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ｈ俱 自 主研发 的刀具软件搭配倍福
…

＜吉福开放的 ＣＮＣ 系统

ｇ基于 ＰＣ 的开放式 ＣＮＣ 控制系统 ， 为特殊功能开发提供了可能

从开槽 、 铲背 、 先端加工和阶梯到横刃 倍 福 开放 的 Ｃ ＮＣ 系 统 除 了 传 统

修磨实现
－

站式加工 ， 减少加工过程 巾数控系统包含 的基础功 能之外 ， 如探

的人工辅跡节 ， 实现
－＿卩工 ， 生产

“

针 、 手轮 等 ， 还 能棚客户 要求 定 制

效率和髓得到 了极大的提高 。 与俱科 特殊功 能 ， 如手轮模拟和 第二主轴功

技的母公雕鮮巾 国±細名古屋刀 ｉ．
１
＼Ｉ ｌＨＨＨ 能 。 雜翻械观 丨±用 户在 自 动

具有限公ｓｉ ， 是在业界拥有较高影响力ＭＨＨ｜
ｗ｜ｍｐＢ

｜

ｉ
｜模式下 ， 通过摇动手轮控制 Ｇ 代码 的

的专业刀具和集成夹具生产厂家 。 由于 运行倍率 ， 并可 以进行 ｇ 代码 的 回 溯

近年来客户需求的不断提高 ， 传统机床运行 ， 非常方便第
一

次执行 ｇ 代码时

和加工方式 已经不能满足生产需要 ， 亟进行调试 。 第二主轴功 能是将 Ａ 轴在

需对原有生产设备进行技术更新 ， 从而特殊情况下转换为主轴运行 ， 在 刀具

提高加工精度和生产效率 ， 与俱科技采线 出 错 的可能 。
ＡＭ ８０００ 的 ＯＣ Ｔ 技术的 加工过程 中 主轴 的 砂轮磨损 不可避

用 Ｂ ＥＣＫＨＯＦＦ 基于 ＰＣ 的开放式 ＣＮＣ简化了驱动器布线 ， 节约了 成本 。

”

现免 ， 为 了 增 加 砂轮 的 使 用 寿命 ， 因 此

技术完成了对刀具磨床的创新性开发 。场电气工程师袁工谈到 。就需要对磨损 的砂轮进行修磨 ， 倍福

的 ＣＡＸ 功能为旋转轴转换主轴提供了

ＥｔｈｅｒＣＡＴ 和 ＯＣＴ 技术开放的 ＡＸ５０００ 驱动器架构可能 ， 通过 ｃ ａｘ 功能将平时夹装工件

简化现场布线倍福 ＡＸ５ ０００ 系列伺服驱动器开创 的 Ａ 轴转换为主轴 ， 用 Ａ 轴对 Ｃ 轴上

与俱公司此次使用 的是 Ｃ Ｐ６２０ ２ 面了驱动性能的新标准 。 这种全新系列的的砂轮进行加工 。

板型 ＰＣ
， 前面板 Ｉ Ｐ６ ５ 防护等级非常适伺服驱动器除了支持单通道和多通道技

合机床行业 ， 强大的 ＜： ０ １

＂

６２２ ． ００ ？＾ 双 术之外 ， 更在性能和经济性方面得到 了．Ｎｅｔ 技术支 ｆ寺的 ＣＮ Ｃ 界面

核 ＣＰＵ 为 ＣＮＣ 软件和客户开发的工艺飞跃 。 它所集成 的快速控制 技术使得倍福标准 ＣＮＣ 界面包括状态显示

软件复杂的算法运算提供了可能 。
Ｘ

、
Ｙ

、电流控制 周 期最快可达 ３ １ ． ２ ５ｕ ｓ
， 支转换 、 在线语言切换 、 全局数据通信 、

Ｚ 轴采用 ＡＸ５ ０ ００ 驱动器和 ＡＭ ８０ ００ 电持快速及高动态性定位任务 ， 为磨 床设备数据 、 功能设置 、 用 户管理等 ， 无

动机 ，
Ａ

、
Ｃ 轴采用 ＡＸ５ ０００ 驱动器和这样 的 高精度应用 提供 了

一

个理想 的需编程就可以对 ＣＮＣ 界面进行基本的

第三方力矩电动机 ， 电主轴 同样也采用平台 。 除此之外 ，
ＡＸ ５ ０００ 开放的 电动配置 。 如果需要进行定制化界面 ， 倍福

了带 Ｅｔｈｅ ｒＣＡＴ 接 口 的变频器 。

“

从顶层机接 口和丰富的编码器接 口 （
Ｓ ｉ ｎ ／Ｃ ｏ ｓ

，ＣＮ Ｃ 界面是基于 ．Ｎ ｅ ｔ 技术开发 ， 并且

到底层均采用 Ｅ ｔｈ ｅ ｒＣＡＴ
—

网到底技术 ，
Ｅ ｎＤ ａ ｔ ａ

，Ｈ ｉ ｐ ｅ
ｒ ｆａ ｃ ｅ 等 ） 为客户定制的源代码开放 ， 倍福提供了种类繁多的标

一

条 Ｅ ｔ ｈ ｅ ｒＣ ＡＴ 链路连接 了 所有设备 ， 第三方力矩电动机和编码器的稳定接入准接 口和模块 ， 非常方便客户进行二次

并且提高了抗干扰能力和减少了现场接提供了保障 。开发 。 ＣＫ１
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