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刀具

致力于医疗器械的高品质与低成本

膝关 和髋关节植人件在 屮 占有主导地位 ， 山卨刀具为此提供专业的

解决方案 ， 砂刀服计和高品质服务以藝产品的高品质及成本节约 。

文 丨 山高刀具 （上海 ） 有限公司

疗行业中 奸齿科和娜 大 躲籠魏驗

外科植人件用于人体 ， 故制 精加工专用刀具 。 山高的

造时有相当严格的控制 ， 以确保高 设计了一款
“ ”

整

品质 。 随着市场的迅速增长和貞 体硬质合金铣刀 ， 它能够完全胜
■

熟 ， 成本控制对于保持竞争力显得 任此类加工 。

尤为重要 。 考虑到这个因素 ， 膝关 股骨件和胫骨垫的加工难点

节 、 髋关节和齿科供应商应同时关 在于它们独特的形状 ， 尤其是胫

注成本的降低和品质的提高 。 骨垫的骨节 曲 面形状更难加工 。

之前加工 體的雄朋 把

全膝关 置换 抛光过的 成型刀或者传统的

膝关节植入件 （ 包含三 硬质合金铣刀 。 除此以外 ， 刮削
图 山高 的 精加工刀具

个主要组件 ： 股骨组件 、 胫骨托 的方法也经常被使用 ， 这两种方

架 以及高密度聚 乙烯垫 （ 图 。 法均有缺陷 。 （ 图 刀具的设计基于工件表面

胫骨垫的工件材料为超高分子聚 第一个方法通常会在表面产 的凹凸面以及切线和连接的直线 。

乙烯 （ 这种材料很软 ， 生明显的尖点 ， 另外为了获得平滑 在研磨过程 中 ， 全切削 刃保

因 此 削力小 。 表面粗糙度应不 的切削路径 ， 设备必须足够快速 。 持恒定的切削前角 ， 刃 口 圆 弧约

这些刀具 由于其零前角 和小螺旋 为 。 切削速度在

角 ，所以很难获得 良好的表面质量 。 通常 ， 如果控制系统 良好 ，

第二种方法只能用于具有 圆 弧表 娜获得更高进给 。 每齿进给为

面的产品 ， 但由于刀体限制和成形 刀具寿命通常为

零件夹持等设计限制因素 ， 所以无

法实现贿麵弧加工 。

为 了 获得较高 的表面质量 ， 全髓关节置換

必须增加可靠性较低的操作环节 。 在全髋关节置换 中 ， 髋关节

人工抛光或喷砂处理会带来不可 臼杯 （ 图 具有不同的尺寸和厚

预计的加工咖、成本和品质效果 。 度 ’ 是 件的 恃件 ， 其中要

为了克服这些困难 ， 山高 开 铣削的就是定位面和阻转面 ， 用于

入件 发了
一款新的刀具 压人髓臼杯中的聚乙烯垫 。 另
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现代制造 丨 金園 工



将高精度植入到
丨

您的加工操作
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《
背面 。 加工受到工件设计形状和 这种新的设计是

一

种 形槽刀具 ，

装卡方法的限制 ，
工件的装卡部 切削直径为 。 为了加工孔

位是
一个最 后切 除 的 圆 柱状工 边缘的 宽的区域 ， 刀柄部

義钃 艺 头 。 考 虑 到 工件 的 几何 形状 直径只有 ， 这当然限制 了

以 及 薄 的 边 缘 ， 可 以使 用 直径 参数的提高 ， 但综合优化的硬质

为 的 系列 刀具 ， 使 合金基体以及几何结构和加工策

全髋关
用 涂层 ， 可以用于細定 略 ， 使线速度可以达到

置舶杯
位面 。 最适宜的线速度为 应用螺旋插补铣 。

要铣削的区域是孔的背面 ， 特制螺 进给量为 。 要求 定位面加工的老方法基于传

钉用于连接白杯和髋骨 。 之一是不 同规格的 白杯必须用
一

统刀具 ， 刃长和几何结构没有根

髋 臼 杯 的 材 料 是 ， 把钻头进行加工 。 配合工件的 圆 据这种操作要求进行优化 ， 加工

这种 材料在理想 的切 削条件下 ， 柱形 球形几何结构 ， 山 高开发 参数受限 。 使用 标准钻头分两步

可使用 高达 的切削速 了
一

种特制 的复合钻头 ， 用 于
一 钻孔 ， 再有

一个球头刀铣圆弧面 ，

度 ， 可获得的进给速率与刀具直 次加工两个特征 。 还需要一个额外的去毛刺 步骤 。

径及切削宽度有关 。 钻头的线速度在 时 ， 背部用
一

种镗刀进行加工 ，

一个

工件实 际上是
一个半球面 ， 使用 寿命较长 ， 加工工艺和孔公 操作可完成加工 。 采用新方法可

阻转面在球形 内 侧 ， 孔是从 内 向 差的要求均可达到 。 背面加工刀 以节省 刀具成本 ， 综合起来

外钻铣 （ 径 向 ） ， 同 样可 以加 工 具需根据不 同 的尺寸进行定 制 ， 能节省大约 。

你寻求的技艺建萃

議产

‘
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義
…已職们手中 。

表面光饰 喷丸抛丸
罗斯勒的表面处理技术及创新的解决方案

》 居世界领先地位

▲反馈服务编码

现代制造 丨 金属 工


