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DIFERENTES TIPOS DE PUNTAS DE BROCA

Se ha hecho notarque en el trabajo de produccion principalmente cuando se trabaja en barrenos profundos y en aceros de
cierta dureza se pueden obtener mejores resultados aumentando el angulo incluido de la punta del filo “standard” de 118 a
135 0 140 grados. De la misma forma se ha encontrado que materiales como fierro fundido y similares pueden ser
barrenados con ventaja usando angulos incluso mas pequefios, tales como 90 a 100 grados.

La explicacion del primer caso radica en el aumento de angulo de corte efctivo del labio al aumentar el angulo incluido de
la punta ya que se reconoce generalmente que al cortar acero, la eficiencia de la herramienta aumenta cuando se aumenta
el angulo de corte. Comparando las figuras No. 1 y 2 se ve que el cambio del angulo de corte tiene lugar cuando se altera
el angulo de la punta. La rebaba que se separa del trabajo se desplaza aproximadamente en angulo recto como el filo de
corte. El angulo de corte efectivo, por lo tanto, no es el angulo de la hélice de la broca sino el angulo medido en el plano n
angulo recto con el filo de corte.

La figura No. 1y la seccion transversal que la acompaifian indican que una broca que tenga relativamente pequefio angulo
incluido, tendra también un angulo de corte relativamente pequeno.

Naturalmente que nos estamos refiriendo a borcas con perfil de canales normales, pero ésta condicion también puede ser
variada cambiando el perfil de las canales.

La figura No. 2 muestra la misma broca, pero con mayor angulo incluido en la punta. Aqui en el angulo a 90° con el filo
de corte produce un angulo menor con el eje de broca, por tanto, el angulo de corte efectivo se aproxima al angulo de la
helice de la broca.
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Un aumento excesivo del &ngulo incluido de la punta no es aconsejable, porque resultara en un aumento anormal de la
presion de alimentacion; 135 a 150 grados son angulo que se han encontrado adecuados para la mayoria de los aceros.

Es obvio que al cambiar el angulo de la punta también cambie la forma de la rebaba que se produce al trabajar. El tipo de
cambio puede originar modificacion a su vez en el angulo incluido debido al material a cortar.

Si la broca es afilada con un angulo incluido grande como en la figura no. 3, la zona de abrasion es relativamente pequefia
yen el punto M el desgaste se acelerara proporcionalmente.

Afilando con un pequeiip angulo iincluido como en la figura No. 4 se aumenta el area de la zona de abrasion My por lo
tanto la vida entreafilados aumenta de igual manera. Para un aumento todavia mayorde ésta area abrasiva y de la vida de
los entreafilados es aconsejable utiizar un angulo secundario en la punta de la broca, como se indica en la figura No.5.
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