工业平缝机的故障及排除

工业平缝机可以说是一种比较复杂而精密的机器，其精度和配合要求都非常高，它可在不到一秒时间内连续做十几个动作而准确无误。因此，只要机器中某一零部件配合不好或者质量达不到要求以及其他某种原因，都可能出现各种各样的故障。下面我们将常见的故障分十几个方面分别介绍。
一、跳线
跳线，也可称跳针。是指经过缝纫后在缝料的线迹上，出现线面与底线不绞合的现象。跳线的原因：主要是由于机针和旋梭尖的间距、间隙、高低不符合公差精度要求而引起的；另外，由于零件的松动、磨损或位置的定位不准确也会造成跳线。
根据跳线现象可分偶然性跳线、断续性跳线和连续性跳线三种。故障的具体原因和解决方法见表6-4.
表6-4 跳线故障原因和排除方法
 
	故障
	故障原因
	解决方法

	 
 
 
 
 
偶
然
性
跳
线
	1.在缝纫厚薄不均的缝料时，由于使用较细的机针，遇到较厚部分缝料时，使机针容易发生位移，而产生跳线故障
	1.应使用相应粗些的机针。缝纫厚薄不均的缝料时，应适当减慢缝纫速度

	
	2.由于机针后壁歪斜未与旋梭成正交，造成旋棱勾线效果不佳
	2.适当调整好机针和旋梭的正交位置

	
	3.缝线的质量不好，捻度不均匀，造成线环形成的稳定性不够
	3.通过选择合适的缝线来解决

	
	4.由于缝制薄料制品时，错把细的缝线用粗的机针来缝纫，再加上压脚的压力过小
	4.通过调换机针，提高压脚的压力来解决

	
	5.机针针尖不锐利，弯曲发毛
	5.调换机针

	
	6.旋梭尖头由于各种因素变钝
	6.合理修磨旋梭尖头并抛光

	
	7.机器的长期使用，使针板的容针孔磨损较大，超过￠1.7~￠1.9mm的公差范围
	7.调换不合格的针板

	
	8.压脚压力过弱
	8.调大压脚压力

	 
 
 
 
 
断
续
性
跳
线
	1.由于机器的长期使用，使针杆的高低位置发生位移，再加上针杆连接柱、针杆连杆、挑线曲柄等零件的磨损而出现的间隙松动，出现跳线
	1.调换磨损的零件，按要求重新调整旋梭和机针的间距、间隙和高低位置

	
	2.由于更换缝制品的种类而引起。特别是服装行业，往往一台机器要缝制各种厚薄、软硬不同性质的缝料
	2.除了针、线要符合要求外，及时合理地调整机器的旋梭和机针的间距。一般情况下，缝薄间距为8~12mm，缝中厚遇较厚间距为0~12mm。同时，机针与梭针嘴平面间隙尽量小于0.10mm，最好在0.04~0.08mm之间

	
	3.由于压脚底平面与针板平面、牙齿齿面不密合而引起的
	3.调整压脚和修磨牙齿，使三个零件的平面磨合

	
	4.机针弯曲
	4.更换机针

	
	5.机针过细或缝线过粗
	5.相应地更换机针和缝线

	 
 
 
连
续
性
跳
线
	1.底线线头留得太短，线环套不住底线
	1.取出梭芯套，把底线拉出10mm

	
	2.机针经长期使用，或维护、保养不当，各零部件位置发生变化，达不到缝纫要求
	2.调换不合格的零部件，调整好机针和旋梭尖嘴的间距、间隙和高低

	
	3.面线受针热影响变热
	3.对化纤线采取机针冷却

	
	4.缝制特殊材料(如胶皮带、塑料等)，线环不能正常形成
	4.放慢缝速，并增加面线的滑性(缝线通过蜡块、润滑油等)

	
	5.配有自动剪线机器，剪线后机针上线头过短，面线脱出针眼
	5.调节切线凸轮配合时间

	
	6.压脚槽太宽，当针刺布退出时，缝料移动而影响线圈，这种情况在缝纫薄料时影响最大
	6.根据缝料，将压脚移左或移右，或将宽槽用焊锡填满再开较窄的槽，并抛光或更换压脚


断线

断线是机器在缝纫过程中最常见的故障之一，对于工业平缝机来说，断线现象一般可分为断面线和断底线两大类。下面根据缝纫过程中碰到的断线现象和生产断线原因及排除方法介绍，如表6-5所示。
表6-5 断线故障原因和排除方法
 
	故障
	故障原因
	解决方法

	 
 
 
 
 
 
 
断
面
线
	1. 机针针孔边缘有锐角或针槽毛
	1. 抛光针孔后使用或换新针

	
	2. 面线各过线孔部分拉毛，缝线运动时受阻
	2. 用砂皮打光，再用线涂上抛光膏拉光或抛光

	
	3. 缝厚料用线细
	3. 相应更换缝线

	
	4. 缝线强度太差
	4. 更换缝线

	
	5. 压线力太紧，缝线运动困难
	5. 适当旋松夹线紧固螺母

	
	6. 旋梭内槽有锐角，将缝线碰伤，抽纱断线
	6. 将旋梭内槽用抛光膏抛光，然后试装，或者更换新的

	
	7. 旋梭定位钩与梭架凹扣配合不当
	7. 调整旋梭定位钩的配合

	
	8. 针过热把化纤熔断
	8. 对化纤线采取机针冷却

	
	9. 针板容针孔边缘有毛刺、锐角以至碰伤缝线
	9. 用砂皮拉光，但不能砂得过大，太大会引起跳线

	
	10. 机针的位置装错
	10. 纠正机针的位置

	
	11. 机针弯曲
	11. 更换质量好的机针

	
	12. 针杆上下行程不对，针杆曲柄上的挑线曲柄定位螺钉没有定位在挑线曲柄的凹槽内，或定位方向错误
	12. 重新定位可纠正错误的定位方向

	 
 
 
 
断
底
线
	1. 梭芯线绕得太满、太松、太乱，使底线在缝纫过程中出线不爽，造成断线
	1. 合理修正绕线器，使梭芯上的绕线达到均匀、紧凑、整齐即可

	
	2. 梭芯太大，运转不灵活
	2. 适当改善梭子鱼梭芯的配合

	
	3. 送料牙位置过低，造成送料牙底部快口处和底线出线的距离过小，使底线和牙齿底部快口发生接触摩擦
	3. 合理调整送料牙的高低位置，或拆下送料牙用细砂布拉光牙齿底部的快扣处

	
	4. 梭皮压底线口由于磨损而造成快口
	4. 调换新梭皮

	
	5. 旋梭皮边缘发毛，擦断底线
	5. 修磨旋梭皮边缘不光出

	
	6. 梭皮和梭子外壳配合不好，配合间隙有大小，出线张力不均
	6. 合理调整梭皮和梭子外壳的配合间隙，使底线出线张力无变化


 
三、浮线
浮线也是缝纫过程中较常见的缝纫故障之一。根据故障发生的症状，一般可分为三种：一种是浮底、面线；一种是毛巾状浮线；另一种是有时浮线，有时不浮线。具体原因和排除方法见表6-6。
表6-6 浮线原因和排除方法
 
	故障
	故障原因
	排除方法

	 
 
浮
底
、
面
线
	1. 由于送料与刺针的动作配合不对，造成底、面线在交织过程中受阻，形成浮现故障
	1. 通过合理调整偏心轮的定位位置来解决。调整时要求当机针开始刺料但离缝料2~3mm距离时，送料牙送料结束，这时，就是偏心轮的定位位置

	
	2. 夹线器压力过大造成面线张力大，梭皮弹力不足、梭皮内有线头造成底线张力小，产生浮面线；反之，梭皮对底线压力过大造成底线张力大，夹线器压力不足，面线未夹入夹线板，挑线簧弹力小造成面线张力小，产生浮底线
	2. 正确调整底、面线的张力；浮面线可调小面线的张力，增大底线的张力；浮底线可调小底线的张力，增大面线的张力；并清除夹线板间、梭皮内的污物，适当调整挑线簧的张力

	 
 
毛
巾
状
浮
线
	1. 由于旋梭收到外力作用而损伤，勾线各部位有裂痕或毛刺，使面线无法顺利通过而造成毛巾状浮线的故障
	1. 具体维修方法参照有关维修旋梭部分

	
	2. 由于面线夹线器操作失灵，或压脚压住缝料进行缝纫时，松线钩和松线顶失灵，造成面线在无张力的情况下缝纫，面线无法收紧，大量余线留在缝料下面
	2. 可通过合理调整松线钩伸缩进出位置和夹线器的进出位置。使松线顶伸缩灵活，使夹线器既能松线又能压线

	
	3. 由于梭子圆顶的过线圆弧面严重生锈或有毛刺，使面线通过梭子圆顶过线圆弧处受到阻力
	3. 用油石修磨圆弧处的铁锈和毛刺，并抛磨达到一定的光洁度要求，使面线通过时无明显受阻现象

	 
有
时
浮
线
，
有
时
不
浮
线
	1.由于梭子和梭芯配合不佳，造成底线出线不均，使在缝纫过程中出现时浮时不浮现象
	1. 通过选择配合较佳的梭芯来解决

	
	2. 梭皮和外圆配合的平整度不好，使不同的出线位置出线的压力不同，造成出线时好时坏的现象
	2. 合理调整梭皮和梭子外圆配合的平整度，要求不同的出线位置，出线的压力基本相同

	
	3. 压脚压板下的出现槽太浅或太短，造成缝纫线迹向前移动时受到磨擦阻力的影响，使底面线交织不均
	3. 应拆下压脚，用细砂皮拉深拉长压脚调低板下的出现槽，并要磨光出线槽，使缝料向前移动时能顺利通过

	
	4. 机针、缝线、缝料三者配合不符合要求
	4. 根据缝料选用合理的机针和缝线


四、线迹歪斜和缝料皱缩
线迹歪斜是指线缝隙上的每一针线迹都是倾斜着排列的。底面线的绞结点总是偏向一方。
缝料皱缩是指线处的缝料出现皱缝现象，用力一拉缝料，缝线便会一节一节被拉断。下面介绍产生线迹歪斜和缝隙料皱缩的具体原因和排除方法。
 
 
	故障
	故障原因
	排除方法

	线
迹
歪
斜
	1、面线张力太大
	1、减弱面线张力

	
	2、缝纫薄料、细料时使用粗线，使底面线的绞结点无法藏在缝料中间
	2、缝纫薄料、细料时先用较软的细缝线

	
	3、机针太粗，线太细，造成线迹歪斜。
	3、用适当粗细的针、线

	
	4、机针安装不正
	4、纠正机针方向

	
	5、针杆过线孔太大
	5、使用小孔的针杆过线

	缝
料
皱
缩
	1、面线张力太强
	1、减弱面线张力

	
	2、送料运动快于针杆
	2、调到标准

	
	3、送料牙倾斜
	3、把送料牙调到前高后低

	
	4、旋梭、针板、挑线杆过线处不光滑
	4、使过线处光滑

	
	5、针板容针孔太大
	5、换新针板

	
	6、挑线簧弹力过强
	6、减弱挑线簧弹力


五、上下层缝料错位
在缝纫过程中，有时会发生上屋与下层缝料错位现象。这是送料机构长期磨损或零件松动错位造成的。个体原因和排除方法见下表：
 
	故障原因
	排除方法

	1、压脚压力太大，使下层缝料错位
	1、减低压脚压力

	2、送料牙倾斜
	2、把送料牙调节为前高后低

	3、送料运动慢于针杆造成缝料错位
	3、把送料牙速度加快

	4、送料力不均匀
	4、使用粗齿送料牙


 
六、面底线剪线不良
配有自动剪线的工业平缝机，有时会出现面线剪不断（底线能剪断），或者底线剪不断等现象。下面通过表6-9介绍产生剪线不良的具体原因和排除方法。
             表6-9剪线不良故障的原因及排除方法
 
	故障
	故障原因
	排除方法

	底
面
线
均
剪
不
断
	1、动刀与定刀未啮合
	1、使动与定刀啮合

	
	2、动刀与定刀刀刃部有伤痕或磨损
	2、更换动刀与定刀

	
	3、动刀不动作
	3、检查电路，更换切线电磁铁

	
	4、没有切线信号
	4、用测试器确认电路

	面
 
线
 
剪
 
不
 
断
	1、机针的安装不良
	1、正确安装机针，更换弯曲的机针

	
	2、机针跳线，动刀不跳起上线
	2、调整针下停止位置

	
	3、跳线簧的行程太大
	3、减少跳线簧的行程，以5~7mm为宜

	
	4、旋梭定时配合不良
	4、以低速启动，检查跳针现象，校正旋梭的时间配合（旋梭定时配合应比一边平缝机稍快一些，位置调在2.0mm）

	
	5、刀刃某一部分剪切不良
	5、拆下针板，用手推动动刀，再用50#面线三根一齐试剪，若剪不断，则应研磨定刀刃部；修正定刀尖的倾斜角；重新调整定刀的安装位置

	底
线
剪
不
断
	1、动刀后退量不足
	1、调整剪线凸轮的左右位置，使动刀后退量达到3~3.5mm

	
	2、剪线时底线位置不固定，未使用自动剪线旋梭
	2、检查旋梭上有无底线引槽，若没有引槽，应调换成有引槽的旋梭

	起
缝
时
缝
线
从
针
孔
中
脱
出
	1、剪线后针眼处面线长度留得不够，因凸轮定时配合太迟，第1夹线器张力太大，动刀与定刀在绞合前已剪线
	1、在机针处在下停位时，用手将底线压杆推入梭芯套，再用手缓慢朝操作者方向转动上轮。待剪线动作后，在挑线杆止点位置停止。此时，针眼处面线的长度若比踏板操作剪线后在针眼处的面线长度短10mm以上，即为中途剪线现象。应提早剪线凸轮的定时配合，减小第1夹线器的张力

	
	2、底线压杆插入梭芯套的深度稍浅，面线从底线杆中脱出
	2、调整底线压杆

	
	3、定刀的磨法不对（太尖）时，只由定刀剪线
	3、重新磨刀或跟换定刀

	
	4、切刀拦线板、动刀或旋梭部位有伤疵
	4、修正有伤疵部位或更换零件

	
	5、凸轮定时过早，连机针边的面线一起剪掉
	5、取下针板，使剪线后面线留出约20mm，在此状态下将线凸轮定时配合推迟


 
水平切线装置常出现的故障有以下几种：
（1）无切线动作   检查脚踏线路板→主控板→电磁板。
（2）面线切不断线   检查动、定刀是否磨损（定刀的修磨不宜过多）→分线板（是否有毛刺或位置是否正确）→一般情况下可把动刀位置调前些。
（3）切线后线头短或线头长短不稳定     检查第一夹线器（调松）→第二夹器（增大第二夹线器的松线量或调节松线钢丝绳）→分线板→动刀分线（检查时一定要仔细，大多数切线后线头短或线头不稳定都是由于动刀分线错误造成的。特别是在降低针杆后所出现的切线后线头不稳定。在这种情况下只要把动刀的位置调后一些就可以了。这是因为随着针杆的降低，而动刀的启动相对提前，在旋梭未脱线或未完全脱线的情况下动刀就开始分线，发生分线错误，造成切线后线头短或线头不稳定→切线凸轮相位（切线凸轮的基本相位是挑线杆在最低点开始向下挑线时，动刀开始启动）。
2、旋转切线装置易出现的故障有以下几种：
（1）无切线动作    检查脚踏线路板上的光电耦合器→主控板→切线电磁铁。
（2）切不断线      检查动、定是否磨损（定刀不锋利，修磨不宜超过1mm）→切线时动、定刀咬合量（约1mm）。
（3）线头短或线头长短不稳定   检查第一夹线器（松线）→第二夹线器（增大松线量）→切线时动、定刀咬合量（约1mm为标准，如超过1mm会造成提前分线，出现分线错误。定刀如修磨过，可换新刀重新调整咬合量，这是因为定刀的位置是固定的，无法前后调整，修磨后的定刀变短，为了能切断线，就要把动刀调前，随着动刀的调前，就会出现提前分线而发生分线错误，所以旋转式切线一般情况下最好不要调整动刀的前后位置。定刀修磨后如还切不断线，最好换新刀）→切线凸轮相位（调整基准同水平式切线，相位调迟些）。
（4）切线时卡亮     检查调节切线凸轮相位（相位调早些）→停车位置是否正确→切线速度（在电控箱内）。
七、断针
断针是指在缝纫过程中，机针受到意外的阻力和障碍而被折断。主要原因是机针在工作过程中，与某些零部件碰撞或摩擦所造成。在与机针相碰的机件上能发现被轧、被摩擦的明显痕迹。具体情况见表6-10.
表6-10  断针原因和排除故障方法
 
	故障
	故障原因
	排除方法

	 
偶
然
性
断
针
	1、由于缝纫粗、厚料时，用针太细，使机针在上下运动时，机针的垂直发生左右偏移
	1、选用与缝料相适应的机针

	
	2、机针弯曲，针尖毛，支针螺钉没有旋紧
	2、旋紧支针螺钉，更换新针

	
	3、由于缝制厚薄不匀的缝料时，机器速度太快，机针发生位移，和旋梭碰撞而折断
	3、放慢缝纫速度

	
	4、在缝纫进程中用力推拉缝料，引起机针弯曲而断针；以及手脚配合不协调而造成
	4、弄懂操作规定和操作方法，正确使用机器

	连
续
性
断
针
	1、压脚压板槽严重歪斜，压脚紧固螺钉没有旋紧。针板容针孔和机针同心度差。下轴轴向间隙过大
	1、合理调整好各零件的位置和间隙。对机针和机板同心度差的机器，应调整针板位置或在机针升高到最高位置后，敲击针杆下端处，校正中心位置

	
	2、旋梭尖嘴平面低于梭架容针槽的平面
	2、使容针槽的平面低于旋梭尖嘴平面0.15mm或者相平，使梭架容针槽既不碰针又能起护针作用

	
	3、旋梭和机针的间距、间隙、高低位置不对
	3、根据要求合理调整。调整方法见有关内容

	
	4、送料牙与针杆运动时间位置不对，造成针刺时，送料牙还在送料而造成断针
	4、根据要求合理调整偏心轮的位置，当机针离缝料还有2~3mm时，送料牙应送料结束


 
八、油路系统故障
供油系统对保证机器的正常运转是非常重要的，机器在高速运转中，如果供油系统发生故障，就会使机器咬死，所以在使用过程中，要经常检查机器的油量是否正常。如果油量过小，则应立即修正，如果无油，当检查供油机构发现面部存油过多，则可断定回油机构有故障，以致造成回油不畅。这时应仔细检查回油管，看是否有泄露之处，特别要注意靠近抬压脚拉杆处的油管，是否有被拉杆磨破的地方，如果有应调换回油管。油路系统故障的具体原因和排除方法见表6-11.
表6-11  油路系统故障原因和排除方法
 
 
	故障
	故障原因
	排除方法

	油
窗
有
油
，
油
流
不
到
旋
梭
上
	1、油盘油量少
	1、补充机油

	
	2、油泵过滤网有污物附着
	2、清除油泵过滤网的污物，换新油

	
	3、塑料油管破裂或脱落
	3、更换塑料油管或插上塑料油管

	
	4、上轴油量调节销上的橡皮套损坏
	4、调换新橡皮套

	
	5、油量调节销转动不灵活
	5、把针杆曲柄螺钉头部磨去一些

	
	6、旋梭油量调节失灵
	6、先检查旋梭油量调节螺钉头部锥形是否合格，能否起到调节油孔流量的作用；再卸下下轴限油螺钉，用机针通一下螺钉内的油芯。如果这两方面都没问题，要拆下下轴前套，检查是否有油孔打穿等现象。如果，调换一下即可

	 
回
 
油
 
不
 
畅
	1、油泵工作不正常
	1、打开侧盖板检查柱塞的运动是否正常，必要时拆去柱塞压板，用手指轻压柱泵簧，转动上轮，仔细体会柱塞的运动，以只有上下运动而无转动为正常。如不正常，应调整上轴中套位置，使柱塞正常工作                                                     

	
	2、上轴偏心边缘和柱塞底部有回角
	2、修磨成锐边或更换

	
	3、回油管的30°切口外露
	3、将油管头部剪成30°锐角紧贴毛毡，并使之不漏气

	
	4、回油管被压扁
	4、将订书钉骑在油管和毛毡上，不压回油管


 
九、其他故障
工业平缝机的其他故障见表6-12.
表6-12  其他故障原因和排除方法
 
	故障
	故障原因
	排除方法

	针
距
故
障
	1、由于送料轴上的牙架小顶尖螺钉锥面和锥孔配合松动而产生针距长短不一
	1、取下送料轴、重新调整牙架的配合间隙

	
	2、由于叉形送料杆、偏心轮套圈、送料抬压偏心轮之间的配合间隙过大；针距连杆与叉形送料杆、针距调节器之间的配合间隙松动，造成针距长短不一
	2、根据松动的零部件位置，进行合理地调整

	 
 
沉
重
 
 
 
沉
重
	1、上轴、竖轴、下轴的轴向平面配合无间隙，或单边无间隙，使机器转动力矩过大
	1、检查三根轴的轴向平面配合情况，要求平面配合有间隙，但不大于0.04mm，转动应轻松

	
	2、跳线杆组件的跳线曲柄、挑线连杆销的轴向配合无间隙或单边无间隙，使机器转动力矩大
	对各零部件实际配合进行合理的调整，使挑线组转动时无明显阻力

	
	3、抬牙、送料机构各部件配合间隙偏小，
造成机器转动力矩大
	3、检查各部件相互配合的间隙，进行合理的调整

	 
 
 
噪
 
 
声
	1、伞齿轮的齿面啮合高低不一，造成齿轮在高速运转时发生噪声
	1、旋松齿面啮合高低不一的伞齿轮紧固螺钉，旋松与伞齿轮轴有接触的轴套紧固螺钉，用敲棒敲正啮合的高低位置。然后分别旋紧伞齿轮和轴套的紧固螺钉

	
	2、由于上轴、竖轴、下轴的轴向松动造成声响
	2、旋松齿轮两只紧固螺钉，重新调整好竖轴、上轴、下轴的轴向间隙

	
	3、伞齿轮齿面啮合间隙过大或过小，造成声响故障
	3、通过敲击套筒来校正。一般一对齿轮啮合间隙在0.20~0.40mm之间

	
	4、经过上述三种调整，齿轮声响仍不理想
	4、在两对啮合齿面上加少量的研磨膏，用手正、反转动上轮，约10~15min。用煤油清洗污物，略加润滑剂即可


 
十、电器故障
电脑平缝机的电器故障见表6-13.
表6-13   电器的故障原因和排除方法
 
	故障
	故障原因
	排除方法

	打开电源，压下踏板，机器不工作
	电源指示灯不亮
	检查电源

	
	电源指示灯亮
	检查电源接头是否松动或断开

	机器在使用中停止工作
	电源指示灯亮
	用手转动机器皮带轮，难转动或不动时，解除机器与电动机被锁住的部位

	
	电源指示灯不亮
	测试电源电压是否压降

	机器没有高速
	速度控制钮在低速位置
	重新调整速度调节钮

	踏板在中立位置，机器不停在针上位置或针下位置
	针位检测器位置移动
	重新调整或更换针位检测器

	
	电动机制动衬片间隙太大
	更换调整制动衬片

	电动机在运转中出现噪声、波动
	电动机制动衬片间隙过大
	更换制动衬片


十一、断针

断针是指在缝纫过程中，机针或弯针受到意外的阻力和障碍而被折断，主要原因 是机针或弯针在工作过程中，与某些零件碰撞或摩擦所造成，在与机针或钩针相碰的机件上能发现被轧、被摩擦的明显痕迹，具体情况如下：
 
1.偶然性断针
（1）在缝制厚缝料时，选用的机针在细，使机针在剌料时，由于阻力过大，机针的强度较低而产生弯曲或左右偏针，造成偶然性断针的故障。解决方法，按缝料厚度和缝料折叠情况更换与缝料相适应的机针。
（2）由于缝制厚薄不均的缝料时，缝纫机缝速太快，机针发生位移和成缝机件而被折断。解决方法：在缝制阶梯缝料时应放慢缝纫速度。
（3）缝纫过程中，用力扒拉缝料，引起机针弯曲或发生左右偏移而断针，以及手脚动作配合不协调而造成断针，要求操作者懂得操作方法，正确使用缝纫机。
（4）由于机针弯曲，针尖毛、支针螺钉没有旋紧，也会造成断针，应合理调换，修磨机针，旋紧支针螺钉。
 
2.连续性断针
造成连续性断针的故障原因一般是由于缝纫机的零部件装配不当，使机件位置错位和零部件磨损而引起的。其特征是在与机针或钩针相碰的机件上能发生被轧和摩擦的明显痕迹，这类故障只要仔细观察缝纫机的勾线机件的配合情况 ，就能发现故障的产生原因。
（1）针板容针孔与机针有较大的偏移或针板螺钉没有旋紧，机针刺在针板容针孔的边缘上而造成断针故障。解决方法：调节针板或针杆，使机针恰好对准针板容针孔中心上。
（2）由于机针和放权或钩针的间距、间隙、高低位置不对都会引起断针、解决方法：根据要求合理的调整间距、间隙、高低位置。
（3）压脚底板槽严重歪斜，压脚紧固螺钉没有旋紧，机针刺在压脚上而造成断针故障。解决方法：合理地调整好压脚的位置。
（4）送料牙与针杆运动时间 位置不对，造成刺料时，送料牙还在送料，而造成断针。解决方法：应根据要求，合理调整送料时机，应机针离缝料还有2-3mm时，送料牙应送料结束。
（5）针杆摆时机针与勾线时机不协调，使机针还没有离开勾线器件时就开始摆。造成机针碰在勾线器件上而出现故障。解决方法：应根据要求合理调整针杆摆时机与勾线时机的协调。
（6）由于旋梭尖嘴平面低于梭架容针槽的平面，当调整好旋梭尖和机针的间隙时，由于尖嘴平面低于梭架容针槽的平面，使针尖碰梭架容针槽，高速缝纫时容易造成断针。解决方法：调整容针槽的平面应低于旋梭尖拉面0.15mm或相平，使梭架容针槽既不磁针又能起护针作用，检查后若有问题，应拆下梭架，用细砂皮拉磨梭架容针槽，达到要求即可。
