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前言 

 
  感谢使用本公司生产的双系统电脑横编机数控系统！ 

  本说明书主要为用户提供本机技术指标、系统参数、使用方法等

资讯。由于使用不当或错误的操作，可能会导致意外事故的发生，并

影响产品的使用性能和寿命。为了使本系统更好的地发挥性能，从而

更好的为您服务，请您务必在使用本产品前认真阅读说明书。 

在产品使用过程中如遇到不解的地方或有任何改进意见或要求，

欢迎致电本公司技术支持电话：025-83113958。谢谢您的合作和支持。 

 

产品安全使用说明： 

1. 本机使用单相交流 220V 电源，请勿使用 380V 三相交流电源，使

用时必须规范接地。 

2. 对电源不稳定的用户和地区，建议使用容量大于 2KVA 的隔离变压

器或交流净化电源。 

3. 非经授权不得改变电柜内的部件和接线，参与拆卸和维修的人员

必须具备相应的专业知识和工作能力。对内部电气器件非经授权

的任何改动将使其保修权利失效。本公司也不对由此引起的各项

后果承担任何责任。 

4. 通电调试前，确认所有接线正确，插头连接可靠，部件固定牢固，

环境符合设备使用要求。 

5. 两次开关机须至少间隔一分钟，请勿频繁接通和断开系统电源，

防止损坏系统。 

6. 由于产品的改进，手册的内容可能改变，恕不另行通知。 
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一、 简介 

 
LDKN-28B 双系统电脑横编机数控系统是本公司自主开发的

新一代高性能横编织机数控系统，主要采用了多 CPU 并行处理

的最新技术，整机集成度高、可靠性好，具有友善的人机界面，

丰富灵活的编程功能，快速高效的编织能力。既可双系统分拆

独立运行，又可双系统合并运行，适应不同客户的编织需求。 

LDKN-28B 双系统电脑横编机采用同步齿形带作主使动方

式，异步电机矢量变频调速或无刷直流电机（BLDC）调速，速

度连续可调。机头速度、线圈密度、卷布、摇床、三角转换、

色纱切换皆由数控系统控制，且有以下特点： 

1. 每一款单程序可容纳不同动作行数 250 行，程序直接于键

盘上编辑，不须经过其他语言转换，并能诊断显示编辑错

误的程序，以便修改。 

2. 可在程序中段任意修改，增、删一行或多行程序，并能将

其某段合理的资料作多次的循环，且只要程序编辑合理，

可以作大循环套小循环，使编辑更容易、快捷。 

3. 执行编辑时,操作面板显示屏会显示出目前编辑状态。运行

时若机台有异常情况发生，机台会自动停车，并显示在屏

幕上，以便操作者检查并及时排除机台故障，保证工作效

率。 

4. 主机自带 Flash 存储器，其速度快、容量大（可存放 40 个

不同的程序），同时支持 IC 卡，方便资料的存储，转移，

备份存档和多机并用。 

5. 三角密度由四个步进马达，调整程序编辑时由键盘输入电

机控制角度，1°~98°可供选择，以配合你的需求。 

6. 摇床由步进电机控制，可实现±1/2，±1 针及最大左右 6

针的编织要求。 

7. 卷布可采用力矩电机或步进电机 2 种方式控制，无须调整。 

8. 可以在针床上的任何一段位置进行编织，可以随自己的意

愿任意调节篇幅的长短，由左右极限感应器控制，符合机

械均衡使用的要求，大幅度提高生产效率。 

9. 二个编织系统可合并运行，也可分拆独立运行。 
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二、 规格 

 

型    号： LDKN-28B 
针    距： 5、7、9、12、14、16G 
针床宽数： 42”（106cm）、60”（152cm）、80”（203cm） 
编织速度： 不小于 120cm/s。（视针数与织选条件而定 ） 
编织宽度： 可任意调整 
喂 纱 嘴： 6 个喂纱嘴×2 
三角功能： 双系统，由磁保电磁铁控制，机头在左右边时都能做编

辑、吊目、空车及高低针脚的自由选择 
色纱变换： 半行换色，主色有 6 色×2 
摇 针 床： 步进马达驱动，任意 1/2P、1P、最大±6P 
移    针： 可选、高脚针、底脚针或全针后翻前、前翻后 
针    种： 高低脚针、底部针脚 
密    度： 每个系统前后左右各有一个，步进电机控制，1°~ 

98°可任意调节。每一个密度各有一个对应与三角板的

密度修正单元，方便您的整机调试。 
卷    布： 可选：1、张力马达，可无段速调整至适当张力；2、步

进马达，卷布量可任意设定。 
驱    动： 异步电机矢量变频驱动或无刷直流电机调速驱动 
自停装置： 断纱、断针、落布等均自动停机 
数据输入： 1、键盘；2、大容量 IC 卡（100 个以上程序） 
人机界面： 240×128 中文液晶显示 
电    源： 交流 220V，1.5KVA 
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三、 程序的编辑和操作 

 

1. 按键说明 

 

 
a. 复位 [RESET] 重启键。 
b. F1-F5 复用功能键。 
c. 1-9 数字键 用于编辑界面数字量的输入。 
d. +/- 数值正负切换。 
e. ▲ ▼ ▲ ▼ 光标导航键上/下/左/右 用于光标的移动。 
f. 删除 [DEL] / 插入 [INS] 行删除/插入键。 
g. 退出 [ESC] 数字删除键。 
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2. 程序的编辑 

 
2.1 编辑主语句 

按 F4 [程序]  程序界面按 F3 [新建]，进入程序编辑界面（在

主界面直接按 F1 [编辑] 将进入对当前程序的查看、修改）： 

 
2.1.1 工号：在编辑首行时确定其工号，该工号不可与储存器中已有

程序工号相同。如果工号相同，在程序保存时将提示重命名工

号或是覆盖同名程序。 
2.1.2 行号：新建后，首行行号默认为 1，此后行号自动递增。 
2.1.3 机头方向：程序自动判别首行机头方向，首行为左行，后续行

程序自动调整。 
2.1.4 系统编号：I 为系统 1 的色纱、三角、机头密度，II 为系统 2

的色纱、三角、机头密度，操作相同。 
2.1.5 色纱磁铁动作：从左到右依次为 1~6 号纱嘴磁铁，空心图标表

示该纱嘴未被选中，实心图标表示该纱嘴被选中，按确定键改

变当前纱嘴状态。 
2.1.6 三角磁铁动作：从左到右依次为 7，9，11，13，19，21 号前板

三角磁铁、8，10，12，14，20，22 号后板三角磁铁，操作方

法同色纱磁铁。 
附：电磁铁动作说明： 
（１） 1-6：纱嘴设定，可设置任意组。 
（２） 7： 前床蝶山休息（空针） 

8： 后床蝶山休息（空针） 
9： 前床蝶山一半位置（吃高针） 
10：后床蝶山一半位置（吃高针） 
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11：前床中山休息（全吊目） 
12：后床中山休息（全吊目） 
13：前床中山一半位置（吃高针低吊目） 
14：后床中山一半位置（吃高针低吊目） 
19：前床针脚动作：配合 7、11 单吃前床低针脚 
20：后床针脚传输：配合 8、12 单吃后床低针脚 
21：前床高低针移针至后床，配合 9 时只有高针移针，配

合 19 只有低针移针 
22：后床高低针移针至前床，配合 10 时只有高针移针，配

合 20 只有低针移针 
 
 
2.1.7 密度：按数字键输入需要的值，支持 1°~98°任意输入。 
2.1.8 电磁铁编号显示，当光标移动到某一色纱或三角磁铁上时，显

示相应磁铁编号。 
2.1.9 摇床：按数字键输入需要的值，支持±12 半针，如需要左移 2

针，输入-4 即可。 
2.1.10 织速：按数字键输入需要的值，输入值即机头变频值。 
2.1.11 三角电磁铁状态显示：分别对应 1、2 系统的前后三角 

1 7# 11# 前空吊 11 8# 12# 后空吊 
2 7# 前空针 12 8# 后空针 
3 9# 前高针 13 10# 后高针 
4 11# 前全吊 14 12# 后全吊 
5 13# 前底吊 15 14# 后底吊 
6 7# 11# 19# 移低脚 16 8# 12# 20# 移低脚 
7 9# 21# 前移高 17 10# 22# 前移高 
8 11# 19# 前高吊 18 12# 20# 后高吊 
9 21# 前高低 19 22# 后高低 
10 9# 11# 前单高 20 10# 12# 后单高 
非法的电磁铁组合，系统会在该位置提示错误信息。 

2.1.12 卷布：当采用张力马达卷布，此处无须设置。如采用步进马达

卷布此处设置值为每编织一行，步进马达的运动步数的 1/4。 
2.1.13 功能键： 

F1 [存储]： 
编制完一行程序后，按此键存储数据。同时对当前行磁铁、

密度、摇床、织速进行检查（稍后在程序检查中详细说明），

如正确无误，将本行数据保存并自动进入下一行的编辑。 
F2 [循环]： 
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在当前行号下插入循环行，循环行编辑将在后面详细介绍。 
F3 [上页]： 

向上翻页，查看、修改已编辑的行。 
F4 [下页]： 

向下翻页，查看、修改已编辑的行。 
F5 [退出]： 

返回主界面，同时对已编辑程序进行查错（稍后在程序检

查中详细说明）。如程序有错误，将提示是否修改，点 [确定] 则
返回对程序进行修改，如点 [取消] 则直接返回到主界面。 

 
2.2 编辑循环语句 

在程序编辑界面按 F2 [循环]进入循环编辑界面： 

 
在相应位置输入其始行、结束行、循环次数即可，功能键除 [退
出] 外使用方法与编辑屏基本相同。 
F5 [退出]： 
 放弃当前循环行的编辑，返回编辑屏。 
 
2.3 程序检查 

程序检查包含两个部分：一是在每行编辑后存储的时候，对当前

行进行一些简单的检查，其中包括： 
磁铁：同一系统，色纱动作和三角动作不能同时无动作。 
密度：输入范围 1~98。 
摇床：输入范围-12~+12。 
织速：输入范围 10~50Hz。 

当上述几条中有任意一条有错误，程序无法保存，请根据提示

作相应改正后再保存。 
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二是在程序编辑全部完成后，对程序进行系统全面的检查，

其中包括： 
摇床：执行到任何一步，查看摇床移动是否超过-12~+12 的

范围；程序执行完后摇床是否回位（总步数是否为 0）。 
循环：循环的起使行必须小于结束行；循环行与普通行在衔

接上机头方向是否正确。 
检查完全正确后方可退出，否则软件会做相应错误提示，并

提示是否返回修改，[确定] 则返回，[取消] 则直接退出。 
 

3. 参数设置 

 
在程序编辑界面按 F5 [参数]进入循环编辑界面： 

 
3.1 机型：设置针距，默认值为 14，常用机型有 5、7、9、12、14、

16 等。 
3.2 前左、前右、后左、后右为 I、II 系统相应的密度电机的修正值。

该参数为对应三角的机械参数，不随程序的增删变化。 
3.3 片数：设置每次编织的件数，默认值为 1，编织完成一片，该参

数减 1，直到为 0 停止。编织完成后，再次编织需重新设置，否

则为 1。 
3.4 合并运行：按 [确定] 键切换，为 yes 时，为合并运行；为 no 时，

为非合并运行。缺省值为 no。 
3.5 单片停车：按 [确定] 键切换，为 yes 时，支持单片停车，即每织

完一片后，需重新启动操作竿；为 no 时，将连续编织完所有片数。

缺省值为 no。 
3.6 删除：清除系统内的当前程序。删除除密度电机修正值和机型以

外的所有信息。 
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3.7 启动速度、卷布速度，该版本未启用。 
3.8 退出：返回主界面。 

 

 

4. 程序运行 

 
在主界面点击 F2 [运行]，进入运行屏： 

 
进入运行屏后，屏幕将程序第一行的内容、编织片数等内容显示，

等待 [重织] 命令。 
按 F1 [重织] 后程序首先将会将所有色纱、三角磁铁弹出，密度

电机归零，检查摇床，如不在零点，摇床归零（如果摇床在±6 步内

找不到零点，将报错停机）；然后检查机头位置，如不在右极限位置，

将报错并等待，反之将送执行第一行程序，送出色纱、三角磁铁、度

目、摇床，开启卷布、启动许可，启动操作竿后，程序将自动执行。

在运行过程中，F1 [重织]、F2 [续编]、F4 [空车]、F5 [退出]键皆无效。 
在程序执行过程中，将对机器实时监控，如有断针、断线、落布

等异常，程序将立刻关闭机头变频、卷布，并提示相应报警。排除故

障后程序自动恢复，重新启动操作杆后便可继续编织。 
运行过程中，按 F3 [暂停] 后，程序将立刻关闭机头变频、卷布，

并开放 F1 [重织]、F2 [续编]、F4 [空车]、F5 [退出]键。此时按 F1 [重
织]，程序将结束当前编织，重新开始；按 F2 [续编]，启动操作杆，

程序将继续当前编织；按 F4 [空车]，电磁铁 7#，8#，11#，12#吊起，

可作落布用；此时按 F5 [退出]，结束编织，返回主界面。 
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5. 功能测试 

 
5.1 磁铁 

5.1.1 无输入情况下，按 F1[磁铁]，磁铁将依次弹出、缩回。其

顺序为： 
系统 I： 1、2、3、4、5、6、7、9、11、13、19、21、8、10、

14、20、22； 
系统 II：1、2、3、4、5、6、7、9、11、13、19、21、8、10、

14、20、22。 
  5.1.2 当在测试屏选定磁铁后，按 F1[磁铁]后，被选定磁铁将依

次弹出，再次按 F1[磁铁]后，被选定磁铁又将依次缩回。 
 

5.2 度目 

5.2.1 无输入情况下，按 F3[度目]，度目电机将依次打出 50 度后

归零。其顺序为： 
系统 I： 1、2、3、4 号电机； 
系统 II：1、2、3、4 号电机。 

    5.2.2 当在测试屏设置了具体密度值，按 F3[度目]，将打出相应

度目电机的对应值，再次按 F3[度目]，所有度目电机将归零。 
 

5.3 摇床 

5.3.1 摇床回零：摇床右移直到找到零点则为止。（程序执行过程

中摇床回零为：摇床右移如找到零点则停止，否则３针内未找到零点

再右移直到找到零点为止，如果 6 针还未找到，则停止找零，人工检

查机器原因。） 
5.3.2 左摇床：摇床右移找到零点，再右移 1 针，再左移直到找

到零点为止。 
5.3.3 右摇床：摇床右移找到零点，再左移 1 针，再右移直到找

到零点为止。 
 

5.4 输入 

按 F2[输入]，进入输入测试屏，主要用来测试传感器反馈信号，

其中包括：左极限、右极限、落布、断线、探针、摇床（零点）、系

统 I、II 的四个度目电机零点信号。当有信号反馈时显示为：“●”，

无信号反馈时显示为：“○”。 
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6. 报警及处理 

 
本机在程序的编辑和运行过程中设置了丰富的中文报警提示功

能，一目了然。在使用过程中，请按中文提示作适当操作。 

 

7. 几个附加功能的说明 

 
7.1 行锁定 

在运行过程中，按确定键后将锁定该行和上一行，重复执行。如

该行是循环语句的第一行，则按键无效。在行锁定状态再次按确定键，

解除行锁定，程序继续往下执行。 
 
7.2 合并运行 

进入参数屏，将合并运行设置为 yes。此时进入编辑屏进行程序，

只有系统 I 为可编辑状态，系统 II 显示“合并运行”，程序自动将系

统 I 的参数送给系统 II。 
 
7.3 空车 

在运行状态时，按下 F3[暂停]后，再按 F4[空车]，程序将所有色

纱磁铁弹出，9、10、13、14、21、22 号三角磁铁弹出，7、8、11、
12 号三角磁铁缩回、19、20 号三角磁铁保持原态，并把所有度目电

机归零。 
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四、 编程实例 

 

1. 四平 

 

行数 机头 
方向 

O/J 前度目

起始行

后度目

结束行

色纱

三角

机头

速度
摇床 循环 

次数 注释

1 ← O 33 33 3/8 40    
2 → O 40 33 3/8 40    
3 ← O 43 33 3/8 40    
4 → O 33 43 3/7 40    
5 ← O 33 43 2 40    
6 → O 33 43 2/7 40    
7 ← O 33 33 8 40    
8 → O 33 33 8 40    
9 ← O 25 28 3 40    
10 → O 30 41 3/7 40    
11 ← O 40 30 3/8 40    
12  J 10 11    5  
13 → O 33 33 3 40    
14 ← O 33 33 3 40    
15 → O 33 33 3 40    
16  J 14 15    40  
17 ← O 33 33 3 40    
18 → O 33 33 3 40    
19   END       
20          
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2. 罗纹 

行数 机头 
方向 O/J 前度目 

起始行 
后度目

结束行

色纱

三角

机头

速度
摇床 循环 

次数 注释

1 ← O 33 33  40    
2 → O 33 33 3/8 40    
3 ← O 43 33 3/8 40    
4 → O 33 43 3/7 40    
5 ← O 33 43 2 40    
6 → O 33 43 2/7 40    
7 ← O 33 33 8 40    
8 → O 33 33 8 40    
9 ← O 20 23 3 40    

10 → O 30 39 3/7 40    
11 ← O 40 30 3/8 40    
12  J 10 11    5  
13 → O 25 45 3/7 40    
14 ← O 45 25 3/8 40    
15 → O 25 25 1/9.10

11.12
40    

16 ← O 25 45 3/7 40    
17 → O 45 25 3/8 40    
18 ← O 25 25 1/7.8.

11.12.
19.20

40    

19  J 13 18    40  
20 → O 33 33 3 40    
21 ← O 33 33 3 40    
22 → O 33 33 3 40    
23   END       
24          
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3. 竖条领 

行数 机头 
方向 O/J 前度目 

起始行 
后度目

结束行

色纱

三角

机头

速度
摇床 循环 

次数 注释

1 ← O 33 33 3 40    
2 → O 33 33 3/8 40    
3 ← O 43 33 3/8 40    
4 → O 33 43 3/7 40    
5 ← O 33 43 2 40    
6 → O 33 43 2/7 40    
7 ← O 33 33 8 40    
8 → O 33 33 8 40    
9 ← O 20 23 3 40    

10 → O 30 39 3/7 40    
11 ← O 40 30 3/8 40    
12  J 10 11    5  
13 → O 33 33 3 40    
14 ← O 35 35 4/9.10 40    
15 → O 35 35 5/7.8.

19.20.
11.12

40    

16 ← O 35 35 3 40    
17 → O 35 35 4/9.10 40    
18 ← O 35 35 5/7.8.

11.12.
19.20

40    

19 → O 35 35 3 40    
20  J 14 19    30  
21 ← O 33 33 3 40    
22 → O 33 33 3 40    
23   END       
24          
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4. 鸟目领 

行数 机头 
方向 

O/J 前度目 
起始行 

后度目

结束行

色纱 
三角 

机

头 
速

度 

摇

床 
循环 
次数 注释

1 ← O 33 33 3 40    
2 → O 33 33 3/8 40    
3 ← O 43 33 3/8 40    
4 → O 33 43 3/7 40    
5 ← O 33 43 2 40    
6 → O 33 43 2/7 40    
7 ← O 33 33 2/8 40    
8 → O 33 33 2/8 40    
9 ← O 20 23 3 40    

10 → O 30 39 3/7 40    
11 ← O 40 30 3/8 40    
12  J 10 11    05  
13 → O 33 33 3 40    
14 ←  38 38 4/9.10 40    
15 → O 25 25 4/7.8 40    
16 ← O 38 38 3/7.8.11.

12.19.20
40    

17 → O 38 38 4/7.8.11.
12.19.20

40    

18 ←  25 25 4/7.8 40    
19 →  38 38 3/9.10 40    
20  J 14 19    50  
21 ←  33 33 3 40    
22 →  33 33 3 40    
23   END       
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五、 维护保养 
日常的维护和保养是织机保持良好生产状态的必要条件。注意并

做到以下几条，对提高整机产量和质量是非常必要的 。 
１. 设备必须在符合环境要求的地方使用，经常关注电源是否超

出使用范围。 
２. 不得拖拽电线，和带电打开控制柜门。 
３. 整机必须有良好的散热条件。 
４. 防止尘埃、腐蚀性气体、导电物体、液体及易燃易爆物品的

侵入。 
５. 禁止撞击电柜，尽量避免振动。 
６. 每隔３个月定期清理风机及电柜内的纱尘，防止棉纱、纱尘

引起的自燃及可能的散热条件不佳，从而损坏系统。 
７. 经常查复左、右极限及其他感应器是否被污染，确保系统安

全可靠的运行。 
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