SikaBlock® M935
Kaliplama Blogu

iSLEME DEGERLERI

isleme Adimlan 1 Z E| 4 5 B 7
Ydntem : Kalan Kalan Kalan I ‘ ‘ Detayh
Kabaisleme | | | Dz yuzeyleri  Son isleme p
Z-sabit malzerme maizermie malzeme isleme Z-sabit s0n yuzey
Z-sabit Z-sabit Z-sabit isleme
Kesici takim Torus Torus Kire ug Kire ug Torus Kire ug Karbur
freze parmak parmak parmak parmak parmak kire ug
freze freze freze freze freze freze
Cap [mm] 42 20 12 6 8 8 4
Kesici agiz sayisi 3 2 2 2 2 2 2
Agiz agisi [mm] 3 4 6 3 1 4 2
Kesme hizi
(Ve) [m/dk] 500 500 600 300 400 400 200
Devir [1/dK] 3,800 8,000 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000
Adim araligi [mm] 0.5 0.5 0.2 0.15 0.12 0.12 0.12
ilerleme hizi (V)  [mm/dKk] 5,700 8,000 6,400 4,800 3,800 3,800 3,800
Kesme derinligi (ap) [mm] 3 2 1 0.3 0.3 0.3 0.1
Kesme genisligi /
adim araligi (ae) [mm] - L Z {2 4 fE U

= Blok malzeme, islemeden dnce 18 - 25° C'de belirli bir stre beklemelidir.
= Blok malzeme, testere, freze veya matkap ile ya da el ile kolaylikla islenebilir.
» Yapistirma yiizeyleri temiz, kuru ve toz, gres veya yagdan anindinlmig almalidir. (6rnegin Sika® Reinigungsmittel 5 kullamilabilinir.)

= Yapistirma icin Biresin® Power Adhesive Thix veya Biresin® Kleber griin kullamin (detayh bilgi icin Uriin Bilgi Foyi'nd inceleyin).
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ISLEME PARAMETRELERI

Belirli islenebilir blok ttirleri igin isleme parametreleri, yukarida gosterilen model kullanilarak LMT Kieninger
GmbH tarafindan belirlenmistir.
Onerilen isleme takimlariyla ilgili daha fazla bilgi asagidaki adresten alinabilir:

LMT Kieninger GmbH Tel: +49 (0)7821943-0
Vogesenstralie 23 Faks: +43 (0)7821943-213
77933 Lahr info@kieninger.de
Almanya www.kieninger.com

HESAPLAMA PARAMETRELERI ‘ tekno

ae: Kesme genisligi / adim araligi nem-d

D: Cap Vc= 1000 [m/dk] P

z: Adim araligi Vc-1000 LMT o soimesenss
nologios

Ve: Kesme hIZI. — e dlom [1/dK] Q' 5w

ap: Kesme derinligi B

n: Devir V—f ONSRUD

Vf: ilerleme hizi R Zoll {mm] Bz

z: Kesici agiz sayisi Vf=  n.fz.z [mm/dk] BOEHLEAT



ISLEME ADIMLARI

¢ ¢ ¢ ¢

Kaba isleme Z-sabit
kesici kafa @ 42 r3

Vc: 500 m/dk.
fz: 0.5 mm
ap: 5.0 mm

ae: 30 mm

Kaba isleme Z-sabit

kalan malzeme WPB @ 20 r4
Vc: 500 m/dk.

fz: 0.5 mm

ap: 2.5 mm

ae: 10 mm

Kaba isleme Z-sabit
kalan malzeme WPR @12 r6

Vc: 600 m/dk.
fz: 0.2 mm
ap: 2.0 mm

ae: 2.0 mm

Kaba isleme Z-sabit
kalan malzeme WPR @63

Vc: 300 m/dk.
fz: 0.15 mm

ap: 0.5 mm

ae: 0.5 mm
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Daz yizeyleri
isleme WPB@ 8
Vc: 400 m/dk.
fz: 0.1 mm
ap: 0.3 mm

ae: 4.0 mm

Son isleme Z-sabit
WPR @ 8 r4

Vc: 400 m/dk.
fz: 0.1 mm

ap: 0.15 mm

ae: 0.3 mm

Detayli son yizey isleme
VHM @ 4 12

Vc: 200 m/dk.
fz: 0.1 mm
ap: 0.1 mm

ae: 0.1 mm



