


PB1 精加工－半精加工

断屑槽特点

PB1断屑槽和材质应用
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应用范围

AC150P

AC250P

在小切深，高进给时优越的断屑和排屑效果

杰出的切削控制基于韧性断屑槽。

独特的断屑点设计，在小切深，高进
给时优越的断屑和排屑效果。

采用倾斜刃口,切削刃锋利并确保加
工的稳定性。

采用双色涂层技术，清晰判断后刀面磨
损值。推荐材质：AC150P/AC250P。
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加工案例

组件：主动齿轮

材料：40Cr

刀片：WNMG 080408E-PB1 AC250P

其他公司：WNMG 080408 A 公司 P25

加工类型：端面

切削参数：Vc=260m/min   ap=0.5mm 

                 f=0.16mm/rev

对比结果：Achteck刀具寿命比对手提升100% 

ACHTECK刀片加工件数/刀尖
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组件：主动齿轮

材料：40Cr

刀片：TNMG 160408E-PB1 AC150P

其他公司：TNMG 160408 A 公司 P15

加工类型：外圆，端面

切削参数：Vc=320m/min    ap=0.5mm 

                 f=0.18mm/rev

对比结果：Achteck刀具寿命比对手提升36%
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组件：齿轴

材料：20CrMnTi

刀片：CNMG 120408E-PB1 AC150P

其他公司：CNMG 120408 A 公司 P15

加工类型：外圆，内孔

切削参数：Vc=290m/min    ap=1.0mm

                 f=0.20-0.25mm/rev

对比结果：Achteck刀具寿命比对手提升30%
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组件：轮毂

材料：55#钢

刀片：WNMG 080408E-PB1 AC250P

其他公司：WNMG 080408 A 公司 P15

加工类型：外圆，端面

切削参数：Vc=320m/min   ap=1.0mm

                 f=0.20mm/rev

对比结果：Achteck刀具寿命比对手提升20% 

ACHTECK刀片加工件数/刀尖
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产品库存

刀片 型号

推荐参数

进给
(mm/rev)

切深
(mm)

尺寸(mm)

几何形状

牌号
(CVD)
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注：●代表常规库存
         代表按订单生产

负型刀片



应用参数推荐

加工材料

ISO

P

材料分类

非合金钢

合金钢

抗拉强度
( N /mm2 )

布式硬度
( HB )

AC150P

P10-25

CVD涂层

f(mm/rev)
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AC250P

P20-35

CVD涂层

f(mm/rev)

澳克泰车刀片牌号应用范围

*此表仅显示通用切削条件，实际选用应根据机器刚性、刀体、工件的条件和冷却液等因素来调整。（f=mm/rpm 需根据刀片半径调整）




