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关于本说明书 2 

    
关于本说明书

1 关于本说明书
补充说明 本补充说明介绍有关本机器的新增功能。

操作说明和安全说明未改动部分保存在文档 DVD 中。

文档 DVD 随机附件包含一张存有机器相关文档的 DVD。
  ◆ 操作说明

◆ 安全须知

◆ 备件目录

◆ 线路图

◆ “ 清洁、维护、保养 ” 手册

◆ 袖珍指令手册

◆ 培训文档 ...

文档分为不同语种。

欲浏览 DVD 上的文档，请按如下步骤操作：

1. 将 DVD 放入计算机光驱内。

2. 双击 "1_Start.htm" 文件将其打开。

 
 ➜ 请妥善保管 DVD 以使所有负责机器操作的人员都可顺利取

用。

➜ 如果转售机器，请将 DVD 随机器一起发送。
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摘要 2 

  
摘要

2 摘要
CMS 520 C+ 取代之前的 CMS 520 C。

   相比 CMS 520 C 的优势
 针距范围  E1,5.2, E2.2  

 工作宽度  50" (127 cm)  

 编织系统  2  

 织针 （弹性
针舌织针）

 织针比 CMS 520 C 上的织针稍
短。

 ◆ 可以编织粗针产品

 针板间隙  针板间隙加宽  ◆ 可以编织粗针产品
 沉降片  弹簧沉降片 

在原始位置，沉降片始终关闭，
只有在位于编织区域时，沉降片
才会打开以便垫纱。

 ◆ 更高编织可靠性

◆ 可以编织高支纱（最终支数 
Nm 0.7）

◆ 可实现大区域无牵拉编织
（楔形、口袋、开口凸条、
浮线）

 线圈密度范
围

 CMS 520 C+ 的线圈密度范围： 
E1,5.2: NP8.3 - NP17.6 
E2.2: NP8.5 - NP17.8

 ◆ 可编织稀疏织物

 CMS 520 C 的线圈密度范围：  
NP7.0 - NP16.7

 

 清洁装置 
（特殊附件）

 本机型可以使用清洁装置 （ID 
267 162）。
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起针三角 (CMS 520 C+)

3 起针三角 (CMS 520 C+)
????

起针三角

 1  起针三角的位置

 2  移圈起针三角

 3  分针线圈的起针三角

有两种不同的起针三角分别用于翻针和分针。用于翻针的起针三角 (2) 已在编
织机出厂时安装好。用于分针的起针三角 (3) 放在备件箱中。

 
 分针三角 (3) 也可以用于普通翻针花型。对于极其易断的纱
线，应使用翻针起针三角 (2), 以保证在翻针过程中不断纱不漏
针。

极低牵拉编织时线圈的转移

带有一次成型袖子的开衫前片

 4  楔形 ( 整个袖子通过楔形方式编织出来 )

 5  袖孔罗纹 (1x1 罗纹 )

如果在牵拉非常低的时候编织，例如编织楔形时，有时会出现问题，翻针过程
不能顺利完成。  
原因：要翻针的线圈没有被针钩牢固握持，线圈可能会从针钩里脱出。

我们建议使用分针起针三角。使用分针三角后，接圈针被下拉更深，这样一来
线圈就不会从针钩中脱出。
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更换织针和挺针片 (CMS 520 C+)

4 更换织针和挺针片 (CMS 520 
C+)
如果要将织针压条抽出，首先要松开沉降片床上的螺丝。 
原因：沉降片床给织针压条施加了一定的压力。这样，织针压条不会轻易被抽
出 （不使大力的情况下）。
1. 将机头停在针床之外。

2. 所有的沉降片弹簧 (1) 必须处在位置 (2) （" 关闭位置 "）。

3. 把沉降片床左右两侧的螺丝 (3) 卸下。

4. 抽出钢丝 (4) 然后插入到弹簧下面的槽里 (5)。

5. 将所有沉降片弹簧 (1) 推到位置 (6) （" 打开位置 "）。

 现在所有沉降片处于松开状态。
11



4 更换织针和挺针片 (CMS 520 C+)
6. 松开沉降片床左右两侧的螺丝 (7) 。

 织针压条也松开了。

7. 用拉杆 (8) 将压条 (9) 推至一侧。

8. 将织针向上推，挺针片随着织针一起被向上拉起。

9. 当挺针片踵位于位置 (10) 时，将挺针片向下压进针床 （可用钩子，钳
子）。向上拖出织针。
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更换织针和挺针片 (CMS 520 C+) 4   

  
10. 重新安装织针和挺针片。

11. 挺针片的尾部碰到钢丝 (11)，因此在上推时需要多用些力。 
提示：如果织针被压到针床里，操作时会轻松一些。

12. 按相反的顺序重新安装沉降片床。

13. 重新拧紧沉降片床上的螺丝 (7)。 
检查：沉降片应该很容易地移动到 " 关闭位置 "。 
如果沉降片移动困难，则意味着沉降片床位置不正确。再次松开螺丝，稍
稍侧向移动沉降片床。重新拧紧螺丝并再检查一次。
13
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更换沉降片 (CMS 520 C+)

5 更换沉降片 (CMS 520 C+)
1. 将相应针床上的所有线圈都转移到另一针床上。

2. 将机头停在针床之外。

3. 所有的沉降片弹簧 (1) 必须处在位置 (2) （" 关闭位置 "）。

4. 把沉降片床左右两侧的螺丝 (3) 卸下。

5. 抽出钢丝 (4) 然后插入到弹簧下面的槽里 (5)。

6. 将所有沉降片弹簧 (1) 推到位置 (6) （" 打开位置 "）。

 现在所有沉降片处于松开状态。
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5 更换沉降片 (CMS 520 C+)
7. 松开沉降片针床左右两侧的螺丝 (7) 和 (8) 。

8. 卸下机器左右两侧导纱器限位块 (9) 。

9. 将针床以一定角度立起来，这样可以更容易地抽出钢丝。 
使用针床垫块 (10) （特殊附件）。避免针床立起来时损坏沉降片。

10. 在针床左右两侧，机头导轨护盖上各放一个针床旋转垫块 (10)，向里推动
垫块直至顶到沉降片床。
 16
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11. 卸下针床左右两侧的螺丝 (11) 和 (12)。

12. 在针床左右两侧，将螺丝 (11) 均匀拧入螺丝孔 (13)。

 针床被升起大约 2 厘米。

13. 将钢丝 (14) 和 (15) 拉至要维修的位置。

14. 用钳子取下沉降片 (16)。沉降片托 (17) 同时也被拉出。

15. 将损坏沉降片的弹簧 (18) 推到 " 关闭位置 "。
17



5 更换沉降片 (CMS 520 C+)

拧紧螺丝固定针床
16. 将新的沉降片和沉降片托扣在一起，旋入 " 打开位置 "。

17. 稍稍转动沉降片及托将其插入到沉降片床里。

18. 要确保弹簧与沉降片啮合。

19. 按相反的顺序重新组装针床。
拧紧螺丝固定针床

拧紧螺丝固定针床 ??????

安装前后针床

➜ 按相反的顺序重新组装针床。在此过程中，要确保针床接触销钉 (1) 和滚
轮 (2)。
 18
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线圈密度范围 (CMS 520 C+)

6 线圈密度范围 (CMS 520 C+)
编织和分针具有不同的密度范围。其原因在于分针三角的形状不同。下表显示
最大和最小的 NP 值。
??????

   最小 NP  最大 NP  最小 NP ( 分针 )  最大 NP ( 分针 )

 E 1,5.2  8.3  18.0  9.6  16.9

 E 2.2  8.5  18.2  9.8  17.1

线圈密度范围
19
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线圈长度 (CMS 520 C+)

7 线圈长度 (CMS 520 C+)
指定值可以作为参考。由于材料质量和比重会影响线圈长度，对于不同的纱
线，实际值可能会有所不同。

???? - R/L ?????????? (mm)

 NP  E 1,5.2  E 2.2

 8.3  13,41  

 8.5  13.96  11.38

 9.0  15.32  12.83

 9.5  16.68  14.28

 10.0  18.05  15.73

 10.5  19.41  17.18

 11.0  20.77  18.63

 11.5  22.14  20.08

 12.0  23.50  21.53

 12.5  24.86  22.98

 13.0  26.23  24.43

 13.5  27.59  25.88

 14.0  28.95  27.33

 14.5  30.32  28.78

 15.0  31.68  30.23

 15.5  33.04  31.68

 16.0  34.41  33.13

 16.5  35.77  34.58

 17.0  37.13  36.03

 17.5  38.50  37.48

 18.0  39.86  38.93

 18.2    39.51

线圈长度 - R/L 结构织物单位线圈长度 (mm)
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