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Planfräsen
Face Milling

 A79

A

DTM

PKD / CVD

Planfräswerkzeug

System DTM

Planfräsen mit µ-genauer

Justierung für optimale

PCD / CVD

Face milling tool

System DTM

Face milling with µ-precise

adjustment for optimum 

surface



für Schneidplatte
for Insert

Typ
Type

DTS

Planfräsen
Face Milling

Aufsteckfräser
Arbor Mounted Cutter

DTM
mit innerer Kühlmittelzufuhr
with through coolant supply

Schneidkreis-Ø Cutting edge Ø 40-125 mm

Aufsteckfräser nach DIN 8030, Material: Stahl
Arbor mounted cutter as per DIN 8030, material: steel

Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version

Planlauf einstellbar
with plan setting

Bestellnummer
Part number

Z Ds h d
5

d
K

d
2

l
2

b C n
max

DTM.CX09.040.A16.04 4 40 40 13,5 32 16 31 8,4 5,6 26000
DTM.CX09.050.A22.05 5 50 40 18,5 40 22 26 10,4 6,3 24000
DTM.CX09.063.A22.06 6 63 40 18,5 40 22 26 10,4 6,3 20000
DTM.CX09.080.A27.06 6 80 50 22,0 48 27 33 12,4 7,0 18000
DTM.CX09.100.A32.07 7 100 63 33,0 58 32 48 14,4 8,0 15000
DTM.CX09.125.A40.08 8 125 63 39,0 70 40 46 16,4 9,0 12000

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Ersatzteile
Spare Parts

Aufsteckfräser
Arbor Mounted Cutter

Inbus-Schlüssel
Allen Wrench

Torx-Schlüssel
Torx Wrench

Unterlegscheibe
Washer

Schraube
Screw

Zylinderschraube
Cylindrical screw

DTM.CX09.040.A16.04 SW2,0 DIN911 T15Q 020.0813.3438
DTM.CX09.... SW2,0 DIN911 T15Q 10.25.912
DTM.CX09.080.A27.06 SW2,0 DIN911 T15Q 13.0.433 12.30.7984
DTM.CX09.100.A32.07 SW12,0 DIN 911 T15Q 17.0.433
DTM.CX09.125.A40.08 SW14,0 DIN 911 T15Q 21.0.433
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für Schneidplatte
for Insert

Typ
Type

DTS

Planfräsen
Face Milling

Aufsteckfräser
Arbor Mounted Cutter

DTM
mit innerer Kühlmittelzufuhr
with through coolant supply

Schneidkreis-Ø Cutting edge Ø 40-125 mm

Aufsteckfräser nach DIN 8030, Material: Aluminium hochfest, beschichtet
Arbor mounted cutter as per DIN 8030, material: high-strength aluminium, coated

Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version

mit µ-genauer 
Planeinstellung

with µ-precise plan setting

Bestellnummer
Part number

Z Ds h d
K

d
2

l
2

b C n
max

DTM.CX09.040.A16.04.AL.F 4 40 40 32 16 31 8,4 5,6 26000
DTM.CX09.050.A22.05.AL.F 5 50 40 40 22 26 10,4 6,3 24000
DTM.CX09.063.A22.06.AL.F 6 63 40 40 22 26 10,4 6,3 20000
DTM.CX09.080.A27.06.AL.F 6 80 50 48 27 33 12,4 7,0 18000
DTM.CX09.100.A32.07.AL.F 7 100 63 58 32 48 14,4 8,0 15000
DTM.CX09.125.A40.08.AL.F 8 125 63 70 40 46 16,4 9,0 12000

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Ersatzteile
Spare Parts

Aufsteckfräser
Arbor Mounted Cutter

Inbus-Schlüssel
Allen Wrench

TORX PLUS®-Schlüssel
TORX PLUS® Wrench

Spannschraube
Clamping Screw

DTM.CX09.... SW2,5 DIN911 T15PQ
DTM.CX09.080.A27.06.AL.F SW2,5 DIN911 T15PQ 030.3509.T15P
DTM.CX09.100.A32.07.AL.F SW10,0 DIN 911 T15PQ 030.3509.T15P
DTM.CX09.125.A40.08.AL.F SW12,0 DIN 911 T15PQ 030.3509.T15P
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für Schneidplatte
for Insert

Typ
Type

DTS

Planfräsen
Face Milling

Aufsteckfräser
Arbor Mounted Cutter

DTM
mit innerer Kühlmittelzufuhr
with through coolant supply

Schneidkreis-Ø Cutting edge Ø 40-125 mm

Aufsteckfräser nach DIN 8030, Material: Aluminium hochfest, beschichtet
Arbor mounted cutter as per DIN 8030, material: high-strength aluminium, coated

Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version

ohne Planeinstellung
without plan setting

Bestellnummer
Part number

Z Ds h d
K

d
2

l
2

b C n
max

DTM.CX09.040.A16.04.AL.R 4 40 40 32 16 31 8,4 5,6 26000
DTM.CX09.050.A22.05.AL.R 5 50 40 40 22 26 10,4 6,3 24000
DTM.CX09.063.A22.06.AL.R 6 63 40 40 22 26 10,4 6,3 20000
DTM.CX09.080.A27.06.AL.R 6 80 50 48 27 33 12,4 7,0 18000
DTM.CX09.100.A32.07.AL.R 7 100 63 58 32 48 14,4 8,0 15000
DTM.CX09.125.A40.08.AL.R 8 125 63 70 40 46 16,4 9,0 12000

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Ersatzteile
Spare Parts

Aufsteckfräser
Arbor Mounted Cutter

Inbus-Schlüssel
Allen Wrench

TORX PLUS®-Schlüssel
TORX PLUS® Wrench

Spannschraube
Clamping Screw

DTM.CX09.040.A16.04.AL.R SW5,0 DIN911 T15PQ
DTM.CX09.... SW6,0 DIN911 T15PQ
DTM.CX09.080.A27.06.AL.R SW8,0 DIN 911 T15PQ 030.3509.T15P
DTM.CX09.100.A32.07.AL.R SW10,0 DIN 911 T15PQ 030.3509.T15P
DTM.CX09.125.A40.08.AL.R SW12,0 DIN 911 T15PQ 030.3509.T15P
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für Aufsteckfräser
for  Arbor mounted cutter 

Typ
Type

DTM

Planfräsen
Face Milling

Schneidplatte
Insert

DTS

Diamantbestückt
Diamond tipped

Bestellnummer
Part number

d d
2

s t
max

r Wiper (B) r
x

b x 45°

DTS.CX09.11.H0 9,525 4,4 0° 3,97 7,0 12,5 0,9 0,4 -
DTS.CX09.11.H5 9,525 4,4 5° 3,97 7,0 12,5 0,9 0,4 -
DTS.CX09.11.HF 9,525 4,4 - 3,97 7,0 12,5 0,9 0,4 -
DTS.CX09.33.H0 9,525 4,4 0° 3,97 7,0 12,5 0,9 0,4 -
DTS.CX09.33.H5 9,525 4,4 5° 3,97 7,0 12,5 0,9 0,4 -
DTS.CX09.66.H0 9,525 4,4 0° 3,97 5,5 100,0 1,7 - 0,45

on stock 4 weeks   x auf Anfrage / upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Hinweis:
DTS.CX09.MD... MD10 siehe Kapitel B
Note:
DTS.CX09.MD... MD10 see chapter B
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Schnittdaten System DTM
Cutting data System DTM
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Einstellung der Planschneiden

(Verstellbereich max. +/- 0,05) 

 Verstellbolzen (Pos.1) in Grundstellung bringen

 Schneidplatte DTS… mit Torx-Plus Schraube T15 (Pos.2) montieren

  (Pos.2) mit minimalem Drehmoment anlegen. Somit wird der größtmögliche Verstellbereich gefunden

 Einstellen und prüfen des Planlaufs aller Schneiden

  verstellen (somit höchste Schneide).

 Die Verstellbolzen nicht zurückdrehen, d.h. unter Spannung belassen, ggf. Prozedur der Einstel-
 lung wiederholen

 Kontrolle des Planlaufs aller Schneiden

 ggf. feinwuchten des Systems mittels Gewindestift M5 (Pos.3) 

Einstellanleitung System DTM
Adjustment instruction System DTM

Precision machining face cutting edges
(Max. adjustment range +/- 0,05 mm)

 Move the adjusting pins (item 1) to the initial position

 Install the inserts DTS… in the insert seat using a Torx screw (item 2)

  torque into the insert seat. So the maximum adjusting range will be found.
 

 Check and adjust the axial runout of all cutting edges

 Don´t turn back the adjusting pins, it means the insert leave below the fixture, in the case maybe repeat the procedure of 
 adjustment

 Check the axial runout of all cutting edges
 If necessary, fine balance the system using the M5 screw (item3) 

 A85

A


