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质量控制 实验室用 于通过测量合成和天 图 １ Ｗａ ｔｅ ｒｓ 公司投资 Ｍ ａ ｋ ｉ ｎ ｏ  ｉ Ｑ ３ ００ 使该公司不断添加各种困难的加工特征 ，
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样 品 传输 到 床 柱之 中 （ 装 满 能够将混Ｗａ ｔ ｅ ｒ ｓ 公司采用 了先前的液相色谱确保要求 的公差 ， 结果最终还是推到 了
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１ ． ７ Ｍ ｍ ） 。 采用 高压管及配件使泵 、 注的挑战 ， 因 此 ， 寻求在完全封闭 的金属然后 ，

Ｗａ ｔ ｅ ｒ ｓ 公司开始研究能够提

人器 、 床柱和探测器组件 。装置 中 制造微通道 ， 这将需要毛细管的供精确公差 、 高速主轴 、 非凡重复性和

随着小颗粒色谱趋势的 出 现 ， 公司表面光洁度非常光滑 ， 目 标是实现至少刀具寿命的加工设备 ， 还希望研发 出
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开始开发具有更小 内容积和更高压力 的５ ｙ ｉｎ－兄 的表面粗糖度 。款能够处理更多特性 （如沉孔 ） 的机床 。

仪器 。 最近 ，
Ｗａ ｔ ｅ ｒ ｓ 公司 的研发集 团要公司第一次是从外部供应商获得的Ｗａ ｔ ｅ ｒ ｓ 公司不想在一个单独的机床上生

求机械工厂推行微流控技术 ， 并改进低这些微细零件 ， 但事实证 明 非常耗时 。 成这么 多 的特征 ， 因为这些特征所要求
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图 ２  ｉＱ ３００ 的超刚性设计和刀具长度量测功能可使加工延长数小时之久 ，
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的解决方案后 ，
Ｗａｔｅｒｓ 公司的团 队成员前真位 。 当公司需要在其金属零件 中实现
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公司麵 队抵达之前 ，
Ｂ ｒ ａｄ ｆｏ ｒｄ 先生和 麵时间框架 内 ， 创建样机 ， 以保持对

他的 团 队针对这个特定的应用 ， 对 ｉＱ３００产品开 发 中最 关键环节的管控 。
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Ｍａｋ ｉｎｏ 的技术中心 ， 最终购买了 ｉＱ３００ 。举措 ， 意味着研发 的周 期更快 ， 并且公
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年 的时间 。 我们将这 台 公司可 以暂停机床运转 ， 进行模型更新 ，简奏套装产品
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更快交货 、 更加 畅销 ， 这就是我们极力在 Ｗａ ｔ ｅ ｒ ｓ 公司推进研发的过程 中 ，
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