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MINI DVAS

TRISTAR YEKPARE KARBUR MATKAP SERISi
HIZLI, GUVENILIR VE HASSAS

2 MITSUBISHI MATERIALS



MiNI DVAS

MINI DVAS

YUKSEK VERIMLILIK, UZUN TAKIM OMRU,

YUKSEK HASSASIYET

TRISTAR, YENi NESiL MATKAP SERiSi 3 GUCLU AVANTAJ SAGLAR

TRISTAR: SURATLI

Geleneksel derin delik delme genellikle yavas bir
islemedir.

DVAS matkaplar, daha hizli delme periyotlari
anlamina gelen daha yiiksek ilerleme ve hizlarda
calisabilir.

TRISTAR: GUVENILIR

Kesme siiresi 8 sn /delik

Kirilmalar, kisa takim omri ve kesme sivisi eksikligi
standart takimlarda yaygindir.

DVAS’ in takim omrii, tiim normal
beklentileri asiyor.

TRISTAR: DOGRULUK

Takim omri

DVAS Geleneksel

Geleneksel yoldan acilan delikler 6nemli derecede
sapabilir ve yetersiz konumlamaya sahip olabilir.

DVAS matkaplar kullanilarak daha diiz delikler
ve daha iyi boyutsal dogruluk saglanir.

Delik girisi

Delik girisi

Delik cikisi

DVAS Geleneksel



MiNI DVAS

MINI DVAS

HIZLI, GUVENILIR VE HASSAS
BES TEKNOLOJININ SAGLADIGI YENi STANDARTLAR

HIZLI, GUVENILIR ve DOGRU delme icin TRISTAR serisinin ilki 5 teknolojik 6zellige sahip kiiciik capli bir matkaptir.
@1.0mm-02.9mmL/D=2-50

---------------- * GELISTIRILMiS SOGUTMA SIVISI DELIGI
g YENi XR NOKTASI INCELTMESI

--------- - GUCLU VE KESKIN KESME KENARI TASARIMI
y v YENi KAPLAMA KALITESi DP1120

STTTITIPS BENZERSIZ RiJITLIK FORM

150 %

100 %

- I
0

DVAS Geleneksel

Kesme direnci

-------------

Malzeme 42CrMoé4
Takim DC=01.0mm, L/D=20
Ve (m/dak.) 70

f (mm/dev) 0.04




MiNI DVAS

MINI DVAS

TRI-SOGUTMA TEKNOLOJISINE SAHIP SOGUTMA SIVISI
DELIKLERI

TRI-Sogutma, kiicik capli matkaplar icin idealdir ve geleneksel sogutma sivisi bosaltma hacminin iki katindan
fazlasini saglar. Bu, talas bosaltmayi ve 1si dagiimini 6nemli dlciide iyilestirir, takim 6mir dengesine bilytk olctde
katkida bulunur.

Matkap DC=@2mm, L/D=20
Sogutma sivisi Suda ¢6zlnlr sogutma sivilari
700
3
©
2
=
N
=
o
X
©
[
=
9]
©
E 7MPa
)
g 2MPa-
) [ ]
DVAS Geleneksel DVAS Geleneksel

BUYUK SOGUTMA SIVISI DELIKLERi SOGUTMA ETKiSiNi ARTIRIR, HASARI DUSURUR VE TAKIM OMRUNU
ARTIRIR

Sogutma sivisi akisindaki artis zor uygulamalarda veya yag bazli kesme sivisi kullanildiginda bile etkili sogutma
saglar.

SOGUTMA SIVISI AKIS HIZI SIMULASYONU

6000

5250

4500

3750

3000

2250

Geleneksel

1500

750

0
Akis hizi [(mm/sn)




MiNI DVAS

MINI DVAS

GUCLU, KESKIN KESME KENARI TASARIMI

Diz kesme kenari ve inceltilmis u¢ noktasi, kirilma direncini 6nemli 6lcide artiran pirizsiiz kavisli bir geometri ile
birbirine baglanmistir. Dalma acisi ve ylizey geometrisi takim asinmasini ve talas tahliyesini de iyilestirir.

Malzeme 42CrMo4

Takim DC=@2mm, L/D=20

Ve (m/dak.) 50

f (mm/dev) 0.06
Islak kesme

Kesme tiri Suda ¢6zlinen sogutma sivisl,
2 MPa

DVAS

Geleneksel

YENIi XR UC INCELTMESI, KESME YUKUNU AZALTIR TALAS AKISINI OPTiMiZE EDER

Yeni uc¢ noktasinin incelletilmesi, en az direnc gosterecek sekilde akis icin talaslari optimum sekle sokar ve cok
daha disik bir kesme direnci saglar.

DVAS

Uc noktasinin inceltilmesi ile
olusturulan R sekilli bosluk
kompakt talaslar olusturulmasina
ve akisa yardimci olur.

GELENEKSEL MATKAP UCLARI

Talas sikismasina neden olabilecek
daha disik akis hizina sahip daha
buylk talaslar olusturur.




MiNI DVAS

MINI DVAS

BENZERSIZ HELiS KANAL FORMU USTUN RiJITLIK SAGLAR

Kisa matkap, boyun uzunlugu en aza indirilerek rijitlik ve iyi talas tahliyesi icin tasarlanmistir

fazla artar ve dayaniklilik, delik konum dogrulugu iyilesir

L/D=2,7,12icin uygulama

DVAS

Geleneksel

Benzer maksimum kullanilabilir uzu.nluk.

TAKIM RiJIiTLiGi KARSILASTIRMASI

%21
Takim DC=@2mm, L/D=7 150 % 1 FAZLA
OAL (mm) 60 <
Zorlanma 0-30 mm saft ‘'dan uca aralik < 100%-
. Z ekseni yoninde 140 N dagititmis T
Yuk ik c
yux. S 50%
o
D -
DELIK DUZGUNLUGU KARSILASTIRMASI
%18
Malzeme 42CrMo4 0.025 daha
= dogru /
Takim DC=@2mm, L/D=7 g 0.020
Ve (m/dak.) 70 X 0015
f (mm/dev) 0.008 S o104
ap[mml 10 E 0.005
2 .
Kesme tiirii Islak kesme, Suda ¢oziinir sogutma 0.000 -

sivisi,5 MPa Hidrolik tutucu

Delik sayisi 100

Delik girisi

Giris

Cikis

Delik cikisi

Il : DVAS [ A: klasik Takim



MiNI DVAS

MINI DVAS

DERIN DELiK DELME ORNEGI

Derin delikler icin, delik girisini iyilestirmek ve cikis noktasindaki sapmayi azaltmak icin bir pilot matkap
kullanilmasi onerilir.

Malzeme 42CrMo4 0.1 ——
1. Delik girisi

Pilot matkap _ 2. Delik ¢ikis
DC=@2mm, L/D=2 €

Takim £
Uzun matkap =3
DC =02 mm, L/D=20 %

Ve (m/dak.) 70 €

f (mm/dev) 0.07 g

Kesme tiirii Islak kesme, suda ¢oziinir sogutma E
sivisi, 5 MPa Hidrolik tutucu

Delik sayisi 100

Delik giris Delik giris

Deik cikis

Cikis deligi

YENI KAPLAMA KALITESI DP1120

DP1120, 6zel cok katli PVD kaplamaya ve mikro tanecikli, semente edilmis karbir alt yapiya sahiptir. Yiizeyin
olaganusti plrizsuz olmasi talas sikismasini 6nler ve kirilmayi azaltir. Ek olarak, mikemmel krater asinma
direnci kesme kenari keskinligini koruyarak , uzun takim omri saglar.

Takim DC=@2mm, L/D=20 KANAL YUZEYiNiN BUOYUTULMUS GORUNTUSU
Vc (m/dak.) 50

f (mm/dev) 0.06

Kesme tiirii Islak kesme,

Suda ¢ozliniir sogutma sivisi, 2 MPa

Delik sayisi 500

DVAS Geleneksel

Geleneksel
Biylk krater asinma

[l :DVAS lARIB  C:klasik Takim



MiNI DVAS

MATKAP SECIMI

DVAS - YEKPARE KARBUR TRISTAR MATKAP SERISI

Uriin kodu DC Malzeme Sekil

Boyut
derinligi

Uriin
Delik

i

Pilot matkap 21.0-029 01 20 2|© O|O|0O|© e CE—
1.0-029 01 20 7|0 ©O|O|0O|© =
?1.0-929 01 20 12|00 ©|0|0O|© ———
01.0-029 01 20 200 ©|0O|0O|0O = ——
Uzun
matkap ?1.0-029 01 20 25|© ©O|O|0O|©
?21.0-029 01 20 30|© ©O|O|0O|©
?1.0-029 01 20 40O O|O|0O|© —_—
1.0-025 05 20 50(0 ©O|O|O|©O =
Sogutma L/D
S licten sogutma X50 L/D=50
. X02 L/D=2
DVA S 0100 X50 S040
Uygulamalar Cap Saft Tipi
DVA Genel amacli 01001 @ 1.0 mm S040 Saft capr 4 mm

029010 2.9 mm



MiNI DVAS

MINI DVAS 206

YEKPARE KARBUR PILOT MATKAPLAR - TRISTAR MATKAPLAR
EPN ™~ [EE BNN FS8

1 PL LF
- . s s
== _— ol TILAS S X ; |8
i W = 2
LUX LS
LCF
OAL
DC<3
@ 0.006
-0.004
DCONMS =4
9
-0.008
Siparis No. DP1120 DC DCONMS L/D LU LUX LCF LS OAL LF PL Tip
DVAS0100X025040 [ ] 1.0 4 2 2.2 3.2 8.6 41.2 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0110X025040 [} 1.1 4 2 2.4 35 9.0 411 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0120X02S040 ( J 1.2 4 2 2.6 3.9 9.4 41.0 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0130X02S040 o 1.3 4 2 2.8 4.2 9.9 40.8 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0140X025040 [ J 1.4 4 2 3.0 4.5 10.3 40.7 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0150X025040 [ J 1.5 4 2 3.3 4.8 10.7 40.6 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0160X025040 [ ] 1.6 4 2 8.8 5.1 1.1 40.4 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0170X02S040 [ J 1.7 4 2 3.7 5.5 11.6 40.3 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0180X02S040 ( J 1.8 4 2 3.9 5.8 12.0 40.2 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0190X025040 [} 1.9 4 2 4.1 6.1 12.4 40.0 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0200X02S040 ( 2.0 4 2 4.4 6.4 12.9 39.9 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0210X025040 [ J 2.1 4 2 4.6 6.7 13.3 39.8 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0220X025040 [ J 2.2 4 2 4.8 7.0 13.7 39.7 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0230X025040 [ ] 2.3 4 2 5.0 7.4 14.1 44.5 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0240X02S040 ( J 2.4 4 2 5.2 7.7 14.6 4h4 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0250X025040 [} 2.5 4 2 5.5 8.0 15.0 44.3 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0260X02S040 ( J 2.6 4 2 5.7 8.3 15.4 44.1 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0270X025040 [ 2.7 4 2 5.9 8.6 15.8 44.0 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0280X025040 [ J 2.8 4 2 6.1 8.9 16.3 43.9 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0290X025040 [ J 2.9 4 2 6.3 9.3 16.7 43.7 55.0 54.5 0.5 1
1/1
N
“

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.
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9060

YEKPARE KARBUR TRISTAR MATKAP

ERN ™ [HEE SN e

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.

P LF
e A s
e pe— SRS : g
e [m]
LUX Ls
LCF
0AL
P LF
(9]
B e or EE @ s - T %
LU a8
LCF Ls
o 0AL
o
-0.010
DCONMS =4
9
-0.008
Siparis No. DP1120 DC DCONMS L/D LU LUX LCF LS OAL LF PL Tip
DVAS0100X07S040 [ ] 1.0 4 7 7.2 8.2 13.6 41.2 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0100X12S040 [ J 1.0 4 12 12.2 13.2 18.6 39.2 58.0 57.8 0.2 2
DVAS0100X20S040 [ J 1.0 4 20 20.2 — 23.2 38.2 67.0 66.8 0.2 3
DVAS0100X255040 [ 1.0 4 25 25.2 - 28.2 39.2 73.0 72.8 0.2 3
DVAS0100X30S040 [ ] 1.0 4 30 30.2 — 33.2 40.2 79.0 78.8 0.2 3
DVAS0100X40S040 [ ] 1.0 4 40 40.2 — 43.2 41.2 90.0 89.8 0.2 3
DVAS0100X50S040 [ ] 1.0 4 50 50.2 — 53.2 43.2 102.0 101.8 0.2 3
DVAS0110X07S040 [ J 1.1 4 7 7.9 9.1 14.5 40.6 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0110X12S040 [ ] 1.1 4 12 13.4 14.6 20.0 38.1 58.0 57.8 0.2 2
DVAS0110X20S040 o 1.1 4 20 22.2 — 25.5 36.1 67.0 66.8 0.2 3
DVAS0110X255040 [ ] 1.1 4 25 27.7 - 31.0 36.6 73.0 72.8 0.2 3
DVAS0110X30S040 [ ] 1.1 4 30 33.2 - 36.5 37.1 79.0 78.8 0.2 3
DVASO0110X40S040 [ ] 1.1 4 40 44.2 — 47.5 37.1 90.0 89.8 0.2 3
[MEM DVAS0110X50S040 [ J 1.1 4 50 55.2 — 58.5 38.1 102.0 101.8 0.2 3
DVAS0120X07S040 [ ] 1.2 4 7 8.6 9.9 15.4 40.0 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0120X12S040 [ J 1.2 4 12 14.6 15.9 21.4 39.0 60.0 59.8 0.2 2
DVAS0120X20S040 o 1.2 4 20 24.2 — 27.8 38.0 71.0 70.8 0.2 3
DVAS0120X255040 [ 1.2 4 25 30.2 - 33.8 38.0 77.0 76.8 0.2 3
DVAS0120X30S040 [ ] 1.2 4 30 36.2 — 39.8 39.0 84.0 83.8 0.2 3
DVAS0120X40S040 [ J 1.2 4 40 48.2 — 51.8 40.0 97.0 96.8 0.2 3
DVAS0120X50S040 [ ] 1.2 4 50 60.2 — 63.8 41.0 110.0 109.8 0.2 8
DVAS0130X07S040 [ J 1.3 4 7 9.3 10.7 16.4 39.3 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0130X12S040 o 1.3 4 12 15.8 17.2 22.9 37.8 60.0 59.8 0.2 2
DVAS0130X20S040 [ ] 1.3 4 20 26.2 - 30.1 35.8 71.0 70.8 0.2 3
DVAS0130X255040 [ ] 1.3 4 25 32.7 — 36.6 35.3 77.0 76.8 0.2 3
DVAS0130X30S040 [ ] 1.3 4 30 39.2 — 43.1 35.8 84.0 83.8 0.2 3
DVAS0130X40S040 [ ] 1.3 4 40 52.2 — 56.1 35.8 97.0 96.8 0.2 3
[MEM DVAS0130X50S040 [ J 1.3 4 50 65.2 — 69.1 35.8 110.0 109.8 0.2 3

—
~
N

N
"
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Siparis No. DP1120 DC DCONMS L/D LU LUX LCF LS OAL LF PL Tip
DVAS0140X075040 [ 1.4 4 7 10.1 11.5 17.3 38.7 55.0 54.7 0.3 2
DVAS0140X125040 [ 1.4 4 12 171 18.5 24.3 39.7 63.0 62.7 0.3 2
DVAS0140X205040 [ ] 1.4 4 20 28.3 - 32.5 37.7 75.0 74.7 0.3 3
DVAS0140X25S040 [ ] 1.4 4 25 35.3 = 39.5 37.7 82.0 81.7 0.3 3
DVAS0140X30S040 [ ] 1.4 4 30 42.3 - 46.5 38.7 90.0 89.7 0.3 3
DVAS0140X40S040 [ ] 1.4 4 40 56.3 = 60.5 39.7 105.0 104.7 0.3 3
[MET DVAS0140X50S040 [ 1.4 4 50 70.3 - 74.5 40.7 120.0 119.7 0.3 3
DVAS0150X07S040 [ 1.5 4 7 10.8 12.3 18.2 38.1 55.0 54.7 0.3 2
DVAS0150X125040 [ 1.5 4 12 18.3 19.8 25.7 38.6 63.0 62.7 0.3 2
DVAS0150X20S040 [ ] 1.5 4 20 30.3 = 34.8 35.6 75.0 74.7 0.3 3
DVAS0150X255040 [ ] 1.5 4 25 37.8 - 42.3 35.1 82.0 81.7 0.3 3
DVAS0150X30S040 ([ ] 1.5 4 30 453 = 49.8 35.6 90.0 89.7 0.3 3
DVAS0150X405040 [ 1.5 4 40 60.3 - 64.8 35.6 105.0 104.7 0.3 3
DVAS0150X50S040 [ 1.5 4 50 75.3 = 79.8 35.6 120.0 119.7 0.3 3
DVAS0160X075040 [ 1.6 4 7 11.5 13.1 19.2 39.4 57.0 56.7 0.3 2
DVAS0160X125040 [ ] 1.6 4 12 19.5 211 27.2 40.4 66.0 65.7 0.3 2
DVAS0160X205040 [ ] 1.6 4 20 32.3 - 37.1 37.4 79.0 78.7 0.3 3
DVAS0160X25S040 [ ] 1.6 4 25 40.3 = 45.1 38.4 88.0 87.7 0.3 3
DVAS0160X30S040 [ ] 1.6 4 30 48.3 - 53.1 41.4 99.0 98.7 0.3 3
DVAS0160X405040 [ ] 1.6 4 40 64.3 = 69.1 39.4 113.0 112.7 0.3 8
[MET DVAS0160X50S040 [ 1.6 4 50 80.3 — 85.1 40.4 130.0 129.7 0.3 3
DVAS0170X07S040 [ 1.7 4 7 12.2 14.0 20.1 38.8 57.0 56.7 0.3 2
DVAS0170X125040 [ ] 1.7 4 12 20.7 22.5 28.6 39.3 66.0 65.7 0.3 2
DVAS0170X20S040 [ ] 1.7 4 20 34.3 = 39.4 35.3 79.0 78.7 0.3 3
DVAS0170X255040 [ ] 1.7 4 25 42.8 - 47.9 35.8 88.0 87.7 0.3 3
DVAS0170X30S040 [ ] 1.7 4 30 51.3 = 56.4 38.3 99.0 98.7 0.3 3
DVAS0170X405040 [ ] 1.7 4 40 68.3 - 73.4 353 113.0 112.7 0.3 3
N3Vl DVAS0170X50S040 [ 1.7 4 50 85.3 = 90.4 o 130.0 129.7 0.3 3
DVAS0180X075040 [ 1.8 4 7 12.9 14.8 21.0 40.2 59.0 58.7 0.3 2
DVAS0180X125040 [ ] 1.8 4 12 21.9 23.8 30.0 41.2 69.0 68.7 0.3 2
DVAS0180X20S040 [ ] 1.8 4 20 36.3 - 41.7 38.2 84.0 83.7 0.3 3
DVAS0180X25S040 [ ] 1.8 4 25 453 = 50.7 39.2 94.0 93.7 0.3 3
DVAS0180X30S040 [ ] 1.8 4 30 54.3 - 59.7 40.2 104.0 103.7 0.3 3
DVAS0180X405040 [ 1.8 4 40 723 = 77.7 41.2 123.0 122.7 0.3 3
[MET DVAS0180X505040 [ 1.8 4 50 90.3 — 95.7 43.2 143.0 142.7 0.3 3
DVAS0190X07S040 [ ] 1.9 4 7 13.7 15.6 21.9 39.5 59.0 58.6 0.4 2
DVAS0190X125040 [ ] 1.9 4 12 23.2 25.1 31.4 40.0 69.0 68.6 0.4 2
DVAS0190X20S040 [ ] 1.9 4 20 38.4 = 44.1 36.0 84.0 83.6 0.4 3
DVAS0190X255040 [ ] 1.9 4 25 47.9 - 53.6 36.5 94.0 93.6 0.4 3
DVAS0190X30S040 [ ] 1.9 4 30 57.4 = 63.1 37.0 104.0 103.6 0.4 3
DVAS0190X40S040 [ 1.9 4 40 76.4 — 82.1 37.0 123.0 122.6 0.4 3
N3Vl DVAS0190X50S040 [ 1.9 4 50 95.4 = 101.1 38.0 143.0 142.6 0.4 3
DVAS0200X075040 [ ] 2.0 4 7 14.4 16.4 22.9 41.9 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0200X12S040 [ ] 2.0 4 12 24.4 26.4 32.9 42.9 73.0 72.6 0.4 2
DVAS0200X20S040 [ ] 2.0 4 20 40.4 - 46.4 40.9 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0200X25S040 [ ] 2.0 4 25 50.4 = 56.4 41.9 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0200X30S040 [ ] 2.0 4 30 60.4 - 66.4 42.9 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0200X40S040 [ 2.0 4 40 80.4 = 86.4 45.9 136.0 135.6 0.4 3
DVAS0200X50S040 [ 2.0 4 50 100.4 — 106.4 47.9 158.0 157.6 0.4 3

2/4

N

i

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.
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Siparis No. DP1120 DC DCONMS L/D LU LUX LCF LS OAL LF PL Tip
DVAS0210X075040 [ 2.1 4 7 15.1 17.2 23.8 41.3 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0210X125040 [ 2.1 4 12 25.6 27.7 34.3 41.8 73.0 72.6 0.4 2
DVAS0210X205040 [ ] 2.1 4 20 42.4 - 48.7 38.8 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0210X25S040 [ ] 2.1 4 25 52.9 = 59.2 39.3 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0210X30S040 [ ] 2.1 4 30 63.4 - 69.7 39.8 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0210X40S040 [ ] 2.1 4 40 84.4 = 90.7 41.8 136.0 135.6 0.4 3
[MET DVAS0210X50S040 [ 2.1 4 50 105.4 — 1M1.7 42.8 158.0 157.6 0.4 3
DVAS0220X07S040 [ 2.2 4 7 15.8 18.1 24.7 40.6 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0220X125040 [ 2.2 4 12 26.8 291 35.7 40.6 73.0 72.6 0.4 2
DVAS0220X205S040 [ ] 2.2 4 20 444 = 51.0 36.6 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0220X255040 [ ] 2.2 4 25 55.4 - 62.0 36.6 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0220X30S040 ([ ] 2.2 4 30 66.4 = 73.0 36.6 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0220X40S040 [ ] 2.2 4 40 88.4 - 95.0 37.6 136.0 135.6 0.4 3
[MET DVAS0220X50S040 [ 2.2 4 50 110.4 = 117.0 37.6 158.0 157.6 0.4 8
DVAS0230X075040 [ 2.3 4 7 16.5 18.9 25.7 43.0 65.0 64.6 0.4 2
DVAS0230X125040 [ ] 2.3 4 12 28.0 30.4 37.2 44.5 78.0 77.6 0.4 2
DVAS0230X205040 [ ] 2.3 4 20 46.4 - 53.3 41.5 98.0 97.6 0.4 3
DVAS0230X25S040 [ ] 2.3 4 25 57.9 = 64.8 43.0 111.0 110.6 0.4 3
DVAS0230X30S040 [ ] 2.3 4 30 69.4 - 76.3 44.5 124.0 123.6 0.4 3
DVAS0230X40S040 [ ] 2.3 4 40 92.4 = 99.3 47.5 150.0 149.6 0.4 3
[MET DVAS0230X505040 [ 2.3 4 50 115.4 — 122.3 50.5 176.0 175.6 0.4 3
DVAS0240X07S040 [ 2.4 4 7 17.2 19.7 26.6 42.4 65.0 64.6 0.4 2
DVAS0240X125040 [ ] 2.4 4 12 29.2 31.7 38.6 43.4 78.0 77.6 0.4 2
DVAS0240X20S040 [ ] 2.4 4 20 48.4 = 55.6 39.4 98.0 97.6 0.4 3
DVAS0240X255040 [ ] 2.4 4 25 60.4 - 67.6 40.4 111.0 110.6 0.4 3
DVAS0240X30S040 [ ] 2.4 4 30 72.4 = 79.6 41.4 124.0 123.6 0.4 3
DVAS0240X405040 [ ] 2.4 4 40 96.4 - 103.6 43.4 150.0 149.6 0.4 3
[MET DVAS0240X50S040 [ 2.4 4 50 120.4 = 127.6 45.4 176.0 175.6 0.4 3
DVAS0250X075040 [ 2.5 4 7 18.0 20.5 27.5 41.7 65.0 64.5 0.5 2
DVAS0250X125040 [ ] 2.5 4 12 30.5 33.0 40.0 42.2 78.0 77.5 0.5 2
DVAS0250X20S040 [ ] 2.5 4 20 50.5 - 58.0 37.2 98.0 97.5 0.5 3
DVAS0250X25S040 [ ] 2.5 4 25 63.0 = 70.5 37.7 111.0 110.5 0.5 3
DVAS0250X30S040 [ ] 2.5 4 30 75.5 - 83.0 38.2 124.0 123.5 0.5 3
DVAS0250X405040 [ 2.5 4 40 100.5 = 108.0 39.2 150.0 149.5 0.5 8
DVAS0250X50S040 [ 2.5 4 50 125.5 — 133.0 40.2 176.0 175.5 0.5 3
DVAS0260X07S040 [ ] 2.6 4 7 18.7 21.3 28.4 41.1 65.0 64.5 0.5 2
DVAS0260X125040 [ ] 2.6 4 12 31.7 34.3 41.4 41.1 78.0 77.5 0.5 2
DVAS0260X20S040 [ ] 2.6 4 20 52.5 = 60.3 35.1 98.0 97.5 0.5 3
DVAS0260X255040 [ ] 2.6 4 25 65.5 - 73.3 35.1 111.0 110.5 0.5 3
DVAS0260X30S040 [ ] 2.6 4 30 78.5 = 86.3 35.1 124.0 123.5 0.5 3
DVAS0260X40S040 [ 2.6 4 40 104.5 — 112.3 35.1 150.0 149.5 0.5 3
N3Vl DVAS0260X50S040 [ 2.6 4 50 130.5 = 138.3 35.1 176.0 175.5 0.5 3
DVAS0270X075040 [ ] 2.7 4 7 19.4 22.2 29.4 43.5 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0270X12S040 [ ] 2.7 4 12 32.9 35.7 42.9 45.0 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0270X20S040 [ ] 2.7 4 20 54.5 - 62.6 42.0 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0270X25S040 [ ] 2.7 4 25 68.0 = 76.1 43.5 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0270X30S040 [ ] 2.7 4 30 81.5 - 89.6 45.0 137.0 136.5 0.5 3
DVAS0270X40S040 [ 2.7 4 40 108.5 = 116.6 48.0 167.0 166.5 0.5 3
DVAS0270X50S040 [ 2.7 4 50 135.5 — 143.6 51.0 197.0 196.5 0.5 3

3/4
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MiNI DVAS

MiNi DVAS - YEKPARE KARBUR TRISTAR MATKAP

Siparis No. DP1120 DC DCONMS L/D LU LUX LCF LS OAL LF PL Tip

DVAS0280X075040 [ 2.8 4 7 20.1 23.0 30.3 42.8 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0280X125040 [ 2.8 4 12 34.1 37.0 443 43.8 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0280X205040 [ 2.8 4 20 56.5 - 64.9 39.8 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0280X25S040 [ ] 2.8 4 25 70.5 = 78.9 40.8 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0280X30S040 [ ] 2.8 4 30 84.5 - 92.9 41.8 137.0 136.5 0.5 3
DVAS0280X40S040 [ ] 2.8 4 40 112.5 = 120.9 43.8 167.0 166.5 0.5 3
[MET DVAS0280X505040 [ 2.8 4 50 140.5 — 148.9 45.8 197.0 196.5 0.5 3
DVAS0290X07S040 [ 2.9 4 7 20.8 23.8 31.2 422 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0290X125040 [ 2.9 4 12 35.3 38.3 45.7 42.7 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0290X205S040 [ ] 2.9 4 20 58.5 = 67.2 37.7 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0290X255040 [ ] 2.9 4 25 73.0 - 81.7 38.2 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0290X30S040 ([ ] 2.9 4 30 87.5 = 96.2 38.7 137.0 136.5 0.5 3
DVAS0290X405040 [ 2.9 4 40 116.5 — 125.2 39.7 167.0 166.5 0.5 3
[MET DVAS0290X50S040 [ 2.9 4 50 145.5 = 154.2 40.7 197.0 196.5 0.5 8

4/4
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@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.



MiNI DVAS

MINI DVAS

ONERILEN KESME KOSULLARI

Malzeme DC L/D Vc n fr
1.0 2-30 65 (30 - 100) 20700 0.035 (0.020 - 0.050)
1.0 40, 50 65 (30 -100) 20700 0.030 (0.020 - 0.040)
15 2-30 65 (30 - 100) 13800 0.053 (0.030 - 0.075)
15 40, 50 65 (30 - 100) 13800 0.045 (0.030 - 0.060)
Yumusak celik 2.0 2-30 70 (40 - 100} 11100 0.070 (0.040 - 0.100)
Karbon celigi,
Alasimli celik 2.0 40, 50 70 (40 - 100) 11100 0.060 (0.040 - 0.080)
2.5 2-30 70 (40 - 100) 8900 0.088 (0.050 - 0.125)
2.5 40, 50 70 (40 - 100) 8900 0.075 (0.050 - 0.100)
2.9 2-30 70 (40 - 100) 7700 0.102 (0.058 - 0.145)
2.9 40, 50 70 (40 - 100) 7700 0.087 (0.058 - 0.116)
1.0 2-30 60 (20 - 100) 19100 0.025 (0.010 - 0.040)
1.0 40, 50 60 (20 - 100) 19100 0.020 (0.010 - 0.030)
1.5 2-30 60 (20 - 100) 12700 0.038 (0.015 - 0.060)
Ostenitli paslanmaz celik, 1.5 40, 50 60 (20 -100) 12700 0.030 (0.015 - 0.045)
Ferritli paslanmaz celik 2.0 2-30 60 (20 - 100) 9500 0.050 (0.020 - 0.080)
M Ferriti ve martensitik paslanmaz celik
Cokelme ile sertlestirilen paslanmaz 2.0 40, 50 60 (20 - 100) 9500 0.040 (0.020 - 0.060)
celik 25 2-30 60 (20 - 100) 7600 0.063 (0.025 - 0.100)
25 40, 50 60 (20 - 100) 7600 0.050 (0.025 - 0.075)
2.9 2-30 60 (20 - 100) 6600 0.073 (0.029 - 0.116)
2.9 40, 50 60 (20 - 100) 6600 0.058 (0.029 - 0.087)
1.0 2-30 70 (40 - 100) 22300 0.035 (0.020 - 0.050)
1.0 40, 50 70 (40 - 100) 22300 0.030 (0.020 - 0.040)
1.5 2-30 70 (40 - 100) 14900 0.053 (0.030 - 0.075)
1.5 40, 50 70 (40 - 100) 14900 0.045 (0.030 - 0.060)
Dékme demir 2.0 2-30 70 (40 - 100) 11100 0.070 (0.040 - 0.100)
Duktil dokme demir 2.0 40,50 70 (40 - 100) 11100 0.060 (0.040 - 0.080)
2.5 2-30 70 (40 - 100) 8900 0.088 (0.050 - 0.125)
2.5 40, 50 70 (40 - 100) 8900 0.075 (0.050 - 0.100)
2.9 2-30 70 (40 - 100) 7700 0.102 (0.058 - 0.145)
2.9 40, 50 70 (40 - 100) 7700 0.087 (0.058 - 0.116)
1.0 2-30 140 (100 - 180) 31800 0.040 (0.020 - 0.060)
1.0 40, 50 140 (100 - 180) 31800 0.035 (0.020 - 0.050)
15 2-30 140 (100 - 180) 21200 0.060 (0.030 - 0.090)
15 40, 50 140 (100 - 180) 21200 0.053 (0.030 - 0.075)
, 2.0 2-30 140 (100 - 180) 15900 0.080 (0.040 - 0.120)
Aliminyum alasim
2.0 40, 50 140 (100 - 180) 15900 0.070 (0.040 - 0.100)
2.5 2-30 140 (100 - 180) 12700 0.100 (0.050 - 0.150)
2.5 40, 50 140 (100 - 180) 12700 0.088 (0.050 - 0.125)
2.9 2-30 140 (100 - 180) 11000 0.116 (0.058 - 0.174)
2.9 40, 50 140 (100 - 180) 11000 0.102 (0.058 - 0.145)

1

. Bu dnerilen kosul sadece icten sogutma sivisi kullanildiginda tavsiye edilir.
. Talaslarin durumunu kontrol edin ve gerekiyorsa gagalama islemi yapin.
Kademe uzunlugu referansi: 0.2 ile 1.0 DC arasi
. Kesme kosullarini takim tezgahi ve is parcasi baglama saglamligina ve isleme geometrisine gore, vb. ayarlayin.
. Kanal uzunlugunu (LU) asan isleme derinlikleri icin 6nerilmez.
. Matkabi, matkap ucu salgisinin 0.003 mm icinde olacak sekilde baglayin.
. Matkap ucunu kanal kismindan baglamayin.

N
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MiNI DVAS

MiNi DVAS

Malzeme DC L/D Vc n fr

1.0 2-30 30 (10 - 50) 9500 0.015 (0.010 - 0.020)
1.0 40,50 30(10 - 50) 9500 0.015(0.010 - 0.020)
1.5 2-30 30 (10 - 50) 6400 0.023 (0.015 - 0.030)
15 40,50 30 (10 - 50) 6400 0.023 (0.015 - 0.030)
) . 2.0 2-30 30 (10 - 50) 4800 0.030 (0.020 - 0.040)
Istiya direncli alasim
2.0 40, 50 30 (10 -50) 4800 0.030 (0.020 - 0.040)
2.5 2-30 30 (10 - 50 3800 0.038 (0.025 - 0.050)
2.5 40,50 30(10 - 50) 3800 0.038 (0.025 - 0.050)
2.9 2-30 30(10 - 50) 3300 0.044 (0.029 - 0.058)
2.9 40,50 30 (10 - 50) 3300 0.044 (0.029 - 0.058)
1.0 2-30 30 (20 - 40) 9500 0.020 (0.010 - 0.030)
1.0 40, 50 30 (20 - 40) 9500 0.020 (0.010 - 0.030)
1.5 2-30 30 (20 - 40) 6400 0.030 (0.015 - 0.045)
1.5 40,50 30 (20 - 40) 6400 0.030 (0.015 - 0.045)
) 2.0 2-30 30 (20 - 40) 4800 0.040 (0.020 - 0.060)
Titanyum alasim
2.0 40, 50 30 (20 - 40) 4800 0.040 (0.020 - 0.060)
2.5 2-30 30 (20 - 40) 3800 0.050 (0.025 - 0.075)
2.5 40, 50 30 (20 - 40) 3800 0.050 (0.025 - 0.075)
2.9 2-30 30 (20 - 40) 3300 0.058 (0.029 - 0.087)
2.9 40, 50 30 (20 - 40) 3300 0.058 (0.029 - 0.087)
1.0 2-30 60 (30 - 90) 19100 0.020 (0.010 - 0.030)
1.0 40, 50 60 (30 - 90) 19100 0.020 (0.010 - 0.030)
1.5 2-30 60 (30 - 90) 12700 0.030 (0.015 - 0.045)
1.5 40, 50 60 (30 - 90) 12700 0.030 (0.015 - 0.045)
2.0 2-30 60 (30 - 90) 9500 0.040 (0.020 - 0.060)
Kobalt krom alasim
’ 2.0 40, 50 60 (30 - 90) 9500 0.040 (0.020 - 0.060)
2.5 2-30 60 (30 - 90) 7600 0.050 (0.025 - 0.075)
2.5 40, 50 60 (30 - 90) 7600 0.050 (0.025 - 0.075)
2.9 2-30 60 (30 - 90) 6600 0.058 (0.029 - 0.087)
2.9 40,50 60 (30 - 90 6600 0.058 (0.029 - 0.087)

1

. Bu dnerilen kosul sadece icten sogutma sivisi kullanildiginda tavsiye edilir.
. Talaslarin durumunu kontrol edin ve gerekiyorsa gagalama islemi yapin.
Kademe uzunlugu referansi: 0.2 ile 1.0 DC arasi
. Kesme kosullarini takim tezgahi ve is parcasi baglama saglamligina ve isleme geometrisine gore, vb. ayarlayin.
. Kanal uzunlugunu (LU) asan isleme derinlikleri icin énerilmez.
. Matkabi, matkap ucu salgisinin 0.003 mm icinde olacak sekilde baglayin.
. Matkap ucunu kanal kismindan baglamayin.

N
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MiNI DVAS

ISLEME TEKNIGI

DVAS L/D = 2-40 iCiN ISLEME TEKNIGI

DUZ YUZEY DELME
KOR DELIK DELME

1. Bir pilot deligi delme

===l

2. Uzun tip matkap ucu ile ilk kesme

o=

1. Siiperuzuntipten daha buytk (dizlestirilmis) bir ucacisina sahip bir
matkap kullanin.Mimkdn olan en kisa kanalliyr kullanin.
L/D =2 olan bir DVAS matkap ucu pilot delikler delinirken
L/D = 3’e kadar kullanilabilir.
2. Yataklama icin yliksek hassasiyette bir klavuz delik acildigindan
emin olun.
3. Delme derinligi: Yaklasik. DCx3.
(Pilot deligin derinligini, uzun tip matkabin uzunluguna gére
ayarlayin.)

1. Kilavuz deligine disiik devirde girin.

(Devir 500-1000 min-"ilerleme hizi 1000-2000 mm/dak])

2. Derin delme matkabini, kilavuz deligin tabanina 1-3 mm kalana
kadar durdurun.

3. Derin deligi delme 4. Matkap ucunu geriye cekme

A SO SO SOSN _
= D)

BSOSO

1. Onerilen hizda ve ilerlemede gagalama yapmadan
(stirekli ilerleme) ile kesmeye baslayin

1. Delme sonrasinda, kesme devrini delik ucuna gelmeden 6nce
yaklasik 0.5-1 mm kala azaltin. (Devir yaklasik 500-1000 min-1)
2. Matkabi pilot delik derinligi baslama noktasina

1000-2000 mm/dak hizla geri ¢ekin.

3. Son olarak, delikten 20-30 m/dk kesme hizi ve 0.2-0.3 mm/dev
ilerleme hiziile deligi bosaltin.




MiNI DVAS

ISLEME TEKNIGI

DVAS L/D = 2-40 ICIN ISLEME TEKNIGI

~

DUZ OLMAYAN VEYA ACILI YUZEYLERDEKI ACIK DELIKLERI DELMEK

1. Spot yiizey acma

2. Bir pilot deligi delme

BT )%

1. Diiz veya diiz olmayan bir ylizeyi, parmak freze veya
spot yiizeyi isleyebilecek spot matkabi kullanarak isleyin.
Spot ylizey capini gerekli derin delik capiyla ayni boyutta elde edin.

1. Super uzun tipten daha biytk (dizlestirilmis) uc acisina sahip bir
matkap kullanin.Mimkdin olan en kisa kanalliyr kullanin.

2. Kilavuz icin yliksek hassasiyette bir delik acildigindan emin olun.
3. Delme derinligi: Yaklasik. DCx2.

(Pilot deligi derinligini, uzun tip matkabin uzunluguna gore
ayarlayin.)

3. Uzun tip matkap ucu ile ilk kesme

eSS

4. Derin deligi delme

1. Kilavuz deligini disiik devirde acin.

(Devir 500-1000 min-', ilerleme hizi 1000-2000 mm/dak)

2. Derin delme matkabini, kilavuz deligi tabanina 0.5-1 mm kala
durdurun.

1. Onerilen hizda ve ilerlemede kesmeye baslayin ve gagalama
yapmadan (kesintisiz ilerleme) bir déng ile ilerleyin.

5. Bosa cikma 6. Matkap ucunu geriye cekme

%\x\; S 7‘(7)\J7 -

BSOSO

1. Kirip gecerken, kesme kenari hasar gorebilir.
2. Delme sirasinda ilerleme hizini distrin.

1. Son olarak, 0.2-0.3 mm/dev ilerleme hizi ile deligi bosaltin.
(Devir yaklasik 500-1000 min')

2. Matkabi pilot deligi derinligi baslama noktasina

1000-2000 mm/dak hizla geri cekin.

17
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MiNI DVAS

ISLEME TEKNIGI

DVAS L/D =50 iCiN ISLEME TEKNIGI

DUZ YUZEY DELME
KOR DELIK DELME

1. Bir pilot deligi delme

===

2. Uzun tip matkap ucu ile ilk kesme

eSS

1. Siiper uzun tipten daha biytk (dizlestirilmis) bir uc acisina sahip
bir matkap kullanin.

L/D = 7 bir DVAS matkap kullanin.

2. Kilavuz deligi icin yliksek hassasiyette bir delik acildigindan emin
olun.

3. Delme derinligi: Yaklasik. DCx7.

(Pilot deligi derinligini, uzun tip matkabin uzunluguna gore
ayarlayin.)

1. Kilavuz deligini diisik devirde girin.

(Devir 500-1000 min-" ilerleme hizi 1000-2000 mm/dak]

2. Derin delik delme matkabini, kilavuz deligi tabanina 1-3 mm kala
durdurun.

3. Derin deligi delme 4. Matkap ucunu geriye cekme

A S SO SO SN _
=

S D)

EaSosSos=

1. Onerilen hizda ve ilerlemede gagalama yapmadan
(stirekli ilerleme) ile kesmeye baslayin

1. Delme sonrasinda, kesme devrini delik ucuna gelmeden 6nce
yaklasik 0.5-1 mm kala azaltin. (Devir yaklasik 500-1000 min')

2. 1000-2000 mm/dak ilerleme hiz ile matkabi pilot delik
derinliginin baslangi¢ noktasina geri ¢cekin.

3. Sonolarak, 20-30m/dak kesmehizindave0.2-0.3mm/devilerleme
ile geri cikarak deligi temizleyin.




MiNI DVAS

ISLEME TEKNIGI

DVAS L/D =50 iCiN ISLEME TEKNIGI

DARBELI DELIK DELME

DUZENSIZ YADA ACILI YOZEYLERDE ACIK DELIK DELME

1. Spot yiizey acma

2. Bir pilot deligi delme

casm==s]

1. Bir parmak freze veya spot yiizey acabilen spot matkap
kullanarak, diiz veya diizensiz ylizeye uygun bir spot yiizey acin.
Spot capini derin delik matkabi capina uyacak sekilde ayni
boyutta yapin.

1. Super uzun tipten daha biytk (dizlestirilmis) bir uc acisina sahip
bir matkap kullanin. L/D = 7 bir DVAS matkap kullanin.

2. Kilavuz icin yliksek hassasiyette bir delik acildigindan emin olun.
3. Delme derinligi: Yaklasik. DCx7.

(Pilot delik derinligini, uzun tip matkabin uzunluguna gére
ayarlayin.)

3. Uzun tip matkap ucu ile ilk kesme

eSS

4. Derin deligi delme

1. Kilavuz deligine disik devirde girin.

(Devir 500-1000 min-', ilerleme hizi 1000-2000 mm/dak)

2. Derin delik delme matkabini, kilavuz deligi tabanina 0.5-1 mm kala
durdurun.

1. Gagalama yapmadan (duraksamadan ilerleme) bir cevrim ile
onerilen hiz ve ilerlemede kesmeye baslayin.

5. Bosa cikma 6. Matkap ucunu geriye cekme

NS SOSOD SoS

~1

eSO

1. disari cikarken, kesme kenari hasar gorebilir.
2. Deligi patlatmadan dnce ilerleme hizini diisirin.

1. Sonolarak, 0.2-0.3 mm/devilerleme hiziile deli§i temizleyin. [Devir
yaklasik 500-1000 min-1)

2. Matkabi pilot delik derinligi baslama noktasina

1000-2000 mm/dak hizla geri cekin.

19



MiNI DVAS

MINI DVAS

CALISMA KILAVUZU

DELME UCU UZUNLUGU

DELME UCUNU TAKMA

SOGUTMA SIVISI BASINCI

DELME UCUNU TUTTURMA

Ayarlama Vidasi

Sogutma sivisi basincini
sogutucunun tiriine ve
yogunluguna gore ayarlayin.

Delme Suda Suda
capl.DC  cozinir cdzinmez
DC
DC<2mm >3MPa >7MPa
Baski yatag: tiri halka matkap A>DCx?2 Oluklu alanlara kelepcelemeyin. DC<3mm >2MPa 3>5MPa

kovani, delme ucunu sabit tutar.

PiLOT MATKAP

Derin delik delmek icin asagidaki
sekle bakin.

L/D<40
k I DCx3

025040 kullanin

*L/D = 2 Pilot delikleri islenirken
DCx3’e kadar delinebilir.

L/D>40
|

[ DCx7

X075040 kullanin

SOGUTMA SIVISI KULLANIMI

Kiclk capli matkaplarin yag
deliginde kiiciik talas parcaciklari
sikisabilir.

Onleyici bir 6nlem olarak her
zaman ince gozenekli bir filtre
kullanin.

Delme .. -
capl.DC Ince gozenekli Filtre
DC<2 mm <10 pm
DC<3 mm <20 pm

iNCE iS PARCASI

is parcasini destekleyin

-

DARBELi KESME

Birisleme
0K

1. Darbelikismidelerken
ilerleme hizini
distriin.

~

g

Egilme meydana gelirse
NG*

L

On isleme ister

1. Delmedendnce
bir parmak
freze ile spot
'y deligi isleyin.

KADEMELIi DELIKLER

CAPAKLANMA VE CALISMA
PARCASINDA YONGALANMA

AL
T

iki islemi ayirin.
1. Once daha biiyiik deligi delin.
2. Hem samfer hemde pulyataginin
makine ile islenmesi icin bir takim,
siparis Uzerine Uretilebilir.

1. Deligin cikisinda ilerleme
oranini %50 oraninda azaltin.
2. Nokta acisini degistirin.

20

*NG - Tikirti ve titresimi gosterir



MiNI DVAS

L/D = 40°'I ASAN DERIN BIR DELIK
DELMEK ICIN IPUCLARI

IS PARCASINI DONDURME YONTEMI:
KUCUK VE OTOMATIK TIP TORNALAR

(1) YOZEY HAVSASI (DLE MATKAP ONERILIR)

— (

(2) KILAVUZ DELIGiNi YAKLASIK 3D (DVAS MATKAP ONERILIR) DERINLIGE KADAR DELIN

(3) DERIN DELIK DELERKEN DVAS0000X505040 KULLANIN.

e . ™ . ™ 5 e e 5, e 5, . 5 . ‘D\_E%“

TAKIMI DONDURME YONTEMI:
ISLEME MERKEZLERI VE KOMPOZIT TiP TEZGAHLAR

(1) KILAVUZ DELiGiNi YAKLASIK 3D (DVAS MATKAP ONERILIR) DERINLIGE KADAR DELIN

__f%—a )

(2) KILAVUZ DELiGiNi YAKLASIK 7D DERINLiGiNDE ACIN
DAHA FAZLA SAGLAMLIK iSTENIRSE KILAVUZ DELi&iNi 7D’DEN DERIN ACIN.

1‘;_ S=SSSSS

(3) DERIN DELIK DELERKEN DVAS0000X505040 KULLANIN

+A S S = S S S S S S S
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MiNI DVAS

MINI DVAS

KESME ORNEGI

OTOMATiIK TORNADA DELME VERIMLILIGiNi KARSILASTIRMA

Derin delik (Gun driils) matkaplarla karsilastirildiinda delme verimliligi 10 kat yiiksektir.
Alasimli ve paslanmaz celik delerken dahi son derece yiiksek verimlilik ve dengeli isleme saglar.

34CrMod’iin delinmesi

DERIN DELME MATKAPLARI (GUN DRILL)iCiN GENEL KESME KOSULLARI DVAS

Kesme siiresi 107.8 san./delik Kesme siiresi 10.8 san./delik

Takim DC=@2mm, L/D=50 Takim DC=@2mm, L/D=50
Ve (m/dak.) 50 Ve (m/dak.) 50

f (mm/dev) 0.007 f (mm/dev) 0.07

ap (mm) 100 ap (mm) 100

Kesme tirl Islak kesme, Yag, 15 MPa Kesme tirl Islak kesme, Yag, 15 MPa
DVAS DELME UYGULAMASI

%90 daha
dislik kesme
sliresi

X5CrNi18-10°U DELME
DERIN DELME MATKAPLARI (GUN DRILL) iCiN

GENEL KESME KOSULLARI DVAS

Kesme siiresi 188.4 san./delik Kesme siiresi 18.8 san./delik

Takim DC=@2mm, L/D=50 Takim DC=@2mm, L/D=50
Ve (m/dak.) 40 Ve (m/dak.) 40

f (mm/dev) 0.005 f (mm/dev) 0.05

ap (mm) 100 ap (mm) 100

Kesme tird Islak kesme, Yag, 15 MPa Kesme tird Islak kesme, Yag, 15 MPa

DVAS DELME UYGULAMASI

%90
daha az
kesme siiresi




MiNI DVAS

MINI DVAS

KESME ORNEGI

OTOMATIK TORNADA GELIiSTiRiLMiS DELME VERIMLILiGi ORNEGi

DVAS, isleme sirelerini 6nemli 6lciide azaltir ve tutarli delme saglar.

MINI DVAS

Malzeme C45E

Takim DC=@2mm, L/D=50
Vc (m/dak.) 70

f (mm/dev) 0.09-0.12

ap (mm) 117

Kesme tird Islak kesme, Yag, 7 MPa

HER iKi TARAFTAN KARSILIKLI DELME iSLEMi

DVAS MATKAP iLE DELME iSLEMi

1. Bir taraf kor delinir.

——=S_ S

2. is parcasi bir acik delik icin ters cevrilir.

—

Kesme siiresi

20 dak

Delik kacikligi olusmasi
muhtemeldir.

1. Gecis deligini sirayla bir taraftan acma.

Kesme siiresi
yaklasik 1 dak
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MiNI DVAS

MINI DVAS

KESME PERFORMANSI

42CrMo4’l DELERKEN KIRILMA DIRENCININ KARSILASTIRILMASI

DVAS, geleneksel iiriinlere kiyasla mikemmel kirilma direncine ve iki kat takim 6mriine sahiptir.

Malzeme 42CrMo4 1200
Calismaya devam
Takim DC=@2mm, L/D=20 ediyor
Ve (m/dak.) 50 1000
f (mm/dev) 0.06
ap (mm) 40 800
Kesme trii Islak kesme
Suda coziiniir sogutma sivisi, 2 MPa @
3 600 TETA—
. DC=@2mm L/D=2 ~ dcukkiritma
Pilot matkaplar . s = -
Delik derinligi 4 mm 2 Kiiciik kilma
400 —
400 DELIK 400 DELIK
P 200 —
. Tamamen kirilma
U —

DVAS Geleneksel C

42CrMo4’IN YUKSEK VERIMLI KESILMESi SIRASINDA KIRILMA DIRENCININ KARSILASTIRILMASI

DVAS matkab, yliksek verimli kesme kosullarinda bile cok dengelidir.

Malzeme 42CrMo4 700
Takim DC=@2mm, L/D=20

Ve [m/dak.) 70 600 1
f (mm/dev) 0.07

ap (mm) 40 500 1
Kesme tiirii Islak kesme 200 |

Suda ¢oziinlr sogutma sivisi, 2 MPa

DC=@2mm L/D=2

Pilot matkap Delik derinligi 4 mm/delik

300 1

Delik sayisi

200 A
300 DELiK 300 DELIK

100 1

ol
Klasik C

24 [l :DVAS A B! C:klasik Takim



MiNI DVAS

MINI DVAS

KESME PERFORMANSI

304’UN YUKSEK VERIMLI KESILMESi SIRASINDA KAYNAK DIRENCi VE TALASI ATMA KARSILASTIRILMASI

Paslanmaz celiklerin delinmesinde mikemmel kaynak direnci ve talas kontrolu saglar.

1200 DELiK

Malzeme X5CrNi18-10

Pilot matkap

DC=02mm, L/D=2

Delik derinligi 4 mm
Takim

Uzun matkap

DC=@2mm, L/D=20

Delik derinligi 40 mm j
Ve (m/dak.) 50 DVAS
f (mm/dev) 0.06
Kesme tiirii Islak kesme

Suda ¢6ziinir sogutma sivilari, 2 MPa

Geleneksel A Bazilari uzamis talaslar

Geleneksel B Uzamis talaslar

INCONEL®718’i DELERKEN KIRILMA DiRENCiNiN KARSILASTIRILMASI

Artan sogutma sivisi bosaltma hizi, geleneksel Uriinlere kiyasla
Istya dayanikli alasimlarin dengeli bir sekilde islenmesini saglar.

Malzeme Inconel®718 80
Pilot matkap
DC=@2mm, L/D=2
Delik derinligi 4 mm 60
Takim
Uzun matkap _
DC=@2mm, L/D=12 2
Delik derinligi 20 mm 3 40
X
Ve (m/dak.) 30 K
f (mm/dev) 0.03
ap (mm) 20 20 7
Kesme tiri Islak k?STe.. o Kirilma Kiritlma
Suda ¢ozlinlr sogutma sivisi, 2 MPa
0 I I

[l :DVAS WA

B : klasik Takim

60 DELIKTEN SONRA
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MiNI DVAS

MINI DVAS

KESME PERFORMANSI

YUKSEK VERIMLiI KESME ORNEGI
304L/D=50

Paslanmaz celiklerde derin delik delme sirasinda mikemmel talas atma ve yliksek verimlilik saglar.

Malzeme X5CrNi18-10

Pilot matkap
DC=0@2mm, L/D=2
Delik derinligi 4 mm

Kisa matkap
Takim DC=0@2mm, L/D=7
Delik derinligi 14 mm

Uzun matkap
DC=@2mm, L/D=50
Delik derinligi 100 mm

Ve (m/dak.) 0
f (mm/dev) 0.05
Kesme tiirii Islak kesme

Suda ¢dzinir sogutma sivisi, 7 MPa

Malzeme X5CrNi18-10

Pilot matkap
DC=0@2mm, L/D=2
Delik derinligi 4 mm

Kisa matkap
Takim DC=0@2mm, L/D=7
Delik derinligi 14 mm 4 Siliin

Uzun matkap
DC=@2mm, L/D=50
Delik derinligi 100 mm

Ve (m/dak.) 100
f (mm/dev) 0.08
Kesme tird Islak kesme

Suda ¢oziinlr sogutma sivisi, 7 MPa




MiNI DVAS

MINI DVAS

KESME PERFORMANSI

42CRMO4 L /D = 40 DELERKEN GERCEK DOGRULUK KARSILASTIRMASI

Geleneksel irtinlerle karsilastirildiginda delik sapmasi bilyik dlclide disirilir.

-0.1

0.2
0.047
0.1
[ ]
0
-0.1
-0.2 0.1 0 0.1 0.2
DVAS
Malzeme 42CrMo4
Pilot matkap
DC=@2mm, L/D=2
Delik derinligi 4 mm
Takim
Uzun matkap
DC = @2 mm, L/D =40
Delik derinligi 80 mm
f (mm/dak) 007
Kesme tiiri Islak kesme

Suda ¢cozliniir sogutma sivisi, 7 MPa

0.2

0.1

-0.2 -0.1 0 0.1 0.2
Geleneksel

Delik girisi

-

v
Delik cikisi

! Delik girisi

Delik cikisi \""/
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SEMBOLLER

N

Onerilen kesme kosullari

)

KESME ALANI

XC'
ilkbahar ve Sonbahar iiriin lansmanlarinda tanitilan,
NEW yeni iiriin ve liriin gamina eklenen yeni versiyonlar,
Genel Katalog’un en giincel siiriimiinde heniiz yer
almamaktadir.

Kaba isleme

ilkbahar ve Sonbahar iiriin lansmanlarinda tanitilan,
IVI=A"'A ancak Genel Katalog’un en giincel siiriimiine heniiz dahil
edilmemis yeni iiriin ve iiriin gamina eklenen versiyonlar.

Orta kesme

UYGULAMA

Hafif kesme icin

Yiizey Frezeleme

Finis dncesi isleme

Pah frezeleme

Finis isleme

Radyuslu kose frezeleme

Siiper finis isleme

DOOGO®

Duvar yakininda yiizey frezeleme

TAKIM MALZEMESI

Kose frezeleme

Ultra mikro parcacikli karbiir
Ultra mikro parcacikli karbir alt yapida kullanilir.

Yan kenar frezeleme

Cubic boron nitride
Mitsubishi Materials'nin orijinal CBN'i kullanilir.

Kanal frezeleme

Seramik

Miikemmel yiiksek sicaklia dayanimi 6zelligi sayesinde,
siiper alasimlarin yiiksek hizlarda ve yiiksek verimli
islenmesini saglar.

Kopyalama

Cok yiiksek sertlikli toz metaruji HSS
Cok yuksek sertlikli toz metaruji HSS, alt yapi
malzemesi olarak kullanilir.

Rampa frezeleme

Yiiksek kaliteli, yiiksek alasimli HSS
Yiksek kaliteli ve yiiksek alasimli HSS, alt yapi
malzemesi olarak kullanilir.

Radyuslu kanal frezeleme

Kobaltli yiiksek hiz celigi
Kobaltli yiiksek hiz celigi, alt yapi malzemesi olarak
kullanilir.

Kopya frezeleme

Yiiksek hiz celigi
Yiksek hiz celigi alt yapi malzemesi olarak kullanilir.

T kanal frezeleme

06HCIHOCSOLHON




SEMBOLLER

KAPLAMA

OZELLIKLER

SMART MIRACLE Kaplama
Kesilmesi zor malzemelerde yliksek verimli frezeleme icin
yeni plriizsiz ve siki kaplama teknolojisi.

Keskin koseli kenar
Parmak frezenin keskin kdseli bir kenarinin oldugunu
gosterir.

CRN Kaplama
Bakir Elektrotlari islemek icin yeni gelistirilen CrN
kaplama.

Honlama bélgesi
Freze kesme kenarinda koruma pahinin bulundugunu
gosterir.

Violet Kaplama
TiN kaplamali iriinlerden 2-3 kat daha uzun takim omrd.

Dalma acisi

DP Kaplama
Her malzeme icin uygun yeni nesil kaplama.

Helis acisi
Parmak frezenin helis acisini gdsterir.

MIRACLE Kaplama
Orijinal MIRACLE (ALTi)N kaplama.
Kuru kesme icin de uygundur

Uc acisi
Matkap ucunun uc acisini belirtir.
Ornek resimdeki 140° ‘de oldugu gibi.

(AL, Ti)N Kaplama
(AL Ti)N Daha cok islevsellik sunar.

Kaba kanal

(ALTi,Cr)N Cok katli kaplama
Karbon celigi, alasimli celik ve sertlestirilmis celik icin
daha cok islevsellik sunar.

Degisken helis

IMPACT MIRACLE Kaplama
Yiiksek ince tabaka sertligi ve 1si direnci icin,tek faz nano
kristal teknolojisi.

Yuvarlatilmis agiz

QP90IIOAQ

MIRACLE Kaplama
Orijinal MIRACLE (ALTi)N kaplama kuru kesme
islemleri icin uygundur.

©
o
o

Takim kesme kenari acisi
Ornek resimdeki 90°°de oldugu gibi.

VFR Kaplama
(ALCrS iN/[ALTiStiN PVD cok katli kaplama) 70 HRC ‘ye
kadar extra sert malzemelerin islenmesi icin idealdir.

0z INCELTME

DLC Kaplama
Yiiksek yapisma dayanimi olan CVD elmas kaplamaya
benzer sertlikteki kaplama.

Xtip
X tip matkabin uc noktasindaki inceltmeyi gdsterir.

Elmas Kaplama
CFRP ve CFRP-Aluminyum malzemeler icin uygundur.

XR tip
XR tip matkabin uc noktasindaki inceltmeyi gosterir.

Elmas Kaplama
Grafit isleme icin uygundur.

S tip
Kolay kesme. Genel kullanilan sekildir.

Elmas Kaplama
Orijinal CVD elmas kaplama CFRP delme icin de
uygundur.

o to fo fo ¥ (o fo ¥ o o o o o (o

N tip
Agiz nispeten kalin oldugunda etkilidir.

CVD Elmas Kaplama
587 Benzersiz cok katli mikro taneli elmas kristal kontrol
: teknolojisi, asinma direncini ve kayganligi dnemli élclide
artirir.

i!@

Kirici

LOOGCOC




SEMBOLLER

TOLERANSLAR

Konik acisi toleransi
Konik acisi toleransini gosterir.

R Tolerans
Kire uclu parmak frezelerin radyal toleransini
gosterir.

R Tolerans
Kose radyuslu parmak frezelerin radyal toleransini
gosterir.

R Tolerans
Kdse radyuslu kesicilerin radyal toleransini gosterir.

Dis cap toleransi
Parmak frezenin dis cap toleransini gosterir.

Tepe toleransi
Tepe cap toleransini gosterir.

Saft capi toleransi
Saft capi toleransini gosterir.

Saft capi toleransi
Saft capi toleransini gosterir.

Matkap toleransi/cap

000000909

SOGUTMA KANALLI

Distan Sogutma Sivisi

icten Sogutma

icten Sogutma

Merkezden icten sogutma kanalli

PO

Radyal icten sogutma kanalli

icten sogutma kanalli

icten sogutma kanalli

e
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AVRUPA SATIS SIRKETLERI

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone  +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0.

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

DAGITICI:
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Tarafindan yayinlanmistir: s MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE
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