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1 电子凸轮系统说明 

1.1 电子凸轮的定义 

电子凸轮曲线是以主轴脉冲（主动轴）输入为 X，伺服电机（凸轮轴）对应输出为 Y=F(X)的一个函数曲线。 

电子凸轮主要应用于需要跟随主轴位置的场合，可以替代传统机械凸轮，具有使用和维护方便等众多优点。 

 

                                  
X F(X)

 

 

1.2 凸轮曲线模式 

P7.00：凸轮曲线选择：[0]手动建表 [1]矢量建表 [2]追剪曲线 [3]飞剪曲线 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

16bit 2400，2401 0x2700 00 0~3 0 - 

1.3 电子凸轮开关 

P7.01：ECAM 参数使能：[0]禁止 [1]使能 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

16bit 2402，2403 0x2701 00 0~1 0 - 

P7.02：ECAM 使能来源选择：[0]参数有效 [1]端子有效 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

16bit 2404，2405 0x2702 00 0~1 0 - 

1.4 主动轴 

P7.03：ECAM 主动轴来源：[0]脉冲输入 [1]第二编码器 [2]虚拟主动轴 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

16bit 2406，2407 0x2703 00 0~2 0 - 

P7.04：ECAM 凸轮轴旋转圈数 N 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2408，2409 0x2704 00 1~(231-1) 1 rev 

P7.05：ECAM 凸轮轴旋转 N 圈对应主轴脉冲输入量 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2410，2411 0x2705 00 10~(231-1) 10000 spulse 

P7.06：ECAM 主动轴脉冲输入速度滤波等级 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

16bit 2412，2413 0x2706 00 0~6 5 - 
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P7.07：ECAM 虚拟主动轴脉冲输入速度设定 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2414，2415 0x2707 00 -(231-1)~(231-1) 1000 Spulse/s 

1.5 离合器 

1.5.1 啮合条件 

主动轴脉冲输入定长触发

关联：P7.12，P7.13

外部数字输入ECAM ON有效
              (0x35)

当ECAM使能后立即啮合

第二编码器单圈位置触发

关联：P7.09，P7.10，P7.11

P7.08=0

啮合
P7.08=1

P7.08=2

P7.08=3
 

 

P7.08：ECAM 啮合条件 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

16bit 2416，2417 0x2708 00 0~3 0 - 

P7.09：ECAM 第二编码器触发啮合位置 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2418，2419 0x2709 00 0~(220-1) 0 Spulse 

P7.10：ECAM 第二编码器触发位置补偿系数 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2420，2421 0x270A 00 -(231-1)~(231-1) 0 Spulse/100rpm 

P7.11：ECAM 第二编码器触发啮合方向：[0]正向啮合 [1]反向啮合 [2]双向啮合 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

16bit 2422，2423 0x270B 00 0~2 0 - 

P7.12：ECAM 定长计数来源：[0]脉冲输入 [1]第二编码器 [2]虚拟主动轴 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

16bit 2424，2425 0x270C 00 0~2 0 - 

P7.13：ECAM 定长计数长度 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2426，2427 0x270D 00 1~(231-1) 100000 Spulse 
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1.5.2 前置量 

凸轮轴
(PUU)

前置量

主动轴
(pulse)

啮合态前置态
 

前置量：离合器在啮合条件成立后到凸轮啮合前所延迟的脉冲数； 

P7.14：ECAM 单次啮合前置量：第一次啮合时所需的前置量； 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2428，2429 0x270E 00 -(231-1)~(231-1) 0 Spulse 

P7.15：ECAM 周期啮合前置量：凸轮满足脱离条件进入前置态时，再次啮合时所需的前置量。 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2430，2431 0x270F 00 -(231-1)~(231-1) 0 Spulse 

1.5.3 端子输出 

主动轴
(pulse)

P7.16=3000     P7.17=6000

凸轮轴
(PUU)

DO

凸轮啮合

区域中

P7.05=10000

P7.17=3000     P7.16=6000
 

P7.16：ECAM 啮合区域正端数字输出 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2432，2433 0x2710 00 0~(231-1) 0 Spulse 

P7.17：ECAM 啮合区域负端数字输出 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2434，2435 0x2711 00 0~(231-1) 0 Spulse 

P7.18：ECAM 凸轮啮合区域数字输出延时补偿 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2436，2437 0x2712 00 -(231-1)~(231-1) 0.0 ms 
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1.5.4 周期累计值清零 

P7.19：ECAM 啮合状态下凸轮轴运行周期累计值清零 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

16bit 2438，2439 0x2713 00 0~1 0 - 

1.5.5 脱离啮合条件 

条件1和3同时生效

条件2和4同时生效

ECAM OFF有效，且凸轮轴达

到P7.22预设值，脱离后停止态

主动轴脉冲累计达到设定值，

脱离后前置态

主动轴脉冲累计达到P7.21设定

值，脱离后停止态

数字输入ECAM OFF有效，脱

离后前置态

数字输入ECAM OFF有效，脱

离后停止态

不脱离

脱离

P7.20 = 0

P7.20 = 1

P7.20 = 2

P7.20 = 3

P7.20 = 4

P7.20 = 5 

P7.20 = 6 

P7.20 = 7

 

P7.20：ECAM 脱离条件 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

16bit 2440，2441 0x2714 00 0~7 0 - 

P7.21：ECAM 脱离啮合主轴位置 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2442，2443 0x2715 00 -(231-1)~(231-1) 10000 spulse 

P7.22：ECAM 脱离啮合凸轮轴位置 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2444，2445 0x2716 00 -(231-1)~(231-1) 0 pulse 

1.5.6 脱离再啮合条件 

P7.23：ECAM 脱离后再啮合方式：[0]从起始啮合点位置开始啮合;  [1]从上一次脱离啮合的位置开始啮合 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

16bit 2446，2447 0x2717 00 0~1 0 - 

P7.24：ECAM 起始啮合点 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2448，2449 0x2718 00 0~(231-1) 0 spulse 

P7.27：ECAM 起始啮合角度 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2454，2455 0x271B 00 0~3600 0.0 ° 

1.5.7 曲线调整 

P7.25：ECAM 凸轮曲线相位补偿时间: 曲线的横移 
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数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2450，2451 0x2719 00 -(231-1)~(231-1) 0.0 ms 

P7.26：ECAM 表格数据倍率: 曲线 Y 轴上的缩放 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2452，2453 0x271A 00 -(231-1)~(231-1) 1.000000 - 

2 飞/追剪系统共用参数说明 

2.1 共用参数 

 

P7.40：减速器马达侧齿数

P7.41：减速器切刀侧齿数

P7.45：同步速度修正

P7.46：电机侧最大加速度

P7.47：电机侧最大速度

P7.48：电机侧最小速度

P7.49：S曲线

P7.50：裁切长度

V

 

同步区
V

同步区

 

P7.40：减速器马达侧齿数 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

16bit 2480，2481 0x2728 00 1~32767 1 - 

P7.41：减速器切刀侧齿数 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

16bit 2482，2483 0x2729 00 1~32767 1 - 

P7.42：计长编码器直径 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2484，2485 0x272A 00 1~(231-1) 50.0 mm 

P7.43：计长编码器单圈脉冲数 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2486，2487 0x272B 00 1~(231-1) 10000 spulse 

P7.44：送料速度 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2488，2489 0x272C 00 1~(231-1) 1000 mm/s 

P7.45：同步速度修正（用于凸轮轴的同步速度修正） 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

16bit 2490，2491 0x272D 00 1~200 0 % 
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P7.46：电机侧最大加（减）速度 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2492，2493 0x272E 00 1~(231-1) 1000 rad/s^2 

P7.47：电机侧最大速度 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2494，2495 0x272F 00 1~6000 3000 rpm 

P7.48：电机侧最小速度 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2496，2497 0x2730 00 1~6000 0 rpm 

P7.49：加（减）速 S 曲线（下图是 P7.49 设为 0.1% 和 20%的速度波形图） 

   

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

16bit 2498，2499 0x2731 00 1~1000 0.1 % 

P7.50：裁切长度 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2500，2501 0x2732 00 1~(231-1) 2000.0 mm 

2.2 参数计算 

在啮合态修改裁切长度参数会在同步区结束前重新规划曲线后生效； 

在停止态修改参数后设置参数 P7.60（参数计算有效）后立即生效； 

 

R1.40：参数计算状态及可能原因 

[0]初始状态 

[1]同步速度过高：设定送料速度大于电机最大速度； 

[2]同步速度过低：设定送料速度大于电机最大速度； 

[3]非同步区为负：同步区角度过大； 

[4]非同步区时间为负：同步区角度过大； 

[5]非同步区内角度差过大 1：设定送料速度过快或同步区角度过大； 

[6]非同步区内角度差过大 2：设定送料速度过快或同步区角度过大； 

[7]非同步区内角度差过小 1：设定送料速度过快或同步区角度过大； 

[8]非同步区内角度差过小 2：设定送料速度过快或同步区角度过大； 

[9]参数 P0.22 为零：P0.22:电机旋转一圈脉冲数为 0； 

[10]参数计算有效： 

[11]回程区角度为负：同步区距离或加速区距离过大； 

[12]回程区时间为负：同步区距离或加速区距离过大； 
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[13]回程区角度过小：同步区距离或加速区距离过大； 

[14]设置剪切长度过小：设定裁切长度小于 R1.33 追剪最小剪切长度； 

[15]裁切机构移动距离超程：同步区距离或加速区距离过大； 

注意：为更好的提供保护，请正确设置 P7.44：送料速度，建议设置为最大送料速度 
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3 系统说明 

3.1 典型飞剪介绍和参数 

主动轴为送料轴，负责恒速送料及传送脉冲以控制凸轮轴，连续动作不停止。凸轮轴控制裁刀动作，依照同步区

的宽度和裁剪长度控制裁刀的转速。 

P7.51：切刀个数； 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

16bit 2502，2503 0x2733 00 1~32767 1 - 

P7.52：切刀直径； 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2504，2505 0x2734 00 1~(231-1) 300.0 mm 

P7.53：同步区角度； 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2506，2507 0x2735 00 1~3599 20.0 ° 

同步区角度 + 非同步区角度 = 2PI / 切刀个数； 

3.2 同步区的设置 

为保证裁切的平顺，需要保证切刀在裁切过程中完全处于同步区。有热封区域的包装需要较宽的裁刀，此时同步

区需设置的较大。 

凸轮轴行走的距离是固定的，凸轮轴速度越快，伺服越可能达到饱和的状态。同步区越宽，凸轮轴转速会越快，

可裁减的最短长度的限制就越大。 

从轴速度

主轴速度

同步区越宽

速度越快

 

3.3 切刀周长与裁切长度 

裁刀周长>裁切长度：除了裁减时两轴等速外，其余时间从轴速度高于主轴速度。 

裁刀周长<裁切长度：除了裁减时两轴等速外，其余时间从轴速度低于主轴速度。 
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从轴速度

从轴速度

主轴速度

高速时裁切

低速时裁切

主轴速度

切刀周长>裁切长度

切刀周长<裁切长度

 
 

裁切长度 / 切刀周长 切刀最高线速度 / 送料线速度 

1.0 100% 

0.75 172% 

0.50 325% 

0.25 870% 

 

3.4 更多把的切刀 

切刀运转距离与裁切长度的比例将会因切刀数目的增加而改变，在其它条件不变的情况下，越多把的切刀，可以

裁切越短的长度。 

               
从轴速度

主轴速度

一半的切刀周长
（两把刀）
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4 追剪系统说明 

4.1 典型追剪说明和参数 

追剪系统，当送料主轴向前运行时，凸轮从轴向前运行，追上从轴的送料速度，并保证在进行裁剪过程中，与主

轴保持同步，在裁切完成后，裁切机构脱离，减速到零后反向运行到起始位置，开始下一次追剪。 

送料主轴

凸轮从轴

P7.58：行程极限

P7.56：追

速区距离

P7.55：丝杆螺距

减速区P7.57：同步区距离

回程区

V

追速

同步

回程

  

P7.55：丝杆螺距；  

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

16bit 2510，2511 0x2737 00 0~32767 5.0 mm 

P7.56：追速区距离； 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2512，2513 0x2738 00 0~100000 200.0 mm 

P7.57：同步区距离；  

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2514，2515 0x2739 00 0~100000 200.0 mm 

P7.58：行程极限； 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2516，2517 0x273A 00 0~1000000 1000.0 mm 

追速区和减速区的距离相同，需保证 2 * P7.56 + P7.57 < P7.58； 

4.2 最小剪切长度 

追速区的距离会影响到加速度 A，也会影响到最小剪切长度 R1.33，注意：设定的裁切长度必须要大于该值才能

进行正常裁切。 
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5 订单功能 

5.1 什么是订单功能 

所谓订单功能，是指在某些应用场合，在一个工艺周期内需要几组裁切长度的应用功能。我们的 DA200 可以根

据不同的裁切长度分别规划出凸轮曲线。 

5.2 订单功能的使用 

P7.61-P7.79 提供了 10 组订单功能，其中 P7.50 为默认裁切长度，存放订单中最短的裁切长度。当不需要订单功

能时，只需将其他几组的裁切次数设为 0 即可。 

5.3 参数 

P7.50：裁切长度/订单 0 长度 

P7.61：订单 0 次数 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2522，2523 0x273C 00 1~32767 1 - 

P7.62 - P7.79：订单 1 到订单 9 的长度和次数 

5.4 订单功能速度波形： 
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6 光标捕获功能 

6.1 什么是光标捕获功能 

所谓光标捕获功能，是指在某些应用场合，需要根据光标信号实时调整曲线，使之可以跟随光标进行裁切。 

6.2 光标功能的使用 

P7.80-P7.84 提供了 5 个参数，其中 P7.80 为光标功能有效。如果打开光标功能，凸轮会按照光标信号自动启动，

按光标信号进行裁切，否则会进行定长裁切。 

6.3 参数 

P7.80：光标捕获功能有效 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

16bit 2560，2561 0x2750 00 0~1 0 - 

P7.81：光标传感器偏移量：光标传感器到裁切点的距离(必须小于切长) 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2562，2563 0x2751 00 0~100000 0.0 mm 

P7.82：光标传感器窗口：在 P7.81 左右窗口范围内的光标信号才会有效 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2564，2565 0x2752 00 0~100000 20.0 mm 

P7.83：最大丢标个数：当丢标个数达到设置值，凸轮关闭，设置为 0 功能无效 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2566，2567 0x2753 00 0~10000 2 - 

P7.84：光标补偿方式：方式 0：下周期补偿；方式 1：当周期补偿 

数据大小 Modbus 地址 Canopen 地址 设定范围 缺省值 单位 

32bit 2568，2569 0x2754 00 0~1 1 - 
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7 手动建表 

7.1 三次样条 

推荐使用 V4.17 版本的 invtServoPlorer; 

 

样条曲线的显示界面： 

 

用户可以根据需要选择 

1：从文件导入数据：将已编辑好的数据文件导入到上位机中； 

2：导出数据到文件：将红框内的数据表导出到文件中，用户可以在生成的 excel 文件内编辑电子凸轮数据； 

3：下载数据到驱动器：将上位机中的数据表下载进驱动器中，可以检查参数 P7.30：ECAM 凸轮曲线数据点个数

来判断参数是否下载正确； 

4：从驱动器上传数据：从驱动器中读取数据到上位机的数据表； 
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编辑电子凸轮数据表格： 

 

 

将表格导入到上位机后可以点击绘图，上位机会自动绘制速度和位置曲线： 

 

 

虚拟轴测试曲线：P7.03：主动轴来源选择虚拟主轴(暂定重启有效)，P7.01：ECAM 使能； 

示波器选择 R1.25 ：ECAM 啮合点的凸轮轴位置；R1.31：ECAM 凸轮轴速度前馈输出； 

完成测试后可以将参数改回原值，使能伺服后可以正常运行； 
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7.2 矢量建表 

推荐使用 V4.17 版本的 invt ServoPlorer; 

 

 

矢量建表的显示界面： 

 

 

用户可以根据需要选择 

1：增加，删除：增加或删除数据点； 

2：导入，导出：从文件中导入数据表到上位机中，或将数据表导出到文件中； 

3：下载，读取：将上位机中的数据表下载进驱动器中，或从驱动器中读取数据表到上位机中； 
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编辑电子凸轮数据表格： 

 

 

将表格导入到上位机后可以点击绘图，上位机会自动绘制速度和位置曲线： 

 

 

虚拟轴测试曲线：P7.03：主动轴来源选择虚拟主轴(暂定重启有效)，P7.01：ECAM 使能； 

示波器选择 R1.25 ：ECAM 啮合点的凸轮轴位置；P1.31：ECAM 凸轮轴速度前馈输出； 

完成测试后可以将参数改回原值，使能伺服后可以正常运行； 
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8 操作步骤 

8.1 通电前的检查项目 

a、确认伺服驱动器与伺服电机的电源线正确； 

b、按照电气原理图的要求接好外部接线； 

c、线接好之后，用万用表测量伺服 24V 是否接反或短路等。 

确认以上无误之后，通电测试。 

8.2 通电后的检查项目 

a、上电之后检查所有设备是否显示正常； 

b、检查各传感器信号是否正常； 

8.3 上电调试 

确认好机械位置及人身安全后上电开机。 
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9 设备的使用及调试步骤 

9.1 参数设置 

根据实际要求设置凸轮曲线和对应参数，P2.10：速度前馈 建议设置为 100%。 

设置完点击参数计算生效，确认 R1.40 显示参数计算有效。 

9.2 虚拟主轴测试 

技术人员可以使用 P7.03：主动轴来源选择虚拟主轴(暂定重启有效)，使用上位机示波器监控 R1.20-R1.60 参数在

不开机的情况下来判断曲线的正确性。 

9.3 电子凸轮有效 

通过 P7.01：ECAM 参数使能或端子使能开启电子凸轮功能，设备正常工作。 

9.4 同步速度补偿 

当裁切较厚的东西时，或同步速度需要稍快一点时，可以适当增加本参数值，但会限制到你送料速度，推荐每次

增加 5%； 

9.5 速度前馈滤波时间 

因为电子凸轮一般加 100%的速度前馈，而主轴编码器分辨率又较低，当有振动时，可以适当增加本参数值，推

荐值为 1ms-2ms； 

9.6 裁切长度和送料速度 

裁切长度会影响到送料速度，理论上改裁切长度的同时要修改送料速度参数，可以设置送料速度参数为可以正常

裁切的最大值，当裁切长度过小，参数计算会不通过，此时可以通过修改送料速度参数使计算通过； 

裁切长度可以实时修改，但注意主轴的方向必须是正向； 

9.7 计长编码器直径的分辨率 

由于精度问题，计长编码器直径的分辨率改为两位小数，请之前的使用者注意； 
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10 简单问题处理 

10.1 主机在走，但电机不转 

a、确认伺服驱动器是否有故障报警； 

b、主轴编码器信号：监视触摸屏的脉冲输入的速度反馈是否正常； 

c、使能信号：确认是否使能伺服驱动器。 

d、伺服参数设置不对：对照参数表检查伺服参数是否正确，确认 R1.40 显示参数计算有效。 

10.2 切不准（乱切） 

a、没有回原点，若没有回原点，导致切不准； 

b、裁切长度设置错误； 

10.3 回原点电机不停 

a、原点开关没感应到，可手动将机构移动到原点开关处，看开关是否会亮。不亮的话可能是传感器的感应片距

离太远或传感器接线以及传感器本身问题。 

10.4 裁切精度 

a、主轴速度波动较大，可能是送料设备不稳定或测长编码器信号或打滑问题； 

b、主轴速度过快，超过设定送料速度（最大）； 

c、参数设置问题，需要检查裁切长度是否小于最小剪切长度，参数计算是否通过； 

 

特别提醒： 

 电子凸轮应用最好使用绝对值电机，计长编码器的精度也是越高越好，否则精度会非常难调； 

 当机器卡纸时，请您切勿将手伸进正在旋转的切刀内，请先按伺服关闭，或者切断电源，避免带来伤害。 

 本使用说明版权归上海英威腾工业技术有限公司，是供用户和调试人员使用电子凸轮功能时使用，请勿移

做它用。 

 


