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Escariador de Maquina con Punta de Metal Duro, Mango Cilindrico, Tolerancia H7, Acabado Brillante

La cabeza de metal duro soldada prolongard la vida til de la herramienta y ofrecerd un rendimiento superior al escariar agujeros dentro de los
limites de la tolerancia H7. El disefio extremadamente desigual de los canales reduce vibraciones y mejora la redondez del agujero, el acabado
superficial y el tamafio. Esta herramienta ofrece un gran rendimiento en maquinas CNC.
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Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.251.
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Producto

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
B44110.0 10.00 133.0 19.0 87.00 6 10.00
B44111.0 11.00 142.0 19.0 96.00 6 10.00
B44112.0 12.00 151.0 19.0 105.00 6 10.00
B44113.0 13.00 151.0 19.0 105.00 6 10.00
B44114.0 14.00 160.0 19.0 110.00 6 12.50
B44115.0 15.00 162.0 19.0 112.00 6 12.50
B44116.0 16.00 170.0 22.0 120.00 6 12.50
B44117.0 17.00 175.0 22.0 123.00 6 14.00
B44118.0 18.00 182.0 22.0 130.00 6 14.00
B44119.0 19.00 189.0 22.0 131.00 6 16.00
B44120.0 20.00 195.0 220 137.00 6 16.00
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Avances

Grupo ISO
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1.50
0.045
0.055
0.065
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2.00
0.055
0.072
0.085
0.110
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3.00
0.078
0.110
0.135
0.160
0.180
0.260

5.00

TABLA DE VELOCIDADES DE AVANCE PARA ESCARIADORES

Como utilizar esta tabla para encontrar el valor de avance por
revolucion (f ):

1. Localice su cddigo alfa en la pagina del producto (ejemplo: 21C, «C» es
el cddigo alfa).

2. Localice en la fila superior de la tabla el diametro mas adecuado para su
aplicacion de corte.

Avance por revolucion (f, en mm/rev) 3. Localice su cdigo alfa en la columna de la izquierda de la tabla.

Dependiendo de las condiciones de 4. Lainterseccion (celda) del didgmetro y el cddigo alfa es el avance por

trabajo puede ser necesario ajustar revolucion (f ).

estos valores + 15 %

o DC(mm)
400 500 6.00 7.00 8.00 10.00 12.00 15.00 16.00 20.00 25.00 30.00 40.00 50.00 80.00
0.090 0.100 0.125 0.137 0.150 0.170 0.185 0.210 0.220 0.250 0.280 0320 0390 0.440 0.500
0.130  0.150 0.165 0.172 0.180 0.210 0.240 0.270 0.280 0.310 0360 0.400 0.500 0.550  0.600
0.160 0.185 0.200 0210 0.220 0.260 0.285 0325 0335 0.390 0.440 0.480 0.600 0.680 0.750
0.180 0200 0.235 0253 0270 0320 0360 0.400 0410 0470 0.540 0.600 0.730 0.850  0.950
0.215 0250 0300 0325 0350 0390 0430 0485 0500 0530 0.640 0750 0910 1.100 1.200
0305 0350 0395 0417 0440 0500 0.550 0.610 0.630 0.700 0.800 0930 1.200 1.500 1.650

Como utilizar esta tabla para encontrar el diametro correcto del
agujero premecanizado (PHD):

N

. Localice en la fila superior de la tabla el rango de didmetro més adecua-
do para su aplicacion de corte.

2. Localice su cddigo de grupo IS0 en la columna de la izquierda de la tabla

(ejemplo: para el acero inoxidable, el cédigo de grupo IS0 es «M»)

3. Lainterseccion (celda) del rango de didgmetro y el cédigo de grupo IS0 es

Sobreespesor de mecanizado al utilizar el sobreespesor de mecanizado (MA)

un escariador de maquina (MA en mm) 4. Reste el sobreespesor de mecanizado al didmetro de escariado para

Didmetro de agujero premecanizado obtener el didmetro de agujero premecanizado (PHD).

PHD =DC- MA
(Ejemplo: para un agujero de 6 mm en acero (P), el PHD es de 5,85 mm)
9 DC(mm)
5.00 8.00 8.00 12.00 12.00 16.00 16.00 30.00 30.00 80.00
0.15 0.20 0.20 0.30 0.30
0.10 0.10 0.20 0.20 0.30
0.15 0.20 0.20 0.30 0.30
0.15 0.20 0.20 0.30 0.30
0.10 0.10 0.15 0.20 0.20
0.05 0.10 0.10 0.15 0.20

Tenga cuidado con las tolerancias de mecanizado de las brocas, ya que el didmetro de la herramienta no es el mismo que el didametro del agujero producido.

Nota: El sobreespesor recomendado al utilizar un escariador manual es de 0,05a 0,10 mm
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