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TRISTAR YEKPARE KARBÜR MATKAP SERİSİ  
HIZLI, GÜVENİLİR VE HASSAS 

MİNİ DVAS
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DVAS

DVAS

YÜKSEK VERİMLİLİK, UZUN TAKIM ÖMRÜ, YÜKSEK HASSASİYET

TRISTAR: SÜRATLİ

TRISTAR: GÜVENİLİR

TRISTAR: DOĞRULUK

Geleneksel derin delik delme 
genellikle yavaş bir işlemedir.

Kesme süresi 8 sn /delik

Kırılmalar, kısa takım ömrü ve 
kesme sıvısı eksikliği standart 
takımlarda yaygındır.

Geleneksel yoldan açılan delikler 
önemli derecede sapabilir ve 
yetersiz konumlamaya sahip 
olabilir.

Ta
kı

m
 ö

m
rü

Geleneksel

Delik girişi Delik girişi

Delik çıkışı

Delik çıkışı

DVAS matkaplar kullanılarak daha 
düz delikler ve daha iyi boyutsal 
doğruluk sağlanır.

DVAS’ in takım ömrü ,tüm normal 
beklentileri aşıyor.

DVAS matkaplar, daha hızlı delme 
periyotları anlamına gelen daha 
yüksek ilerleme ve hızlarda 
çalışabilir.

MİNİ DVAS
TRISTAR, yeni nesil matkap serisi 3 güçlü avantaj sağlar.

Geleneksel
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HIZLI, GÜVENİLİR VE HASSAS 
BEŞ TEKNOLOJİNİN SAĞLADIĞI YENİ STANDARTLAR

YENİ KAPLAMA KALİTESİ  DP1120

BENZERSİZ RİJİTLİK  FORM

Ke
sm

e 
di

re
nc

i

Geleneksel

GELİŞTİRİLMİŞ SOĞUTMA SIVISI DELİĞİ

YENİ XR NOKTASI İNCELTMESİ

GÜÇLÜ VE KESKİN KESME KENARI TASARIMI

MİNİ DVAS

HIZLI, GÜVENİLİR ve DOĞRU delme için TRISTAR serisinin ilki 5 teknolojik özelliğe sahip küçük çaplı bir matkaptır.
Ø 1.0 mm – Ø 2.9 mm L/D = 2 – 50

Malzeme 42CrMo4
Takım DC = Ø 1.0 mm,  L/D = 20
Vc (m/dak.)
f (mm/dev)
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TRI-SOĞUTMA TEKNOLOJİSİNE SAHİP SOĞUTMA SIVISI 
DELİKLERİ
TRI-Soğutma, küçük çaplı matkaplar için idealdir ve geleneksel soğutma sıvısı boşaltma hacminin iki katından 
fazlasını sağlar. Bu, talaş boşaltmayı ve ısı dağılımını önemli ölçüde iyileştirir, takım ömür dengesine büyük ölçüde 
katkıda bulunur.

Geleneksel

So
ğu

tm
a 

sı
vı

sı
 a

kı
ş 

hı
zı

 (g
/d

ak
)

7 MPa

2 MPa

7 MPa

2 MPa

Matkap DC = Ø2 mm,  L/D = 20
Soğutma sıvısı Suda çözünür soğutma sıvıları

MİNİ DVAS

Geleneksel

BÜYÜK SOĞUTMA SIVISI DELIKLERI SOĞUTMA ETKISINI ARTIRIR, HASARI DÜŞÜRÜR VE TAKIM ÖMRÜNÜ 
ARTIRIR

SOĞUTMA SIVISI AKIŞ HIZI SİMÜLASYONU

Soğutma sıvısı akışındaki artış zor  uygulamalarda veya yağ bazlı kesme sıvısı kullanıldığında bile etkili soğutma 
sağlar.

Geleneksel

Akış hızı (mm/sn)

2 kat
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50
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GÜÇLÜ, KESKİN KESME KENARI TASARIMI
Düz kesme kenarı ve inceltilmiş uç noktası, kırılma direncini önemli ölçüde artıran pürüzsüz kavisli bir geometri ile 
birbirine bağlanmıştır. Dalma açısı ve yüzey geometrisi takım aşınmasını ve talaş tahliyesini de iyileştirir.

Malzeme 42CrMo4 
Takım DC = Ø2 mm,  L/D = 20
Vc (m/dak.)
f (mm/dev)

Kesme türü
Islak kesme
Suda çözünen soğutma sıvısı, 
2 MPa

Geleneksel

Büyük krater aşınması ve dış kenar kırılması.

MİNİ DVAS

YENI XR UÇ INCELTMESI, KESME YÜKÜNÜ AZALTIR TALAŞ AKIŞINI OPTIMIZE EDER

GELENEKSEL MATKAP UÇLARI

Yeni uç noktasının incelletilmesi, en az direnç gösterecek şekilde akış için talaşları optimum şekle sokar ve çok 
daha düşük bir kesme direnci sağlar.

Uç noktasının inceltilmesi 
ile oluşturulan R şekilli 
boşluk kompakt talaşlar 
oluşturulmasına ve akışa 
yardımcı olur.

Talaş sıkışmasına neden 
olabilecek daha düşük 
akış hızına sahip daha 
büyük talaşlar oluşturur.
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 : DVAS   A: klasik Takım

BENZERSİZ HELİS KANAL FORMU ÜSTÜN RİJİTLİK SAĞLAR
Kısa matkap, boyun uzunluğu en aza indirilerek rijitlik ve iyi talaş tahliyesi için tasarlanmıştır
Konik parça üzerinde bir talaş boşaltma alanı bulunur, böylece takım rijitliği geleneksel modellere göre %20 daha 
fazla artar ve dayanıklılık, delik konum doğruluğu iyileşir

L / D = 2, 7, 12 için uygulama

TAKIM RİJİTLİĞİ KARŞILAŞTIRMASI

DELİK DÜZGÜNLÜĞÜ KARŞILAŞTIRMASI

Geleneksel

Benzer maksimum kullanılabilir uzunluk.

Giriş

Çıkış
Delik çıkışı

Delik girişi

Takım DC = Ø2 mm,  L/D = 7

Zorlanma 0-30 mm şaft ‘dan uca aralık

Yük Z ekseni yönünde 140 N dağıtılmış 
yük.

Malzeme 42CrMo4 
Takım DC = Ø2 mm,  L/D = 7
Vc (m/dak.)
f (mm/dev)

Kesme türü Islak kesme, Suda çözünür soğutma 
sıvısı,5 MPa Hidrolik tutucu

Delik sayısı

Ta
kı

m
 ri

jit
lik

 (%
)

Dü
zg

ün
lü

k 
(m

m
)

%21 
FAZLA

%18
daha 

doğru

MİNİ DVAS
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 : DVAS   A  B  C : klasik Takım

DERİN DELİK DELME ÖRNEĞİ

YENİ KAPLAMA KALİTESİ DP1120

Derin delikler için, delik girişini iyileştirmek ve çıkış noktasındaki sapmayı azaltmak için bir pilot matkap 
kullanılması önerilir.

DP1120, özel çok katlı PVD kaplamaya ve mikro tanecikli, semente edilmiş karbür alt yapıya sahiptir. Yüzeyin 
olağanüstü pürüzsüz olması talaş sıkışmasını önler ve kırılmayı azaltır. Ek olarak, mükemmel krater aşınma 
direnci kesme kenarı keskinliğini koruyarak , uzun takım ömrü sağlar.

Kanal yüzeyinin büyütülmüş görüntüsü.

Büyük krater aşınma

Delik girişi
Delik çıkış

Delik giriş Delik giriş

Çıkış deliği

Deik çıkış

Malzeme 42CrMo4

Takım

Pilot matkap  
DC = Ø2 mm,  L/D = 2

Uzun matkap  
DC = Ø2 mm,  L/D = 20

Vc (m/dak.)
f (mm/dev)

Kesme türü Islak kesme, suda çözünür soğutma 
sıvısı, 5 MPa Hidrolik tutucu

Delik sayısı

Takım DC = Ø2 mm,  L/D = 20
Vc (m/dak.)
f (mm/dev)

Kesme türü Islak kesme, 
Suda çözünür soğutma sıvısı, 2 MPa

Delik sayısı

Geleneksel

Geleneksel

Ko
nu

m
 d

oğ
ru

lu
ğu

 (m
m

)

MİNİ DVAS
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DC

P M K N S

DVASoooX02 Ø1.0-Ø2.9 0.1 20 2 e e u u e

DVASoooX07 Ø1.0-Ø2.9 0.1 20 7 e e u u e

DVASoooX12 Ø1.0-Ø2.9 0.1 20 12 e e u u e

DVASoooX20 Ø1.0-Ø2.9 0.1 20 20 e e u u e

DVASoooX25 Ø1.0-Ø2.9 0.1 20 25 e e u u e

DVASoooX30 Ø1.0-Ø2.9 0.1 20 30 e e u u e

DVASoooX40 Ø1.0-Ø2.9 0.1 20 40 e e u u e

DVASoooX50 Ø1.0-Ø2.5 0.5 4 50 e e u u e

0100 | Ø1.0 mm

0290 | Ø2.9 mm

S 0100 X50 S040DVA

MATKAP SEÇIMI

TANIMLAMA

DVAS - YEKPARE KARBÜR TRISTAR MATKAP SERİSİ

Ürün kodu

Bo
yu

t

Ür
ün

De
lik

 
de

ri
nl

iğ
i

Malzeme Şekil

Pilot matkap

Uzun 
matkap

Uygulamalar

DVA Genel amaçlı

Soğutma 

S İçten soğutma

Çap

L / D

X50 L / D = 50

X02 L / D = 2

Şaft Tipi

S040 Şaft çapı 4 mm
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DC<3
0.006

-0.004
DCON = 4

0
-0.008

DP
11

20 DC DCON L / D LU LUX LCF LH OAL LF PL

DVAS0100X02S040 a 1.0 4 2 2.2 3.2 8.6 8.8 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0110X02S040 a 1.1 4 2 2.4 3.5 9.0 8.9 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0120X02S040 a 1.2 4 2 2.6 3.9 9.4 9.0 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0130X02S040 a 1.3 4 2 2.8 4.2 9.9 9.2 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0140X02S040 a 1.4 4 2 3.0 4.5 10.3 9.3 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0150X02S040 a 1.5 4 2 3.3 4.8 10.7 9.4 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0160X02S040 a 1.6 4 2 3.5 5.1 11.1 9.6 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0170X02S040 a 1.7 4 2 3.7 5.5 11.6 9.7 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0180X02S040 a 1.8 4 2 3.9 5.8 12.0 9.8 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0190X02S040 a 1.9 4 2 4.1 6.1 12.4 10.0 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0200X02S040 a 2.0 4 2 4.4 6.4 12.9 10.1 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0210X02S040 a 2.1 4 2 4.6 6.7 13.3 10.2 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0220X02S040 a 2.2 4 2 4.8 7.0 13.7 10.3 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0230X02S040 a 2.3 4 2 5.0 7.4 14.1 10.5 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0240X02S040 a 2.4 4 2 5.2 7.7 14.6 10.6 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0250X02S040 a 2.5 4 2 5.5 8.0 15.0 10.7 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0260X02S040 a 2.6 4 2 5.7 8.3 15.4 10.9 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0270X02S040 a 2.7 4 2 5.9 8.6 15.8 11.0 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0280X02S040 a 2.8 4 2 6.1 8.9 16.3 11.1 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0290X02S040 a 2.9 4 2 6.3 9.3 16.7 11.3 55.0 54.5 0.5 1

DC

SI
G 

14
1°

DC
ON

LH
LCF

LU
LUX

OAL

LFPL

DC

SI
G 

13
9°

DC
ON

LH
LCF

LU
LUX

OAL

LFPL
DC

SI
G 

13
9°

DC
ON

LCF
LH

LU

OAL

LFPL

1

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

MİNİ DVAS
YEKPARE KARBÜR PİLOT MATKAPLAR - TRISTAR MATKAPLAR

Sipariş Numarası

Ti
p

13
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DC<3
0

-0.010
DCON = 4

0
-0.008

DP
11

20 DC DCON L / D LU LUX LCF LH OAL LF PL

DVAS0100X07S040 a 1.0 4 7 7.2 8.2 13.6 13.8 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0100X12S040 a 1.0 4 12 12.2 13.2 18.6 18.8 58.0 57.8 0.2 2
DVAS0100X20S040 a 1.0 4 20 20.2 – 23.2 28.8 67.0 66.8 0.2 3
DVAS0100X25S040 a 1.0 4 25 25.2 – 28.2 33.8 73.0 72.8 0.2 3
DVAS0100X30S040 a 1.0 4 30 30.2 – 33.2 38.8 79.0 78.8 0.2 3
DVAS0100X40S040 a 1.0 4 40 40.2 – 43.2 48.8 90.0 89.8 0.2 3
DVAS0100X50S040 a 1.0 4 50 50.2 – 53.2 58.8 102.0 101.8 0.2 3
DVAS0110X07S040 a 1.1 4 7 7.9 9.1 14.5 14.4 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0110X12S040 a 1.1 4 12 13.4 14.6 20.0 19.9 58.0 57.8 0.2 2
DVAS0110X20S040 a 1.1 4 20 22.2 – 25.5 30.9 67.0 66.8 0.2 3
DVAS0110X25S040 a 1.1 4 25 27.7 – 31.0 36.4 73.0 72.8 0.2 3
DVAS0110X30S040 a 1.1 4 30 33.2 – 36.5 41.9 79.0 78.8 0.2 3
DVAS0110X40S040 a 1.1 4 40 44.2 – 47.5 52.9 90.0 89.8 0.2 3
DVAS0120X07S040 a 1.2 4 7 8.6 9.9 15.4 15.0 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0120X12S040 a 1.2 4 12 14.6 15.9 21.4 21.0 60.0 59.8 0.2 2
DVAS0120X20S040 a 1.2 4 20 24.2 – 27.8 33.0 71.0 70.8 0.2 3
DVAS0120X25S040 a 1.2 4 25 30.2 – 33.8 39.0 77.0 76.8 0.2 3
DVAS0120X30S040 a 1.2 4 30 36.2 – 39.8 45.0 84.0 83.8 0.2 3
DVAS0120X40S040 a 1.2 4 40 48.2 – 51.8 57.0 97.0 96.8 0.2 3
DVAS0130X07S040 a 1.3 4 7 9.3 10.7 16.4 15.7 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0130X12S040 a 1.3 4 12 15.8 17.2 22.9 22.2 60.0 59.8 0.2 2
DVAS0130X20S040 a 1.3 4 20 26.2 – 30.1 35.2 71.0 70.8 0.2 3
DVAS0130X25S040 a 1.3 4 25 32.7 – 36.6 41.7 77.0 76.8 0.2 3
DVAS0130X30S040 a 1.3 4 30 39.2 – 43.1 48.2 84.0 83.8 0.2 3
DVAS0130X40S040 a 1.3 4 40 52.2 – 56.1 61.2 97.0 96.8 0.2 3
DVAS0140X07S040 a 1.4 4 7 10.1 11.5 17.3 16.3 55.0 54.7 0.3 2

DC

SI
G 

14
1°

DC
ON

LH
LCF

LU
LUX

OAL

LFPL

DC

SI
G 

13
9°

DC
ON

LH
LCF

LU
LUX

OAL

LFPL

DC

SI
G 

13
9°

DC
ON

LCF
LH

LU

OAL

LFPL

2

3

MİNİ DVAS
YEKPARE KARBÜR TRISTAR MATKAP

Sipariş Numarası

Ti
p

13
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20 DC DCON L / D LU LUX LCF LH OAL LF PL

DVAS0140X12S040 a 1.4 4 12 17.1 18.5 24.3 23.3 63.0 62.7 0.3 2
DVAS0140X20S040 a 1.4 4 20 28.3 – 32.5 37.3 75.0 74.7 0.3 3
DVAS0140X25S040 a 1.4 4 25 35.3 – 39.5 44.3 82.0 81.7 0.3 3
DVAS0140X30S040 a 1.4 4 30 42.3 – 46.5 51.3 90.0 89.7 0.3 3
DVAS0140X40S040 a 1.4 4 40 56.3 – 60.5 65.3 105.0 104.7 0.3 3
DVAS0150X07S040 a 1.5 4 7 10.8 12.3 18.2 16.9 55.0 54.7 0.3 2
DVAS0150X12S040 a 1.5 4 12 18.3 19.8 25.7 24.4 63.0 62.7 0.3 2
DVAS0150X20S040 a 1.5 4 20 30.3 – 34.8 39.4 75.0 74.7 0.3 3
DVAS0150X25S040 a 1.5 4 25 37.8 – 42.3 46.9 82.0 81.7 0.3 3
DVAS0150X30S040 a 1.5 4 30 45.3 – 49.8 54.4 90.0 89.7 0.3 3
DVAS0150X40S040 a 1.5 4 40 60.3 – 64.8 69.4 105.0 104.7 0.3 3
DVAS0150X50S040 a 1.5 4 50 75.3 – 79.8 84.4 120.0 119.7 0.3 3
DVAS0160X07S040 a 1.6 4 7 11.5 13.1 19.2 17.6 57.0 56.7 0.3 2
DVAS0160X12S040 a 1.6 4 12 19.5 21.1 27.2 25.6 66.0 65.7 0.3 2
DVAS0160X20S040 a 1.6 4 20 32.3 – 37.1 41.6 79.0 78.7 0.3 3
DVAS0160X25S040 a 1.6 4 25 40.3 – 45.1 49.6 88.0 87.7 0.3 3
DVAS0160X30S040 a 1.6 4 30 48.3 – 53.1 57.6 99.0 98.7 0.3 3
DVAS0160X40S040 a 1.6 4 40 64.3 – 69.1 73.6 113.0 112.7 0.3 3
DVAS0170X07S040 a 1.7 4 7 12.2 14.0 20.1 18.2 57.0 56.7 0.3 2
DVAS0170X12S040 a 1.7 4 12 20.7 22.5 28.6 26.7 66.0 65.7 0.3 2
DVAS0170X20S040 a 1.7 4 20 34.3 – 39.4 43.7 79.0 78.7 0.3 3
DVAS0170X25S040 a 1.7 4 25 42.8 – 47.9 52.2 88.0 87.7 0.3 3
DVAS0170X30S040 a 1.7 4 30 51.3 – 56.4 60.7 99.0 98.7 0.3 3
DVAS0170X40S040 a 1.7 4 40 68.3 – 73.4 77.7 113.0 112.7 0.3 3
DVAS0180X07S040 a 1.8 4 7 12.9 14.8 21.0 18.8 59.0 58.7 0.3 2
DVAS0180X12S040 a 1.8 4 12 21.9 23.8 30.0 27.8 69.0 68.7 0.3 2
DVAS0180X20S040 a 1.8 4 20 36.3 – 41.7 45.8 84.0 83.7 0.3 3
DVAS0180X25S040 a 1.8 4 25 45.3 – 50.7 54.8 94.0 93.7 0.3 3
DVAS0180X30S040 a 1.8 4 30 54.3 – 59.7 63.8 104.0 103.7 0.3 3
DVAS0180X40S040 a 1.8 4 40 72.3 – 77.7 81.8 123.0 122.7 0.3 3
DVAS0190X07S040 a 1.9 4 7 13.7 15.6 21.9 19.5 59.0 58.6 0.4 2
DVAS0190X12S040 a 1.9 4 12 23.2 25.1 31.4 29.0 69.0 68.6 0.4 2
DVAS0190X20S040 a 1.9 4 20 38.4 – 44.1 48.0 84.0 83.6 0.4 3
DVAS0190X25S040 a 1.9 4 25 47.9 – 53.6 57.5 94.0 93.6 0.4 3
DVAS0190X30S040 a 1.9 4 30 57.4 – 63.1 67.0 104.0 103.6 0.4 3
DVAS0190X40S040 a 1.9 4 40 76.4 – 82.1 86.0 123.0 122.6 0.4 3
DVAS0200X07S040 a 2.0 4 7 14.4 16.4 22.9 20.1 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0200X12S040 a 2.0 4 12 24.4 26.4 32.9 30.1 73.0 72.6 0.4 2
DVAS0200X20S040 a 2.0 4 20 40.4 – 46.4 50.1 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0200X25S040 a 2.0 4 25 50.4 – 56.4 60.1 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0200X30S040 a 2.0 4 30 60.4 – 66.4 70.1 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0200X40S040 a 2.0 4 40 80.4 – 86.4 90.1 136.0 135.6 0.4 3
DVAS0200X50S040 a 2.0 4 50 100.4 – 106.4 110.1 158.0 157.6 0.4 3
DVAS0210X07S040 a 2.1 4 7 15.1 17.2 23.8 20.7 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0210X12S040 a 2.1 4 12 25.6 27.7 34.3 31.2 73.0 72.6 0.4 2
DVAS0210X20S040 a 2.1 4 20 42.4 – 48.7 52.2 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0210X25S040 a 2.1 4 25 52.9 – 59.2 62.7 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0210X30S040 a 2.1 4 30 63.4 – 69.7 73.2 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0210X40S040 a 2.1 4 40 84.4 – 90.7 94.2 136.0 135.6 0.4 3
DVAS0220X07S040 a 2.2 4 7 15.8 18.1 24.7 21.4 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0220X12S040 a 2.2 4 12 26.8 29.1 35.7 32.4 73.0 72.6 0.4 2

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

YEKPARE KARBÜR TRISTAR MATKAP

Sipariş Numarası

Ti
p

13
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DP
11

20 DC DCON L / D LU LUX LCF LH OAL LF PL

DVAS0220X20S040 a 2.2 4 20 44.4 – 51.0 54.4 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0220X25S040 a 2.2 4 25 55.4 – 62.0 65.4 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0220X30S040 a 2.2 4 30 66.4 – 73.0 76.4 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0220X40S040 a 2.2 4 40 88.4 – 95.0 98.4 136.0 135.6 0.4 3
DVAS0230X07S040 a 2.3 4 7 16.5 18.9 25.7 22.0 65.0 64.6 0.4 2
DVAS0230X12S040 a 2.3 4 12 28.0 30.4 37.2 33.5 78.0 77.6 0.4 2
DVAS0230X20S040 a 2.3 4 20 46.4 – 53.3 56.5 98.0 97.6 0.4 3
DVAS0230X25S040 a 2.3 4 25 57.9 – 64.8 68.0 111.0 110.6 0.4 3
DVAS0230X30S040 a 2.3 4 30 69.4 – 76.3 79.5 124.0 123.6 0.4 3
DVAS0230X40S040 a 2.3 4 40 92.4 – 99.3 102.5 150.0 149.6 0.4 3
DVAS0240X07S040 a 2.4 4 7 17.2 19.7 26.6 22.6 65.0 64.6 0.4 2
DVAS0240X12S040 a 2.4 4 12 29.2 31.7 38.6 34.6 78.0 77.6 0.4 2
DVAS0240X20S040 a 2.4 4 20 48.4 – 55.6 58.6 98.0 97.6 0.4 3
DVAS0240X25S040 a 2.4 4 25 60.4 – 67.6 70.6 111.0 110.6 0.4 3
DVAS0240X30S040 a 2.4 4 30 72.4 – 79.6 82.6 124.0 123.6 0.4 3
DVAS0240X40S040 a 2.4 4 40 96.4 – 103.6 106.6 150.0 149.6 0.4 3
DVAS0250X07S040 a 2.5 4 7 18.0 20.5 27.5 23.3 65.0 64.5 0.5 2
DVAS0250X12S040 a 2.5 4 12 30.5 33.0 40.0 35.8 78.0 77.5 0.5 2
DVAS0250X20S040 a 2.5 4 20 50.5 – 58.0 60.8 98.0 97.5 0.5 3
DVAS0250X25S040 a 2.5 4 25 63.0 – 70.5 73.3 111.0 110.5 0.5 3
DVAS0250X30S040 a 2.5 4 30 75.5 – 83.0 85.8 124.0 123.5 0.5 3
DVAS0250X40S040 a 2.5 4 40 100.5 – 108.0 110.8 150.0 149.5 0.5 3
DVAS0250X50S040 a 2.5 4 50 125.5 – 133.0 135.8 176.0 175.5 0.5 3
DVAS0260X07S040 a 2.6 4 7 18.7 21.3 28.4 23.9 65.0 64.5 0.5 2
DVAS0260X12S040 a 2.6 4 12 31.7 34.3 41.4 36.9 78.0 77.5 0.5 2
DVAS0260X20S040 a 2.6 4 20 52.5 – 60.3 62.9 98.0 97.5 0.5 3
DVAS0260X25S040 a 2.6 4 25 65.5 – 73.3 75.9 111.0 110.5 0.5 3
DVAS0260X30S040 a 2.6 4 30 78.5 – 86.3 88.9 124.0 123.5 0.5 3
DVAS0260X40S040 a 2.6 4 40 104.5 – 112.3 114.9 150.0 149.5 0.5 3
DVAS0270X07S040 a 2.7 4 7 19.4 22.2 29.4 24.5 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0270X12S040 a 2.7 4 12 32.9 35.7 42.9 38.0 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0270X20S040 a 2.7 4 20 54.5 – 62.6 65.0 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0270X25S040 a 2.7 4 25 68.0 – 76.1 78.5 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0270X30S040 a 2.7 4 30 81.5 – 89.6 92.0 137.0 136.5 0.5 3
DVAS0270X40S040 a 2.7 4 40 108.5 – 116.6 119.0 167.0 166.5 0.5 3
DVAS0280X07S040 a 2.8 4 7 20.1 23.0 30.3 25.2 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0280X12S040 a 2.8 4 12 34.1 37.0 44.3 39.2 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0280X20S040 a 2.8 4 20 56.5 – 64.9 67.2 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0280X25S040 a 2.8 4 25 70.5 – 78.9 81.2 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0280X30S040 a 2.8 4 30 84.5 – 92.9 95.2 137.0 136.5 0.5 3
DVAS0280X40S040 a 2.8 4 40 112.5 – 120.9 123.2 167.0 166.5 0.5 3
DVAS0290X07S040 a 2.9 4 7 20.8 23.8 31.2 25.8 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0290X12S040 a 2.9 4 12 35.3 38.3 45.7 40.3 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0290X20S040 a 2.9 4 20 58.5 – 67.2 69.3 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0290X25S040 a 2.9 4 25 73.0 – 81.7 83.8 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0290X30S040 a 2.9 4 30 87.5 – 96.2 98.3 137.0 136.5 0.5 3
DVAS0290X40S040 a 2.9 4 40 116.5 – 125.2 127.3 167.0 166.5 0.5 3

Sipariş Numarası

Ti
p

YEKPARE KARBÜR TRISTAR MATKAP

13
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DC L / D Vc n f

P

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)
1.5 2–30 65(30–100) 13800 0.053(0.030–0.075)
1.5 40, 50 65(30–100) 13800 0.045(0.030–0.060)
2.0 2–30 70(40–100) 11100 0.070(0.040–0.100)
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)

M

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)
1.5 40, 50 60(20–100) 12700 0.030(0.015–0.045)
2.0 2–30 60(20–100) 9500 0.050(0.020–0.080)
2.0 40, 50 60(20–100) 9500 0.040(0.020–0.060)
2.5 2–30 60(20–100) 7600 0.063(0.025–0.100)
2.5 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)

K

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)
2.0 2–30 70(40–100) 11100 0.070(0.040–0.100)
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)

N

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)
1.5 2–30 140(100–180) 21200 0.060(0.030–0.090)
1.5 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)
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)

ÖNERİLEN KESME KOŞULLARI
MİNİ DVAS

Malzeme 

Yumuşak çelik
Karbon çeliği,  
Alaşımlı çelik

Östenitli paslanmaz çelik,  
Ferritli paslanmaz çelik  
Ferriti ve martensitik paslanmaz çelik  
Çökelme ile sertleştirilen paslanmaz 
çelik

Dökme demir
Duktil dökme demir

Alüminyum alaşım
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DC L / D Vc n f

S

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)
1.5 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)
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)
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)
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 önerilen koşul sadece içten soğutma sıvısı kullanıldığında tavsiye edilir.
2. Talaşların durumunu kontrol edin ve gerekiyorsa gagalama işlemi yapın. * Kademe uzunluğu referansı: 0.2 ile 1.0 DC arası
3. Kesme koşullarını takım tezgahı ve iş parçası bağlama sağlamlığına ve işleme geometrisine göre, vb. ayarlayın.
4. Kanal uzunluğunu (LU) aşan işleme derinlikleri için önerilmez.
5. Matkabı, matkap ucu salgısının 0.003 mm içinde olacak şekilde bağlayın.
6. Matkap ucunu kanal kısmından bağlamayın.

MİNİ DVAS

Malzeme

Isıya dirençli alaşım

Titanyum alaşım

Kobalt krom alaşım
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1. Bir pilot deliği delme 2. Uzun tip matkap ucu ile ilk kesme

3. Derin deliği delme 4. Matkap ucunu geriye çekme

İŞLEME TEKNİĞİ
DVAS L/D = 2–40 İÇİN İŞLEME TEKNİĞİ

1.  Süper uzun tipten daha büyük (düzleştirilmiş) bir uç açısına sahip 
bir matkap kullanın.Mümkün olan en kısa kanallıyı kullanın. 
L / D = 2 olan bir DVAS matkap ucu pilot delikler delinirken L / D = 
3’e kadar kullanılabilir.

2.  Yataklama için yüksek hassasiyette bir klavuz delik açıldığından 
emin olun.

3. Delme derinliği: Yaklaşık. DC×3. 
    (Pilot deliğin derinliğini, uzun tip matkabın uzunluğuna göre 

ayarlayın.)

1.  Kılavuz deliğine düşük devirde girin.  
 (Devir 500–1000 min-¹ ilerleme hızı 1000–2000 mm/dak)

2.  Derin delme matkabını, kılavuz deliğin tabanına 1–3 mm kalana 
kadar durdurun.

1.  Önerilen hızda ve ilerlemede  gagalama yapmadan (sürekli 
ilerleme) ile kesmeye başlayın

1.  Delme sonrasında, kesme devrini delik ucuna gelmeden önce 
yaklaşık 0.5–1 mm kala azaltın. (Devir yaklaşık 500–1000 min-¹)

2.  Matkabı pilot delik derinliği başlama noktasına 1000–2000 mm/
dak hızla geri çekin.

3.  Son olarak, delikten 20-30 m/dk kesme hızı ve 0.2–0.3 mm/dev 
ilerleme hızı ile deliği boşaltın.

DÜZ YÜZEY DELME  
KÖR DELİK DELME
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1. Spot yüzey açma 2. Bir pilot deliği delme

3. Uzun tip matkap ucu ile ilk kesme 4. Derin deliği delme

5. Boşa çıkma 6. Matkap ucunu geriye çekme

İŞLEME TEKNİĞİ
DVAS L/D = 2–40 İÇİN İŞLEME TEKNİĞİ

1.  Düz veya düz olmayan bir yüzeyi, parmak freze veya  
 spot yüzeyi işleyebilecek spot matkabı kullanarak işleyin. Spot 
yüzey çapını gerekli derin delik çapıyla aynı boyutta elde edin.

1.  Kılavuz deliğini düşük devirde açın.  
(Devir 500–1000 min-¹, ilerleme hızı 1000–2000 mm/dak)

2.  Derin delme matkabını, kılavuz deliği tabanına 0.5–1 mm kala 
durdurun.

1. Kırıp geçerken, kesme kenarı hasar görebilir.
2. Delme sırasında ilerleme hızını düşürün.

1.  Süper uzun tipten daha büyük (düzleştirilmiş) uç açısına sahip bir 
matkap kullanın.Mümkün olan en kısa kanallıyı kullanın.

2. Kılavuz için yüksek hassasiyette bir delik açıldığından emin olun.
3.  Delme derinliği: Yaklaşık. DC×2. 

 (Pilot deliği derinliğini, uzun tip matkabın uzunluğuna göre 
ayarlayın.)

1.  Önerilen hızda ve ilerlemede kesmeye başlayın ve gagalama 
yapmadan (kesintisiz ilerleme) bir döngü ile ilerleyin.

1.  Son olarak, 0.2–0.3 mm/dev ilerleme hızı ile deliği boşaltın.  
(Devir yaklaşık 500–1000 min-1)

2.  Matkabı pilot deliği derinliği başlama noktasına 1000–2000 mm/
dak hızla geri çekin.

DÜZ OLMAYAN VEYA AÇILI YÜZEYLERDEKİ AÇIK DELİKLERİ DELMEK
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1. Bir pilot deliği delme 2. Uzun tip matkap ucu ile ilk kesme

3. Derin deliği delme 4. Matkap ucunu geriye çekme

İŞLEME TEKNİĞİ
DVAS L/D = 50 İÇİN İŞLEME TEKNİĞİ

1.  Süper uzun tipten daha büyük (düzleştirilmiş) bir uç açısına sahip 
bir matkap kullanın.  
L/D = 7 bir DVAS matkap kullanın.

2.  Kılavuz deliği için yüksek hassasiyette bir delik açıldığından emin 
olun.

3.  Delme derinliği: Yaklaşık. DC×7. 
(Pilot deliği derinliğini, uzun tip matkabın uzunluğuna göre 
ayarlayın.)

1.  Kılavuz deliğini düşük devirde girin.  
 (Devir 500–1000 min-¹ ilerleme hızı 1000–2000 mm/dak)

2.  Derin delik delme matkabını, kılavuz deliği tabanına 1–3 mm kala 
durdurun.

1.  Önerilen hızda ve ilerlemede  gagalama yapmadan  
(sürekli ilerleme) ile kesmeye başlayın

1.  Delme sonrasında, kesme devrini delik ucuna gelmeden önce 
yaklaşık 0.5–1 mm kala azaltın. (Devir yaklaşık 500–1000 min-1)

2.  1000–2000 mm / dak ilerleme hız ile matkabı pilot delik 
derinliğinin başlangıç noktasına geri çekin.

3.  Son olarak, 20–30m / dak kesme hızında ve 0.2–0.3 mm / dev 
ilerleme ile geri çıkarak deliği temizleyin.

DÜZ YÜZEY DELME  
KÖR DELİK DELME
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1. Spot yüzey açma 2. Bir pilot deliği delme

3. Uzun tip matkap ucu ile ilk kesme 4. Derin deliği delme

5. Boşa çıkma 6. Matkap ucunu geriye çekme

İŞLEME TEKNİĞİ
DVAS L/D = 50 İÇİN İŞLEME TEKNİĞİ

1.  Bir parmak freze veya spot yüzey açabilen spot matkap 
kullanarak, düz veya düzensiz yüzeye uygun bir spot yüzey 
açın.  Spot çapını derin delik matkabı çapına uyacak şekilde aynı 
boyutta yapın.

1.  Kılavuz deliğine düşük devirde girin.  
(Devir 500–1000 min-¹, ilerleme hızı 1000–2000 mm/dak)

2. Derin delik delme matkabını, kılavuz deliği tabanına 0.5–1 mm 
kala durdurun.

1. dışarı çıkarken, kesme kenarı hasar görebilir.
2. Deliği patlatmadan önce ilerleme hızını düşürün.

1.  Süper uzun tipten daha büyük (düzleştirilmiş) bir uç açısına sahip 
bir matkap kullanın.  L/D = 7 bir DVAS matkap kullanın.

2. Kılavuz için yüksek hassasiyette bir delik açıldığından emin olun.
3.  Delme derinliği: Yaklaşık. DC×7. 

(Pilot delik derinliğini, uzun tip matkabın uzunluğuna göre 
ayarlayın.)

1.  Gagalama yapmadan (duraksamadan ilerleme) bir çevrim ile 
önerilen hız ve ilerlemede kesmeye başlayın.

1.  Son olarak, 0.2–0.3 mm/dev ilerleme hızı ile deliği temizleyin. 
(Devir yaklaşık 500–1000 min-¹)

2.  Matkabı pilot delik derinliği başlama noktasına 1000–2000 mm/
dak hızla geri çekin.

DARBELİ DELİK DELME 
DÜZENSİZ YADA AÇILI YÜZEYLERDE AÇIK DELİK DELME
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OK OK

DC<2 mm

DC<3 mm

DC<2 mm

DC<3 mm

A

DC

A  DC x 2

DCx3

DCx7

ÇALIŞMA KILAVUZU

Ay
ar

la
m

a 
Vi

da
sı

DELME UCUNU TUTTURMA DELME UCU UZUNLUĞU DELME UCUNU TAKMA SOĞUTMA SIVISI BASINCI

Soğutma sıvısı basıncını 
soğutucunun türüne ve 

yoğunluğuna göre ayarlayın.

Baskı yatağı türü halka matkap 
kovanı, delme ucunu sabit tutar. Oluklu alanlara kelepçelemeyin.

KADEMELİ DELİKLER

     İki işlemi ayırın.
1. Önce daha büyük deliği delin.
2.  Hem şamfer hem de pul 

yatağının makine ile işlenmesi 
için bir takım, sipariş üzerine 
üretilebilir.

ÇAPAKLANMA VE ÇALIŞMA 
PARÇASINDA YONGALANMA

1.  Deliğin çıkışında ilerleme 
oranını %50 oranında azaltın.

2. Nokta açısını değiştirin.

Delme 
çapı.DC

Suda 
çözünür

Suda 
çözünmez

≥ 3 MPa ≥ 7 MPa

≥ 2 MPa ≥ 5 MPa

Delme 
çapı.DC İnce gözenekli Filtre

≤ 10 μm

≤ 20 μm

PİLOT MATKAP SOĞUTMA SIVISI KULLANIMI İNCE İŞ PARÇASI DARBELİ KESME

Küçük çaplı matkapların yağ 
deliğinde küçük talaş parçacıkları 

sıkışabilir.
Önleyici bir önlem olarak her 

zaman ince gözenekli bir filtre 
kullanın.

Derin delik delmek için aşağıdaki 
şekle bakın.

İş parçasını destekleyin Bir işleme

1.  Darbeli kısmı 
delerken ilerleme 
hızını düşürün.

1.  Delmeden 
önce bir 
parmak freze 
ile spot deliği 
işleyin.

Eğilme meydana gelirse
NG

*NG – Tıkırtı ve titreşimi gösterir

Ön işleme ister

L / D<40

L/D>40

DVASooooX02S040 kullanın

DVASooooX07S040 kullanın

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

MİNİ DVAS
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İŞ PARÇASINI DÖNDÜRME YÖNTEMİ:  
KÜÇÜK VE OTOMATİK TİP TORNALAR

TAKIMI DÖNDÜRME YÖNTEMİ:  
İŞLEME MERKEZLERİ VE KOMPOZİT TİP TEZGAHLAR

L / D = 40’I AŞAN DERİN BİR DELİK 
DELMEK İÇİN İPUÇLARI

 (1) YÜZEY HAVŞASI (DLE MATKAP ÖNERİLİR)

(2) KILAVUZ DELİĞİNİ YAKLAŞIK 3D (DVAS MATKAP ÖNERİLİR) DERİNLİĞE KADAR DELİN

(3) DERİN DELİK DELERKEN DVASOOOOX50S040 KULLANIN.

(1) KILAVUZ DELİĞİNİ YAKLAŞIK 3D (DVAS MATKAP ÖNERİLİR) DERİNLİĞE KADAR DELİN

(2)  KILAVUZ DELİĞİNİ YAKLAŞIK 7D DERİNLİĞİNDE AÇIN 
DAHA FAZLA SAĞLAMLIK İSTENİRSE KILAVUZ DELİĞİNİ 7D’DEN DERİN AÇIN.

(3) DERİN DELİK DELERKEN DVASOOOOX50S040 KULLANIN
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DVAS

DVAS

DC = Ø2 mm,  L / D = 50
50
0.007
100 

DC = Ø2 mm,  L / D = 50
40
0.005
100 

DC = Ø2 mm,  L / D = 50
50
0.07
100 

DC = Ø2 mm,  L / D = 50
40
0.05
100 

KESME ÖRNEĞİ

Derin delik (Gun driils) matkaplarla karşılaştırıldığında delme verimliliği 10 kat yüksektir. 
Alaşımlı ve paslanmaz çelik delerken dahi son derece yüksek verimlilik ve dengeli işleme sağlar.

OTOMATİK TORNADA DELME VERİMLİLİĞİNİ KARŞILAŞTIRMA

34CrMo4’ün delinmesi

X5CrNi18-10’U DELME

DERİN DELME MATKAPLARI (GUN DRİLL)İÇİN GENEL KESME KOŞULLARI

DERİN DELME MATKAPLARI (GUN DRİLL) İÇİN 
GENEL KESME KOŞULLARI

Takım
Vc (m/dak.)
f (mm/dev)
ap (mm)
Kesme türü Islak kesme, Yağ, 15 MPa 

Takım
Vc (m/dak.)
f (mm/dev)
ap (mm)
Kesme türü Islak kesme, Yağ, 15 MPa 

Takım
Vc (m/dak.)
f (mm/dev)
ap (mm)
Kesme türü Islak kesme, Yağ, 15 MPa 

Takım
Vc (m/dak.)
f (mm/dev)
ap (mm)
Kesme türü Islak kesme, Yağ, 15 MPa 

DVAS DELME UYGULAMASI

DVAS DELME UYGULAMASI

%90 daha 
düşük kesme 

süresi

%90 
daha az 

kesme süresi

Kesme süresi 188.4 san./delik

Kesme süresi 107.8 san./delik Kesme süresi 10.8 san./delik

Kesme süresi 18.8 san./delik

MİNİ DVAS



22

DC = Ø2 mm,  L / D = 50
70
0.09-0.12
117 

KESME ÖRNEĞİ

DVAS, işleme sürelerini önemli ölçüde azaltır ve tutarlı delme sağlar.

OTOMATİK TORNADA GELİŞTİRİLMİŞ DELME VERİMLİLİĞİ ÖRNEĞİ

HER İKİ TARAFTAN KARŞILIKLI DELME İŞLEMİ DVAS MATKAP İLE DELME İŞLEMİ

Malzeme C45E
Takım
Vc (m/dak.)
f (mm/dev)
ap (mm)
Kesme türü Islak kesme, Yağ, 7 MPa 

Kesme süresi
20 dak

Kesme süresi 
yaklaşık 1 dak

1. Bir taraf kör delinir. 1. Geçiş deliğini sırayla bir taraftan açma.

Delik kaçıklığı oluşması 
muhtemeldir.

2. İş parçası bir açık delik için ters çevrilir.

MİNİ DVAS

MINI DVAS
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DVAS

DVAS

DC = Ø2 mm,  L / D = 20
50
0.06
40

DC = Ø2 mm,  L / D = 20
70
0.07
40

400

300

100

200

200

0

0

600

400

800

500

1000

600

1200

700

 : DVAS   A  B  C : klasik Takım

KESME PERFORMANSI
SCM440’I DELERKEN KIRILMA DİRENCİNİN KARŞILAŞTIRILMASI

SCM440’IN YÜKSEK VERİMLİ KESİLMESİ SIRASINDA KIRILMA DİRENCİNİN KARŞILAŞTIRILMASI

DVAS, geleneksel ürünlere kıyasla mükemmel kırılma direncine ve iki kat takım ömrüne sahiptir.

DVAS matkab, yüksek verimli kesme koşullarında bile çok dengelidir.

Malzeme 42CrMo4
Takım
Vc (m/dak.)
f (mm/dev)
ap (mm)

Kesme türü Islak kesme  
Suda çözünür soğutma sıvısı, 2 MPa 

Pilot matkaplar DC = Ø2 mm  L/D = 2
Delik derinliği 4 mm

Malzeme 42CrMo4
Takım
Vc (m/dak.)
f (mm/dev)
ap (mm)

Kesme türü Islak kesme  
Suda çözünür soğutma sıvısı, 2 MPa 

Pilot matkap DC = Ø2 mm  L/D = 2
Delik derinliği 4 mm/delik

300 delik 300 delik

Klasik C

Geleneksel C

400 delik 400 delik

Çalışmaya devam  
ediyor

Küçük kırılma

Küçük kılma

Tamamen kırılma

De
lik

 s
ay

ıs
ı

De
lik

 s
ay

ıs
ı

MİNİ DVAS



24

DVAS

DVAS

50
0.06

30
0.03
20

N1 N2

20

0

40

60

80

 : DVAS   A  B : klasik Takım

MİNİ DVAS
KESME PERFORMANSI
SUS 304’ÜN YÜKSEK VERİMLİ KESİLMESİ SIRASINDA KAYNAK DİRENCİ VE TALAŞI ATMA KARŞILAŞTIRILMASI

 INCONEL 718’İ DELERKEN KIRILMA DİRENCİNİN KARŞILAŞTIRILMASI

Paslanmaz çeliklerin delinmesinde mükemmel kaynak direnci ve talaş kontrolü sağlar.

Artan soğutma sıvısı boşaltma hızı, geleneksel ürünlere kıyasla 
ısıya dayanıklı alaşımların dengeli bir şekilde işlenmesini sağlar.

Malzeme X5CrNi18-10

Takım

Pilot matkap    
DC = Ø2 mm,  L/D = 2   
Delik derinliği 4 mm

Uzun matkap  
DC = Ø2 mm,  L/D = 20
Delik derinliği 40 mm

Vc (m/dak.)
f (mm/dev)

Kesme türü Islak kesme  
Suda çözünür soğutma sıvıları, 2 MPa 

Malzeme Inconel718

Takım

Pilot matkap     
DC = Ø2 mm,  L/D = 2
Delik derinliği 4 mm

Uzun matkap   
DC = Ø2 mm,  L/D = 12
Delik derinliği 20 mm

Vc (m/dak.)
f (mm/dev)
ap (mm)

Kesme türü Islak kesme
Suda çözünür soğutma sıvısı, 2 MPa

60 Delikten sonra

Kırılma Kırılma

De
lik

 s
ay

ıs
ı

1200 delik

Geleneksel A Bazıları uzamış talaşlar

Geleneksel B Uzamış talaşlar
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60
0.05

100
0.08

KESME PERFORMANSI

Paslanmaz çeliklerde derin delik delme sırasında mükemmel talaş atma ve yüksek verimlilik sağlar.

YÜKSEK VERİMLİ KESME ÖRNEĞİ 
SUS 304 L / D = 50

11 sn

4 sn

Malzeme X5CrNi18-10

Takım

Pilot matkap 
DC = Ø2 mm,  L/D = 2 
Delik derinliği 4 mm

Kısa matkap  
DC = Ø2 mm,  L/D = 7 
Delik derinliği 14 mm 

Uzun matkap 
DC = Ø2 mm,  L/D = 50 
Delik derinliği 100 mm

Vc (m/dak.)
f (mm/dev)

Kesme türü Islak kesme 
Suda çözünür soğutma sıvısı, 7 MPa

Malzeme X5CrNi18-10

Takım

Pilot matkap 
DC = Ø2 mm,  L/D = 2 
Delik derinliği 4 mm

Kısa matkap 
DC = Ø2 mm,  L/D = 7 
Delik derinliği 14 mm 

Uzun matkap  
DC = Ø2 mm,  L/D = 50 
Delik derinliği 100 mm

Vc (m/dak.)
f (mm/dev)

Kesme türü Islak kesme 
Suda çözünür soğutma sıvısı, 7 MPa

MİNİ DVAS
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DVAS

DVAS

0.047

0

0.155

0.20.1-0.2 -0.1 0

0.2

0.1

-0.1

0

0.20.1-0.2 -0.1 0

0.2

0.1

-0.1

0

0.047

0

0.155

0.20.1-0.2 -0.1 0

0.2

0.1

-0.1

0

0.20.1-0.2 -0.1 0

0.2

0.1

-0.1

0

KESME PERFORMANSI

Geleneksel ürünlerle karşılaştırıldığında delik sapması büyük ölçüde düşürülür.

42CRMO4 L / D = 40 DELERKEN GERÇEK DOĞRULUK KARŞILAŞTIRMASI

Malzeme 42CrMo4

Takım

Pilot matkap     
DC = Ø2 mm,  L/D = 2  
Delik derinliği 4 mm

Uzun matkap
DC = Ø2 mm,  L/D = 40
Delik derinliği 80 mm

f (mm/dak) 0.07

Kesme türü Islak kesme 
Suda çözünür soğutma sıvısı, 7 MPa

Geleneksel

Geleneksel

Delik girişi

Delik girişi
Delik çıkışı

Delik çıkışı

MİNİ DVAS
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NOTLAR
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