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1 CD-8300 和 CD-9301 电脑提花系统电气控制驱

动板示意图
磁保持系统接口板P1-P4共用一个电源，P5-P8共用另一个电源，为了充分利用两个电源选针器尽量平均分

配到两个电源上。

例如：

72路两功位电脑系统，1-36号选针器用P1-P4这一组端口；37-72号选针器用P5-P8这一组端口

72路三功位电脑系统，1-72号选针器用P1-P4这一组端口；73-144号选针器用P5-P8这一组端口

CD8300接口板

CD9301配电箱
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2 主机面板示意图及接线框图
CD8300面板

CD9300/9301 面板(3种面板可选)
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单调线控制板实物图
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3 开机主画面
当打开机器的电源，主机开始正常工作时，选针器逐渐预热，这时屏幕上会出现以下画面，其中

包含机种、针数、选针器路数、选针器段数、接近开关（光电开关）、针筒与同步器的旋转方向、转

速和班次等信息。(注意：此画面为待机画面，电脑系统没有进入提花状态)

（图 1）

4 机器参数设定
点击【内存功能】键即可进入以下界面

（图 2）

4-1 提花参数设定

“初步指令”用于输入提花机器的各项参数。此项功能涉及内容较广，以下将逐一详细说明。

注： 机械的初步指令（比如：机器的名称，总针数，路数等）已经由厂家预先输入电脑，使用者如

果需要改动，请与厂家联系。
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4-1-1 初步指令

(图 3)

此指令中的每一页可以使用【上一页】【下一页】来切换。但是，无论在哪一页按下[结束]

键都会直接退出修改初步指令的操作。操作时，可以使用【↑】【↓】【←】【→】键进行移动，

使用【+】【-】进行修改，或者使用数字键盘直接输入。

注 当输入错误数据时，将无法退出[初步指令]选项。

① 机器名称： 输入机器名称，最多可用12个字符，使用【+】【-】进行文字变更。

② 总针数： 输入机器总针数。

③ 路数： 输入机器喂纱口路数。

④ 选针器数： 输入机器使用的选针器数量。（注意：如果是3功位方式，选针器数是路数的2倍）

二功位方式 = 1 路连接1个选针器

例如：48 路二功位，路数为：48，选针器数为：48。

三功位方式 = 1 路连接2个选针器

例如：48 路三功位，路数为：48，选针器数为：96。

⑤ 未使用路数：输入不使用的喂纱口总路数。(注意：也可以指定未使用的路数自定义动作功能)

⑥ 选针器片段数：输入选针器的段数

⑦ 同步比：输入针筒与同步器旋转的比率。（即机器转一圈，同步器所转的圈数，必须是整数倍）

每针多少个脉冲的计算方法：1024 （同步器1周的脉冲数）X 同步比 / 针数

例：总针数(1920)枚 同步比(20) 每针脉冲数（推荐值大于7小于12） = 1024*20/1920；

总针数(2640)枚 同步比(20) 每针脉冲数（推荐值大于7小于12） = 1024*26/2640。

⑧ 针筒转动方向： 请观察机器上针桶的转动方向并输入。

⑨ 同步器转动方向：观察同步器的转动方向并输入。

⑩ 选针器动作设定：此项功能暂时未开放，此数值范围为0-9999，默认为 0。

○11 波段:指的是提花片的排列方式及组数，请根据花片排列及组数设置相应的波段值。
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4-1-2 选针器角度设定

按【下一页】屏幕上会出现以下画面，此画面用于输入选针器底座安装在机器上的精确位置。

(图 4)

从原点到第一个选针器的角度值是000.000。(注意：ORG-001必须是000.000)

所有选针器的角度和必须是360度，如果任何显示数值不为360度的场合，您将不能结束此步骤的操作。

重 复：当要重复的输入同样的数据时可以使用此功能。按下此键后，屏幕上将会出现以下画面，此功

能将会节省您的时间而不需要重新手动输入相同数据。

(图 5)

复制参数起始 — 输入重复数据的起开始行

复制参数终止 — 输入重复数据的终止行

重复参数启始 — 输入要填充“复制参数”的起始行

重复参数终止 — 输入要填充“复制参数”的终止行
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完成上述输入后，请按下【设定】键。

注解： 二功位和三功位选针器角度值的区别

*二功位选针器

ORG-001 = 000.000

001-002 = 第一路选针器和第二路选针器之间的角度值。

002-003 = 第二路选针器和第三路选针器之间的角度值。

003-004 = 第三路选针器和第四路选针器之间的角度值。

*三功位选针器（注意：仅陶瓷片3功位选针器）

ORG-001 =000.000

001-002 = 第一路选针器的第一排刀片和第二排刀片之间的角度值。

002-003 = 第一路选针器的第二排刀片和第二路选针器的第一排刀片之间的角度值。

003-004 = 第二路选针器的第一排刀片和第二排选针刀片之间的角度值。

4-1-3 选针器花型设定

按【下一页】屏幕上会出现以下画面

(图 6)

屏幕上显示了预热以及重新设定后选针器刀头的理想位置。而画面中央显示的是屏幕右端编号颜色反转表

示的选针器的状态。

重复 — 当需要输入相同的信息时，请用此键，如图5操作。

可以使用【↑】【↓】 选择某一编号的选针器，使用【+】、【-】对花型进行修改。

可选花型后 “浮线”、“编织”、“1X1A”、“1X1B”和“自定义”。

当选择“自定义”时显示画面会发生变化，如下图
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(图 7)

在此界面按【↑】【↓】键移动“←”箭头，使用【+】、【-】改变状态。在输入完自定义的花型后，

请按【设 定】键保存，并退回图6 画面

注 ：二功位、三功位选针器的区别。

● 二功位选针器

ACT 1=第一路选针器

ACT 2=第二路选针器

ACT 3=第三路选针器

ACT 4=第四路选针器

● 三功位选针器（注意：仅陶瓷片3功位选针器）

ACT 1=第一路选针器的第一排刀片

ACT 2=第一路选针器的第二排刀片

ACT 3=第二路选针器的第一排刀片

ACT 4=第二路选针器的第二排刀片

4-1-4 未使用路数设定

本画面用于输入在初步指令中所设定的未使用路数的编号。

假设在初步指令中设定未使用路数数量输入为3时的情况，请按照下图输入被关闭的路数的编号。



广东创达自动化装备有限公司

地址：广东省佛山市南海区罗村大道新光源产业基地 D区 11栋 电话：0757-82629566 82629546 传真：0757-82622156

17

(图 8)

按【下一页】 直至进入“输入未使用路编号”画面：

(图 9)

设置好要封路的选针器编号，并按以下键进行检查：

检查 — 检查是否有错误数据输入，如果输入了错误数据，将会显示报错信息。

编号顺序 — 当没有按照顺序输入路数编号时，按下此键，电脑会自动整理顺序并显示出来。

如果不使用 【检查】、【编号顺序】 键，退出此画面时，电脑会自动对输入数据进行检查。如果

输入信息有错误，将不能退出此画面。
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(图 10）

被封路的选针器动作可以通过“未使用路动作功能”来进行选择：

不按下按键时，被封路的选针器将全部浮线

当按下按键时，被封路的选针器将按照 “选针器花型设定”中设定的动作方式进行选针动作。

4-1-5 特殊设定变更

(图 11)

这个设定取决于使用的针织机械的型号，以及选针器最上端的刀头的位置。

选针刀片动作方向

=0 时，选针器的刀头向上动作是进行编织，向下是浮线。

=1 时，选针器的刀头向下动作是进行编织，向上是浮线。

选针器类型

这个功能只适合于三功位16段选针器。

=0 选针刀片从第一排的最低开始动作。

=1 选针刀片从第二排的最低开始动作。
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第二次波段

这个功能在以下的场合被应用。

波长表示了在针筒上提花片的排列数。比如，总针数是2000枚针的机器，使用8段选

针器的话，波段是250，然而，如果总针数是2006枚在波段是250以后还有6针的余数，

这样就必须用第二波段来处理这些剩余的针数。

=0 第二波段期作用

=1 第二波段不起作用

原点传感器

感应器原点的计算(通常设置为0)

=O 当到达原点时，零位感应开关亮，零位信号有效

=1 当到达原点时，零位感应开关灭，零位信号有效

选针器数据格式

=0 驱动陶瓷片选针器

=1 驱动电磁铁选针器

4-1-6 设定路数/分组

在此画面中可以输入每组所控制的选针器路数。

(图 12)

8刀两功位:端口最大36;

8刀三功位:端口最大18;

12刀两功位:端口最大24;

12刀三功位:端口最大12;

16刀两功位:端口最大18;

例如: P1(36) P2(36) P3(36) P4(36) P5(36) P6(36) P7(36) P8(36)

P1编码（1~36）P2编码（37~72）P3编码（73~108）P4编码（109~144）
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P5编码（145~180）P6编码（181~216）P7编码（217~252）P8编码（253~288）

例如: P1(0) P2(8) P3(8) P4(8) P5(0) P6(8) P7(8) P8(8)

P1编码（无）P2编码（1~8）P3编码（9~16）P4编码（17~24）

P5编码（无）P6编码（25~32）P7编码（33~40）P8编码（41~48）

4-1-7 同步器原点调整

按[下一页]可进入以下画面

(图 13)

当机器需要重新对点时，可使用软件原点调整功能进行快速对原点。

首先将“功能”设定为1,此时打开软件原点调整功能。开动机器至机械零点，此时

“零位开关” 显示 ON，此时显示界面将发生变化，如下图：
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(图 14)

按【调整】键记录当前原点数值，如下图，此时对点完成。

(图 15)

若机器编织有出现错花时，可增减 “调整数据”的数值，微调机器零点。

4-1-8 保存提花参数至 U盘

在“初步指令”界面（图3）按【系统】键，将显示如下界面
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（图 16）

插入U 盘，按【输 出】键，主机检测到 U 盘会显示：

（图 17）

使用【+】、【-】、【←】、【→】对系统参数文件名进行修改，按下“WAC格式”，主机将会把系统

参数以WAC格式打包成文件，按下“CMD格式”则以我司定义的格式打包成件，最后保存在插入的 U 盘。
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4-1-9 从 U盘加载提花参数

（图 18）

插入U盘， 在图16界面点击 【输 入】，主机将检测到 U 盘后，将 U 盘内的系统参数文件名列

出（如图 19 所示），使用【↑】【↓】键选择机器的正确参数，然后按【执 行】即可。

5 读取编织花型

5-1 进入花型功能界面

在图1 画面，按下【花 型】按键，进入花型输入及输出画面

(图 19)

屏幕上将显示出现当前运转花型的名称，针数及追加次数等信息。

界面中的按键如下：

输出 — 可以保存当前编织的花型文件到USB磁盘
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内存磁盘 — 进入内存磁盘操作画面，内存磁盘指的是电脑主机本机的内存磁盘

USB磁盘 — 进入USB磁盘操作画面

编织花型 — 预览当前正在编织或准备编织的花型

结束 — 返回到主界面

按下【编织花型】 预览当前正在编织或准备编织的花型，如下图 。

(图 20)

5-2 从内存磁盘读取花型文件

主机拥有一定大小的内部磁盘空间，可以保存一些常用的花型文件。 点击【内存磁盘】按键，

进入 “磁盘操作” 界面。当选择目录时如图21，当选择项是文件时如图22。

(图 21)
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(图 22)

上箭头 － 进行列表光标向上移动

下箭头 － 进行列表光标向下移动

进入目录 － 当前选择的选项如果是目录，按下此按键可以进入当前选择的目录下，浏览该目录下

的文件

退出目录 － 退出当前目录，返回上一级目录

显示花型 － 如果列表选择项选择的是文件，则【进入目录】按键则变为 【显示花型】，按下该

按键时，则可以预览当前选择的花型文件预览当前选择的花型文件

（图 23）

读取花型 － 如果列表选择项选择的是文件，则【退出目录】按键则变为【读取花型】，按下该按

键时，则将当前选择的花型文件读取到内存进行编织

追加花型 — 在原来读取的花型上，再追加读取另一个针数和宽度与原花型相同的花型

目录复制 － 如果当前列表选择项是目录，则按下该按键时，则可以将选择的目录及目录下的文件

复制到 USB 磁盘

文件复制 － 如果当列表选择项是文件时，则【目录复制】按键则变为【文件复制】，按下该按键

时，则是将当前选择的文件复制到 USB 磁盘

特殊操作 － 一些其它操作功能，可以删除文件或目录（USB 磁盘不能删除文件），同时可以格式化
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磁盘（USB 磁盘不能格式化），也可以返回到根目录，同时也可以切换到 USB 磁盘

选择项为目录时，按“特殊操作”时的画面：

（图 24）

选择项是文件时的画面，按【特殊操作】时的画面：

（图 25）

删除目录 － 如果当前选择项是目录时，则按下该按键时，将删除所选择的目录

删除文件 － 如果当前选择项是文件时，则按下该按键时，将删除所选择的文件

格式化磁盘 － 如果当前是内部磁盘，则按下该按键时，将格式化内部磁盘，删除所有文件及目录

返回根目录 － 当进入子目录中，则按下该按键时，将退出子目录，并返回到磁盘根目录中

USB 磁盘 － 按下该按键时，将从内部磁盘切换到 USB 磁盘

关闭 － 按下该按键时，将关闭特殊操作的工具栏

使用上、下箭头键选择要读取的花型，然后点击【读取花型】键，会出现如下界面：
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（图 26）

点击【继续】，电脑将读取所选花型，显示一系列的提示框，当花型数据处理完毕后，将会跳回“花

型功能”界面。

CmdCfg.Ini 文件是系统花型相关配置

注意：内存磁盘中的 CmdCfg.Ini 文件不能删除，如果删除，要重新通电，再重新读取花型!

5-3 从U盘读取花型文件

在面板的 USB 接口插入U盘，点击“花型功能”界面中【USB磁盘】按键，主机将检测 U 盘的连接，

并将U盘中的目录和文件列表显示出来。当选择目录时如 图27 界面，当选择项是文件时如图28界面。

（图 27）



广东创达自动化装备有限公司

地址：广东省佛山市南海区罗村大道新光源产业基地 D区 11栋 电话：0757-82629566 82629546 传真：0757-82622156

28

（图 28）

上箭头 － 进行列表光标向上移动

下箭头 － 进行列表光标向下移动

进入目录 － 当前选择的选项如果是目录，按下此按键可以进入当前选择的目录下，浏览该目录下

的文件

退出目录 － 退出当前目录，返回上一级目录

显示花型 － 如果列表选择项选择的是文件，则【进入目录】按键则变为【显示花型】，按下该按

键时，则可以预览当前选择的花型文件

读取花型 － 如果列表选择项选择的是文件，则【退出目录】按键则变为【读取花型】，按下该按

键时，则将当前选择的花型文件读取到内存进行编织，如果当前是 USB 磁盘，则还会

将当前选择的花型文件复制到内部磁盘的根目录下

追加花型 — 在原来读取的花型上，再追加读取上另一个针数和宽度与原花型相同的花型

目录复制 － 如果当前列表选择项是目录，则按下该按键时，则可以将选择的目录及目录下的文件

复制到内部磁盘

文件复制 － 如果当列表选择项是文件时，则【目录复制】按键则变为【文件复制】，按下该按键

时，则是将当前选择的文件复制到内部磁盘

特殊操作 － 一些其它操作功能，可以删除文件或目录（USB 磁盘不能删除文件），同时可以格式化

磁盘（USB 磁盘不能格式化），也可以返回到根目录，同时也可以切换到 USB 磁盘
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（图 29）

当列表选择项是文件时，按下【文件复制】按键，将会提示文件传送到内部磁盘中的指定目录

下（如图 29 所示），选择完成后，按下【选 择】按键时，将把指定传送的文件复制到内部磁盘中指

的目录下。如果列表选择项是目录，则不提示复制到内部磁盘中指的目录中，因为系统只支持一级子

目录的操作。

5-4 花型的追加

在第一个花型数据被输入后，如需再追加另一个花型数据时，请用【追加花型】键。当容量足够

时，最多能够追加 4 个花型数据。图 30 中有 4个花型：“20151027A”，“20151027B”, “20151027C”

和“20151027D”,它们有相同的编织针数，花型宽度也一样，满足花型追加的条件。以下通过花型追

加功能将它们合并成一个可编织的花型。

特别说明:

8300 的系统或 3000Plus 最新系统,可以添加 5000 针,15000 行的花型,如果花型小于这个范围,可

以不需要使用花型追加。

（图 30）
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首先按上、下箭头 选择文件“20151027A”，按【读取花型】 键读取花型数据，如下图所示

（图 31）

接着选择“20151027B”,按“追加花型” 键读取花型

（图 32）
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（图 33）

用同样方法追加花型“20151027C”和“20151027D”。

(图 34)

(图 35)
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花型追加完成后，退出 “磁盘操作” 界面，在 “花型功能” 页面点击【花型预览】键，可见

4个花型文件已经合并成一个可编织的花型。

(图 36)

5-5 花型防盗功能操作说明

花型防盗功能可防止他人随意将保存在机器里面的花型通过U盘进行复制。花型防盗功能默认关闭，

要开启此功能，请按以下流程操作：

(图 37)

点击 “花型功能” 界面右上角的隐藏按键，输入口令 “5211” 即可进入花型防盗功能设置画面
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(图 38)

保护功能 – 0 关闭花型防盗功能，1 开启花型防盗功能

保护口令 – 4 位保护口令

注意：该口令要保管好（同时也是进入该画面的访问口令）

当开启了花型防盗功能后，若要将机器中的花型数据拷贝到U 盘中时（在内存磁盘操作界面，按【文

件复制】键），会出现如下提示，需输入设置的保护口令才能成功。

(图 39)

6 检查指令
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(图 40)

检查指令包括以下几项按键内容：

选针检查 — 检查每一个选针器动作时使用。

运转检测 — 强制选针器按照特定的花型运转。

同步器 — 检测原点位置。

选针器设定 — 查看选针器后基板开关位置。

触屏校准 — 调整触摸屏，使按键以最优状态工作。

6-1 选针检查

按下【选针检查】键时，会出现以下画面：

(图 41)

在此画面中，显示了选针器的动作速度、路数号、机器的总路数。可以按照检查需要改变输入数据。

[+][-]键 ：选针器动作速度上升或下降

[ALL]键 ：所有路数的选针器同时动作

[浮线/集圈]键：被选择的选针器进行浮线/集圈动作切换。但是，只有机器拥有此项功能时，才可进行
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这项操作。

[0]~[9]键 ：选择动作的选针器路数

[设定]键 ：指定路数后，按下此键，之前指定的选针器开始动作。

[一接一]键 ：刀头轮流动作。

[自动排序]键 ：自动排序所有选针器编号。（详细方法看排序章节）

[手动排序]键 ：手动上电需要排序的一个选针器。（详细方法看排序章节）

6-2 运转检查

(图 42)

此功能是使机械按照一种特定的花型进行运转检查。

根据[初步指令]的设定，【全部集圈】、【1x1集圈A】和【1x1集圈B】可能不会显示。



广东创达自动化装备有限公司

地址：广东省佛山市南海区罗村大道新光源产业基地 D区 11栋 电话：0757-82629566 82629546 传真：0757-82622156

36

6-3 同步器检查

(图 43)

此项功能用于将同步器安装到机器上或者更换同步器的场合。画面上显示了现在的脉冲数（最大

为1024）。当同步器接近原点时，蜂鸣器就会发出响声。越接近原点，蜂鸣音的间隔越短，到达原点

时变为连续音。

当有信息输入到感应器时， 将会显示“SENSOR ON”

通道检测 同步器同步数据检测

修正设置 同步器的错误修正参数设定

原点调整 可跳转转至“同步器原点调整设置”画面

6-3-1 同步器通道检测

点击【通道检测】，将跳出以下确认提示

(图 44)
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输入代码“5211”后将进入以下界面，将LapSet设定为 1。

(图 45)

当同步器顺时针转动一圈后，主机检测到同步器数据无错误时，将提示

(图 46) (图 47)

(图 48)

若显示“同步器检测数据不正确”，表示检测出错，请检查同步器及其连接线。（注意：转动同步器

时要一次转完，不能断断续续）
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(图 49)

(图 50)

同样，在图45界面按下 【右转检测】 键，如图50所示方向旋动同步器，即可检测同步器逆时针转动

时有没有错误。

检查完毕后，按下结束按键退回电脑主界面。

6-3-2 同步器错误修正设置

在“同步器零点调整”界面（图48）按 【修正设置】 键，并输入口令“5211”即可进入以下界面
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(图 51)

错误修正功能 0 = 关， 1 = 开。出厂默认为开，若设为0（关闭修正功能），则主机不会对同步器的错码

值进行修正，即使同步器出错也不会主动停机

修正系数S、D、DP 一般不用修改，采用默认值即可

6-4 选针器设定

(图 52)

此画面显示选针器后基板上的编码开关信息。

可以直接从此画面中查询开关的正确设定，而不需要参考其它编码资料。

6-5 触屏校准

首先，请输入密码：5211

输入密码后屏幕变为调整画面，请按照提示进行操作。
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(图 53)

当主机的触摸屏按键发生偏移时，可以用此功能来进行调整。按顺序1#-#4 调整完毕后，请按照提示

触摸屏幕正中位置结束操作。

小提示：在“同步器（接线）错误”的画面也可以转入触摸屏调整的界面

7 计数设定
在画面按 【计 数】 进入计数设定画面

计数设定如下：

（1）设定转数：设定机器编织到停止所经过的转数，当机器编制转数达到设定数值时，机器将停

止编织，屏幕会从编织画面转为计数设定画面，进行再设定。

（2）编织转数：当①显示开始后，计数器记录的编织转数。

（3）累计转数：到目前为止的总转数，与是否按下“始动”按键无关。

(4) A/B/C : 分别显示 A、B、C 各班的编织转数

(图 54)
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(图 55)

在“班别选择”框处，按下 【A】 即可选择以该班别计数；同样也可选择 【B】 或 【C】。

按下屏幕右上角的隐藏按键（或面板按键“菜单”），将会显示如下图中提示框，按 【确认】

并输入口令“5211”即可清零当前选择的班别计数值。

(图 56)

8 重新设定
【重新设定】：此键位用于打开电源时，使所有选针器处于控制器设定状态。当花型被清除或重新

设定了机器数据后，此功能同样要使用。按下【重新设定】键之后，约2 秒后此键位颜色将

反转显示，这时电脑开始执行此指令。

重新设定

按 【重新设定】 之后，再次按一次 【重新设定】 键，将解除此状态。

重新设定



广东创达自动化装备有限公司

地址：广东省佛山市南海区罗村大道新光源产业基地 D区 11栋 电话：0757-82629566 82629546 传真：0757-82622156

42

9 颜色变换指令
在图1 按“下一页提示”再按【颜色变换】键即可进入以下界面：

(图 57)

使用本功能可以在本画面中直接进行花型的颜色变换。

现在就以2 色花型为例进行说明。

① 假如花型为第一路（奇数路）为红色，第二路（偶数路）为蓝色，现在我们

把使用这两种颜色的部分交换。

首先，用画面中的【↑】【↓】改变“使用色数”，然后按下【执 行】键

将转为以下画面。

② 当1F 为反转颜色表示时，选择【2F】。

③ 这时候屏幕上将会出现“1F→2F”、“2F→1F”的信息。

④ 这时请按【执 行】键。

按下【确 认】键后，屏幕上将显示“数据已经改变”的信息。

⑤ 按下【结 束】键结束操作。

注： 【使用颜色数】 用来指出现在使用的花型数据中所使用的颜色数。

10 选针器排序

10-1 磁保持新系统说明

①磁保持系统接口板P1-P4共用一个电源，P5-P8共用另一个电源，为了充分利用两个电源选针器尽量平均

分配到两个电源上。

例如：

72路两功位电脑系统，1-36号选针器用P1-P4这一组端口；37-72号选针器用P5-P8这一组端口

72路三功位电脑系统，1-72号选针器用P1-P4这一组端口；73-144号选针器用P5-P8这一组端口
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② 每一条 14P多组线需要一个终端做通信匹配，所以每条 14P多组线会多打一个插头用来连接终端，并且

终端位置要靠着最后一个选针器如下图：

情况一：多组线最后插头接匹配终端

情况二：多组线最后有多余插头

特殊情况三：一条多组线内，第一个选针器到最后一个选针器之间，

有多余的插头，必须接上短路端子才可以自动排序，否则只能用手动排序
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③端口设置，要先设置后使用；

自排序系统接口板每个端口（Px）对选针器数量和编号要求如下：

8刀两功位选针器最大数量为36个；

12刀两功位选针器最大数量为24个；

16刀两功位选针器最大数量为18个；

④安装方法基本和电保磁系统一样，不同的是不需要根据编号安装选针器；当选针器安装完成后，请按照

以下各种机型示意图来连接多组线。

正反向排序示意图：

物理连接、端口(Px)及多组线方向设置示意图：

8 刀 72 路两功位 P1(36)、P2(0)、P3(0)、P4(0)、P5(36)、P6(0)、P7(0)、P8(0)

（开口在机角对面） （开口在机角位置）
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8 刀 72 路三功位 P1(18)、P2(18)、P3(0)、P4(0)、P5(18)、P6(18)、P7(0)、P8(0)

（开口在机角对面） （开口在机角位置）

16 刀 108 路电陶 3 功位 P1(18)、P2(18)、P3(18)、P4(0)、P5(18)、P6(18)、P7(18)、P8(0)
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10-2 自动排序方式

(图 58)

点击“自动排序”按钮/面板同时按下(确认+NUM1)选择自动排序。点击“手动排序”按钮/面板同时按下(确

认+NUM3)选择手动动排序。

①选择“1排序”,按面板“方向键下”，进入选择模式，可选择你需要的配置如(图59)，特殊排序看下文，

特殊排序说明。

(图 59)

②默认正向排序(非选中)，反向排序(选中)；

③点击“排序（F6）”按钮，选针器的编号将写入并保存；

④编号成功后，可以点击“检查（F7）”按钮，选针器会按路数编号轮流动作，以便检查。

特殊排序说明：

如：8刀AB-A-AB为一个循环60路电脑提花系统

编码要求：AB-A-AB为一个循环（A+B编3功位-A编2功位- A+B编3功位）分别为：第1路-第2路-第3路,如此

类推60路；

界面设定如下图，以AB-A-AB这方式，则3路为一个循环，循环路数填3，选针器循环格式选择如

下:A1B1-A2-A3B3。

建议设置为P1(6) P2(6) P3(9) P4(9) P5(6) P6(6) P7(9) P8(9)

8刀两功位选针器最大数量为36个，最大编号和最小编号之差不能大于36；

12刀两功位选针器最大数量为24个，最大编号和最小编号之差不能大于24；
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16刀两功位选针器最大数量为18个，最大编号和最小编号之差不能大于18；

10-3 手动排序方式

(图 61A) (图 61B)

①先选择你需要编写的号码，按“设定键”。

②然后按下“手动排序”有“2功位”和“3功位”可选。（用16刀做8刀3功位，选择2功位，其他按照正常

功位选择）

③然后如（图61B）有连续和单独可选。

④选择连续：编码成功后会自动加1，直到你手动按“停止”关闭。

选择单独：编码成功后会自动停止。

⑤在（图62）和（图63）的情况下，拔下需要编码的选针器，然后重新插入，该选针器跳动则编码成功。
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(图 62) (图 63)

11 掉电续花功能

11-1 掉电续花功能

电脑主机设置

1、点击【内存功能】键即可进入以下界面（图11-1）

（图11-1）

2、点击（图11-1）右上角红圈处空白区域的隐藏键即可进入密码界面，输入口令“5211”出现如下

界面（图11-2）
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（图11-2）

3、8300如果有UPS后备电源则将【掉电续花功能】参数设置为1

4、8300没有UPS后备电源则将【掉电续花功能】参数设置为2

5、9301此功能时将【掉电续花功能】参数设置为3

6、不需要此功能时将【掉电续花功能】参数设置为0

11-2 手动掉电续花功能

主界面操作

在机台停止运行后点击【保存】按钮可以保存当前的编织状态 如图11-5、11-6、11-7。

（图11-5）
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（图11-6）

（图11-7）
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12 主界面花预览功能
主界面操作

1、点击【花型预览】键可预览当前使用花型图。

2、按【退出】键可退出花型预览图。

13 查看在线错误记录功能
主界面操作

1、点击【6下一页提示】键切换到下一个界面 （图13-1）。

2、【0记录】可以查看各P端口提花状态的错误记录和连续错误次数（图13-2）。

①点击【上】或【下】键可以滚屏查看。

②点击【重点筛选】可以查看错误较多的记录。
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③点击【清除】键可以清除所有记录。

④点击【退出】键退回到主界面。

（图13-1）

（图13-2）

14 查看线圈错误记录功能
主界面操作

3、点击【6下一页提示】键切换到下一个界面 （图14-1）。

4、点击【线圈记录】键可以查看发生过故障的线圈的记录 如（图14-2）。

①点击【上】或【下】键可以滚屏查看。

②点击【重点筛选】筛选出不重复的记录 (图14-3)。

③点击【清除】键可以清除所有记录。



广东创达自动化装备有限公司

地址：广东省佛山市南海区罗村大道新光源产业基地 D区 11栋 电话：0757-82629566 82629546 传真：0757-82622156

53

④点击【退出】键退回到主界面。

（图14-1）

（图14-2）
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（图14-3）

15 主界面复合按键排序功能
按键面板操作

【确定】键和【退出】键一起按下可以实现快速自动排序 （图15-1）。

（图15-1）

16 自动同步比功能
1、主界面操作、点击【内存功能】-【初步指令】按上下箭头，将光标移动到同步比的位置，点

击如图16-1所示，这时候会显示【测量(/)】按钮 ；
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2、点击【测量(/)】按钮，弹出提示框如图16-2所示，这个时候开动机器，可以测量10次；

3、每经过一次原点后，如图16-3所示，会弹出同步比和总脉冲。

提示：在开动机器之前先确保以下条件，否则机器不会自动停止：

1、必须正常安装接近开关（别称：零点感应器）正常安装，并工作正常；

2、必须正常连接停机线，并工作正常

（图16-1）

（图16-2）
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（图16-3）

17 选针器程序版本查看功能
主界面操作

点击【2 检查】-【5 选针器版本】，点击【上一页】~【下一页】查看各个端口选针器版本， 如

图17-1所示，显示3种选针器版本，可以清楚看到每一路的版本，不同版本显示的颜色不同，但显

示A00是选针器有问题版本，可能选针器没有插上，或选针器没有编码。

提示：

1、显示版本的前提是要打开“自检测功能”，不然会全是A00；

2、颜色的不同，只是突显不同的版本，不同的版本有不同的颜色。

（图17-1）
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18 系统升级
显示出应用程序的版本信息及本机支持的路数

(图 64)

HW: CDPlusA-V100-P1-C指示当前硬件版本信息

SW: CDPlusA-V100J-P8300-1-A1 指示当前系统软件版本(A1是选针器软件版本)

MBSW: CDPlusA-VMBC-4-4-4-4 指示当前电脑主板的软件版本

IBSW: CDPlusA-VIBC-3 指示当前接口板的软件版本

SN: 2859-5962-6BBF-DB65-2D04 当前电脑的随机序列号

“本机支持2功位216路，3功位108路”本机支持的路数和功能信息

把升级文件(*.bin)和升级引导文件（*.ini）复制到U盘根目录中,插入到面板USB接口

按下 【 固件更新 】 将出现提示对话框，

(图 65)

按【 确定 】后，出现 输入口令“4305”将进入升级操作画面
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(图 66)

点击“2 系统更新”

(图 67)

（注意：在更新系统程序的过程中(图67)，不能断开电源，防止更新失败）

系统程序升级完毕后，请重新通电！

系统程序升级完成！

19 其它辅助功能

19-1 日期

显示现在的日期、以及时刻信息
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(图 68)

修正 — 调整主机的内置时钟，按【+】、【-】键操作

设定 — 当调整结束后，按下此键，时钟开始运转

19-2 语种

切换屏幕的显示语言

19-3 表示亮度

液晶屏幕的背光灯照明设定，有两种状态可以选择。
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(图 69)

全亮 — 选择此选项时，屏幕会保持常亮状态。此功能只是用于需长时间输入数据的场合。

自动 — 选择此选项后，当不进行任何操作时，约 1 分钟后，背光会自动关闭。如出现错误则屏

幕会保持全亮。当背光熄灭时，触摸屏幕任意一处都可打开背光。

20 机器运转

启动机器编织

在确认机器的机械和电气参数设置无误，且已输入编织花型后，即要启动机器运转。

当机器开始编织时，显示屏上会出现以下信息：

(图 70)

针数 编织针数显示

转速 每分钟的转数(RPM.)

设定转速 设定转数 使用“计数”设定的数值

编织转速 编织转数 从“计数”“开始”到目前已编织的数值。



广东创达自动化装备有限公司

地址：广东省佛山市南海区罗村大道新光源产业基地 D区 11栋 电话：0757-82629566 82629546 传真：0757-82622156

61

累积转数 编织累计数。

花型名称 花型文件名。

班次 当前计数的班别

班次编织数 以当前班别计数的编织数

同步器 显示同步器运转时的码值信息

机器运转停止

在运行状态下按机台的电气控制的停止键或发生任何异常情况均将导致停机。当到达计数后（编织数

等于设定数），织布完成，机械也将自动停止，并且屏幕也会显示计数画面（如图54）。

长时间停机，应断开机器总电源。

21 机器异常提示说明

21-1 主机PA端口没有连接

若显示以下整个警告画面，则为机器内部故障。

(图 71)

当主机与电源板的驱动部分通信出现问题时，会显示如上图的报警画面。此时请关掉机器电源，检查

PA连接线(26芯的排线)有无破损，与主机和电源板上的插座是否连接紧密。确认无误后，再重新通电。若

仍无改善，请联系厂家。
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21-2 编码器错误

(图 72)

当主机没有检测到同步器连接时，会显示如上图的画面。请关掉机器电源，检查同步器连接线有无破

损，接头的连接是否紧密，同步器连接线与主机上的插座连接是否紧密，然后打开机器电源再观察。若仍

无改善，请联系厂家。

21-3 接口板保险丝烧断

(图 73)

如上图报警画面提示“P7 P8组（FUSE = F4）”，表示电源板上的保险丝F4断开。 若提示“P1 P2组（FUSE

= F1）”，表示电源板上的保险丝F1断开。

遇到以上情况，请关掉机器电源，检查保险丝F1、F4是否烧断或接触不良，更换合适的保险丝

（250V/12.5A）。保险丝烧断，可能是选针器连接线破损或选针器过载，请认真检查后，再重新打开机器

电源。
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21-4 选针器刀头线圈异常

如上图报警画面提示“编号[P1-1]线圈（1）断”，表示P1口第1路选针器的第1把刀头的线圈断路，该

选针器线路板的红灯会常亮。请检查该选针器并更换，若仍无改善，请联系厂家。

21-5 选针器无连接

如上图报警画面提示“选针器编号[P2-36]无连接”，表示P2口第36路选针器插座松了或者电路板器件

异常。请检查该选针器插座连接，重新连接选针器，留意绿灯是否常亮，刀头动作时绿灯是否闪烁；若仍

无改善，请联系厂家。
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21-6 选针器编号重复

如上图报警画面提示“选针器编号[P1-1]重复2个”，表示P1口第1路选针器有两个编号重复。为解决以

上错误请重新排序，若仍无改善，请联系厂家。

21-7 选针器保险丝烧断

如上图报警画面提示“选针器编号[P1-1]烧保险”，表示P1口第1路选针器保险丝烧掉了，线路板的红

灯会不停闪烁，请更换线路板或更换保险丝进行处理。
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特别说明:由于选针器异常造成的停机，处理完成后，待选针器错误消失,可以在

如下界面重新开机续花。

22 特殊功能

22-1强制清除系统数据

该功能用于清除机器内部存储器中所有花型及系统数据，因此执行该操作前务必将所有数据进行备

份（备份操作参阅 2.6.2.9），以下为清除数据操作步骤：

1、在机器停止的状态下，切断与同步器连接的数据线，之后屏幕上会出现以下画面。（正常情况下如果屏

幕上出现“同步器或同步器连线错误”，请检查同步器连接数据线是否连接正常）；

2、将零位感应器用金属片接通，使之保持 ON状态，点选屏幕左上角图示位置，出现如下提示画面，按下

确定后将自动弹出密码输入界面，键入 5211，画面自动跳转到恢复系统参数画面

点此进入

数据清除
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3、点选【清除花型】，并按确定键，系统开始清除已读花型；

4、点选【清除参数】，并按确定键，机器开始执行清除数据指令。

5、此时系统需要重新输入新的系统数据，依次为初步指令、花型数据、计数器设定

6、完成数据清除
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22-2 触摸屏强制校准

在停机状态下，拔掉同步器连接线，断电重启，出现如下画面，按住屏幕中间3秒，强制进入屏幕校

准

校准操作步骤参照 6-5 触屏校准功能

23 调线功能说明

23-1开机主画面

屏幕左上方有(P),(Y)两个指示灯。（P）代表提花，（Y）代表调线；绿色代表功能开启（有效），

灰色代表功能关闭（无效）。当提花花型没有读入时，（P）为灰色，机器编织时无提花动作；当调

线功能没有打开或调线花型没有正常读入时，（Y）为灰色，机器编织时无调线动作。开动机器进行

编织时，请确认提花和调线花型已全部输入。

按住此处 3 秒

进入强制校准
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23-2纱线检查

（图 69）

检查个体：可以从【设定】、【重设设定】或【双方】进行选择。

检查型号：可以从【低速】、【低】、【中】、【高】四档选择动作速度。

【+】、【-】键是对动作速度进行微调。【↑】键是选择选针器动作方向全部向上，【↓】则为

向下。

23-3调线控制参数设置

23-3-1 调线手指控制 1

 调线手指的控制 本项有5种选择：（设为ON-1）
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OFF ： 在不使用调线选针器的情况下选择OFF。

ON-1： 有提花用选针器，调线选针器的类型为 1。

ON-2： 有提花用选针器，调线选针器的类型为 2。

ON-3： 没有提花用选针器，调线选针器的类型为 1。

ON-4： 没有提花用选针器，调线选针器的类型为 2。

 设定同步器度数 输入调线选针器与编织选针器之间的偏移角度。

 重新设定同步器度数 输入调线选针器与编织选针器之间的偏移角度。

注） 偏移角度中的（+）表示调线选针器的的动作先于提花选针器，（-）为落后。

 设定选针器动作方向 设定调线选针器的工作方向是向上或者向下。

 重新设定选针器动作方向 设定调线选针器的工作方向是向上或向下。

 /SLV TYPE 有2 种选择：

相同的横列： SLV 区域在编织花型以后。

前一横列： SLV 区域在编织花型以前。

*SLV=SELV AGE:纱线切换的时候，切换部位的花型。

注1）：只使用调线选针器时，请将重新设定动作方向的选项设定为与工作方向选项一样的内容。

注2)： 在同时拥有提花和调线的机器上，通常调线选针器动作比提花选针器动作提前,这个提前

量从提花选针器开始动作为起点，根据机器安装的位置设定。

注3）：关于调线选针器的DIP 开关编号。

当调线手指控制设定为ON-1,ON-2 时，编号为编织用最后一个选针器编号的下一位。

（例1）72 路、2 功位的机器 ，设定用调线选针器编号=73，重新设定用调线选针器编号

=74（提花用选针器编号为1-72）

（例2）72 路、3 功位的机器，设定用调线选针器编号=145，重新设定用调线选针器编号

=146（提花用选针器编号为1-144）

当调线手指控制设定为ON-3,ON-4 时，按下列设定:

设定用调线选针器编号=1 重新设定用调线选针器编号=2

23-3-2 调线手指控制 2

在本页面可设定机器开机后纱线手指的初始位置以及按重新设定后纱线手指的位置。上图显示了
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手指4 被选择，即开机后调线手指1动作。同样，其他手指也可按需要进行设置。

23-3-3 调线手指控制 3

在本画面中可以输入各调线手指之间的角度。

例如：6 色调线手指：

手指 1 00.000(手指 1 的起始角度=00.000) 手指 5 XX.XXX(手指 1 和手指 5 之间的角度)

手指 2 XX.XXX(手指 1 和手指 2 之间的角度) 手指 6 XX.XXX(手指 1 和手指 6 之间的角度)

手指 3 XX.XXX(手指 1 和手指 3 之间的角度) 手指 7 00.000

手指 4 XX.XXX(手指 1 和手指 4 之间的角度) 手指 8 00.000

一般情况下无需设置，全部默认为 0 即可。

23-3-4 变色头手指变换
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此项设置用于将底层控制信号进行对换，方便因导电滑环接线出错导致手指顺序错误时进行修正，而

无需再重新接线。一般用户请不要随便修改，以免在实际使用过程中造成手指顺序混乱。若生产时需要修

改纱线排列顺序，请使用“颜色变换”功能。

23-4颜色变换控制（用于排错纱临时使用）

在图1 按【下一页提示】再按【颜色变换】键即可进入以下界面：

(图 73)

● 按【针数】进入提花控制的颜色变换，如下图：

（图 74)

使用本功能可以在本画面中直接进行花型的颜色变换。

现在就以 2 色花型为例进行说明。

① 假如花型为第一路（奇数路）为红色，第二路（偶数路）为蓝色，现在我们

把使用这两种颜色的部分交换。

首先，用画面中的【↑】【↓】改变“使用色数”，然后按下【执 行】键

将转为以下画面。
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② 当1F 为反转颜色表示时，选择【2F】。

③ 这时候屏幕上将会出现“1F→2F”、“2F→1F”的信息。

④ 这时请按【执 行】键。

按下【确 认】键后，屏幕上将显示“数据已经改变”的信息。

⑤ 按下【结 束】键结束操作。

注： 【使用颜色数】 用来指出现在使用的花型数据中所使用的颜色数。

● 按【纱线】进入调线控制的颜色变换，如下图：

(图 75)

使用花型变换功能可以对当前调线花型进行颜色变换。

以 4 色花型为例进行说明。

假如花型中手指颜色为：红，黑，白，蓝，而排纱时手指接入的纱线却为 白，蓝，红，黑；此时

需进行颜色变换操作，以使排纱与花型一致。如上图，使用“上下箭头”和“加减”键修改纱线对应

值，再按下【结 束】键结束操作。电脑将会根据变换列表，在进行编织时对手指的动作进行自动切换，

使编织出的花型正确。

注意：无论是提花控制的颜色变换还是调线控制的颜色变换，都只对当前编织花型有效，当重读(重

输)花型后，设置将会恢复为默认。若需要进行颜色变换，请再次输入
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23-5调线输入方式选择

(图 30)

按下【调线模式】可进行调线输入方式的选择

文件输入模式：电脑可以读取我司打版软件或WAC打版软件生成的提花(带调线信息)花型文件。读取该

文件，提花数据和调线数据都会一起输入，不用分开输入。

手工输入模式：电脑可以读取使用自带编辑器，手工输入、编辑生成的调线文件(*.yac类的调线花型

文件)。如何使用自带编辑器制作调线花型文件，将在下面第 5-4 节中进行详细讲解。

若设为手工输入模式，提花花型文件要另外再读取。

提花+调线系统一般选择【文件输入模式】即可，点击【执行】使选择生效。当有需要单独测试调

线手指时，才使用手工输入模式输入特定的调线花型；此时若不另外读取提花文件，则提花选针器不

动作（待机画面中，左上角<P>指示灯为灰色）。
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23-6手工编辑调线花型

(图 47)

点击【调线输入】后，可选择调线输入的方式：

WAC 模式编辑 ： WAC 传统的调线编辑器，在循环操作中有一定的局限性。

CMD 模式编辑 ： 我司新开发的调线编辑器，简单易懂，对传统模式进行扩展。

本页还会显示当前花型是用何种编辑器编写的，若需要修改，请选择相应的编辑器。

注意：需将【调线模式】设置为“手工输入模式”（如图 30）后，编辑器输入的调线花型文件才能读

入到调线花型数据区并进行编织。

 WAC 模式编辑

(图 48)

上图显示了纱线的编号、调线手指的编号、横列数等调线的编制信息。

序号: 调线程序中的纱线行数编号。当想要插入新的纱线时，请按[插入]，每按一次，会插入一

行。

手指： 调线手指编号。按下【／】键后，可以同时对两个手指进行设定。

行数：编织横列数的设定。显示前有【*】标记的不是横列数，而是在该状态下机器的运转圈数。按
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下[LAP]键可以设定打开或关闭【*】标记。

重复： 重复次数设定。在需要重复的起始行按下[R开始]，在终止行按下[R结束] 。如果想取消此操

作，请按[R删除]。当需要重复的横列开始及结束的地方我们用*号来表示。在下图中的①

-⑧ 步骤显示的是重复横列编织的例子。

[下一页]：按下此键可以在（图 48）/（图 49）间切换。

[删除行] 消除一行纱线。

[清空] 消除全部调线数据。

[跳转] 使光标从其始行跳转到终止行。

[排序] 输入新的纱线时，自动排列顺序。

（图 49）

按下 【取消】键将会退出编辑，且不会保存所作的修改。

按下 【保存】将会显示如下画面，将会显示编辑好的花型，用户可以查看编织动作是否正确。
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（图 50）

按【确定】，电脑会将修改保存到调线花型文件，若为新建的文件，则要求输入文件名称。(注：编辑保

存后将在内存磁盘生成*.yac类的调线花型文件)
按【修改】则退回图 48画面，用户重新编辑。

总计：660 横列

（15 转 / 1 个控制循环）

（例 题 2）
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总计：1584 横列

（36 转 / 1 个控制循环）

 CMD 模式编辑

(图 51)

序号: 调线程序中的纱线行数编号。当想要插入新的纱线时，请按【插入】。

手指： 调线手指编号。按下【／】键后，可以同时对两个手指进行设定。

行数： 编织横列数的设定。显示前有【*】标记的不是横列数，而是在该状态下机器的运转圈数。

按下【圈/行】键可以设定打开或关闭【*】标记。

重复 1： 第一层重复数设定。用“箭头”键移动光标至重复 1列中的循环的开始处，输入循环次数

后，按“下箭头”至循环结束处，按【确定】键，该处显示为“END” (循环结束)。
重复 2： 第二层重复数设定，可嵌套（包含）上一层重复设置。将光标移至此列进行设置。

重复 3： 第三层重复数设定，可嵌套（包含）上两层重复设置。将光标移至此列进行设置。
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以图 37 中花型为例（机器为 48 路）：

a) 第 2，4 手指各一行，该组织循环 30 次。

b) 第 4，2 手指各一行，该组织循环 30 次。

c) 第 1 手指 48 行（1圈）

d) b)和 c)组成一个组织，该组织循环 2次。

e) 第 3 手指运行 3 圈（3x48=144 行）

注意：循环嵌套（包含）时必须包含前级整个循环，不能包含一部分。

按【清空】可清除所有数据，按【退出】将提示是否保存以修改的数据。

24 一体化小圆机控制说明

24-1主界面按键说明

电气控制按键说明

运行数值清零键 变频器供电控制键
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风扇控制键 照布灯控制键

照明灯控制键 强迫控制键

清车键 速度调整使能键

运转速度增加键 运转速度减小键

24-2 电气参数设定

在“内存功能”界面点击【电气参数设定】按钮，进入电气参数设置画面：

24-2-1 油泵及清车设定

(图 20)

此指令中的每一页可以使用【上一页】【下一页】来切换。但是，无论在哪一页按下[结束]键都

会直接退出修改初步指令的操作。操作时，可以使用【↑】【↓】【←】【→】键进行移动，使用【+】

【-】进行修改，或者使用数字键盘直接输入。

油泵工作模式有三种可选

0 — 连续工作模式，

1 — 秒间隔工作模式，按设定的油泵秒间隔工作时间值开始工作，按油泵秒间隔停止时间值停止；

2 — 圈间隔工作模式，按设定的油泵圈间隔工作值开始工作，按设定的油泵圈间隔停止值停止；
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清车圈数设定: 将按预设的值进行清车动作

24-2-2 机器运转设定

(图 21)

点动速度设定 — 点动计数的设定1-40级

转速超速设定 — 机器最高转速设定值

禁止调速设定 — 0-允许调速； 1-禁止调速

断针信号驱动 — 1-允许控制器输出12V断针驱动电压， 0-禁止输出

缺油信号驱动 — 1-允许控制器输出12V缺油信号驱动电压，0-禁止输出

24-2-3 电气输出 1设定

本页面用于设置电源板上 < 备用输出1 > 端口的输出特性



广东创达自动化装备有限公司

地址：广东省佛山市南海区罗村大道新光源产业基地 D区 11栋 电话：0757-82629566 82629546 传真：0757-82622156

81

(图 22)

24-2-4 电气输出 2设定

本页面用于设置电源板上 < 备用输出2 > 端口的输出特性

(图 23)

修改参数后，按【结 束】退出并保存设置的参数

24-3 电气控制机器运转

24-3-1 启动机器编织

在确认机器的机械和电气参数设置无误，且已输入编织花型后，要启动机器运转请按照以下步骤

进行：

首先要了解：机器上有三个按键：启动（绿），点动（橙）和停止（红），其优先级自高往低的

顺序为停止，点动，启动。
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先按下面板上 键，此时显示屏上相应的图标点亮（变黄），变频器接通电源，再按机器的

启动键，机器开始运转。

延时5秒后风扇旋转（当风扇按键亮灯时），气阀开启供气；油泵启动，并以所选择的工作模式喷

油。机器启动运转后,启停风扇、照布灯、照明灯或调节机器速度级数均不影响机器的正常运转。

注：在运转状态下按 键无效,以此保证接触器无负载动作。

当机器开始编织时，显示屏上会出现以下信息：

(图 69)

针数 编织针数显示

转速 每分钟的转数(RPM.)

设定转速 设定转数 使用“计数”设定的数值

编织转速 编织转数 从“计数”“开始”到目前已编织的数值。

累积转数 编织累计数。

花型名称 花型文件名。

班次 当前计数的班别

班次编织数 以当前班别计数的编织数

同步器 显示同步器运转时的码值信息

按 “点动” 键应注意：

停机时按点动，机器随按键动作慢速动作或停止。正常运行状态时执行点动操作，机器将转慢速运

转,释放按键后停机。同时按点动键和起动键时，机器慢速运行，先释放点动键后，机器自动转入启动

运行。点动时风扇不能被启动；此时供气端是否输出电压,设置为剖布供电而定。

24-3-2 调整机器运转速度

按 键，调速功能解锁，调速指示灯亮，按 加速，按 减速，调速时间请注意运行速度。
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(图 70)

若无调速操作，主机将在2分钟后将静止调速功能，以防误触发，如下图所示，按面板上的【调速】

键开启提速功能。

(图 71)

24-3-3 调机器运转停止

在运行状态下按STOP键或发生任何异常情况均将导致停机。当到达计数后（编织数等于设定数），织

布完成，机械也将自动停止，并且屏幕也会显示计数画面（如图59），同时气阀关闭，风扇、油泵也停止

运转。

长时间停机，应断开机器总电源。

24-4 电气异常提示说明

若在运行时外围电气出现异常，会弹出报警画面，如下图：



广东创达自动化装备有限公司

地址：广东省佛山市南海区罗村大道新光源产业基地 D区 11栋 电话：0757-82629566 82629546 传真：0757-82622156

84

(图 72)

发生以下10种外部异常情况的任何一种都会导致机器停止运转，作相应处理后，按“启动”即可再次运行。

提示框 异常说明 相应处理

机器的安全门未关闭
请关闭安全门，才可以按“启动”

开始编织

上段断纱，外部三色信号灯及相应

输纱灯闪烁
接纱

中段断纱，外部三色信号灯及相应

输纱灯闪烁
接纱

探针异常，外部断针信号灯闪烁

注：断针信号驱动需开启（图21）
检查探针

缺油，油泵泵体故障信号灯闪烁

注：缺油信号驱动需开启（图21）
检查机器的机油状况

气压不足

注：欲实现这个功能,气压表应带

电接点

检查机器的气压

变频器故障检测

注：需接入变频器故障连接线才会

检测

检查变频器有无异常，参数设置是

否合理，连接线有无松动
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布破检测

注：需加装布破探测器才会检测
查看布破情况，排除故障

外部低压负载短路外部低压负载

供电被切断，

检查供给电源板的交流12、24伏是

否正常

机器超速，当机器速度超过设定值

时（图21），机器会报错

请确认速度限制是否合理，机器调

速有无异常

在上、中段断纱、布破、缺油、欠气压种异常情况下，机器仍需要有点动功能，需按强迫键，显示屏

上的提示 变黄。若持续按强迫键让其指示灯闪动，则进入超强迫状态，此时除具有强迫功能外，输

纱灯供电被切断，用以防止换纱或调机时输纱灯大量点亮而发生过电流事故。需要退出强迫或超强迫状态，

再按强迫键即可。

25 常见异常排查

25-1 机器运转不提花排查一般步骤

1、排除系统程序故障

在主待机画面用金属片使感应器保持有效状态（光电开关灯亮，左上角会显示 ON），启动机器运行看

是否进入提花运转界面。若可进入提花界面，则重新调整原点及感应器至适当位置，在确认连接线无故障

的情况下，无法进入提花系统，则可预判为系统程序出错；进入下一步操作。

2、检查原点感应器在高速运转过程中是否可触发

可启动机器运转后，查看机器界面上有显示感应器状态，或者直接观察机器运转到感应器位置时，感

应器灯是否有闪动。若无，则重新调整感应器位置后重新观察。若有触发，但并无进入提花界面，进入下

一步操作检测。

3、检查感应器位置与同步器起花点是否一致

将针筒点动运行至零点位置，查看“同步器原点调整设置”界面【调整值】是否接近 0，若有较大偏差

则调整原点位置，重新观察。并确认感应器装置无松动。确认无误后运行仍无法进入提花界面，则可加大

感应金属可触发感应器面积测试，或在同步器原点调整设置界面，调整【偏移数据】值，使起花点位置稍

微滞后于感应器零位。

4、检查感应器硬件及连接线路是否存在问题

进入同步器原点调整设置界面，转动针筒确认调整数值有变化，用金属片将感应器保持触发，查看界

面上【零位开关】值是否显示为 ON。并确认连接线无接触不良。

5、检查同步器硬件及联轴器等相关器件是否存在问题

进入同步器检测界面，参阅 2.4.3同步器检测步骤，确认同步器正常。重新装置，并确认联轴器无打滑、

变形、断裂等故障。

6、若以上都检查仍未解决，则预判为机械结构故障，例如大盘齿轮或变速箱等所产生的问题
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25-2 机器运转错花排查一般步骤

以下排查主要针对电脑系统故障，不包含针织工艺细节

有规律错花：

1、若为镜像花型确认针筒回转方向设置是否正确，并确认打版分解时是否勾选“反向分解”

2、检查对应路数织针、顶针片、提花片以及选针器是否异常（包括选针器拨码是否重复）

3、检查吹气机构是否重复影响某一路数

无规律错花：

1、检查同步器、针筒回转方向设置以及波段组设置正确（若有第二波段,确认功能是否启用）

2、检查其它初步指令参数，选针器路数、角度等

3、检查同步比是否正确设置，并确认同步器及联轴器无故障且连接正常

4、检查机器大齿轮、变速箱是否异常

25-3 触摸屏故障排查一般步骤

触屏无反应：

1、检查与触摸屏连接插口右下角 LED5灯是否正常闪烁（触摸屏与主板联通信号）

2、长按触摸屏任意位置，LED7将长亮，LED6与 LED3均将以较高频闪烁（数据采集指示）

3、拔插触摸屏与主板连接线（将黑色卡扣垂直主板边缘平行推出，拔下连接线即可）

4、取一正常触摸屏 B与此触摸屏 A进行互换测试，若 B 仍然正常工作，则触摸屏控制系统无故障，判定

为 A故障，若 B无法正常工作而 A正常工作，则判定为原触屏控制系统故障，与我司售后人员联系。

触屏点位异常：

1、确认现有状态是否可进入屏幕校准界面，若可行，执行屏幕校准，操作方法(参考 6-5)
2、强制进入屏幕校准界面：停机状态下，拔掉同步器，断电重启，按住屏幕中间 3秒，强制进入屏幕校准

（参考 22-2）

25-4 选针器故障排查一般步骤

25-4-1同一选针器部分刀头不动作

① 确认是否因异物卡住，或者驱动板的接口接触不良导致的故障。

② 与同一个选针器的其它接口（能正常摆动）互换测试。

25-4-2 同一组选针器连接线整组选针器不动作，其它组正常

① 检查该组排线是否有破损。

② 将同一块电源板上两组连接线接口互换，若问题出现在另一组，则认定为电源板驱动接口故障，需更换。

③ 拔下有故障的一组选针器，进入【选针检查】，按下【高速】检测，更换一条无故障的选针器连接线，

重新将选针器按编号逐个接入，过程中整组又发生不动作，则可以判定最后接入的选针器故障，单独检
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测。

25-4-3 同一组选针器连接线上部分选针器不动作

① 检查“路数/分组 设置”是否正确

② 确认拨码开关编码是否在控制范围内

③ 将不动作选针器装至其它组选针器连接线上，进行摆动测试

26 故障案例分析

26-1 实际故障案例分析

故障描述 故障原因 解决方案

1
读取新花型后，机器运转时，

不进行提花

原点感应器装置松动，无法触

发

重新调整原点位置并紧

固后解决

2
读取花型时提示“数据处理失

败”

“选针器角度位置 ORG-001”
设置值为负

重新设置该值为零后解

决

3
提花界面针数计数约针筒旋

转一周才+1
“同步器回转方向”设置错误

更改“内存功能→初步

指令→同步器回转方

向”

4
点动、慢速下能正常提花，按

启动按键有时能正常提花，有

时不能正常提花

感应器与感应金属间距太大，

有时能感应到，有时感应不到

调整原点Sensor至适当

位置，约为 1.5～2.5mm

5

机型：72路调线机

现场状况：

1、检查画面、纱线检测均正

常

2、进入调线提花状态后，第

一个手指不动作，其它手指正

常

3、令手指 1初始位置为动作，

进入调线状态后，手指 1一直

动作，无法收回

手指微调角度设置错误或相

应数据连线联接错误

1、检查对应连线是否正

确联接

2、检查手指微调角度设

置，一般为 0

6

1、一开始正常提花

2、运行一段时间后出现乱花

3、重新调整零点后正常

4、运行一段时间后问题重新

出现

同步器无法正常对机械位置

定位

1、检查同步器与机器变

速箱联接是否正常

2、检查联轴器是否损坏

3、检查联轴器与机器运

行时是否有打滑现象

（可在低速运转时查看

同步器调整画面，脉冲
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是否匀速变化）

4、检查机器大齿轮与变

速箱是否正常

7

重新安装原点感应器后，提花

未出针，且界面停留在初始出

针动作画面，未进入提花工作

画面

1、原点感应器位置与同步器

起花点不一

2、与感应器配合的感应金属

作用时间太短

1、调整原点感应器位置

2、增加感应金属可作用

面积

8

1、新机器调试过程出现无规

则乱花

2、慢速运行时发现选针器动

作超前或滞后

3、检查确认选针器功能、动

作正确（1X1A，编码确认）

同步比设置错误 确认同步比后重新设置

9
机型：毛巾机

现场状况：调试时，织布出来

为正反面镜像花型

1、针筒回转方向设置错误

2、打版分解时，反向分解被

选取

1、检查针筒回转方向设

置是否与实际一致

2、检查打版软件做分解

时，反向分解是否被勾

选

10
点动下乱花，中高速启动运行

不乱花

零位与起花点位置不一，但并

非很大差距
重新调整原点位置

11 花型移位但无错花（偶尔）
1、机械原点位置错误

2、同步器数据受严重干扰

1、检查地线是否正确联

接

2、将针筒移动至机械零

点，确认同步器数值与

零点数值的差异

3、检查联轴器是否打滑

扭曲变形、断裂

12 预览花型时屏幕不动作
1、U盘文件杂乱

2、数据读取超时
关机后拔插蓄电池即可
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27 系统安装尺寸图

27-1 8300系统面板尺寸图
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27-2 9301系统面板尺寸图
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27-3 8300系统A型板尺寸图
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27-4 8300系统B型板尺寸图
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27-5 小圆机系统C型板尺寸图
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27-6 9301系统电源箱尺寸图
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28 保修及售后服务
本公司的系统设备均有经过外观、性能、老化性能等品质检测，因此，使用者可以安心使用。

28-1 保修

保修内容参照本公司的保修细则

28-2 售后服务

广东创达自动化装备有限公司提供最完善的售后服务，如需了解公司产品的最新动态，请登录如下网址：

http://www.fscd.cn http://gdcd.cn

售后服务网点：

★公司本部：

地址：广东省佛山市南海区罗村镇罗村大道新光源产业基地D区11栋

联系人：

谢先生 18927770657
杨先生 13620112034

售后电话: +86-82629566-802
传真电话: +86-0757-82622156
电子邮箱: sales@fscd.cn

★ 福建省泉州：

地址：福建省泉州市洛江区双滨街阳江花苑 5 栋 1101
联系人：

谢先生 18927770657
杨先生 13620112034

★ 浙江省绍兴：

地址：浙江省绍兴市柯桥区华舍街道湖悦名庭南 5 栋 804 室

联系人：冯先生 18927770664
钟先生 18927770659

★ 浙江省桐乡：

联系人：陈先生 18989515781

★ 江苏省常熟：

地址：江苏省苏州市常熟市古里镇银河北路 9 号 12 栋 2 单元 503 室

联系人：陈先生 18989515781

★ 广东省汕头：

http://www.fscd.cn
mailto:sales@fscd.cn
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地址： 广东省汕头市潮南区峡山金光南路九斗一街45号
联系人：郑先生 18902745958

罗先生 18927770667
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