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CARACTERISTIQUES: PHOENIX PFB

‘ o Fraise a plaquette

>4e 2 goujures

e Courte, longue et extra-longue

o Fraise boule pour finition

e Queue carbure



PLAQUETTES PFB

Fraisage | A plaquettes

Rayon trés précis

Coupe en spirale avec exellente acuité

{:90" 9905
R10 64m +64m

Type Nuance

PFB-SP XP3320 Nuance

o Applicable a une grande variété de matieres, de e Pour le fraisage a sec de l'acier,
l'acier doux au HRSA de l'acier inoxydable et de la fonte — = Revétement
] résistant a la chaleur
o Arétes de coupe tranchantes mais rigides o Pour le fraisage avec arrosage de
- e — = Revétement
o Excellente résistance a I'écaillement HRSA résistant a 'usure

XP3225 Nuance

o Pour le fraisage stable d'une large variété de

e Applicable aux contre-dépouilles avec un angle matiéres a usiner

d'aréte de coupe effectif de 220 °
o Excellente lubricité et résistance a l'usure

o Pas de tranchant rectiligne sur la surface . .
o Pour fraisage avec arrosage de l'acier et de I'lnox

périphérique externe, ce qui est applicable aux
fraisages qui produisent des vibrations

o Excellente résistance a l'usure grace a sa géométrie

de coupe trés rigide
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e Type droit (Tous rayons)

XP3310 Nuance

o Idéal pour fraisage a sec d'aciers fortement durcis et de fonte

e Pour usiner la fonte, la fonte ductile et le HRSA
e Forte aréte de coupe grace a un traitement spécial ]

e Carbure ultra-résistant

o Excellente résistance a la chaleur et a 'usure
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XC4505

PFB-D o Pour le fraisage de métaux non-ferreux

o Revétement

o Aréte tranchante spécialisée dans le fraisage de ;3'
diamant optimal pour — :
4 e f: 5

graphite
I le fraisage de graphite

o Matériau carbure hautement adhésif pour le

revétement de diamant
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Fraisage | A plaquettes

Finition de lame de turbine avec la XP2225

Outil PFB160-Q-ST (XP2225) Concurrent

Plaquette revétue

PFB160-Q-ST (XP2225) carbure

Plaquette (nuance)

Lame turbine

Riccs (Longueur de coupe 487 m/ par lame)

Matiére a usiner SuUS430

Vitesse de coupe 420m/min(8.350min™")

Avance 6.687mm/min(0,24mm/t)

Profondeur de coupe ap=0,2mm Pf=0,5mm

Lubrifiant Soluble

Machine 5 axes exclucivement pour usinage

Machine o lames

Fraisage a grande vitesse obtenu sans ébréchures grace
ala géométrie de coupe nouvellement congue.

La durabilité a également considérablement augmenté
grace a la nouvelle nuance de matériau.

Nombre de lame turbine
10 20 30
| | |

40

Finition de fraisage sur une presse
de grande taille du FCD700

Outil PFB-R3005532-LL290CS (R15X2)

Plaquette (nuance) PFB300-SH (XP3310)

Piece Panneau latéral extérieur

Matiére a usiner

GGG70L (FCD700) Equivalent

565m/min(6.000min™")

Vitesse de coupe

5.600mm/min(0,47mm/t)

Avance

Méthode de coupe Fraisage de profilage

Profondeur de

e ap=0,17mm Pf=0,5mm

Lubrifiant Soufflage d'air

Machine Double column machining center

Une usure raisonnable et aucune ébréchure du bord de coupe ne
s'est produite aprés 51 heures d'usinage. Tous les points du matériau
de travail ont atteint la précision de forme requise et la surface
usinée brillante a été réalisée.

Aréte de coupe apres 51 fraisage

Durabilité surprenante du revétement Diamant

Outil PFB-R2505525-5160 (R12,5X2)

Plaquette (nuance) PFB250-SP (XP3320) PFB250-D (XC4505)

Matiére a usiner Graphite

Vitesse de coupe 220m/min(2.800min™")

560mm/min(0,Tmm/t)

Avance

Méthode de coupe choix du fraisage

Méthode de coupe

ap=12,5mm Pf=0,2mm

Lubrifiant None

Machine Centre d'usinage verticale

Le revétement de diamant a démontré sa supériorité dans l'usinage
du graphite

Profondeur d’usure (mm)

L I A

—&— XP3320
—=&— XC4505 -1

] 56 12 168 224 280
Longueur de fraisage (m)




DONNEES
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Fraisage de lame SUH600 (compartif d'usure)

Outil PFB-R2005520-5160 (R10x2) Temps 70 minutes 140 minutes

Longueur de fraisage 100m 200m

Plaquette (nuance) PFB200-SP (XP3320)

Piece Echantillon lame

Matiére a usiner SUH600 Equivalent

Porte a faux 110mm

Vitesse de coupe 94m/min(1.500min")

Avance 2.000mm/min(0,67mm/t) A 0,033 0,030 0,041 0,043

Méthode de coupe fraisage de profil

| Profondeurde | - -
coupe ap=0,2mm Pf=1mm

Lubrifiant Soluble Concurrent

Machine Centre d'usinage vertical

(mm)
R300 Taux d'usure
Surface de la piéce »

Par rapport aux produits concurrents, la PFB a moitié moins d'usure aprés usinage de 200m.

S50C incliné de 30°

Outil PFB-R2005520-5160 (R10x2) o o
— —A— PFB =]
Plaquette (nuance) PFB200-SP (XP3325) 01 A [7]
/ Competitor g_
Piece S50C E 008 ¢ (Bampemov ©
£ / o
Porte a faux 80mm % 006 i
> ()
Vitesse de coupe 300m/min(4.800min™") ° M [o)]
5 om o]
5 R}
Avance 1.344mm/min(0,14mm/t) S M 3
el S
S 002 s
Méthode de coupe Straight line pick 30° inclinaison o
Profondeurd 0 100 200 300 400 500 600 700 800
g e ap=0,1mm Pf=0,5mm Longueur de fraisage (m)
Lubrifiant Soufflage d'air
Concurrent A 462m Concurrent B 836m
Machine Centre d'usinage Horizontal

La XP3225 est capable de réaliser un usinage stable sans
interruptions brusques ni ébréchement des outils. En
comparaison avec les produits concurrents, I'usure de la
XP3225 au stade initial de I'usinage était minime.
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Fraisage | A plaquettes

Usinage de moule avec FC250

Outil

Plaquette (nuance)

Piece

Matiére a usiner

Porte a faux

Vitesse de coupe

Avance

Méthode de coupe

Profondeur de
coupe

Lubrifiant

Machine

PFB-R2005520-LL240CS (R10x2)

PFB200-SH (XP3310)

Dieinsert

FC250

160mm

345m/min(5.500min™)

4.000mm/min(0,36mm/t)

Fraisage de profil, Contournage

ap=0,2mm Pf=0,25mm

Soufflage d'air

Centre d'usinage vertical

Aréte de coupe apres fraisage

La finition et la précision sont meilleures par rapport a la concurrence.

Usinage électrode en graphite avec PFB-D

Outil

Plaquette (nuance)

Piéce

Porte a faux

PFB-R160SS16-LL200CS
(R8x2) (R4x2)

PFB160-D (XC4505)

PFB-R080ss08-LL140CS

PFB080-D (XC4505)

Electrode graphite

120mm (7,5D) 110mm (13,75D)

400m/min(8.000min™") 100m/min(4.000min™)

Vitesse de coupe

Avance 8.000mm/min (0,5mm/t) |2.160mm/min (0,27mm/t)

Méthode de coupe

Profile et contournage

Profondeur de

coupe ap=8mm Pf=12mm | ap=0,3mm Pf=0,24mm

Lubrifiant Aucun

Machine Centre d'usinage vertical

Une usure raisonnable et aucune ébréchure du bord de coupe ne s'est
produite apres 51 heures d'usinage. Tous les points de la matiére a usiner
ont atteint la précision de forme requise et la surface usinée brillante a

été réalisée.

Moule avec SKD11

Outil

Plaquette (nuance)

Piéce

Matiére a usiner

Porte a faux

Vitesse de coupe

Avance

Méthode de coupe

Profondeur de
coupe

Lubrifiant

Machine

du graphite

PFB-R100SS10-LL150CS (R5

PFB100-SP (XP3320)

Moule

SKD11 (58HRC) Equivalent

80mm

200m/min(8.000min")

2.000mm/min(0,125mm/t)

Profile milling, Contour milling

ap=0,1mm Pf=0,2mm

Soufflage d'air

Centre d'usinage vertical

Le revétement de diamant a démontré sa supériorité dans l'usinage

Aréte de coupe apreés 7
heures d'usinage

Le bord de coupe avait une usure normale sans dommage anormal apres 7 heures d'usinage.
La surface finie était beaucoup plus lisse et uniforme par rapport a la concurrence.
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Q—M’ ) -] 12

L
= Fraise boule finition
= Excellente acuité
= Type cylindrique
= 6-32mm
EDP Taille corps Designation z D R 12 12/D | L d2 d Specification Prix
7801429 @ PFB-R060SS06-S80CS 2 6 3 15 2,5 65 80 54 6 Carbide
7801439 @) PFB-R060SS06-L100CS 2 6 3 30 5 70 100 54 6 Carbide
7801419 [©) PFB-R060SS06-LL120CS 2 6 3 42 7 78 120 54 6 Carbide
7801430 ® PFB-R080SS08-5100CS 2 8 4 20 2,5 80 100 7 8 Carbide
7801440 @ PFB-R080SS08-L120CS 2 8 4 40 5 80 120 7 8 Carbide
7801420 ® PFB-R080SS08-LL140CS 2 8 4 56 7 84 140 7 8 Carbide
7801431 ® PFB-R100SS10-S100CS 2 10 5 25 2,5 75 100 9 10 Carbide
7801441 ® PFB-R100SS10-L130CS 2 10 5 50 5 80 130 9 10 Carbide
7801421 ® PFB-R100SS10-LL150CS 2 10 5 70 7 80 150 9 10 Carbide
7801432 @ PFB-R120SS12-S110CS 2 12 6 30 25 80 110 11 12 Carbide
7801442 0) PFB-R1205512-L140CS 2 12 6 60 5 80 140 11 12 Carbide
7801422 0) PFB-R120S512-LL160CS 2 12 6 84 7 76 160 11 12 Carbide
7801433 ® PFB-R1605516-S140CS 2 16 8 40 2,5 100 140 14 16 Carbide
7801443 ® PFB-R160SS16-L160CS 2 16 8 72 4,5 88 160 14 16 Carbide
7801423 ® PFB-R160SS16-LL200CS 2 16 8 96 6 104 200 14 16 Carbide w
7801434 6 PFB-R2005520-S160CS 2 20 10 50 2,5 110 160 18 20 Carbide 3
7801444 PFB-R200SS20-L180CS 2 20 10 90 4,5 90 180 18 20 Carbide "c'u‘
7801424 PFB-R2005520-LL240CS 2 20 10 120 6 120 240 18 20 Carbide S
7801435 (@) PFB-R2505525-5160CS 2 25 12,5 62,5 2,5 97,5 160 22 25 Carbide (o
7801445 @ PFB-R2505525-L200CS 2 25 12,5 100 4 100 200 22 25 Carbide 8
7801425 (@) PFB-R250SS25-LL260CS 2 25 12,5 137,5 55 122,5 260 22 25 Carbide o
7801436 PFB-R300S532-5170CS 2 30 15 75 2,5 95 170 27 32 Carbide <
7801446 PFB-R3005532-L220CS 2 30 15 120 4 100 220 27 32 Carbide -
7801426 PFB-R300SS32-LL290CS 2 30 15 165 55 125 290 27 32 Carbide g-,
7801437 9 PFB-R3205532-5180CS 2 32 16 80 2,5 100 180 29 32 Carbide ]
7801447 PFB-R320S532-L230CS 2 32 16 128 4 102 230 29 32 Carbide 2
7801427 9 PFB-R3205S32-LL300CS 2 32 16 176 55 124 300 29 32 Carbide s
7801400 (@) PFB-R080SS08-5120 2 8 4 36 4,5 84 120 7 8 Steel L
7801401 ® PFB-R100SS10-5130 2 10 5 45 4,5 85 130 9 10 Steel
7801402 @ PFB-R120S512-5130 2 12 6 54 4,5 76 130 11 12 Steel
7801403 ® PFB-R1605516-5140 2 16 8 64 4 76 140 14 16 Steel
7801404 ® PFB-R200S520-5160 2 20 10 80 4 80 160 18 20 Steel
7801405 @ PFB-R2505525-5160 2 25 12,5 75 3 85 160 22 25 Steel
7801406 PFB-R300SS32-S170 2 30 15 90 3 80 170 27 32 Steel
7801407 ©) PFB-R3205532-5180 2 32 16 96 3 84 180 29 32 Steel
Accessoires & piéces détachées
Fraise applicable Couple de serrage
[%] conseillé) Pince de serrage 5
Clé
26 0,8Nm 7808124 FS20652RB 7808203 T6-D
28 1Nm 7808123 FS25669RB 7808204 T7-D
210 1,2Nm 7808117 FS30686RB 7808205 T8-D
212 2Nm 7808118 FS35610RB 7808207 T10-D
216 3Nm 7808119 FS40613RB 7808208 T15-D
220 5Nm 7808120 FS50615RB 7808209 T20-D
@25 5Nm 7808121 FS60620RB 7808209 T20-D
© 30,32 6Nm 7808122 FS80624RB 7808212 T30-T
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Fraise boule finition

Excellente acuité

= Type vis
= 10-30mm

7801490 ® PFB-R1005F6 2 10 6 7 26 9 9 65
2 12 e 7 26 U165
2 16 8 10 32 14 14,5 85
2220 0 4 38 18 18 105
7801494 @ PFB-R250SF12 2 25 12 17 38 22 23 12,5
~ ®  PFBR3OSFIE 2 30 6 2 43 27 8 17
! ' '/ ! | |
NN R N A N A N N
NN R N A N A N N
NN R N A N A N N
NN R N A N A N N
S [ S A S R S
N N A N A N N N
N N A N A N N N
N N A N A N N N
N N A N A N N N
! ' '/ ! | |

7801492 ® PFB-R160SF8

Accessoires & pieces détachées

26 0,8Nm 7808124 FS20652RB 7808203 T6-D
28 TNm 7808123 FS25669RB 7808204 T7-D
210 1,2Nm 7808117 FS30686RB 7808205 T8-D
212 2Nm 7808118 FS35610RB 7808207 T10-D
216 3Nm 7808119 FS40613RB 7808208 T15-D
@20 5Nm 7808120 FS50615RB 7808209 T20-D
225 5Nm 7808121 FS60620RB 7808209 T20-D
@30,32 6Nm 7808122 FS80624RB 7808212 T30-T
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= Mandrin pour type vis

7801904

7801900

7801902

7801918

7801910

7801912

7801914

7801916

SF-M06S510-4 Steel

10 9 6 104 4
12 o m 6 10410
SF-M085516-15 16 14,5 8 95 15
220 18 10 12020
SF-M125525-35 25 23 12 135 35
32 8 6 155 35
SF-M065510-24CS 10 9 6 124 24
2 T Y 7 =

SF-M08S516-55CS 16 145 8 115 55
16 1458 145 85
SF-M105520-70CS 20 18 10 140 70
20 18 10 180 110
SF-M125525-90CS 25 23 12 170 90
25 23 2 220 140
SF-M165532-120CS 32 28 16 220 120
32 w8 16 20 190
S
S
'/ ' ./ |
S
S
S
S
'/ ' ./ |
'/ ' ./ |
'/ ' ./ |
S
S
S
S
S
S
S

Steel
Steel
Carbide
Carbide
Carbide
Carbide

Carbide

(%]
[
=
]
[}
=]
o
L
o
<
[
(=)}
©
2
©
—
[T




Fraisage | A plaquettes

Plaquettes
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PFB PLAQUETTES

Fraisage | A plaquettes

= Fraise boule finition

= Excellente acuité

= 6-32mm

v Vari-

S EDP Designation Z ation Dc R T H Nuance

= d’angle sec sec
1 7820030 PFB080-SP 2 180° 8 4 24 7 XP3225 @ ®
1 7820031 PFB100-SP 2 180° 10 5 26 85 XP3225 @ ®
1 7820032 PFB120-SP 2 180° 12 6 3 10 XP3225 @ ®
1 7820033 PFB160-SP 2 180° 16 8 4 12 XP3225 @ ®
1 7820034 PFB200-SP 2 180° 20 10 5 15 XP3225 @ ®
1 7820035 PFB250-SP 2 180° 25 125 6 185 XP3225 @ ®
1 7820036 PFB300-SP 2 180° 30 15 7 225 XP3225 @ ®
1 7820010 PFB080-SP 2 180° 8 4 24 7 XP3320 O ©)
1 7820011 PFB100-SP 2 180° 10 5 26 85 XP3320 O ©)
1 7820012 PFB120-SP 2 180° 12 6 3 10 XP3320 O ©)
1 7820013 PFB160-SP 2 180° 16 8 4 12 XP3320 O ©}
1 7820014 PFB200-SP 2 180° 20 10 5 15 XP3320 O ©)
1 7820015 PFB250-SP 2 180° 25 125 6 185 XP3320 O ©)
1 7820016 PFB300-SP 2 180° 30 15 7 225 XP3320 O (©)
2 7820039 PFB060-SH 2 220° 6 3 2 5  XP3310

1 7820040 PFB080-SH 2 180° 8 4 24 7 XP3310

1 7820041 PFB100-SH 2 180° 10 5 26 85 XP3310

1 7820042 PFB120-SH 2 180° 12 6 3 10 XP3310

1 7820043 PFB160-SH 2 180° 16 8 4 12 XP3310

1 7820044 PFB200-SH 2 180° 20 10 5 15 XP3310

1 7820045 PFB250-SH 2 180° 25 125 6 185 XP3310

1 7820046 PFB300-SH 2 180° 30 15 7 225 XP3310

1 7820047 PFB320-SH 2 180° 32 16 7 235 XP3310

2 7820018 PFB060-D 2 220° 6 3 2 5  XC4505

2 7820019 PFB070-D 2 220° 7 35 2 55 XC4505

1 7820020 PFB080-D 2 180° 8 4 24 7  XC4505

1 7820021 PFB100-D 2 180° 10 5 26 85 XC4505

1 7820022 PFB120-D 2 180° 12 6 3 10 XC4505

1 7820023 PFB160-D 2 180° 16 8 4 12 XC4505

1 7820024 PFB200-D 2 180° 20 10 5 15  XC4505

1 7820025 PFB250-D 2 180° 25 125 6 185 XC4505

1 7820026 PFB300-D 2 180° 30 15 7 22,5 XC4505

2 7820048 PFB060-Q 2 220° 6 3 2 5 XP3225 @ ®
2 7820049 PFB070-Q 2 220° 7 35 2 55 XP3225 @ O)
2 7820050 PFB080-Q 2 220° 8 4 24 7 XP3225 @ ®
2 7820051 PFB100-Q 2 220° 10 5 26 85 XP3225 @ O)
2 7820052 PFB120-Q 2 2200 12 6 3 10 XP3225 @ ®
3 7820053 PFB160-Q 2 220° 16 8 4 12 XP3225 @ ®
3 7820054 PFB200-Q 2 220° 20 10 5 15 XP3225 @ ®
3 7820055 PFB250-Q 2 220° 25 125 6 185 XP3225 @ ®
3 7820056 PFB300-Q 2 220° 30 15 7 225 XP3225 @ ®
2 7820060 PFB080-Q-ST(®ew> 2 200° 8 4 24 7 XP2225 O ®
2 7820061 PFB100-Q-ST(ew) 2 200° 10 5 26 85 XP2225 O ®
2 7820062 PFB120-Q-ST®ew) 2 200° 12 6 3 10 XP2225 O @®
3 7820063 PFB160-Q-ST(&) 2 220° 16 8 4 12 XP2225 O O
3 7820064 PFB200-Q-ST®ew) 2 220° 20 10 5 15 XP2225 O O
3 7820065 PFB250-Q-STGew) 2 220° 25 125 6 185 XP2225 O ®
3 7820066 PFB300-Q-ST(ew) 2 220° 30 15 7 225 XP2225 O ®
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CONDITIONS DE COUPE

Fraisage | A plaquettes | Conditions de coupe

PFB-SP, PFB-Q, PFB-SH, PFB-Q-ST

Fraise boule finition

Avance par dent fz (mm/t)

ea s e Résistance ala Vitesse de fraisage Profondeur de
Matiere a usiner traction/dureté  Vc (m/min) a;o(w‘)ne‘) D
76,8 @10,12 @16,20 @ 25-30-32
Acier doux-Acier au carbone
(55400-510C) ~180HB 300 (200~ 400) 0,02D 0,1 0,12 0,14 0,18
Acier au carbone-Acier allié
(S50C-SCM440) ~280HB 300 (200~ 400) 0,02D 0,07 0,1 0,12 0,14
Acier a matrice
(SKD11-SKD61) ~280HB 250 (150 ~ 350) 0,02D 0,07 0,1 0,12 0,14
Acier inoxydable (sec) i -
(SUS304-5U5420) 250HB 250 (150 ~ 350) 0,02D 0,07 0,12 0,14 0,17
Fonte 2
(FC250) ~300N/mm 400 (300~ 500) 0,02D 0,12 0,14 0,18 0,22
Fonte ductile 2
(FCD400) ~600N/mm 300 (200~ 400) 0,02D 0,1 0,12 0,14 0,18
Alliage d'aluminium ~13% Si 500 (400~ 600) 0,03D 0,12 0,14 0,18 0,22
Alliage a base de cuivre
(€1100) = 300 (200 ~ 400) 0,03D 0,11 0,13 0,17 0,22
Alliages résistants aux tempé-
ratures élevées (arrosage) - 50 (25~ 80) 0,015D 0,04 0,05 0,06 0,06
(Inconel 718)
R et = 90 (40~120) 0,02D 0,06 0,08 o 013
Acier pre-trempé . -
(NAK80, STAVAX) 40~43HRC 200 (100~ 300) 0,015D 0,06 0,07 0,0,8 0,1
Acier pour moulage - -
(DAC55-DH31) 43~48HRC 180 (90 ~ 200) 0,015D 0,05 0,06 0,07 0,07
=IEbE 50~60HRC 150 (100 ~ 250) 0,01D 0,05 0,06 0,07 0,07
(SKD11)
Fraise boule finition
- Avance par dent fz (mm/t)
s e Résistance ala Vitesse de fraisage Profondeur de
Matiére a usiner traction / dureté Vc (m/min) a;o(lrlr’\);) D
26,8 @10,12 16,20 @ 25-30-32
Graphite = 500 (400~ 600) 0,03D 0,14 0,17 0,21 0,25
IPelpmEen e s dle - 300 (300 ~ 500) 0,03D on 013 017 0,20

carbone (PRFC)

Fraisage | A plaquettes
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Fraisage | A plaquettes

Conditions de coupe

CONDITIONS DE COUPE

Fraisage | Outils a plaquettes | Conditions de coupe

PFB

Table de profondeur de coupe et diamétre de coupe réel

Profondeur de coupe Diamétre de coupe réel
D R 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,8 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5
6 3 1,5 2,2 2,6 3 33 4]
7 35 1,6 2,3 2,8 33 3,6 4,5
8 4 1,8 2,5 3 3,5 39 438 - -
10 5 2 2,8 34 3,9 44 54 6 71 -
12 6 2,2 31 37 43 4.8 6 6,6 79 8,9 -
16 8 2,5 3,6 43 5 5,6 7 77 93 10,6 11,6 - -
20 10 2,8 4 49 5,6 6,2 78 8,7 10,5 12 13,2 14,3 15,2 -
25 12,5 32 4,5 54 6,3 7 8,8 9,8 11,9 13,6 15 16,2 17,3 18,3 - -
30 15 3,5 49 6 6,9 7,7 9,7 10,8 13,1 15 16,6 18 19,3 20,4 21,4 224
32 16 3,6 5 6,2 71 7.9 10 11,1 13,5 15,5 17,2 18,7 20 21,2 22,2 23,2

Comment déterminer le diametre de coupe réel

o Dc
a D=2 +apx(Dc-ap)
\
D
Coupe recommandée / finition de surface
Unit: mm

D 6 7 8 10 12 16 20 25 30 32
Pf 0,4 0,45 0,5 0,6 0,7 0,8 1 1,2 1.3 1,4
h 0,007 0,007 0,008 0,009 0,01 0,01 0,012 0,014 0,014 0,015

Rugosité de surface usinée théorique

66 o7 28 mﬁ mﬁ IZIE 820 925 230 gﬁ (2Dc)

\
i 0.02 ‘
BN 0018 / AWa ]
| QQC € 0.016 //l/ // / 74
_ IS // / e
o 0014 / / /|
g : WL 7 7
- E o= A= A=A
[ = | 2 001 ;// 7 j‘//
Pf g 0.008 ///// » 717 'r/
Pt 2 0008 4// // //‘7‘l* Zzd
[h=05x (Dc- / DePF| % 0.004 v é/ =
Dc=20mm 0002 =
fgzg(’;%mm 0 0.1 02 03 04 05 06 07 08 09 1 11 12 13 14 15

Prise (Pf) (mm)



CONDITIONS DE COUPE

Fraisage | Outils a plaquettes | Conditions de coupe

PFB

Finish Ball nose cutter

Machining Detail Machining Parameters
R10

Size Name of Part Sample model
Overhang 80mm Material S50C
I
(jklf‘! !?'g' }"f,’;’?&g Speed 8,000min’ Machining Method ~ Copy Milling
f ot
|/ 'i&i‘i"’ £ pr: !f Feed 3,200mm/min Machining Type Horizontal Machine
‘!. £ !{o rﬁ[ i[f ap 0.3mm Holder Size BT50
i }
i ‘w!}"f#ivﬁ $ [ 03mm Coolant Size Water Soluble
it i}
4 §
it f; jifiest

Machining Method Product | 2 4 6 8 10 (um) | RZ i imi
Copy Milling A 10,93
Flat Surface B 61021

C 7,798
D 6,963
Machining Method Product 0.5 1 15 2 2.5 (um) | Rz (um)
1,967
Copy Milling A 2,098
Slanted Surface B 2,083
C 2,541
D 1,827
Machining Method Product 0.5 1 1.5 2 25 (m) | Rz(um)
A 1,9
Copy Milling B 2,183
Radial Surface C 2
D 2,508

Comparison of tool wear - PFB

v
[

)

@

Machining Detail Machining Parameters Machined Time 70 minutes 140 minutes S

i (o

Size R10 Name of Part Blade Machined Length 100m 200m b
Overhang 110mm Material SUH600 <Q'
A P —_

Speed 1,500min Machining Method Copy Milling CIJ
Feed 2,000mm/min Machining Type Vertical Machining g‘
Center w

o

ap 0.2mm Holder Size BT40 o

Pf Tmm Coolant Size Water Soluble

Competitor ;

Wear (mm) 0.032 0.033 0.070 0.071

Comparison of tool wear after 200M of machining

[
o
=]
0
v
()]
oS
(%)
c
o
s
S
=
S
U
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CARACTERISTIQUES: PHOENIX PFR

o Plaquette

2 PARVIES

e Court, long, et extra-long

o Fraise a rayon pour finition

e Queue carbure




PLAQUETTES PFR

Fraisage | A plaquettes

Superbe finition de surface

Grace a la technologie de rectification avancée, les plaquettes PFR offrent une précision dimensionnelle
élevée et une résistance a plat sur le tranchant. Il permet une précision d'usinage et une finition de
surface exceptionnelles

e £8um Précision du rayon: £8 um
e 0~-0,020mm Tolérance diamétre externe : -0.020 mm

Courbe rugosité de surface
I

BB [ 1] g LUyl “fo |
o WAL 7 A

Trois types de plaquettes sont disponibles
Toutes les plaquettes ont un traitement spécial

PFR-ST XP3225 Nuance

e Applicable a une grande variété de matériaux de travail, de l'acier ® Pour le fraisage stable d'une grande variété de matériaux de travail

doux a l'acier trempé L ) . - A
p ® Excellent pouvoir lubrifiant et résistance a l'usure

o |déal pour le fraisage de longs porte-a-faux (L / D=5)

o Angle de coupe positif avec une excellente netteté et accroche

w
[
=
=
(]
=]
o
£
[o
<
v
(=)}
]
2
©
S
L.

| PRSH | XP3310 Nuance

o Pour fraiser la fonte, la fonte ductile et I'acier trempé

o Idéal pour le fraisage a sec de l'acier trempé et de la fonte

o Aréte de coupe hautement rigide avec chanfrein négatif
- . . " o . I . Excellente résistance a la chaleur et a l'usure
bidimensionnel, applicable aux conditions d'usinage instables

e Carbure trés resistant

n
(%
‘o
c
5
o Aréte tranchante spécialisée dans le fraisage de graphite [ Pour fraiser des matériaux non ferreux
e Matériau carbure hautement adhésif pour revétement diamant o Revétement diamant optimal pour le fraisage de graphite

15



Fraisage | A plaquettes
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PROCESSUS

Fraisage | A plaquettes

PX5 (33HRC) Finition latérale et inférieure pour PX5
(acier pré-trempé)

Exemple d'utilisateurs

Outil PFR-R2505525-LL260CS

Plaquette (nuance) PFR250R20-ST (XP3225)

Piece PX5 (33HRC)

Vitesse de coupe 82m/min(1,050min™)

Avance 500mm/min(0.24mm/t)

Profondeur de coupe dp=0.5mmade=0.5~Tmm

Lubrifiant Soluble

Machine Centre d'usinage Horizontal (BT50)

Le PFR permettait un usinage de haute précision ainsi qu'un outil en carbure
monobloc. Avec un tranchant plus net que les outils conventionnels, le PFR peut
étre utilisé de maniére stable avec une profondeur de coupe plus profonde. En
conséquence, le temps d'usinage a été réduit en réduisant le processus de semi-
finition.

Etat d'endommagement du bord de la lame aprés 88 m (trois heures)
d'usinage sur une piece

® Rake ® Flank

Finition latérale et inférieure pour I'acier moulé en plastique

Exemple d'utilisateurs

PFB-R2005520-LL240CS

Plaquette (nuance) PFR200R10-ST (XP3225)
Piece SD18 (JIS S55C)
Section de finition latérale | Section de finition inférieure
Vitesse de coupe
330m/min(5.250min"") 100m/min(1.600min™")

Avance 2,500mm/min(0,2mm/t) 400mm/min(0,125mm/t)
adp=0,15mm

Profondeur de ap=1,5mm Semi-finish

coupe Qe=0,05~0,3mm dp=0,05mm
Final finish

Lubrifiant Soufflage d'air

Machine Centre d'usinage vertical (HSK A100)

Avec l'outil standard, une plaquette pour la semi-finition et une autre pour la
finition ont été utilisées. Avec PFR, une seule plaquette peut durer jusqu'au
dernier processus de finition. En outre, une meilleure surface finie a été
obtenue.

La pointe montre une usure normale, et il n'y a pas d'écaillage malgré
le long porte-a-faux.



PROCESSUS

Fraisage | A plaquettes

FCD600 Evaluation des performances de durabilité

(mm)  Transition de la largeur maximale d’usure pour la périphérie externe (y compris les copeaux)
Outil PFR-R2005520-5160 04

B 035 || ——=PFR XP3310
Plaquette (nuance) PFR200R10-SH (XP3310) —m— Competitor A /
03 -
Piéce FCD600 0.25 |---{ == Competitor B
Vitesse de coupe 200m/min(3.200min") 5 02 ) —e— Competitor C [T T
é NLY - N - e
Avance 1.280mm/min(0,2mm/t) £ o
g2 o

Profondeur de W

o ap=Tmm de=2mm 005
. . 0
Lubrifiant Soufflage d'air 84 25.55 427 59.85 68.25 85.4 102.55 1197 136.85 (m)

Milling Length

Machine Centre d'usinage Horizontal (BT40)

Les PFR permettaient un usinage stable et la progression de
I'usure avait été lente depuis le début.

DH31 (48HRC) Evaluation de la performance de durabilité

(mm) 0.45

04 = —e—PFR XP3310
035 /) A

""" —m— Competitor A

03 |-
Piéce DH31(48HRC) —A— Competitor B
e — 0.25 / /

Outil PFR-R200S520-5160

Plaquette (nuance) PFR200R10-SH (XP3310)

02 L ~@— Competitor C /

Vitesse de coupe 60m/min(955min)

: T i
- > hd
Avance 19Tmm/min(0.Tmm/t) 2
E
g
Profondeur de _ _
e dp=0.5mm de=1mm
Lubrifiant Soluble
259 329 39.9 (m)
Milling Length
Machine Centre d'usinage Horizontal (BT40)
Avec le chanfrein spécial sur le tranchant, la plaquette & ,9m d'usinage

XP3310 de PFR présente une résistance élevée a

I'écaillement. Il a permis un fonctionnement stable lors de
I'usinage d'acier pour outils de travail a chaud. Concurrent A Concurrent B Concurrent C

el . |

S50C Evaluation des performances de durabilité

w
[
=
-
v
=]
o
£
[o
<
v
(=)}
]
2
©
S
L.

(mm) 0.45
outil PFR-R2005520-5160 /
[ 04 e~ PFRXP3225 4
Plaquette (nuance) PFR200R10-ST (XP3225) 035 [ —m— Competitor A /
. A
03 [
Piéce S50C sl A~ Competitor B / //
Vitesse de coupe 200m/min(3,200min™") 5 02 [ —@~ Competitor C / /
2
Avance 1,280mm/min(0.2mm/t) 2 o ///1/// o
., __—* @
Profondeur de _ _ /‘_——0/ c
Roune adp=0.Immade=2mm 0.05 § o
0 [a)]

Lubrifiant Soluble 0 8.4 434 87.2 104.7 1222 139.7 (m)
Milling Length

Machine Centre d'usinage Horizontal (BT40)

Les produits concurrents ont montré une usure importante TR RS 10 /m G IUEREEE

lorsqu’ils dépassaient 43 m de longueur de fraisage.

Cependant, la plaquette XP3225 de PFR ne présentait
qu'une faible usure méme aprés 140 m de fraisage et restait Concurrent A ConcurrentB Concurrent C
1 s ) - .

en bon état.

B g | T n Y
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PROCESSUS

Fraisage | A plaquettes

PFR-D : Données d'usinage d'électrodes en graphite

Outil

Plaquette (nuance)

Piéce

Vitesse de coupe

Avance

Methode fraisage

Profondeur de
coupe

Lubrifiant

Machine

PFR-R2005520-5160CS

PFR200R20-D (XC4505)

Graphite

125m/min(2.000min™")

1.000mm/min(0,25mm/t)

Contour Milling

ap=1mm de=0,5mm

Aucun

Aréte périphérique

Etat d'usure
apres 17h de
fraisage

(mm)
Usure

0,049

Bout de la dent

0,021

Fraiseuse verticale pour graphite (BT40)

Angle de coupe

PFR-D a atteint une précision de finition correcte par rapportala
concurrence.

Le colit d'usinage a également été réduit en appliquant du PFB
au lieu d'utiliser des fraises en carbure monobloc.

Fraisage | A plaquettes

(%)
v
‘v
c
c
o
o
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PFR-D : Données d'usinage de moules

Outil

Plaquette (nuance)

Piéce

Porte a faux

Vitesse de coupe

Avance

Methode fraisage

Profondeur de
coupe

Lubrifiant

Machine

PFR-R160SS5-5140CS

PFR160R10-D (XC4505)

Graphite

50mm (2,5D)

135m/min(2,700min"")

3.330mm/min(0.62mm/t)

Contournage

ap=0,22~0,5mm de=2~8mm

Aréte périphérique

Etat d'usure
aprés 10h de
fraisage

Bout de la dent

(mm)
Usure

0,062

0,087

Aucun

Fraiseuse verticale pour graphite (BT40

Apres 10 heures d'usinage, I'aréte de coupe était en bon état,
avec une usure normale. Aucun décollement anormal du
revétement n'a été trouvé. En utilisant PFR-D, le temps d'usinage
a été considérablement réduit par rapport a la fraise en bout
revétue de diamant du concurrent.

Forme de la piece d'essai

Angle de coupe




PFR

Fraisage | A plaquettes

S
J—
o 7@_@777#?”7777777” .
2 I
L
= Fraise a rayon pour la finition
= Coupe acérée
= Type cylindrique
= 6-32mm
Taille du Taille . . .
EDP corps de l'outil YA D L 12 12/D | L d2 Specification Prix
7832029 0) PFR-R0605506-580CS 2 6 80 15 2,5 6 65 54 Carbure
7832039 0) PFR-R0605506-L100CS 2 6 100 30 5 6 70 54 Carbure
7832019 0) PFR-R0605506-LL120CS 2 6 120 42 7 6 78 54 Carbure
7832030 @) PFR-R0805508-5100CS 2 8 100 20 25 8 80 7,5 Carbure
7832040 ® PFR-R0805508-L120CS 2 8 120 40 5 8 80 7,5 Carbure
7832020 ® PFR-R080SS08-LL140CS 2 8 140 56 7 8 84 75 Carbure
7832031 ® PFR-R1005510-5100CS 2 10 100 25 2,5 10 75 9,5 Carbure
7832041 ® PFR-R1005510-L130CS 2 10 130 50 5 10 80 9,5 Carbure
7832021 ® PFR-R1005510-LL150CS 2 10 150 70 7 10 80 9,5 Carbure
7832032 @ PFR-R1205512-5110CS 2 12 110 30 2,5 12 80 115 Carbure
7832042 ® PFR-R1205512-L140CS 2 12 140 60 5 12 80 115 Carbure
7832022 ® PFR-R1205512-LL160CS 2 12 160 84 7 12 76 115 Carbure
7832033 ® PFR-R1605516-5140CS 2 16 140 40 2,5 16 100 155 Carbure
7832043 ® PFR-R1605516-L160CS 2 16 160 72 45 16 88 155 Carbure
7832023 ® PFR-R1605516-LL200CS 2 16 200 96 6 16 104 155 Carbure o
7832034 ® PFR-R2005520-5160CS 2 20 160 50 2,5 20 110 195 Carbure £
7832044 ® PFR-R2005520-L180CS 2 20 180 90 45 20 9 195 Carbure g
7832024 ® PFR-R2005520-LL240CS 2 20 240 120 6 200 120 195 Carbure &
7832035 @) PFR-R2505525-5160CS 2 25 160 625 25 25 975 245 Carbure S
7832045 @ PFR-R2505525-L200CS 2 25 200 100 4 25 100 245 Carbure o
7832025 @ PFR-R2505525-LL260CS 2 25 260 1375 55 25 1225 245 Carbure <
7832036 PFR-R3005532-5170CS 2 30 170 75 2,5 32 95 295 Carbure —
7832046 PFR-R3005532-L220CS 2 30 220 120 4 32 100 295 Carbure g
7832026 PFR-R3005532-LL290CS 2 30 290 165 55 32 125 295 Carbure b
7832037 © PFR-R3205532-5180CS 2 32 180 80 2,5 32 100 315 Carbure 0
7832047 ©® PFR-R3205532-L230CS 2 32 230 128 4 32 102 315 Carbure c
7832027 ©) PFR-R3205532-LL300CS 2 32 300 176 55 32 124 315 Carbure L
7832000 ) PFR-R0805508-5120 2 8 120 36 45 8 84 7.5 Acier
7832001 ® PFR-R1005510-5130 2 10 130 45 45 10 85 9,5 Acier
7832002 @ PFR-R1205512-5130 2 12 130 54 4,5 12 76 115 Acier
7832003 ® PFR-R1605516-5140 2 16 140 64 4 16 76 155 Acier
7832004 ® PFR-R2005520-5160 2 20 160 80 4 20 80 195 Acier
7832005 @) PFR-R2505525-5160 2 25 160 75 3 25 85 245 Acier
7832006 PFR-R3005532-5170 2 30 170 90 3 32 80 295 Acier
7832007 ©) PFR-R3205532-5180 2 32 180 9% 3 32 84 315 Acier
Accessoires & piéces détachées
Fraise applicable Couple de serrage
? conseillé) Pince de serrage )
Clé
26 0.8Nm 7808124 FS20652RB 7808203 T6-D
28 TNm 7808123 FS25669RB 7808204 T7-D
@10 1.2Nm 7808117 FS30686RB 7808205 T8-D
@12 2Nm 7808118 FS35610RB 7808207 T10-D
216 3Nm 7808119 FS40613RB 7808208 T15-D
@20 5Nm 7808120 FS50615RB 7808209 T20-D
@25 5Nm 7808121 FS60620RB 7808209 T20-D
@30,32 6Nm 7808122 FS80624RB 7808212 T30-T

19



Fraisage | A plaquettes
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PFR VIS

Fraisage | A plaquettes

= Fraise a rayon pour la finition
= Coupe acérée
= Type a visser

= 10-32mm

o B9

D1

Taille . . i
EDP de Foutil  Designation z D1 Dg G==F I d D Da Prix
7832090 ® PFR-R100SF6 2 10 6 7 26 9 9 6,5
7832091 @ PFR-R120SF6 2 12 6 7 26 11 1 6,5
7832092 ® PFR-R160SF8 2 16 8 10 32 15 14,5 8,5
7832093 ® PFR-R200SF10 2 20 10 14 38 19 18 10,5
7832094 @) PFR-R250SF12 2 25 12 17 38 24 23 12,5
7832095 PFR-R300SF16 2 30 16 22 43 29 28 17
7832096 © PFR-R320SF16 2 32 16 22 43 31 28 17
Accessoires & piéces de rechange
Fraise correspondant Couple de serrage
2 (recommandé) Vis de serrage Clé

26 0.8Nm 7808124 FS20652RB 7808203 T6-D

o8 1Nm 7808123 FS25669RB 7808204 T7-D

?10 1.2Nm 7808117 FS30686RB 7808205 T8-D

?12 2Nm 7808118 FS35610RB 7808207 T10-D

216 3Nm 7808119 FS40613RB 7808208 T15-D

?20 5Nm 7808120 FS50615RB 7808209 T20-D

@25 5Nm 7808121 FS60620RB 7808209 T20-D

? 30,32 6Nm 7808122 FS80624RB 7808212 T30-T




OP-SFA

Fraisage | A plaquettes

5

= Arbre de montage pour les tétes de type a visser

7801904

7801900

7801902

7801918

7801910

7801912

7801914

7801916

SF-M065510-4 10 9 6 104 4 Steel

SF-M085516-15 16 14,5 8 95 15 Steel

.65

105 sFmi0ss2020 20 18 10 120 20

12,5 SF-M125525-35 25 23 12 135 35 Steel
C7 0 SEM16SS3235
.65

SF-M065510-24CS 10 9 6 124 24 Carbide

SF-M08S516-55CS 16 Carbide

SF-M105520-70CS 20 Carbide

-————
SF-M125525-90CS 25 Carbide

-————
SF-M165532-120CS 2 28 16 220 120 Carbide
32 228 16 290 190
e Y A
e Y A
e Y A
e N A
e N A
e N A
e N A
e Y A
e Y A
e Y A
e Y A
e Y A
e N A
e N A
e N A
e N A
e N A
e Y A
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Fraisage | A plaquettes

Plaquettes

22

PFR PLAQUETTES

Fraisage | A plaquettes

= Fraise a rayon pour la finition

= Coupe acérée

= 6-32mm
EDP Désignation Z Dc R T H ap Nuance

sec sec
7820350 PFRO60R03-ST 2 6 0,3 2 5 2  XP3225 @ ®
7820351 PFRO60R05-ST 2 6 0,5 2 5 2 XP3225 @ ®
7820352 PFRO60OR10-ST 2 6 1 2 5 2 XP3225 @ ®
7820353 PFRO70R03-ST 2 7 0,3 2 55 2 XP3225 @ ®
7820354 PFRO70R05-ST 2 7 0,5 2 55 2 XP3225 @ ®
7820355 PFRO70R10-ST 2 7 1 2 55 2 XP3225 @ ®
7820200 PFRO8ORO3-ST 2 8 03 24 7 27 XP3225 @ ®
7820201 PFRO8ORO5-ST 2 8 05 24 7 27 XP3225 @ ®
7820202 PFRO8OR10-ST 2 8 1 24 7 2,7 XP3225 @ ®
7820203 PFRO80R20-ST 2 8 2 24 7 2,7 XP3225 @ O)
7820204 PFRT00R03-ST 2 0 03 26 85 33 XP3225 @® O)
7820205 PFRT00R05-ST 2 0 05 26 85 33 XP3225 @ O)
7820206 PFRT00R10-ST 2 10 1 26 85 33 XP3225 @ ®
7820207 PFR100R20-ST 2 10 2 26 85 33 XP3225 @ ®
7820356 PFR110R03-ST 2 11 03 26 85 33 XP3225 @ ®
7820357 PFR110R05-ST 2 11 05 26 85 33 XP3225 @ ®
7820358 PFR110R10-ST 2 11 1 26 85 33 XP3225 @ ®
7820359 PFR110R20-ST 2 11 2 26 85 33 XP3225 @ ®
7820208 PFR120R03-ST 2 12 03 3 10 4  XP3225 @ ®
7820209 PFR120R05-ST 2 12 05 3 10 4 XP3225 @ ®
7820210 PFR120R10-ST 2 12 1 3 10 4 XP3225 @ ®
7820211 PFR120R20-ST 2 12 2 3 10 4 XP3225 @ ®
7820212 PFR120R30-ST 2 12 3 3 10 4 XP3225 @ ®
7820360 PFR130R03-ST 2 13 03 3 10 4 XP3225 @ ®
7820361 PFR130R05-ST 2 13 05 3 10 4 XP3225 @ ®
7820362 PFR130R10-ST 2 13 1 3 10 4 XP3225 @ ®
7820363 PFR130R20-ST 2 13 2 3 10 4 XP3225 @ O)
7820213 PFR160R03-ST 2 16 03 4 12 53 XP3225 @ O)
7820214 PFR160R05-ST 2 16 05 4 12 53 XP3225 @ O)
7820215 PFR160R10-ST 2 16 1 4 12 53 XP3225 @ O)
7820216 PFR160R20-ST 2 16 2 4 12 53 XP3225 @ O)
7820217 PFR160R30-ST 2 16 3 4 12 53 XP3225 @ ®
7820364 PFR170R03-ST 2 17 03 4 12 53 XP3225 @ ®
7820365 PFR170R05-ST 2 17 05 4 12 53 XP3225 @ ®
7820366 PFR170R10-ST 2 17 1 4 12 53 XP3225 @ ®
7820367 PFR170R20-ST 2 17 2 4 12 53 XP3225 @© ®
7820218 PFR200R03-ST 2 20 03 5 15 67 XP3225 @ ®
7820219 PFR200R05-ST 2 20 05 5 15 6,7 XP3225 @ ®
7820220 PFR200R10-ST 2 20 1 5 15 67 XP3225 @ ®
7820221 PFR200R20-ST 2 20 2 5 15 67 XP3225 @ ®
7820222 PFR200R30-ST 2 20 3 5 15 67 XP3225 @ ®
7820368 PFR210R03-ST 2 21 03 5 15 67 XP3225 @ ®
7820369 PFR210RO5-ST 2 21 05 5 15 67 XP3225 @ ®
7820370 PFR210R10-ST 2 21 1 5 15 67 XP3225 @ ®
7820371 PFR210R20-ST 2 21 2 5 15 67 XP3225 @ ®
7820223 PFR250R03-ST 2 25 03 6 185 83 XP3225 @ ®
7820224 PFR250R05-ST 2 25 05 6 185 83 XP3225 @ ®
7820225 PFR250R10-ST 2 25 1 6 185 83 XP3225 @ O)
7820226 PFR250R20-ST 2 25 2 6 185 83 XP3225 @ O)
7820227 PFR250R30-ST 2 25 3 6 185 83 XP3225 @ ®
7820372 PFR260R03-ST 2 26 03 6 185 83 XP3225 @ ®
7820373 PFR260R05-ST 2 26 05 6 185 83 XP3225 @ ®
7820374 PFR260R10-ST 2 26 1 6 185 83 XP3225 @ ®
7820375 PFR260R20-ST 2 26 2 6 185 83 XP3225 @ ®
7820228 PFR300R03-ST 2 30 03 7 225 10 XP3225 @ ®
7820229 PFR300R05-ST 2 30 05 7 225 10 XP3225 @ ®
7820230 PFR300R10-ST 2 30 1 7 225 10 XP3225 @ ®
7820231 PFR300R20-ST 2 30 2 7 225 10 XP3225 @ ®
7820232 PFR300R30-ST 2 30 3 7 225 10 XP3225 @ ®
7820233 PFR320R03-ST 2 32 03 7 235 103 XP3225 @ ®
7820234 PFR320R05-ST 2 32 05 7 235 103 XP3225 @ ®

GG GGG sec
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PFR PLAQUETTES

Fraisage | A plaquettes

]
S

= Fraise a rayon pour la finition

= Coupe acérée

= 6-32mm
EN - EEERETER
EDP Désignati Iajlle i
gnation Z Dc R T H ap Nuance de l'outil Prix
sec sec GG GGG sec sec sec

7820235 PFR320R10-ST 2 32 1 7 235 103 XP3225 @ ® O 0 @ ® @ ®

7820236 PFR320R20-ST 2 32 2 7 235 103 XP3225 @ ® O 0 @ ® @ ®

7820237 PFR320R30-ST 2 32 3 7 235 103 XP3225 @ ® O 0 @ ® @ ®

7820400 PFRO6ORO3-SH 2 6 03 2 5 2  XP3310 O (@) ® @ O] ®

7820401 PFRO6ORO5-SH 2 6 05 2 5 2  XP3310 O (@) ® @ O] ®

7820402 PFROG6OR10-SH 2 6 1 2 5 2  XP3310 O ©) ® @ O] ®

7820403 PFRO70R03-SH 2 7 03 2 55 2 XP3310 O ©) ® @ @ ®

7820404 PFRO70R05-SH 2 7 05 2 55 2 XP3310 O ©) ® @ @ ®

7820405 PFRO70R10-SH 2 7 1 2 55 2 XP3310 O ©) ® @ O] ®

7820250 PFRO8ORO3-SH 2 8 03 24 7 27 XP3310 O (©) ® @ O] @)

7820251 PFRO8ORO5-SH 2 8 05 24 7 27 XP3310 O (©) ® @ O] @

7820252 PFRO8OR10-SH 2 8 1 24 7 27 XP3310 O (@) @ @ ® @

7820253 PFRO8OR20-SH 2 8 2 24 7 27 XP3310 O (@) ® @ ® @

7820254 PFR1I00RO3-SH 2 10 03 26 85 33 XP3310 O (@) ® @ ® ®

7820255 PFR100RO5-SH 2 10 05 26 85 33 XP3310 O (@) ® @ ® ®

7820256 PFR1I00R10-SH 2 10 1 26 85 33 XP3310 O (@) ® @ ® ®

7820257 PFR100R20-SH 2 10 2 26 85 33 XP3310 O (@) ® @ ® ®

7820406 PFR110R03-SH 2 11 03 26 85 33 XP3310 O (@) ® @ ® ®

7820407 PFR110RO5-SH 2 11 05 26 85 33 XP3310 O (@) ® @ ® ®

7820408 PFR110R10-SH 2 11 1 26 85 33 XP3310 O (@) ® @ ® ® "
7820409 PFR110R20-SH 2 11 2 26 85 33 XP3310 O (@) ® @ O] ® 9
7820258 PFR120R03-SH 2 12 03 3 10 4 XP3310 O (©) ® @ O] @ ]
7820259 PFR120RO5-SH 2 12 05 3 10 4 XP3310 O ©) ® @ O] @ S
7820260 PFR120R10-SH 2 12 1 3 10 4 Xxp3310 O ©) ® @ O] @ g’
7820261 PFR120R20-SH 2 12 2 3 10 4 XP3310 O ©) ® @ O] @ -
7820262 PFR120R30-SH 2 12 3 3 10 4 XP3310 O ©) ® @ O] @ <
7820410 PFR130RO3-SH 2 13 03 3 10 4 XP3310 O (@) ® @ O] @ -
7820411 PFR130RO5-SH 2 13 05 3 10 4 XP3310 O (©) ® @ ® @ ()
7820412 PFR130R10-SH 2 13 1 3 10 4 XP3310 O ©) ® @ O] @ g
7820413 PFR130R20-SH 2 13 2 3 10 4 XP3310 O (©) ® @ ® @ 2
7820263 PFR160RO3-SH 2 16 03 4 12 53 XP3310 O (@) ® @ ® ® ©
7820264 PFR160RO5-SH 2 16 05 4 12 53 XP3310 O (@) ® @ ® ® L
7820265 PFR160R10-SH 2 16 1 4 12 53 XP3310 O (@) ® @ ® ®

7820266 PFR160R20-SH 2 16 2 4 12 53 XP3310 O (@) ® @ ® ®

7820267 PFR160R30-SH 2 16 3 4 12 53 XP3310 O (@) ® @ ® ®

7820414 PFR170R03-SH 2 17 03 4 12 53 XP3310 O (©) ® @ ® ®

7820415 PFR170R05-SH 2 17 05 4 12 53 XP3310 O (@) ® @ ® ®

7820416 PFR170R10-SH 2 17 1 4 12 53 XP3310 O (©) ® @ ® ®

7820417 PFR170R20-SH 2 17 2 4 12 53 XP3310 O ©) ® @ O] ®

7820268 PFR200R03-SH 2 20 03 5 15 67 XP3310 O (©) ® @ O] ®

7820269 PFR200RO5-SH 2 20 05 5 15 67 XP3310 O (@) ® @ O] ®

7820270 PFR200R10-SH 2 20 1 5 15 67 XP3310 O (©) ® @ O] ®

7820271 PFR200R20-SH 2 20 2 5 15 67 XP3310 O @) ® @ O] ® 3
7820272 PFR200R30-SH 2 20 3 5 15 6,7 XP3310 O (©) ® @ O] ® s
7820418 PFR210R03-SH 2 21 03 5 15 67 XP3310 O (©) ® @ O] ® g
7820419 PFR210RO5-SH 2 21 05 5 15 67 XP3310 O ©) ® @ O] ® o
7820420 PFR210R10-SH 2 21 1 5 15 67 XP3310 O ©) ® @ O] ® S
7820421 PFR210R20-SH 2 21 2 5 15 67 XP3310 O (©) ® @ ® ® o
7820273 PFR250R03-SH 2 25 03 6 185 83 XP3310 O (@) ® @ ® @

7820274 PFR250R05-SH 2 25 05 6 185 83 XP3310 O (@) ® @ ® @

7820275 PFR250R10-SH 2 25 1 6 185 83 XP3310 O (@) ® @ ® @)

7820276 PFR250R20-SH 2 25 2 6 185 83 XP3310 O (@) ® @ ® @

7820277 PFR250R30-SH 2 25 3 6 185 83 XP3310 O (@) ® @ ® @

7820422 PFR260R03-SH 2 26 03 6 185 83 XP3310 O (@) ® @ ® @

7820423 PFR260RO5-SH 2 26 05 6 185 83 XP3310 O (@) ® @ ® @

7820424 PFR260R10-SH 2 26 1 6 185 83 XP3310 O (@) ® @ O] @

7820425 PFR260R20-SH 2 26 2 6 185 83 XP3310 O (@) ® @ O] @

7820278 PFR300R03-SH 2 30 03 7 225 10 XP3310 O (@) ® @ O]

7820279 PFR300RO5-SH 2 30 05 7 225 10 XP3310 O (@) ® @ O]

7820280 PFR300R10-SH 2 30 1 7 225 10 XP3310 O ©) ® @ O]

7820281 PFR300R20-SH 2 30 2 7 225 10 XP3310 O @) ® @ O)
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PFR PLAQUETTES

Fraisage | A plaquettes

= Fraise a rayon pour la finition

= Coupe acérée

= 6-32mm

EDP Désignation Z Dc R T H ap Nuance
7820282 PFR300R30-SH 2 30 3 7 225 10 XP3310
7820283 PFR320R03-SH 2 32 03 7 23,5 103 XP3310
7820284 PFR320R05-SH 2 32 05 7 235 103 XP3310
7820285 PFR320R10-SH 2 32 1 7 235 103 XP3310
7820286 PFR320R20-SH 2 32 2 7 235 103 XP3310
7820287 PFR320R30-SH 2 32 3 7 235 103 XP3310
7820450 PFRO60R03-D 2 6 03 2 5 2 XC4505
7820451 PFRO60R05-D 2 6 05 2 5 2 XC4505
7820452 PFRO60R10-D 2 6 1 2 5 2 XC4505
7820300 PFRO80R03-D 2 8 03 24 7 2,7 XC4505
7820301 PFRO80R05-D 2 8 05 24 7 2,7 XC4505
7820302 PFRO80R10-D 2 8 1 24 7 2,7 XC4505
7820303 PFR100R03-D 2 0 03 26 85 33 XC4505
7820304 PFR100R05-D 2 10 05 26 85 33 XC4505
7820305 PFR100R10-D 2 10 1 26 85 33 XC4505
7820306 PFR120R03-D 2 12 03 3 10 4 XC4505
7820307 PFR120R05-D 2 12 05 3 10 4 XC4505
7820308 PFR120R10-D 2 12 1 3 10 4 XC4505
7820309 PFR160R03-D 2 16 03 4 12 53 XC4505
7820310 PFR160R05-D 2 16 05 4 12 53 XC4505
7820311 PFR160R10-D 2 16 1 4 12 53 XC4505
7820312 PFR200R03-D 2 20 03 5 15 6,7 XC4505
7820313 PFR200R05-D 2 20 05 5 15 6,7 XC4505
7820314 PFR200R10-D 2 20 1 5 15 67 XC4505

“m i
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CONDITIONS DE COUPE

Fraisage | Outils a plaquettes | Conditions de coupe

PFR-ST, PFR-SH

Conditions standards

Vitesse de coupe Avance par dent fz (mm/t)
M NesEnmd B Vc (m/min) Profondeur de 5
atiére a usiner : coupe
traction / dureté L/D ap (mm)
2,5D 5D 8D 26,7 ?8~11 ?12~17 ?20~32
Acier doux-Acier au carbone
52400 - 510C ~180HB 200 (150~250) 80% 60% 0,05Dc 0,12 0.2 0,22 0,25
Acier au carbone-Acier allié
S50C ~SCM440 ~280HB 180 (150~250) 80% 60% 0,05Dc 0,15 0,18 0,22 0,25
Acier a matrice
SKDIT - SKD61 ~280HB 150 (120~200) 80% 60% 0,05Dc 01 0,15 0,18 0,2
Acier inoxydable
(SUS304 ~ 2U420) ~250HB 150 (100~200) 80% 60% 0,03Dc 0,08 0,12 0,15 0,18
,fg;‘;g ~300N/mm? 200 (150~250) 80% 60% 0,05Dc 0,15 02 025 03
F°2‘CeD‘ft‘6ﬁ:"e ~600N/mm? 150 (100~200) 80% 60% 0,05Dc 0,12 0,15 02 025
Alliage d'aluminium ~13%Si 300 (200~400) 80% 60% 0,05Dc 0.2 0,25 03 0,35
Superalliage (arrosage) _ "
(Inconel 718) 30 (20~40) 80% 60% 0,02Dc 0,04 0,05 0,08 0,12
Alliage at‘Ttii_‘al’_‘i\}j‘”“age) - 50 (40~60) 80% 60% 0,02Dc 0,05 0,08 01 0,15
Acier pre-trempé - "
(NAK80, STAVAX) 40 ~ 43HRC 120 (100~150) 80% 60% 0,03Dc 0,08 0,1 0,12 0,18
Acier a matrice
(DAC55, DH31) 43 ~ 48HRC 80 (50~100) 80% 60% 0,025Dc 0,05 0,08 01 0,15
ACi(eS’K%ﬁ?;pé 50 ~ 60HRC 60 (40~80) 80% 60% 0,02Dc 0,04 0,05 0,08 0,1
PFR-D
Conditions standards
Vitesse de coupe Avance par dent fz (mm/t)
. Vc (m/min) Profondeur de
Matiére a usiner coupe D
L/D ap (mm)
2,5D 5D 8D 26,7 @ 8~11 @12~17 ?20~32
Graphite 250 (150~350) 80% 60% 0,1Dc 0,25 04 0,5 0,5
Polyméres a renfort fibres de o
carbone (PREC) 200 (150~250) 80% 60% 0,5Dc 0,05 01 0,15 0,2

Fraisage | A plaquettes
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CONDITIONS DE COUPE

Fraisage | Outils a plaquettes | Conditions de coupe

PFR - Finition a Haute Vitesse

Queue en acier

Avance par dent fz (mm/t)

Ara 3 Résistance ala_Vitesse de fraisage Profondeur de
MatierSlalisiner traction / dureté Vc (m/min) af:o(‘rl\?ne'\) 2
?6~8 @10~13 @16~21 @25~32
Acier doux-Acier au carbone
55400 - S10C ~180HB 450 0,02Dc 0,1 0,12 0,14 0,18
heran calpnshdErEle ~280HB 450 0,02Dc 0,07 0,1 012 0,14
S50C - SCM440 ’ ! ' ! !
Acier a matrice
SKD11 - SKD61 ~280HB 375 0,02Dc 0,07 0,1 0,12 0,14
Acier inoxydable
(SUS304 - SUS420) ~250HB 375 0,02Dc 0,07 0,12 0,14 017
Fonte 2
EC250 ~300N/mm 600 0,02Dc 0,12 0,14 0,18 0,22
Fonte ductile 2
FCD400 ~600N/mm 450 0,02Dc 0,1 0,12 0,14 0,18
Alliage d'aluminium ~13%Si 750 0,03Dc 0,12 0,14 0,18 0,22
Superalliage (arrosage) _
(Inconel 718) 70 0,015Dc 0,04 0,05 0,06 0,06
Alliage au titane (arrosage)
(Ti-Al-4V) = 120 0,02Dc 0,06 0,08 0,11 0,13
Acier pre-trempé -
(NAK80, STAVAX) 40 ~ 43HRC 300 0,015Dc 0,06 0,07 0,08 0,1
Acier a matrice
(DAC55, DH31) 43 ~ 48HRC 270 0,015Dc 0,05 0,06 0,07 0,07
=IEbE 50 ~ 60HRC 220 0,01Dc 0,05 0,06 0,07 0,07
PFR - Finition a Haute Vi
- Finition a Haute Vitesse
Queue en carbure type court
— Avance par dent fz (mm/t)
Ara 3 Résistance ala_Vitesse de fraisage Profondeur de
MatierSlalisiner traction / dureté Vc (m/min) ago(‘:‘.?:,‘) D
?6~8 @10~13 @16~21 @ 25~32
Acier doux-Acier au carbone
55400 - S10C ~180HB 540 0,02Dc 0,1 0,12 0,14 0,18
Acier au carbone-Acier allié
550C - SCM440 ~280HB 540 0,02Dc 0,07 0,1 0,12 0,14
Acier a matrice
SKD11 - SKD61 ~280HB 450 0,02Dc 0,07 0,1 0,12 0,14
Acier inoxydable
(SUS304 - SUS420) ~250HB 450 0,02Dc 0,07 0,12 0,14 0,17
Fonte 2
EC250 ~300N/mm 720 0,02Dc 0,12 0,14 0,18 0,22
Fonte ductile 2
FCD400 ~600N/mm 540 0,02Dc 0,1 0,12 0,14 0,18
Alliage d'aluminium ~13%Si 600 0,03Dc 0,12 0,14 0,18 0,22
Superalliage (arrosage) _
(Inconel 718) 80 0,015Dc 0,04 0,05 0,06 0,06
Alliage g 'f"alni\}?”“age) - 150 0,02Dc 0,06 0,08 0,11 0,13
i-Al- ) A ) ) A
Acier pre-trempé -
(NAK80, STAVAX) 40 ~ 43HRC 340 0,015Dc 0,06 0,07 0,08 0,1
Acier a matrice
(DAC55, DH31) 43 ~ 48HRC 290 0,015Dc 0,05 0,06 0,07 0,07
=IEbE 50 ~ 60HRC 260 0,01Dc 0,05 0,06 0,07 0,07




CONDITIONS DE COUPE

Fraisage | Outils a plaquettes | Conditions de coupe

PFR - Finition a Haute Vitesse

Queue en carbure type long

Profondeur d Avance par dent fz (mm/t)
YRR vahs Résistance ala Vitesse de fraisage ro 2:u e:r € D
traction / dureté Vc (m/min) ap (nli)m)
?6~8 ?10~13 ?16~21 @ 25~32
Acier doux-Acier au carbone
55400 - S10C ~180HB 480 0,02Dc 0,1 0,12 0,14 0,18
heran calpnshdErEle ~280HB 480 0,02Dc 0,07 0,1 012 0,14
S50C - SCM440 g . g . g
Acier a matrice
SKD11 - SKD61 ~280HB 400 0,02Dc 0,07 0,1 0,12 0,14
Acier inoxydable
(SUS304 - SUS420) ~250HB 400 0,02Dc 0,07 0,12 0,14 017
Fonte 2
EC250 ~300N/mm 640 0,02Dc 0,12 0,14 0,18 0,22
Fonte ductile 2
FCD400 ~600N/mm 480 0,02Dc 0,1 0,12 0,14 0,18
Alliage d'aluminium ~13%Si 800 0,03Dc 0,12 0,14 0,18 0,22
Superalliage (arrosage) _
(Inconel 718) 80 0,015Dc 0,04 0,05 0,06 0,06
Alliage au titane (arrosage)
(Ti-Al-4V) = 144 0,02Dc 0,06 0,08 0,11 0,13
Acier pre-trempé -
(NAK80, STAVAX) 40 ~ 43HRC 320 0,015Dc 0,06 0,07 0,08 0,1
Acier a matrice
(DAC55, DH31) 43 ~ 48HRC 288 0,015Dc 0,05 0,06 0,07 0,07
Acier trempé ~
(SKD11) 50 ~ 60HRC 240 0,01Dc 0,05 0,06 0,07 0,07

PFR - Finition a Haute Vitesse

Queue en carbure type extra long

Profondeur d Avance par dent fz (mm/t)
METETeA vEher Résistance ala Vitesse de fraisage ro 2:u e:r € D
traction / dureté Vc (m/min) ap (nli)m)
?6~8 ?10~13 ?16~21 @ 25~32 v
[
Acier doux-Acier au carbone s
52400 < 510C ~180HB 360 0,02Dc 0,1 0,12 0,14 0,18 g
>
Acier au carbone-Acier allié
$50C - SCM440 ~280HB 360 0,02Dc 0,07 01 0,12 0,14 %-
Adlaifalatiics ~280HB 300 0,02Dc 0,07 01 0,12 014 <
SKD11 - SKD61 ’ g ' d ' —
(]
Aderlinoxydable ~250HB 300 0,02Dc 0,07 012 0,14 017 g
(SUS304 - SUS420) 4 ) ) , , s
©
honts ~300N/mm? 480 0,02Dc 0,12 0,14 0,18 022 s
FC250 b b b b b
Fonte ductile 2
FCD400 ~600N/mm 360 0,02Dc 0,1 0,12 0,14 0,18
Alliage d'aluminium ~13%Si 600 0,03Dc 0,12 0,14 0,18 0,22
Superalliage (arrosage) _
(Inconel 718) 60 0,015Dc 0,04 0,05 0,06 0,06
Alliage au titane (arrosage)
(Ti-AL4V) - 110 0,02Dc 0,06 0,08 0,11 0,13
(]
(AL e 40 ~ 43HRC 240 0,015Dc 0,06 0,07 0,08 0 S
(NAK8O, STAVAX) ! : ! : b g
A [v]
cier a matrice
(DACS5, DH31) 43 ~ 48HRC 220 0,015Dc 0,05 0,06 0,07 0,07 %
c
Acier trempé ~
SKD11) 50 ~ 60HRC 180 0,01Dc 0,05 0,06 0,07 0,07 o
©
=
o
()
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