
ТОРЦЕВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 
С ПОЛУЧЕНИЕМ ГЛЯНЦЕВОЙ 
ПОВЕРХНОСТИ С СИСТЕМОЙ DTM
Торцевая фреза облегченной конструкции (с покрытием CVD, PKD И MKD) 

HIGH POLISH FACE MILLING
WITH SYSTEM DTM
Lightweight face mill (CVD-, PCD- and MCD-tipped)

NEW



2



•  Механическая обработка цветных
металлов и пластмасс с получением
глянцевой поверхности
High polish machining of non-ferrous
metal and synthetics

• Снижение нагрузки на шпиндель за
счет легкого алюминиевого корпуса
Spindle protection due to low mass
aluminium body

•  Универсальное применение
For universal use

ОТЛИЧИЕ:
БОЛЬШЕ ВОЗМОЖНОСТЕЙ
THE DIFFERENCE:
MORE POSSIBILITIES



Face Milling

Arbor Mounted Cutter
DTM
with through coolant supply

Cutting edge Ø 40-125 mm

Picture = right hand cutting version

Type

Part number
Z h dK d2 l2 b C nmax

DTM.CX09.040.A16.04.AL.F 4 40 40 16 8.4 5.6 26000
DTM.CX09.050.A22.05.AL.F 5 50 40 40 22 26 10.4 24000
DTM.CX09.063.A22.06.AL.F 6 40 40 22 26 10.4 20000
DTM.CX09.080.A27.06.AL.F 6 80 50 48 27 12.4 7.0 18000
DTM.CX09.100.A32.07.AL.F 7 100 58 48 14.4 8.0 15000
DTM.CX09.125.A40.08.AL.F 8 125 70 40 46 16.4 9.0 12000

Arbor Mounted Cutter
Threaded Pin Allen Wrench

®

® Wrench Adjustment bold
4.06.4028 020.0005.4489
4.06.4028 020.0005.4489
4.06.4028 020.0005.4489
4.06.4028 020.0005.4489



Face Milling

Arbor Mounted Cutter
DTM
with through coolant supply

Cutting edge Ø 40-125 mm

Picture = right hand cutting version

Type

Part number
Z h dK d2 l2 b C nmax

DTM.CX09.040.A16.04.AL.R 4 40 40 16 8.4 5.6 26000
DTM.CX09.050.A22.05.AL.R 5 50 40 40 22 26 10.4 24000
DTM.CX09.063.A22.06.AL.R 6 40 40 22 26 10.4 20000
DTM.CX09.080.A27.06.AL.R 6 80 50 48 27 12.4 7.0 18000
DTM.CX09.100.A32.07.AL.R 7 100 58 48 14.4 8.0 15000
DTM.CX09.125.A40.08.AL.R 8 125 70 40 46 16.4 9.0 12000

Arbor Mounted Cutter Allen Wrench
®

® Wrench



High Polish Face Milling

for Arbor mounted cutter

Type

Part number
d d2 s tmax

r bx45° Geometries for
metal synthetic

long chipping short chipping 
transparent soft

9,525 4,4 100 0,2
9,525 4,4 50 0,2
9,525 4,4 100 0,2

Assembly of the inserts see adjustment instructions



Face Milling

for Arbor mounted cutter

Type

Part number
d d2 s

M
G

12

9,525 4,4

For balancing of the arbor mounted cutter



Face Milling

for Arbor mounted cutter

Type

Part number
d d2 s tmax r Wiper (B) rx b x 45°

9,525 4,4 0° 7,0 12,5 0,9 0,4 -
9,525 4,4 5° 7,0 12,5 0,9 0,4 -
9,525 4,4 - 7,0 12,5 0,9 0,4 -
9,525 4,4 0° 7,0 12,5 0,9 0,4 -
9,525 4,4 5° 7,0 12,5 0,9 0,4 -
9,525 4,4 0° 5,5 100,0 1,7 - 0,45

-
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DTM

Assignment of the insert seats

with an even number of cutting edges with an odd number of cutting edges

Carbide balancing insert Carbide balancing insert 

Move the adjusting pins (item 1) to the initial position of the occupied cutting edges

® screw T15P (item 2)
® screw T15P (item 2)
® screw T15P (item 2)

allen key and simultaneously tighten the clamping screw (item 2) with minimal torque into

®



Material
vc

fn / fz 
( ) 
(mm/rev)

ap 

(mm) Geometry
Recommended Coolantmin max

Ag 50 300 0,010 - 0,06 0,005 - 0,05 M Oil

Al / Mg 100 2.500 0,005 - 0,15 0,005 - 0,05 X Emulsion

Au 50 300 0,005 - 0,06 0,005 - 0,05 M Oil

Cu 50 500 0,005 - 0,08 0,005 - 0,04 X Oil

CuNi 40 250 0,010 - 0,06 0,005 - 0,04 M / X Emulsion

CuSn 50 300 0,005 - 0,08 0,005 - 0,04 X Oil

CuW 40 250 0,010 - 0,07 0,005 - 0,04 X Oil

CuZn 50 450 0,005 - 0,10 0,005 - 0,05 M Oil

CuZn

lead-free/low-lead

50 350 0,005 - 0,10 0,005 - 0,05 X Oil

Ir / Pd / Pt 30 100 0,005 - 0,05 0,005 - 0,03 X Emulsion

Mo 35 120 0,010 - 0,05 0,005 - 0,03 X Emulsion

Ni 40 200 0,010 - 0,06 0,005 - 0,03 M / X Emulsion

Ti 40 200 0,010 - 0,06 0,005 - 0,03 X Emulsion

Zn 80 350 0,005 - 0,12 0,005 - 0,05 X Emulsion

PA 60 220 0,010 - 0,25 0,010 - 0,10 W Emulsion

PC 50 200 0,005 - 0,20 0,010 - 0,10 X Emulsion / Air

PE 80 350 0,010 - 0,25 0,010 - 0,10 W Emulsion

PEEK 60 250 0,010 - 0,25 0,010 - 0,10 W Emulsion

PMMA 80 300 0,005 - 0,20 0,010 - 0,10 X Emulsion / Air

POM 80 350 0,010 - 0,25 0,010 - 0,10 X Emulsion

PTFE 70 300 0,01 - 0,25 0,010 - 0,10 W Emulsion

PVC 60 250 0,01 - 0,25 0,010 - 0,10 W Emulsion

High Polish Milling
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ПОДБЕРИТЕ ВАШ ИДЕАЛЬНЫЙ
ИНСТРУМЕНТ УЖЕ СЕЙЧАС.
FIND YOUR RIGHT
TOOLING SOLUTION NOW. 

www.phorn.de
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