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外径加工

孔加工

锥形孔加工

形状加工

最推荐的难切削材使用的材质，耐磨损性和耐

欠损性的平衡度优异。

由于独特的形状使得冷却性能提高，同时配合

润滑性优异的涂层，实现了高效率和长寿命。

防振圆弧头型立铣刀使螺旋孔加工的刀具集

约，提高了加工效率。

耐磨损性和耐欠损性的平衡性优异的材质和涂

层的使用实现了长寿命。

形状加工
采用不等曲切刃，抑制了振动，提高了加工效率。

型腔加工
采用了排屑性能优异的高刚性切削刃，实现了

大切深高进给的高效率加工。

股关节: HIP-SYSTEM

膝关节: KNEE-SYSTEM

y  Co-Cr合金  y  钛合金(Titanium Alloy)  y  高分子量聚乙烯(UHMWPE)

y  Co-Cr合金  y  钛合金(Titanium Alloy)  y  高分子量聚乙烯(UHMWPE)

VP05RT/VP10RT
FJ/MJ 断屑槽

MMS 钻头

VFHVRB 减振立铣刀

VF2SB VF2XLB

VF4SVB 减振立铣刀

VFHVRB 减振立铣刀

目 录

医疗产业
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深孔加工（非步进加工）
采用带冷却孔的整体式钻头，使高效率的小直

径深孔加工成为可能。

小直径型腔加工

外径，切断加工

丰富的刀颈尺寸使安定得进行小直径型腔加工

成为了可能。

采用耐磨损性和耐欠损性的平衡度优异的材

质，实现了长寿命。

侧面加工
采用制振性优异的不等螺旋角以及耐磨损性和

耐欠损性的平衡度优异的材质，在所有加工形

态下均能安定得进行精加工，实现了长寿命。

复合加工
对应复合加工，采用了特殊刃球头形状。

粗加工
由于高强度刃，实现了高进给加工下的高效率

加工，此外，采用耐磨损性和耐欠损性的平衡

度优异的材质，实现了长寿命。

深孔加工（非步进加工）
采用带冷却孔的整体式钻头，使小直径深孔的

高效率加工成为了可能。

外科器械: INSTRUMENT

脊椎: SPINE

接骨螺钉: SCREWS

锁定钢板: BONE PLATES
y  钛合金(Titanium Alloy)  y  不锈钢(SUS316)

y  钛合金(Titanium Alloy)  y  不锈钢(SUS316, SUS317)

y  钛合金(Titanium Alloy)  y  Co-Cr合金  y  不锈钢

y  钛合金(Titanium Alloy)  y  不锈钢

VF2WB

MWS
超长钻头

MS2XL MS2XLB

小型刀具
VP15TF

IMPACT MIRACLE
减振立铣刀系列

AJX

MWS
超长钻头
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要点
a 选择了耐磨损性和耐欠损性的平衡度优异的难切削材用材质。
a 使用了刃尖锋利的刀具，抑制了切削热的发生，延长了刀具寿命。

使用实例
a 加工效率提高了40%，此外刀具寿命提高至1.8倍。

刀具寿命（个） 加工时间（分）

以往刀片

MJ
(VP10RT)

使用刀片（材料） CNMG120404-MJ (VP10RT)
使用机械 数控车削中心

工件材料 钛合金 (Ti-6Al-4V)
切削速度 45 m/min
转速 280 min-1

每转进给量 0.16 mm/rev
切削深度 以往刀片: 1.5 mm → MJ (VP10RT): 2.3 mm    1.5倍

1.8倍

缩短至40%

股关节: HIP-SYSTEM
工件材料 [Co-Cr合金, 钛合金(Titanium Alloy), 高分子量聚乙烯(UHMWPE)]

外径加工

VP05RT/VP10RT
FJ/MJ 断屑槽
(新产品快报 B036C)

难切削材料高精度加工的
断屑槽

100 20 1.00 2.0 3.0
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使用钻头（材料） MMS1600X3D (DP7020)  ø16 mm
使用机械 立式加工中心

工件材料 钛合金 (Ti-6Al-4V)
孔深 50 mm (L/D:3)
切削速度 以往钻头: 40 m/min → MMS: 60 m/min (50%向上)
每转进给量 0.15 mm/rev      非步进加工
切削液 乳化液 (0.6 MPa)

要点
a 选择了排屑性能良好的钻头。
a 由于内部给油的优异冷却性能，抑制了切削热的发生，延长了刀具寿命。

使用实例
a 加工效率提高了30%，此外刀具寿命提高至1.3倍。

刀具寿命（个） 加工时间（秒）

MMS

以往钻头

缩短至30%

100 200 10 20

1.3倍

股关节: HIP-SYSTEM
工件材料 [Co-Cr合金, 钛合金(Titanium Alloy), 高分子量聚乙烯(UHMWPE)]

孔加工

MMS 钻头
(新产品快报 B180C)

大幅提量冷却性能

0 0

“TRI-Cooling技术”
三角冷却孔



6

使用钻头（材料） MMS0500X5DB (DP7020)  ø5 mm
使用机械 立式加工中心

工件材料 Co-Cr合金 (42 HRC)
孔深 15 mm
切削速度 30 m/min
转速 1900 min-1

进给速度 97 mm/min (0.05 mm/rev)      非步进加工
切削液 乳化液 (0.7 Mpa)

要点
a 选择了耐溶着性优异，排屑性良好的钻头。
a 由于内部给油的优异冷却性能，抑制了切削热的发生，延长了刀具寿命。

使用实例
a 加工Co-Cr合金时，溶着较少，加工更安定，磨损量为原来的1/2。

孔加工

股关节: HIP-SYSTEM
工件材料 [Co-Cr合金, 钛合金(Titanium Alloy), 高分子量聚乙烯(UHMWPE)]

MMS 钻头
(新产品快报 B180C)

大幅提量冷却性能

以往钻头

30孔加工後

溶着摩耗

0.
05

m
m

0.
10

m
m

MMS

“TRI-Cooling技术”
三角冷却孔
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＜以往工程＞ ＜螺旋孔加工＞

z钻头：下孔 0.2mm/rev

x锥形孔加工
　粗 → 精

z圆弧头型立铣刀
　粗 → 精

使用立铣刀 减振圆弧头型立铣刀 VFHVRBD0800R10N24  (ø8x1R)
使用机械 数控车削中心

工件材料 钛合金 (Ti-6Al-4V)
孔深 15 mm
切削速度 60 m/min
转速 2400 min-1

进给速度 380 mm/min (每刃进给: 0.04 mm/刃)
切削液 乳化液

要点
a 采用了最适合难切削材的切削刃形状和制振性优异的不等螺旋角切削刃，抑制了振动，
稳定了刀具寿命，实现了高效率加工。

使用实例
a 采用圆弧头型立铣刀使螺旋孔加工的刀具，工程集约，缩短了加工时
间，降低了刀具费用。

锥形孔加工

股关节: HIP-SYSTEM
工件材料 [Co-Cr合金, 钛合金(Titanium Alloy), 高分子量聚乙烯(UHMWPE)]

多功能加工

VFHVRB
减振立铣刀

(新产品快报 B177C)
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使用立铣刀 2枚刃球头立铣刀 VF2SBR0300 R3
使用机械 立式加工中心 (BT40)
工件材料 Co-Cr合金
转速 5000 min-1 (vc100 m/min)
进给速度 1000 mm/min (0.1 mm/刃)
切削液 乳化液

0.3mm

2
.0

m
m

要点
a 耐欠损性优异的切削刃形状和耐磨损性优异的刀具材质使安定加工成为可能。
a 耐热性优异的涂层使在加工难切削材料时的刀具寿命大幅改善。

使用实例
a 加工Co-Cr合金时，达到以往刀具3倍以上的工具寿命！

测试品1
 (Al, Ti) N

VF2SB

测试品2
(Al, Cr) N

3倍

50 100

形状加工

股关节: HIP-SYSTEM
工件材料 [Co-Cr合金, 钛合金(Titanium Alloy), 高分子量聚乙烯(UHMWPE)]

VF2SB VF2XLB
IMPACT MIRACLE

(新产品快报 B075C)

高效率和长寿命

切削长比较
（逃面摩耗量: 0.1mm）

切削长 (m)

0
磨损比较

(切削长 30m)
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欠损

使用立铣刀 4枚刃球头立铣刀 VF4SVBR0500 (ø10 mm)
使用机械 5轴加工机 (BT40)
工件材料 Co-Cr合金 (36 HRC)
切削速度 100 m/min
转速 3200 min-1

进给速度 3200 mm/min
每刃进给 0.25 mm/刃
切削液 乳化液

要点
a 采用了耐磨损性和耐欠损性的平衡度优异的刀具材质，实现了长寿命。
a 采用制振性优异的不等螺旋角切削刃，使高精度加工面和高效率加工成为可能。

使用实例
a 对于Co-Cr合金的加工，优化耐磨损性，耐欠损性，实现了刀具寿命的
延长。

VF4SVB

以往立铣刀

20 40 60

切屑排出性

特殊切刃

不等间隔

不等分割

新切刃设计球头形状

膝关节: KNEE-SYSTEM
工件材料 [Co-Cr合金, 钛合金(Titanium Alloy), 高分子量聚乙烯(UHMWPE)]

形状加工

磨损量 (μm)

摩耗比较（切削长 60m） 磨损比较
0

ae0.2mm

ap
3.

0m
m

VF4SVB
减振立铣刀

(新产品快报 B178C)
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(切削长 125m)

磨损比较

VFHVRB 以往立铣刀

使用立铣刀
外径 ø3 mm ø3 mm
圆弧 0.8 mm 0.2 mm

使用机械 立式加工中心 (HSK E-25)
刃数 4 2
切削速度 50 m/min 50 m/min
进给速度 2000 mm/min 1000 mm/min
切削液 乳化液

要点
a 采用了最适合难切削材的切削刃形状和制振性优异的不等螺旋角切削刃，抑制了振动，
稳定了刀具寿命，实现了高效率加工。

使用实例: Co-Cr合金
a 对于Co-Cr合金进行大切深，高进给的加工，实现了过去产品2倍以上
的高效率化。

VFHVRB 
条件x

VFHVRB 
条件z

以往立铣刀 2倍以上

20 40 60

膝关节: KNEE-SYSTEM
工件材料 [Co-Cr合金, 钛合金(Titanium Alloy), 高分子量聚乙烯(UHMWPE)]

型腔加工

特殊圆弧头形状

寿命比较（切屑量）

切削量（mm3）

ap:0.3 mm

ap:0.6 mm

ap:0.2 mm
（最大）

0

ae1.0mm

ap

VFHVRB
减振立铣刀

(新产品快报 B177C)
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＜以往工程＞ ＜改善＞
螺旋复合加工

螺旋间隔

使用刀具：3种类 → 1种类

使用立铣刀 VFWBR01500 (ø3 mm)
使用机械 立式加工中心 (BT40)
工件材料 钛合金 (Ti-6Al-4V)
切削速度 113 m/min
转速 12000 min-1

进给速度 500 mm/min
螺旋间隔 0.1-0.2 mm/rev
切削液 乳化液

5mm

ø4
.5

m
m

要点
a 采用耐磨损性，耐热性优异的涂层材料，实现了长寿命。
a 可对应高精度，多功能加工。

使用实例
a 采用了球头立铣刀进行螺旋孔加工，刀具集约从而使得刀具费用降低。

锁定钢板: BONE PLATES
工件材料 [钛合金(Titanium Alloy), 不锈钢(SUS316)]

孔加工+倒角加工

VF2WB
(新产品快报 B169C)

多功能加工

z孔加工

x内径形状加工

c倒角加工
•入口
•出口
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工件材料 钛合金 (Ti-6Al-4V)
使用机械 CNC自动车床
孔径和孔深 径:1.8 mm    深:50 mm    导向孔:MWS0180SB (ø1.8)    深:4 mm
使用钻头 MWS0180X30DB (ø1.8 mm) 整体枪钻 (ø1.8 mm)
转速 1770 min-1 2650 min-1

切削速度 10 m/min 15 m/min
每转进给量 0.02 mm/rev  非步进加工 0.005 mm/rev  非步进加工
切削液 油性 (高压切削液 10 MPa)

要点
a 使用高刚性的内部给油型，切屑排出性优异的钻头，使深孔加工的高效率化，长寿命化成
为可能。

使用实例
a 相比过去的整体式枪钻，高进给成为可能，实现了寿命提高，大幅缩短
加工时间。

刀具寿命（孔） 加工时间（分）

MWS

整体枪钻 1.8倍

缩短至1/2以下

100 200 2 4

接骨螺钉: SCREWS
工件材料 [钛合金(Titanium Alloy), 不锈钢(SUS316,SUS317)]

MWS
超长钻头

(新产品快报 B129C)

优异的切屑排出性能

深孔加工

0 0
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工件材料 不锈钢 (SUS316L)
使用机械 CNC自动车床
孔径和孔深 径:2.5 mm    深:70 mm    导向孔:MWS0250SB    深:5.0 mm
使用钻头 MWS0250X30DB (ø2.5 mm) 整体枪钻 (径:2.5 mm)
转速 2500 min-1 5000 min-1

切削速度 20 m/min 40 m/min
每转进给量 0.020 mm/rev (非步进加工) 0.0025 mm/rev (非步进加工)
切削液 油性 (高压切削液 6 MPa)

要点
a 使用高刚性的内部给油型，切屑排出性优异的钻头，使深孔加工的高效率化，长寿命化成
为可能。

使用实例
a 相比过去的整体式枪钻，高进给成为可能，实现了寿命提高，大幅缩短
加工时间。

MWS

整体枪钻

1/4以下大幅缩短

1 2 3 4 5 6

接骨螺钉: SCREWS
工件材料 [钛合金(Titanium Alloy), 不锈钢(SUS316, SUS317)]

深孔加工

MWS
超长钻头

(新产品快报 B129C)

优异的切屑排出性能

加工时间（分）
0
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N=1

N=1

N=2

N=2

N=3

N=3

工件材料 钛合金 (Ti-6Al-4V)
使用机械 CNC自动车床
使用立铣刀 2枚刃长刀颈立铣刀 MS2XLD0070N040 (ø0.7 mm)
转速 18000 min-1 (vc40 m/min)
进给速度 200 mm/min (0.005 mm/刃)
切削深度 (ap) ap0.06 mm
切削液 油性

要点
a 耐欠损性优异的切削刃形状和刀具材质使安定加工成为可能。
a 对应小直径型腔加工的丰富的刀颈尺寸选择产品群。

使用实例
a 在小直径深型腔加工时也能保持安定，实现了长寿命！

MS2XL

以往立铣刀

25 50 75 100 125

可继续

欠损

磨损

欠损

接骨螺钉: SCREWS
工件材料 [钛合金(Titanium Alloy), 不锈钢(SUS316, SUS317)]

MS2XL MS2XLB

型腔加工

(新产品快报 B001C)

稳定的工具寿命

刀具寿命（个）
0
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使用机械 CNC自动车床
工件材料 钛合金 (Ti-6Al-4V)
加工形态 切断加工

槽幅 1 mm

使用刀片（材料）
三菱 以往

CTAT10120V5RR-B (VP15TF) 类似品 (PVD涂层)
切削速度 36 m/min 30 m/min
每转进给量 0.02 mm/rev 0.02 mm/rev

要点
a 选用耐磨损性和耐欠损性的平衡度优异的难切削材用材质。
a 因为使用了刃尖锋利的刀具，抑制了切削热的发生，延长了刀具寿命。

使用实例
a 实现了过去刀具3倍的寿命，缩短了原有加工时间的20%。

刀具寿命（个） 加工时间（秒）

以往 3倍

50 100 5 10

VP15TF

接骨螺钉: SCREWS
工件材料 [钛合金(Titanium Alloy), 不锈钢(SUS316, SUS317)]

外径加工
&

切断加工
小型刀具
VP15TF

(综合样本 C005C)

优秀的切屑性能

0 0
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使用立铣刀 4枚刃减振立铣刀 VFJHVD0400 (ø4 mm)
使用机械 CNC复合车床
工件材料 钛合金 (Ti-6Al-4V)
切削速度 30 m/min
转速 2400 min-1

进给速度 380 mm/min
切削深度 ap16 mm    ae0.2 mm
切削液 乳化液

加工面比较

VF-JHV 以往

接触面积：大

ø4mm

16
m

m 40
m

m

要点
a 使用了减振立铣刀，抑制了振动的发生，使高效率高品质的加工成为可能。
a 采用了耐磨损性，耐热性优异的涂层材料，实现了长寿命。

使用实例
a 采用减振立铣刀，抑制了振动，带来了良好的加工面，提高了加工效率。

脊椎: SPINE
工件材料 [钛合金(Titanium Alloy), Co-Cr合金, 不锈钢]

侧面加工

适合不等螺旋角的
新剖面形状

不等螺旋角

特殊槽形状

减振立铣刀系列
(新产品快报 B133C)

在加工难切屑材料需要较长悬伸量时，能发挥优异的防振性能

4mm(R2)
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工件材料 析出硬化不锈钢 (SUS630)    42 HRC
使用机械 立式加工中心 (HSK63)

使用刀具
本体 AJX06R203SA20S (ø20 3枚刃)
使用刀片（材料） JOMT06T215ZZSR-JM  (VP15TF)

切削速度 120 (以往: 100 m/min)
进给速度 2100 (以往: 1500 mm/min)
切削液 空气排屑

12mm

0.
7m

m

要点
a 选用耐磨损性和耐欠损性的平衡度优异的难切削材用材质。
a 惊人的高进给量，使加工效率大幅提高。

使用实例
a 对于析出硬化不锈钢（SUS630）的切削，达成了5倍的寿命。

刀具寿命（个） 加工时间（分）

以往

AJX

5倍

缩短至30%

5 10 1.0 2.0

外科器械: INSTRUMENT
工件材料 [钛合金(Titanium Alloy), 不锈钢]

形状粗加工

高进给加工用
圆弧头铣刀
(新产品快报 B028C)

切屑排出量的
大幅提高实现
了高效率加工

0 0
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工件材料 析出硬化不锈钢 (SUS630)    32 HRC
使用机械 CNC自动车床
孔径和孔深 径:2.3 mm    深:70 mm    导向孔:MWS0230SB (ø2.3)    深:5 mm
使用钻头 MWS0230X30DB (ø2.3 mm) 整体枪钻 (ø2.3 mm)
转速 5500 min-1 5500 min-1

切削速度 40 m/min 40 m/min
每转进给量 0.06 mm/rev  非步进加工 0.006 mm/rev  非步进加工
切削液 油性 (高压切削液 14 MPa)

磨损状态 切屑

继续加工可能！

150孔加工後

要点
a 使用高刚性的内部给油型，切屑排出性优异的钻头，使深孔加工的高效率化，长寿命化成
为可能。

使用实例
a 加工时间大幅缩短为过去枪钻的1/10。

加工时间（秒）

MWS

整体枪钻

60 120

缩短至1/10

外科器械: INSTRUMENT
工件材料 [钛合金(Titanium Alloy), 不锈钢]

深孔加工

MWS
超长钻头

(新产品快报 B129C)

优异的切屑排出性能

VB:0.11mm

0
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笔记
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