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ALTA TECNOLOGIA EN HERRAMIENTAS

labla de recomendaciones de uso
DIAMETRO DEL AGUJERO A ROSCAR

SM INDUSIRIAL SoR.[L,

Medida Diametro Diametro Medida Paso Diametro Diametro _
y Paso agujero broca y Paso mm agujero broca
1,7 x 0,35 1,36 1,30 316 x 32 0,793 4,00 4,00 Medida Diametro Diametro
2 x 0,40 1,62 1,60 7/32 x 28 0,907 4,68 4,75 y Paso mm agujero broca
2,3x 0,40 1,92 1,90 174 x 26 0,976 5,41 5,50
25x 0,45 2,07 2,05 516 x 22 1,154 6,83 6,75 S 1.2 e e
2,6 % 0,45 2,17 2,20 /8 x 20 1,270 8.3 8,25 Pg 11 1,41 17,41 17,25
3 x 0,50 2,5 2,50 7716 x 18 1,411 9,76 9,75 Pg 13,5 1,41 19,24 19,00
35x 0,60 2,92 2,90 12 x 16 1,587 11,18 11,00 i T4 313 7135
4 x 0,70 3,33 3,25 916 x 16 1,587 12,76 12,75 :g o 1 2ag 2.__;0; 5658
4,5% 0,75 3,78 3,75 5/8 x 14 1,814 14,13 14,00 Pg 79 1,588 3573 35,50
5 x 0,80 4,23 4,25 1716 x 14 1,814 15,72 15,75 Pg 36 1,588 45,73 45,50
6 x 1,00 5,04 5,00 4 x 12 2,114 17,02 17,00 -
7 x 1,00 6,04 6,00 78 x 11 z 20,01 20,00 g A 1,388 s i
B % 1,25 6,80 6,75 1 x 10 2,540 2,96 23,00 : > .
LRRE: x BSP
i X 130 5% 930 .
L B Lo s 1/8 x28 0,907 8,68 8,75
12 % 1,75 10,32 10,25 12 %18 1,411 11,35 11,50 1/4 x 19 1,337 11,62 11,75
14 x 2,00 12,08 12,00 5/8 w18 1,411 14,52 14,50 I8 % 19 1,337 15,12 15,25
1% x 2,00 14,08 14,00 34 x16 1,587 17,53 17,50 12 x 14 1,814 18,87 19,00
18 x 2.50 15.60 15,50 78 x 16 1,587 20,70 20,75 S8 14 e T e
20 % 2,50 17,60 17,50 e X186 1,587 73,88 24,00 /4 % 14 1814 2435 24,50
22 x 2,50 19,60 19,50 1 X186 1,587 30,23 30,25 7/ x 14 1,814 28,11 28,25
24 x 3,00 21,12 21,00 12 x‘l: :.g‘l: ig,& igﬁ 1 x 11 2,309 30,59 10,75
27 x 3,00 24,12 24,00 x1 81 ; 1 T e 2309 15,24 35.50
3 x 3.0 29,64 28,3 139 x4 %4 41,66 41.;5
X 4, i . 1" %1 . 45,15 45,25
39 x 4,00 35,16 35,00 g;;ﬁ. :%g g.g;g s.gg g.% FE 2,309 51,09 51,00
42 x 4,50 17,68 37.50 Ti1h x 26 0,976 10,18 10,25 2 % 11 2,309 56,96 57.00
45 % 4.50 68 40,50 2 x 26 0,576 1,76 1,75 '
aiin 4320 o Wi x2 0 13 1% NPS
52 x 5,00 47,20 47,00 5/8 x 26 0,976 14,93 15,00
14 x 26 0,576 18,11 18,25 1B x 27 0,940 B,52 B,90
T8 x 26 0,976 1,29 1,15 13;; ® ]lg ::1: jlgg; 1;%
2. %00 LB L 1 x26 0976 24,46 24,50 12 x 14 1,814 18,61 18,50
4 x 050 352 3,50 T X102 2208 3003 30,00
5 x 0,50 4,52 4,50 R S R Rt 1”2 x 1" 7208 48 45,00
& o 2 N5 x 40 0,635 5,57 2,50 [
6 x 0,75 528 5,25 N g : 3 0»?93 2|:‘|“1 21?5 =11 2,208 56,91 57,00
7 x 0,75 6.28 6,25 ' . :
8 x 075 7,28 7.25 N lox 24 Tos8 38l 37 Bs" (s’ escariador)
8 x 1,00 7,04 7,00 N 2% 24 1,058 4,47 450 1/8 0,907 8,45 8,40
9 x 1,00 8,04 8,00 1/4 =x 20 1,270 513 510 1/4 x 133? 1,27 11,00
10 x 1,00 9,04 9,00 - 1'4” 6'55 alsa 1B x 19 1,337 14,77 14,50
10 % 1,25 8,80 B,75 3 : el 2 pobh aras o 142 x 14 1,814 18,20 18,50
11 x 1,00 10,04 10,00 716 x 14 1,814 9.37 950 /8 x 14 1,814 20,16 20,00
12 x 1,00 11,04 11,00 12 % 13 1.953 10.82 10.75 4 x 14 1,814 23,68 23,50
2218 10 19,75 916 x 12 2016 12,26 12,25 R 1%e S0
P Bt 10,56 0.3 56 x 11 2,309 13,66 13,50 L. .0 5N
14 x 1,00 13,04 13,00 34 x 10 2,540 16,61 16,50 1% %1 2,309 34,74 34,50
14 x 1,25 12,80 12,75 7/8 x 9 2,822 10,52 19.50 114 x4 2,309 38,75 38,50
14 x 1,50 12,56 12,50 : 3'”5 22'35 21'50 138y 19 2,309 41,06 41,00
16 x 1,00 15,04 15,00 1 %7 e 2509 75,00 17 xdt M8 4 Ao
e 143 1% oy 7 31628 2827 28,00 1!" % 11 z.m 50,49 50,50
) 17, A £ hi | 7
18 x 1,50 16,56 16,50 l'ﬂ - : :iﬁ ::'z: ;3;; s . =a
18 x 2,00 16,08 16,00 : ' ¢ i NPT (slescanador)
20 x 1.50 x 2 ;
: 1856 18,50 1/B 0,940 B,61 B,60
70 x 2.00 18,08 18,00 1/4 x 13 1,411 11,08 11,00
: ] N3 x 56 0,453 2,08 2,10 3/8 x 18 1,411 14,56 14,50
g X ;.gg gg,gg %g.% N° 24 x 48 0,529 2,34 2,30 12 x 14 1,814 18,02 18,00
2 X 130 225 2250 o x40 O 280 2% Wity Wi 20 0 4a
24 x 2.00 : ! : g X ; : 2
- 21,50 2,00 N8 x 36 0,705 3,49 3,50 114 x 1112 2'208 18,00
27 x 1,50 25,56 25,50 N°10 x 32 0,793 4,06 4,00 1”J x 11" 2,208 44,16 44,00
27 x 200 25,08 25,00 N 12 x 28 0,907 462 4,50 Y :
30 x 1,50 28,56 28,50 14 x 28 0,907 5,48 5,50 x:1 2,208 56,20 56,10
X ¥ ] '
C——— (i ® # oG | D (clescataces)
. _ - 7016 x 20 1,270 9,89 10,00 Medida Paso
Medida Pasoc  Diametro Diametro /2 x 20 1,270 11,48 11,50 ¥ Paso mm ,
y Paso mm agujero broca 9/16 x 15 1,411 12,93 13,08 1/8 x zg cr.ggj:_‘ g.% 8, 2'10
5/8 x 1 1,411 14,51 14,5 14 x1 1, 10, 1",
338 x 4 037 187 130 4 x 16 1,587 4 17,50 38 %19 1,337 14,25 15,01
T % 40 0635 2’57 2’50 7/8 x 14 1,814 . 20,50 172 x 14 1,814 17,75 18,70
5/32 x 32 0,793 3,21 3,25 | 2,116 23,37 23,50 gj:s x 14 1.:14 ;ggcz' gl}.sg
1 x 12 2,116 26,54 26,50 4 x 14 1,814 . 4,1
Heea e b s 1 ox 12 Ie 9m 29,75 78 x14 1814 2655 27,95
1/4 x 20 12?0 5.13 i 1 x 12 2,”ﬁ 32,” 33.00 1 * 11 I,m qum 30,00
5/16 x 18 1,411 6,58 6,50 17 x 12 2,116 36,07 36,00 1::: x 11 2,309 33,62 35,02
1 x 11 2,309 37,50 39,03
UE x 16 1,587 8,00 8,00 ' ' '
716 x 14 1814 9,37 950 . _ .'I::: 5 s it e
1/2 x 12 2,116 10,67 10,50 FORMULAS QUE DETERMINAN k J 1
9/16 x 12 2,116 12,26 12,00 EL DIAMETRO DEL AGUJERO 134 x 19 2,309 49,72 50,87
w81 2 e 1% | Para90%de alturatedrica TR v S 1
AL - S Loy Rosca BSP: Cexterior basico del macho - (1.15 x paso{ 3ox1 2309 8382 85,05
78 x 9 2,822 19,52 19,50 Rosca NPS:{J exterior basico del macho - (1.44 x paso NPT el
b == Rosca BSPT: (7 exterior basico del macho - (1.41 x paso) c/escariador
198 ¥ 7 3628 ‘09 25.00 Rosca NPT: (Zexterior DMCO del macho - (1.76 x paso) 1/16 % 27 0,940 6,00 6,39
1 x 7 3,628 78,27 78,00 Para 75% de altura tedric 1/8 x 27 0,940 B,30 B,74
18 x 4,233 30,86 31,00 exterior basico del mac:ho {0.96 x pasa) 1/4 x 18 1,411 13.?0 11,36
o T 34.04 34.00 B x 18 1,411 14,20 14,80
1M x 5 5080 3957 39,50 V2 x4 1814 17,40 18,32
2 x 47 564 450 45,50 RECOMENDACIONES PARA i xBe A 420 b7
; : EL ROSCADO CON MACHOS 114 i 1112 72208 3700 3845
Los didmetros de los agujeros a ejecutar indicados  CONICOS 7 = 130 e rI
en estas tablas fueron calculados para obtener en el  Para el roscado con machos 2 x11' 2708 55.50 56,56
roscado un 75% de altura ledrica de filele, a conicos (BSPT, NPT, etc.), se 27 x 8 3,175 66,00 67,62
excepcion de los a EEjuiams agg:‘: roscas de cafios  aconseja maguinar el orificio con 3 x B 3,175 82,00 83,53

donde se ha calcula

er el 90% de altura.  un escariadaor conico apropiado.
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labla de recomendaciones de uso @ U RANGA

TRATAMIENTOS
TIPOS DE AGUJEROS MACHO RECOMENDADD @ ALTERNATIVA O SUPERFICIALES
gy = THP L< 058 CODIGAS NITRURADO N
: NITRURO TITANED T
— 2 L 1,5 CROMO DURO C
% % | @ 150-160| 050 | 060 | 250 (o7o-200( 938 | 330 OXIDADO AL VAPOR v
Ik L>150 LUBRICANTES
el et [ | B 7] o
NI L<154@ | j m ”‘l iy SECO A
—I | ' ACEITE CORTE
————— Sk ExhIY fl A | SULFURADO 5
B ACEITE CORTE
E@i 6 L<150@ SULFURADO Y CLORADO C
SN 1 |7 L>158 . | | TIPOS | ACEITE CORTE )
e : 3 il [Eec DE | SINAZUFRE
A EES |8 L<159@ VIRUTA | ACEITE SOLUBLE 1:10  E
CONOS DE ENTRADA (FILETES) 7 3 5 5 3 3 5 3 20 |CORTAC | AIRE A PRESION F
234 VT Py P ANGULO VELOCIDAD LUBRI-
TIPOS DE AGUJEROS 26 | £33 | 23 12 |3g3a 4567|2367 45 8 |LARGAL| ot CORTE | mimin. . CANTE
DE ACERO 7] [ ] ONT [ ] L 12°-14° 612 B-EDI@
FUNDICION ESFEROIDAL CONT|O T|®HN (9] CiL 1012 10-15 B-E@QE@
MALEABLE @ T|@N |ONT eN |® ciL 7°-5° 6-12 BEDP@
DURO ONT|®NT OMN c 3°.5° 6-10 E
HIERRO FUNDIDO
BLANDO ONT|ON ON c 35" 15-20 A-E
TR e O ® T|lev [ONT 0 ® eV L 12°-14° 1520 B @D
> TR0 2 ® T e T eV L |11z 59 B DO@
ACERO -
INOXIDABLE eV T ON evVT @V L 10°-12° 6 C@ @
CROMO/NIQUEL e T|O e T L =122 37 B ©O@
ALUMINIO Si<11% ov |eN |@ L 25°30° 15-35 B-E (@
SILUMIN 5i>11% ONT|@NT|®NT|@N |ON @NT|ONT c 12°-14° 815 BE @
COBRE 0c |Oc ® eCT eCT |@CT L 15%.25¢ 1015 D
BLANDO | @ [ ] @] eV |ON (8] L 12°14°  10-20 D
COBRE BRONCE
¥ 5US DURD |@ @ O eV C 6°-8° 5-10 D
ALEACIONES DURO eNT @V eV c 4°6° 1020 D
LATON
TEMAZ | @ ® (@] LB ONT [ L B L 12°.14° B-17 D
BAQUELITA ONT|ONT C 3050 612 F
TERMOPLASTICOS
PV.C. ov |ON |® £ 20°25°  10-25 F-E
ZINC {ZAMAC) eNT |®Y |@N ONT L 14°-16° B20 BEDI@®
ALEACIONES DE MAGNESIO @] 0] o [ ] C 3°6° 15-25% F
Las velocidades de corte detalladas en la labla son aproximadas. Debido a que el tipo (1) Se recomienda Extracut 2000
de cono de antrada varia notablameanta las condiciones de trabao, las velocidades han {por pulverizacian, no ae pars
sido tabuladas en base al Cono 3. Pueden aumentarse en aproximadamenie 30% para sisternas recirculantes)
el Cono 2, 60% para el Cono 1y 100% para los de Cono Largo para Tuercas. (Z) Se recomienda Extracut 4000
Las machos de Rosca Cénica para Cafios deben trabajar a velocidades inferiores en
un 25% a un 50% de las indicadas en fa tabla. @ Se recomienda Extracut 6000
En el caso de Machos de Acero Aleado, se deben estimar velocidades tres veces (para sistemas recirculantes)
inferiores a las indicadas. (4] Se recomienda Extracut B000
{para laminacicn)
DIAMETRO DEL AGUJERO A ROSCAR CON MACHOS LAMINADORES D = Diametro del agujero a roscar

dt=Diametro exterior tedrico
h = Altura porcentual del perfil del filete a obtener
p = Paso de la rosca

E! diametro del agujero a roscar esta dado por la siguiente formula:

D =dt-0,0068 x h x p Se recomienda una altura de filete del 65%
M Rosca métrica gruesa NPS Raosca americana cilindrica para cafios Vg Rosca para valvulas de neumaticos de
MF  Rosca métrica fina NPSC Rosca americana cilindrica para manguitos vehiculos
NC  Rosca nacional americana serie gruesa NPSF Rosca americana cilindrica estanca Fg Rosca para bicicletas
NF  Rosca nacional americana serie fina para cafios BSW  Rosca normal inglesa Whitworth serie gruesa
NEF Rosca nacional americana serie extra fina  NPS! Rosca americana cilindrica estanca BSF Rosca normal inglesa Whitworth serie fina
N Rosca nacional americana intermedia para cafos WHIT  Rosca normal inglesa Whitworth especial
NS  Rosca nacional americana serie especial ~ NPSM Rosca americana cilindrica para BA Rosca normal Asociacion Inglesa
UNC Rosca unificada serie gruesa uniones mecanicas BSC Rasca normal inglesa para bicicletas
UNF Rosca unificada serie fina NPT Rosca americana conica para canos BSB-BG Rosca normal inglesa para cafios de bronce
UNEF Rosca unificada serie extrafina NPTF Rosca americana conica estanca para cafios BSP Rosca normal inglesa cilindrica para cafios
UN  Rosca unificada P.g. Rosca para tubo de conduccion eléctrica BSPT Rosca normal inglesa canica para cafios
UNS Rosca unificada serie especial Rd Rosca redonda API Rosca del Instituto Americano del Petréleo
Tr Rosca trapezoidal NGTO Rosca nacional americana para salida de
ACME Rosca Acme gases
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