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NEW PRODUCT INTRODUCTION
2017年02月新品介绍

OD系列多功能铣刀，八边形正型刀片，具有完善的刀盘型号，可用
于钢件、铸铁等材料的面铣、斜坡铣、型腔铣等多种加工方式。

OD 系列多功能铣刀
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OD 刀盘介绍

刀体结构特点

AFM42-OD面铣刀 ⸺ 轻快、经济、多功能

双正前角，切削柔和轻快；

经济性高：8个切削刃口；

加工材料广: P 、 K 、  M  、  S、N  ;

刀盘表面镀镍，美观且耐腐蚀，磨损；

刀盘直径φ40- φ160，φ125（含）以下是内冷；

有O D 04和O D 06两种系列刀片可供选择；

面铣

精面铣

螺旋插补铣

斜坡铣

倒角铣

型腔铣
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刀片特点

OD槽型介绍

正型，单面八个刃，属于经济适用型刀片。
刃口锋利，切削轻快。
在面铣中应用广泛，可用来做钢件、铸铁等材质的粗铣、半精铣及精铣。

多层涂层结构，具有良好的韧性；              
具有良好的耐磨损性和高温抗氧化性能；
光滑的涂层表面提高了工件表面光洁度；
涂层与基体之间良好结合，延长了刀片寿命。 

材质介绍

新型CVD涂层技术

软硬纳米涂层交替排列，涂层具有高硬度和良好的韧性；
具有良好的耐高温抗氧化性能；
光滑的涂层表面提高了工件表面光洁度；
涂层与基体之间良好结合，延长了刀片寿命。

新型PVD涂层技术

HR2 → 稳定型
用于不利的加工条件，良好的切削刃稳定性。高进给量。

M M3  → 易切型
用于良好的加工条件，半精加工/精加工，低切削力。中等进给。

FM2  → 锋利型
专为铝加工设计，低切削力。锋利的切削刃。
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工件名称：涡轮壳
加工材质：1.4837
材料硬度：HB180-220
冷却方式：乳化液
刀具型号：AFM42-063-Z05-A22R-OD06-C
刀片型号：ODMT 0404APEN-MM3 AP351U
切削参数：Vc=90m/min fz=0.20mm/z
                 ap=1.5mm 

对比结果：Achteck刀具寿命比对手提升25%

ACHTECK加工件数

竞争对手

0 37 5012 25

50

40

工件名称：排气歧管
加工材质：高硅钼铸铁
材料硬度：HB220
冷却方式：乳化液
刀具型号：AFM42-100-Z07-A32R-OD04-C
刀片型号：ODMT 060508EN-MM3 AC301K
切削参数：Vc=175m/min fz=0.25mm/z
                 ap=1.8mm ae=50mm

对比结果：Achteck刀具寿命比对手提升29% 

ACHTECK加工件数

竞争对手

0 135 18045 90

180

140

加工案例
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OD..04/06

刀片库存型号

ODET 0404APFN-FM2 

ODET 0605APFN-FM2 

ODHT 0404APEN-MM3 

ODMT 040408EN-MM3

ODMT 060508EN-MM3 

ODMT 060512EN-MM3 

ODHT 0605APEN-MM3 

ODEW 0404APSR-HR2

ODEW 0605APSR-HR2 

ODEW 0605APSRN-HR2 

ODMW 040408EN-HR2 

ODMW 060512EN-HR2

4

6

4

4

6

6

6

4

6

6

4

6

12.7

16

12.7

12.7

16

16

16

12.7

16

16

12.7

16

4.76

5.56

4.76

4.76

5.56

5.56

5.56

4.76

5.56

5.56

4.76

5.56

-

-

-

0.8

0.8

1.2

-

-

-

-

0.8

1.2

1.2

1.6

1.2

-

-

-

1.6

1.2

1.6

1.6

-

-

 

刀片 型号

dl s r b

尺寸
(mm)

牌号
CVD涂层 PVD涂层   无涂层

AC
30

1P

AC
30

1K

AP
30

1U

AP
35

1U

AP
40

1U

AP
35

1K

AW
10

0K

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

注：●代表常规库存
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AFM42-OD04

φ35-125

AST4112-60 ADT-T15 3.5Nm

面铣 精面铣 螺旋插补铣斜坡铣倒角铣 型腔铣

AFM42-040-Z04-A16R-OD04-C

AFM42-050-Z05-A16R-OD04-C

AFM42-063-Z05-A22R-OD04-C

AFM42-063-Z06-A22R-OD04-C

AFM42-080-Z06-A27R-OD04-C

AFM42-080-Z08-A27R-OD04-C

AFM42-100-Z07-A32R-OD04-C

AFM42-100-Z08-A32R-OD04-C

AFM42-125-Z08-A40R-OD04-C

AFM42-125-Z10-A40R-OD04-C

40

50

63

63

80

80

100

100

125

125

16

16

22

22

27

27

32

32

40

40

40

40

40

40

50

50

50

50

63

63

3.5

3.5

3.5

3.5

3.5

3.5

3.5

3.5

3.5

3.5

4

5

5

6

6

8

7

8

8

10

D d1 L apmax Z

DO ..0404

AFM42-032-Z03-M16R-OD04-C 32 M16 43 3.5 3

D d1 L apmax Z型号 内冷 刀片

OD..0404

AFM42-032-Z03-W32R-OD04-C 32 32 120 3.5 3

D d1 L apmax Z

OD..0404

型号 内冷 刀片

型号 内冷 刀片

注：      代表有内冷
               代表无内冷

尺寸
刀盘直径

刀盘配件
螺钉型号 扳手型号 扭矩

加工方式
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AFM42-OD06

φ50-160

AST 4512-43 ADT-T20 5.0Nm

面铣 精面铣 螺旋插补铣斜坡铣倒角铣 型腔铣

AFM42-050-Z04-A16R-OD06-C

AFM42-063-Z05-A22R-OD06-C

AFM42-080-Z05-A27R-OD06-C

AFM42-080-Z06-A27R-OD06-C

AFM42-100-Z06-A32R-OD06-C

AFM42-100-Z07-A32R-OD06-C

AFM42-125-Z07-A40R-OD06-C

AFM42-125-Z08-A40R-OD06-C

AFM42-160-Z10-A40R-OD06

50

63

80

80

100

100

125

125

160

16

22

27

27

32

32

40

40

40

40

40

50

50

50

50

63

63

63

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4

5

5

6

6

7

7

8

10

D d1 L apmax Z

OD..0605

注：      代表有内冷
               代表无内冷

尺寸
刀盘直径

刀盘配件
螺钉型号 扳手型号 扭矩

型号 内冷 刀片

加工方式
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0
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