一枚针槽中心，把机头推到针板最后一针，再用机头左边缘对最后一枚针槽中心。注意：由于有时左边缘的参考点有几个，可能是左边缘，可能是左边缘凸出的三角，所以，有时在无法确定哪个是正确的左边缘时，需要和机头右边缘结合起来，实际测量机头左边缘到机头右边缘的尺寸一定要和机器参数中的机头宽度一致，该位置的左边缘即是正确的左边缘；
B:观察选针问题的规律
观察选针出问题时的规律，主要有以下几种常见的情况：
是否都是同一段选针：检查选针器、接线以及机头选针板；
是否是同一编织行：检查花样；
是否是左行还是右行：检查系统参数中左右行选针补偿值；
是否是翻针还是编织：检查翻针摇床补偿，毛刷安装位置2双系统及3系统粗毛在上细毛在下等。
C：选针问题无法定位
如果选针问题无法定位是，可以先使用8*8花样进行测试， 8*8花样可以全面的检测一下机器的选针性能，在任何速度下，都应该能正确无误的编织出该花型的布片，不能出现选针问题。同时可以用该花样测试一下选针器的补偿范围是否合理以及选针器的默认补偿值是否合理，一般8段选针12针的，补偿范围至少有6针左右，系统参数中的选针左右补偿值应该处于选针补偿范围的中间位置，默认参数情况下选针要确保没有问题；
D：选针补偿的调试方法
   右行补偿值设置正值时，选针提前更多，左行补偿值设置负值时，选针提前更多；
E：排查故障
   从轻到重依次顺序：更换选针器，检查连接线，更换机头板。


	[bookmark: _Toc425449829]三角问题

	  与三角相关的参数有：三角电机速度、三角电机工作电流、三角电机保持电流。正常情况下，三角速度设置2000到4000之间即可，速度越小力气越大，工作电流一般设置1.2A，保持电流0.6A。直选针电机款三角感应器有两个，一个是零位感应器，一个是计数感应器，这两个感应器安装的最佳位置是：在零位的时候，执行复位动作，先看计数感应器，感应到的时候，这时的零位感应器最好处于整个零位感应区范围的中间位置。
如果三角出现报警，首先观察是否是同一个三角报警，并且查看一下机械上三角两个感应器的安装位置是否正确，三角里有没有异物遮挡住了感应器，或是检查三角的连线，最后更换机头板进一步排查问题。


	[bookmark: _Toc425449838]纱嘴问题

	与纱嘴相关的参数有：纱嘴停放点，纱嘴速度补偿补的是纱嘴由于惯性造成的停放点误差，系统参数中纱嘴左、右行零位，工作参数中纱嘴落下提前量，系统参数中纱嘴停放修正。
如果纱嘴丢纱时左右不对称或是丢不准，首先需要检查的是系统参数中的纱嘴左右行零位，其次需要检查的是纱嘴停放点设置和纱嘴速度补偿。
纱嘴速度补偿是修正丢纱时，各种不同速度下纱嘴提起的提前量。工作参数中纱嘴落下提前量和系统参数中纱嘴停放修正是修正带纱时，纱嘴提前落下的提前量。
如果纱嘴动作不正常，可进入测试菜单中，单独测试纱嘴，或是更换纱嘴电磁铁，检查连接线，最后更换机头箱排查问题。


	[bookmark: _Toc425449859]增强型探针功能

	在隐藏菜单的机器参数中的机型配置的更多参数里，有三个参数影响了增强型探针功能的使用，如下图所示。
[image: ] [image: ]
如果安装的探针是增强型探针，即，探针打歪后能自动回正，则属于这类探针，那这里的探针类型参数要选择增强型探针，才能有效的使用该功能，前板探针补偿和后板探针补偿是针对探针实际的安装位置和机头左边缘的距离来设置的，一般情况下不需要调整，如果实际安装有改动，需要重新测量距离，设置这两个值。


	[bookmark: _Toc425449871]机头偶尔跑步到位置问题

	有时出现机头运行到快要换向时突然停下来，亮绿灯的情况，这时停止手柄再启动，机头能继续运行，这种情况出现时，首先需要确认几个因素：1、伺服的分子、分母与系统上的分子、分母是否一致；2、进入机器参数中，增大脉冲补偿值；3、确认系统参数中的总脉冲，总针数是否正确；4、推动机头，确保往右行的时候，脉冲值是逐渐加大，往左行时，脉冲值逐渐减小，如果往右行脉冲减小，往左行脉冲加大，则考虑伺服的方向设置出现问题，一般睿能伺服器上的设置参数是Pn10；5、进入信号检查菜单，检查手柄的启动、停止、快动信号是否正常；6、如果停机头、亮绿灯时停止手柄再启动，还是无法开启，则可能是操作盒或主控盒故障。



    
	配电盘不通电
	开机配电盘主控制盒未上电（红灯未亮）、扩展板、机头箱、显示屏均未上电
	1、  检查市电排插是否供电；

	
	
	2、  检查空气开关是否闭合；

	
	
	3、  主控交流220V输入是否正常；

	
	
	4、  主控故障；

	
	
	5、  防撞板故障。

	
	开机配电盘主控制盒上电（红灯亮）、扩展板、机头箱、显示屏均未上电
	1、  检查显示屏、显示屏线、主控盒是否连接正常；

	
	
	2、  检查伺服控制线主控端和伺服端是否连接正常；

	
	
	3、  步进罗拉电机线A+A-B+B-是否连接正确；

	
	
	4、  防撞板CN6和CN8未插好；

	
	
	5、  主电源开关机线未插好；

	
	
	6、  显示屏、显示屏线、扩展板、主控、伺服器、伺服连接线、罗拉电机、CN8到主控主电源开关线故障。

	自动开机
	空气开关闭合，未按绿色按钮，机器自动开机
	1、  主控盒故障；

	
	
	2、  显示屏故障；

	
	
	3、  显示屏线故障。

	
	空气开关闭合，机器自动反复开关机
	1、  启动关闭按钮接反即开机按钮接常闭，关机按钮常开；

	
	
	2、  启动停止按钮线故障；

	
	
	3、  启动停止开关故障。

	机器上电拉动拉杆主伺服报警
	机器上电显示屏伺服器报警且伺服未上电
	1、  开关板到伺服电源220V连接故障；

	
	
	2、  左右防撞微动开关连接错误，为常闭连接；

	
	
	3、  左右防撞线故障；

	
	
	4、  防撞板故障。

	
	机器上电显示屏伺服报警且伺服器上电，伺服器显示报警代码
	1、  伺服器故障；

	
	
	2、  伺服器到电机线故障；

	
	
	3、  电机故障。

	日关灯故障
	日关灯显示屏控制不亮
	1、  日关灯故障；

	
	
	2、  日关灯线序有误；

	
	
	3、  主控和扩展板连接CN1和CN2排线未插好或故障；

	
	
	4、  扩展版、主控故障。

	
	开机日光灯常亮不受显示屏控制
	1、  主控和扩展板连接CN1和CN2排线未插好或故障；

	
	
	2、  扩展板、主控故障。

	三色灯故障
	三色灯报警，机头不动
	1、  输入测试故障信号闭合，机器正常报警；

	
	
	2、  输入测试故障信号未闭合，主控故障。

	
	三色灯报警，机头正常运行
	1、  主控和扩展板连接CN1和CN2排线未插好或故障；

	
	
	2、  扩展板、主控故障。

	
	三色灯亮绿灯机头不动
	1、  CAN2未插好故障；

	
	
	2、  驱动未更新。

	
	
	3、  机型参数未配置，如：选针器撇捺，伺服齿轮比等

	
	三色灯不亮
	扩展板烧毁

	主控总线出错
	开机直接报主控总线出错
	4、  检查显示屏、显示屏线、主控是否连接好；

	
	
	5、  程序版本未升级；

	
	
	6、  显示屏、显示屏线、主控故障

	CAN2报警
	开机直接”CNA2报警”
	1、  检查伺服，扩展板，CAN2线是否接好；

	
	
	2、  主控，CAN2线、伺服、扩展板故障

	
	开机正常运行一段时间“CAN2报警”
	1、  主控，CAN2线、伺服、扩展板故障

	三角计数错误
	三角码盘未走到位，机器正常报警
	1、  机器三角机械、信号位置未调整；

	
	
	2、  三角电机、信号线未插好；

	
	
	3、  程序版本不对；

	
	
	4、  机头箱，三角电机，机头排线故障。

	
	三角码盘走到位，机器误报警
	1、  三角位置，信号位置未调好；

	
	
	2、  程序版本不对；

	
	
	3、  机头箱故障。

	选针器刀片不动
	选针器刀片一个或多个不动
	1、  选针器故障，交换测试验证；

	
	
	2、  选针器排线故障；机头箱故障；

	
	
	


	显示屏不显示/显示异常
	1.显示盒故障              

	
	2.主控盒故障

	
	3.并口线（DB25线）

	触摸屏无反应
	1.显示盒                            

	
	2.主板

	
	3.并口线（DB25线）

	关机后花样无法保存
	老系统更换主板R146（原100欧更换为10欧） 注:卸掉电池后更换；
F4000主控盒外接PFC或电容

	主电机/摇床，单方向/不动作
	1.软件升级 (090820之前版本存在该漏洞)  

	
	2.主控盒故障

	
	3.伺服故障

	电量不足
	1.电池/主板

	度目电机不归零
	1.传感器/连接线             

	
	3.扩展板故障

	纱嘴不动作
	1.扩展板 故障                       

	
	2.电磁铁/连接线

	选针和度目同时动作异常
	1.扩展板故障

	吊目/左右接针/左右二度/翻针/左右选针器动作异常
	1.选针

	
	2.电磁铁/连接线 

	
	3.基板保险丝断

	触摸屏无法校正
	1.用短接块把主板的JP1短接后重新上电,成功  后把短接块拿掉 ，注意要按箭头顺序逐一点按

	
	2.换主控盒

	跳电
	1.与板卡无关


	机架类
	天线台断纱
	1、进入信号输入菜单，查看是否有伺服报警信号；
2、观察机架上信号是否真的有触发信号。

	
	天线台大纱结
	

	
	天线台小纱结
	

	
	左收线断纱
	

	
	右收线断纱
	

	
	左送纱器报警
	

	
	右送纱器报警
	

	
	左储纱器断纱
	

	
	右储纱器断纱
	

	
	布片倒卷
	

	
	主拉布不到位
	

	
	落布异常
	

	
	下罗拉卷布
	

	
	针床撞针前板信号
	1、由于机头撞针引起的报警；2、灵敏度太高，误报警，进入工作参数减小撞击灵敏度一般为60到80。纱嘴起停点容易误报撞针报警，感应器最好不应放下起停点下方；F4000 15年8月之前投产的主控盒R42，R79两个电阻值偏小容易误报需焊接新电阻

	
	针床撞针后板信号
	

	
	左回转
	1、回转距太大正常为5，机头运行到左右限位位置；2、检查信号是否异常。

	
	右回转
	

	
	左撞边
	

	
	右撞边
	

	
	移床限位
	1、观察针板位置，是否因为花样中设置的摇床针数太多引起；2、摇床限位信号异常。

	
	移床限位
	

	
	前防护罩打开
	1、护罩门未关闭；2、护罩门信号异常。

	
	后防护罩打开
	

	
	防护罩打开
	

	
	急停按钮
	急停开关被按下。

	编织类问题
	1，机头撞针
（1）：检查针槽是否有异物，线圈是否浮起。
（2）：三角是否撞针，动作三角走针位是否光滑。

2，纱嘴不吃线：纱嘴位置高，速度偏快。
3，翻针时漏针；织过程漏针的分析方向：
（1:字码及纱线的影响。 2:色码及分别翻针 3: 温度湿度 4、AC电压DC电压及接地 5、1236接针翻针电磁铁 6、三角间隙 7、针板有无错位 8、翻针位 9、总针位及翻针T位，+ — 位 10、罗拉拉力 11、针是否坏或变形  12、选针器 13、润滑油 14、摇床。 15、不织压片、碟山、上护山三角 16、毛刷是否装好或损坏太多 17 、纱嘴高低 18、左右收线的张力等。）
  在正常的电脑横机生产货的时候出现漏针现象的，一般考虑几个比较容易出现问题的原因就可以了，比如：字码及纱线、罗拉拉力、针(针舌歪斜或针舌太松．太紧或针头大小不一)、纱嘴、左右收线、翻针位、选针器。其他方面的原因一般都不会出问题。检查罗拉拉力是否太大，检查摇床零位，选针器是否正常工作，摇床速度过快。
4，卷布不良：检查衣物是否落下，检查衣物是否被卷布轮卷起。

5，浮纱：检查是否落布，调整罗拉拉力参数。

6，纱嘴切换器不归位；检查电磁铁滑动是否正常。

7，不出针。
检查针板槽是否太紧，检查选针器选针片是否有偏差需补正，针是否变形坏掉。

8，黑屏：检查显示器连接是否正常，显示器是否坏。

9：间歇式输纱器不输纱：检查输纱器开关是否打开，输纱器是否坏。

10，纵向花针
（1）长针歪斜或针种不对；
（2）针槽脏，使针偏向一边
（3）度目三角底部花，织针针钩变小

11，吊目漏针：乌丝座，毛刷的高低，沙嘴过高，针种

12，做V领两边长短不一样（前片分边织）：补度目（度目不平）
                                    度目马达对换
度目过松时，罗拉拉力要调大点，单边。

13，一开机，摇床往一边摇：感应器坏；检查伺服器；接口板；

14，倒片：单面：与针板的左右水平高度有关系；双面（四平）：与洞口大小有关系，洞口大的一边布片松，洞口小的一边布片紧,　　　　 
   1.) 如果斜片，把布片长的一边针板下降，短的一边板上升，使两边布片等同。同时保持嘴孔的间距和出针缝隙。　　　　 
   2. )如果布片两边长短不一，刚好导轨也不一平的情况下可增减导轨垫片使布片两边长短一样。 
造成斜片的原因（1）与停放点有关系（2)罗拉皮有问题(3)换起始针
(4)分析罗拉拉力，边线架弹力，毛纱的摆放位置；
(5)把布片的一边针板下降，短的一边针板上升；(6)、特殊情况下可以考虑动机头滑轨（要考虑翻针位的问题)

15,加丝常见的故障：
加丝反丝：
(1)一把沙嘴来调整：调整好乌丝座的松紧
在不飞丝的情况下，吃丝的针数越少越好，将乌丝座调宽。
(2)用两把沙嘴来调整：一个穿纱，一个穿纱
一般是：大号沙嘴穿丝，小号沙嘴穿纱
前床为正面：小号穿纱，大号穿丝
后床为正面：小号穿丝，大号穿纱

有关的：
(1)沙嘴：高低、洞口绝对中间
(2)乌丝座：宽窄、松紧
(3)边线架：张力要适当
(4)度目：一般要按照老板的要求，如果密度紧时，拉力要调大，将布片拉长
(5)毛刷
(6)速度：加丝的沙嘴速度<75
(7)拉力
(8)停放点
(9)织针
(10)生克
(11)吃线位：罗纹、四平
(12)针槽内有异物
加丝时，沙嘴最好用3、5和4、6号沙嘴9。
纱、丝做布片不好摇的时候可以加硅油（最好）、白矿油、白油（缝纫机上用的那种油）
最常见的反丝：
(1)布片两边容易反丝———与沙嘴停放点、与沙嘴洞口是否光滑有关
(2)起底第一行空转———把版子改一下（本来是前床织第一行，后床织第二行，现在将后床织第一行，前床织第二行，前床起底度目开松，后床起底度目要开紧，空转度目要偏松）
  先摇后床再摇前床
两把沙嘴来调的时候：
(1)穿纱的乌丝座要窄：吃线快
(2)穿丝的乌丝座要宽：吃线快
(3)穿纱的沙嘴要低：吃线快
(4)穿丝的沙嘴要高：吃线慢
高低沙嘴与乌丝座的宽度有着直接的关系。
沙嘴越高，乌丝座就越窄。
沙嘴越低，乌丝座就越宽。

16,圆筒两边的包边没有连接起来是什么原因？
沙嘴有关系（先织后织的关系）
大号沙嘴与小号沙嘴的区别。
主色与配色
大号先走，小号后走。
坑条漏边：与沙嘴的高低、乌丝座的宽窄。
沙嘴的停放点，边线架与天线架的张力。

衣片两边漏针，把旁边的一支针或几支针改为吊目色码（版子）
做单面时，平收（9段）可以将密度偏紧，四平要比大身稍松。

17,花片：
(1)沉降片的左右压力不一样
(2)边线架会影响布片中间密度紧，两边密度松，一般漏边上的第二支或第三支针。
不工作度目：
细针：0—100
粗针：0—200
不工作度目太大也会导致翻针时接针不出针
 18 乱选针
  1） 看布片乱花是否有规律，比如都是4号选针器，选针器损坏。　　　　 
   2) 选针器的选针片是否在同一平面上。   　　　　 
   3) 看偷选或漏选，增减选针器垫片。　　　　 
   4) 调整参数，选针原点，选针微调。　　　　 
   5)调整选针器左右参数。　　　　 
   6）更换选针脚。   　　　　 
   7.）选针脚在针床是否太紧，太松，是否顺畅。　　　　 
   8.）线路检查，各插头是否插好，有无接触不良现象。　　　　 
   9）主驱动皮带太松，寸动时机头抖动。 　　　　   　　　　 
   10） 下针尺太松或太紧也会造成乱花。　　　 

19,机头生克撞沉降片：沙嘴的问题、毛纱的问题（毛纱卡到生克里面）、推针三角毛了、针槽变形了 
生克沉降片要常用，不可长时间关闭，否则会导致沉降片变紧或生克变紧，这样会使沉降片易断;

20,机器在翻针时老坏弹簧片，是有哪些故障造成的？
1)、弹簧片是否炸开
2)、摇床有没有问题
3)、总针位是否有问题
4)、23段的版子是否有问题

21,坏弹簧片：
1)翻针摇床位：
密度紧时，拉力要开小，织针要靠的近一点；
密度松时，拉力要开大，织针要靠的远一点；
2)、7针做对翻得版子时容易坏弹簧片；
3)、翻针时，翻针出高针

22,破洞
．三大角上下不灵活,查对原因，使其灵活 
2)．纱咀安装过低或纱咀孔不光滑或有阻塞,调换．砂滑 
3)．挑线弹簧太硬或失灵,调整或调换 
4)．针舌发或针舌打入针钩内,调换 
5)．毛纱太粗．结头过大．上蜡不匀,毛纱粗细应与号相应，纠正 

23撞连接针脚   （长针针脚）　　　 
1） 度目是否灵活　　　　 
2）连接针脚是否损坏。　　　　 
3.）连接针脚在针床上运行是否顺畅，用手压下去是否弹起自如。　　　　 
4）度目马达螺丝是否松动。　　　　 
5）度目转盘是否顺畅。　　　　 
6.）压针三角是否到位。　　　　 
7.）度目感应器是否损坏。　　　　 
8.） 度目太紧不能脱圈，也会撞连接针脚。　　　　 
9.）检查翻针三角与翻针护路是否顺畅。　　　 
10）检查蝶山接针针路是否顺畅。　　　 
11）检查度目与碟山针路是否顺畅。 　　　　 
12.）度目滑块低于山板，造成度目底板螺丝拧紧后不顺畅。 　　　 
 
24  固定天齿被撞歪   （沉降片）　　　　 
   1）  检查被撞歪固定天齿所在针床位置，前后针床、活动天齿在机头推至该处时，间隙应不小于4条。 
   2.）  织针与固定天齿的出针缝隙不得小于10条。   　　　 

25     平摇漏针　　　　 
   1）乱花 　　　　 
   2） 天杆安装是否规范。　　　　 
   3.）毛刷是否按标准安装。　　　　 
   4）纱嘴高低，纱嘴是否对正嘴孔中缝。　　　 
　5）织针在针床上不顺畅。   　　　　 
   6. ）    翻针漏针（典型；前床向右后翻前漏针，放慢速度、减少箞布拉力。加快翻针速度。 
   7. ）    选针器中有铁屑及毛刺、毛尘及油污用不带水的气枪吹，擦试。　　　　 
   8.  ）换弹簧片长的织针。   　　　 
　　
26 翻针　　　　　　 
   1）看翻针位是否正确 　　　　 
   2）若同一口翻针机头向左行跟向右行翻针位相差太大，检查翻针三角与碟山是否标准。　　　　 
   3）若翻针位正确，有部分织针过高或过低，孔位相差太大，要下针板整修，直至标准。　　　　 
   4.） 织针是否损坏   　　

27吊目吐纱   　　　　 
   1) 检查织针是否换错（如12G换错为14G） 　　　 
   2).     在不影响出针缝隙，嘴孔间距的情况下，上升针板。　　　　 
   3).     在不影响翻接针的情况下，下降机头盒。   　　　　 
   4).     密度太松 　　　　 
   5).     牵拉力太小，天线、侧天线弹力不够。 　　　　 
   6).     检查碟山是否是旧型碟山。　　　　 
   7).     翻接护山有无装错如（14G装错12G翻针护山） 　　　　 
   8).     生克未压到位，活动天齿把纱钩起。  

28 编织包针 (含针)　　　　 
   1)织针损坏，针舌不灵活。 　　　　 
   2) 嘴孔过大   　　　　 
   3) 密度太紧   　

29  编织时有浮纱 　　　　 
   1.) 升克或固定天齿把纱钩起   　　　　
   2.)   活动天齿损坏使织针吃不到纱   　　　　
   3) 密度太紧   　　　　
   4)  导轨和主副培林间隙太大或太小   　　

30编织时有异常响声 　　　　 
   1) 检查选针器是否正常　　　　 
   2 )检查山板与针板之间是否有异物　　　　
   3)检查织针上下活动是否正常　　　
   4)检查生克马达是否正常　　　　 
   5)主驱动皮带过松或过紧　　　　 
   6)检查机头滑动是否歪掉　　　　 
   7)山板与针板间距是标准（20-40条）　　　　 
   8.)会订插片是否平整。 　　　　
   9)升克固定板螺丝是否与升克座有磨擦。　　　　
   10）检查机头山板上的螺丝级有无松掉，针板螺丝是否松动。　　　　
   11）培林与导轨间隙不大于50条，亦不能太紧。　　　　
   12）机头运行时与荧屏板金有无磨擦。　　　　
   13） 织针所运行针路是否顺畅。   　　　　
   14）度目卡死也会有接针脚撞击声音。 　　　　
   15）送纱器运转的异常声音，可能滚筒没有锁正。　　　　
   16）纱嘴是否过底碰到针钩或针舌，纱嘴螺丝是否松动。　　

31 编织吊目时；吊目不吊反而编织，压针三角压不到位　　　　 
   1）检查吊目压片活动是否正常　　　　 
   2）检查吊目电磁铁　　

32 撞选针针脚　　　　 
   1）选针针脚是否回复到位 　　　　 
   2）选针针脚在针槽是否运行顺畅，针槽内有无铁屑，空运转时间要足够，速度不能超过120的25%。　 
   3）是否新型针脚 　　　　 
   4）山板与针板间距太大超过40条以上 　　　　 
   5）导轨与培林间隙超过5条以上。　　　
   6） 更换摇床驱动器   　　　
 
   织针推倒翻针位时，不顺畅   　　　　 
   1） 翻针铁线压针太紧　　　　 
   2） 针板插片槽洗的过深　　　　 
   3） 针尺过紧或变型 　　　　 
   4）织针变型 　　　　 
   5）固定天齿间隔片是否装错。 　　　

34、   在正常编织时有固定织针不选或漏选 　　　　 
   1） 调整乱花　　　　 
   2.）     更换选针针脚　　　　 
   3）.     调整纱嘴校正　　　　 
   4）.     机头左右反转　　　　 
   5）.     在不影响翻针的情况下，若不选升山板。漏选、降山板   　　　　 
   6）.     插片间距过紧，用螺丝刀松动一下 　　　　 
   7）.     对调选针器 　　　　 
   8）.     下针尺过紧或太松 　　　　
   9）.     出现在两边时，看出现原点是否正确。　　　　　　　

	山板上各种间隙的标准
	1、不织压片与吊目压片的间隙为150-160s;
2、接针压片与不织压片的间隙为150-160s;
3、吊目压片与吊目电磁铁的间隙的为20-30s；
4、二段度目压片与二段度目电磁铁的间隙为20-30s；
5、接针压片与接针电磁铁的间隙为20-30s；
6、度目三角与中山三角的间隙为3-5s；
7、中山三角低于度目三角10-15s；
8、翻针推针三角低于尖山10-15s.




备注：以上问题及解决方案仅供参考，现场问题请根据实际情况对应处理。
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