
 

 

Brocas para metal: tipos y aplicaciones. 

Para elegir la broca adecuada al trabajo a realizar, se debe considerar la velocidad a la que se debe 
extraer el material, la dureza del mismo y la maquinaria con la cual se realizará el proceso. En 
función de todas estas variables, existen diferentes tipos de brocas que realizan su función de 
manera más eficiente y con mayor rendimiento. 

En éste artículo, vamos a centrarnos en las brocas para metal según la dureza del material a trabajar. 

Las brocas para metal están realizadas en acero rápido, de alta velocidad o HSS (High Speed 
Steel)  

La composición química de los aceros rápidos actuales nace de numerosas investigaciones, en las 
que el carbono, volframio y cromo se introducían como primeros aleantes. Con el tiempo, sus 
concentraciones se han visto modificadas por la presencia y/o sustitución de otros elementos como 
vanadio, molibdeno y en algunos casos cobalto. El contenido en carbono juega un papel esencial en 
estos aceros, pues las propiedades finales de los HSS dependen directamente de la proporción entre 
el carbono y la suma de los aleantes presentes. En algunos casos, el porcentaje de carbono puede 
llegar a superar el 0,3 %. 

 Esta compleja composición de los HSS dota al acero de una serie de propiedades, entre las que 
cabe destacar una elevada dureza, alta templabilidad, buena resistencia al desgaste, cierta tenacidad, 
resistencia a fatiga y buen comportamiento frente al mecanizado a elevadas velocidades y altas 
temperaturas, en torno a los 600ºC. En estas condiciones son capaces de conservar sus altos niveles 
dureza, cuyos valores se sitúan entre los 65 y 70 HRC. Además, prácticamente la totalidad de los 
aceros para herramientas reciben tratamientos térmicos después de su conformado. La principal 
finalidad de estos tratamientos térmicos es elevar la dureza gracias a la precipitación de carburos y 
aumentar la tenacidad.  

Funciones de los elementos químicos que componen los aceros HSS. 

  

 

 

 

 

 

Recubrimientos 

Los recubrimientos mejoran apreciablemente la vida de la herramienta y aumentan el rendimiento 
de las herramientas HSS en alta productividad, corte a altas velocidades y avances o en mecanizado 
en seco, y en mecanizado de materiales difíciles de mecanizar. 

• Los recubrimientos ofrecen: 



 

 

- Incremento de la dureza en la superficie, para una mayor resistencia al desgaste (desgaste abrasivo 
y pegajoso, desgaste de flancos). 

- Reducción de los coeficientes de fricción para una mejor evacuación de viruta, para reducir las 
fuerzas de corte, para prevenir filos recrecidos, para reducir la generación de calor, etc. 

- Reducción del calentamiento de la herramienta. 

- Resistencia a la corrosión y oxidación gracias a la barrera química. 

- Resistencia a la craterización. 

- Mejora de la calidad superficial de las piezas acabadas. 

 
Principales recubrimientos 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Características de una broca de metal. 
Ángulo de corte 

Es el ángulo que presenta la broca en la punta, que es la zona de trabajo de la herramienta. Los 
ángulos más habituales de encontrar son 118º y 135º. 

Ángulo de 118°  
Para uso general 
No es de centrado automático.  
Mejor para los taladros estacionarios  
Funciona mejor en materiales más suaves que en el metal duro 
 
Ángulo de 135°  
 Centrado automático; no resbala  
 Mejor para taladros portátiles 
 Mayor rendimiento en materiales duros 
 Requiere menos fuerza que las brocas de 118° 
 



 

 

Ángulo de hélice. 
Éstos ángulos varían en función de la dureza de los materiales a trabajar. Vienen definidos por una 
letra según el ángulo de la hélice: 
 
N - la hélice tiene un ángulo de 30º sobre el eje longitudinal de la broca, su uso es habitual para 
todo tipo de materiales. 
W - ángulos de 40º, apropiado para perforar metales como latón y aluminio. 
H - ángulos de 15º, también llamada hélice lenta, idóneo para materiales de viruta voluminosa. 
S – ángulo de 38º y normalmente usado para taladrar el inoxidable. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Velocidad de corte 

Otra característica que influye en la eficiencia de la herramienta es aplicar la velocidad de corte 
(VC) más adecuada en función del material a mecanizar.  La velocidad de corte  recomendada para 
diversos materiales las han determinado los productores de metales y fabricantes de herramientas de 
corte como las más convenientes para la larga duración de la herramienta y el volumen de 
producción.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Para la aplicación de la velocidad de corte adecuada al material a mecanizar, debemos conocer el 
diámetro de la broca para la obtención de las revoluciones por minuto que determinan dicha 
velocidad. Para ello, aplicamos la formula siguiente: 

RPM: (Velocidad de corte x 1000)/( Diámetro de broca x 3.1416) 

 

También es un factor importante para la producción y duración de la herramienta la 
lubrificación/refrigeración de la misma durante el proceso de mecanizado. 

 

 

 

 


