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Poche de copeaux 
conçue pour 
l'usinage lourd pour 
une efficacité 
maximale
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Caractérisitques principales : Phoenix PSTW

Géométrie de coupe positive
6,55mm

3 arêtes de coupe par coté 
(6 au total)

Arête de coupe plate pour 
une excellente finition de 
surface

Profondeur maximale 
de coupe 12 mm



Chip pocket uniquely
designed for heavy
machining to enable
maximum efficiency
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Corps de fraise Pince Pince Clé

Ø 50~125 7808129 FS40511 (Torx 15) 7808208 T15-D (Torx 15)

Ø 50 7808151 PS1031 (M10X31)

Accessoires & pièces détachées

EDP Designation Z D D1 D2 L a b Type Specification Prix

7803100 PSTW12R050M22-3 3 50 45 22 40 10,4 6,3 1 Avec arrosage
7803101 PSTW12R050M22-4 4 50 45 22 40 10,4 6,3 1 Avec arrosage
7803102 PSTW12R063M22-3 3 63 50 22 40 10,4 6,3 2 Avec arrosage
7803103 PSTW12R063M22-5 5 63 50 22 40 10,4 6,3 2 Avec arrosage
7803110 PSTW12R080M27-5 5 80 60 27 50 12,4 7 2 Avec arrosage
7803111 PSTW12R080M27-6 6 80 60 27 50 12,4 7 2 Avec arrosage
7803112 PSTW12R100M32-5 5 100 70 32 50 14,4 8 2 Avec arrosage
7803113 PSTW12R100M32-7 7 100 70 32 50 14,4 8 2 Avec arrosage
7803114 PSTW12R125M40-7 7 125 90 40 63 16,4 9 2 Avec arrosage
7803115 PSTW12R125M40-9 9 125 90 40 63 16,4 9 2 Avec arrosage

Fraise à dresser à 90° 

Plaquettes 6 coins sur les 2 faces

Alésage

50 - 125 mm

PSTW   ALÉSAGE
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Fraisage | A plaquettes

Fraise à dresser à 90° 

3 arêtes de coupe par coté (6 au total)

B
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ap

PSTW   PLAQUETTES

Matière à usiner Résistance à la traction / dureté Vitesse de fraisage
Vc (m/min)

Avance
fz (mm/t)

Prof. de coupe
ap (mm)

P

Mild Steel-Carbon Steel
(SS400-S10C) ~180HB 180 (100~ 250) 0,15

(0,05~0,25) 3

Carbon Steel-Alloy Steel
(S50C-SCM440) ~280HB 180 (100 ~ 250) 0,15

(0,05~0,25) 3

Die Steel
(SKD11-SKD61) ~280HB 150 (80 ~ 200) 0,12

(0,05~0,2) 3

M
Stainless Steel (Dry)

(SUS304-SUS420) ~250HB 150 (80 ~ 200) 0,1
(0,05~0,18) 2

Stainless Steel (Wet)
(SUS304,SUS420) ~250HB 80 (60 ~ 120) 0,1

(0,05~0,18) 2

K
Cast Iron
(FC250) ~350N/mm 200 (100~ 350) 0,2

(0,1~0,3) 3

Ductile Cast Iron
(FCD400) ~800N/mm 180 (100~270) 0,15

(0,05~0,25) 3

S

Superalloy (Wet)
(Inconel®718) - 35 (25 ~ 60) 0,08

(0,05~0,15) 1

Titanium Alloy
(Ti-AI-4V) - 40 (30 ~ 120) 0,08

(0,05~0,15) 1,5

H

Pre-hardened Steel
(NAK80) 40~43HRC 100 (50~ 150) 0,1

(0,08~0,2) 1,5

Steel for Die Casting
(DAC55-DH31) 43~48HRC 80 (40 ~ 120) 0,08

(0,06~0,15) 1

Hardened Steel
(SKD11) 50~55HRC 60 (40 ~ 90) 0,06

(0,05~0,1) 0,5

Conditions de coupe

4

EDP Designation Z B T R b ap
max Grade

P M K N S H

Prix
dry dry GG GGG dry dry dry

7811087 TNHU120608ER-NM 6 10,8 6,55 0,8 1,25 12 CK010 ◉
7827088 TNKU120608ER-GM 6 10,8 6,55 0,8 1,5 12 XC3020 ◉ ◎ ◎
7828088 TNKU120608ER-GM 6 10,8 6,55 0,8 1,5 12 XP3025 ◉ ◎ ◎
7825089 TNKU120608ER-GL 6 10,8 6,55 0,8 1,5 12 XC3030 ◉ ◎ ◎
7825088 TNKU120608ER-GM 6 10,8 6,55 0,8 1,5 12 XC3030 ◉ ◎ ◎
7814089 TNKU120608ER-GL 6 10,8 6,55 0,8 1,5 12 XP3035 ◉ ◉ ◎ ◎ ◎ ◎
7814094 TNKU120612ER-GM 6 10,8 6,55 1,2 1,0 12 XP3035 ◉ ◉ ◎ ◎ ◎ ◎
7814095 TNKU120616ER-GM 6 10,8 6,55 1,6 0,75 12 XP3035 ◉ ◉ ◎ ◎ ◎ ◎
7814096 TNKU120620ER-GM 6 10,8 6,55 2,0 0,60 12 XP3035 ◉ ◉ ◎ ◎ ◎ ◎
7814088 TNKU120608ER-GM 6 10,8 6,55 0,8 1,5 12 XP3035 ◉ ◉ ◎ ◎ ◎ ◎
7813088 TNKU120608ER-GM 6 10,8 6,55 0,8 1,5 12 XP2040 ◎ ◎ ◎ ◉ ◎ ◎
7813094 TNKU120612ER-GM 6 10,8 6,55 1,2 1,0 12 XP2040 ◎ ◎ ◎ ◉ ◎ ◎
7813095 TNKU120616ER-GM 6 10,8 6,55 1,6 0,75 12 XP2040 ◎ ◎ ◎ ◉ ◎ ◎
7813096 TNKU120620ER-GM 6 10,8 6,55 2,0 0,60 12 XP2040 ◎ ◎ ◎ ◉ ◎ ◎
7813089 TNKU120608ER-GL 6 10,8 6,55 0,8 1,5 12 XP2040 ◎ ◎ ◎ ◉ ◎ ◎
7812088 TNKU120608ER-GM 6 10,8 6,55 0,8 1,5 12 XC1015 ◉ ◎
7812090 TNKU120608ER-GR 6 10,8 6,55 0,8 1,5 12 XC1015 ◉ ◎
7821088 TNKU120608ER-GM 6 10,8 6,55 0,8 1,5 12 XP1020 ◎ ◉
7821090 TNKU120608ER-GR 6 10,8 6,55 0,8 1,5 12 XP1020 ◎ ◉
7816091 TNKU120608ER-SM 6 10,8 6,55 0,8 1,5 12 XC5040 ◎ ◉
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NEW



PHOENIX PSTW

Outil PSTW12R050M22-4 (Ø 50 x 4 flutes)

Nuance TNKU120608ER-GM (XP3035)

Matière à usiner S50C

Vitesse 200m/min (1,274min-1)

Avance 510mm/min (0.1mm/t)

Prof. de coupe ap=0.2mm   ae=32mm

Lubrifiant Soufflage d'air

Machine Centre d'usinage horizontal

Outil PSTW12R050M22-4
(Ø 50 x 4 flutes)

(Ø 50 x 5 flutes)

Plaquette 1 face 
concurrent

Nuance TNKU120608ER-GM
(XP3035)

Plaquette revêtue carbone

Matière à usiner S50C

Type de fraisage Rainurage

Prof. de coupe ap=3mm   ae=50mm

Porte-à-faux 190mm(3.8D)

Lubrifiant Soufflage d'air

Machine Centre d'usinage horizontal

Fraisage | A plaquettes

Excellente rugosité de surface

Efficacité élevée même dans les applications avec 
d'importantes longueurs de porte-à -faux

Type de plaquette selon application

PSTW

6

9

8

7

1

2

4

3

5

0

Competitor A Competitor B

Ra(μm)

Rz(μm)

Competitor C

Vo
lu

m
e 

du
 ra

in
ur

ag
e(

cm
3/

m
in

)

150

 (m/min)) Vitesse de coupe

100 200 250

300

200

250

100

150

50

Plage de coupe applicable 

Rugosité du fond

Brise-copeaux NM GL GM GR SM

Application

Aluminium &
 matériaux non-ferreux

Usinage faible résistance Usinage multi-usage et 
fraisage d'acier général

Fonte Matières difficiles à usiner

PSTW
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Outil PSTW12R050M22-4   (Ø50 x 4 flutes)

Nuance TNKU120608ER-GR (XP1020)

Matière à usiner FCD500

Vitesse 300m/min (1,910min-1)

Avance 1,700mm/min (0.2mm/t)

Prof. de coupe ap=0.5mm   ae=0.3mm 

Porte-à-faux 240mm

Lubrifiant Soufflage d'air

Machine Double Column Machining Center

Outil PSTW12R050M22-4
(Ø50 x 4 flutes)

Plaquette 1 face 
conccurent

(Ø50 x 5 flutes)

Nuance TNKU120608ER-GL (XP2040) Plaquette revêtue carbone

Matière à usiner inox

Vitesse 150m/min(955min-1)

Avance 700mm/min(0.18mm/t) 700mm/min(0.15mm/t)

Prof. de coupe ap=5mm  ae=35mm ap=3mm  ae=35mm

Lubrifiant Soluble

Machine Centre d'usinage double colonne

Outil PSTW12R063M22-5
(Ø63 x 5 flutes)

Plaquette double face du 
conccurent

(Ø63 x 4 flutes)

Nuance TNKU120608ER-GM (XC3030) Plaquette revêtue carbone

Matière à usiner FC250

Prof. de coupe ap=2mm  ae=44mm

Porte-à-faux 300mm (5D)

Lubrifiant Soufflage d'air

Machine Centre d'usinage horizontal

Usinage de haute précision de la surface de glissement du moule de presse

Usinage à haute efficacité dans de l'Inox

Usinage stable très efficace d'une longue longueur de porte-à-
faux de 300 mm (5D)
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Le PSTW a été capable d'obtenir une excellente précision de surface lors de la 
finition latérale, satisfaisant à la précision requise de moins de 10 μm.

Avec l'augmentation de la profondeur de coupe (ap), l'outil concurrent a 
présenté des bavardages et des bavures, ce qui a entravé l'amélioration de 
l'efficacité. Alors que le PSTW, même avec un coin de moins, a pu augmenter 
l'efficacité de l'usinage de 67%, permettant une productivité élevée.

Dans ce test, la PSTW a atteint un rendement supérieur à celui de l'outil 
concurrent dans le traitement de la longueur du porte-à-faux long de L / D = 5. 
De plus, en raison de l'absence de tranchant sur les arrêtes de coupe, l'outil 
concurrent a eu un mauvais contact avec la pièce dans la plage d'usinage à 
basse vitesse, ce qui a provoqué des bavures (zone rayée sur le graphique). 
Avec une arrête ultra-tranchante, la PSTW a pu atteindre une performance 
stable même dans la gamme de coupe à basse vitesse.
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 -10         10 (µm)

Ra=0.58µm
Rz=4.43µm

Rugosité latérale
surface de fraisage

PSTW:  Peu de bavures

Concurrent : Beaucoup de bavures

PSTW

Concurrent

Plage basse vitesse
Des bavures sont apparues chez l'outil concurrent
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Outil PSTW12R063M22-5
(Ø63 x 5 flutes)

Plaquette double face du 
conccurent

(Ø63x 5 flutes)

Nuance TNKU120608ER-GR (XP1020) Plaquette revêtue carbone

Matière à usiner FCD500

Vitesse de coupe 180m/min(910min-1)

Avance 1,000mm/min(0.22mm/t)

Prof. de coupe ap=3mm  ae=45mm

Lubrifiant Soufflage d'air

Machine Centre d'usinage horizontal

Outil PSTW12R050M22-4
(Ø50 x 4 flutes)

Plaquette double face du 
conccurent A, B
(Ø50x 4 flutes)

Nuance TNKU120608ER-SM (XC5040) Plaquette revêtue carbone

Matière à usiner Ti-6Al-4V

Vitesse 40m/min(255min-1)

Avance 82mm/min(0.08mm/t)

Prof. de coupe ap=1.5mm  ae=20mm

Lubrifiant Soufflage d'air

Machine Centre d'usinage horizontal

Fraisage ébauche de la soupape de commande de machines de construction

Longue durée de vie dans du Ti-6Al-4V

Le PSTW a démontré une résistance à l'usure beaucoup plus grande par 
rapport à l'outil concurrent. En particulier, il était capable de supprimer 
efficacement la progression de l'usure du tranchant et a atteint 3,5 fois la 
durabilité par rapport au concurrent.

Le PSTW (XC5040) a été capable de supprimer la résistance à l'usure pour 
prolonger la durabilité, tandis que le produit équivalent concurrent 
(plaquette triangulaire double face) présentait une usure prématurée et un 
écaillage.

PSTW Concurrent 

PSTW

Concurrent

PSTW

Concurrent
A

Concurrent
B

20
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40
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(m) Longueur fraisage

(m) Longueur fraisage

60

6

Après uisnage 17m

PSTW
Après usinage 4m

Concurrent A
(Après usinage 2m)

Highly efficient stable processing of long overhang
length of 300 mm (5D)
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Outil

Nuance

Avance

Prof. de coupe

Lubrifiant

Machine
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