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POINTS CLEFS : PHOENIX PMD
Permet d'effectuer divers applications avec un seul outil

Possibilité d’aléser

différents diametres

Fraisage de Percage
poche hélicoidal
. Percage
Ramping ,
. ( L &
Contournage

trou a fond
plat Tréfl
rerlage Usinage en plongé —> Usinage a I'horizontal

Rainurage

Deux types de plaguettes sont utilisés pour permettre une
coupe continue - de la plongée au fraisage horizontal

(2) Fraisage horizontal

A la capacité de fractionner
les copeaux pour un usinage
stable sans probleme de
copeaux. Utilise la méme
plaquette que les fraises a
lamer PZAG.

QQ

La rigidité élevée et I'aréte de
coupe tranchante garantissent
une durée de vie longue et
stable sans vibration. Utilise

la méme plaquette que les
fraises PSE.

(D Percage l

Plaguette périphérique
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Trou a fond plat

Comparaison de la forme du fond du trou

" PMD11R0255525-1S Compétiteur A | Compétiteur B
Outil (@25 x 1 flutes) (@25x2dents) | (@25x2 dents) PMD Concurrent A Concurrent B
Plaquette du centre: = : 5
Désignation ZPNT130508EN (XP8030) . . T 4 : v |
(nuance) Plaquette périphérique : - '
ZDKT11T308SR-GM (XC3030)
%vrlgtsg%ge de Percage hélicoidale
Matiere S50C | | |
e de 150m/min(1.910 min“)
Avance 84mm/min (0,2mm/t) 84mm/min (0,Tmm/t)
Profondeur de -
coupe ap=20mm
Angle de 2,8 (Pas hélicoidal)
Lubrification Air
Machine CN Verticale

Trés bonne capacité a fragmenter les copeaux lors de
percage et usinage en plongé

Excellent fractionnement copeaux grace au brise
copeau renforcé

Percage @25
" ‘ (Sans débourrage)
v& Matiére : S50C

5 A\ ’ & " \
\,\ B , e
-— N\ e

Gamme des nuances plaquettes suivant chaque
application

Matiére ‘ Nuance plaquetteegour le percage et usinage Nuance de la plaquette périphérique pour le fraisage

plongé

LUBRIFIE SEC
XP3035 XC3030
XP2040

LUBRIFIE SEC
XP3025 XC1015

- XP8030
Mater*onferrew - CK010

Alliage résistant a la chaleur
Acier traité
H
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Donnée d’usinage
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Avec arrosage centre

Outil multifonction a 90°

Avec arrosage centre

Queue cylindrique

= D20-32mm

ey reodG

20 10 (@ ZPNT100408EN ~ ZDKT11T308..

__----_-
7803411 PMD11R0255525-1S 25 10 (@ ZPNT130508EN  ZDKT11T308...

__----_-

32 10 (3® ZPNT170608EN ~ ZDKT11T308...
________-
/' ! '/ ' /| [ |
/! ' ' /| [ |
/! ' ' /| [ |
/! ' ' /| [ |

900

7803410 PMD11R0205520-1S

7803412 PMD11R0325532-1S
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Accessoires et piéces de rechange

o
[=]
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PMD11R020...
PMD11R025... 7808107 FS25656P (Torx 8IP) | - | ZDKT11- 1.6 N'm 7808225 8IP-D (Torx 8IP)
PMD11R032...
PMD11R020... 7808115 FS35686P (Torx 15IP) | @ | ZPNT10... 32Nm 7808228 15IP-D (Torx 15IP)
PMD11R025... @] ZPNTI3...

7808114 FS45510P (Torx 20IP) 50N-m 7808229 201P-D (Torx 201P)
PMD11R032... ®| zPNT17...
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APMX CRKS

DC
\
Ij
DCON
DCSFMS

]

LF Avec arrosage centre
= QOutil multifonction, type a visser
= Avec arrosage centre
= Pour les axes de montage OP-SFA
90°

= D20-32mm

ey 9ireodw

Taille de Plaquettes Axe de
EDP Désignation DC ZEFP NOF DCON CRKS la clef LF DN LU APMX DCSFMS montage  Prix
Percage Périphérique
7803416 PMD11R020SF10-1 20 1 2 105  M10 14 48 18 20 10 18 @ ZPNT100408EN ZDKT11T308... @
7803417 PMD11R025SF12-1 25 1 2 125  M12 17 48 22 25 10 23 (@ ZPNT130508EN ZDKT117308... ©
7803418 PMD11R032SF16-1 32 1 2 17 M16 22 58 27 28 10 28 (3 ZPNT170608EN ZDKT11T308... (6]
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Tétes
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= Plaquette pour le percage et I'usinage en plongé

EDP  Désignation V4 Outil Nuance Prix
LxW1 S AN RE dry dry GG GGG dry dry dry
@ | 7814108 ZPNT100408EN 2 10,95x10x95 4,65 11° 08 @20 XP8030 ® ® O O (©)
@ | 7814110 ZPNT130508EN 2 13,92x13,92 546 11° 08 @25 XP8030 ® ® O O © © ©
® | 7814111 ZPNT170608EN 2 17,85x17,85 6,31 11° 08 @32 XP8030 ® ® O O ©

@® Excellent © Bon
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Seuls les plaquettes listés ci-dessus sont utilisable pour les PMD.
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PZAG

Les plaquettes pour le percage et I'usinage en plongée sont également
utilisables sur les outils a lamer PZAG.
(sauf ZPNT100408).

?;AMFERING E E
COUNTERBORING k
E ] d

| PZAG
PZAG est recommandé pour ceux qui recherchent une meilleure
efficacité pour les lamages. . ffa

Veuillez vous référer au catalogue

des outil PZAG pour plus de détails.

3 Pour les PMD, seul le rayon R (RE) de taille 0.8 peut étre utilisé. '
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= Plaquette périphérique pour le fraisage

Taille de la plaquette

EDP Désignation V4

LxW1 S AN RE
7811023 ZDKT11T308FR-NM 2 11x6,8 38 15° 08
7827026 ZDKT11T308SR-GL 2 11x6,8 38 15° 08
7827032 ZDKT11T308SR-GM 2 11x6,8 38 15° 08
7827033 ZDKT11T308SR-GR 2 11x6,8 38 15° 08
7828026 ZDKT11T308SR-GL 2 11x6,8 38 15° 08
7828032  ZDKT11T308SR-GM 2 11x6,8 38 15° 08
7828033 ZDKT11T308SR-GR 2 11x6,8 38 15° 08
7825026 ZDKT11T308SR-GL 2 11x6,8 38 15° 08
7825032 ZDKT11T308SR-GM 2 11x6,8 38 15° 08
7825033 ZDKT11T308SR-GR 2 11x6,8 38 15° 08
7814026 ZDKT11T308SR-GL 2 11x6,8 38 15° 08
7814032 ZDKT11T308SR-GM 2 11x6,8 38 15° 08
7814033 ZDKT11T308SR-GR 2 11x6,8 38 15° 08
7826026 ZDKT11T308SR-GL 2 11x6,8 38 15° 08
7826032 ZDKT11T308SR-GM 2 11x6,8 38 15° 08
7813026 ZDKT11T308SR-GL 2 11x6,8 38 15° 08
7813032 ZDKT11T3085R-GM 2 11x6,8 38 15° 08
7813033 ZDKT11T308SR-GR 2 11x6,8 38 15° 08
7812033 ZDKT11T308SR-GR 2 11x6,8 38 15° 08
7815031 ZDKT11T308ER-SM 2 11x6,8 38 15° 08
7816031 ZDKT11T308ER-SM 2 11x6,8 38 15° 08
7824035 ZDKT11T308SR-HR 2 11x6,8 38 15° 08

BS
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14
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Nuance

CKo10
XC3020
XC3020
XC3020
XP3025
XP3025
XP3025
XC3030
XC3030
XC3030
XP3035
XP3035
XP3035
XP2025
XP2025
XP2040
XP2040
XP2040
XC1015
XC5035
XC5040
XP6015

-T-m
Prix

dry dry GG GGG dry dry dry
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Seuls les plaquettes listés ci-dessus sont utilisable pour les PMD.

@ Excellent © Bon

PSE

Les plaquettes périphériques pour le fraisage sont également
utilisables sur les outils a dresser a 90° PSE.

Un grand choix de fraises a dresser pouvant étre utilisées
pour diverses opérations de fraisage.

3% Pour les PMD, seul le rayon R (RE) de taille 0.8 peut étre utilisé.

PSE
OSG PHOENIX

Veuillez vous référer au
catalogue des outil PSE pour
plus de détails.
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Plaquettes
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= Axe de montage pour les types a visser

= Axe en acier

(5) 7801902 SF-M125525-35

= Axe de montage pour les types a visser

= Axe en carbure

(4] 7801913 SF-M105520-110CS
(5] 7801915 SF-M125525-140CS

SF-M165532-190CS
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CONDITIONS DE COUPE

Fraisage | Indexables | Conditions de coupe

Contournage - Rainurage
Pour le fraisage horizontal, calcul par dents

Contournage Rainurage
ap: 10mm ae:0,2D ap:3mm ae:1,0D
Matiere Résistance a la traction / dureté
Vitesse de coupe Avance par dent Vitesse de coupe Avance par dent
Vc (m/min) fz (mm/t) Vc (m/min) fz (mm/t)

B OT ~180HB 180 (100~ 250) 0,25(0,2~0,5) 180 (100~ 250) 0,12(0,05~0,2)
Acier a(tgggrc?ggﬁ;ﬁg;er allié ~280HB 180 (100 ~ 250) 0,2(0,15~0,4) 180 (100 ~ 250) 0,11(0,05~0,2)
(s?%ﬂ?s%tgn ~280HB 150 (80 ~ 200) 0,2(0,15~0,4) 150 (80 ~200) 0,1(0,05~0,18)
o ~250HB 150 (80 ~ 200) 0,18(0,15~0,4) 150 (80 ~ 200) 0,1(0,05~0,18)
(SILTSO3XO(A|1‘:ISblTSﬁ4éZ)O) ~250HB 80 (60 ~ 120) 0,18(0,15~0,4) 80 (60 ~ 120) 0,1(0,05~0,18)
(ggggg) ~350N/mm? 180 (100~ 300) 0,25(0,15~0,5) 180 (100~ 300) 0,12(0,05~0,2)
FO(';ng%g“e ~800N/mm? 180 (100~ 250) 0,15(0,1~0,4) 180 (100~ 250) 0,12(0,05~0,2)
Aluminium ~13%Si 300 (200~1.500) 0,3(0,2~0,5) 300 (200~1.500) 0,15(0,1~0,25)
T e L - 35(25~60) 015(01~0,3) 35 (25~ 60) 0,1(0,05~0,15)
Il - 40 (30~ 120) 0,18(0,1~0,35) 40 (30 ~ 120) 0,1(0,08~0,25)

Gl 40~43HRC 100 (40~ 150) 0,18(0,1~0,3) 90 (40~ 150) 0,1(0,08~0,2)
- AACC-irarAaGrIT&?BIﬁBU 43~48HRC 80 (40 ~ 120) 0,12(0,08~0,2) 70 (40 ~ 120) 0,08(0,06~0,15)

Ac(‘s%ﬁifé 50~55HRC 60 (40 ~ 90) 0,1(0,05~0,2) 50 (40 ~ 90) 0,06(0,05~0,1)
Percage
Pour le lamage et l'usinage en plongé
f e
Matiére Résistance a la traction / dureté Vit%scs(en?ﬁ“ci%xpe
220 @25 @32
H R e ~180HB 160(100~200) 0,07(0,05~0,08) 0,08(0,06~0,1) 0,1(0,08~0,12)
e e ~280HB 150(100~200) 0,07(0,05~0,08) 0,08(0,06~0,1) 0,1(0,08~0,12)

S il e ~280HB 120(80~180) 0,07(0,05~0,08) 0,08(0,06~0,1) 0,1(0,08~0,12) "

CUsioaeidn ~250HB 130(80~180) 0,07(0,05~0,08) 0,08(0,06~0,1) 0,1(0,08~0,12) %

e ~350N/mm? 200(150~180) 0,07(0,05~0,08) 0,08(0,06~0,1) 0,1(0,08~0,12) 1]
F°(';tceD%f)§"e ~800N/mm? 160(100~220) 0,07(0,05~0,08) 0,08(0,06~0,1) 0,1(0,08~0,12) §
Aluminium ~13%Si 200(100~800) 0,07(0,05~0,08) 0,08(0,06~0,1) 0,1(0,08~0,12) %

A e el 1) - 50(30~60) 0,07(0,05~0,08) 0,08(0,06~0,1) 0,1(0,08~0,12) g

e - 60(30~100) 0,07(0,05~0,08) 0,08(0,06~0,1) 0,1(0,08~0,12) ®

A 40~43HRC 100(60~120) 0,07(0,05~0,08) 0,08(0,06~0,1) 0,1(0,08~0,12) -
. 43~48HRC 80(40~100) 0,07(0,05~0,08) 0,08(0,06~0,1) 0,1(0,08~0,12)

e 50~55HRC 60(40~80) 0,07(0,05~0,08) 0,08(0,06~0,1) 0,1(0,08~0,12)

* La vitesse recommandée ci-dessus est pour le type de montage court.

Pour les montages long, ajustez la condition de coupe suivante : vitesse de coupe = 80% des préconisation ci-dessus.
1. Les vitesses et avances indiquées sont pour le fraisage avec un liquide de refroidissement soluble dans I'eau.
2. Les conditions de coupe ci-dessus doivent étre utilisées comme directives générales. Des ajustements peuvent étre nécessaires en fonction des conditions de coupe réelles.
3.Les plaquettes doivent étre solidement fixés au porte plaquette aprés I'avoir nettoyé.

4.Fixez correctement la piéce pour réduire la possibilité de déformation de la maitére, de déviation de la surface usinée ou de vibration.

()]
s
Langle maximal pour les opérations de ramping et de pecage hélicoidal est de 3 °. g
©
| Ramping | Pergage hélicoidal | 2
i 2
. | T
v‘:l iﬁj 30 Unit:mm °
A ﬁ (0O | (DoMax) v

— 20 37

3 o 25 47

DC 32 61

DC Do Max.
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Percage - Fraisage horizontal

Outil PMD11R0255525-1S (@25 x 1 dent)
la uetse Plaquett,e.du ge_ntre :ZPNT130508EN (XP8030)
nuance Plaquette périphérique : ZDKT11T308SR-GM (XC3030)
r;tslggge de Percage Fraisage horizontal
Matiere S50C
itesse de 100m/min (1.274min")
Avance 102mm/min (0.08mm/rev) 204mm/min (0.16mm/t)
greoggll?ggur ap=7mm ae=25mm
Lubrification Soufflage d'air
Machine CN verticale (BT40)

Excellente surface finie sans vibration.

Rainurage ®= Contournage

Outil PMD11R0255525-15 (@925 x 1 dent) Rainurage
rla uetse PIaquet'ge_du centre:: ZPNT130508EN (XP8030)
uance Plaquette périphérique : ZDKT11T308SR-GM (XC3030)
raeigggge de Rainurage Contournage
Matiere S50C
\c’gtue'g-‘ée de 150m/min (1.910min") Contournage
Avance 382mm/min (0.2mm/t)
ﬁreogg{"ggur ap=7mm ade=25mm dp=10mm de=2,5mm
Lubrification Soufflage d'air
Machine CN verticale (BT40)

Fraisage | Indexables

Percage hélicoidal ® Ramping

la uetse PIaquett’e'du ggntref ZPNT130508EN (XP8030)

nuance Plaquette périphérique : ZDKT11T308SR-GM (XC3030)

raeitsg%(ée de Percage hélicoidal Ramping
] ﬁ_gglaegcée Pas hélicoidal 2,5° 3° Percage
g Matiere S50C ' hélicoidal
-‘§ Yitesse de 150m/min (1.910min") ramping
~§ Avance 107mm/min (0.15mm/t) 287mm/min (0.15mm/t)
§ greocfglr}ggur ap=25mm ap=7mm

Lubrification Soufflage d'air

Machine CN verticale (BT40)

Pas de bavures a I'entrée du trou et pas de matiere résiduelle au centre du trou
apres le traitement.

10
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Réduction du temps de fraisage grace a un
fonctionnement continu du percage au contournage

conventionnel
Fraise en carbure
(@20x 4 dents)

Outil PMD11R0255525-1S

(@25 x 1 dent)

Plaquette du centre:

la uetse ZPNT130508EN (XP8030) i
nuance Plaquette périphérique:

ZDKT11T308-GM (XP3035)

Matiére FCV410

Lubrification Huile entiére (interne)

Cn Horizontale

Machine
@ de lamage ?31,8 ?34,8 ? 40,8
31,8 34,8 %L ?408 £
Plan E 1 i
o1 @245 025
outil PMD conventionnel PMD conventionnel PMD conventionnel
utl (@25x1/dent) (@20x 4 dents) (225piiiute) (@20x 4 dents) (@25x1ident) (@20x 4 dents)
Méthode de Percage Helical Percage
fraisage Percage Contournage hélicoidal Percage Contournage Drilling Percage Contournage hélicoidal
Profondeur de ap=5mm 5mm ap=2mm 2mm ap=2mm 2mm
coupe 15mm ae=3,4mm Pas hélicoidal 2mm ae=4,9mm Pas hélicoidal 2mm ae=7,9mm Pas hélicoidal
Vitesse de . . 63m/min . -4 63m/min . . 63m/min
coupe 157m/min (2.000min™") (1.000min") 157m/min (2.000min™) (1.000min") 157m/min (2.000min™) (1.000min")
B 350mm/min 75mm/min 74mm/min 500mm/min 141mm/min 85mm/min 500mm/min 194mm/min 102mm/min
(0,1775mm/rev) | (0,175mm/t) (0,05mm/t) (0,25mm/rev) (0,25mm/t) (0,05mm/t) (0,25mm/rev) (0,25mm/t) (0,05mm/t)
Temps du process
(valeur calculé) Environ 80 sec. Environ 120 sec. Environ 20 sec. Environ 66 sec. Environ 23 sec. Environ 77 sec.

Le temps d'usinage est réduit car le PMD est
capable de percer un trou et de l'agrandir
par contournage.

Temps d'usinage (sec./trou)

100 200 300

nviron 20 sec.

Le temps d'usinage est

Environ 80 sec.
réduit d'environ 53%

Environ 23 sec.

Fraisage | Indexables

T g31,8
—

W 34,8
—

nviron sec.

nviron sec.

©40,8
—

Le lamage a haut rendement de surface brut de coulée est rendu
possible

outil PMD11R0255525-1S Concurrent Temps d'usinage (sec./trou) )
(@25 x 1 flute) (@25 x 2 flutes) ()]
! - 3 4 -
Plaquette du centre: =
la uetSe ZPNT130508EN (XP8030) =
nuance Plaquette périphérique: B PMD o
ZDKT11T308-SR (XC1015) g
Matiére FC250 <
[e]
Vitesse de ; L ; i o
coupe 150m/min (1.909min™") 78m/min (1.000min™") 0 ’
):l(i’t:;:e de 286mm/min (0,15mm/rev) 100mm/min (0,1mm/rev)
Bdel 225 On peut obtenir, avec le PMD, une
€'amage excellente finition de surface de
Profondeur de fraisage et de réduire le temps
5mm . N
QubS d'usinage méme sur une surface
Lubrification Air moulée rugueuse.
Machine Cn Horizontale (BT50) 11
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