
Rexroth VFC & EFC变频器
机床行业应用—外圆磨床

产品特点
尺寸更小，紧凑型设计

►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

智能多段速控制

►内置16段速控制，轻松完成逻辑控制

增强型涂层

►电路板涂层材料均来自德国, 增强了对高湿环境的抗腐蚀性

►全自动化的涂层工艺采用博世标准生产系统

智能设计

快速连接端子

导轨安装

紧凑型设计
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数控外圆磨床

数控外圆磨床是由床身、工作台、砂轮架、头架、尾架等部件组成。变频

调速技术在磨床越来越普及，一般外圆磨床需要两台变频器来分别调节砂

轮和头架的速度，变频器在磨床应用收到很好加工效果。其中以变频器无

级调速，软启动，恒转矩输出极大的满足了磨床机械加工设备对恒速度恒

转矩的要求。

主砂轮

►主砂轮作为磨具以快速旋转来磨削加工件，一般使用15...22 kW变频

器来驱动主砂轮电机，而磨削力的大小则取决于砂轮电动机的输出转

 矩，因此变频器要求有足够的输出转矩，同时具有转矩提升功能。根

据不同加工件直径的大小，主砂轮需要不同的工作速度，如果变频器

 具有10段以上的多段速控制，可省去使用外部控制器，节约成本。

头架

►头架被用来固定加工件，同时根据加工件的大小不同调节旋转速度。一 

般使用2.2...7.5 kW变频器来驱动主轴电机，一般使用V/f 控制，对变

 频器有一定的输出速度精度要求。

功能需求

►模拟量端子速度给定，16段速度和转矩提升等。

性能需求

►砂轮变频器要有较高的启动转矩及过载能力。

►主轴变频器具有较高的速度稳定性及速度精度。

竞争优势

►VFC & EFC变频器内置16段速控制，无须外部PLC。

►VFC & EFC 3610在矢量模式下启动转矩可达1.5 Hz输出100 %额定转矩；

VFC & EFC 5610在矢量模式下启动转矩可达0.5 Hz输出200 %额定转矩。

►电路板涂层材料均来自德国，增强了对高湿环境的抗腐蚀性。

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 0 V/f控制模式

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

E0.09 输出频率上限 100 可根据实际应用调整

E0.26 加速时间 10 可根据实际应用调整

E0.27 减速时间 10 可根据实际应用调整

E0.37 启动频率保持时间 0 起动无保持

E1.00 X1输入 35 正转

E1.73 输入曲线1最大值 100 可根据实际应用调整
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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。




