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一、公司概况 

1.公司简介 

   陕西超克能机电科技发展有限公司，位于中国陕西省西安市高新技术开发区。 

    陕西超克能从成立之时起就始终坚持自主创新，拥有发明专利证书及实用新型

证书十余项。 在短短二十几年内，产品已形成：超声波旋转切削系统，超声刀数控

机床，超声波机床主轴，超声波光整装置，超声波喷丸装置等多个系列产品。打破了

以美国、日本为代表的国外技术封锁，突破了特殊难加工材料需要进口天价机床与高

成本刀具才能加工制造的困境。 在难加工特殊材料领域，为国内核电、航空航天、

光学、电子、IT、轨道交通、环保、建材等行业提供了经济、方便、实用、高效的普

及化加工手段。 

公司拥有专门的超声振动机床设备，欢迎来件试加工。 

我们也可承接（硬、脆、黏）特殊材料零件的批量加工。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

长春光机所到我公司考察 

北京机床展会  西安机床展会  

无锡 IT 行业客户到我公司考

察 
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3.公司文化 

 

“大音希声，大象无形” 

    什么是机床技术之魂？是厂房吗？是基地吗？是销售团队吗？都不是，产品的灵

魂，是我们的高新技术！如果没有技术，我们的机床就是一堆废铁。推动技术的传播

与创新才是提升行业竞争力最有效最根本的途径。 

    所谓“大音希声，大象无形”中的大象者，《辞源》解释为一切事物的本源。因

此，大象是一种权威，或者说是一种对资源的有效控制。按照现代经济学的说法，大

象应该是能控制行业市场，在产品、资金、渠道及生产资料方面有强大市场影响力的

企业集团。大象的影响力首先是看得见的，它掌握核心技术，生产优质产品，拥有顶

尖人才，并且长期服务于主力市场。但同时大象的影响力更是看不见的，它有一种魔

力，无边无际地影响着每一个群体。老子《道德经》中说“大音希声，大象无形”，

也正好涵盖了这种意思。 

    陕西超克能从事超声波研发二十多年来，正在逐步成为中国超声切削加工行业的

领先企业，也许，它不是最雄伟的大厦；也许，它不是最精美的建筑；它甚至都没有

大肆铺张的广告宣传。但正是这种淡泊、务实、专一的科研精神，促使着陕西超克能

将大部分精力都投入到对产品的研发，对技术的革新上去。陕西超克能的梦想，就是

为中国的特殊切削加工提供顶级的自主技术、高品质解决方案支持，承载“中国创造”

的重任。 

    振兴民族工业，实现产业报国。 

 

经营理念： 以人为本 科学管理      

企业精神： 务实 创新 精进 高效       

质量方针： 持续创新，保证品质 
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4.发展历程 

  20世纪八十年代   开始研发超声波振动旋转加工系统，相关技术与产品逐步应 

用于高校科研、军工、航天航空、汽车制造、光电等领域。  

2000年      第一代碳刷式超声波振动旋转加工系统研制成功。  

2005年       第二代高速碳刷式超声波振动旋转加工系统研制成功。 

 2011年       第三代无碳刷式超声波振动旋转加工系统研制成功，在复合材料、

陶瓷、超硬金属的机械加工领域取得突破，并形成批量生产。  

 2013年       将超声波振动旋转加工系统与高速电主轴复合，研制出第一代超

声电主轴，应用于精雕机、高速雕铣机。 

  2014年       成立“陕西超克能科技发展有限公司”，将超声波振动旋转加工

系列产品正式向市场推广。 

  2014年         UM系列超声数控加工中心研制成功，并形成批量生产。 

 

 

5.科技实力 

    公司拥有专门的超声波技术中心，专业从事超声波系列产品研发和生产。分设

电气设计室、机械设计室、精密计量室、工艺室，拥有一支中高级技术人员组成的团

队，及时根据市场反馈，进行二次、多次开发，追求产品的先进性、可靠性和经济性，

向顾客提供满意的产品和服务。 

公司在超声波领域积淀了 30 多年的丰富经验：20 世纪 80 年代率先在国内研制

开发超声波功能部件，配合切削刀具，应用于机械（旋转）加工。通过大量试验与不

断改进，历经四代产品改型，目前拥有的超声电主轴，超声波振动旋转加工系统等产

品的技术与品质，代表着国内行业领先水平。 
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6.生产加工能力   

公司现具备生产：超声电主轴 3000 件/年，超声波振动旋转加工系统 1200 套/

年，超声刀数控机床 200台/年，超声波光整装置 500套/年；超声波喷丸装置 150 套

/年的生产加工能力。   

 

7.营销网络       

公司经过近几年的不懈努力，已形成立足国内、远销海外的营销战略格局。目

前公司在深圳、厦门、成都、宁波、无锡、济南、天津、哈尔滨、长沙等地分设了分

公司或办事处，营销网络覆盖全国；产品远销印度、拉美、东南亚等 20 多个国家和

地区。 

 

8.服务承诺  

 （1）我公司已经通过 ISO9001质量体系认证，企业生产过程严格按 ISO9001国际质

量 体系执行。 

 （2）拥有专职的机电一体化服务队伍，保证服务网络的可操作性。   

维服人员到用户处进行服务，必须对维修工作过程进行详细记录，并由用户将

意见反馈到我公司，我公司对维修人员的服务质量实行严格的控制和考核。 

（3）培训：当设备在用户安装调试验收时，维修人员对用户按企业统一的教材或

作业 指导书进行技术培训，至用户独立操作机床为止。  

（4）回访：设备在用户使用一个月后，公司及专人进行跟踪巡防和电话回访，以

保证 用户的正常使用。  

（5）充足的备品、配件保证用户的正常使用，合理的配件价格、终身保修承诺。

在主要片区设有售后服务处，接到服务要求后会按承诺时间赶到现场。 
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二、陕西超克能超声波专利证书 

 

                         
 

               
 

 

 

 

三、陕西超克能质量体系认证证书 
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四、超声波振动旋转加工  概述 

1.超声波振动旋转加工的定义：  

超声旋转定义：超声波切削是使刀具以 20-50KHz 的振动频率（即每秒

20000-50000 次），使刀具获得非常大的冲击加速度，约为重力加速的 104-105倍，与

机床主运动复合后沿切削方向高速振动，非常轻易地切除被加工材料。 

 

2.超声波振动旋转加工的原理： 

超声旋转加工从微观上看是一种脉冲切削。在一个振动周期中，刀具的有效切削

时间很短，大于 80%的时间里刀具与工件完全分离。在高振动频率作用下，刀具获得

极大的冲击加速度，而且与工件被加工面断续接触，这就使得刀具所受到的切削阻抗

力大幅度降低，避免了普通切削时的“让刀”现象。同时断续切削所产生的热量大大

减少，工件被加工面晶格组织保持完好，不产生积屑瘤，能获得很高的表面光洁度。 

 

3.超声波振动旋转加工的优点  

  与普通机械加工相比，超声波复合加工技术具有以下特点： 

★延长刀具使用寿命   其原因是超声波振动将工件的被加工表面击碎形成微

痕，工具头可很轻易的将材料切削下来。切削力的降低不仅使生产效率提高，由于高

频率断续接触，降低了切削热，也使工具头不易抱死扭断，磨损减轻，工具头的使用

寿命提高。对工件施加的机械力减小，特别适合加工容易破碎的硬脆材料，及有粘性

的金属材料。 

★冷却与排屑效果好，加工表面质量大幅提高 。在超声波作用下，冷却液被喷

射到工件的加工表面，形成空化效果，液体流速增加相当于对加工表面进行了超声清

洗，切屑为均匀细小的粉末或断屑，很容易排出，防止了内孔划痕和裂纹的产生，大

大提高了内孔光洁度。 

★ 工具头刚性提高。 在超声波高频率振动的工作情况下，工具头产生强烈的

旋转向心力，不易产生弯曲变形，因而工件型腔及孔的精度、同心度和圆柱度均有提

高 。适合加工光学玻璃、半导体(硅、锗)、陶瓷等型腔的加工及 Φ3mm 以下的小孔

加工，孔内没有微裂纹。 
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★ 具有频率自动跟踪功能，当负载变化引起谐振频率变化时，超声波发生器会

自动跟踪频率的变化，使刀具始终工作在最佳谐振点上。 

★ 本机有输出过载保护和短路保护功能，及正向功率跟踪功能 。 

★ 能量转换效率高≥90%，整个系统无过热现象，可长时间连续不间断工作。 

★ 低成本：常规刀具即可满足使用。 

 

4.超声波振动旋转加工的应用意义 

  SY 系列超声旋转加工设备，是应用自主知识产权专利技术，精心打造的系列

化产品，打破了长期以来先进国家对我国的技术封锁，同时填补了我国超声旋转加工

设备制造技术空白。她预示着我国特种精密加工水平，将跨上一个新台阶。 

随着材料科学的不断创新，当今高科技武器制造、太空飞行器、超大功率芯片

基板、医疗器械、通信等领域，大量使用新型复合材料，如：碳/碳复合材料、铝基

碳化硅、碳陶、单晶金属、合金及莫氏硬度超过 4以上的硬脆材料；常规的加工手段

效率低下难以满足工艺需求，导致其制造成本居高不下。本产品容纳多项最新技术，

其机械、电、声转换与非接触传输等性能，领先于国内外同类产品。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 玻璃钻孔 

蓝宝石面板  钻孔 铣槽 磨边 抛光 
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5.超声波振动旋转加工的应用范围  

★ 按加工对象的材料的物理性质分类： 

材料特性 材料名称 加工效果 

脆性材料 

K9玻璃、石英玻璃、微晶玻璃、硼硅

玻璃、TSG微晶陶瓷、铝合金、玉石、

铁氧体、硅、锗 

（钻孔、铣槽、铣削型面）崩边，

毛刺大大减轻。 

脆、硬性材料 
氧化铝、氧化锆、氮化硅、碳化硅、

蓝宝石、钇铝石榴石 

◆（钻孔、铣槽、铣削型面）崩

边，毛刺大大减轻。 

◆加工效率明显提高。 

硬性材料 
铝（70%）基碳化硅、高温合金、      

碳碳/碳陶复合材料、高速钢、轴承钢 

◆（钻孔、铣槽、铣削型面）崩

边，毛刺大大减轻。 

◆加工效率明显提高。 

◆表面质量大大提高。 

◆刀具耐用度明显提高。 

硬、黏材料 钨铜合金、不锈钢、钛合金 

◆（钻孔、铣槽、铣削型面）崩

边，毛刺大大减轻。 

◆刀具耐用度明显提高。 

◆表面质量大大提高。 

黏性材料 氧化铜、紫铜、镍合金 

◆（钻孔、铣槽、铣削型面）崩

边，毛刺大大减轻。 

◆刀具耐用度明显提高。 

◆表面质量大大提高。 

 

★ 按加工对象的加工工艺分类： 

●细长轴车削； 

●薄壁零件的铣削； 

●直径 1毫米以下（最小直径可达 0.1mm）微小孔的钻削与珩磨； 

●型腔与沉孔底面的抛光； 

 

 



  13 / 33 
 

五、产品综合简介 

1.超声波旋转切削系统 

SY-2000GF 型是最新一代超声波旋转切削产品，它以高精度、高速、无碳刷、无

轴承、免维护、可不间断运行的优点，克服了前几代产品存在的缺点与不足。同时装

夹刀具直径提升为 13mm，整体长度缩短近 5公分，整体稳定度及刚性得以提高，金属

全密封外壳，切削液可以直接喷淋。不但可以用来对工件进行钻铣，还可选配专用珩

磨头对微深孔进行超声珩磨，使以前难以加工的技术瓶颈得到解决。SY-2000GF 型超

声波旋转加工系统，适用于数控铣床、精密钻床、加工中心（CNC）等，可对硬脆材

料及难加工的金属材料实现数控精准加工。 

该系统具有超声频率自动跟踪功能，当负载变化引起谐振频率变化时，超声波

发生器会自动跟踪频率的变化，使刀具始终工作在最佳谐振点上。 

本机有输出过载保护和短路保护功能，及正向功率跟踪功能。 

能量转换效率高≥90%，整个系统无过热现象，可长时间连续不间断工作。 

体积小重量轻、整机（含功率源）重量大约 8公斤。 

刀柄规格可由客户指定规格，如：JT、BT、HSK、直柄等。 

 

技术参数： 

输出功率≥200W，连续可调             工作效率：＞90% 

电源可工作频率范围 22KH-26KHz±2KC    电源交流（AC）220V50Hz 

重量约 8 Kg                           ER20 刀具卡头 

转速：与机床主轴转速同步。 

 

装箱单： 

1）、超声波发生器壹台         2）、一体化超声波旋转换能器壹只 

3）、使用说明书壹份           4）、传输线、电源线各壹只 

5）、ER20螺母壹只             6）、ER20（标准配置￠6壹只） 

7）、其他约定备件如：超声波微孔珩磨配件、钻深孔用水套等。 



  14 / 33 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  15 / 33 
 

2.超声刀数控机床 

机床的结构特点： 

★高刚性、长久的精度保持性 

● 机床主要大件：底座、床鞍、工作台、龙门立柱、主轴箱均采用优质树脂砂造型、

高强度优质铸铁，具有完善的热处理工艺过程来消除残余应力，并布置足够的加

强筋板，保证整机具有足够的强度、刚性和高稳定性； 

● 三轴采用滚珠直线导轨，刚性强、动态精度佳； 

● 三轴传动采用台湾产研磨双螺母滚珠丝杆，结构紧凑、运动平稳、精度高。丝杆

支撑采用进口丝杆支撑轴承，两端预拉伸，消除热伸长造成的精度损失。组成稳

定的高刚性机械传动系统； 

● 底座采用铸件大水盘结构，防水性能好； 

● 超声波电主轴，采用电主轴与超声机构分离的结构。在保证主轴整体性能可靠使

用的前提下，如果电主轴到达疲劳使用寿命需要更换时，保留超声机构，单独更

换电主轴即可。这样有效保证了超声电主轴的连续使用性能，大大降低使用及维

护成本。 

 

★ 高精度、高动态响应特性 

● 三轴滚珠直线导轨，精度高、承载大。摩擦力低，减少机床低速爬行现象，定

位精度好，同时获得高的动态响应特性； 

 

★ 高效率 

● 主轴转速可达 24000rpm，切削进给速度可达 10m/min； 

 

★ 操作宜人、美观大方的全防护罩  

● 采用专业钣金制造厂制作的防护罩，设有观察窗，操作宜人。 
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★ 安装条件 

温度 

运行温度：       5～45℃ 

保管搬运时：     -30℃～50℃ 

温度波动：       24小时温差小于 2℃ 

湿度 

连续：        75％以下（不结露） 

短时间：      95％以下（不结露） 

安装场所条件 

a) 远离震源、热源、和热流 

b) 空气中粉尘浓度不得大于 10mg/m3 

c) 空气中不得含酸、盐和腐蚀气 

电源 

     交流 3相 380V±10％、频率 50Hz/60Hz、电源 20KVA 
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3. 超声波机床主轴 

★ 型号：SY-80UH 

★ 主要技术参数： 

组合式结构，即由高速电主轴与超声波机械机构组合而成。 

（电主轴）变频电机功率1200W， 最高允许速转24000转/分，回转精度≯2um ，

电压交流220V，频率300Hz， 高精度ER11标准夹头，水冷气封。 

超声电主轴工作频率35-50KHz ，振幅≥20um（可调），超声最大输出功率60w。 

超声电主轴夹持部位外圆直径Φ80mm。 

★ 特点： 

SY-80UH 超声主轴性能优于一体化超声电主轴，其使用不受电主轴寿命限制，若

电主轴损坏，用户可以很方便的自行更换电主轴，最大程度减少了维修费用。由于超

声的介入使刀具的切削阻力降低,因而不需配备大功率电机，1200W 电主轴亦绰绰有

余，为用户节省电力成本。 
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4.超声波光整装置 

超声车削的加工原理： 

超声车削方法是在传统的车削过程中给刀具施加超声波振动而形成的一种新型

加工方法。 

超声车削装置由超声波发生器、换能器、变幅杆、车刀和工艺装置构成。超声波

发生器将 220v，50HZ 的交流电转换成超声频的正弦波电振荡信号，换能器将电振荡

信号转换成超声频机械振动，变幅杆将换能器的纵向振动放大后传递给超声车刀。 

可在普通车床或者数控车床上实现对零件表面光整加工，俗称超声压光。可提高

工件的表面光洁度，平整刀纹。还可以通过刀具的挤压，增强零件的表面内应力，提

高零件的耐磨性。 

 

 
 

 
 
 
 

 
 

 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

超声车刀（一） 超声车刀（二） 
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5.超声波喷丸装置 

超声波强化技术的基本原理如图 2 所示，磁致伸缩式或压电晶体式传感器 1 将

高频电振动信号转换为机械振动，传感器输出端部典型振动幅值约在 20～40ｕm范围

内，运动加速度可达到 3×104m/s2，  振动过程中传感器输出端冲击冲击针，使冲击针

以较大的力冲击工件焊接部位进行强化处理。为使输出振动幅值增大，实际应用中通

常在传感器输出端和冲击针之间加装变幅杆和其他附属设备。 

 

 

 

超声波强化处理的作用主要体现在降低焊接件的拉应力和变形，提高材料硬

度，并产生残余压应力，提高零部件和焊接件的抗疲劳腐蚀强度，焊接部位变形的

修整，改善表面精度特性，特别是提高抗磨损和接触疲劳特性。 

在实际应用中，超声波冲击强化技术在焊接结构强化领域已经得到广泛应用。超 

声波强化设备结构轻巧，可以方便地应用到桥梁、采油平台、船舶、飞机。机车车辆、

压力容器及管道等工况、野外施工和高空现场作业的场合。此外超声波冲击还可以用

于金属零部件的成形和矫形，并且不会引起残余拉应力。 
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六．超声振动旋转加工知识问答 

理论篇 

1、怎么理解“超声刀切削 ”？ 

 将超声波这种能量，通过转换机构，作用于刀具上，使刀具产生每秒钟

20000-50000 次的高频振动，刀具获得极大的冲击加速度，而且与工件被加工面断续

接触，这就使得刀具所受到的切削阻抗力大幅度降低，避免了普通切削时的“让刀”

现象。同时因为断续切削所产生的热量大大减少，工件被加工面晶格组织保持完好，

不产生积屑瘤，获得很高的表面光洁度。能从材料的可加工性、效率、精度等方面，

有效解决“硬、脆、黏”特殊材料与相关复合材料的切削加工难题。 

 

2、直径Φ1mm 以下的钻孔精度如何保证？ 

在超声波高频率振动的作用下，刀具产生强烈的旋转向心力，刀具不易产生弯曲

变形，加上对零件是断续切削，切削阻抗力大大降低。切削液在超声作用下形成“空

化效果”，能及时对零件进行超声清洗。因而钻孔的精度、同心度、圆柱度和表面完

整性，均有可靠保证。 

 

3、超声加工零件的精度与光洁度如何保证？ 

    普通切削加工，完全依靠刀具对材料进行硬挤压切削，切削阻抗力极大，工件

易变形，精度与光洁度不易保证。 

超声切削加工，在超声波高频率振动的作用下，刀具对零件进行冲击断续切削，

切削阻抗力大大降低，加工面变形小。切削液在超声作用下形成“空化效果”，能及

时对零件进行超声清洗。因而零件的精度和表面光洁度，均能得到有效保证。 

 

4、为什么说超声加工是冷加工？ 

刀具在高频振动作用下，断续去除零件材料，切削阻抗力很小，因此刀具与零件

在加工过程中的温升很低。也正因此零件的被加工面晶格组织不会被破坏。 
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5、什么是超声加工过程中的“空化效果”？ 

当 超声波能量足够高时，就会产生“超声空化”现象，即指存在于液体中的微

小气泡（空化核）在超声场的作用下振动、生长并不断聚集声场能量，当能量达到某

个阈值时，空化气泡急剧崩溃闭合的过程。空化气泡的寿命约 0.1μs，它在急剧崩溃

时可释放出巨大的能量，并产生速度约为 110m/s、有强大冲击力的微射流，使碰撞密

度高达 1.5kg/cm2。空化气泡在急剧崩溃的瞬间产生局部高温高压（5000K，1800atm），

冷却速度可达 109K/s。超声波这种空化作用大大提高非均相反应速率，实现非均相反

应物间的均匀混合，加速反应物和产物的扩散，促进固体新相的形成，控制颗粒的尺

寸和分布。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://baike.sogou.com/lemma/ShowInnerLink.htm?lemmaId=356166
http://baike.sogou.com/lemma/ShowInnerLink.htm?lemmaId=66378049&ss_c=ssc.citiao.link
http://baike.sogou.com/lemma/ShowInnerLink.htm?lemmaId=11002833&ss_c=ssc.citiao.link
http://baike.sogou.com/lemma/ShowInnerLink.htm?lemmaId=72795345&ss_c=ssc.citiao.link
http://baike.sogou.com/lemma/ShowInnerLink.htm?lemmaId=356166
http://baike.sogou.com/lemma/ShowInnerLink.htm?lemmaId=74466351&ss_c=ssc.citiao.link
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产品篇 

1、超声刀数控铣床只有三轴的吗？ 

可以通过加装回转工作台，实现四轴四联动，五轴五联动的复杂加工。 

 

2、超声刀数控铣床可配置什么数控系统？ 

    标准配置为上海维宏、可选配台湾新代、西班牙发格、德国西门子等数控系统。 

 

3、超声加工系统（超声刀柄）有几种规格？ 

 超声刀柄可做成常见锥柄与直柄，其中锥柄可做成 JT、BT、HSK、SK等型号。 

 

4、超声系列产品在使用时的可靠性如何保证？ 

首先是设计上的有效保证。例如： 

（1） 最新的第四代超声旋转加工系统结构中，已经不需要轴承作为支承部件，

系统的最高转速与机床主轴的最高转速完全同步。同时切削液和切屑的飞溅，根本影

响不了加工系统的正常使用。 

（2）超声电主轴的防水与防尘，首先在主轴整体密封方面做了精心设计。同时加

装了气封装置，空压机输送的空气经过二次过滤水分，保持强劲的压力从主轴内部往

外吹气，保证加工过程中的切削液和粉尘不会进入主轴内部。 

（3）超声电主轴的结构设计独具匠心，把电主轴部分与超声机构分离，当电主轴

到达使用寿命需要更换时，只需要更换电主轴而保留超声机构，大大降低主轴的使用

成本。 

制造工艺上的要求，例如：我公司生产的每一件超声系列产品，在出厂前 

都要经历连续 72 小时开机的可靠性检验，合格后方可出厂。 

 

 

 

 



  23 / 33 
 

5、超克能公司的产品主要有哪些？ 

（1） 超声波振动旋转切削系统（简称“超声头” ）； 

（2） 超声电主轴； 

（3） 超声刀数控机床； 

（4） 超声波光整装置（压光车刀） 

（5） 超声波喷丸装置（手持式） 
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应用篇 

1、超声波切削加工主要应用在哪些方面？ 

★ 按加工对象的材料的物理性质分类： 

材料特性 材料名称 加工要求 

脆性材料 

K9玻璃、石英玻璃、微晶玻璃、硼硅

玻璃、TSG微晶陶瓷、铝合金、玉石、

铁氧体、硅、锗 

（钻孔、铣槽、铣削型面）崩边，

毛刺大大减轻。 

脆、硬性材料 
氧化铝、氧化锆、氮化硅、碳化硅、

蓝宝石、钇铝石榴石 

◆（钻孔、铣槽、铣削型面）崩

边，毛刺大大减轻。 

◆加工效率明显提高。 

硬性材料 
铝（70%）基碳化硅、高温合金、碳碳

/碳陶复合材料、高速钢、轴承钢 

◆（钻孔、铣槽、铣削型面）崩

边，毛刺大大减轻。 

◆加工效率明显提高。 

◆表面质量大大提高。 

◆刀具耐用度明显提高。 

硬、黏材料 钨铜合金、不锈钢、钛合金 

◆（钻孔、铣槽、铣削型面）崩

边，毛刺大大减轻。 

◆刀具耐用度明显提高。 

◆表面质量大大提高。 

黏性材料 氧化铜、紫铜、镍合金 

◆（钻孔、铣槽、铣削型面）崩

边，毛刺大大减轻。 

◆刀具耐用度明显提高。 

◆表面质量大大提高。 

★ 按加工对象的加工工艺分类： 

●细长轴车削； 

●薄壁零件的铣削； 

●直径 1毫米以下（最小直径可达 0.1mm）微小孔的钻削与珩磨； 

●型腔与沉孔底面的抛光； 

 

2、加工碳陶（碳碳）复合材料有什么优势？ 

     目前针对碳陶（碳碳）复合材料的机械加工方式，常以多台设备（车、铣、钻、

磨），多人操作，分别按不同工序组线生产为主。带来的问题：设备投入成本高，设

备保养与维护难度大（特别是粉末状的切屑，对设备的损伤极大），工艺复杂，人员
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管理难度大。同时因为刀具的磨损严重，造成零件尺寸不易控制，零件表面粗糙，崩

边和跳丝现象严重，产品成活率低。 

采用超声加工的优点：仅用一台数控铣床，解决所有工艺要求。即：简单更换几

个磨头（刀具）即可完成铣平面、钻孔、铣外圆、铣槽等工序加工，刀具费用低，加

工效率提高 6-8 倍，降低设备采购成本和维护成本，节省人工，方便生产管理，零件

精度与光洁度非常容易控制，废品率大大降低。 

 

3、直径Φ1mm 以下的钻孔加工，能钻多深？ 

     在超声波高频率振动的作用下，刀具产生强烈的旋转向心力，刀具强度得到极

大加强，不易产生弯曲变形。因此钻孔深度取决于钻头刃长，切削刃有多长，就能钻

多深。 

 

4、可以加工材料硬度最高可达多少？ 

原则上，只要保证刀具硬度高于零件的硬度，即可进行有效加工。目前已加工

过的材料硬度，莫氏硬度可达到 9级，例如蓝宝石铣型面、钻孔。金属材料中在硬度

HRC68的高温合金板上钻削Φ0.25mm微孔。 

 

5、超声加工的效率如何？ 

     看针对什么材料的加工具体而定，例如碳复合材料的加工，效率较常规方式至

少提高 4-10 倍，而且刀具损耗低、废品率低。但对金属材料的大切削量粗加工，超

声加工不具备优势。 

 

6、超声加工需要特殊刀具吗？ 

     由于超声加工原理的先进性，从根本上改变了特殊材料加工的工艺设计思想。

使用普通刀具既可满足超声加工，刀具成本大为降低。 
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7、 超声刀数据铣床主轴最高转速是多少？现在用多少转打 Φ0.25mm 深

孔？ 

目前主轴最高转速是 24000转/分钟，现在在高温合金上打Φ0.25mm微小孔时用

的主轴转速是 10000 转，也可以在 3000 转/分钟时加工Φ0.25mm 的微小孔。 

 

8、刀具可换成大直径刀具吗？ 

目前刀具的夹持部分最大直径为Ф13mm。切削刃部的直径，视加工条件可以酌

情加大。 

 

9、超声加工与电火花加工和激光加工有什么不同？ 

电火花与激光加工，属于高温热加工，零件表面金相组织在加工后会发生变化，

出现重熔层，遗留质量隐患。另外电火花与激光加工出来的工件，直线度不好。而超

声加工是利用刀具直接作用于工件，加上超声切削属于冷加工，零件表面金相组织在

加工后不会发生变化，表面完整性非常好，直线度与圆度非常理想。 

 

10、超声加工系统（超声刀柄）可以加装在普通机床上吗？ 

      可以，而且安装很方便。 

 

11、玻璃钻深孔，最深可钻到多少？ 

      玻璃深孔目前可用直径Φ10mm 钻杆，钻孔深度达到 500mm。 
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服务篇 

1、产品的售后服务如何保证？ 

 （1）我公司已经通过 ISO9001质量体系认证，企业生产过程严格按 ISO9001国际质

量 体系执行。 

 （2）拥有专职的机电一体化服务队伍，保证服务网络的可操作性。   

（3）培训：当设备在用户安装调试验收时，维修人员对用户按企业统一的教材或

作业 指导书进行技术培训，至用户独立操作机床为止。  

（4）回访：设备在用户使用一个月后，公司及专人进行跟踪巡防和电话回访，以

保证 用户的正常使用。  

（5）充足的备品、配件保证用户的正常使用，合理的配件价格、终身保修承诺。 

 

2、在全国哪些地区有售后服务点？ 

公司在深圳、厦门、成都、宁波、无锡、济南、天津、哈尔滨、长沙等地区设

有售后服务处，常驻有售后服务人员和备品备件，接到服务要求后会按承诺时间赶到

现场。 
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七、加工样品展示 

1.氧化锆  

钻孔 直径 0.25mm 深度 2mm效率 17 分钟。一把刀能钻 3-4 孔； 

直径 0.5mm深度 3mm效率 14分钟。一把刀能钻 8-10孔； 

直径 1mm深度 3mm效率 5分钟。一把刀能钻 20-25孔。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.高温合金 （带氧化锆涂层）       

 

                                     3.不锈钢 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

不锈钢 1Cr18Ni4V 钻削Ф0.25 微小孔，

深度 2mm。 

单孔钻削效率：11 秒 

刀具耐用度：116 个孔（最佳情况） 

 

氧化锆陶瓷 钻孔Ф0.25mm，

深度 2mm 
氧化锆板件  槽孔 

 

钻孔 直径Ф0.6mm，深度 2mm。 

效率：15 秒，刀具耐用度 60 个

孔（最佳情况）。 
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4.碳陶复合材料  

 在同一台机床上完成：铣磨两端面，钻孔，铣槽等工序全加工，效率：56 分钟。

效果：两端面平行度≤0.02mm，加工边沿无毛刺，加工表面整体没有出现跳丝现象。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5.铝基碳化硅  

 6.碳化硅 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

碳陶复合材料  钻孔与铣削 飞机制动盘 

碳化硅 SiC 铣磨平面，

无明显崩边。 

铣面，钻孔，铣槽无明显的

崩边毛刺。切削量 0.2mm， 

1 分钟铣削长度 1 米 
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7.石英玻璃  

 

铣削球面，边角及进出口无崩边毛刺。 

 

 

 

 

                                                        

          

 

 

 

 

 

 

钻深孔  进出口无崩边毛刺 ，深度 100mm（最大 500mm），垂直度≤0.02mm。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

石英玻璃 球面铣削 

石英玻璃 球面铣削
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8.钛合金 

铣沉孔，直径Ф6mm，深度 2mm。效果：进口毛刺大为减少。用时 2分 40秒。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

9．铁氧体铣槽 

 

 

 

 10.铝硅合金 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

铁氧体铣槽 

铣槽和台阶，无明显崩边。 

钛合金沉孔，无毛刺 
 

钛合金铣削沉孔

（无毛刺） 

铣槽无崩边，切削量 0.5mm， 

铣削走刀速度 8 米/分钟。 
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11．TSG 微晶可加工陶瓷 

直径Ф50mm，效果：加工出的零件表面无划痕，台阶和孔口无崩边。用时 40分 20秒。 

 

 
 

 

 

 

12．双向碳纤维  

 

 
 

 

 

TSG微晶可加工陶瓷 TSG微晶可加工陶瓷 

铣削方孔与直槽，切口平整，走刀速度 8米/分钟。无拉丝现象。 

刀具耐用度﹥150米。 
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13．石墨 

 

 

 

          14.陶瓷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

石墨铣削型面 

陶瓷铣削型面 


