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1、 为什么亚麻纱容易出现乱切？

亚麻纱的纺织工艺和棉纺工艺是完全不一样的，它的纤维的长度和均匀度相差很大，在亚麻纱是很容易出现纱疵，这是由它的原料所决定的，这是亚麻纱和棉纱的不同之处，对此，我们要有所了解。

亚麻纱的纤维长，纤维强度大，纤维硬度大，为了纺纱的需要，必须将纤维软化。在亚麻纺织工艺中，纤维的软化是用化学的方法实现的，采用的是药水浸泡的办法，浸泡后再烘干。而不同的纺织厂采用不同的烘干工艺：有采用红外线烘干的，有采用超声波烘干的，有采用蒸气烘干的，前两种烘干工艺先进，烘干效果好，后一种稍差一点，但如果烘干时间能保障的话，也能满足要求。

如果出现乱切现象，首先要检查纱线是否烘干，可以手感做对比检查，如果未完全烘干，可延长烘干时间，确保烘干效果；第二，要检查增益自动调整是否正常，比较放大倍数和平时是否一样即可得出结论，如果异常，要检查处理单元和检测头的增益及工作是否正常，最终排除故障。

2、 工艺考核应如何做？ 

首先，要做好工艺考核的准备工作。要做好考核资料方面的准备，如考核标准――FZ/T98003-94《电子清纱器》、纱疵样照、工艺考核数据记录表格、工艺考核报告样本等；再要做好硬件方面的准备，如：纱疵黑板等；还要做好摘纱疵人员的培训工作，主要讲解安全操作和如何正确摘取纱疵方面的问题；更主要的是做好和用户的沟通：在哪一个机台上做工艺考核、跑什么纱、工艺考核的采样锭数、车间的温度湿度在什么范围等。

第二步，正跑。在把管纱倒成筒纱的过程中，要摘取清纱器切下的纱疵，放置到纱疵黑板上，为下一步纱疵评判打好基础，据此可计算出正切率。此时要注意准确的摘取纱疵。

第三步，回倒。采用加严门限或错锭回倒的方法。加严门限幅度为10％。

第四步，纱疵评判。根据纱疵样照，结合清纱门限，以纺织厂纱疵评判专家为主，我们为辅进行纱疵评判。根据纱疵评判结果计算出正切率、清除效率、品质因数、不一致系数等数据。

3、 如何设定竹节纱的工艺参数？

由于竹节纱有粗的部分，也有细的部分，其也可视为长粗节和长细节，而在竹节纱的纺织过程中，是不需要切除这部分的，那么需要我们设置门限时，要把这部分的极端情况放在清纱门限以下，这是设置清纱门限的原则。一般情况是：细节关闭，短粗幅度放在250％左右，短粗长度与该品种纱线粗的部分相关，一般设定长度为最长的竹节再加8mm。

竹节纱的纱号按平均纱号来设定，这与自动增益调整的结果是一致的。

4、 处理单元通信故障原因分析

现象：控制单元显示某号处理单元通信故障。

分析：处理单元和控制单元失去通信信号联络，则控制单元显示该处理单元通信故障。造成该两个单元失去联络的原因有:

1) 通信接口芯片HVP3082损坏；

2) CPU损坏造成无法接受和发出通信信号；

3) ＋5V电压基准损坏造成CPU判断失误，不发出通信信号；

4) 晶振掉使CPU失去时间基准而无法工作，无法发出通信信号；

5) ＋15V偏低，CPU停止发出通信信号；

5、 早期处理单元会出现无＋15V或－15V故障处理

现象：5锭同时出现不工作的现象，经检查发现处理单元＋15V（或－15V）正常，但检测头上均无＋15V（或－15V）。

分析：在早期的处理单元上，控制单元的＋15V（或－15V）通过电缆传送到处理单元，再通过滤波电路传送给检测头，滤波电路有一个滤波电感，当意外情况引起电流过大（大于2安培）时则可能烧毁此电感。

处理：经检查发现滤波电感烧毁，更换后正常。后仔细检查该组的五个检测头，发现有一个检测头电缆没有绕好，下坠，电缆外皮已破损，屏蔽层已露出，拉电缆，发现芯线已露出，存在短路的隐患，后将该检测头换下更换电缆。

6、 跑纱时单锭绿灯不亮

分析：可能的原因有三种：①纱线通路断，②检测头灵敏度太低，③检测头的工作点限幅。

解决方法：①检查纱线通路，确保通路接通，接插件接触良好；②检测头灵敏度太低或没有时，请更换SL-1(专用IC)或更换C3; ③工作点限幅时请清理检测槽内的异物，尤其是色纱和毛纱，需要特别注意“染色剂”和“合毛油”等黏着物。

7、 不跑纱时单锭绿灯亮

分析：可能是检测头噪声大引起的。

解决方法：①在控制箱屏幕上检查该锭的零点值判断是否噪声超标；②重新插拔检测头，保证插座接触良好；③对于噪声确实大的检测头，检查79L12、78L12稳压器纹波是否正常，或更换SL-1(专用IC)。

8、 某处理单元的1、4头（左车）或2、5头（右车）红灯闪亮（YC01和YC02是闪亮，YC03是常亮）。

分析：检测头工作点超差。

解决方法：①清理检测槽内异物；②将该锭换到其他位置；③打开检测头，通过割线调整工作点至正常范围。

9、 检测头红灯常亮报警

分析：①切刀由于被卡住或刀口有损导致切不断纱；②刀砧上有块状污渍引起刀砧端面不平整；③切刀继电器故障引起切刀不动作。

解决方法：①检查切刀机构，清理机构附近的花毛、缠纱；②清理刀片或刀砧上的污渍；③检查、更换继电器。

10、灯刀检查时发现检测头的红灯或绿灯不亮

分析：若更换检测头可排除此现象则说明该检测头的红灯绿灯通路损坏。

解决方法：①检查红灯和绿灯通路，保证通路连通；②灯损坏的更换双色二极管。

11、个别检测头灵敏度偏高或偏低

分析：检测头灵敏度需要调整

解决方法：撬开检测头底部蓝色塞子，用钟表起子调整里面的电位器W1，逆时针调灵敏度增大，顺时针减小。

12、检测头发刀后不能退回

分析：可能是继电器间隙不合适或者继电器有剩磁，或被异物阻塞。
解决方法：打开检测头上盖，清理异物，或重新调整间隙，或加防剩磁片。

13、YC03控制器触摸屏无响应
    现象：开机时屏幕正常显示，按压触摸屏无响应。
    分析：按压信息由触摸屏感应，通过电缆传送到控制板上的接口电路，接口电路予处理后传送到ARM板处理。这条通路上有三个接点：触摸屏到电缆、电缆到控制板、控制板到ARM板；三部分电路：触摸屏、控制板接口电路、ARM板。故障一般出现在三个连接点上。

处理：关机，打开ARM板固定卡，使ARM板抬起，ARM板下有四个VMOS管，分别量T4与T6、T5与T7的D极（品字形三个极的顶点一极）电阻，应有几百欧姆。电阻不正常，则故障在电缆和触摸屏及前两个连接点上，仍通过量电阻检查；电阻正常，将ARM板抬起、按下，反复两次，使其接触良好，注意检查ARM板固定卡应有效卡住ARM板。
14、YC03控制器屏幕无显示

现象：开机时屏幕就无任何反应，有时仔细看有微弱的显示。

分析：屏幕亮度由背光提供，背光板产生高压加在屏幕的背光灯管上产生背光。背光板由+15V电压在控制板上稳压到+12V供电，并受ARM板控制。故障主要是+15V、+12V电源问题。

处理：首先观察ARM板上的绿灯在开机10秒钟左右后应闪亮，否则是控制系统故障；测+15V应正常；在控制板上的背光板电缆插座上量+12V和控制信号，1脚（黄线）为+12V，2脚（黑线）为地，3脚（红线）为3.3V控制信号，不正常检查控制板，正常检查背光电缆、更换背光板以至更换显示屏。
15 、YC03屏幕显示不正常

现象：包括显示全白、显示条纹、偏色、重影等。

分析：显示由ARM板控制，经控制板、电缆到显示屏，故障主要在连接部分。

处理：首先确认ARM板工作正常（开机绿灯闪）。检查显示屏电缆，确认两端接触良好，动ARM板确认接触良好。更换电缆以至更换显示屏。
16 、YC03控制系统故障

现象：显示不正常、频繁复位、整机工作异常等。

分析：控制板有一个绿灯，正常工作时闪亮；ARM板上红灯为电源指示，绿灯为工作指示，屏幕显示时闪亮，屏幕保护时熄灭。

处理：指示灯都不亮，电源故障，测四路电压，不正常更换电源，正常更换控制板；控制板或ARM指示不正常，做相应检查处理；指示正常，频繁复位，为两者通讯不正常，检查ARM板接插，更换控制板。
17 、YC03频繁发生检测头红灯报警或通讯报警

现象：频繁发生检测头红灯报警或通讯报警，位置不固定。

分析：此故障主要是由于瞬时电压异常，产生虚假信号而导致报警。除电源本身的问题外，外部电缆损伤而瞬时短路也可造成瞬时电压异常，甚至电源保护以至烧毁机器。

处理：观察控制单元的电压显示，是否有过低、跳动较大现象，有则需要调高电源电压或更换电源；检查检测头电缆、主电缆、传感器电缆，有无磨损；以至检查槽板内电缆有无损伤，各接头处有无拉脱等。
18 、漏切纱疵

现象：发现漏切较大的短粗或者较长的长粗细节。

分析：漏切较大纱疵的原因主要有：工艺门限不合理；车速变化剧烈，虽然有优秀的车速跟踪，但完全的跟踪补偿是不可能的；环境因素等。

处理：漏切较大的短粗，可以充分使用棉结门限来控制。漏切较长的长粗细节，可以通过加严门限尤其是长度门限来控制。YC系列电清的门限控制比较准确，应根据纱线质量要求直接设置，尽量不要用与其他电清类比
的方法设置门限。另外要避免车速的剧烈变化，将络筒机的防叠比例尽量减小。
19、YC02屏幕熄灭后点不亮
分析：可能的原因有两种：①控制板死机；②显示屏损坏；

处理：若下位机工作正常则初步判断为显示屏损坏，请更换显示屏。重新关机、开机，若系统恢复正常则说明刚刚控制板死机。若反复出现死机应更换控制板。 
20、整车无故障显示担投双纱不切

分析：可能的原因有两种：①＋48V切刀驱动电源故障；②静态长粗通道被关闭；

处理：请首先观察控制器屏幕有无电源故障显示，再确认四个岗位的静态长粗通道处于打开状态。若仍然不切双纱，则需测量处理器上的＋48V是否正常。因为也可能送往控制单元的+48V正常，而送往处理单元的48V有问题。

21、YC02密码丢失或设错

分析：若将YC02控制箱的密码遗忘，则无法进入主菜单，但可从内存单元中找回密码。
处理：进入内存查改，四个密码分别存于（2096H, 2097H, 209EH, 209FH）。可根据单元值推出密码；若为误设，请将这四个值都改为00H，即可用“空密码”作为“当前密码”进入密码修改，改为正确的密码并确认后，进入主菜单然后重新开机即可。

22、半边车突然断头率增高，很难做纱

分析：可能是车速传感器损坏引起的，若系统实际车速远低于600m/min, 当车速传感器损坏后，系统会将车速默认为600m/min, 相当于缩短了纱疵长度门限，引起半边车明显的切疵率增加。 

处理：检查、更换车速传感器，并对有关人员进行培训。

23、产量统计值差异大
分析：可能也是车速传感器的损坏引起的，如果实际车速与默认的600m/min相差很远，传感器损坏后就会造成产量及定长值与实际差距很大。 

处理： 检查、更换车速传感器。
24、定长的滑移系数怎么设定

方法： 纯棉设为9.3 ; 纯涤设为9.8; 涤棉设为9.6。具体使用时建议用户自行摸索调整满筒值，差异大时再调整滑移系数。

25、某岗位或整车失去检测头红灯报警功能

分析：由于YC02控制箱内隐含了红灯报警关闭功能：四个岗位的竹节疵开关同时也对红灯报警起开关作用。因此，可能是相应岗位的竹节疵开关被关闭了。 

处理：打开相应岗位的竹节疵开关即可。
26、YC01显示屏不亮

分析：显示屏不亮可能是因为显示屏损坏或者控制板故障的原因 。 

处理：若上电瞬间显示屏全屏点亮，则初步断定是控制板问题；若全屏不亮，则检查变压器输出（~27V,~ 6V）和与控制板连接的电缆，若这些都正常则初步断定是显示屏损坏。

27、机器外壳或检测头外壳有漏电现象

分析：电源接地不良引起。
处理：检查控制箱电源的接地，要求厂家严格接好三相电，不允许用两相的电源插线板转接电源。另外，左右车第一截槽板内的接地螺母一定要拧紧。

28、控制箱显示时有时无的“通信故障”

分析：通信故障的原因有很多种，若时而出现时而消失，则可能是处理器对＋15V电源的监测结果不稳定（即＋15V偶尔故障）。由于处理器发现＋15V异常时会进行复位，造成短时间的通信不通，因此故障时有时无，飘忽不定。 

处理：首先将该处理器换位置，看是否属于处理器通信问题，若排除，则仔细检查故障位置的五个检测头的电缆。往往由于检测头电缆被划破，导线受损导致＋15V电压偶尔不正常。严重时还可能引起短路损坏处理器。
29、纱线开关打开瞬间发生空切

分析：有两种可能：①纱线表面过于潮湿；②普通棉纺却将探纱灵敏度开关设置到高，使得探纱过灵敏。

处理：确保纱线无潮湿或表面结露， 检查并更正探纱灵敏度设置。

30、络纱过程中发现筒子过硬、断头率高。

分析：可能是由于络纱涨力过大造成。涨力过大不仅会使筒子过硬，还会增加毛羽，降低纱线强力，引起断头率增加。

处理：请检查涨力片配重是否合适，纱路是否顺畅，车速是否过高。由于加装电清，建议用户重新调整插纱管脚的位置，适应电清的纱路和涨力情况。
31、半边车通信不通

分析：可能的原因有三：①控制板上的3082损坏；②主电缆没有连接好；③本侧有个别处理器损坏，将通信线拉住，导致半边车无法正常通信。
处理：可调换左右车主电缆，故障若随之调换则可能是控制板问题；否则可能是个别处理器损坏拉住了通信线，请对该侧处理器进行一一排查。可先全部拔下，一个一个接上，观察通信情况。



1、 检测头零点漂移

故障现象：系统出现调零错误提示，测试不能正常进行。

原因分析：检测头零点漂移，超出调整范围±2V，进入系统自检菜单，显示采样电压一样，可以看到检测头零点电压。用纸片清理检测头各测量槽，确保测量槽内无异物。进入系统自检菜单，查看采样电压。如超出±2V范围，应进行调整。

调整方法：打开检测分机后上面板，可以看到检测头后盖板，后盖板上有3个孔，其中两个孔是平行的。用一字钟表起子插入平行的两个孔中右侧的孔，观察显示屏上的采样电压。插入起子时可以看到采样值有变化，不必理会这个变化，微调，取出起子，再看采样电压，直至采样电压小于0.5V，调整完成。 合上后盖板，进行测试，验证结果。

2、 量程选择错误导致不能测试

故障现象：做生条试验时，不匀曲线显示一片绿线，测试不能正常进行。

原因分析：量程选择不当。

          测量细纱选：100％ 量程

          测量粗纱选： 50％ 量程

          测量条子选： 25％ 量程

    生条由于较不均匀，各片断重量差异大，如选择12.5%或 6.25%的量程，有可能造成不匀曲线超出图形范围造成测试不能进行。

解决措施：选择合适的量程范围，生条选25％或50％的量程范围。

3、 SL100型条干仪测试报警

故障现象：做细纱试验时，罗拉停止，主机报警。
原因分析：SL100型条干仪有皮辊缠纱报警功能，当纱线缠绕皮辊到一定程度时，皮辊停止，主机报警。其原理为：内有一光电开关，测试过程中如纱线缠绕皮辊会造成皮辊脱开一定距离，光电开关检测到这一变化后，光电开关上的红色指示灯点亮，并报告主机，主机于是停止皮辊转动。

检测分机使用较长时间后，由于振动等各种原因，光电开关位置发生变化，发生错误报警。

解决措施： 调整光电开关位置。打开检测分机前下面板，在传动座块上有一个光电开关及“凸”字形零件，将“凸”字形零件向光电开关一侧移动，并锁紧螺钉。
4、 检测分机外壳静电较大

故障现象：检测分机外壳静电较大，有时用试电笔测量可以观察到测电笔灯亮。

原因分析：检测分机内加装有电源噪声滤波器，要求应有良好接地，如接地不好，就有可能造成机壳带有较大静电。接地不良还有可能造成测量结果CV值偏高、波谱图某处出现机械波。

解决措施：检测分机的电源插座的中间一端是接地端，应将插座的对应端良好接地。接地端不应接在检测分机的某个螺钉上。

5、 测量时，主机报错，显示“调零错误”。

故障现象：测量时主机报警，显示“调零错误”。
原因分析：测量普梳纯棉纱时，由于纱线上有较多杂质，杂质落入测量槽中，使检测头始终输出一个电压，导致调零错误。

解决措施：用纸片清理测量槽，将杂质清理出来。

6、 主机不能进入测量界面

故障现象：开机后，主机显示蓝屏，不能进入测量界面。

原因分析：数据采集板或串口通讯板接触不好，导致WINDOWS软件系统不能正常工作。

处理方法：打开主处理机机箱，重新插拔数据采集板、串口通讯板。主意，串口通讯板接触不可靠的情况较多，重新插拔后可不安装锁紧螺钉。

7、 SL100移纱杆出入不正常

故障现象：SL100条干仪皮辊上方的移纱杆移动不正常，到底或出到外侧时扔不改变方向，并伴有异常响动。
原因分析：移纱杆装有限位开关，限位开关接触不良时，失去限位功能，导致这一问题。
解决措施：检查限位开关及连线、插座连接是否正常。8、为什么调零推纱只推出而不收回？
故障分析：原因是气缸活塞杆与横杆螺纹连接松动脱开造成。

排除方法：①早先两批SL100型给螺纹涂AB胶，然后螺纹旋上即可；②后续SL100E螺纹旋上，螺母并紧即可。

9、为什么罗拉脱不开？

故障分析：原因是气缸活塞杆与从动支架螺纹连接松动脱开造成。

排除方法：①早先两批SL100型给螺纹涂AB胶，然后螺纹旋上即可；②后续SL100E螺纹旋上，螺母并紧即可。

10、为什么粗条检测分机手动罗拉脱开不自如？

故障分析：原因是传动机构连接减震垫螺钉松动脱落，从而改变上下位置，造成手动按钮和外环摩擦，产生罗拉脱开不自如。
排除方法：在螺钉头涂AB胶，然后螺纹旋上即可，注意两板间距为6mm。
10、 为什么罗拉运转不同步？

故障分析：压紧用拉簧疲劳拉力不够造成。

排除方法：更换新的拉簧即可。
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