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.~ INFORMACION TECNOLOGICA: ‘TALADRADORAS.
(TIPOS ,GARACTERISTICAS Y ACCESORIOS)

| memgr.HIT.016 172 |

Es una maquina-herramienta dest1nada a. rea112ar operaciones de agugereado a

traves de una herramienta en rotacion (figura 1).
E1 movimiento de la herramienta, montada en el

eje principal, es recibido directamente de.un.mo-

tor electrico o por medio .de un mecanismo de velp

cidad, sea este un sistema de poleas escalonadas °

o un juego de engranajes. E1 avance de la herra-
miehta puede-ser manual o automatico. Las tala-
dradoras siryen para agujerear, ave11anar, esca-
‘riar y roscar coh machos.

TIPOS
Existen varios tipos de taladradoras.
muestrar-los tipos mas comunes.

Fig. 2 Ta?adradora elec-
tr1ca portatil.

Fig. 4 Taladradora de
columna (de piso).

Fig. 1

Las figuras 2, 3, 4 y b

\

y I ‘

=y

Fig. 3 Taladradora de co.

Tumna (de banco).
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CBC ' (TIPOS,CARACTERISTICAS Y ACCESORIOS)

_CARACTERISTICAS

tipo de la maguina;

'potencia del motor;

gama de velocidades;

.diémetro maximo de la broca;

desplazamiento maximo del husillo; . _

distancia maxima entre T1a columna y el eje porta-herramientas.

- ACCESORIOS

Se entiende por accesorios los elementos auxiliares que debe tener la ma- .

quina para efectuar las operaciones.

Los accesorios son:

mandril porta-brocas, con su 1lave;

juego de conos de reduccion;

morsas;

sistema de refrigeracion adaptado;

cuna para sacar el mandril porta-broca y los conos de reduccion.

@ 1977 -
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CBC)  rorma-srocas v conos b -REDUCCIGN.

EL-PORTA-BROCAS es un elemento de acero. al carbono utilizado para la fija-
cion de brocas, escariadores, fresas de éspj§a5y machos. Esta formado por
dos cuerpos que giran uno sobre el otro. -

Al girar el cuerpo exterior, To hace también el anillo roscado que abre o
cierra las tres pinzas o mordazas qae sujetan las herramigntas (figuras -1
v 2). | _ o .

E1 movimiento giratorio, del cuerpo exterior, se logra por medio de una
Have de engranaje que acompafia al porta-brocas (fig. 3).

_AGUJERO CONICO

" AGUJERO CONICO . - CUERPO DEL

PORTA-BROCAS TUERCA

L3N

N EL {0 e

ZJI’

TUERCA

v
IR

cuerro JlE B B
EXTERIOR | & K

ENGRANAJE PARA EL 3
GIRO DEL CUERPO PINZAS O %
’ MGRDAZAS

- PINZAS O MORDAZAS

Fig. 1 ' Fig. 2

LOS CONOS son elementos que sirven para fijar el porta-brocas o directamen

te Ta breca al husilieo de Ta maguina (Fig. 4).
. ' HUSILLO

Sus dimensiones estan normalizadas, dentro de

los distintos sistemas de medidas, tanto pa-

ra los conos-macho como. para 1os conos-hembra.

Cuando el cono-hembra es mas grande que el ma-
cho, se utilizan Tos conos de reduccion o bo-
uillas .(fig. 4 y 5). : ' ESPIGA CONICA
q ( g 'y ) . . DE LA BROCA

E1 tipo de cono Morse es uno de los mas usa-
dos en maquinas herramientas .y se encuentra

numerada de 0 (cerc) a 6(seis). : : Fig. 4
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PORTA-BROCAS Y CONQOS DE REDUCCION.

al cono exterior (macho) y al cono interior (hembra), formando juegos de- co-
nos de reduccion cuya numeracion completa es:

2 -1; 3

-1;3~-2;4-2,4-3;5-3:5-4;6-4;06-05,

ejemplo

1 E1 cono de reduccion 4 - 3 significa que el exterior es un
cono-macho N9 4 y el interior es un cono-hembra NO 3 (fig. 5).

LENGUETA

cono de reduccion 4-3

RANLURA

T~ COND Nk

_ fig. &
CONO N° 3

Los conos de reduccidn tienen una lengueta que permite su expul-
sidn del husillo de la miquina y una ranura para desalojar la bro
ca acoplada al mismo (fig. 5).

CONDICIONES DE USO
Los conos deben estar rectificados y sin rebabas para lograr un
ajuste correcto.

'VOCABULARIO TECNICO 4
ESPIGA ~ mango _ : ) -

CONO DE REDUCCION - boquilla - manguito
PORTA BROCA -.mandril

@ 1079
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| BROCA HELICOIDAL. (ANGULOS)

medir, directamente y con exactitud, Tos angulos c {angulo cortante), f (an
gulo de incidencia) y s (&n
gulo de salida), que influ-
yenen las condiciones del
corte con la broca helicoi-
dal (fig. 1).

La practica indica, sin em-
bargo, algunas reglas para
el afilado de la broca que
le dan las mejores condicio

nes de corte.

* CONDICTONES PARA QUE UNA BROCA HAGA BUEN CORTE

1 E1 angulo de la punta de la broca debe ser de 1189, para tra-
bajos comunes (fig. 2). '

- eje

il
=
@

Valores esgaeci;zles recomendados

-150°, para aceros duros; '

1250, para aceros forjados;

1000, para el cobre y el aluminio; _
900, para el hierro fundido blando 'y aleaciones 1igeras;
60°, para plasticos, fibra y madera.

2 Las aristas cortantes deben tener, rigurosamante,. longitudes
jguales, es decir, A = A' (fig. 3). ' '

Debido la forma éspeciai-de 1a broca helicoidal, es practicamente imposible




CBC

INFORMACION TEGNOLOGICA | REFER.:HIT.054 |

BROCA HELICOIDAL (ANGULOS)

3 E1 angulo de incidencia debe tener de 9% a 15° (fig. 4). En
estas condiciones, se da mejor penetracion de la broca. '

eje
eje

Fig. 4 ‘ , Fig. b

Fig. 6 Fig. 7
Estando 1a broca correctamente afilada, la arista de la punta ha
ce un angulo de 1309, con una recta que pase por el centro de Tas
guias. (fig. B).

Cuando 8sto ocurre, el angulo de incidencia tiene el valor ade

cuado, entre 99 e 150,

4 En el caso de brocas de mayores diametros, la arista de la

‘punta, .debido a su tamafio, dificulta el centrado de la broca vy,

tambign, su penetracion en el metal. Es necesario, entonces, re-

ducir su ancho, 3e desbastan, para eso, los canales de Ta broca, -

cerca'de la punta (figs. 6 y 7). Este desbaste, hecho en la esme

riladora, tiene que hacerse con mucho cuidade quitando el mismo es

pesor en los dos canales.

'@ 1879
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¢ e AFILAR BROCAS HELICOIDALES — =
- . F A1)

Es la operacion que consiste en preparar los filos de las brocas con la fi-wm
nalidad de faciiitar la penetracion y las con.
diciones de corte_(f%g. 1). Se realiza por

o
= medio de muelas abrasivas gue generalmente gi —
=L LD -
= e ran a altas revoluciones, montadas en ejes im
= -
27 pulsados por un motor eléctrico. Dos son las
28]
S8 maneras de ejecutarla: a mano 0 con dispositi
— D .
= O vos especiales. i ,
[ . L
= , E
PROCESO DE EJECUCION
‘ 10 Paso  Aceione la amoladora. .
1 e

PRECAUCION | o
TFODOS LOS- TRABAJOS EJECUTADOS CON AMOLADORAS TMPLICAN LA NECESI:
DAD DE PROTEGER T.OS OJOS.

20 Paso  Asegure la broca y aproximela a la muela (fig. 1).

OBSERVACION
ET filo de la broca debe estar en posicion horizontal. A
PRECAUCLON . B
LA BROCA DEBE ASEGURARSE CON FIRMEZA ¥ ACERCARSE A LA MUELA CUIL |

DOSAMENTE. ' | % i

'; iy 30 Pasec Afile uno de los filos. \
' _a Realice el contacto de Ta broca con la muela observando las { '
clinaciones convenientes (fig. 2).

A - Inclinacion para obtener el angulo de la punta.
B - Inclinacion para obtener el angulo de incidencia.

Fig. 2
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AFILAR BROCAS HELICOIDALES

40 Pasop

50 Paso

69 Paso

A
b De movimientos giratorios a la
broca hasta que el punto de contac 7l
todela misma con la muela recorra ) _ B
toda la superficie desde el punto
A hasta el punto B (fig. 3). ) 1N
Fig. 3

OBSERVACIONES _

1 Los angulos de 1a broca se determinan consultando la tabla.

? Se debe evitar gue la broca se destemple, refrigerandola en
agua.

Vér"if'zlque el angulo de la broca utilizando galgas (fig. 4) o
transportador {fig. 5).

Si es necesario, repita el tercer paso hasta que se obtenga el fi
1o perfecto. |

Fig. 4 Fig. 5

Lfile el otro filo y verifigue siguiendo lo indicado en los pa-
sos tercero y cuarto, cuidando también que ambos filos sean de

igual Tongitud.
Verifique la dimension de loe filos.

OBSERVACION
Use 1a escala de 1a galga (fig. 4).

© 179
CINTERFOR

Jra. Edicifn



. ' _ .
INFORMACION TECNOLOGICA: . REFER.:HIT.O47i
T Yol ORMACION TECNOLOGICA: VELOCIDAD DE CORTE 1/4 l

L LEBRE ] (CONCEPTO,UNIDADES APLICACIONES) N
Para efectuar el corte de un material por medio de una herramienta,es ne
cesario que el material o la herramienta se mueva, uno en relacion al otro
(figs. 1y .2), ¢on clerta rapidez. La medida usada para determinar o compa
rar la rapidez de movimientos es la velocidad (v} vy la formula utilizada es

e 2 L] ~ * 1 3

Ve o, siendo e el espacio recorrido por el movii ¥y L el Liempo empile

do para recorrerio.

Analogamente, la medida usada para determinar la rapidez del movimient

0
~ 1 - - - - o 4 -~
gl corte de los materiales es denominada Ve

=3

material o de ls herramienta en

locidad de Corte, también representada por el simboio V.
Veloetdad de corte es, entonces, el espacio que Ta herramienta recorre, en
£

un Liempo determinado, para C

£
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imidades

Para uso en las maquinas-herramientas, 1a velocidad de corte es,
Th

= 3 LY s 4
en general, indicada en lgs siguientes mogos:

indicando el numero de metros en la unidade de tiempo (minuto
o segunde).

e

Ejemplos

25 m/min (veinte y cinco metros por minuto)
30 m/seg (treinta metros por sequndo}

2  dndirandn 8l nimera da wvaunlusinneae an la unidad doa tiempo {mi
[ PII ™R ] wtA P A e | BIRATERAG E W W | % T | Wi | W iFwrar Sl L I AR e AL R AL
O JE S N . I S S I B U S T -
nuto) con gue debe girar ei malerial O g Nerramientad
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L%:ig%fﬁij {CONCEPTO,UNIDADES ,APLICACIONES)
fn jas maquinas-herramientas en ias gue el material o la herramienta esta

103
2
b
¢t
ard
[ 8
(]

<

que hace el material o ia herramienta

(f
gura 8), multiplicade por el numero de gol-

pes (n) efectuados durante 1

sea. el 1\; e

a 28 a ey s ) >
ve=-3— .. v=—7% {en 1 golpe}. . en/zj~a) ffi“\
i D, [ UL — ~ ( %\ k )

1 gorpe/min v = < - " :
1 min > \\T/f

. et e e S

en n golpes por minuto, v = e |

B e T emmme——
- ’ 1 min Fig. 8

y = 2¢n

La longitud de la carrera es, en general, pre entada en milimetros. As7,pa

obtener la velocidad en metros poy mi

pry
o 3

5
ra s yto, se debe convertir ia ion-

m/min.

Ejemplos de caleulo de veloeidad de corte

10) Cual es la velocidad de corte en m/min utitizada cuandoe se

iornes un material de 60 mm de diametro, girando con 300 rpm ¥
Catculo
L FUUY
v = 3,14 x X 300 .. v = 55,52 w/min.
1

Vo) - £ — . — e - & -

20) Cuando se cepilia con 20 goipes poi minuto ¥y Con un recory:

do de 300 mm, cual es la velocidad en corte en m/min utilizada ?
e 2. cn . 2 x 300 x 20 .

<
[t}

12 m/min
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A EN LA TALADRADORA (TABLM | =

Veloeidad de corte (Ve), en la taladradora, es la velocidad que tendrd un
punto del margen de la broca, al girar 8sta durante 2] corte.

Lt = == - L2

Se expresa en metros por minuto ¥ Tos distintos valores se logran variando

las revoluciones del eje de la taladradora.
Para lzs brocas la velocidad de corte depende:

del material a agujerear;

del material de la broca;

del diametro de la broca.
Avarce de corte de la broca es la penetracion, por vuelta, que Ta broca
ilimetros por vuelta

realiza en el material. Se expresa, genera]mente, en mi

{mn/¥).
En ia tabia siguiente se indican ios valores promedios de veiocided de cor
te y avance de corte de las brocas de distintos diametros, para los materia

les mas usuales,

Esa tabla indica valores para ser utilizados solamente cuando se usan bro-
cas de acero rapido. Para ias brocas de acero al carbono, los vaiores de-
ben ser reducidos a la mitad.

OBSERVACION

Las velocidades de corte y avance han sido extraTdas de los  1i-
bros “Manual del Taller Mecanico” de Colvin- -Stanley - Ed. Labor ¥y
Alrecedor de las Maguinas-Herramientas de Gerling - Ed Reverté S/A.

AL =823 = =3

¢

.n.‘_ig%a;
)
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REFER.:HIT.020 (2/2

Rral s Y
A BR EN LA TALADRADORA (TABLA). —
VELOCIDAD Y AVANCE DE CORTE PARA BROCAS DE ACERO REPIDO
R o 2~ 4 o o
8e18¢g) 88212 | 2
S519 8| S22 2.1 g9 o - e
Material =] ‘{?‘ =] 2 i;g;"‘; q:g = £ 3 =
S2|Ss| oBE|E2| £2) S8 | 4| 2
It RE =
o e = -+ =
Yeloc. corte
{m/min) 35 25 22 18 32 50 65 100
zgﬁiég_ iii;i. Revoluciones por winuto (rpm}
{ mm} (%m/V)
1 10,06 |[11140 | 7950 | 7003 5730 | 10186 | 15900 | 20670 |31800
2 10,08 15570 | 3975 | 3502 7865 | 5083 | 7950 | 10335 {15500
3 |0,10 | 3713 | 2650 | 2334 1910 | 3396 | 5300 | 68Y0 | 10600
4 {0,117 | 2785 | 1988 | 1751 1433 | 2547 | 3975 | 5167 | 7950
5 10,13 | 2228 | 1530 | 1401 1146 | 2037 | 3180 | 4134 | 6360
6 10,14 | 1857 | 1325 | 1167 955 | 1698 | 2650 | 3445 | 5300
7 10,05 | 1591 | 1136 | 1000 819 | 1455 | 2271 | 2953 | 4542
8 10,08 | 1392 | 954 | @75 716 | 1273 | 1987 | 2583 | 3975
9 0,19 | 1238 | 883 778 637 | 1132 | 1767 | 2298 | 3534
10 1020 | 1114 | 795 700 573 | 1019 | 1590 | 2067 | 3180
12 10,28 928 | 663 584 478 a49 | 1325 | 1723 | 2650
14 | 0,26 796 | 568 500 409 728 | 1136 | 1476 | 2272
16 | 0,28 696 | 497 438 358 637 994 | 1292 | 1988
18 ] 0.29 §19 | 442 | 389 318 566 283 | 1148 | 1766
20 10,30 557 | 398 350 287 509 795 | 1034 | 1590
z2 10,33 506 | 361 318 250 453 723 940 | 1446
24 10,34 464 1 3% 282 23¢9 424 663 861 { 1326
26 | 0,36 428 | 306 269 220 392 612 795 | 1224
28 10,38 398 | 284 250 205 364 568 738 | 1136
30 10,38 7Y} 265 233 191 340 513G 689 | 1060
35 10,38 318 | 227 200 164 291 454 591 | 908
0 10,38 275 1 193 175 143 255 298 517 | 796
45 10,38 248 | 177 158 127 226 353 45 706
5 0,38 223 | 159 140 115 204 | 318 4131 636
Fiemplo: Agujerear cocbre con una broca de @ 10 mm
Yelocidad de corte {¥e} = 50 {m/min)
Avance de corte por Rev. = 0,20 {mm/vuelta)
= 1,590 (nGmero rev. de la broca)

Revaluciones por minuto (RPM}

@& 1978
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Yo INFORMACION TECNOLOGICA: | REFER.:HIT.O046
AVANCE EN LAS MAQUINAS HERRAMIENTAS.

erd
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34}
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el
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guinas.
Con ayuda de esas tablas, se

puede, en cada mdquina, se-

leccionar el avance conve-

niente para ejecutar el tra-

- material de la pieza;

. - material de iz herramien

- operacion a ser realizada;

13
lidad del aca

Fig. 3

- ca
Avance de corte en la operacion de taladvar en mm. por rotaciin

Metales ferrosos

Material por|Material de Diametro de la broca en mm.

taladrar la broca 1e?2| 25|50 770 9{9a12]12015{15418{18a22}22:26
Acero al car|Acero carbono|0,03] 0,04 | 0,06/0,0810,1 | 0,13] 0,15| 0,18| 0,2

nono blando |Acero rapido |0,0510,050l 0,12/0,16{0,19} 0,22| 0,25 0,28} 0,33
Acero al cariAcera carbonoi 0,03 0,04 10,06/0,08{0,1 | 0,13 0,15 0,18] 0,2

bono medio |Acero rapido [0,056]0,075; 0,12 0,16l0,18} ©,22] ¢,25{ 0,281 0,33
duro

Acero al cariAcero carbone((,02} 0,02 0,04 n,06!0,08! 0,1 | 0,12: 0,14| 0,16
bono duro Rcero rapido 0,031 0,05 0,0910,12:0,35% . 0,2 10,287 8,3

Hierro fundi|Acero carbono|0,05| 0,05 :0,08,0,1240,15 0,16} 0,18 0,2 - 0,3

do biando |Acero rapide |0,0710,09 [0,15/0,2 (0,25} 0,25 0,6 10,6 (0,7

Hierro fundi|Acero carbono|0,02 | 0,03 {1 0,05;0,08;0,1 1 0,1} 0,121 0,124 ¢,18
do duro Acerg ripido |0,05( 0,07 |0,1 |{0,1 [0,15} 0,2 | 0,2 | 0,25 0,3

milimetros por rotacidn
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CRC AVANCE EN LAS MAQUINAS HERRAMIENTAS. dra. Bdicidn
Metales no Ferroeos i i
por | Material por Dizmetre de la broca en mm
taladrar 1a5 5al2 12222 |22a30|30ab50
Acero carbona| 0,03 | 0.3 0,7 | 0,3 0,38
TAcero rapide | 0,8 | 0,14 0,25 0,28 0,45
fos- | Acero carbono| 0,04 (3,08 0,16 3,23 0,3
Acero rapido | 0,08 | 0,14 | 0,24 0,32 0,4
Acero carbono .-O,I {0,148 f 3,25 0.3 0.4
Acero rapido | 0,15 | 0,22 | 0,28 2 0,45
1i- Acero carbono ! 0,1 0,18 0,25 , 0,4
Acero rapido | 0,15 | 0,26 2,15 a,4 0,55 )

milimetros nor votacién

E1 avance en la limadora y cepilladora es determinado en funcion
intos anteriormente. En general, para el

desbaste, el avance es de 1/15 hasta 1/20 de la profundidad de

dvance en el torno mecanico

Los avances, recomendados de acuerdo con el diametro de la pieza,
estan presentados en la tabla siguiente. o
Avances para cor
Avances para des |Avance para acabado te y torneado in
Diametros en mm. | baste en mm/vuel {en mm/vuelta | terior en mm/vuel
v | r ta,
W0 a 25 1 0,08 0,05
26 a 50 0,2 g1 0,1
51 a 75 0,25 0,15 0,1
76 & 100 ' 0,3 0.2 0.1
101 a 150 0,4 G,3 f 0,2
151 a 30€ 0,5 0,3 0,2
301 & 500 0,6 i 0,4 0.3
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(B erocAs (NOVENCLATURA,CARACTERISTICAS ¥ TIPOS). b

COD. LOCAL:

1
1 i

F/ espigo CLErpo o
Voo ’

Son herramientas de corte de forma cilindrica con ranuras rectas o helicoi-
dales, templadas, terminan en punta cBnica y afiladas con ‘un angulo determi -
nado. Son utilizadas para hacer agujeros cilindricos en jos diversos mate-
riales. ' '

Los tipos mas usados son Jas brocas helicoidales (figs.'1y 2). |

l punta

orista cortanie : ’

NSNS
___J /

N k4
margern canales angule da

fa punia

Fig. 1 'Broga helicoidal de espiga cilindrica.

Lengiiet o v *
_guu,q' . Espiga . ' Cuerpo Punta
; Arista cormnfeﬁlb
l } . 'ét'lf'iiﬂles A'ngulo de
la punta

Fig. 2 Broca he1icoida1'de-espﬁga conica.

CARACTERISTICAS - 1as brocas se caracterizan por la medida del dia-
metro, forma de'la espiga y material de fabricacion.

MATERTAL DE. LA BROCA —es fabricada, en general, de acero rapido ¥
acero al carbono. -LaS'brdcés_de acero rapido se utilizan en traba
jos que requierén altas Velocidadeﬁ de corte. Estas brocas ofre-
- cen mayoer resistencia al desgaste y al calor, siendo por tanto mas
economicas gque las brocas de acerc al carbona cuyo empleo tiende a

disminuir en Ta industria.

TTPCS ¥ NOMENCLATURA —las figs. 1 y 2 muestran dos de  Tos tipos
mas usados que solo difieren en la construccion de la espiga.
Las brocas de espiga cilindrica se utilizan sujetas en un porta=brocas y se
fabrican, normalmente, hasta un diZmetro méximo de la espiga de #/2".
Las brocas de dﬁﬁmet%os maycres de 1/2" utilizan espiga cEnica~ﬁaFa ser mon
tadas directamente en el husillo de las miquinas; esto permite asegurar.con

firmeza a sstas brocas que deben soportar grandes esfuerzos en el corte..

£l 3ngulo de  Ta punte de la brock varia de acuerdo con el meterial.

A
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BROCAS (NOMENCLATURA,CARACTERISTICAS Y TIPOS).
o

COD. LOCAL:

Taladrar., La tabla siguiente indica 105 _Engulos, recoﬂendables para Tos ma
teriales mas’ comunes: - :

Angulos | Materiales

1180 Acero blando (fig. 3)

1500 Acero duro .

1250 Acero forjado -

1000 | Cobre y aluminio

900 Hierro fundido y aleaciones tigeras

600 | Plasticos. fibras y maderas

-85 aristas de corte deben tener Ta misma Tongitud (fig. ﬂ)
N ancu]o de incidencia debe tener de 90-a 150 (fig. 5).

En estas condiciones se
obtiene una mejor pene-
tracion de 1a broca en

el material.

OTROS TIPOS DE BROCAS

broca de centrar - esta.broca permite hacer los agujeros de cen-
tro en las piezas gue van a ser. torneadas, fresadas c rectifica~

das entre puntas (figs. 6 y 7).
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o Fdicabn CB BROCA DE CENTRAR.

Es una broca especial que sirve para hacer agujeros de centro. Los tipes
mas comunes son indicados a continuacion: broca de centrar simple (fig. 1)y

—d oy ¥ el .

= broca de centrar con chafldn de proteccion (fig. 2).

(AN}

o

L

-

<

8= CHAFLAN DE PROTECCION

o .

‘1} B ol
o T s = —
) A ==
£
- ]
Fig. 1 Fig. 2

2 Sor fabricadas de acero rapido; debido a su forma, ejecutan, en una  sola
% operacidn, el agujeio cilindrico, el cBnico y, ademds, el avellanado (figu-
= ras 3 y 4). ‘
Z
7
- L“\J '.:

~

i

3

PIPDS USUALES DE CENTROS

COGY D OTEAL

El mas comn es el CENTRO SIMPLE (fig. 3), que es ejecutado  por
. ta broce presentada en la figura 1. :
CILINDRO

Otro tipo es € CENTRG PROTEGIDO indicado en la figura 4, que es
ejecdtado por ia broca de Ya figura 2.
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Las medidas de los centros deben ser adoptadas en proporcion con los diame-
tros de las piezas (fig. 5), basadas en la tabla siguiente:

DIAMETROS DE | MEDIDAS DE LAS BROCAS DIAMETRO MAXI

LAS PIEZAS A {mm}) " | MO DEL AVELLA
CENTRAR S — NADG (E) .

{mim} d D c £ . {mm) Ny

S 5al5 1,51 5 2_; 40 4

16 a 20 2 b 3 145 5
21 a 30 2,51 8 3,51560 6,5

31240 13 110 4 |55 7.5
47 a 60 372 5 |66 10

61-a 100 5 14 6,578 12,5 Fig. 5

RESUMEN

Broca de centrar: broca especial para hacer agujero de centro.

para hacer centros simplas
Tipos

para hacer centros protegidos

Es de acero rapide
Ejecuta en una sola operacion, el agujero cilindrico, el conico y

el avellanado de proteccion.

Es elegida eén funcion del diametro del matérial, conforme tabla.

® w7e
CINTERFOR

s, Edicifin
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BROCAS NOMENCLATURA,CARACTERfSTICAS Y TIPOS). T

BROCA CON ORIFICTOS DE REFRIGERACICN son usadas para produccion
continua y en alta velocidad, que exige abundante tubricacion,

_ principalmente en agujeros profundos (figs. 8 y 9).
entrada " del fluido cqno!es_ .

canales

entrada del fluido

E1 1iquido de refr1gerac1on se 1nyecta a a]ta pres1on En e] caso de hie-

rro fundido y de los metales no ferrosos, se aprovechan los orificios para

Tnyectar aire compr1m1do gue permite expulsar Tas virutas y polvo.

‘ BROC’AS DE CANALES RECTOS Y BROCAS TIPO CAIVON - la broca de Tla
fig. 10 presenta dos canales rectilineos y es usada especialmen-

te para taladrar bronce y laton.

F1g 10 , _ Fig. 1
La de la fig. 11, broca tipo cafion, tiene un cuerpo semi-cilindrico
con una sola arista de corte. Es apropiada para agujeros profundos y de
| pequenos diametros,puesto que ademas de ser mas robusta que’ 1as brocas he-
licoidales, utilizan el propio agujero como guia. ' -

BROCAS MﬁLTIPLES 0 ESCALONADAS - son empleadas en trabaJos de pro
duccion en ser1e (figs. 12 y 13)

11

Sirven para ejecutar en una misma operacion agujeros y los rebajes respec-
tivos. '
condiciones de uso - las brocas, para ser utilizadas con buen ren
dimiento, deben .estar bien afiladas, con 1a espiga en buenas con-

diciones y bien aseguradas
conservacion - €s necesario evitar caidas, golpes, T1mp1ar1as des

pues de su uso y guardarias enlugar apropiado para proteger su
filo. *

VOCABULARIO TECNICO

CANAL - estria - ranura

ESPIGA - cafia -~ cabo.— mango
ARISTA CORTANTE - labio cortante

MARGEN ~ faja guia







