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AH60 交流伺服控制系统用户手册 

 

前言 

 
注意： 

使用前请详细阅读本用户手册及所搭配的缝制设
备说明书，配合正确使用，并须由接受过专业培训
的人员来安装或操作。 

本产品仅适用于指定范围的缝制设备，请勿移做其他用途。 

本公司拥有对此用户手册的最终解释权。 

使用中若存有任何疑问或对我们的产品及服务有任何意见或建议，请随

时与我们联系。 

安全说明 
 

1) 安装和调试前，请仔细认真地阅读本手册。 

2) 本手册中标有 符号之处为安全注意点，必须特别注意并严格遵 

守，以免造成不必要的损害。 

3) 本产品须由受过专业培训的人员来安装或操作。 

4) 确保电源安全接地并符合产品铭牌上标示的电压范围及技术要求。  

5) 接通电源开关时，请把脚离开脚踏板。 
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6) 在进行以下操作时，必须先断开系统电源： 
■ 安装机器时； 

■ 在控制箱上插拔任何连接插头时； 

■ 穿针线，换机针及翻抬机头时； 

■ 机器休息不用及修理或调整时。 

7) 拧紧所有紧固件，以防止缝制作业时产生振动或停针位置错位等异 

常现象。 

8) 每次关闭控制系统后再次启动，应相隔 30 秒以上。 

9) 设置系统控制参数或进行保养修理工作应由受过相关培训的专业人 

员来完成。 

10) 维修所用的所有零部件，必须由本公司提供或认可，方能使用。 

11) 接地线的安装（特别注意）。 

注意： 
安装控制器时必须正确接地，否则将导致控制器无法正常

工作，更严重的可能会被电击（详见安装章节）。 

 
1. 产品介绍 

1.1 AH60 功能简介： 

 使用 TI 最新的 DSP 控制平台；  

 配套最新款的 HMI 50 操作面板；  

 采用新的 HMI 通讯协议，具有丰富的参数、功能扩展能力；  

 可以配套下挂皮带电机和各种直驱电机，采用 550W、700W 电机皮带轮可更换设

计；  

 带有 6 路外部信号输入及 8 路电磁铁输出接口；  

 输入、输出功能可通过 HMI 参数自由设定； 

 可配套机型：各种驱动形式全自动的包缝\绷缝\平缝；各种特种缝制设备，目

前已能与全功能综合送料机配套；可陆续扩充。 

全新一代控制系统 

 硬件  
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 采用新一代高速 DSP；  

 创新设计的电磁铁驱动电路设计；  

 软件  

 集多年业内经验，重写全部代码；  

 全新的速度控制算法，响应更快，更平稳；  

 全新的针迹补偿算法；  

 全新的电磁铁控制算法，输出重定向功能；  

 灵活多样的踏板-速度曲线；  

 强大的功能扩展能力； 

1.2 基本参数 

此系列数控交流伺服系统的基本参数详见表 1。 

控制器型号 ASD60-55 ASU60-55 ASU60-70 ASU60-75 

控制器描述 直驱 皮带 皮带（厚料） 皮带（厚料） 

马达类型 PMSM PMSM PMSM PMSM 

电源电压 

 

AC 220±20% V 

50/60HZ 

AC 220±20% V

50/60HZ 

AC 220±20% V 

50/60HZ 

AC 220±20% V 

50/60HZ 

输出功率 

 
550W 550W 700W 750W 

电机转速  5000rpm 5000rpm 3500rpm 3000rpm 

最大扭矩  3Nm 3Nm 6Nm 8Nm 

工作气候条件 

温度/湿度 
0℃ ～ 40℃/40% ～ 80%（不凝露） 

储存运输条件 

温度/湿度 
-40℃～ 55℃/≤93%（55℃） 

无级调速 ★ ★ ★ ★ 

毛重  5.7Kg 9.5Kg 11Kg 11Kg 

主要结构尺寸 385x295x210mm 400x335x315mm 400x335x315mm 400x335x315mm 
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2.安装图 
2.1 下挂电机的安装 

第一步：安装吊装螺栓，若缝纫机台板上无预留定位孔时则需按图 2-1 所示尺寸钻

孔，置入定位吊装螺栓。 

 
图 2-1 螺栓钻孔尺寸图 

第二步：安装电机（见图 2-2）。将电机吊上吊装螺栓后紧固。 

  

图 2-2 电机安装示意图 

2.2 直驱控制器的安装 

            
 

图 2-3 控制器安装示意图 

2.3 控制器外形尺寸 
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图 2-4 控制器尺寸图 

 

3.接线与接地 
系统上电及投入使用前，必须确保 AC 输入端已安全可靠的接地（如图 3-1 所示）。系

统的接地线为黄绿线，该地线请务必可靠连接至机头上（如连接到机头的螺丝上），以保

证安全使用，并可防止出现异常情况。 

棕（AC220V）

蓝（中性线）  

黄或绿（接地线）

控制器电源线

控制箱 控制器电源插头

黄或绿线

棕（AC220V）

黄或绿（接地线）

蓝（中性线）  

 
图 3-1 
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注意 

所有电源线、信号线、接地线等接线时不要被其它物体压到或过度

扭曲，以确保使用安全！ 

当电源系统配置为三相四线式／三相五线式 380V 时，欲使用单相 220V 供应本电机的接

线方式如图 3-2 所示： 

 
注意 

如果此配置系统没有［中性（点）线］时，本伺服电机不适合在此

场所使用。 

 

图 3-2 

4. 故障处理及维护 

 
故障

代码 
代码 
含义 

解决措施 

01 硬件过流 

02 软件过流 
关闭系统电源， 30 秒后重新接通电源，控制器若仍不能

正常工作，请更换控制器并通知厂方。 
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03 系统欠压 

断开控制器电源，检查输入电源电压是否偏低（低于

176V）。若电源电压偏低，请在电压恢复正常后重新启动

控制器。若电压恢复正常后，启动控制器仍不能正常工作，

请更换控制器并通知厂方。 

04 停机时过压 

05 运行时过压 

断开控制器电源，检查输入电源电压是否偏高（高于

264V）。若电源电压偏高，请在电压恢复正常后重新启

动控制器。若电压恢复正常后，启动控制器仍不能正常工

作，请更换控制器并通知厂方。 

06 电磁铁回路故障 
关闭系统电源，检查电磁铁连线是否正确，是否有松动、

破损等现象。若有则及时更换。确认无误后重启系统，若

仍不能工作，可寻求技术支援。 

07 电流检测回路故障 
关闭系统电源， 30 秒后重新接通电源观察是否能正常工

作。不行的话重试几次，若该故障频繁出现，需请求技术

支援。 

08 电机堵转 
断开控制器电源，检查电机电源输入插头是否脱落、松动、

破损，是否有异物缠绕在机头上。排除后重启系统仍不能

正常工作，请更换控制器并通知厂方。 

09 制动回路故障 
关闭系统电源，检查电源板上白色的制动电阻接头是否松

动或脱落，将其插紧后重启系统。若仍不能正常工作，请

更换控制器并通知厂方。 

10 HMI 通讯故障 
检查控制面板与控制器的连线是否脱落、松动、断裂，将

其恢复正常后重启系统。若仍不能正常工作，请更换控制

器并通知厂方。 

11 机头停针信号故障 
检查机头同步信号装置与控制器的连线是否松动，将其恢

复正常后重启系统。若仍不能正常工作，请更换控制器并

通知厂方。 

12 电机初始角度检测故障 
请断电后再尝试 2～3 次，若仍报故障，请更换控制器并

通知厂方。 

13 电机 HALL 故障 
关闭系统电源，检查电机传感器接头是否松动或脱落，将

其恢复正常后重启系统。若仍不能正常工作，请更换控制

器并通知厂方。 

14 DSP 读写 EEPROM 故障 
请断电后再尝试 1 次，若仍报故障，请更换控制器并通知

厂方。 

15 电机超速保护 
关闭系统电源， 30 秒后重新接通电源观察是否能正常工

作。不行的话重试几次，若该故障频繁出现，请更换控制

器并通知厂方。 
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16 电机反转 
关闭系统电源， 30 秒后重启系统，若仍不能正常工作，

请更换控制器并通知厂方。 

17 
HMI 读写 

EEPROM 故障 
关闭系统电源， 30 秒后重启系统，若仍不能正常工作，

请更换控制器并通知厂方。 

18 电机过载 
关闭系统电源， 30 秒后重启系统，若仍不能正常工作，

请更换控制器并通知厂方。 

19 少油报警 
给针杆部分加油，并将 P22 参数设置为 4000，将上次加

油后工作时间复位；也可以按 P 键关闭报警,继续使用。 
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