
壁厚： 最薄壁厚 0.003" (0.08mm)

内径： 0.012" - 0.11" (0.3 - 2.8mm)

外径： 0.018" - 0.14" (0.46 - 3.5mm)

应用： 微导管、输送导管。

医疗领域 : 神经，外周，腹部，冠动脉

提供方式： 连续卷绕或切割长度，详情如下。

编织加强管

数据表：医用管材：编织管

产品规格

1. PTFE 内衬管（仅限卷绕）

2.编织芯(卷绕或切割长度)

3.外层挤出管（卷绕或切割长度）。

4.编织加强管（切割长度）。

PTFE内衬管

最薄壁厚0.0003“，

优异的润滑性和

耐化学性。

编织网

可使用SS304、66PA、

PEEK等材料，提高扭

矩性和抗折性。

通过我们的连续绕线过程，确保了出色的一致性和更严格的公差，我们可以设计，

开发和制造复杂的导管管轴。

我们可以设计拥有柔韧性，扭矩性，抗折性的导管，对与多种材料兼容，例如PTFE，

Pebax®，PA12等。
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外层管

可选择挤出硬度

变化管。它可实现
理想的柔软度和

适当的推动性。



3.外层管

产品规格

1. PTFE 内衬管

2.编织

72D 72D 25D 25D

-带镀银铜芯芯轴的卷轴供应
-严格控制壁厚公差： (±2μm)

-检查整个长度的针孔（在针孔处做标记）

-内径： (   0.3mm - 2.8mm)

-可选的蚀刻或粘接层

编织结构2x2 编织结构1x1

-内径/0.01"-0.11"(0.3-2.8mm)

-OD/0.013"-0.14"(0.33-3.5mm)

-长度/最大110"(2800mm)

-材料 Nylon-Pebax®
Nylon-Vestamid®
Nylon-Grilamid®
Nylon-Rilsamid®

Poly Urethane-Pellethane®
Poly Urethane-Tecothane®
Poly Urethane-TECOFLEX®
Poly Urethane-Carbothane®
Poly Urethane-Isoplast®

LLDPE
HDPE
LDPE

ETFE-C-88AXB
PFA-P-62XP®
EFEP-RP5000®
PVDF-kyner®
PEEK-381G®    Etc... 

这种管材在整个长度上有不同的灵活性，近端可以保持推送性和旋转性，远端可以保持微妙柔

软性，让导管顺利的进入治疗区域。由于具有无缝的灵活性和简化生产过程的优点，可以取代

熔接硬度变化管。

选项1：挤出硬度变化

方案2.高造影性脂管

这种管材可用于尖端、标记环和

远端管的地方。它具有与PtIr相当

的造影可视性。

头端

造影示标

管体造影

数据表：医用管材：编织管
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编织结构
16条线 标准：2x2 PPI : 10-400 8条线 1x1 PPI : 10-400 

48条线 标准：2x2 PPI：30-1200 24条线 1x1 PPI : 30-1200

材
质

SS304
最低限度 圆线 0.00165"/40um 扁线 0.001"x0.002" / 25um x 50um。 每个载体1或2线

终端处理：激光焊接或激光标记切割

钨
最低限度 圆线 0.0005"/10um 扁线 0.0002"x0.0016"/7um x40um。 每个载体1或2线

终端处理：激光焊接或激光标记切割

66PA 只有 0.0007" x 7 线 / 18um x 7 线 每个载体1或2线

LCP 只有 0.0007" x 6线 / 18um x 6线 每个载体1或2线

PEEK 最低限度 圆线 0.0020"/50um 扁线NA 每个载体1或2线

PPS 最低限度 圆线 0.0022"/56um 扁线NA 每个载体1或2线

PFA 最低限度 圆线 0.0039"/100um 扁线NA 每个载体1或2线
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1.具有竞争力的价格和卓越的一致性

例1: 

2腔管，1000条

降下85% 降下82% 

3.更严格的容忍度

-PTFE内衬。更严格的公差±0.00008"(2μm)，超薄壁(0.0003"-0.0005")

-外管。外管：外径公差±0.0004"(10μm)，同心度90%以上。

2.高同心度

$/pcs $/pcs

例2: 

编织管，1000条

例：朝日与其他厂家三层管的同心度对比数据（内部调查）。

数据表：医用管材：编织管

连续卷绕工艺的优点

高同心度（90%以上），导管能够稳定有效的处理高压。

卷轴过程大幅度的减少了劳动力和生产损失，大幅度的提高了导管的一致性

和管轴性能，且价格具有竞争力。

例如，与回流焊相比，可节省80%的成本。
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回流焊 卷绕工艺 回流焊 卷绕工艺
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朝日

- 控制了90%以上

- 标准-1.7%

- 平均97.3%

其他

- 不受控制

- 标准-2.6%

- 平均94.3%
同心度(%)

频
度


