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Bearbeitung
von Thermoplasten




Werkzeuge fur die

Span(n)ende Bearbeitung von Thermoplasten

Einfihrung

Thermoplaste und speziell Acrylglas stellen durch ihre
niedrige Schmelztemperatur eine besondere Heraus-
forderung in der spanenden Bearbeitung. Sie erfordern
ein spezielles Werkzeugdesign in Bezug auf die Hartme-
tallsorte, Schneidengeometrie und Spanflihrung.

JSO Werkzeuge erreichen hierbei immer die sogenannte
CLEARCUT-Qualitét.

Anwendung

Zum Glanzfrasen, Nuten, Formatieren, Trennen von
Thermoplasten (wie z.B. Acrylglas). Saubere Oberflache

der zu bearbeitenden Kanten durch Vorfrasen im Gegen-

lauf und danach Fertigfrasen ( bei geringer Spanabnah-
me ) im Gleichlauf.

Ausfiihrung

Ein— bzw. mehrschneidige Vollhartmetallfraser aus
Standard- (HW 04) und Feinstkornhartmetall (HW 08) mit
spezieller Schneidengeometrie flr beste Oberflachen-
qualitat.

Feinstkornhartmetall (HW 08) flir nahezu polierte Ober-
flachen.

Alle Fraser mit polierter Spannut und zusatzlich mit po-
lierter Freiflache. Rechtslauf—Rechtsdrall.

93103 Einzahnschlichtfraser Z1 HWO4

D (mm) L2 (mm) L1 (mm)
2 2 50
4 15 50
6 20 60
8 25 70
10 30 70

S (mm) Bestell-Nr.
6 93103-6-02050-R
6 93103-6-04150-R
6 93103-6-06200-R
8 93103-6-08250-R
10 93103-6-10300-R

93113 Einzahnschlichtfraser Z1 HNO8

D (mm) L2 (mm) L1 (mm)
6 20 60
8 25 70

S (mm) Bestell-Nr.
6 93113-6-06200-R
8 93113-6-08250-R

93303 Vielzahnschlichtfraser Z3 HW04

D (mm) L2 (mm)

6 20 50

L1 (mm)

S (mm) Bestell-Nr.

6 93303-6-06200-R

93503 Vielzahnschlichtfraser /5 HW04

D (mm) L2 (mm) L1 (mm)
8 30 70
10 40 70

S (mm) Bestell-Nr.
8 935083-6-08300-R
10 935083-6-10400-R
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Die entscheidenden
Eigenschaften in Kurze:

CLEARCUT FRASOBERFLACHE
Vorfrasen / Schruppen / Profilieren

OPTIMALER SPANTRANSPORT
Fur die untergeordneten Frasarbeiten kdnnen fast

alle gangigen Holzbearbeitungswerkzeuge verwendet SPEZIELLE SCHNEIDENGEOMETRIE
werden. Empfohlen werden Werkzeuge mit Hartmetall-

schneiden. Um Hochglanzoberflachen zu erhalten, mus- POLIERTE SPANNUT

sen vorgefraste und profilierte Flachen durch Polieren

oder Abflammen nachgearbeitet werden. POLIERTE FREIFLACHEN

Bohren

HARTMETALLQUALITAT SPEZIELL FUR

THERMOPLASTE
Fir saubere Durchgangslécher JSO Bohrer # 30586-6

verwenden. Ausrissfreie Locher mit sauberer Bohrloch-
wand durch Beachtung der richtigen Einsatzparameter.
Sacklécher lassen sich gut mit Schlichtfrasern herstellen.

96113 Hohlkehl-Schlichtfraser mit Radius Z1 HW0O4

D (mm) L2 (mm) R (mm) L1 (mm) S (mm) Bestell-Nr.
2 5 1 50 6 96113-6-02050-R
4 15 2 50 6 96113-6-04150-R
6 20 3 60 6 96113-6-06200-R
8 25 4 70 8 96113-6-08250-R
10 30 5 70 10 96113-6-10300-R

96123 V-Nutfraser Z1 HW0O4

D (mm) L2 /L3 (mm) L1 (mm) S (mm) Bestell-Nr.
6 10/5 60° 60 6 96123-6-06600-R
6 10/8 90° 60 6 96123-6-06900-R
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Jakob Schmid GmbH + Co. KG WWW.jso.de
Firmensitz: DreiBentalstralBe 19
D-73447 Oberkochen

Jakob Schmid GmbH + Co. KG
Versand und Produktion: BahnhofstraBe 54
D-73450 Elchingen

Telefon: +49 (0) 7364 952-200
Telefax: +49 (0) 7364 952-450
E-Mail: sales@jso.de

Ihre wichtigsten Vorteile
auf einen Blick:
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