电脑圆头锁眼机的故障及维修

电脑圆头锁眼机是以一台缝纫机为母机，配置一套能够自动完成各种辅助工作的装置，并由一个电脑控制系统控制各个机构的协调运动，这就是电脑控制技术在缝纫工业应用上的优势。
电脑圆头锁眼机采用电脑控制进一步方便了用户的操作使用，操作人员只要通过简单的操作即可得到高质量的缝纫结果，还可以根据需要改变缝纫程序，“先开刀，后开刀”的转换只需按一下按钮。纽眼的形状也可随意设定。电脑控制方式，与机械控制过程中，只能采用由难以加工和凸轮零件组成的复杂机械机构来完成缝纫的养料运动相比，由简单可靠的脉冲电动机来完成缝纫的送料运动。过去采用复杂的机械结构制成的停车机构，经过电脑控制技术的改造，使机器的停车噪音大大降低，性能大大提高，故障明显减少，维修十分方便。机器的机械结构的简单化，使得装配调试和维护保养更加方便。
 
关于电脑圆头锁眼机的维修
一、程序系统关系
电脑圆头锁眼机是一个电子控制的复杂机械。要想维修好电脑圆头锁眼机，除了要弄懂机器各机构的作用和传动原理以及电子知识外，还要熟悉程序系统即机器的工作流程，这样才能全面细致地分析和排除故障。
 
 
 
硬件错误
 
	代码
	产生原因
	复位方法
	[I]为输入检查NO.
[O]为输出检查代码

	E-90
	信号错误（违背机器电动机CPU）
	1.关闭电源
2.检查控制电路板上的接口中P18是否连接
3.检查操作盘电路板上的接口中P1是否连接正确
	 

	E-91
	机器运转错误
	关闭电源，检查控制电路板上的接口中P2是否连接正确
	 

	E-92
	非正常电压错误
	1.关闭电源
2.检查电源电压是否与额定电压相符
	 

	E-93
	风机（大）锁出错
	关闭电源，检查控制电路板上的接口中P10是否连接正确
	 

	E-94
	风机（大）锁出错
	关闭电源，检查控制电路板上的接口中P25是否连接正确
	 

	E-95
	X电动机过流错误
	关闭电源，检查控制电路板上的接口中P7是否连接正确
	 

	E-96
	Y电动机过流错误
	关闭电源，检查控制电路板上的接口中P6是否连接正确
	 

	E-97
	控制电路板临时抬起错误
	关闭电源，检查控制箱内部通风状况是否良好
	 

	E-98
	电压继电器错误
	关闭电源，检查控制电路板上的接口中P20是否连接正确
	 

	E-99
	电压电路板错误
	关闭电源，检查控制电路板一的接口中P12是否连接正确
	-

	当附上带圆眼一字形切换装置

	代码
	产生原因
	复位方法
	[I]为输入检查NO.
[O]为输出检查代码

	E200
	当换为直孔眼锤子时，锤子定位传感器不打开
	关闭电源
	[I]24
[O]C-19

	E201
	当换为圆头眼锤子时，锤子定位传感器不打开
	关闭电源
	[I]23
[O]C-19

	E202
	当使用直孔眼程序时，纽孔传感器不打开
	按（RESET）复位键
	[I]22
 

	E203
	当使用直孔眼程序时，纽孔传感器不关闭
	按（RESET）复位键
	[I]22
 


表13-11错误代码的故障排除方法
	代码
	排除方法

	E-00
E-30
	1.断开（EMERGECY　STOP）紧急停止开关
2.检查控制电路板上连接器P3（机头）是否牢固地插入，锤子是否损坏或短路
3.电源关闭，单个连接器P3（机头），检查锤子连接器上对针1至3是否连续如下：
①当激活紧急停止开关时，针1和2打开，在针2和3之间形成短路
②当紧急停止开关未被激活时，针1和针2之间短路，在针2和3打开
*在任何一种情况下连续性测试结果不被接收时，更换紧急停止开关和它的锤子
*即使连续性结果被接收，锤子也许损坏或短路。当摆动发生时锤子将出现
4.在更换紧急停止开关后，如果仍有错误发生，更换控制电路板
 

	E-02
E-32
E-62
	1.返回机头或原来位置
2.调节安全开关以便当机头返回到原来位置时，将其打开
3.检查控制电路板上的P8（EXINA）是否牢固地插入，锤子是否损坏或短路
4. 关闭电源时，单个连接器P8（EXINA），检查锤子器上针1和2连续性是否如下：
①机头抬起时，在针1和2间打开
②机头在适当位置时，在针1和2间短路
*在任何一种情况下连续性测试结果不被接收时，更换机头安全开关及其锤子
*即使连续性测试结果被接收，锤子也许损坏或短路。当摆动发生时锤子将出现
5.如果更换机头安全开关后，仍有错误发生，更换控制电路板

	 
 
E-03
 
 
	1.返回机头或原来位置
2.调节安全开关以便当机头返回到原来位置时，将其打开
3.检查控制电路板上的P8（EXINA）是否牢固地插入，锤子是否损坏或短路
4.电源关闭，单个连接器P19（脚踏），检查锤子器上针3和4连续性是否如下：
①当压料开关被激活时，在针3和4短路
②当压料开关未被激活时，针3和4间被打开
*在任何一种情况下连续性测试结果不被接收时，更换手动开关（或脚踏开关）及其锤子
*即使连续性测试结果被接收，锤子也许损坏或短路。当摆动发生时锤子将出现
5.如果更换手动开关（脚踏开关）导线（连接在控制电路板和控制箱）后仍有错误发生，更换控制电路板

	E-04
 
 
	1.断开启动开关
2.检查控制箱外的连接是否牢固地插入
3.检查控制电路板上的连接哭喊P19（脚踏），检查锤子器上针1和2连续性是否如下：
①当启动开关被激活时，在针1和2短路
②当启动开关未被激活时，针1和2间被打开
*在任何一种情况下连续性测试结果不被接收时，更换手动开关（或脚踏开关）及其锤子
*即使连续性测试结果被接收，锤子也许损坏或短路。当摆动发生时锤子将出现
5.如果更换手动开关（脚踏开关）导线（连接在控制电路板和控制箱）后仍有错误发生，更换控制电路板

	E-05
E-35
 
	1.检查是否所压不足
2.检查电路板微动开关3是否设置在（ON）打开位置
*在设有使用压力传感器的情况下，如果将这个微动开关设置到（ON）打开位置，就会有一个错误发生
3.检查控制电路板上的连接器P1（ORG）的销10和11是否稳妥地插入

	E-06
E-36
E-66
 
	1.打开分度器的送料板原点位置传感器（限制开关R）（交送料杆位于左侧位置）
2.检查并调整分度器的送料板原点位置传感器的位置
3.传感器的连接器上（白色导线应连接到销7上，黑色导线连接到销12上）
4.检查控制电路板上的连接器P9（NXINB）是否已稳妥插入，导线是否有断裂或短路
5．关闭电源，分离连接器P9（NXINB），检查连接器中销10和11在导线连续性上是否存在下列问题：
①送料板原点位置传感器被激活时，销11和10之间短路
②送料板原点位置传感器没被激活时，销10和11之间为开路
*如果两种情况下连续性测试的结果都不合格，更换送料板原点位置传感器及其导线
*即使连续性测试结果能够接收，导线也可能断裂或短路，这在振动发生时可能出现。
6.如果更换送料板原点位置传感器和传感器中断电线（连接在控制电路板和中继连接器上）后仍有错误存在，更换控制电路板
 

	E-07
E-37
E-67
 
	1.保证分度器阀有空气供给或接线正确
2.检查并调整分度器左驱动传感器（限制开关L）的位置
3.在连接到机头导线上的连接器中，检查送料板原点位置传感器的导线是否正确安装在用于θ轴原点传感器的连接器上（白色导线应连接到销10上，黑色导线连接在销15上）
*检查控制箱中是否有导线断裂或短路
4.检查控制电路板上的连接器P9（NXINB）是否已稳妥插入，导线是否有断裂或短路
5.关闭电源，分享连接器P9（NXINB），检查连接器中销1和2在导线连续性上是否存在下列问题：
①左驱动传感器被激活时，销1和2之间短路
②左驱动传感器没被激活时，销1和2之间为开路
*如果两种情况下连续性测试的结果都不合格，更换左驱动传感器及其导线
*即使连续性测试的结果能够接收，导线也可能断裂或短路。这在振动发生时可能出现。
 

	E-09
	1.连接符合机器规格要求的导线
2.检查是否所有销都插入导线的连接器中
3.检查在控制箱外部的用于规格导线的连接器是否已稳妥插入
4.控制电路板上的连接器P4(型号)是否稳妥插入，导线是否有断裂或短路
5.更换指定型号的电线（连接到控制电路板和控制箱的导线）
6.更换新的控制电路板

	E-10
E-40
E-76
	1.用手转动皮带轮将机针设置到最高位置（“UP”会出现在显示器上）
2.检查控制电路板上的连接器P2（SYNCHRO）是否已稳妥插入，导线是否有断裂或短路
3.当连接器P2（SYNCHRO）在输入检查模式中插入PCB的情况下，如下检查从导线穿过销4和5的电压
*将销5考虑为0V（标准），用手转动皮带轮时测量销4的电压。若机针在最高位置电压为0V，机针在其他位置电压为4-5V，则是正常的
*如果结果不合格，检查皮带轮的磁铁是如何安装的，如果安装是正确的，则更换同步器
*即使结果可以接收，导线也可能断裂或短路。这在振动发生时可能出现
4.若以上都没有问题，则更换控制电路板


