747F系列超高速包缝机维修和保养

	序号
	故障
	产生原因
	处理方法

	1
	包缝时机针线松
	1. 机针线夹板压线力过松.

2. 机针线出线量过多

3. 下弯针夹线板压力过紧,致使机针线被拉下去.
	1. 旋紧机针线夹线螺母

2. 调整机针挑线杆使机针出线量增多

3. 旋松下弯针线夹线螺母或调节下弯针挑线杆

	2
	包边时机针线紧
	1. 机针上挑线出线量不够

2. 机针线夹线板压力过紧

3. 下弯针出线量过多或下弯针线夹线板压力过松
	1. 将机针上挑线移出一些,使每针送出足够线量.

2. 旋松机针线夹线板螺母

3. 减少下弯针出线量或旋紧下弯针线夹线螺母使出线均匀

	3
	上弯针线紧或松
	1. 上弯针抽锪线位置未调好,过高或过低

2. 上弯针线夹线板压力过紧或过松
	1. 调节上下弯针使出线均匀

2. 旋松或旋紧上弯针线夹线螺母

	4
	下弯针线紧或松
	1. 上弯针摆杆锪线位置未调好,过高或过低

2. 下弯针线夹线板过紧或过松
	1. 调节上下弯针使出线均匀

2. 旋松或旋紧夹线板达到微量压力即可,绝不能有过大压力

	5
	链线勾针线紧
	1. 链线调节板装得太进使链线勾针出线量不够,造成机针线被拉下来

2. 链线穿线板上下位置未调好,造成链线勾针出线时间提早或延迟
	链线勾针出线量调节在7~8mm

	6
	上弯针线跳线
	1. 机针与上弯针定位不准

2. 机针与上弯针间隔太大
	1. 机针与上弯针,上叉针的定位

2. 机针与上弯针的间隔均为0.05mm

	7
	下弯针线跳线
	1. 机针弯或针尖毛

2. 针眼方向不正

3. 下弯针针头不尖

4. 护线板没有装准
	1. 调换机针

2. 调整针眼方向,使机针长槽对准操作者

3. 修磨下弯针针头或予以调换

4. 调整护线板位置,使护线板靠拢机针护线和护针间隙均不大于0.01mm

	8
	交叉跳针
	上弯针与下弯针相交处的间隔太大
	将上弯针或下弯针安装位置偏角放大些,上弯针与下弯针交叉时的间距均为0.10mm

	9
	链式跳针
	1. 链线勾针定位不准

2. 链线挑线杆位置未调好,使链线勾针的线收不上.不能产生线环引起勾针.

3. 链线弯针线夹线板压力太松
	1. 五线机器的下弯针,到机针的距离为3.5~4mm,下弯针高度为R64.7~65.2mm

2. 调节链线挑线杆位置,达到缝料间断时出瓣子线迹

3. 微量旋紧链线弯针线夹线螺母

	序号
	故障
	产生原因
	处理方法

	10
	断机针线
	1. 机针夹线板压力过紧

2. 机针针尖毛

3. 下弯针针尖毛

4. 送布牙有峰口

5. 小针板边缘有毛刺
	1. 旋松机针线夹线螺母

2. 调换机针

3. 修磨下弯针针尖或调换下弯针

4. 修磨或抛光送布牙齿面

5. 将小针板边缘修光或抛面

	11
	断上弯针线
	1. 链线穿错或上弯针线夹线板压力过大

2. 上弯针针眼毛
	1. 穿线时应先穿弯针线,后穿机针线或旋松上弯针线夹线板螺母

2. 用弦线涂上抛光膏,穿进上弯针针眼内拉光

	12
	断下弯针线
	1. 缝线穿错或下弯针线夹线板压力过大

2. 下弯针将小针板碰毛,引进断线.

3. 下弯针针眼毛
	1. 穿线时应先穿弯针线,后穿机针线或旋松下弯针线夹线螺母

2. 修磨小针板,适当调低下弯针高度

3. 在弦线上涂上抛光膏,穿进下弯针针眼内将孔拉光滑

	13
	断链线勾针线
	1. 缝线穿错或过线器不光滑

2. 送布牙有峰口
	1. 穿线时应先穿弯针线,后穿机针线或除去过线器上的毛刺使其光滑

2. 修磨或抛光峰口

	14
	断链线机针线
	1. 机针链线勾针定位不准

2. 链线机针线夹线板压力过紧

3. 链线勾针针尖与机针距离太大

4. 机针弯或针尖毛

5. 机针槽方不正

6. 链线勾针针头钝

7. 链线护针架没有装准
	1. 五线机器的链线勾针尖到机针的距离为2.5~3mm,链线勾针高度为R58~59mm

2. 旋松链线机针线夹线螺母

3. 旋松链线勾针定位螺钉.转动链线勾针使其靠拢机针,旋紧定位螺钉.勾针安装角度为5°~7°,弯针尖与机针间隙为0.05mm

4. 调换机针

5. 调整机针槽方向,使机针长槽对准操作者

6. 修磨链线勾针针头或调换弯针

7. 调整链线护针架位置,使其靠拢机针,护线和护针的间隙均不大于0.01mm

	15
	断机针
	1. 下弯针定位不准,将机针勾断

2. 机针尖与针杆中心不平行，缝厚料时断针

3. 护针架位置不对

4. 压脚槽与机针没有对准
	1． 调上弯针位置。下弯针倾斜角度均为3°~6°，下弯针与机针的间隙均匀0.05mm

2． 校正针杆头子或调换针夹使机针中心和针杆中心平行

3． 调整护针架位置,护线和护针的间隙均不大于0.10mm

4． 调节压脚槽位置与机针对准

	16
	缝制滑性缝料时,缝料起绉
	1. 送料逆差比太小

2. 压脚底面与送料牙平面不平
	1. 将差动扳手向下移,直至缝料平整为止

2. 压脚应于牙齿面装平,不得左右翘起,调节通过螺钉进行,压脚调节由限位板定位螺钉来进行


	序号
	故障
	产生原因
	处理方法

	17
	缝制弹性缝料时,缝料产生伸缩现象
	1. 送料牙顺差比太小,造成伸长

2. 送料牙顺差比太大,造成缩短
	1. 将差动扳手向“0”位上方移

2. 将差动扳手向“0”位方向移一些，参照缝料性质调节

	18
	上、下层缝料不齐，下层短
	1. 压脚压力过松

2. 压脚阻力太大或不平

3. 差动牙与送料牙齿面不在同一平面上
	1. 增加调压肖丁压力

2. 抛光压脚前部或装平压脚

3. 调整送料牙的高度,使二齿面应平齐

	19
	切边不整齐
	上、下刀片磨钝
	用金刚砂轮或黑色碳化硅砂轮修磨上、下刀片刀口，然后用W15研磨膏研磨刀刃平面，直至锋利

	20
	声响
	1. 机件松动或相互碰撞

2. 油路阻塞

3. 油盘橡皮垫未垫平
	1. 仔细检查各部位零件,然后旋紧各部位螺钉纠正碰撞或松动现象。

2. 拆卸油盘后，清洗油泵外部拉圾，使油泵进出油畅通

3. 检查油盘和底盘间是否有碰撞声。如有须将其垫放平整，使之不碰。

	21
	机重
	1. 因机油质地不纯而造成

2. 机件装得太紧或部位不准
	1. 用汽油将油污清洗干净,然后灌入新机油,进行数分钟润滑连转.

2. 详细检查和纠正各部位螺钉,使机件有一个合理间隙

	22
	漏油
	送料牙架防油板损坏或盖板未盖平
	调换防油板,检查其它部位或换密封橡皮,使各部位盖板盖平,然后旋紧各盖板螺钉

	23
	振动
	上轴平衡块未调整好
	调整平衡时,当机针在最低位置时,平衡块平面应在水平位置


