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i�LEME DECERLERi 

i$Ieme Ad1mlan 1 

Vöntem 
Kaba i�leme 

Kalan 
malzeme 

z-sabit 
Z-sabit

Kesici tak1m Torus Torus 
freze parmak 

freze 

<;ap [mm] 42 20 

Kesici ag1z saym 3 2 

AgIza�1S1 [mm] 3 4 

Kesme hm 
S00 S00 (Vc) [m/dk] 

Devir [1/dk] 3,800 8,000 

Ad1m arahg1 [mm] 0.5 0.5 

ilerleme hm (Vf) [mm/dk] 5,700 8,000 

Kesme derinligi (ap) [mm] 3 2 

Kesme geni$ligi / 
30 10 ad1m arahg1 (ae) [mm] 

i!?LEME 

Kalan 
malzeme 

Z-sabit 

Küre u� 
parmak 
freze 

12 

2 

6 

600 

16,000 

0,2 

6,400 

1 

2 

■ Blok malzeme, i�lemeden önce 18 - 25° ('de belirli bir süre beklemelidir.

Kalan 
malzeme 
Z-sabit

Küre u� 
parmak 
freze 

6 

2 

3 

300 

16,000 

0.15 

4,800 

0.3 

0.5 

■ Blok malzeme, testere, freze veya matkap ile ya da el ile kolayllkla i�lenebilir.

7 

Düz yüzeyleri San i�leme 
Detayll 

son yüzey 
i�leme Z-sabit 

i�leme 

Torus Küre u� Karbür 
parmak parmak küre u� 
freze freze freze 

8 8 4 

2 2 2 

1 4 2 

400 400 200 

16,000 16,000 16,000 

0.12 0.12 0.12 

3,800 3,800 3,800 

0.3 0.3 0.1 

4 0.3 0.1 

■ Yap1�t1rma yüzeyleri temiz, kuru ve toz, gres veya yagdan annd1nlm1� olmalld1r. (örnegin Sika® Reinigungsmittel 5 kullanilabilinir.)

■ Yap1�t1rma i�in Biresin® Power Adhesive Thix veya Biresin® Kleber grün kullanin (detayll bilgi i�in Ürün Bilgi Föyü'nü inceleyin).
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l�LEME PARAMETRELERI

Belirli i�lenebilir blok türleri i�in i�leme parametreleri, yukanda gösterilen model kullarnlarak LMT Kieninger 

GmbH tarafmdan belirlenmi�tir. 

önerilen i�leme tak1mlanyla ilgili daha fazla bilgi a�a�1daki adresten almabilir: 

LMT Kieninger GmbH Tel: +49 (0)7821 943-0 

Vogesenstraße 23 

77933 Lahr 

Almanya 

Faks: +49 (0)7821 943-213 

info@kieninger.de 

www.kieninger.com 

HESAPLAMA PARAMETRELERi 

1. SEMBOLLER 2. �EViRiM HESAPLAMALARI

ae: Kesme geni$1i!!i / ad1m arahj!1 

D: f;ap 

z: Ad1m arahj!1 

Vc: Kesmehm 

ap: Kesme derinli!!i 

n: Devir 

Vf: llerleme hm 

z: Kesici aj!1z say1s1 

Vc= 

n= 

fz = 

Vf= 

n •n • d 

1000 
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d • TI 
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z • n 

n • fz • z 

[m/dk] 

[1/dk] 

[mm) 

[mm/dk) 
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l�LEME ADIMLARI

ADIM1 ADIMS 

Kaba i�leme z-sabit Düz yüzeyleri 

kesici kafa 0 42 r3 i�leme WPB 0 8 r1 

Vc: 500 m/dk. Vc: 400 m/dk. 

fz: 0.5 mm fz: 0.1 mm 

-

ap: 5.0 mm -=- ap: 0.3 mm 

ae: 30 mm ae:4.0 mm 

ADIM2 ADIM6 

Kaba i�leme Z-sabit San i�leme Z-sabit 

kalan malzeme WPB 0 20 r4 WPR 0 8 r4 

Vc: 500 m/dk. Vc: 400 m/dk. 

fz: 0.5 mm fz:0.1 mm 
-=--

ap: 2.5 mm ap:0.15 mm 

ae: 10 mm 
-

ae: 0.3 mm 

ADIM3 

Kaba i�leme z-sabit 

kalan malzeme WPR 012 r6 

Vc: 600 m/dl<. 

fz:0.2 mm 

- ap: 2.0 mm 

ae: 2.0mm 

ADIM4 ADIM7 

Kaba i�leme Z-sabit D etayli son yüzey i�leme 

kalan malzeme WPR 0 6 r3 VHM04r2 

Vc: 300 m/dk. Vc: 200 m/dk. 

fz: 0.15 mm fz: 0.1 mm 

..:::.- ap: 0.5 mm ap: 0.1 mm 

ae: 0.5 mm - ae: 0.1 mm 
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