
Rexroth VFC & EFC变频器
机床行业应用—数控车床

产品特点

紧凑型设计，尺寸更小

►节省控制柜空间

可插拔控制端子，导轨安装以及面板参数拷贝

►方便安装与维护，提高生产效率

VFC & EFC 3610启动转矩可达1.5 Hz输出100 %额定转矩；

VFC & EFC 5610启动转矩可达0.5 Hz输出200 %额定转矩

►满足高强度金属切削，避免低速过载/过流，加减速时间最小可达2 s左右

低电压穿越及转速捕获功能

►在瞬时停电或电压突降时可维持短时间内变频器继续运行或受控停车

控制精度高，动态响应快 

►针对高速切削中工件表面凹凸变化，能快速维持速度稳定，提高光滑度

 和质量

 过励磁停车功能，加快停车

►此功能可较少减速时间近50 %，可减小或省去制动电阻
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上述数据仅用于产品说明。

我们会对产品进行持续的改进，因此以上数据无法保证具体应用的特定条件和适用性。所提供的数据

不能免除用户自行判断和验证的义务。须谨记，我们的产品会经历自然损耗和老化过程。

电气原理图

在数控车床应用中，VFC & EFC变频器用来驱动机床主轴，实现无极变速，

以满足各种不同加工工艺的要求。通常调速范围从300转到4500转左右，

VFC & EFC变频器可达到实际速度误差在±1到2转；在选用开环矢量控制

(SVC)下，能够实现很好的动态响应效果，依据负载变化实时调整输出转

矩，VFC & EFC 3610启动转矩可达1.5 Hz输出100 %额定转矩；VFC & EFC 

5610启动转矩可达0.5 Hz输出200 %额定转矩；同时外接制动电阻来达到

快速起停，提高机床加工效率。 

案例为某客户现场使用参数列表如下：

一般数控车床起停指令和频率给定都是通过数控系统以硬接线方式给定，

最高运行频率，加减速时间等都根据具体加工工艺要求来设定。

设置参数C0.00来选择矢量控制方式，在调试前先通过参数C1.01=2来进行

电机自学习得到精确电机参数，以提高控制精度和动态响应；通过设置

C0.15=660 V，当制动时直流母线电压达到660 V即接通外部制动电阻来消

耗制动能量；为保证主轴在低速时有足够的输出转矩，同过设置合适的

C2.21参数来调整转矩提升比例。
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参数代码 名称 设定值 注释

b0.00 访问权限设置 2 高级参数

C0.00 控制算法 1 无速度传感器矢量控制

C0.15 制动斩波器动作点 660 制动动作点660 V

C0.25 过电压防止方式 2 失速过压保护禁用、电阻制动使能

C1.01 电机参数整定 2 旋转中自动整定

C1.05 电机额定功率 - 根据电机铭牌设定

C1.06 电机额定电压 - 根据电机铭牌设定

C1.07 电机额定电流 - 根据电机铭牌设定

C1.08 电机额定频率 - 根据电机铭牌设定

C1.09 电机额定转速 - 根据电机铭牌设定

C2.21 转矩提升方式 0.1 手动提升

E0.00 第一频率设定来源 2 AI1 模拟输入

E0.01 第一运行指令来源 1 多功能数字输入

E0.08 最高输出频率 100 可根据实际应用调整

可根据实际应用调整

可根据实际应用调整

可根据实际应用调整

可根据实际应用调整

E0.09 输出频率上限 100

E0.26 加速时间 2

E0.27 减速时间 2.5

E0.37 启动频率保持时间 0 起动无保持

E1.00 X1输入 35 正转

E1.01 X2输入 36 反转

E1.73 输入曲线1最大值 100
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以上参数仅供参考，具体设置请根据实际情况进行调整，或咨询力士乐技术人员。
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