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Ｄ ｉ Ｓａｎ ｔｏＴｅｃｈｎｏ ｌｏｇｙ 公司是
一

家在数控加工方面拥有良好声誉的医疗制造商 ， 其始终致力于帮

助客户实现增材制造加工的优势 。

文  ｜ＰｅｔｅｒＺｅ ｌ ｉｎｓｋ ｉ

Ｄ
ｉ Ｓ ａｎ ｔｏＴｅ ｃ ｈ ｎ ｏ ｌｏｇｙ 公 司 副 总 裁法制造的 ， 而是通过增材制造生产出来另外 ， 根据手术要求 ， 增材制造出来的

Ｒｏｎ ａ ｌ ｄＤ ｕｎｎ 先生正在推广其椎的 。 它是在 ＡＲＣ ＡＭ 公司的电子束熔融许多植入物都有配套的机加工组件 。

间融合器植人物 。 椎间融合器就是相邻（
ＥＢＭ ） 机上一层一层地生长起来的 。

“

然而 ， 由 于增材制造的加人 ， 公

椎骨之间的垫片 ， 在脊柱手术后与椎骨Ｄ ｉ Ｓ ａｎ ｔｏ 公司现在有两台这样的机司要重新规划哪些部件用机加工 。

”

Ｄｕｎｎ

融合在
一起 。 该部件是 由塑料 （

ＰＥ ＥＫ
〉床 ， 现场还配备了

一

名 ＡＲＣＡＭ 的员工 ， 先生说 ，

“

今天机加工的某些部件将来

或钛合金制成 ， 采用机加工方式 ， 密实提高 了医疗部件的需求和增材制造的能会改用增材制造生产 ， 因为被重新设计

而坚固 。
Ｄｕｎ ｎ 先生说 ：

“

这种新型的设力 。
Ｄ ｉ Ｓ ａｎ ｔｏ 公司认识到此种增材制造成具有更多功能的形式后 ， 只能通过增

计很好 ， 因为它有网格 ， 患者的骨头能方法会有很大的潜力 ， 因而它正在努力材制造来实现 。

”

‘

长进去
’

， 身体接受该植人物后 ， 随着扩张 ， 打算再添置四台 ＡＲＣＡＭ 机床 。椎间融合器就是一个例子 。
Ｄ ｉＳａｎｔｏ

时 间 的推移 ， 其适应性会不断 改善 。

”

Ｄ ｉ Ｓ ａｎ ｔｏ 公司
一直是从事机加工业公司早期用机床加工这些融合器 ， 现在

几乎没有人会质疑这种
“

长进去
”

的价务 。 大约有 ５ ５ 台数控机床在厂房中运行。 还是如此 ， 但公司的工程师们看到 了增

值 ， 只是机加工从来都没有创建此网格Ｄｕｎｎ 先生说 ， 增材制造将扩大这些机床材制造能够创造出更好的设计效果 。 于

几何体的方法 。 我们在这里看到 的 网格的用途。 因为几乎所有增材制造的医疗是该公司 自 费生产了原型 ， 以便向客户

却是能办到的 ， 因为它不是用机加工方部件的关键细节都需要机床辅助加工 。 推广其理念 。 未来 ，
Ｄｕｎ ｎ 先生希望通

４８ＭＭ 现代制造 ？ 医行器麵特 刊ｗｗｗ ．ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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过对 目 前糊動卩工継娜冊棚

样的改进 ，

做 出 这种改变恰逢其时 。
Ｄ ｉ Ｓ ａｎ ｔｏ；＾＾

；

＊
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公司正面临多个供应商的挑战 ， 而增材 ＾
１

制造能巧妙地应对 。 其 中
－项挑战涉及、 麥１

在植入物上加工骨头融 ｆ ｎ ｆ
）
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过去 ， 这种表面采用 等离子喷涂添加 ，
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现在该涂层的来源 已被竞争对手收购 。
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同 时 ’Ｄ ｉ Ｓ ａｎ ｔ ｏ公司的铸件供应商 已开
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始要求 １ ５ 天的付款期 限 。 在这两种情 ：Ｔ：： Ｔ ：ｚ Ｔ
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况下 ，棚造都能提供帮助 。ｆｆｆｆｆｆ｜
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造 。 植人物钛材髓骨柄可能会有 ２０
＇

ｒ ｆ

种不同 的尺寸 ， 需 ２０ 种不 同 的锻造模图 ３ 批量生产在未来将成为可能 ，

一

个増材制造周期就可以生产出这些髋股骨柄 ， 嵌套到这个构建

具 ． 每种超过 ７０００ 美元 ， 而用 增材 制中的不仅是多件产品 ， 它们的尺寸也各不柜同 ，
过去

，
每个型号的零件都需要单独制造锻模

造 ， 所有的工装费用 都可以节省下来 。

事实上 ，
２０ 种不同零件编号的典型产品对于 Ｄ ｉＳ ａｎｔｏ 公司的客户还有更大的好所以 ， 所有在增材制造部件上的加工本

都可以根据需要在同
一

周期 内造出 ， 只处 ， 那就是增材制造带给他们 的设计质上是精加工 。 粗加工的有关成本都可

需把不 同 的部件嵌套在
一个 ＥＢＭ 构建自 由度 。 现在 ， 他们可 以按 自 己所精以节省 ， 包括时间 、 材料和刀具 。

里 。 节省的时间相当可观。 过去 由于需确掌握的骨头融合体的几何形状进行精加工往往也只是 比较简单的切

要锻模 ，

一个全新设计的髋股骨柄需要设计 ， 而不是只能接受等离子喷涂的削 。 如髋股骨柄这类工件历来都要用复

至少八个星期的交货时间 ， 但用增材制随机表面几何形状 。 这种进步是巨大杂的 ５ 轴机床生产 。 但 Ｄｕｎｎ 先生预计

造 ， 在 ４８ ｈ 之内就可以完成 。的 。 在所有优势 中最重要的是 ： 增材Ｄ ｉ Ｓ ａｎ ｔｏ 公荀以后用 ５ 轴机床的机会会

这些足 以证明发展增材制造的好制造的植入物在患者体 内能发挥更好少得多 。 几何形状复杂的细节用 ＥＢＭ

处 。 然而 ，节省的效果还仅仅是个开始 。 的作用 。生产会更容易 ， 增材制造也可以给工件

效果好的原 因还涉及尺寸控制 。 等造出额外的细节 ， 使剩余的机加工更容

离子喷涂的过程是不精确的 ， 因此手术易 。 例如 ， 髋股骨柄可以做出一个凸台 ，

Ｉ ＇１脑骨觀刀Ｒ能腕大的 。 铰刀在骨 供删棚 台細定 ， 加工完成后再把

Ｉ头上扩财大瞧体隨纳尺寸不敝 它切除 。

Ｉ ＇

９的喷洒部分 。 相 比之下 ， 用增材制造能尽管有这些节约 ，
Ｄ ｉ Ｓ ａｎ ｔｏ 公司的

棚几何条件 ， 那么铰刀的尺寸就可Ｗ 机加工还可能与增材制造
－起增长 。 不

Ｉ１
ｍ 确定 ， 因此 ， 植人物便能非常合翻嵌 仅是因为增材制造零件需要机加工 ， 还

ＩＶ
＼ 人骨头 。 这时 ， 植人物与骨头之间的接 因为增材制造为其他被机加工的零件创

Ｌ
｜

：

｜
＼ 触面很大 ， 而不仅仅与少数几个喷洒Ｓ 訂需求 。 Ｄ ｉ Ｓ ａｎ ｔｏ 公司还有一件可能

ｍｍ 的点有接触 ， 骨头与植入物的融合会快 是令外人惊讶的事情 ， 纖是加工塑料

：得多 。所达到的 良好效果 。 髋股骨柄和膝关节

等的植人物是金属材质 ， 但往往带有塑

ｒＩＩ＼机ｆｌＤ ｉｒ的变化料部件 ， 这也是植人手术的
一部分 。 例

Ｄ ｕｎｎ 先生说 ， 在数控加工方面也如膝关节植入物就配有当作软骨使用 的

有显著的节约效果 。 ＥＢＭ 外科植入物确塑料衬里 。 通过利用各种工件夹具和刀

图 ２Ｄ ｉ Ｓａ ｎ ｔｏ 公司有两台 Ａ ｒｃａｍ 电子束熔融机 ，

实还需耍机加工 ， 但加工量极小 ， 因 为 具路径技术 ，
Ｄ ｉ Ｓ ａｎ ｔｏ 公 司 已经精通 了

它们运行时十分安静 ， 放在
一

间办公室中该部件 比铸件或锻件更接近最终形状。 快速生产这些非金属零件 。 ｃｚａ

ｗｗｗ ．ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ医 行器輔特 刊 ． ＭＭ 现代制造 ４９


