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加工中心

解决复杂医疗零件制造问题

Ｐ Ｓ Ｐ 公司需要一台具有独特材料 、 用途的专用机床 ， 而 Ｍ ｅ ｔｈ ｏｄ ｓＭ ａ ｃｈ ｉｎｅＴｏ ｏ ｌ ｓ 公司生产的带有芯片管埋系统

的 Ｎ ａ ｋａｍ ｕ ｒａＡ Ｓ －２ ００ 多重任务处理加工中心可以在短交货期内生产高质量零件 。
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义满足高质量 、 短交货期和零件价格 图 １ 麵聚麵酯树脂医疗零

牛 ．

产 设 备 的方法 ？ 以保证使 用 中 最高 效

的生 产过程 。 然 而 ， 考虑到 新工 件或 用

途 ， 这些制造商必须意识到所有机床并非

都是一样的 ， 高混合 、 小容量操作工作可

能不 人适 合以 ． ｗ量的刚 。 这 也
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允许容差 、 離量零件 。
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） 制转变 。 例如 ，
Ｐ Ｓ Ｐ 接到制造心脏瓣膜配送 （Ｃｏｚａｒ说 ，
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我们给 Ｍｅｔｈｏｄ ｓ 公司寄出 了固

造工厂位于硅谷 中 ， 雇佣 ６５ 名 员工 。 车系统组件的工作 ， 其 中 ， 支架用于扩展到体模型和零件简 图 ， 他们对这个零件进行

间的两台线切割 、 ３ 台 ＨＭＣ
、

６ 台 ＶＭＣ
、心脏的血管 ， 并植人心脏瓣膜中 。 公司每编程 ， 并做出改进 。 在

一个月 内 ， 我们就

４ 台车床 、
６ 台 ＦＡＮＵＣ ＲｏｂｏＤｒｉ ｌ ｌ ｓ

、
１ ４ 台周大约制造 １ ２５０ 个热塑聚碳酸酯树脂零准备好生产这种零件 ， 他们的工程专业知

Ｓｗ ｉ ｓ ｓ 公司机床和钝化设备用于为医疗和件 ， 这些零件直径大约 １ ｉ ｎ
， 长度为 ２  ｉ ｎ识和服务给我们 留下了非常深刻的印象 。
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２００ 于 ２０ １ ５ 年 ３ 月 安装 。
１ ２ 个工

件 ， 这种组件通常要求微米水平的准确性 。 何处理这种零件的方法 ，
Ｐ Ｓ Ｐ 向 Ｍ ｅ ｔｈｏｄ ｓ位 （ ２４ 个工具生产能力 ） 刀架拥有 ７ ．５ ｈ
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Ｐ Ｓ Ｐ 保持着与可制造性设计 （ＤＦＭ
） 团队Ｍａｃｈｉｎｅ 

Ｔｏｏ ｌｓ 公司寻求帮助 ，
Ｍｅｔｈｏｄｓ 公司铣削 电机和 ６０００ ｒ ／ｍ ｉ ｎ 的最高转速 ， 能为

的合作关系 ， 团 队帮助在不降低质量水平 建议使用 Ｎ ａｋａｍｕ ｒａ Ａ Ｓ
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２００ 高性能多重任最大车 削 直径 ３４０ ｍｍ 和最大车 削 长度

的情况下减少成本和交货期 。 在不久的将务处理车削中心和定制编程芯片管理解决３００ ｍｍ 的工件提供能源 。 同 时 ， 高速 Ｃ

来 ， 公司将扩展额外的 １ ５ ＿  ｆ ｉ ｔ
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以便适应方案 。 轴和 ８２ ｍｍ 行程 Ｖ
■

轴增加了这种灵活性 。

增加的制造和装配要求 ， 同样计划继续处
“

我们过去有点怀疑找到正确的解决除此 ， 车刀为 ２５内部楼杆为 ３ ２＿。

理较高允许容差的工作 。方案将是
一

个容易的过程 ， 因为这是
一个机床同样配备有 ＦＡＮＵＣ Ｏ ｉＴＤ控制器 ， 具

事实上 ， 根据首席运营官兼首席财务不寻常 、 很难生产的零件 。 在使用 热塑聚有高功能性和快速处理速度 。

官 Ｓ ｔｅｖｅ Ｄ ｉ ｌ ｌｏｎ 表述 ， 公司正在实现从低容碳酸酯时 ， 我们必须非常小心 ， 不让零件
“

这种零件相 当复杂 ， 需要 内径和外

量 、 高混合用途到大容量专用解决方案的摩擦和加热融化 。
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ＰＳＰ 首席执行官 Ｎｏｒｂｅｒｔ径顶点 串联 ， 在这个过程 中 ， 将产生很
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２００ 设 计 带 有销售和工程支持让这些挑战看起来微不足
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性和快速处理速度 ， 机在周六下午交换高压冷却液泵 ， 待到周
一

床 的 ＮＴ Ｎ ｕ ｒ ｓ ｅ ｌ ｌ 软 件 提下午 ，
Ｐ Ｓ Ｐ 就拥有了

一

台改善芯片控制系

＿高压臟 。

“

这种类麵服擁承

ＭＴ 工作导航软件帮助零诺在这个行业中很难找到 ， 然而 ， 这正是

件方便设置 ， 而不需要新机床釆购中最容易被忽视的问题 。
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多有害的芯片 。
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２００ 生产 了会放缓生产过程的

英尺 长芯 片 。 为 解决这个 问 题 ，

Ｍ ｅ ｔｈｏｄ ｓ 公司创建了使用单点 、 用 ３种方式标记工件
于凿的 ６０％ 碳棒 的芯片管理系统
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