
DA200 伺服在追锯的应用 
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1、 追锯简介 

 

关于电子凸轮以前提过飞剪，追锯也是电子凸轮的一种体现，他们最大的不同就

是，飞剪始终往一个方向，而追锯是往返运动。在目前的工业生产中，各种材料

的定长裁剪是整个过程中非常重要的步骤，随着自动化技术不断的提高，运动控

制系统的愈加成熟，定长裁切设备从传统的停锯，逐渐发展到追锯，大大提高了

工作效率，同时由于追锯的同步切割性能，相对而言也可以减少电机功率，在成

本上也可以有一个比较好的控制。 

 

 

追锯特点：送料轴保持匀速单向送料，“刀架”伺服电机在切割台上做往复运动，

在同步区域内与送料轴速度达到同步，同时完成切割动作，然后反向回到原点，

再次追踪同步切割，切割方式可以为气动控制，也可以为电锯控制，因而又作追

锯之说。 

 

 

 

 

2、实例 

 



3.追锯运行图 

 

 

 

 

 

过程详解 



A.待机状态：在一个循环开始时，若送料长度尚未达到指定裁切长度，即属于待

机状态。伺服随时侦测输入材料的长度及实时速度，采取前置量侦测法，若长度

到达前置量，则伺服电机运转进入追速状态。 

 

B.追速状态：送料持续进行，伺服在侦测输入材料长度和速度的同时，并指挥伺

服电机依照 S曲线加速至与进料速度同步。在进入同步速度的瞬间，锯台与材料

的动态相对位置已经整定完成，接着进入同步区。 

 

C.同步状态：一旦进入同步状态，驱动器立刻送出同步信号给外围负责剪切或者

锯的机构，要求执行切断动作。同时伺服依然持续侦测进料长度以及速度，随时

保持锯台与材料之间的动态相对位置永远不变，如此才能确保裁切断面的平整，

当裁切完成之后，裁切装置退出并发出裁切完成信号，伺服收到此信号后则不再

持续维持同步，立刻进入减速状态。 

 

D.减速状态：驱动器指挥伺服电机立即从同步区提前进入减速区依照 S曲线减速

至 0，同时仍然持续侦测并累计进料长度，并立即进入回程状态。 

 

E.回程状态：回程过程中，驱动器持续监测第二编码器反馈的进料长度，回程完

成后系统自动进入待机状态，等待下一次循环的开始。 

 

4.应用方案介绍 

 

A.物料被变频器运送，外围编码器进行计数。 

 

B.到达前置量后，跟随伺服启动带动滑块沿着导轨与物料方向一致运行，到达设

定长度滑块与物料相对静止时锯片伺服启动开始，通过同步带拖动切刀，进行裁

切动作，裁切到远端，裁切伺服停。 

 

C.跟随伺服在裁切完之后速度降低至 0。 



 

D.跟随伺服反方向返回到起始位置等待下一个周期。 

 

E.传统方式是追随过程只是在 PLC 内容完成，程序量特别大，程序复杂，而且

PLC 的扫描速度较伺服要慢的多，PLC 控制伺服利用的也是脉冲形式，焊线麻烦，

脉冲容易丢失，如果追锯全部由伺服完成将故障率会降的很低，控制精度也会提

高。 

硬件配置 

追随伺服：英威腾 DA200 系列 5.5kW 

切锯伺服：英威腾 DA200 系列 11kW 

PLC：英威腾 PLC 

外置编码器：德国 SICK 西克 4096 线编码器 

触摸屏：英威腾 7寸屏 

电动缸：螺距为 10mm 的上海某品牌 

 

5.伺服调试及参数设置 

485 通讯接线 

 

 



 

 

 

硬件第二编码器接线 

 

 

 

 



CN1 控制线 

A. DI1(伺服使能) 

B. DI3(报警清除) 

C. DI7(模式切换) 

D. DI8(原点  ) 

E. DO1(同步信号) 

F. DO2(故障报警) 

G. COM+   COM- 

 

 



 

伺服参数 

 

P0.20=追锯模式 P7.00=固定位置追锯 P7.20=40 

P0.34=150 P7.01=第二编码器 P7.21=40 

P1.01=90 P7.02=10 P7.23=80 

P3.07=17 P7.06=10 P7.27=参数计算 

P3.10=20 P7.07=1000 P7.29=同步速度补偿 

P5.10=3 P7.08=16384 P7.30=切割次数 

P5.11=1 P7.09=1200(切割长度)  

P5.16=回原点到后到指定目标位置 P7.10=340  



 

6.注意事项 

a.编码器分频问题:现场编码器注明为 4096 线，需 4倍频计算后输入参数 

b.计长编码器周长:为外围第二编码器滚轮周长 

c.第二编码器类型:外围计数第二编码器信号支持差分以及集电极信号 

d.点动裁切问题:支持点动裁切功能，将 P7.30 设置为-1，然后再复位为 0，伺

服会执行一个周期的裁切动作。 

e.同步信号需注意:同步输出信号增加一个延时再触发裁切动作，因为刚进入同

步区，速度会有波动。 

 

7.方案总结 

a.同样的应用环境，分别使用 PLC 和英威腾伺服 DA200 对比，明显发现：PLC 控

制追锯，切割误差在 10mm 以内；使用英威腾伺服 DA200,切割精度能控制在 2mm

以内。可见，DA200 内置的高速运算性能和伺服系统的快速响应特性可轻松实现

追锯功能，DA200 在运动精度、输出柔性、速度和加速度控制优势十分明显。 

b.追锯适用于：化妆品或者牙膏软管押出机后段的离心刀定长裁切机、高频焊管

生产线后段的定长锯切机、斜纹螺旋纸管生产线后段的定长裁切机、PVC 管或者

异形材挤出机生产线后段的定长锯切机、钢板定长横切机、填装注装机以及需要

随着工件移动的专用加工设备。 

 

P5.17=100 P7.17=270  

P5.18=30 P7.18=100  

P5.19=0 P7.19=1800 涉及到凸轮曲线的需要计算生效起作

用。 


