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FORMULARIO BROCAS ESPECIALES
FICHE TECHNIQUE FORETS SPECIAUX / TECHNICAL ENQUIRY FOR SPECIAL DRILL BITS

Empresa / Entreprise / Company:

Fecha / Date:

Contacto / Contact:

Direcci6n / Adresse / Adress:

Poblaci6n / Ville / Town:

Tel / Fax: E-mail:
TRABAJO A REALIZAR / TRAVAIL DEMANDE / REQUESTED WORK
Material / Matiére / Material Norma / Norme / Norm:
Dureza / Durété / Hardness HB HRc Resistencia / Résistance / Resistance . N/mm?
Tipoviruta: [ Corta [ Larga ] Polvo
Type copeau Courte Longue Poussiere
Shaving Short Long Powder
Méquina / Machine Refrigerante / Réfrigérant / Coolant
Posicidn / Position [ Horizontal [ Vertical [ V. Corte 1 V. avance
V. Coupe Avance
Cutting Speed Feed
HERRAMIENTA / QUTIL / TOOL

Descripcién / Description

Cantidad / Quantité / Quantity

2l

_j?i\ng&x&&%_

Mango: [ Cilindrico [] Weldon [J Cénico [] Rebajado
Queue: Cylindrique Weldon Conique Réduite
Shank: Straight Weldon Taper Reduced
Afilado:  [] Convencional [] Correcci6n de labios [ Split Point [ Puntos soldadura [] Placa carburo
Aff(itage: Normal Correction de lévres Aff(itage en croix Points de soudure plaquette carbure
Sharpened: Convencional Lip correction Split Point Welding points Carbide sheet
Material / Matiére / Material: CJHss  [JHSSE  [IHM ] HSS-HM
Superficie / Surface: [ Brillante [J Negra [J Recubrimiento

Brillant Noire Revétement

Brilliant Black Coating

COMENTARIOS / COMMENTAIRES/ COMMENTS:

Servicio de Herramienta Especial - Service Outils Spéciaux - Special Tools Service
Tel. (+34) 93 387 32 99 - Fax.(+ 34) 93 383 33 08 - especiales@hepycrf.com

I Y 043




TABLA DE APLICACIONES
GUIDE D’APPLICATION / APPLICATION GUIDE

Punta | 118° | 118° 118> | 118° | 135° | 135° | 135°
Ejec. N N NSP | NSP N NSP | NSP w
Hel. 30° | 30°LH | 30° 30° 18° 30° 30° 40°
Mat.

Rec. TIN TIALN
DIN 338 338 338 338 | 338 338 | 338 338
Ref. 1101 | 1101/5| 1158 1108 1103 1105 1161 1106
Avance (mm/rpm) ;
Mat. 22 25 210 215 220 sl
0,04-0,06 0,08-0,012 0,20-0,30 0,30-0,40 0,35-0,46
0,04-0,06 0,08-0,012 0,20-0,30 0,30-0,40 0,35-0,46
0,02-0,03 0,05-0,07 0,12-0,18 0,18-0,24 0,22-0,28
0,02-0,03 0,05-0,07 0,12-0,18 0,18-0,24 0,22-0,28
0,01-0,04 0,04-0,09 0,09-0,18 0,12-0,28 0,14-0,33
0,01-0,04 0,04-0,09 0,09-0,18 0,12-0,28 0,14-0,33
0,02-0,04 0,07-0,09 0,15-0,21 0,20-0,28 0,25-0,33 14-16  20-25
0,01-0,03 0,05-0,07 0,14-0,18 0,20-0,24 0,22-0,28 10-14 15-20
0,02-0,04 0,05-0,09 0,18-0,21 0,20-0,28 0,25-0,33 812 12-18
0,01-0,02 0,03-0,04 0,07-0,09 0,10-0,12 0,12-0,14
0,04-0,06 0,08-0,012 0,20-0,30 0,30-0,40 0,35-0,46
0,04-0,06 0,08-0,012 0,20-0,30 0,30-0,40 0,35-0,46
0,04-0,06 0,05-0,09 0,18-0,21 0,20-0,28 0,25-0,33
0,02-0,04 0,05-0,09 0,18-0,21 0,20-0,28 0,25-0,33
0,01-0,03 0,04-0,06 0,08-0,10 0,10-0,14 0,16-0,20
0,01-0,03 0,03-0,05 0,06-0,10 0,10-0,14 0,16-0,20
0,01-0,03 0,03-0,05 0,06-0,10 0,10-0,14 0,16-0,20
0,01-0,03 0,04-0,06 0,08-0,10 0,10-0,14 0,16-0,20
0,01-0,03 0,03-0,05 0,06-0,10 0,10-0,14 0,16-0,20
0,01-0,03 0,03-0,05 0,06-0,10 0,10-0,14 0,16-0,20
6.1 0,03-0,05 0,08-0,10 0,18-0,24 0,25-0,32 0,30-0,37
6.2 0,03-0,05 0,08-0,10 0,18-0,24 0,25-0,32 0,30-0,37
6.3 0,02-0,04 0,05-0,09 0,18-0,21 0,20-0,28 0,25-0,33 -
6.4 0,03-0,05 0,08-0,010 0,18-0,24 0,25-0,32 0,30-0,37 ---- --
6.5 0,02-0,04 0,05-0,09 0,18-0,21 0,20-0,28 0,25-0,33 -
71 0,03-0,05 0,08-0,012 0,18-0,24 0,25-0,32 0,30-0,37 --- 75-90 --- 60-80
7.2 0,02-0,04 0,05-0,09 0,18-0,21 0,20-0,28 0,25-0,33 50-60 50-60 50-60 65-75 50-60 70-80 50-60
73 0,02-0,04 0,05-0,09 0,18-0,21 0,20-0,28 0,25-0,33 30-40
7.4 0,02-0,04 0,05-0,09 0,18-0,21 0,20-0,28 0,25-0,33 65-90 50-70
0,03-0,04 0,06-0,07 0,12-0,13 0,16-0,17 0,25-0,26 20-25 2025 2025 25-35 - 2025 30-35
0,03-0,04 0,06-0,07 0,12-0,13 0,16-0,17 0,25-0,26

- Optima / Optimun

044 I S

Alternativo / Alternative




TABLA DE APLICACIONES
GUIDE D’APPLICATION / APPLICATION GUIDE
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TERMINOLOGIE / TERMINOLOGY
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TERMINOLOGIA
TERMINOLOGIE / TERMINOLOGY
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I Longitud total / Longueur totale / Total length
12 Longitud de corte / Longueur de coupe / Length of cut
13 Longitud de corte del diametro menor / Longueur de coupe du plus petit diamétre / Length of cut of the smaller diametre
17 Longitud del mango-del cono / Longueur de la queue du céne / Length of cone shank
15 Longitud de punta / Longueur de pointe / Length of tip
16 Longitud de ranura / Longueur de rainure / Length of groove
14 Diametro de broca / Diamétre de foret / Drill-bit diametre
d1 Longitud de sangrado / Longueur d'indentation / Bled length
d3 Diametro inicial / Diamétre initial / Initial diametre
d2 Diametro de mango / Diamétre de queue / Shank diametre
CM Tamaiio del cono morse / Taille du cone morse / Morse taper size
dp Diametro posterior / Diamétre postérieur / Rear diametre
bo Ancho de fase / Largeur de phase / Phase width
T Ancho de alma / Largeur d'ame / Core width
k Espesor del niicleo / Epaisseur du noyau / Thickness of nucleus
(¢ Angulo de la punta / Angle de la pointe / Tip angle
GCa Angulo de avellanado / Angle de chanfreinage / Countersink angle
' Angulo de corte transversal / Angle de coupe transversale / Transversal cut angle
Yxe Angulo de corte lateral efectivo / Angle de coupe latérale effectif / Effective lateral cut angle
X Angulo de corte lateral / Angle de coupe latérale / Lateral cut angle
oxe Angulo de incidencia lateral efectivo / Angle d'incidence latérale effectif / Effective lateral angle of incidence
ax Angulo de incidencia lateral / Angle d'incidence latérale / Lateral angle of incidence
Bx Angulo ortogonal de la herramienta / Angle orthogonal de I'outil / Orthogonal angle of the tool
n Angulo del sentido efectivo del corte / Angle du sens effectif de la coupe / Effective direction of cut angle
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