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CUTTING TECHNOLOGIES

SOLUCIONES integrales de corte

SOLUTIONS intégrales de coupe F
Integral cutting SOLUTIONS

SOLUCOES integrais de corte mmm



¢Buscas soluciones de corte?
Las tenemos todas

Gracias a nuestro departamento de I+D-+i de Ultima tecnologia y a un contacto
continuo con las necesidades del mercado, contamos con una de las gamas
mas completas e innovadoras de herramientas de corte que existen; mas de

500 articulos diferentes y 15.000 referencias en stock.

Looking for cutting solutions?

Thanks to our R&D&I department equipped with the latest technology, and
being in constant contact with market needs, we have one of the most
complete and innovative cutting tools that exists; over 500 different articles

and 15,000 stock references.

A la recherche de solutions de
coupe ?
Nous les avons toutes

Grace a notre département R+D+i équipé des derniéres technologies et a
une écoute permanente des besoins du marché, nous disposons de I'une des
gammes les plus complétes et innovantes d’outils de coupe, soit plus de 500

articles différents et 15 000 références en stock.

Procura solucoes de corte?
Temo-las todas

Gragas ao nosso departamento de I+D+i de Ultima tecnologia e a um contacto
continuo com as necessidades do mercado, contamos com uma das gamas
mais completas e inovadoras de ferramentas de corte que existe; mais de

500 artigos diferentes e 15.000 referéncias em stock.



i CALIDAD GARANTIZADA

Mas de 60 afios de experiencia como fabricante, unidos a nuestros modernos
medios técnicos y humanos, nos permiten garantizar maxima calidad en
todas y cada una de nuestras herramientas.

Para ello controlamos minuciosamente todos los factores que hacen de una
herramienta como Hepyc todo un referente de calidad:

o MATERIALES DE FABRICACION: Gracias a un proceso productivo, que
combina aceros de la maxima calidad (M2, M35, M42, M51, ASP, Metal
duro) y el tratamiento térmico adecuado, conseguimos dotar a nuestras
herramientas de la estructura metalografica necesaria para obtener un
rendimiento 6ptimo sobre cada material.

e RECUBRIMIENTOS: Para conseguir una mayor resistencia al desgaste y
alargar la vida dtil de la herramienta, la dotamos de recubrimientos de ultima
generacion tales como: TiN, TiALN, TiCN, CrN, ALCrN.

o GEOMETRIAS: Nuestro departamento de ingenieria e 1+D+i desarrolla
las geometrias de corte adaptadas a las necesidades especificas de
mecanizacion. Diferentes geometrias de angulos de corte, hélices, entradas,
tolerancias etc.. que hacen de cada herramienta la mas optima para el trabajo
arealizar.

V QUALITY

Over 60 years manufacturing experience, combined with modern technical
and human resources, mean we can guarantee maximum quality for each
and every one of our tools.

To do so we precisely control all of the factors that make Hepyc tools a point
of reference in terms of their quality:

MANUFACTURING MATERIALS: Thanks to a manufacturing process
that combines top quality steels (M2, M35, M42, M51, ASP, hard metal),
and adequate thermal treatment, we are able to provide our tools with the
necessary metallurgical structure to obtain maximum performance from each
material.

COATINGS: We use latest generation coatings to provide greater wear
resistance and extend tool life, such as TIN, TiALN, TiCN, CrN and ALCrN.

GEOMETRIES: Our engineering and R&D&I department develops cutting
geometries adapted to specific machining needs. Different cutting angle
geometries, propellers, entries, tolerances, etc. that optimise each tool for
the work at hand.
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i QUALITE GARANTIE

Nos moyens techniques et humains modernes, adossés a nos plus de 60
années d’expérience comme fabricant, nous permettent de garantir la plus
haute qualité sur tout et chacun de nos outils.

C’est pourquoi nous contrélons minutieusement les divers facteurs qui font
de I'outil Hepyc un référent en termes de qualité :

o MATERIAU DE FABRICATION : grace a un processus de fabrication qui
combine les aciers de la meilleure qualité (M2, M35, M42, M51, ASP, métal
dur, etc.) et le traitement thermique approprié, nous parvenons a donner a nos
outils la structure métallographique nécessaire pour obtenir un rendement
optimal sur chaque matériau.

o REVETEMENT : afin de doter I'outil d’une meilleure résistance & I'usure
et de prolonger sa vie utile, nous utilisons des revétements de derniere
génération : TIN, TiALN, TiCN, CrN, ALCrN.

» GEOMETRIE : notre bureau d’études développe les géométries de coupe
adaptées aux besoins spécifiques d’usinage. Des géométries qui s’appliquent
tant aux angles de coupe qu’aux hélices, entrées, tolérances, etc..., qui font
de chaque outil celui qui convient le mieux au travail a réaliser.

i QUALIDADE GARANTIDA

Mais de 60 anos de experiéncia como fabricante, juntamente com 0s nossos
modernos meios técnicos e humanos, permitem-nos garantir maxima
qualidade em todas e cada uma das nossas ferramentas.

Para isso, controlamos minuciosamente todos os factores que fazem de uma
ferramenta como a Hepyc toda uma referéncia de qualidade:

e MATERIAIS DE FABRICO: Gragas a um processo de produgdo, que
combina acos da maxima qualidade (M2, M35, M42, M51, ASP, Metal duro) e
o tratamento térmico adequado, conseguimos conferir as nossas ferramentas
a estrutura metalografica necessaria para obter um rendimento 6ptimo sobre
cada material.

e REVESTIMENTOS: Para conseguir uma maior resisténcia ao desgaste e
prolongar a vida Util da ferramenta, cobrimo-la de revestimentos de Ultima
geracdo, tais como: TiN, TiALN, TiCN, CrN, ALCrN.

* GEOMETRIAS: 0 nosso departamento de engenharia e |+D+i desenvolve as
geometrias de corte adaptadas as necessidades especificas de mecanizagao.
Diferentes geometrias de angulos de corte, hélices, entradas, tolerancias etc.
que tornam cada ferramenta a mais perfeita para o trabalho a realizar.



TALADRADO / PERCAGE / DRILLING / PERFURACGAD

Brocas con mango cilindrico cortas / Forets a queue cylindrique courtes / Short straight shank drill-bits / Brocas com manga cilindrica curtas (DIN 338)
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Brocas con mango cilindrico largas / Forets a queue

cylindrique longues / Long straight shank drill-bits / Brocas com manga cilindrica compridas

(DIN 340)
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Bracas con mango cilindri

o extra largas / Forets a queue cylindrique extra longues / Extra-long straight shank dri

II-bits / Brocas com manga cilindrica extra compridas (DIN 1869)
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Brocas con

mango cilindrico extra cortas / Forets a

drill-bits / Brocas com manga cilindrica extra curtas
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Brocas avellanadoras / Fraises coniques / Counterbore drill-bits / Brocas fresadoras
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ESCARIADO Y AVELLANADO / ALESAGE ET CHANFREINAGE

REAMING AND COUNTERBORING / ESCAREAMENTO E FRESAGEM

Escariadores de mano / Alésoirs a main / Hand reamers / Escareadores de mao
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Avellanadores / Fraises a trou et a chanfreiner / Countersink cutters / Escareadores conicos
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W ROSCADO / TARAUDAGE / THREADING / ROSCAGEM

Machos de mano / Tarauds a main / Hand taps / Machos de mao (M-MF)

. S—

2301 . DIN 352 / 2181 ——=
=
e ——

2301/5 . DIN 352 e S B
e
BRI ===y

2302 . DIN 352 ™ P—— =
-—
— ——

2314 . DIN 352 ———
]
=

2303 . DIN 352 (e} s—
=

Machos de mano / Tarauds a main / Hand taps / Machos de mao (BSW-BSF)

800
N/mm2

2304 . DIN 352
2304/5 . DIN 352
2305 . DIN 2181

BSW m 800
I@ =

BSF
BS 84

800
N/mm2




Machos de mano / Tarauds a main / Hand taps / Machos de mao (BSP)
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BSW-BSF

Machos de maquina / Tarauds machine / Machine ps / Machos de maquina ( i
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Machos de maquina / Tarauds machine / Machine taps / Machos de maquina (G ISO 228

2144 . DIN 5156 A — , E
2145 . DIN 5156 = E
2146 . DIN 5156 e SR

Machos de maquina

2148 . DIN 371 ——
2147 . . DINSTe . e ———— |
2150 . DIN 371 - ———m
2149 . DIN 376 = ——
2152 . DIN 371 — A A n .,
2151 . DIN 376 e




Machos de maquina / Tarauds machine / Machine taps / Machos de maquina (UNF)
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Machos de maquina especiales / Tarauds machine spéciaux / Special machine taps / Machos de maquina especiais
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Machos de maquina tolerancias especiales / Tarauds machine tolérances spéciales / Special tolerances machine taps / Machos de maquina tolerancias especiais
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Cojinetes / Filieres / Dies / Cagonetes
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Accesorios / Accessoires / Accessories / Acessorios
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