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CARACTERISTIQUES PRINCIPALES : PHOENIX PSF

o Fraise coupe 90°

pl Plaquettes 4 angles




PHOENIX PSF

Forme plaquette

- Type 4 angles : Plaquette type coupe positive.

« Plaquette compacte pour une faible profondeur de coupe.

« L'acuité de la plaquette 3 dimensions permet un fraisage a
faible résistance.

Optimal pour le fraisage avec centre d'usinage compact
Performance supérieure pour les faibles profondeurs de coupe (ap = 3mm ou moins)

« Longue durée de vie
« Haute efficacité

Angles multiples pour des performances élevées

4 angles - profondeur de coupe max 5mm
« 2 angles - profondeur de coupe max 8mm

Variantes de plaquettes pour s'adapter a une
large gamme de matériaux - de l'acier général aux
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Fraisage | A plaquettes
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PSF SS

Fraisage | A plaquettes

Type 1
= Fraise coupe 90° avec arrosage Type 2
= Plaquettes 4 angles
= Type cylindrique
= 25-40mm
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7803003 PSFO9R040S532-55

Accessoires & piéces détachées

@25~40 7808110 FS30573 (Torx 8) 7808205 T8-D (Torx 8)




PSF ALESAGE

Fraisage | A plaquettes

= Fraise coupe 90° avec arrosage

= Plaquettes 4 angles

= Alésage
= 50-80mm
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7803011 PSFO9R050M22-6

7803013 PSFO9R080M25.4-9

Fraisage | A plaquettes

Accessoires & pieces détachées
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@50 ~ 80 7808110 FS30573 (Torx 8) 7808205 T8-D (Torx 8)




CONDITIONS DE COUPE

Fraisage | A plaquettes | Conditions de coupe

PSF

Fraise coupe 90° plaquettes 4 angles

Matiére a usiner Dureté Vi\tlgis;/cri\ei Sy Avaf:%'en;r)'?/rt;ient Prgg ((]:] rCn%UPe Nuance
U Sl g iz ~180HB 180 (100~ 250) 0,12(0,05~0,2) 3 ;Eggig
B o e ~280HB 180 (100 ~ 250) 012(005~0,2) 3 Xoooa

(SKD1-5KD61) ~280HB 150 (80 ~ 200) 010,05 ~0,18) 3 See
e ~250HB 80 (60~ 120) 010,05 ~0,18) 2 XP2040
e ~250HB 150 (80~ 200) 010,05 ~0,18) 2 XC5035
T ~350N/mm? 180 (100~ 350) 0,12(0,05~0,2) 3 XC1015
B ~800N/mm? 180(100~270) 012(0,05~0,2) 3 XC1015
Alluminium Alloy ~13%Si 300 (200~ 1.500) 015(0,1 ~0,25) 3 cKo10
U - 35 (25~60) 01(0,05~0,15) 15 XC5040
T A=Y - 40(30~120) 01(005~018) 15 Xcs040
R 40~43HRC 90 (40~ 150) 0,1(0,08~02) 15 XP2040
Ste(es;"crs'gi_%ﬁ%?)ing 43~48HRC 70 (40 ~ 120) 0,08(0,06 ~0,15) 05 XP2040
I e e 50~55HRC 50 (40~ 90) 0,06 (0,05 ~0,1) 05 XP2040

Fraisage | A plaquettes
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DONNEES

Equipement anticorrosion (duplex inox)

(m) Longueur Fraisage

Outil PSFO9R0255525-3S (@25x3) Concurrent

Plaquette SDKT0O9T308SR-GL (XC5040) Coated carbide insert

Matiére a usiner Duplex Stainless Steel

Vitesse de coupe 80m/min (800min™')

Toujours OK

Avance 300mm/min (0,Tmm/t)

Prof. de coupe ap=2mm de=15mm

Lubi Water-Soluble Concurrent

Machine Vertical Machining Center

Le produit du concurrent a été ébréché trés tot, ce qui rend difficile le fraisage.
Cependant, le PSF (XC5040) pouvait produire de maniére stable, entrainant
une longue durée de vie.

Fraisage de pieces d'équipement de semi-conducteurs (Inox)

Aprés 10m de fraisage
Usure moyenne VB : 0.073mm

Outil PSFO9R050M22-6 (@50x6) Concurrent

Plaquette SDKTO09T308SR-GL (XP2040) | Plaquette revétue carbone

Matiére a usiner Inox

Vitesse de coupe 160m/min (1.000min™")

Avance 1.200mm/min (0,2mm/t)

Prof. de coupe ap=2mm de=30mm

Lubrifiant Soufflage d'air

Machine Centre d'usinage vertical

Apreés avoir fraisé 10 métres, le produit du concurrent a été ébréché sans pouvoir
continuer a usiner. La PSF présentait une usure normale (Iégére), était capable de
continuer a usiner, avec une durabilité accrue de 50%.

Rugosité supérieure de la surface de fraisage

Outil PSFO9R050M22-6 (@50x6) Concurrent

M ra(um)
- Rz(pim)

Fraisage | A plaquettes

Plaquette SDKT09T308SR-GL (XP2040)

Matiére a usiner SUS304

Vitesse de coupg 150m/min (955min™)

Avance 570mm/min (0,Tmm/t)

Prof. de coupe ap=2mm de=32mm

Lubrifiant Soluble

Machine Centre d'usinage horizontal Concurrent A Concurrent B

Données de coupe




CARACTERISTIQUES PRINCIPALES: PHOENIX PSFL

o Fraise coupe 90°

pa) Fraise ébauche 4 angles

9 Queue droite




PHOENIX PSFL

Conception spéciale du corps pour éviter les vibrations

- Hélice variable

Premiére et deuxiéme rangées Deuxiéme et troisiéme rangées roisieme et quatrieme rangée

B1=pB2=B3

« Espacement inégal des dents
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« La caractéristique anti-vibration de la - Fraisage a haute productivité avec une efficacité <
conception spéciale du corps permet de 1,5 fois supérieure g
. . . ©
supprimer les vibrations 2
(N) 11.200 WPSFL (cm?3/min) Emission de copeaux e

[l Competitor 2(?0 25‘0 390 35‘0 ‘ 400

8.400

5.800

Cutting Resistance

2.800

1,5 fois !

Concurrent

Time (s)

Outil PSFL12R063M27-4-100

(@63x4) Concurrent

Outil PSFLO9R050M27-4-78 (@50x4)

Matiére a usiner

Matiére a usiner Ti-6Al-4V

150m/min (758min™')

Caractéristiques

Vitesse de coupe 60m/min (382min™) Vitesse de coupe 180m/min (910min™")

Avance 230mm/min (0,15mm/t) Avance 910mm/min (0,25mm/t) 606mm/min (0,2mm/t)

Prof. de coupe ap=78mm ae=10mm Prof. de coupe adp=60mm de=7mm

Lubrifiant Soluble Lubrifiant Soufflage d'air

Machine Centre d'usinage horizontal Machine Centre d'usinage horizontal




PSFL SS

Fraisage | A plaquettes

= Fraise longue 90° avec arrosage
= Fraise ébauche 4 angles
= Queue droite

= 32-40mm
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Fraisage | A plaquettes

Accessoires & piéces détachées
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SD*T09..232 ~ 40 7808110 FS30573 (Torx 8) 7808205 T8-D (Torx 8)




PSFL ALESAGE

Fraisage | A plaquettes

L1

clobbBb] |

Fraise longue 90° avec arrosage

Fraise ébauche 4 angles
= Queue droite

= 50-100 mm

. A -

page 13 page 14

Plaquettes Total

EDP Designation z D L1 L D3 D2 a b  Plaquette Price
pardents plaquettes
7803702 PSFLO9R050M22-4-50 4 50 7 28 50 75 485 22 104 63 SD*T09
7803703 PSFLO9R050M22-4-78 4 50 i 44 78 100 48.5 22 10.4 6.3 SD*T09
7803704 PSFLO9R050M27-4-50 4 50 7 28 50 75 48.5 27 124 7 SD*T09
7803705 PSFLO9R050M27-4-78 4 50 11 44 78 100 48.5 27 124 7 SD*T09
7803706 PSFL12R063M27-4-60 4 63 6 24 60 85 60.5 27 124 7 SD*T12
7803707 PSFL12R063M27-4-100 4 63 10 40 100 125 60.5 27 124 7 SD*T12
7803708 PSFL12R080M32-5-70 5 80 7 35 70 95 77.3 32 144 8 SD*T12
7803709 PSFL12R080M32-5-110 5 80 11 55 110 143 773 32 144 8 SD*T12
7803710% PSFL12R100M32-6-120 6 100 12 72 120 153 97 32 164 9 SD*T12

Fraisage | A plaquettes

* Qutil commande spéciale
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Accessoires & pieces détachées 5
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o Fraise applicable Bouchon arrosage Clé
SD*T09..850 7808110 FS30573 (Torx 8) 7808205 T8-D (Torx 8)
SD*T12..863~100 7808129 FS40511 (Torx 15) 7808208 T8-D (Torx 15)
@50 7808132 OCB-M20-08
263 7808133 OCB-M24-10
280, @100 7808134 OCB-M30-14
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PHOENIX PSFL

Plaquette 4 angles haute durabilité

- L'aréte de coupe tranchante de la palquette a 3 dimensions et le grand
angle de coupe positif réduisent la résistance a la coupe

Géométrie de pointe tranchante

= LS

Angle de coupe positif
permet une faible
résistance

Outil PSFL12R080M32-5-110 Fraise ébauche
(@80x5) conccurent (@80x5)

SDKT120508SR-GM Plaquette carbone
(XP3035) (Type 2 angles)

Plaquette

Matiére a usiner SS400 ol

] Type 4 angles
Vitesse de coupe 180m/min (720min™) P 2

Avance 400mm/min (0,11mm/t) Concurrent

- 3foisla
Prof. de coupe ap=85mm ae=10mm Type 2 angles durabilité!

Lubrifiant Soluble (Interne)

En raison de la qualité de Il'insert et de la fonction anti-vibration de la conception spéciale
Machine Centre d'usinage horizontal du corps.

1,5 fois x 2 fois = 3 fois la durabilité

Variantes de plaquettes pour s'adapter a une
large gamme de matiéres - de I'acier général aux
matériaux difficiles a usiner

Fraisage | A plaquettes

Plaquette NM GL GM GR

Low-resistance machining
Heat resistant alloy
Difficult-to-machine material

Multi-purpose machining Intermitted machining &

Aluminum alloy &
General steel Fraisage Cast iron machining

Non-ferrous metal

Application
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PSF & PSFL PLAQUETTES

Fraisage | A plaquettes

= Plaquettes 4 angles
= Convient aux PSF et PSFL

-T-“-r

EDP Designaton Z AxB T a R b 2P Grade Price

dry dry GG GGG dry dry dry

7811076 SDHTO9T308FR-NM 4  9,07x9,07 3,97 15° 08 2,5 5 CKo10 ®

7811625 SDHT120508FR-NM 4 12,38x12,38 5 15° 08 1,2 5 CKo10 ®

7825073  SDKT09T308SR-GL 4 9,07x9,07 397 15° 08 25 5 XC3030 @

7825074 SDKTO09T308SR-GM 4  9,07x9,07 3,97 15° 08 2,5 5 XC3030 @ © ©

7825622 SDKT120508SR-GM 4 12,38x12,38 5 15° 08 1,2 5 XC3030 @ © ©

7814073  SDKT09T308SR-GL 4  9,07x9,07 397 15° 08 2,5 5 XP3035 @ ® O O ©O O

7814074 SDKT09T308SR-GM 4  9,07x9,07 397 15° 0,8 25 5 XP3035 @ ® O O ©O O

7814621 SDKT120508SR-GM 4 12,38x12,38 5 15° 0,8 1,2 5 XP3035 @ ® O O ©O O

7813073  SDKT09T308SR-GL 4 9,07x9,07 397 15 08 25 5 XP2040 O ©O O @

7813074 SDKT09T308SR-GM 4  9,07x9,07 397 15° 0,8 2,5 5 XP2040 O ©O O @ © ©

7813623  SDKT120508SR-GL 4 12,38x1238 5 15° 08 12 5 XP2040 O ©O O @

7812075 SDKT09T308SR-GR 4  9,07x9,07 397 15° 08 2,5 5 XC1015 ® ®

7812624  SDKT120508SR-GR 4 1238x1238 5 15° 08 12 5 XC1015 ® ®

7816073  SDKT09T308SR-GL 4  9,07x9,07 397 15° 08 2,5 5 XC5040 @) O]

7816620 SDKT120508SR-GL 4 1238x1238 5 15° 08 12 5 XC5040 @) O]

Fraisage | A plaquettes

45 degrees
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CONDITIONS DE COUPE

Fraisage | A plaquettes | Conditions de coupe

PSFL

Fraise coupe 90°
Taille plaquette
Matiére a usiner Tenslﬂ:rfit;:;‘sgth / SD-T09... SD-T12...
Vitesse de fraisage Avance par dent Vitesse de fraisage Avance par dent
Vc (m/min) fz (mm/t) Ve (m/min) fz (mm/t)
Mild Steel-Carbon Steel ~180HB 160 0,25 160 03
(55400-510C) (100~ 200) (02~0,4) (100~ 200) 02~0,4)
Carbon Steel-Alloy Steel ~280HB 150 02 150 0,25
(S50C-SCM440) (100 ~ 200) (015~0,3) (100~ 200) 0,15~0,3)
Die Steel <P 130 0.2 130 025
(SKD11-SKD61) (80~ 180) (015~0,3) (80~ 180) (0,15~0,3)
Stainless Steel (Dry) ~250HB 150 0,12 150 0,15
(SUS304-SUS420 (100 ~ 200) (01~0,3) (100 ~ 200) 01~0,3)
Stainless Steel (Coolant) ~250HB 80 0,12 80 0,15
(SUS304-5U5420) (60 ~ 120) 01~0,3) (60 ~ 120) 01~0,3)
Cast Iron 2 160 0,2 160 0,25
(FC250) SRR (100 ~ 300) (0,2~0,35) (100 ~ 300) (0,2 ~0,4)
Ductile Cast Iron 2 160 0,2 160 0,2
(FCD400) oo (100 ~ 250) (015~0,3) (100 ~ 250) (0,15~0,35)
- : 300 0,25 300 03
Gt Algs B (200~ 1.000) 01~0,4) (200~ 1.000) ©01~0,4)
Heat Resistant Alloys (Wet) _ B5) 0,15 B5) 0,18
(Inconel 718) (25 ~60) (0,08~0,3) (25 ~60) 0,1~0,3)
Titanium Alloy (Wet) _ 40 0,15 40 0,18
(Ti-6Al-4V) (30~ 120) (0,08 ~0,3) (30~ 120) 0,1~0,3)
Pre-hardened Steel 100 0,15 100 0,18
NAK80) A=LEIAINE (40~ 150) (0,08~0,3) (40~ 150) 01 ~0,3)
Steel for Die Casting - 60 0,12 60 0,15
(DAC55-DH31) B=EhIE (40 ~120) (0,05~0,2) (40~ 120) (0,05~0,2)

Rapport de la condition de coupe par la profondeur de

wn
g b Y o ]
s coupe ala condition standard ci-dessus
k)
o
< .
? Depth of cut Maximum width of Cut Ratio to adjust cutting speed Ratio to adjust feed rate Exemple.
g ap (mm) ae (mm) vp fP « SD-T09...
s o o5 05 « @50
w «ap=50mm
0,7D 08 0,6 +S50C
taille de plaquette SD-TQ9 ..., pour couper “32,
0,5D 0,9 07 ap = 30, fraisage latéral, pour l'usinage de
I'acier au carbone (S50C)
98070 930 % o8 - 150m/min (Vc) x 1.0 (VP)=150m/min
o . . - +0,2mm/t (fz) x 0,9 (fP)=0,18mm/t
«ae: 0,2 x @50=10mm
1,1~1,5D 0,1D 1 1

w
[
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—
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DONNEES

Fraisage latéral a haute productivité de plaques de fonderie

Temps de fraisage par piéce (min)

; PSFL12R063M27-4-100
Outil (@63x4)

Concurrent
10 15 20 25 30

Plaquette SDKT120508SR-GR (XC1015) | Plaquette revétue carbone

Matiére a usiner FC300

Vitesse de coupe 120m/min (606min-) 110m/min (700min)

Avance 500mm/min (0,2mm/t) 2.800mm/min (0,133mm/t)

Prof. de coupe ap=50mm ae=10mm dp=2mm de=10mm

Lubrifiant Soufflage d'air

Machine Centre d'usinage double colonne

De maniére conventionnelle, afin de supprimer les vibrations provo?uées par une
pince de travail instable, la fraise a rayon d'alimentation élevé est utilisée avec un
ap plus petit.

Avec un espacement inégal et une hélice variable, la PSFL permet un fraisage
stable sans bavure méme a ap = 50 mm

PSFLO9R050M22-4-50

(@50x4) Temps de fraisage(min)

30 40

Concurrent

Plaquette SDKT09T308SR-GL (XC5040) | Plaquette revétue carbone

Matiére a usiner Ti-6Al-4V

Vitesse de coupe 60 m/min (382 min™')

Avance 152 mm/min (0,1 mm/t)

Concurrent
Prof. de coupe ap=50mm ae=10 mm

Lubrifiant Soluble (interne)

e Aprés 50m de fraisage

Machine Centre d'usinage vertical

L'outil du concurrent a rencontré un écaillage aprés le broyage pendant
40 minutes. Le PSFL, en revanche, n'avait pas d’écaillage, ne s'usait pas
normalement et pouvait continuer a étre utilisé méme aprés 50 minutes
d'usinage.

Fraisage | A plaquettes

Longue durée de vie en FC250

Transition of maximum wear width for the outer periphery (including chipping)

PSEL15R063M27-3-50 (@63x3) Concurrent A Concurrent B 03

—o—PSFL

N | ——C titor A
Plaquette revétue carbone 025 ompetter
== Competitor B

N

Plaquette SDKT1205085R-GR (XC1015) Plaquette revétue carbone

Matiére a usiner FC250

=3
&

Vitesse de coupe 100 m/min (505 min™')

o

I3
=
v

T

Avance 505 mm/min (0,25 mm/t)

Wear Amount g

Prof. de coupe ap=100mm de=10mm

Lubrifiant Soufflage d'air d 4 5 5 i >0
(m) Deraisage Length

Machine Centre d'usinage horizontal

e Aprés 20m de fraisage
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De grosses bavures sont apparues pendant l'usinage avec I'outil concurrent, ce qui a
entrainé un déchiquetage précoce. En revanche, la fonction anti-vibration de la PSFL
lui permet de supprimer les bavures de maniére significative, ce qui a permis de
minimiser I'écaillage et de prolonger la durée de vie des outils.
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