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超声波加工

用标准机床和刀具
实现超声波辅助加工

将于 ２０ １ ５ 年上市的这耷系统 吋通过刀座施加超声波振动 ， 减少 切削作川 力 ， 提升切削性能 。
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工 中 心主轴上的钻头或端铣刀会

执行两种类型的运动 ， 包括主轴

带动刀具旋转的运动観床进给轴进给 ？Ｊ
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刀具的运动 。 除了这两种运动 以外 ， 生■
产厂商预期 刀具在驱动下加工材料时不
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会 出 现其艇‘ 贼 ， 娜刀具枯

也能以－种可补强这两种运动的方式进

行运动时 ， 侧的效能会得到增强吗 ？ｊ
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位于俄亥細 １Ｃ ｏ ｌ ｕｍ ｂ ｕ ｓ的制造业

研发企业 ＥＷ Ｉ 公司
一直在探求这个问题

的答案 。 这家企业开发 的
一

套 系统可将

受控超声波振动施加到标准切削 刀具上 ，
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运动 。 实验表 明 ， 这种运动方式让 刀具

ｆ ｌ

－
ｌ ｋ ｎｙ ｉ －

ｊ ｉｒＡ ． 能 以 史 少的謂ｌＡＡａＡｔｆ＾ＨＭ
图 １Ａｃｏｕ ｓ ｔｅｃｈ 系统能够为标准加工中心和切削刀具增加超声波振动功能 ， 当超声波振荡功能开启

时 ，
可实现更流畅的切削作业

通常来说 ， 超声波加工指的是能让

磨蚀型刀具产生振荡运动的特种超声波

加工机床 。
ＥＷ Ｉ 公司所提供的技术不属器的刀座 。 这种装置 内部还置入了一种能够以受控的幅度进行膨胀和收缩 。 试

于这个范畴 。
Ａｃｏｕ ｓｔｅｃｈ 系统利用 了受控补偿性的振动消 除机构 ， 能够防止超声验表明 ， 在铝材上这种膨胀收缩幅度的

超声波振荡运动工作原理 ， 但这种运动波执行动作影响到机床本身 。 这种振动理想尺寸为 ５
ｐ
ｍ

， 这
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幅度已经大到足

不是发生在特种机床上 ， 而是可以应用达到 了超声波级 ， 因为此频率高于人耳以对切削机械作用产生有利的影响 ， 同

于任何现有加工 中心 ， 并可使用 任意标所能听到声波频率范围 。 人可听到 的噪时又小到足以确保 刀具刀刃绝对不会与

准钻头或端铣刀 （ 图 １
） 。声频率为 １ ５０００

￣

１ ８０００Ｈｚ 。 Ａ ｃ ｏ ｕ ｓ ｔ ｅ ｃ ｈ切屑脱离 。

这种振动运动 由
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种装置提供 ， 这能让刀具以 ２００００
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６００００Ｈ ｚ 的频率振配合钻头使用 时 ，
Ａ ｃ ｏ ｕ ｓ ｔ ｅ ｃ ｈ 系统

种装置实质上是
一个内置了超声波执行动 。 这种振动的一种特殊效应是让刀具能够让 刀 具 以这样小 的 幅度进行伸 长
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麵短 。 其效果非常类似于每个 周 期
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６００００Ｈ ｚ的 振 动 。 但是 ， 多 年

来全程参与Ａ ｃ ｏ ｕ ｓ ｔ ｅ ｃ ｈ系统开发的ＥＷ Ｉ

公司技术领头人表示 ， 除此效果之外还，
一

有其他－娜处 。 ｓ龍头條和賴
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动作所构成的螺旋体实质上也在以相近
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的幅度进行
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式动作 。
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图 ２ 尽管所有钴头和端铣刀都可以配合 Ａｃｏｕ ｓ ｔｅ ｃｈ 系统 ， 但刀具必须根据所适用的频率进行动态微

内 以微观幅度进行向前和 向 后运动 。 因调
，
这种微调通过对刀具伸出长度的调整来实现 ， 可以适用各种不同的伸出长度 ， 其范围为 ３ ．５
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此 ， 系统同时生成了
一

种与扭转式连续因此
＇
这套系统
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项较不寻常的要求就是需要在刀具设置时将此项因素考虑在内

啄击等 同的运动方式 ， 实际让切削刀刃

一边前行一边在锯切着加工材料 。 类似度之后 ， 实测到 的切削作用 力也小于标而 ， 使用 Ａ ｃ ｏｕ ｓ ｔ ｅ ｃ ｈ 系统在相同条件下

的效应也出 现在端铣刀上 。 由于刀具反准的无超声波辅助的切削作业 。 当开启执行此项加工时 ， 实测切削作业力减少

复放松着 自 身与切削运动的紧贴度 ， 所Ａｃｏｕ ｓｔｅｃｈ 系统时 ， 进给速度有可能加倍 ， 了６２％ 。 经此幅度降低后的作用 力 已经

以摩擦力变小 ， 这意味着发热量和切削而实测切削作用 力仍然 比速度较慢的标小至足够的程度 ， 使得刀具没有出 现可

作用 力也变小 ， 通常会使刀具寿命得到准钻孔加工作业低 １ ３％ 。 据 ＥＷ Ｉ 公司表测 出 的偏转现象 ， 从而铣削 出正方形的

延长 （ 图 ２
） 。示 ， 超声波辅助方式还能将钻孔表面光表面。

其间的差异 已经通过试验切削测量洁度提升 １ ２％ 。Ｓｈｏｒｔ 先生强调说 ， 这种切削作用力

得出 ， 有些实测到的性能改善程度非常在
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次涉及 到 固 定在很 长伸 出 下降低效应将会带来丰富多样的可能效益 。

显著 。 在一次涉及到在 ３ １ ６ 型不锈钢上端铣刀的铣削试运行当 中 ， 刀具在标准除了进给速度 、 刀具寿命和加工精度有

钻孔的试验当 中 ， 采用 Ａ ｃ ｏ ｕ ｓ ｔ ｅ ｃ ｈ 系统侧铣削作业当 中发生了扭转变形 ， 导致可能得到提升之外 ， 较低的切削作用力

时 ， 即使在增加 了超声波切削的进给速在部件表面上加工 出 不合格的锥形 。 然也意味着更低的功率消耗量 。 ＣＺ３
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