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=== Kesme kenari ylizeyi

ceeeeececs [NCELTILMIS NOKTA GEOMETRI

inceltilmis nokta uc geometrisi, diizenli talas atmaya yardimci
olur ve mikemmel pozisyon hassasiyeti saglar. Matkap ucunun
negatif nokta u¢ geometrisi ayni zamanda yiliksek kesme kenari
dayanikliligi sunar.

‘esesee KESKIN KESME KENARI VE YUKSEK KIRILMA DIiRENCI

Uc acisi 60°, 90°

Hem keskinlik hem de yiiksek kirilma direncine sahip kesme
kenari dengeli isleme saglar ve capak olusumunu engeller.

Uc acisi 120°, 145° DLE Geleneksel
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MUKEMMEL KESKINLIK VE KIRILMA DIRENCI

escecescscecsssssscses CiFTAClLl uc [60°, 90°)

Cift acili u¢ ani kirilmalari 6nlemek icin merkezde dayaniklilik saglar.

(Deligin alt merkez kismi 60° / 90° olmayacaktir)

Yiksek Merkez Dayanikliligi Kirilmaya Meyilli

Geleneksel

<++++- TEK UC ACISI (120°, 145°)

145° uc acil matkaplarin kullanilmasi, bir sonraki islemede acilacak
deligin hassasiyetini artiracaktir.

eecccccccce

peeccceeeccc KAPLAMA KALITESI DP1020

DP1020 kalitesi, miikemmel asinma direnci ile daha uzun takim omri
icin dislk slrtiinme saglar ve genis bir uygulama alani kapsar.
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Geleneksel PVD Kaplama

e AL-Ti-Cr-N bazli PVD kaplama
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essesscns ceccccccssccs OTOMAT TORNALARI |C|N

Saftlari ER pensler ile uyumluluk saglar.
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MINIi DLE CAP ARALIKLARI. 31.0 MM - 32.5 MM SIG 90°

_+**=**+ INCELTME GEOMETRISi

Orta kisimdaki talas bosaltma alani batma performansini
iyilestirir ve iyi finis delik pozisyon dogrulugu saglar.

(;iFTAC"-' uc

iki kademeli uc acisi merkezde mukavemet saglar ve ani kirilmayi
onler.

( Delik dibi merkez kismi 90° olmayacaktir.)

****** BENZERSIZ KESME KENARI SEKLI

. Buylk dalma acisi ve kesme kenarlarinin keskinligi capak
. olusumunu en aza indirir.

SUS304 Kesme Ornegi

DLE Klasik

_er++++=+ YENi KALITE "DP102A"
MUKEMMEL KAYGANLIK VE ISI DIRENCI

PVD kaplamali karbur kalite DP102A mikemmel kayganliga ve
1si direncine sahiptir ve 6zellikle disik ila orta kesme hizlarinda
olaganusti asinma direnci sergiler.

OO........,...--' UZUN BOYUN TASARIMI

Uzun boyun boyu,derin deliklerin ic kisminda bile pah kirmaya izin
verir.
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20600

COK FONKSIYONLU MATKAP UCU SERISI 60° / 90°

ERN ™~ K
1
PL LF
S10 .75 _
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- —— = fee—=—————F
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LCF
0AL
DCON=3 3<DCON<é6 6<DCON<10 10<DCON<16
0 0 0 0
-0.010 -0.012 -0.015 -0.018
o <<
Siparis Numarasi S g DC sSIG LU LCF OAL LH S10 LF PL DCON  Sekil
o o
[=] (=]
DLEO0300S030P060 [ ] 3 2 9 45 — - 42.9 2.1 3 2
DLE0400S040P060 [ ] 4 2.7 12 50 — — 47.2 2.8 4 2
DLE0500S050P060 * 5 3.4 14 60 — — 56.5 3.5 5 2
DLE0600S060P060 [ ] 6 60° 4 15 66 — — 61.8 4.2 6 2
DLE0700S070P060 * 7 4.7 18 74 = = 69.1 4.9 7 2
DLEO0800S080P060 [ ] 8 5.4 20 74 - - 68.4 5.6 8 2
DLE1000S100P060 o 10 6.8 24 84 = = 77 7 10 2
DLE1200S120P060 * 12 8.2 28 95 — — 86.6 8.4 12 2
DLEO0100S030P090 ([ ] 1 0.35 2 45 6.7 3.0 44.6 0.4 3 1
DLE0150S030P090 ([ ] 1.5 0.55 3 45 7.3 4.5 Lb.4 0.6 3 1
DLE0200S030P090 (J 2 0.80 4 45 7.9 6.1 441 0.9 3 1
DLE0250S030P090 [ ] 2.5 1.00 5 45 7.9 7.1 43.9 1.1 3 1
DLEO0300S030P090 o 3 1.2 9 45 = = 43.7 1.3 8 2
DLE0400S040P090 [ ] 4 1.6 12 50 - - 48.3 1.7 4 2
DLE0500S050P090 * 5 90° 2.0 14 60 = = 57.9 2.1 5 2
DLE0600S060P090 o 6 2.4 15 66 — — 63.4 2.6 6 2
DLEO0700S070P090 * 7 2.8 18 74 — - 71.0 3.0 7 2
DLE0800S080P090 [ ] 8 3.2 20 74 — — 70.6 3.4 8 2
DLE1000S100P090 o 10 4.1 24 84 — — 79.7 4.3 10 2
DLE1200S120P090 * 12 4.9 28 95 — — 89.9 5.1 12 2
DLE1600S160P090 * 16 6.6 35 113 = = 106.2 6.8 16 2

1. Cift uc acisi nedeniyle deligin alt kismi [yaklasik DC/4 i ] 60°/ 90° olmayacaktir. Ayrica bu kisimla kenara pah agma

mimkdin degildir.

18 VS,

2. Merkezleme delik capi, matkap ucu capi DC'den daha diistik olmali ve kullanilabilir uzunluk LU, pilot olarak kullanitmalidir.

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.
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COK FONKSIYONLU MATKAP UCU SERISi 120° / 145°
EE v .

PL LF
~— j e ————— 15
4 Ly
LCF
OAL
DCON=3 3<DCON<é6 6<DCON<10 10<DCON<16
0 0 0 0
-0.010 -0.012 -0.015 -0.018

Siparis Numarasi DP1020 DC SIG LU LCF OAL LF PL DCON

DLEO0300S030P120 ([ ] 3 0.8 9 45 44.1 0.9 3

DLE0400S040P120 [ ] 4 1.1 12 50 48.8 1.2 4

DLEO0500S050P120 * 5 1.3 14 60 58.6 1.4 5

DLE0600S060P120 [ ] 6 120° 1.5 15 66 64.3 1.7 6

DLEO0700S070P120 * 7 1.8 18 74 72 2 7

DLEO0800S080P120 [ ] 8 2.1 20 74 7.7 2.3 8

DLE1000S100P120 ([ ] 10 2.7 24 84 81.1 2.9 10

DLE1200S120P120 * 12 3.3 28 95 91.5 3.5 12

DLEO300S030P 145 * 3 0.4 9 45 44.5 0.5 3

DLEQ400S040P145 * 4 0.5 12 50 49.4 0.6 4

DLEO0500S050P 145 * 5 0.7 14 60 59.2 0.8 5

DLE0600S060P 145 * 6 145° 0.7 15 66 65.1 0.9 6

DLEO700S070P 145 * 7 0.9 18 74 72.9 1.1 7

DLEO800S080P 145 * 8 1.1 20 74 72.7 1.3 8
DLE1000S100P 145 ([ ] 10 1.4 24 84 82.4 1.6 10
DLE1200S120P145 (J 12 1.7 28 95 93.1 1.9 12

1. Merkezleme delik ¢capi, matkap ucu capi DC'den daha disiik olmali ve kullanilabilir uzunluk LU, pilot olarak kullanilmalidir. 8 'XC’

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.
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ONERILEN KESME KOSULLARI

60° UC ACISI

Malzeme DC

3 7900 0.05 (0.03-0.07)

4 5900 0.05 (0.03-0.07)

5 5000 0.06 (0.04-0.08)

Yumusak Celikler (<180HB) 6 4200 0.06 (0.04-0.08)

DIN C10E vs. 7 3600 0.07 (0.04-0.09)

8 3100 0.07 (0.04-0.09)

10 2700 0.08 (0.04-0.10)

12 2200 0.08 (0.04-0.10)

3 6800 0.05 (0.03-0.07)

4 5100 0.05 (0.03-0.07)

5 4400 0.06 (0.04-0.08)

Karbon Celikleri, Alasimli Celikler 5 3700 0.06 (0.04-0.08)
(180-280HB)

DIN CKé5, 41CrMok vs. 7 3100 0.07 (0.04-0.09)

8 2700 0.07 (0.04-0.09)

10 2300 0.08 (0.04-0.10)

12 1900 0.08 (0.04-0.10)

3 6300 0.04 (0.02-0.06)

4 4700 0.04 (0.02-0.06)

5 4100 0.05 (0.03-0.07)

Karbon Celikleri, Alasimli Celikler 6 3400 0.05 (0.03-0.07)
(280-350HB)

DIN 40CrNiMoA vs. 7 2900 0.05 (0.03-0.07)

8 2500 0.05 (0.03-0.07)

10 2200 0.06 (0.03-0.08)

12 1800 0.06 (0.03-0.08)

3 1500 0.03 (0.01-0.05)

4 1100 0.03 (0.01-0.05)

5 1200 0.04 (0.02-0.06)

Ostenitik Paslanmaz Celikler (<200HB) 6 1000 0.04 (0.02-0.08)

DIN X5CrNi189, X5CrNiMo1810 vs. 7 900 0.04 (0.02-0.06)

8 790 0.04 (0.02-0.06)

10 630 0.04 (0.02-0.06)

12 530 0.04 (0.02-0.06)

3 7900 0.05 (0.03-0.07)

4 5900 0.05 (0.03-0.07)

5 5000 0.06 (0.04-0.08)

Gri Dkme Demir (<350 MPa) 6 4200 0.06 (0.04-0.08)

DIN GG30 vs. 7 3600 0.07 (0.04-0.09)

8 3100 0.07 (0.04-0.09)

10 2700 0.08 (0.04-0.10)

12 2200 0.08 (0.04-0.10)

3 5800 0.05 (0.03-0.07)

4 4300 0.05 (0.03-0.07)

5 3800 0.06 (0.04-0.08)

Duktil Dékme Demir (<450 MPa) 6 3100 0.06 (0.04-0.08)

DIN GGG40.3 vs. 7 2700 0.06 (0.04-0.08)

8 2300 0.06 (0.04-0.08)

10 1900 0.07 (0.04-0.09)

12 1500 0.07 (0.04-0.09)

1. Pahkirma sirasinda takim capinin (DC) D <DC <2D oldugundan emin olun.
2. V kanali agma ve kenarda pah kirma sirasinda liitfen kesme kosullarini disirin.
3. Kavisli veya egimli ylizeylerde merkezleme deligi delinecek ise, litfen ilerleme oranini distrtndz.
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90°, 120° VE 145° UC ACISI

Malzeme DC n f
1 9500 0.02 (0.01-0.03)
15 9500 0.02 (0.01-0.03)
2 9500 0.04 (0.03-0.05)
25 9500 0.04 (0.03-0.05)
3 7900 0.06 (0.04-0.08)
4 5900 0.06 (0.04-0.08)
Yumusak Celikler (<180HB)
DIN CAOE ve. 5 5000 0.07 (0.05-0.09)
6 4200 0.07 (0.05-0.09)
7 3600 0.08 (0.05-0.10)
8 3100 0.08 (0.05-0.10)
10 2700 0.09 (0.05-0.11)
12 2200 0.09 (0.05-0.11)
16 1700 0.12 (0.10-0.14)
1 6300 0.02 (0.01-0.03)
1.5 7400 0.02 (0.01-0.03)
2 7900 0.04 (0.03-0.05)
2.5 8200 0.04 (0.03-0.05)
3 6800 0.06 (0.04-0.08)
Karbon Celikleri, Alasiml Celikler 4 5100 0.06 (0.04-0.08)
(180-280HB) 5 4400 0.07 (0.05-0.09)
DIN Cké5, 41CrMod vs. 6 3700 0.07 (0.05-0.09)
7 3100 0.08 (0.05-0.10)
8 2700 0.08 (0.05-0.10)
10 2300 0.09 (0.05-0.11)
12 1900 0.09 (0.05-0.11)
16 1500 0.12(0.10-0.14)
1 4700 0.02 (0.01-0.03)
15 6300 0.02 (0.01-0.03)
2 7100 0.04 (0.03-0.05)
2.5 7600 0.04 (0.03-0.05)
3 6300 0.05 (0.03-0.07)
Karbon Celikleri, Alasimli Celikler b 4700 0.05(0.03-0.07)
(280-350HB) 5 4100 0.06 (0.04-0.08)
DIN 40CrNiMoA vs. 6 3400 0.06 (0.04-0.08)
7 2900 0.06 (0.04-0.08)
8 2500 0.06 (0.04-0.08)
10 2200 0.07 (0.04-0.09)
12 1800 0.07 (0.04-0.09)
16 1400 0.08 (0.06-0.10)
1 6300 0.01 (0.005-0.015)
1.5 4200 0.01 (0.005-0.015)
2 3100 0.04 (0.03-0.05)
2.5 2500 0.04 (0.03-0.05)
3 1500 0.04 (0.02-0.06)
4 1100 0.04 (0.02-0.06)
Ostenitik Paslanmaz Celikler (<200HB)
DIN X5CrNi189, X5CrNiMo1810 vs. 5 1200 0.06 (0.04-0.08)
6 1000 0.06 (0.04-0.08)
7 900 0.06 (0.04-0.08)
8 790 0.06 (0.04-0.08)
10 630 0.06 (0.04-0.08)
12 530 0.06 (0.04-0.08)

16 390 0.08 (0.06-0.10)
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90°, 120° VE 145° UC ACISI

Malzeme DC n f
1 9500 0.02 (0.01-0.03)
15 9500 0.02 (0.01-0.03)
2 9500 0.04 (0.03-0.05)
2.5 9500 0.04 (0.03-0.05)
3 7900 0.06 (0.04-0.08)
o1 Dikone Dermi (<350 MPal 4 5900 0.06 (0.04-0.08)
Dlrll\l é’G;“[‘]evslem'r < a 5 5000 0.07 (0.05-0.09)
6 4200 0.07 (0.05-0.09)
7 3600 0.08 (0.05-0.10)
8 3100 0.08 (0.05-0.10)
10 2700 0.09 (0.05-0.11)
12 2200 0.09 (0.05-0.11)
16 1700 0.12 (0.10-0.14)
1 3100 0.02 (0.01-0.03)
1.5 5300 0.02 (0.01-0.03)
2 6300 0.04 (0.03-0.05)
2.5 7000 0.04 (0.03-0.05)
3 5800 0.06 (0.04-0.08)
Dt Dikome Dermi (<450 MPal 4 4300 0.06 (0.04-0.08)
D:JNtéGGOAUrgev;mlr < a 5 3800 0.07 (0.05-0.09)
6 3100 0.07 (0.05-0.09)
7 2700 0.07 (0.05-0.09)
8 2300 0.07 (0.05-0.09)
10 1900 0.08 (0.05-0.10)
12 1500 0.08 (0.05-0.10)
16 1100 0.11(0.09-0.13)

1. Pahkirma sirasinda takim capinin (DC) D <DC <2D oldugundan emin olun.
2. V kanali acma ve kenarda pah kirma sirasinda liitfen kesme kosullarini disirin.
3. Kavisli veya egimli ylizeylerde merkezleme deligi delinecek ise, litfen ilerleme oranini distrtniz.

DLE MATKAP UCLARI iCIN OPERASYON REHBERI

Matkap Ucu Montaj islemi Matkap Ucu Uzunlugu Yerlestirme Toleransi ince is Parcasi Sogutma Yontemi

‘ X

7
% OK =

‘ Egilme
NG Olursa

is Parcasini
Destekleyin

ideal sogutma sivis
Salgi < 0.03 mm temas noktasi
ucu ve ortasl.

Pensli tutucular matkap
ucunu emniyetli bir sekilde
tutar.

Helis kanallari Gzerinden
baglamayin.




KESME PERFORMANSI

MERKEZLEME DELiGi iSLEME SURESINCE KARSILASTIRMA
Geleneksel riinlere kiyasla daha disik baski kuvveti.

2000
Malzeme DIN Ck4b5 .
Matkap Ucu DLE1200S120P090 @12
1600
Ve (m/mm) 60
f (mm/dev) 0.06 140
Z 1200
Islak Kesme Disardan =
7 «» 1000 +—
Kesme Modu Sogutma Sivisi a
(Klor icermeyen sivi cozelti) 800
600 —
Makine Dikey MC 400 —
200 —
0 0.5 1 1.5 2 2.5

Siire (sn)

PASLANMAZ CELiKDE MERKEZLEME DELiGi DELME iSLEMiINDE TAKIM OMRUNUN KARSILASTIRILMASI
(UC ACISI 120°)
DLE, geleneksel Urtnlere kiyasla daha az titresim vererek daha iyi yuzey kalitesi saglamistir.

Malzeme X5CrNi18-10 (1.43.01)
Matkap Ucu DLE0600S060P120 @6
Ve (m/mm) 20

fr (mm/dev) 0.06

Delik Capi icin Uygun Delik Derinligi
(mm) Y Kirilma

Islak Kesme Disardan
Sogutma Sivisi

(Suda Céziinmeyen
Sogutma Sivilari)

Kesme Modu

Makine Dikey MC w 1 w w
0 200 400 600 800 1000 1200

Delik Sayisi

JIS SUS304 iISLEMEDE PUNTALAMA OMRU KARSILASTIRMASI:

90° UC ACISI (KUCUK CAP: 92 MM)

Paslanmaz celigin islenmesinde, DLE matkaplar olaganustui isi direnciyle daha uzun takim omri ve ceper asinma
direnci gerceklestirir.

Malzeme DIN X5CrNi189
Matkap Ucu DLE0200S030P090
Ve (m/mm) 30
fr (mm/dev) 0.045
Islak Kesme Disardan Sogutma
Kesme Modu Swvisi (Suda Coziinmeyen Kirilma

Sogutma Sivilari)

Makine Dikey MC

[

= N ik« PV, T T
. Mﬁ"*""“"‘"-‘“?mihh s 500 1000 1500 2000 2500
2400 delik 1500 delik 600 delik Delik Sayisi
actiktan sonra actiktan sonra actiktan sonra

10 l:DLE WA B:klasik Takim



UYGULAMA ORNEGI

- &

Matkap ucu DLE0400S040P090
is Parcasi (Makine Parcalari) DIN C10E

Ve (m/dk) 30

f (mm/dev) 0.045

Pilot Delik Capi (mm) 73

Kesme Modu

Islak Kesme Distan Sogutma Sivisi
(Klorsuz Emiilsiyon)

Merkezleme ve Pah Kirma

Makine NC Torna, Dénen Takim
Capak olusumu engellendi.
Geleneksel Uriinlere kiyasla DLE daha
Sonuclar uzun takim omri ve daha kiiclik capak
Uretir.
Matkap ucu DLE0200S030P090
is Parcasi (Makine Parcalari) DIN X5CrNi189 (Motor Parcalari)
Ve (m/dk) 38
fr (mm/dev) 0.02
Pilot Delik Capi (mm) 06 0.6 mm delik puntalanmasi

Kesme Modu

Islak Kesme Distan Sogutma Sivisi
(Klorsuz Emiilsiyon)

Makine NC Torna, Dénen Takim
Geleneksel Urtinlere kiyasla DLE daha

Sonuclar uzun takim émri ve daha kiicik capak
Uretir.

Matkap ucu DLE0300S030P090

is Parcasi (Motor Parcalari) DIN X12CrNiS188

Ve (m/dk) 25

fr (mm/dev) 0.04

Pilot Delik Capi (mm) 020

Kesme Modu

Islak Kesme Distan Sogutma Sivisi
(Suda céziinmeyen), Kavisli Yizey

Makine

CNC Otomatik Torna

Sonuclar

Geleneksel Uriinler, ilk deligin delinmesi
sirasinda capak Uretmistir. DLE, kayda
deder hasar veya capak liretmeden 60
delik islemis ve olaganisti bir yiizey
kalitesi saglamistir.

Puntalama isleminden sonra
yuzeylerinin karsilastirmasi

60000 delik

DLE

Merkezleme ve Pah kirma

60 Delikten sonra

DLE

dalma

30000 delik

Geleneksel
Kirilma

1 Delikten sonra

Geleneksel

"
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DLE

MATKAP UCU CAPI SECIMI

PAH KIRMA SIRASINDA

Pilot delik capi D’ye gére D < DC < 2D aralijinda matkap ucu capini (DC) yi secin.

OK X X

DC

DC, delik capina esit veya daha Matkap ucu capi DC,
biiyiikse (2D) esit ya da daha kiiciikse D den

Pilot delik capi D, 5 mm ise: Matkap ~ Matkap ucu capi DC, pilot delik capi Matkap ucu capi DC, Pilot
ucu capi DC, 10 mm’den kiicik, D’ye kiyasla cok blytikse pah kirma delik capi D ile esitse pahlama
6 mm’den biyik olmalidir. islemi gerceklestirilemez. gerceklestirilemez.

MERKEZLEME DELiGi DELME

Matkap ucu capi DC, pilot delik capi D ile ayniysa merkezleme yapilmamalidir.

Kullanilabilir pilot delik uzunlugu LU’icin (sayfa 7) bakin.

60° ve 90° uc acili matkaplarin (yaklasik DC/4) nin Gizerinde bulunan cift nokta acisi sebebiyle,deli§in altinda
60° / 90° aci olmaz.

145° uc acili merkezleme matkaplarinin kullanilmasi, ana matkab 143° ‘den daha dislik bir uc acisina sahip
oldugunda isleme sirasinda baslangicta ilk kose ile temasini dnler, delik dogrulugunu iyilestirir.

SONRAKI iSLEM MATKABI

Merkezleme uc acisi 145°
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NOTLAR
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