DT2002型高速电脑有边筒子洛丝机是在吸收国外电脑络筒机特点的基础上精心设计而成，具有结构近乎最简易，操作方便，维修省时省力，而形成多样化，成型质量又完全能满足用户要求等特点。

DT2002型高速电脑络丝控制器采用进口塑壳插拔式结构，六位LED显示，触摸式六键薄膜开关，380VAC电源做为主电源，具有成型过程及方式中的多种监视与保护功能。真正实现了电脑络丝机的低价格高性能，是代替国外昂贵络筒控制部件的理想产品。

现就C2002型U5版做如下说明。

一丶操作说明

1.1 开机后，控制器从左至右将“JT-626”移入显示窗，然后闪烁显示2秒，再显示版本号“U5.00”1秒钟，然后自动进入监视模式，如要监视其它参数，可根据监视参数表，用“上升”、“下降”键可在参数号种参数值之间来回切换，若在参数状态下，不按任何键，5秒钟后自动进客店参数显示状态。

1.2 设定参数操作步骤：

     按“模式”键，控制器监视模式和设定模式之间切换，进入设定模式之后，根据参数表，用“上升”（▲）“下降”（▼）键选择所要的参数，若要查看参数，按“可移” ←┘键，可在参数值与参数号之间轮流切换。按“回车”键进入参数设定状态，该参数的第一位闪烁，用“上升”、“下降”键参数，满意后按“右移”键，数码管的第二位闪烁。当移动显示器的最后一位按“回车”键写入，若写入正确，显示器先显示“End”0.5秒，再显示设定的参数值。

1.3 退杆操作：

    当“自动退杆”参数（P.12Ar）为1时，纱线绕完以后，控制器将自动产生退杆信号。当“自动退杆”参数（P.12Ar）为0时，纱线绕完以后，控制器需按“复位”按钮，才能产生退杆信号。

1.4 运行清除操作：

若要取消当前运行而从头开始，只需在监视模式下按控制器操作面上的“复位”键，即可清除。此时，监视参数“Fn.4Cr”显示“0.0”，以确保运行从头开始。

二、用途

适用于各种化纤原料的高速络筒及无捻拼丝，供KV98型，KV2001型的各种一步法捻线机前道配合设备。

1、 规格：

锭        数： 64锭  80锭  96锭  112锭

最大洛绕线速： 180-628m/min 变频数码调节

最 高 锭 速：5000r/min

络 绕 方 向：S或Z

电 机 功 率：主电机3KW 横动电机0.55KW

外形尺寸：长×宽×高（8070×1230×1850）mm

2、 主要性能

本机采用进口电器，用以自动控制络丝全过程。采用进口环形龙带传动，用张力控制器，在电脑控制下始终保持限速恒定，张力均匀，卷绕平直，丝筒成型好。参数设置、操作简单方便，具有断电保护功能。

3、 信息错误

	显示内容
	说明

	EC  Err
	编码盘错误，将ECL与EC2对调即可

	UF  Err
	变频器故障，仔细检查变频器

	P1  Err
	动程设置错误：L2＞L1

	P2  Err
	龙带频率设定错误：P1＜1.2F2


	参数编号
	功能
	需要参数
	实际参数
	备注

	P.01  DD
	卷绕模式
	1-4
	1
	经绕、纬绕、混合绕、瓶绕

	P.02  TR
	运行时间（分）
	5-1200
	1200
	根据纱线粗细而增减

	P.03  L1
	起始动程（毫米）
	50-240
	135
	按筒管长短面调整

	P.04  L2
	终止动程（毫米）
	50-240
	135
	

	P.05  F1
	起始频率（Hz）
	20-50
	35
	

	P.06  F2
	终止频率 (Hz)
	20-50
	35
	请勿改变

	P.07  UT
	横动速度（毫米/秒）
	35-50
	35
	请勿改变

	P.08  BB
	起绕位置（毫米）
	5-50
	20
	

	P.09  DL
	引纱延时（秒）
	15-25
	20
	

	P.10  CL
	防叠长度（毫米）
	0-10
	2
	

	P.11  CN
	防叠层数（层）
	2-5
	
	请勿改变

	P.12 AR
	自动退杆
	1
	
	请勿改变

	P.13 UU
	移动速度（毫米/分）
	50
	
	请勿改变

	P.14 EA
	参数修改允许
	
	
	0锁定，1打开


4、 操作

（1）、开锁：先按模设一次或二次，列显示出P开头，再按△几次，到显示P14为止，再按←┘。

（2）、变换：（譬如调时间P02，其它类似一样），先按△二次，再按←┘，显示出原来已定的时间，要变大或变小，请按△或▼（如要变动小数请按◣后，再按△或▼，变好后再按←┘。

（3）、关锁：先按▼三次，显示出P14，再按←┘，显示出1，再按显示出0，再按←┐。

（4）、再按模设，显出Fn4。

三、故障排除方法：

1、 电气

	故障现象
	肯能发生原因
	处理方法

	操作面板无显示
	电源未接通

电源开关损坏

电源变压器损坏

稳压电源损坏
	接通电源

更换电源开关

更换变压器

更换稳压电器

	主变频器故障

（红灯亮）
	电源电压过低过高

三相电源断相

变频器风机卡住

主电机负载过大
	检查电源电压

检查电源

取出卡住物

检查锭子及张紧轮卡住

检查龙带是不是与锭边摩擦

	横动变频器故障
	电源电压过低过高

横动电机负载过大
	检查电源电压

配置是否正确

移丝梁是否卡住


2、用户选用条件

   用户选用络丝机锭数和台量可根据一步法捻线机的产量，一般以一台（96锭）络丝机，可配6-8台捻线机，不足6台量的厂家可选用64锭或80锭，如生产发展需要扔可在原机上加接至112锭，较为方便实用。

四、整机组成：
2、 1、 整机由车头箱和机身组成，车头箱是一个独立动力控制装置，是整机“心脏部位，详细电器控制参阅电器控制装置说明。机身由机架部件、锭子部件、横动部件、张力器部件等组成。

3、 机架的平直精度是整机装置的基础，直接影响整机运行和使用寿命。

4、 锭子部件：主要由锭座、锭仟、锭盘、轴承等零件组成，安装必须严格检查锭子灵活性，锭仟锭盘跳动的情况。并需精心调整张紧轮的垂直度，目的使龙带调到中间位置，并无跳动现象，从而达到锭子运行平衡。

5、 横动部件主要由导轨轴承座直线导轨轴，挑丝梁重锤等组成，直线导轨轴顶部应校正到同一水平，装上挑丝梁，重锤后，上下手感重力平衡，运动灵活。挑丝钩调整，先将挑丝梁降到传感器位置(灯亮)为正，调整筒管低部统一尺寸位置，保证各挡筒管的最佳位置要求。

6、 张力部件主要由张力器、张力横架。导丝横架等组成，并向加成重锤舵，调整张力，适用各种规格化纤丝的张力要求。

五、工艺计算

1计算公式
a、
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六、机器安装与调试

1、机架部件，车头箱安装
（1）、车头箱，从起始边线，对称排列到于中心线，将车头箱、机架固定成一体。

（2）、车头箱应以上横档上平面连接四点（四角）作校正水平有基础点，先校正车头箱四角方位达到同一水平，将以车头箱为基准，用水平仪校正车身高低，同时校正四角方位，使与车头箱达同一水平。校正机架（上横档连接处为基准点），对应车头箱的同一水平。校正直线用拉线方法，固定车头箱、外柱脚上，调整各档柱脚，靠边于基线，反复调试几次，将水平、直线校正为止。机身的水平、直接校正，是整机安装的基础，其精度直接影响整机运行平衡，使用寿命，应精心仔细调试。

2、寻轨轴承座部件

（1）、直接导轨座，调整每边四只罗丝，校正直线导轨轴的轴向（中心线）垂直度和经向（与中心线相交90℃）垂直度，然后可用位线固定头尾线导轨轴下端，检测5点同一垂直度，再作仔细调试。

（2）、直线导轨轴的高低调整，调整夹带罗梁，对应于机架水平，将5个顶点校正到同一水平线。

3、挑丝钩调整，直线导轨轴降低到最低点，调整到筒管下端部，全部调整到同一高低。
4、涨紧轮调试，安装时用水平仪，放到涨紧轮本上平面，校正相交90℃方位的垂直度，调试后，装上龙带后动态微调，龙带偏低，将涨紧轮新龙带走动方向倾斜，即可调上，偏高则相反调试。应调到龙带在中心位置，并无上线窜动，达到平稳为止。

5、张力调整，按化纤丝规格和性能，可能调整下张力片。在张力器上加减重垫片。

七、机器的维护和保养

1、运转一周维护保养

（1）、进行日常清洁工作

（2）、滚丝扦、双头倒顺丝扦、导向扦或轮，清洗一次，并加适量黄油和机油润滑。

（3）、检查各指示灯，设置参数有否失常。

（4）、检查涨紧轮、档带轮转动情况。

（5）、检查龙带运行位置，并应微调到最佳位置。

（6）、直线导轨轴清洁加机油润滑。

2、运转月维护保养

（1）、对整机进行仔细清洁工作

（2）、对各传动运行部件应加注机黄油一次。

（3）、检查各部位紧固件有否松动，机动行部件的转动情况。

3、运转半年维护保养

（1）、用洗涤剂清洗龙带，张力重新测定调整到3公斤。

（2）、拆开涨紧轮盖，检查轴承润滑油等，情况严重应给予清洗，调换零件或润滑油，润滑良好也应加油一次。
（3）、对锭子进行彻底清洁工作，并补充锭子油。

（4）、各传动部件另件清洁一次，并加润滑油。

（5）、各导丝定位活动部件，重新微调到最佳位置。

（6）、对张力部件的清洁工作，并测定调试张力到均匀稳定为止。

4、运转一年维护保养

（1）、对全部传动部件清洗、检查磨损情况，超差、超标，应予调换，重新调换润滑脂。

（2）、对锭子清洗，检查步司磨损情况，超差应予调换步司，并加入锭子油。

（3）、对紧固件应予检查紧固一次。

（4）、检查氧化铝，走丝部件的磨损情况，如有拉毛或磨损应予调换。

（5）、清洗龙带，微调涨紧轮，使龙带调到最佳位置状态。

（6）、龙带张力减少会使锭子和皮带打滑，使锭子运转不正常，张力应调到3公斤为最佳状态。

5、润滑油及润滑脂牌号：

（1）、润滑油：

	使用部件
	牌号（GB443-84）
	备注

	滚珠丝捍
	N68
	

	锭子
	N68
	


（2）、润滑脂

	使用部位
	牌号（GB443-84）
	备注

	直线导轨轴
	ZL—锂润滑脂
	

	其他部位轴承
	ZL—锂润滑脂
	


八、机器操作

8.1-1、操作人员应了解本机构、性能，熟悉操作程序，方能上岗。

8.1-2、将丝传入张力器，或放入张力器内，用5.3C方法将固定或将丝压入筒管下端转一至二卷。

8.1-3、设置适应络丝参数。

8.1-4、开启（中间绿按钮）电器，整机投入运行，并自动计数。断丝可用刹车器锭子停用，接丝头应接在下端，使退解方便。

8.1-5、络线到设定参数后，自动停机，操作人员应按复位键，使双头丝捍复位（传感器灯亮），以便下次正常开机。

8.2、注意安全事项：

8.2-1、操作不准留长发，需带安全帽和工作衣，满足安全操作规范。

8.2-2、运转时，不能用手与龙带接触，免伤。

8.2-3、运转时，不能戴手套工作。

8.2-4、机器、电器发生故障，应停机请专业人员修理，不得擅自乱动。

8.2-5、其他安全注意事项，上岗前必须培训国家安全操作规程。

九、部装质量标准
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