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TRATAMIENTOS
TIPOS DE AGUJEROS MACHO RECOMENDADO @ ALTERNATIVA O SUPERFICIALES
1 L<0,5@ CODIGOS NITRURADO N
NITRURO TITANEO T
2 L< 1,5@ |010-020|010-020 090 CROMO DURO C
110-120|110-120 | 190-160| 030 | 060 | 250 |070-200| 335 | 330 OXIDADO AL VAPOR v
3 L>158 LUBRICANTES
4 L<1,5@ r\-I SECO A
ACEITE CORTE
5 L>15@ SULFURADO B
ACEITE CORTE
J L<i5@ SULFURADO Y CLORADO €
7 L>1,5@ TIPOS | ACEITE CORTE D
SIN AZUFRE
8 L<1,5@ VIRUTA |"ACEITE SOLUBLE 1:10  E
€ONOS DE ENTRADA (FILETES) 7 3 5 5 3 3 5 3 20 |CORTAC | AIRE A PRESION F
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ALEACIONES DE MAGNESIO o o] ] e c 6 1525 F

Las velocidades de corte detalladas en la tabla son aproximadas. Debido a que el tipo
de cono de entrada varia notablemente las condiciones de trabajo, las velocidadas han
sido tabuladas en base al Coneo 3. Pueden aumentarse en aproximadamente 30% para
el Cono 2, 60% para el Cono 1y 100% para los de Cono Largo para Tuercas.

Las machos de Rosca Cénica para Cafios deben trabajar a velocidades inferiores en
un 25% a un 50% de las indicadas en la tabla.
En el caso de Machos de Acero Aleado, se deben estimar velocidades tres veces
inferiores a las indicadas.

DIAMETRO DEL AGUJERO A ROSCAR CON MACHOS LAMINADORES
El diametro del agujero a roscar estd dado por la siguiente formula:

Rosca métrica gruesa
Rosca métrica fina
Rosca nacional americana serie gruesa
Rosca nacional americana serie fina
Rosca nacional americana serie extra fina
Rosca nacional americana
Rosca nacional americana serie especial
Rosca unificada serie gruesa
Rosca unificada serie fina
UNEF Rosca unificada serie extrafina

Rosca unificada

UNS Rosca unificada serie especial

D=dt-0,0068 xhxp

NPS Rosca americana cilindrica para cafios
NPSC Rosca americana cilindrica para manguitos
NPSF Rosca americana cilindrica estanca
para cafios
Rosca americana cilindrica estanca
intermedia para cafios
NPSM Rosca americana cilindrica para

uniones mecanicas
NPT Rosca americana conica para cafos
NPTF Rosca americana conica estanca para cafios

NPSI

P.g. Rosca para tubo de conduccion eléctrica
Rd Raosca redonda
Tr Rosca trapezoidal

ACME Rosca Acme

(1) Se recomienda Extracut 2000
(por pulverizacién, no es para
sistemnas recirculantes)

) Se recomienda Extracut 4000

3) Se recomienda Extracut 6000
(para sistemas recirculantes)

(@) Se recomienda Extracut 8000
(para laminacion)

D = Didmetro del agujero a roscar

dt= Diametro exterior tedrico

h = Altura porcentual del perfil del filete a obtener
p =Paso de la rosca

Se recomienda una altura de filete del 65%

Vg

Fg
BSW
BSF
WHIT
BA
BSC

Rosca para valvulas de neumaticos de
vehiculos

Rosca para bicicletas

Rosca normal inglesa Whitworth serie gruesa
Rosca normal inglesa Whitworth serie fina
Rosca normal inglesa Whitworth especial
Rosca normal Asociacion Inglesa

Rosca normal inglesa para bicicletas

BSB-BG Rosca normal inglesa para cafios de bronce

BSP
BSPT
API
NGTO

Rosca normal inglesa cilindrica para cafios
Rosca normal inglesa conica para cafios
Rosca del Instituto Americano del Petréleo
Rosca nacional americana para salida de
gases



