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超声波加工

更强性能的超声完整加工

新造型和更高忭能的全新第二代 ＵＬＴＲＡ ＳＯＮ ＩＣ２０ ／／ｎｅａｒ 展现 了惊艳的高超超声加工技术 。
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丨肛能 力 。 观在 ， 该 系 列 义新增 了 第二 、 ■
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降低楼空件的加工力
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件 ， 在程序控制 的感应系统控制 下产生
图 １ 第二代 Ｕ ＬＴ ＲＡ ＳＯＮ Ｉ Ｃ２０ Ａｈｅａ ／
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的重大创新技术是全数字控制的超声发生器及超声发射系统 ，
工

２０
￣

５０ ｋＨ ｚ 间 的高频超声 。 刀具的实际

旋转运动与刀具的纵向运动相叠加 ， 纵向

运动的振幅 由数控程序定义 ， 刀具切削刃

或磨削层处的范围超过 １ ０
ｊ

ｕｍ
。 磨削 、 钻济１４和精度 。 切削力达 ４０％ 。 在保持工件高精度和工艺

孔及铣削加工中 ， 超声叠加的振动运动直更确切地说 ， 超声加工先进材料 ， 例可靠性的同时 ， 大幅减小变形 。 此外 ， 振

接和积极地影响切削力 、 金属切削性能和如玻璃 、 陶瓷 、 刚玉 、 复合材料及硬质合动的断续接触改善切削刃的润滑及冷却并

刀具使用寿命 ， 因此也直接影响加工的经金提高切除速度 、 高精度尖角加工并降低最佳地 出作用 区的颗粒 。 这意味着更长
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图 ２ 特有的复合加工技术集先进材料的超声磨图 ３ 适用于外圆 ／ 内圆圆柱磨削的
“

ＭＴ 选配
”

：图 ４ 完整加工氧化锆髋骨植入体

削及 Ｈ ＳＣ 铣削功能于
一

身
，
标配 ４ ２ ０００ ｒ ／ｍ ｉ

ｎＵ ＬＴＲＡＳＯＮ Ｉ Ｃ ２０ ／／ｎ ｅａｒ 可
一

次装卡完成旋转对称

主轴 件的磨削和钻孔的完整加工

刀具寿命和更高表面质量 ， 脆硬的高性能的 Ｍ ａ
ｇ
ｎ ｅ ｓ ｃ ａ ｌ ｅ 直线直接测量系统是另

一 心拥有确定的切削刃 ， 扩大了应用 中使用

材质的表面质量可达 ／？
ａ
Ｃ Ｏ ． ｌ ｐｍ 。 因此 ， 项高科技部件 。 超声辅助的范 围 ， 尤其表现在铣削及钻

第二代 ＵＬＴＲＡＳＯＮＩＣ ２０ ／／ｈｅａｒ 被独特地集ＤＭＧＭＯ Ｒ Ｉ 采 用 最新技术 ， 大 幅削镍基和钛基合金或镁 、 钨及复合材料

高速切削技术与先进材料高效超声磨削加提 升 驱 动 性 能 ：
Ａ 轴 提 升 ４７％ 、 Ｃ 轴等材质时 。 钛合金铣削应用 中 的切削 力

工技术于
一

身 ，它能加工无比宽广的材质。提 升 ２７％ 及 Ｚ 轴 提 升 ３ ４％ 。 直 线 驱降低达 ３ ０％
；钢材加工的进给率提高

一倍 ，

动 的 最高加速度 ＞ １ ．２ 发 和快移速度达其他材质 ， 例如镁的加工进给率甚至提高

智能超声技术 ２ ０００ ｉ ｎ ／ｍ ｉｎ 。 超大摆动范 围 的工作 台 Ａ达 ５ 倍 ， 而且表面质量更高 。 超声技术对

确保工艺要求的振幅轴 达
－
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， 全 集 成 的 ３ ６０
°

无于断屑及清除刀具上的切屑有特殊效果 。

ｓｍａｒｔＳＯＮ ＩＣ 是第二代 ＵＬＴＲＡＳＯＮ ＩＣ级旋转轴 ， 均为转矩 电机驱动 ， 第二代断屑的切屑更细小 ， 显著降低刀具磨损 。

２０  ／／ｎｅａｚ

？

超声加工 中心的全新超声发生器 ，
ＵＬＴＲＡ ＳＯＮ ＩＣ２０／／／ｊ ｅａｚ

？

的配置满足高灵这将能几乎满足未来高技术 目 标市场 的

它能 自动识别最适于超声发射系统及刀具活性 ５ 轴联动加工要求 。 选配 １ ５００ ｒ ／ｍ ｉ ｎ所有要求 。 超声技术以及确定的切削刃大

的超声频率 。 另
一

项全球首创是它还能在转速 Ｃ 轴让用户可以进行圆柱铣 ／ 磨复合大提高 了 应用 的灵活性 。 现在 ， 可加工

加工过程 中跟踪频率和振幅变化 。 为此 ， 加工及铣 ／ 车复合加工 。非常不同材质的零件 ， 从模具 、 医疗器械 、

ｓｍａｒｔＳＯＮ ＩＣ 自动跟踪频率响应并补偿所有改进设计后的第二代 ＵＬＴＲＡ ＳＯＮ ＩＣ汽车及航空航天的软材到脆硬材料 ’Ｘ寸这

外部影响 ， 例如补偿主切削力导致的超声２０ｔｏ ｅａ／

？

现在可用直径达 ０２ ．０  ｉ ｎ 的大型刀些材质进行 ５ 轴加工 。

振动阻尼 ， 这样就能持续控制设置的振幅具 。 同时 ，
工件重量从 ２２ ｌ ｂ 提高到 ３ ３  ｌ ｂ

或数控程序定义的振幅 。 因此 ， 用户能用 （
１ ｌｂ

＝

０ ．４５４ ｋｇ ） 。 标配主机的 电主轴功率 全新造型设计并酉０ＣＥＬＯＳ
？ 的

最高性能加工 ， 提高刀具利用率 、 大幅缩 达 １ ９ ｋｗ
，ｈ ｓｋ －

３２ 刀柄及转速达 ４２ 〇〇〇  ｒ ／第二代 Ｕ ＬＴＲＡＳＯＮ ＩＣ２０ ／／ｎｅａｒ

短节拍时间 ， 特别是切削力的降低使该机ｍ ｉ ｎ
。 如果需要更高转速 ， 可选配 ６０ ＯＯＯ ｒ／高 质量 、 长效耐 用 防护 罩是 ＤＭＧ

能加工达到更精细 、 更高精度和更高质量 。
ｍ ｉｎ 超高转速的主轴 。

ＨＳＫＪ０ 主轴可选配ＭＯＲＩ 全新统
一

风格设计的外部特征 ， 其

持续润滑脂润滑 ， 这是主轴又
一

特色 。关键特点是最佳的接近性 ， 能为用 户提供

高动态性能及持续稳定的 ＤＭ ＧＭＯ Ｒ Ｉ 的 模 块 式 结 构 允 许更高功能价值 。 第二代 ＵＬＴＲＡＳＯＮ ＩＣ２０

５ 轴机床结构 用 户 根据应 用 要求配置机 床 ， 第二代ｔｏｅａｒ还采用全新外观设计 ， 拥有更高保值

ＤＭＧＭＯＲ Ｉ 的第二代 ＵＬＴＲＡＳＯＮＩＣＵＬＴＲＡ ＳＯＮＩＣ２０ｔｏｅａｒ 同样如此 。 例如 ， 性。 该机也配备了 
ＣＥＬＯ Ｓ

？

， 这是统
一

的

２０ｔｏ ｅａ ／

？

以性能持续稳定 的龙 门结构 为该机可配 １ ５ ００ ｒ ／ｍ ｉ ｎ 铣 ／ 车工作台 ，

一

次用户界面 ， 它釆用特有的多点触控屏 ， 操

基础 ， 满足高精度超声加工要求 。 为此 ， 装卡就能完成旋转对称件的铣 、 车和磨的作如同使用智能手机
一样简单 。 ＣＥＬＯ Ｓ

？

０ ？４０ ｛４０ １１ １ 将 占地面积减小到仅 ３７ ． ７ 杞完整加工 。 除标配 ２４ 位拾取式换刀 系统专为超声加工开发的应用程序进
一

步提升
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２
＝

０ ． ０９ ３ ｍ
２

） 。
Ｋ 轴双驱动 以及冷却外 ， 还可选 ６０ 刀位链式刀库 。该机的用户友好性 ， 直观显示超声加工循

系统 ， 包括驱动 电机和主轴以及 电气柜和环和主要工艺参数 ， 例如频率 、 振幅及功

全部工作介质的温度监测 ， 确保最高精度 ！

ｔ寺有的集成技术 率等 。 这些应用程序还监测超声发射系统

及部件精度 。 在这里 ，
ＤＭ ＧＭＯＲ Ｉ 采用特别是第二代 ＵＬＴＲＡＳＯＮ ＩＣ 加工中的切削 力并帮助用 户设置 刀具？ＵＪＺ ］
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