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 数秒 内 即可完成结构性 的维

移动式蠼

Ｕ ｌ ｔ ｒ ａ ｓ ｏｎ ｉ ｃ 技术产品特别适合于对纤维复合材料部件的制造和维修 。 除 ｆ固定式设备之外 ，

一

种移动式五轴铣削 单元可以实现对航空 、 汽车工业上的结构部件进行经济性的维修和制造 。
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素 纤维复合材料或碳素纤维强化 合材料部件进行全 自 动和经济性加工的 通过超声波振动方式对切 害 ！ １方向

塑料 （
Ｃ ＦＲＰ

） ， 正 如航空技术术 需求也 日 益增加 。定向叠加

语 中所指 的那样 ， 其强度很高 、 重量很对于这两种不 同 的应用 场合 ， 通过纤维 复 合 材料 的 常规加 工方法往

轻 ， 因此适用于制造轻型部件 。
Ｃ ＦＫ 和采用 ＤＭＧＭＯＲ Ｉ 集团旗下的 Ｓ ａｕ ｅ ｒ 公往会 由于刀具磨损严重而达不到所需的

Ｇ ＦＫ 等材料在民用航空领域上的应用越司 的 Ｕ ｌ ｔｒ ａ ｓ ｏｎ ｉ ｃ 超声波技术装备和整体部件质量 ， 或 进 给量太低 而遭遇 技术

来越普及 ， 各主要汽车制造厂商也都在流程 ， 可 以实现对 此类材料部件 的 高瓶颈 。 ＤＭＧＭＯ Ｒ Ｉ 公司 可 以发挥 出 其

加工纤维强化的塑料结构件 。 而在风能品 质 加 工 ， 达 到 良 好 的经济效 益 。 该Ｕ ｌ ｔｒａ ｓｏｎ ｉ ｃ 的技术优势 。 通过向刀具纵向

技术领域 ， 所有空气动力元件也都是 由公 司 既 可 以对生产 领域 ， 也可 以对维轴传输定 向超声波振动 ， 可 以显著降低

复合材料制成 的 。 除 了生产 自 身领域之修领域提供移动 式 或 固 定式加 工技术刀具扭矩 、 延长刀具使用 寿命并优化切

夕 卜 ， 在维修和保养过程 中对受损纤维复方案 。 屑破断和切屑排放 。
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通过超声波振动方式对切割方 向 的
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任务来说可 以实现 ， 例如 ＣＦｋ
、
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反射麵量及舰大气等离子職麵

清
，

产和活化 ） 进行了集 成 从 中产生 了图 ３ 采用
一

套带有回转圆台的 Ｕ ｌ ｔ ｒａ ｓ ｏ ｎ
ｉ
ｃ ８ ５ 型 Ｍ ｏ ｎ ｏ ｂ ｌ ｏ ｃ ｋ 铣削单元对

一

件 Ｃ Ｆ Ｋ 材质的中等底座进行
Ｈ° °

修边和镗孔加工

移动式铣削单元和固定式加工 中心 ， 以

便对批量生产 的复合元件和 ＭＲ０ 领域

内 的受损部件表面进行高效和灵活 的加气压等 离子 技术 装 备 ， 作为 独立刀 具受人工维修 。 这种方式 的维护和保养需

工或维修 。 自 动集成到生产设备里 。要持续几天至数周 。 航空领域正在寻找

Ｕ ｌ ｔ ｒ ａ ｓ ｏ ｎ ｉ ｃ 超 声 波 技 术 已 经 由 相应的技术方案 ， 以便对 Ｃ ＦＲＰ 飞机进

Ｓ ａ ｕ ｅ ｒ 公司集成到 ＤＭ ＧＭ Ｏ Ｒ Ｉ 公司 的苛刻生产任努下的行快速而高 品质的维护 。 这是 因为 即使

产 品里 。 该公司 也在标准化 Ｈ Ｓ Ｋ 刀柄移动式铣削单元 是在碳素材料年代 ， 飞机在持续的运行

的基础上 ， 开 发 出 了
一

种 带有压 电技ＤＭ Ｆ２ ６ ０ ｌ ｉ ｎ ｅ ａ ｒ 型 和 ＤＭ Ｆ３ ６ ０当 中 ， 其外壳也会不可避免地受到损伤 。

术特征 的特殊执行器 。 这 种 执行器可 ｌ ｉ ｎ ｅ ａ ｒ 型设备均配备 了超声波技术装备 。

以灵 活地集 成其他 与 复合纤 维材料相Ｕ ｌ ｔ ｒａ ｓ ｏｎ ｃ２６０ 型和 Ｕ ｌ ｔ ｒａ ｓ ｏ ｎ ｃ３ ６０ 型单元可调节的真空支腿

关 的 加工步骤 ， 例 如把表面激光反射均得益于其刚性强 、 稳定时间长和热对新型 Ｕ ｌ ｔ ｒ ａ ｓ ｏ ｎ ｉ ｃ 移动装置恰好符合

测 量 系 统或 用 于表面 清洁与 活化 的 大称性能好的设计方案 ， 这种设计可 以实此类苛刻的应用 场合 。 这种移动 式五轴

现设备长时间 的精确运行 。 在 固定式 的铣削单元确保在相 同质量和相 同 可重复

ｆｒ ｊｇ Ｕｌｔｒａｓｏｎ ｉ ｃ 切削作业中 ，
ＤＭＧＭＯＲＩ 公司 精度 的前提下 ， 在数分钟之 内 即可结构

ｒｆ ｓ ａ 轴 台式结构 ， 并结合 ｓ 轴 回转头的 性地完成维修任务 。 由于设备的五轴动

基础上通过这种技术框架 ， 可以达到对复 力性强 ， 并设有旋转和 回转轴 ， 因此可

杂工件 （如转子叶片 ） 的动态五轴加工 。 以在 ± ９ ５

°

的范 围 内对 曲 面进行加工 。

／ ． ＞ 此外 ， 设备配备有封闭式加工区域 、 除尘 轻雖削单元可通过其真空支腿实賴

］细叱 ！ ］ 丨 ； ）舰跳 ｖ ｍ 彳沙败 ＿＿也鍋紙 此 外 ， 謂［１ ：
丨 １

： 中 ，

Ｓ新型的飞机在其主结构上 已经越 务 ， 高效地集成其他功能 ， 例如在 Ｃ ＦＫ

細多地采麟维复合材料 。 整个承载 元件上的镗孔 ， 留空或开槽 。

Ｈ ｉ ｉ ｉＪ ＇Ｍ
｜ 醜机身构件均 由超轻型碳素纤维制成 。 移动五轴铣削单元的每个可调节真

雜维护单位带来全細挑 战 ， 因 为常 自支腿均可生成 ２ ５ ６赠吸力 。 标麵

細雜摊 Ｂ经不顯有经济触 。 難補 １ ２
￣

１ ６ 个真空翅 可供选择 。

龄为止 ， 对受細騎复合材料雌 Ｓ赫关节和 ４５

°

可 ０獅支撑臂可以

图 ２ 移动式 ｕ 丨 ｔ ｒ ａ ｓ 〇 ｎ ｉ ｃ 装置的每个可调节真空％胃 力、

＇

法 ， 胃力 。 秒ｗｎ
，ｔｔａ ±

ｔｋ＾￥Ｈ（ｍａｍｍｍ ） ，

支腿均可生成 ２ ５ ６ Ｎ 的吸附力在很多情况下飞机必须被拖 回机库里接曲部件和复杂外形轮廓 （例如机身框架
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对工件表面进行酬ｌ

在加工 自 身准备工作方面 ， 可使用 已经与 Ｃ ＦＫ 应用 场Ｉ＿

合进行最佳匹配的两种不 同类型的激光器 。 点位激光扫描仪／ｆｉ

９狀人

用 于在 Ｚ 向上对工件表面进行探测 ， 而最多包含 ６４０ 点位的＾
金属加工技术展览会

内 置线性扫描仪则 用于对表面进行 ３Ｄ 反馈 。 这两种元件的

安装和拆卸均可在加工任务结束之后的数秒之 内 完成 。 通过主办方 ：海外代表处 ：
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很高的动力性 。 转速为 ３ ５００ ０ｒ ／ｍ ｉ ｎ 的大功率主轴拥有
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 ） 并可被安装在
一

个 Ｃ ＦＫ 材质的 Ｚ 轴ｗｗｗ ．ｍｅ ｔａ ｖ ． ｄ ｅ

滑枕上 。 ［ｕｌｕＪ ￡０ ＊＊？

Ｓ 〇 ｒ

Ｂ ？ ｎ ｉ ｓ． ｌ ｉ ｏ ｎＶＤＭＡ

▲反馈服务编码Ｍ２９５５

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ 报忭金圍 ／ Ｉ Ｄ工２ ０ １ ５
－

１ ７
？

Ｍｉｌ现代制造６ １


