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机床

医用微型零件的加工

这家工ｒ的微细加工需求主要涉及医用零件 ， 鉴于
一些特殊需求 ， 需 要州 到新甩 多功能 切削屮心 。
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倒 角 和外麵都非常小 。 那需要什么类 ｆｔｋ＞

型的特殊材料呢 ？
一

些零件需要使用 可图 １ 此处图片显示那段小的零件是非常难以拍摄的
，
这也是本文中这类照片很少的原因

生物吸收的塑料 、 具有磁性的塑料 、 钨铜 、

钛等 。 从头开始的小型企业驱动 因素是开发
一

种工艺 ， 需要加工会随

这 些基 础 挑 战 决 定 了 该 工 厂在这在管理其他制造企业接近 ２０ 年后 ， 时间劣化的塑料材料制作的可生物吸收的

几 年 内 增 加 的设备类型 ， 以 及 其开 发Ｗ ｈ ｉ ｔｍｏ ｒ ｅ 于 １ ９９４ 年 与 他 的 妻 子 Ｋ ａ ｔ ｈ
ｙ医用接骨螺钉 。 在当时 ， 这种材料并不能

的 用 来 加 工 公差 可 能小至 士 ０ ． ０ ０ ０ １ ｉ ｎ和合伙人 Ｅ ｄＦ ｒ ｅ ｅ ｒ 在加州 Ｓ ｉｍ ｉＶａ ｌ ｌ ｅ
ｙ 开通过注塑工艺生产 。 其溶点约为 １ ４０

°

Ｆ （
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°
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零件 的 工 艺 。 实 际上 ， 这 样 最 终 会驱创了 Ｍ ｅｄ ｉ ｃ ａ ｌＭ ｉ ｃ ｒｏＭ ａｃｈ ｉｎ ｉ ｎ
ｇ 。 在那时 ，

＝
－

１ ７ ．２

’

Ｃ
 ） ， 因此 Ｗ ｈ ｉ ｔｍ ｏ ｒｅ 设计了

一

种

使 工厂设计新型 的 微 细 机 械 加 工 机 床Ｍ ｅｄ ｉｃａ ｌ Ｍ ｉｃｒｏ Ｍａｃｈ ｉｎ ｉｎｇ 有两方面的工作 ， 机械加工作业 ， 利用液氮在材料被加工的

平 台 ， 该 工厂将此机 床 与 瑞士 型车 床Ｆｒｅ ｅ ｒ 专注于 ＡＭ －

２０００ 微型车削 中心的生过程中冷冻 。 在此之后 ， 定制化业务开始

结 合 使 用 ， 进行车 削 、 铣 削 和 钻 孔 ， 产和销售 ， 而 Ｗ ｈ ｉ ｔｍ ｏ ｒｅ 夫妇则管理该公稳步增长 ， 公苛也接到订单 ， 生产各种其

目 的 是在一 种 设置下通 过棒料加 工 微Ａ的定制化业务 。 他具有挑战性材料制作的零件 。

型零件 。Ｗｈ ｉ ｔｍｏ ｒｅ 介绍 ， 启动定制化业务的 Ｆ ｒｅｅｒ 于 ２０００ 年过世 ， 之后 Ｗｈ ｉ ｔｍｏｒｅ
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Ｍ ｉ ｃ ｒｏＭ ａ ｃ ｈ ｉ ｎ ｉ ｎ
ｇ 是这款新型机床 的 测试工厂 。 这些紧

＋ ＾ ＾￣ Ｌ ，＾图 ２ Ｍ Ｒ
－

４ 机床的刀架
一

次能接受多达 ４ 把刀具 。 另外 ， 还可在拼合印板上安装
（奏 的 机 床配备 有 ｌ 〇 ｉ ｎ 的 聚 ａ 物 胶 接混凝土基座 ， Ｒ大量动力刀具主轴

，
用于铣削和相关加工

振 动 吸收 能 力 比 钢 制 基座 强 ２０ 倍 ， 在基座上方安装

了 
Ｘ 轴 和 Ｋ轴 刀具平台 以及 Ｚ 轴主轴平台 ， 其能提供

ｌ

Ａ
／ ｍ 的 位置精度 。 这些机床的 足 ｙ

，Ｚ轴工作容积为在任务设置中进行初始调节。

１ １ ． ８ １ ｉｎ 
ｘ

４ ． ９２  ｉｎ 
ｘ

５ ． ９ １ ｉ ｎ
， 能接受直径为 ０ ． ３ １ ２５  ｉｎ 的棒料 。Ｗｈ ｉ ｔｍｏｒｅ 解释到 ， 这些机床的主轴转速为 ５ ０００ ｒ／ｍ ｉ ｎ

， 因此通常

Ｗ ｈ ｉ ｔｍ ｏ ｒ ｅ 说 ：

“

这些机床 的 两个重要功 能是 通 过必须将可能在更高转速下运行的刀具的切削数据回调 。 也正是在这方

Ｂ ｌ ｕｍ 接触式探头和 Ｋ轴运动 自 动设置刀具 。

”

此接触式

探头可 自动测量刀具长度 ， 这相对于手动方法可大幅缩短

设置时间 。 对于主要进行原型机和短时间运行的工作 ， 要ＤＧＳＷ Ｉ Ｓ Ｓ ＥＪ ｓｗ 丨 ｓｓ ｍａ ｄ ｅ
Ｉ

求频繁设置机床的 
Ｍ ｅｄ ｉ ｃａ ｌＭ ｉ ｃｒｏＭ ａｃｈ ｉ ｎ ｉｎｇ 等公司来说 ，

此功能有着很高鎌 。＠汉技

此探头还可 用 来将刀具的 ：Ｋ 轴位置精确设置到 工

ｎａＴ？提供〇 ． ３毫米至 ｌ ６〇毫米的解决方案
件 ＿心 线 的＿ ０ １

？

ａｏｏｏｈ ｎ 以 内 。 虽 Ｌ 加 工 更大 ７

登录官方网站了解更多 ｗｗｗ ． ｄ ｃｓｗ ｉ ｓ ｓ ． ｃｎ

件的工厂能摆脱出现几千分之
一

英寸偏差的 问题 ， 但在

Ｍ ｅｄ ｉ ｃａ ｌＭ ｉ ｃ ｒｏＭ ａｃ ｈ ｉ ｎ ｉ ｎ
ｇ 公司 ， 这种偏差刚好就是该公司

加工某些零件的尺寸 。^
ｒ轴还能实现在单个夹具 中组合使用 多达 ４ 把刀具 ，

在麵探头进紐置的过程 中能触发任
一

把刀具 。 该工

厂 已经在拼合印板上安装了多达 ５ 个动力 刀具主轴 ， 从而

执行铣削和相关加工作业 。 在每个零件加工完成后 ， 安装

在拼合印肚的气动娜拉伸机 自盤爵物細工部分

拉动至工作区域 内 ， 断下
－

零件的加工 。

ｍ ｒ －４ 机床还酿有放力雛力 ｎ 彳細撤絲
－

台专用显示器 。
Ｗ ｈ ｉ ｔｍ ｏ ｒｅ 介绍 ， 这些设备被证明在设置

过程 中是非常有用 的 ’ 尤其是在使用非常小的刀具或设置
异常时 。 另外 ， 还可实时观察机械加工作业 。 尽管在使用

了冷却剂时这并不是非常有价值的 ， 但在干燥加工塑料等－Ｕ，■

零件时就非常有意义 。 因为如果钻头纖偏离一点或发生ｆ ＩＢＢＸＢＵ Ｉｂ

摆动 ， 雛娜誠麵 ， 从丽擁祀加工瞒件±ｊ？螺纹刀具
为什么会发现奇怪的标记 。 当干燥加工黄铜时也同样如此 ，

工厂有时需要使用成本更昂贵和更特殊的金属材料 ， 这会
广告

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ Ｉ Ｂ ｆｔＳ圍邢工２０ １ ６
－

１ ４
．

ＭＭ 现代制造６ １
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图 ３ 当使用非常小的刀具或设置异常时 ，
在设置图 ４ 安装在该工厂的瑞士型 Ｔｏｍ ｏ ｓ Ｄｅ ｃｏ １ ０ ａ 车床上的定制真空系统用来收集此机床生产的非常小的

过程中使用具有 １ ３ 倍放大倍数的摄像头是非常零件

有帮助的 。 另外
，
还可实时观察加工作业 ， 尽管

在使用了冷却剂时要实现这
一

目的是非常困难的

面 ，
工厂在加工使用特殊材料制作的小型工 。 目前 ， 在干燥加工区域有两台 Ｍ Ｒ －

４用 Ｍ ＲＭ 或瑞士型机床的决定取决于批次

零件方面获得了经验 ，

一

般在达到适合可机床 ， 其他机床位于湿加工区域 。大小 。 如果零件加工数量在 １
￣

 １ ０００ 件 ，

用主轴转速数值之前将切削数据减半 。ＭＲ －

４ 在干燥加工区域运行的大部分则将很可能在 ＭＲＭ 上生产这些零件 ， 因

这意味着必须利 用 非常浅的切 削深作业是加工 医疗器械的塑料胶囊 ， 这些为设置时间很短。 相反 ， 当批次大小超过

度进行铣削加工 。 Ｗ ｈ ｉ ｔｍ ｏ ｒｅ 列举了钨铜胶囊过去要求在车削加工后进行抛光加该数值时 ， 设置瑞士型机床可能就更有意

零件的例子 ： 对于该零件 ， 要求使用切削工 ， 确保在光学上是透 明 的 。 但是 ， 使义 。 但是 ， 在某些情况下 ， 如果能遵循 良

深度为 ０ ． ００ １ ｉｎ 并进行多次铣削 ， 加工长用 Ｗｈ ｉ ｔｍ ｏｒｅ 守 口如瓶的金刚石刀具切削好的零件生产顺序 ， 则该工厂就可能在瑞

度为 ０ ．２ ５ ０  ｉ ｎ 的 凹槽 。 但是 ，
Ｍ Ｒ４ 的快和车削工艺 已经消除了进行二次抛光加工士型机床上设置原型机加工 。

速横向速度和 ２ 甚 的加速度能快速地将刀的必要 。 这些胶囊的端盖也是在该工厂其实 际上 ，
Ｄ ｅ ｃｏ １ ０ａ 机床配备 了工厂

具回撤 ， 并开始下
一铣削 ， 从而有助于缩中

一

台 Ｆｒｅｅｒ ＡＭ －

２０００ 上生产的 。 实际上 ， 设计的用于微型零件的收集系统 。 零件与

短整体周期时间 。该工厂通常利用在 ＭＲ４ 机床上加工的棒棒料分开后 ， 真空系统就能穿过机床和进

料残余料加工端盖 ， 意味着该工厂会使用入细 网格的导管对该零件进行拉动 。

工厂细分 每个成本昂贵的棒料 ９５％ 的部分 。

Ｍｅｄ ｉ ｃａ ｌＭ ｉ ｃ ｒｏＭ ａ ｃｈ ｉｎ ｉｎ
ｇ 的工厂分为除 ＭＲ－４ 夕卜 ， 湿加工区域还包括几个即将出产的新机床

两个生产 区 ，

一

个用 来实施干燥机械加瑞士型机床 ， 包括两台 Ｔｏｒｎｏ ｓＤｅｃｏ １ ０ 机Ｍ ｅ ｄ ｉ ｃ ａ ｌＭ ｉ ｃ ｒｏＭ ａｃ ｈ ｉ ｎ ｉ ｎ
ｇ 的 四 台

工
， 主要用于容易被污染的医用级塑料 ； 床和 Ｔｏｒｎ ｏ ｓＤ ｅ ｃ ｏ １ ０ａ 机床 。 该工厂也将Ｍ Ｒ －４ 机床是 Ｍ ｉ ｃｍ ｌ ｕ ｔ ｉ ｏｎ 公 司涉及微型

另
一个是使用 矿物基冷却油进行机械加此 台机床用 于加工超小型零件 ， 是否使加工 中心的原始设计 ， 这家车床制造商

根据 Ｗ ｈ ｉ ｔｍ ｏ ｒ ｅ 的输人修改了设计 ， 即将

生产 出第二代机型 ， 此机型的改进包括

ｌ＿
１ ５ ＿－ ｉ ｎ脏轴和 ＦＡＮＵ Ｃ 控制装置 。

遇 仓 库 或 者 生 产 加 工 场 地 ：Ｗｈ ｉ ｔｍｏ ｒｅ 说 ， 他计划购买其 中一台新机 ，

赌该工厂湿加工 区域 中 目 前使用 的机
＇

企业地产售
同

ＳｋＳＩＳｉ
ｆ
ｌ床 ， 现今 的这 台老机床将被清洁 ， 并被

ｍ 转移至千燥加工区域 。 该工厂考虑到 测

ｕ酬胃联系人 ： Ａ ｎｄ ｒｅａ ｓ ｓ ｃｈ ｒａｕ ｔ ｈ量微型零件会与加工这些零件同样 困难 ，
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 因此还计纖高其检查能力 。 ＣＫ］
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