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22超声加工技术的应用现状及其发展趋势

冯平法王健健 张建富 吴志军

摘要：旋转超声加工是一种复合特种加工技术，它复合了传

统超声加工和普通磨削加工的材料去除方式，在提高硬脆材

料去除效率、减小切削力、提高加工精度和表面完整性等方

面具有显著优势。自旋转超声加工技术发明至今，国内外学

者开展了大量的有关旋转超声加工装备及工艺的研究工作，

并且已在几乎所有主要的硬脆难加工材料中得到实际应用。

本研究在简要概述旋转超声加工技术的基本原理和发展过

程基础上，总结国内外学者在材料去除机理、工艺特性、加

工新形式以及装备研发等几方面的主要研究成果，并对旋转

超声加工技术的发展趋势及值得关注的问题进行展望。

房善想赵慧玲张勤俭

摘要：根据近年来超声加工技术的发展状况，综述了超声加工技

术的应用现状及其发展趋势。超声加工技术具有其极强的切削能

力、极小的切削抗力、极细微的光整能力以及极高的强化能力。

国内外学者对超声振动系统中的超声换能器和变幅杆进行研究，

目的在于增加系统的功率与变幅杆的振幅，以及适用于特定的加

工环境。超声加工技术以其工艺优势在难加工材料加工、深小孔

加工、薄壁件加工、超声表面光整强化、超声焊接和磨粒冲击等

加工领域获得越来越广泛的应用，并且其应用涉及半导体工业、

高速列车、汽车制造、航空航天、光学元器件、医疗工业等产业

领域。随着超声加工技术应用的日益普遍，超声复合加工、微细

超声加工、旋转超声加工以及超声骨切削技术也将得到进一步的

发展和运用。
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33超声振动辅助钻削技术综述

张 园 康仁科刘津廷 张一鸣 郑伟帅 董志刚

超声

45压电超声换能器电负载调频特性研究

摘要：麻花钻钻孔是机械加工领域最为常用的孔加工方

法。传统麻花钻钻孔加工中，特别是对一些难加工材料

进行钻孔加工时，存在轴向力大、表面质量差等诸多问

题。超声振动辅助钻削属于振动钻削技术的一种，即在

钻孔过程中在麻花钻上施加大于15 kHz的高频振动，

钻头的周期性振动改善了切削刃工作状况，可在一定程

度上解决难加工材料制孔难题。介绍超声振动辅助钻削

技术的分类、技术特点和系统组成的基础上，从动力学

研究、振动断屑理论研究、切削力研究、精度及加工质

量研究、在新材料上的应用和超声振动钻削装置六个方

面论述了超声振动辅助钻削理论和技术的国内外研究

进展。基于超声振动辅助钻削技术的发展现状，结合航

空航天等领域难加工材料制孔技术的需求，从理论研

究、超声振动系统开发完善、新材料工艺研究、专用超

声辅助钻削机床开发以及超声振动辅助加工规范标准

制定等方面指出了现有研究和应用中存在的问题并对

未来发展趋势做以展望。

王天圣 吴志军 冯平法 张建富郁鼎文

52超磁致伸缩超声振动系统的机电转换效率研究

摘要：压电超声换能器由于具有较高的机械品质因数，因

此对谐振频率的变化十分敏感。在负载、温度等工况因素

影响下，超声换能器谐振频率会发生偏移，从而造成其出

现工作性能下降甚至完全失效。提出一种电负载影响下的

超声换能器等效电路，建立谐振频率与电负载的关系模

型，并通过仿真以及试验进行验证。结果表明，这种电负

载调频的压电超声换能器，可以有效地克服谐振频率偏移

带来的性能损失问题，为新型超声加工系统的研制奠定了

理论基础。

蔡万宠 张建富郁鼎文吴志军冯平法

示波器 激光位移传感器 阻抗分析仪

超声振动系统 补偿电路 高速双极性电源

II

摘要：为提高超声振动系统的能量转换效率和功率容量，提

出超磁致伸缩超声振动系统的设计方法，研究导磁体材料特

性对超声系统振动性能的影响规律。采用硅钢、铁氧体和磁

粉心三种磁性材料设计导磁体，并建立超声振动系统的等效

电路模型；通过阻抗分析建立3种超声振动系统的阻抗圆曲

线，得到谐振频率和机电转换系数等参数，提出导磁材料特

性对系统机电能量转换效率的影响规律。为验证阻抗分析结

果的正确性，试验测定3种超声系统在不同电压幅值激励下

的振幅．电流灵敏度与频率的关系曲线，验证导磁材料参数与

系统机电能量转换效率之间的关系。结果表明：高磁导率铁

氧体材料可提高超声振动系统在小功率工作条件下的机电

能量转换效率，而对于大功率超声振动系统而言，需要兼顾

磁导率和饱和磁通密度，使导磁体工作于非磁饱和状态，以

提高系统换能效率，这有助于指导不同功率大小超声振动系

统的导磁体材料选择。
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59基于单颗磨粒磨削的超声振动参数与磨削参数匹配性研究

丁 凯傅玉灿 苏宏华 李奇林雷卫宁

66钛合金旋转超声辅助钻削的钻削力和切屑研究

摘耍：超声辅助磨削是一种适于加工陶瓷等硬脆材料的先进

复合N z技术。超声辅助磨削过程中，超声振动参数与磨削

用量的匹配性决定了超声振动作用对磨削过程的影响程度，

目前尚缺乏深入的研究。针对这一问题，采用单颗磨粒工具

对SiC陶瓷工件抛光表面进行超声辅助磨削及普通磨削试验，

通过单颗磨粒磨削力、力比、磨削划痕形貌的对比，分析超

声振动作用对磨削过程的影响随磨削用量变化的规律。结果

表明，相同条件下单颗磨粒超声辅助磨削的磨削力与力比均

小于普通磨削时；磨削用量较小时，单颗磨粒超声辅助磨削

划痕形貌呈明显的锤击作用及断续磨削特征。随磨削用量的

增大，超声辅助磨削过程中的锤击作用显著弱化，断续磨削

特征趋于消失，两种方法之间的磨削力差异减小，即超声振

动参数与磨削用量的匹配性变差。

邵振宇 李 哲 张德远姜兴刚 秦威
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摘要：针对难加工材料钛合金在采用普通麻花钻传统钻削

过程中存在钻削力和扭矩较大使得钻孔困难，刀具使用寿

命低，连续长切屑易缠绕刀具、划伤孔加工表面、增大刀

具．切屑．工件孔壁之间的摩擦以及排屑差引起堵屑和卡刀

具的问题，引入一种新刃型刀具(&PJk面钻1，并结合超声振

动钻削技术，进行了钛合金旋转超声辅助钻削试验。分析

了旋转超声辅助钻削和普通钻削中切屑形成原理，采用文

中所设计的旋转超声振动钻削主轴结合BVl00立式加工中

心平台、测力系统和非接触激光测量系统进行了无冷却条

件下基于八面钻的钛合金旋转超声辅助钻削和普通钻削试

验以及钻削力、扭矩和切屑形态的研究。试验结果表明：

相比于普通钻削，超声钻削明显降低钻削力和扭矩分别为

19．07％～20．09％和31．66％～34．3％，明显增强了钻头横刃

和主切削刃的切削能力，获得了良好的断屑和排屑效果，

提高了切削过程的稳定性，能够极大改善钛合金钻孔过程

钻削困难、刀具使用寿命低和孔加工质量差的问题。
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73直刃尖刀超声辅助切割Nomex蜂窝芯切削力分析

王毅丹王宣平康仁科孙健淞 贾振元董志刚

摘要：以直刃尖刀超声辅助切割Nomex蜂窝芯的简

化模型为基础，建立基于脆性断裂力学理论的超声辅

助切削动态力模型，并分情况讨论了刀具与材料间的

相对运动关系。分析指出在不同振幅条件下，材料的

切割破坏存在断续和连续两种形式，进而推导了切割

过程中的切削力的理论公式。其中超声振幅、刀具前

倾角、进给速度和超声频率等参数对材料切削力大小

均有影响。在理论分析的基础上，开展了超声辅助切

割Nomex蜂窝芯复合材料实验。试验结果表明，进

给方向的超声振幅和刀具前倾角对切削力的影响较

大：当进给方向的超声振幅从0到15 gm变化、刀具

前倾角从15。到450变化时，切削力均可降低70％

80％；进给速度和超声频率对于切削力影响较小：当

进给速度从500到6000 mm／min变化12倍时，切削

力仅变为1．5倍；超声频率35 kHz与15 kHz相比，

切削力降低10％～30％。试验结果与理论分析结论一

致。

响超声振动螺线磨削表面微观形貌建模与仿真研究

王秋燕 梁志强 王西彬周天丰 赵文祥吴勇波焦 黎

摘要：为了实现高效率、高质量、低损伤的硬脆材料加工，

对工件或砂轮同时施加砂轮轴向和径向的超声振动，该方法

的显著特点是磨粒切削轨迹呈三维空间螺旋线型，将其定义

为超声振动螺线磨削方法。在磨削工艺和二维超声振动的多

参数共同作用下，材料去除机理产生复杂变化，表面微观形

貌创出过程变得极其复杂。为此，提出一种超声振动螺线磨

削加工表面数值仿真方法。基于超声振动螺线磨削几何映射

二u 关系，建立磨粒相对工件的空间螺旋线切削运动模型，进而

给出超声振动螺线磨削加工表面生成模型，模拟出普通磨削

和超声振动磨削的三维表面微观形貌，对比分析了超声振动

对表面形成过程的影响规律。最后将仿真表面与磨削试验表

面对比，发现两者微观形貌特征规律基本一致，验证了仿真

方法的正确性和有效性。

90 Nomex蜂窝芯直刃尖刀超声切割表面微观形貌特征

张迅董志刚 王毅丹宿增迪宋洪侠康仁科

摘要：Nomex蜂窝芯是典型的难加工材料，具有高比强度，

比刚度及各向异性的特点。超声辅助切割是蜂窝芯复合材料

的一种高效加工方法，可以得到比高速铣削更好的加工质

量。但是在超声切割加工过程中依然会存在不同程度的纤维

拔出，酚醛清漆层剥落等加工缺陷特征。为了研究其微观形

貌特征，采用纵切，斜切，横切三种方式切割蜂窝芯，并对

蜂窝芯的加工形貌进行观测。根据微观形貌在蜂窝芯壁上的

位置，分别归纳为酚醛清漆层、热压芳纶纸层和蜂窝壁的形

貌。研究超声刀具加工参数对材料破损形貌特征的影响。结

果表明在10 grn到30岬范围内提高超声刀具振幅，在500
mm／min到3 500 mm／min范围内降低进给时会降低蜂窝芯加

工过程中的酚醛清漆层剥落的几率。
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100超声振动和切削液联合作用下的刀刃非物理锐化

杨光皮钧刘中生

摘要：超声辅助切削和切削液的联合使用能减小切削力和降低表面

粗糙度，试图说明其机理，目的是为开发精密和超精加工技术打下

基础。超声辅助切削和切削液的联合使用，从性质上改变了刀刃施

加给工件表面的作用力，包括摩擦力和压力：在无切削液情况下，

刀刃切入时，前刀面和后刀面施加给被切削面的摩擦力方向是指向

刀刃；在有切削液情况下，刀刃切入时，前刀面和后刀面施加给被

切削面的摩擦力方向是背向刀刃。背向刀刃的摩擦力，相对于指向

刀刃的摩擦力而言，会导致剪切角增大，等效于更锋利的刀刃所产

生的剪切角；切削液的存在使得刀刃施加给工件的力更加集中，等

效于圆角半径更小的刀刃所能达到的效果；切削液在刀尖部位的压

力分布不利于工件表面产生微裂纹。也就是说，超声辅助切削和切

削液的联合使用起到了更锋利即更小圆角半径刀刃所起的效果，称

之为非物理锐化。

1町高体积分数SiCp／AI复合材料旋转超声铣磨加工的试验研究

查慧婷冯平法张建富

114超声磁力复合研磨钛合金锥子L的试验研究

摘要：由于大量高硬度增强相SiC颗粒的存在，高体积分数

铝基碳化F走(SiCp／A1)复合材料的机械加工十分困难。旋转超

声加工被认为是加工这种材料的有效方法。通过超声辅助划

痕试验，分析高体积分数SiCp／A1复合材料旋转超声铣磨加工

的材料去除机理。在超声振动的作用下，材料中铝基体发生

塑性变形，其表面得到夯实：SiC增强相被锤击成细小的颗粒

而发生脱落，形成较大的空洞。由于材料加工的缺陷大多产

生于SiC颗粒的去除过程中，SiC颗粒的去除方式对加工表面

的质量起着决定性的作用，选择合适的工艺参数可以有效提

高加工表面质量。旋转超声加工工艺特征试验表明，超声振

动可有效降低切削力；主轴转速对轴向切削力的影响最大，

其次是进给速度，切削深度对轴向切削力的影响较小；另外

主轴转速对表面质量的影响效果也最大，并随主轴转速的增

大表面粗糙度增大。因此在加工过程中，可以适当加大切削

深度，在保证加工质量的基础上，选择较大的进给速度，在

保证刀具寿命的前提下，选择合适的主轴转速，以获得较优

的加工表面质量和加工效率。

焦安源全洪军 陈燕 韩冰

摘要：为了提高钛合金锥孔的研磨质量和研磨效率，提出了采用

超声波振动辅助磁力研磨的复合加工方案。加工时，磨粒在磁场

束缚下切削锥孔表面，并对其进行不断撞击，且因为磁场力、超

声振动力和离心力等综合影响的原因，磨粒的切削轨迹呈现明显

的多向性。针对钛合金锥孔，与传统磁力研磨法进行试验对比，

并分析研磨后试件的材料去除量、表面粗糙度和表面形貌等来验

证超声磁力复合研磨的效果。结果表明：超声磁力复合研磨加工

效率得到提高；锥孔的材料去除量增加至1．6倍；研磨后锥孔平

均表面粗糙度由原始的尺。1．23岬降至R。0．25 p．m，下降率是传

统工艺的1．3倍：试件表面的微波峰、凹坑和加工纹理均被去除，

锥孔表面质量得到显著提高，且试件形状精度得到改善。

V

万方数据



120高速超声振动切削钛合金可行性研究

张翔宇 隋 罱 张德远姜兴刚 吴瑞彪
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128超声切割铝蜂窝试验研究

摘耍：钛合金由于其出色的机械性能广泛的应用于航空航天结

构组件中。但较低的机械加工性使得钛合金切削速度低，即使

在使用先进的切削刀具时，也因切削高温而难以进行高速切削

加工。断续切削是一种有效地降低切削温度和改善切削质量的

方法，作为典型的断续切削方法，传统超声振动切肖lJ(Traditional

ultrasonic vibration cutting，uvc)和椭圆超声振动切肖lJ(elliptical

ultrasonic vibration cutting，EUVC)已取得了显著的加工优势。

但振动切削临界速度限制了它们的应用仅在低速切削场合。因

此一种新的超声振动切削方法被提出，即高速超声振动切削

(High．speed ultrasonic vibration cutting，HUVC)，此时刀具的振

动方向与进给方向平行。当切削速度远远超过UVC和EUVC

方法的临界速度时，刀具和工件依旧可以在一定的条件下实现

分离。从而HUVC方法实现了宏观上的高速切削和微观上的断

续切削，提升了钛合金的切削加工性。首先，HUVC方法的原

理在文中给出，随后通过一系列使用普通切削(Conventional

cutting cc)方法和HUVC方法的高速切削Ti．6A1．4V合金的对

比试验来验证HUVC方法的可行性。试验结果表明，因刀具磨

损的显著下降，HUVC方法的刀具寿命可最大提升300％。此

外，相比CC方法，HUVC方法的切削效率可以显著提升90％，

切削力最大下降50％并在连续的切削加工过程中获得更佳的表

面质量。

孙健淞董志刚 王毅丹刘津廷秦炎康仁科

VI

摘要：超声切割技术作为快速发展的加工工艺，越来越广泛

地应用于复合材料的加工，尤其是以纸蜂窝材料为代表的弱

刚度复合材料。开展了超声切割铝蜂窝试验研究，通过分析

不同振幅、不同进给速度下的切割力、超声切割后蜂窝工件

的宏观和微观形貌，验证了超声切割铝蜂窝的可行性和优

势。试验结果显示，超声切割后蜂窝宏观结构无明显破坏，

无明显毛刺毛边产生，提高超声振幅和进给速度可以改善蜂

窝切割后微观表面形貌；刀具的超声振动可以显著减小切割

力，且在相同进给速度下随着超声振幅的提高，切割力变小：

在相同超声振幅下随着进给速度的提高，切割力变大，但变

化幅度较小。通过对超声切割铝蜂窝过程的受力分析，讨论

了超声振幅、进给速度的变化对切割力的影响规律，并与试

验结果进行对比，从理论上分析了造成超声切割力规律性变

化的内在原因。

万方数据



136功率超声珩磨空化试验分析

祝锡晶 叶林征

143超声振动改善深子L镗削加工质量

摘要：功率超声珩磨加工过程中会发生空化现象，为探究空

化对被加工材料表面的影响，进行超声珩磨空化正交试验并

针对凹坑最大直径、表面侵蚀率、表面粗糙度三个指标进行

试验分析，这三个指标可分别表征单泡溃灭强度，整体空化

强度及空化对材料表面质量影响，结果表明：空化造成材料

表面微小凹坑，影响凹坑最大直径的主要因素依次为距离和

振幅，距离越小，振幅越大，则凹坑最大直径越大；影响表

面侵蚀率的主要因素依次为试验时间和距离；而振幅则对材

料表面粗糙度的影响最大，在距离5 mm、振幅65％、试验

时间1／3 rain条件下，试样表面粗糙度降低，表面质量提高。

因此，在一定条件下，空化效应有助于改善超声珩磨中工件

表面质量，试验分析结果对超声珩磨实际加工具有借鉴意义。

张翔宇 隋 罱 张德远吴瑞彪

149 TIG电弧预热辅助铝．铜超声波缝焊工艺研究

(b)TIG电流30A

摘要：深孔加工在航空发动机制造过程中广泛存在，由于其

刚性弱，静态让刀量大，导致加工颤振和刀具磨损严重，使

得其加工质量难以得到保证。超声振动切削作为一种特种切

削加工手段，具有降低切削力，提高系统刚性和抑制加工颤

振等优势。将超声振动应用于深孔镗削，进行了断屑条件验

证，孔径误差测量，已加工表面粗糙度测量以及表面形貌观

测等试验。试验结果表明，超声振动镗削能够有效缓解深孔

镗削过程中的堵屑问题，减小孔径误差和表面粗糙度，抑制

切削颤振，从而改善深孔镗削加工质量。

于江王波纪昂 张洪涛

摘要：对1 mlTl厚铝．铜TIG电弧预热辅助超声波缝焊试验进行了

研究，通过金相显微镜、扫描电子显微镜、能谱分析等技术分析

了不同TIG电流对焊缝成形、界面温升、界面形貌以及力学性能

的影响。结果表明，TIG电弧预热可以软化板材，有助于高频振

动能量的传递，为得到良好的缝焊接头提供条件。在TIG电弧预

热和纯铝夹层的共同作用下，界面处温度最高可达446。C。当TIG

电流较小时，电弧预热不充分，焊接界面处起伏比较平缓，局部

区域出现未连接现象，拉剪试件在铝铜界面处断裂；当TIG电流

增大到30A时，在电弧热和高利用率的高频振动能的作用下，界

面塑性流动程度提高，界面处出现“嵌合”、“连续凸起”等典

型形貌，EDS分析显示界面未出现金属间化合物，拉剪试件断裂

在紫铜母材上，最大拉剪力为2．58 kN。

VII
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154基于结构预映射的产品建模

∥数字化设计与制造∥

徐志佳王清辉李静蓉

166齿轮整体误差测量中异点接触误差及其修正

摘要：零件建模和装配建模是产品建模的两个方面，对

制造企业的竞争力有重要影响。在当前的计算机辅助设

计系统(Computer-aided design，CAD)中，尽管两者已高

度集成，它们在过程层面仍然存在相互割裂的现象。为

此，提出一种基于结构预映射(stmcture pre．mapping。

SPM)的产品建模方法。首先对产品建模过程及SPM进

行系统分析，明确实现SPM需要完成的主要任务；其

次，详细阐述SPM的内涵，并对其进行形式化定义，

以便于在CAD系统中描述；第三，基于前期发展的装

配特征偶概念，对存在于设计者头脑中的设计意图(表现

为抽象配合结构和配合行为)进行系统建模，形成实现

SPM的基础；第四，提出基于SPM的产品建模原理，

进而展示相应的框架，并分析框架的功能模块及其实现

方法：最后，通过HP发动机空气过滤器头部组件的产

品建模实例论证方法的可行性。该方法可在过程层面上

提高产品建模的集成程度，对于现有CAD建模理论和
技术体系的丰富和发展有一定的积极意义。

王笑一石照耀舒赞辉于渤

VIII

摘要：在齿轮整体误差测量技术中，整体误差测量结果

与齿轮单项误差测量仪器的结果之间存在差异的问题

一直没有得到很好的解决。通过对齿轮整体误差测量中

异点接触现象的分析，提出了异点接触误差的定义和计

算方法，分析了异点接触误差和曲率干涉误差在本质上

的不同之处，提出了基于准形态学滤波的异点接触误差

修正方法，并进行了异点接触误差修正的仿真试验和实

际整体误差测量结果的误差修正试验。理论分析和试验

数据表明，修正后的整体误差测量结果更加接近实际被

测齿廓的真实形状，应用本方法修正异点接触误差的效

果显著，可提高整体误差式齿轮量仪的测量精度。

万方数据



176基于结构降耦和运动解耦的并联机构拓扑结构优化及其性能改善
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187加压内冷却砂轮的研制及磨削性能研究

摘要：并联机构的拓扑结构包含各支链本身的拓扑结构以及

各支链相对于动／静平台布置的拓扑结构两个层面，后者对并

联机构的结构、运动、动力学性能有重要影响，但研究相对

较少。阐述机构结构降耦原理及其降耦设计方法，同时，提

出一种基于Pro／E．ADAMS仿真运动曲线的机构运动解耦性

判断方法，而无须求解机构的输入．输出位置方程。以两平移

一转动3-_RRR、三平移3-R／_／Ri／C并联机构为例，不改变其

支链本身的拓扑结构，仅改变其在动／静平台之间的拓扑结

构，设计出相应的结构降耦构型和运动解耦构型：两平移一

转动机构的耦合度从k=l降为k=O，从而极易求得位置正解

解析式；而原先不具有运动解耦性的三平移机构具有了部分

运动解耦性，因而运动规划和控制变得容易。对一种

3-R／_IRIIC解耦构型的位置正解、运动解耦性、奇异位形、工

作空间、灵巧度性能进行计算分析，发现其性能明显优于优

化前的原始构型。研究成果为并联机构的拓扑结构优化及其

性能改善，以及揭示两者之间的关系提供了一种有效方法。

彭锐涛张珊唐新姿陈睿周专

变形量／mm

lit 4540 7844{
H 391 54

麟花
辨；

ZQj如(mm)

摘要：针对高温合金材料在磨削加工过程中存在磨削烧伤问题，为

避免气障效应并强化冷却液在磨削弧区的换热效果，提出采用加压

式内冷却断续磨削方法。利用数值模拟方法和3D打印技术对砂轮

基体、加压内冷却系统和密封结构等进行设计和验证，制备了用于

平面磨削的加压内冷却开槽CBN砂轮。在相同的磨削加工参数条

件下，使用加压内冷却方法与外部喷射冷却方法进行镍基高温合金

磨削对比试验，分析了砂轮速度、磨削深度和工件进给速度等加工

参数对磨削温度、加工表面粗糙度和表面形貌的影响规律，验证了

加压内冷却断续磨削方法对磨削弧区的强化换热效果。结果表明：

在相同试验参数条件下磨削镍基高温合金，加压内冷却法比外部喷

射冷却法的换热效率更高，得到的磨削温度更低，表面粗糙度更小，

加工表面更为光滑细腻。

r什㈨t-—㈠¨—1

万方数据



195关于润滑油流变特性研究中一个常用假设的深入探讨

杨萍崔金磊刘晓玲杨沛然
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摘要：使用一种新提出的用以确定E州ng流体有效黏度矿的算法，

针对润滑油流变特性研究中一个常用假设，即矿=Au／h进行了
深入探讨，给出润滑油牛顿黏度玑Eyring流体有效黏度矿和剪

应变率矿与重载热弹流润滑副的摩擦因数u之间的关系。结果表

明：在润滑副尺度很小或类似的低温场合，传统假设矿=Au／h能
够近似成立，摩擦因数主要取决于润滑油的有效黏度。然而，在

润滑副尺度很大或类似的高温场合，矿=Au／h不能成立，此时
摩擦因数不但与有效黏度有关，还取决于剪应变率的变化，故之

前关于此类问题的摩擦因数的研究是不准确的。

2们基于产品全生命周期的产品规划建模与应用

李柏姝张刚 黄燕飞

X

摘要：市场竞争的不断升级迫使企

业将产品价值的挖掘延伸至产品的

全生命周期，这为企业带来了更多

的产品创新空间和盈利机会，但同

时也带来了产品决策的难题。首先

以设计域理论为基础建立了一个能

够有效表明基于全生命周期系统化

特征的产品规划建模框架，以确保

产品决策能够有效地融合设计人员

的产品设计理念、市场人员对产品

需求的分析、生产人员对产品实现

过程的分析以及售后服务人员对产

品服务过程的分析；接下来，以产

品进化设计为研究对象，提出了基

于全生命周期的产品规划所必须依

赖的决策指标体系和有效表明其权

衡取舍机制的建模方法；最后通过

在家用轿车产品上的应用，具体表

明了方法的有效性和实用价值。提

出的方法明确了企业不同的参与者

在产品规划过程中需要进行信息交

互的具体内容，建立了以不断完善

产品信息建构体系为导向的决策机

制，是一个符合企业实际需要的系

统化方法。

万方数据
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