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ALTA TECNOLOGIA EN HERRAMIENTAS

labla de recomendaciones de uso
DIAMETRO DEL AGUJERO A ROSCAR

Medida Didametro Diametro Medida Paso  Diametro Diametro
y Paso agujero broca y Paso mm agujero broca
1,7 x 0,35 1,36 1,30 IT] 32 4 4 Medida Paso Didmetro  Diametro
2 x 0,40 1,62 1,60 3?;362 X 28 0%" 4:23 41?":5. y Paso mm agujero broca
2,3x 040 1,92 1,90 174 x 26 0,976 5,41 5,50
2,5x% 045 2,07 2,05 5/16 x 22 1,154 6,83 6,75 l';g ; }ﬂ' ]]‘rgﬁ' 11’£
2,6 % 0,45 2,17 2,20 38 x 20 1,270 8,31 8,25 Pg 11 1,41 17,41 17.25
3 x 0,50 2,52 2,50 7016 x 18 1,411 9,76 9,75 Pg 13,5 1,41 19,21 19,00
3,5x 0,60 2,92 2,90 142 x 16 1,587 11,18 11,00 - - - -
4 x 0,70 3,33 3,25 9/16 x 16 1,587 12,76 12,75 g 1 Al 2,51 21,25
45x 0,75 3,78 1,75 58 x 14 1,814 14,13 14,00 Pe 29 1,588 35,73 35,50
2 :ﬁl.gg gﬁ g-gg 1716 x 14 1,814 15,72 15,75 Pg 36 1,588 45,73 45,50
xim o g iR Ve iR o gk gm W im 5 8
B x 1,25 6,80 6,75 ' : : Pg 48 1,588 56,03 58,00
ERE 5% 950 E
1 x 1,30 9,56 9,50 18 x 28 0,907 8,68 8,75
12 x 1,75 10,32 10,25 172 x18 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 x18 1,411 14,52 14,50 38 x 19 1,337 5,12 15,25
16 x 2,00 14,08 14,00 34 x16 1,587 17,53 17,50 1/2 x 14 1,814 18,87 19,
18 x 2,50 15,60 15,50 78 x16 155? 20,70 20,75
: g 5/8 x 14 1,814 20,82 21,00
20 x 2,50 17,60 17,50 e X6 1,587 23,88 24,00 344 x 14 1,814 2435 24,50
22 x 2,50 19,60 19,50 i X 16 1,587 30,23 30,25 TIB x 14 1,814 28,11 28,25
24 x 3,00 21,12 21,00 1 x 14 1,814 6,36 6, 1 x 11 2,309 30,59 30,75
27 x 300 2 24,00 2 x14 1,814 49,06 49,00 o e = —
;g X 3% ;3,?2 gg.a 1fj: x 11 g,% 41,66 41,;5
X A , ' 5/16 x 26 0,976 7,00 7,00 1 x 11 ' 45,15 45,25
AL X AN 35 2 38 x26 0,97 8,59 8,50 141 23 51,09 51,00
42 x 4,50 37.50 716 x 26 0,576 10,18 10,25 2 x1 2,309 56,96 57,00
45 x 4,50 40,50 12 x 26 0,976 11,76 11,75
/ , 5/8 x 26 0,976 14,33 15,00
374 :215 0,976 18,11 18,25 1/8 x 27 0,940 8,92 8,90
T8 x 26 0,976 21,29 1,25 Hg 113 ::H 1;3; 1;%
X ¥ £ t)
2 x 0,25 1,76 1,75 1 x 26 0,976 24,46 24,50 1/2 x 14 1,814 18,61 18,50
2,6 x 0,35 2,26 2,25
4 x 050 152 1,50 we X102 2208 3003 30,90
5 x 0,50 4,52 4,50 g oan H T 1"= x 11" 2208 8 45:00
6 x 0,50 5,52 5,30 NS x 40 0633 1,57 2,50 112
&6 x 0,75 528 5,25 X 1 v 1 x 11 2,208 56,91 7,00
7 x 075 5:23 6.25 N & x 32 0,793 2,74 2,75
s xom 1z woxE om a3 BSPT {s/escariadon)
8 x 1,00 7,04 7,00 N° 12x 24  1.058 447 450 1/8 8,45 8,40
9 x 1,00 8,04 8,00 14 x 20 1270 513 510 14 x 19 133:-' 11,27 11,00
10 x 1,00 9,04 9,00 . = > /8 x 19 1,337 14,77 14,50
0 x 125 8,80 8.75 516 x 18 1411 6,58 6,50 12 x 14 1,814 18,20 18,50
11 x 1,00 10,04 10,00 7/16 x 14 1’814 9'37 9'50 5/8 x 14 1,814 20,16 20,00
12 x 1,00 11,04 11,00 142 x 13 1’953 10,82 10.75 34 x 14 1,814 23,68 23,50
12 x 1,25 10,80 10,75 L . 2 78 % 14 1,814 27,48 27,50
9/16 x 12 2,116 12,26 12,25 . : 2 2
12 x 1,50 10,56 10,50 58 x 11 3309 1766 1350 " x1 2,309 ; 30,00
4 % 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 2’872 19" 19'50 114y 44 2,309 38,75 38,50
14 x 1,50 12,56 12,50 3 3' 21’3 22]50 138 x 11 2,309 41,06 41,00
RS it R BB BB mah aw aa  ds
16 x 1,50 14,56 14,50 " oy 7 3678 28,27 28,00 1’“ x 11 2,309 50,49 50,50
:g : jl-ﬂsg }ggg jlg’»% 138y 4,233 30,86 30,75 x 11 2,309 56,35 56,00
X 2 142
18 x 2,00 16,08 16,00 Enl ki A sl NPT (s.fescarlador]
0 x 1,50 15 56 18,50 1/8 x2 0,940 8,61 8,60
20 % 2,00 1808 18,00 1/4 x1 1,411 11,08 11,00
. N° 3 x 56 0,453 2,08 2,10 38 x 15 1,411 14,56 14,50
%g X %.% gg,gg %g.% N° 4 x 48 0,529 2,34 2,30 172 x14 1,814 18,02 18,00
24 x 1,50 225 2250 N oxd 0 290 2% 4 x4 184 B 1350
24 x 2,00 77208 27.00 * g . 1 x 11 2,208 29,34 19,00
. + N8 x 36 0,705 349 3,50 1 x 41V 7208 8 38,00
27 x 1,50 25,56 25,50 N°10 x 32 0,793 4,06 4,00 1"1 x 11" 2208 44'15 44,00
7 x 2,00 25,08 25,00 N° 12 x 28 0, 4,62 4,50 R :
30 x 130 28.% 28,50 14 x 28 0.907 5,48 5.50 x 11 2,208 56,00
x s
38 x 24 1058 8,51 8,50 BSPT (c/ &canador]
v : . 7/16 x 20 1,270 9,89 10,00 Medida
Medida Paso  Diametro Diametro 172 x 20 1,270 11,48 11,50 ¥ Paso mm
y Paso mm agujero broca w;a X 12 1,411 12,93 13,ug 1::8 X zg 0,907 g.% ?.51
58 x 1 1,411 14,51 14,5 14 x1 1, 10, 11,
;.ﬂg x ﬁ ggg “ag }ﬁ 3/4 x 16 1,587 17,51 17,50 38 % 19 1,337 14,25 15,01
118 % 40 0835 2’57 2’50 7/8 x 14 1,814 20,48 20,50 11 x 14 1,814 17,75 18,
5/32 x 12 0,793 3,21 3,25 G EAE 2,116 23,37 23,50 g;a x 14 1,214 123.3% iﬂ 53
i x 12 2,116 26,54 26,50 4 x14 1,814 X 4,1
gurn o= w3 s “ox 12 2116 2972 29,75 78 x 14 1814 2655 27,95
1/4 x 20 1:2?0 5:13 5:15 138 x 12 2,116 32,89 33,00 1 ® 11 2,309 9,00 30,
5/16 x 18 1,411 6,58 6,50 1V x 12 2,116 36,07 36,00 1::: x 11 2,309 33,62 35,02
114 x 11 2,309 37,50 39,03
38 % 16 1,587 8,00 8,00 ’ ,
7/16 x 14 1814 937 9’50 }::: X s iy 41,45
12 % 12 2,116 10,67 10,50 FORMULAS QUE DETERMINAN . , .
9/16 x 12 2,116 12,26 12,00 EL DIAMETRO DEL AGUJERO 134 % 1 2,309 49,72 50,87
e x 11 29 1ies 1350 | Para 90% de altura teérica X1 I3m joe g
X £l 11 £l : !
34 x 10 2540 16.61 16,50 Rosca BSP: (Jexterior basico del macho - E1 A5x paso; 3 oxn 2,309 83,52 85,05
7B x 9 2,822 19,52 19,50 Rosca NPS: (2 exterior basico del macho - (1.44 x .
T % B = Rosca BSPT. @exterior basico del macho - (1.41 x paso) ML M (I TIEN 1]y
{18 % 7 3:,&23 25: 25:['} Rosca NPT: (Zexterior béslﬂo del macheo - (1. Tﬁxpm} 1116 x 27 0,940 6,00 6,39
174 x 7 31,628 18,27 28,00 Para 75% de altura tedric 1/8 x 27 0,940 8,30 B,74
18 x & 4,233 30,86 31,00 Qienemrbésmdaimad'lo (0.96 x pasa) ;;; x1g 1,411 12% 1.1'.33
oy 6 4,10 34,04 34,00 a3 i M, s
13 x5 . 5080 39.57 39,50 11 % 14 1,814 17,40 18,32
2 x 47 56 453 45,50 RECOMENDACIONES PARA 4 xwm he W2 T
. _ x = EL ROSCADO CON MACHOS d3 | 114 w1112 7208 37,00 36.45
Los didmetros de los agujeros a ejecutar indicados CONICOS ' 17 x 117 2.208 4350 44.52
en estas tablas fueron calculados para obtener en el Para el roscado con machos : 2 xiiv 2208 55.50 56,56
roscado un 75% de altura rica de filete, a conicos (BSPT, NPT, etc.), se id ' x 8 3,175 66,00 67,62
exce de los acgujaros ogtaera roscas de cafios aconseja maquinar el orificio con 2 3 x 8 3,175 82,00 83,53
se ha calcula ner el 90% de altura.  un escariador cénico apropiado. !
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@ URANGA

TRATAMIENTOS
TIPOS DE AGUJERDS MACHO RECOMENDADO @ ALTERNATIVA O SUPERFICIALES
[ !

8 S RS 1 L< 0,53 CODIGOS NITRURADO N
ml R NITRURO TITANEO T
| 2 L< 1,5@ |010-020/010-020 090 CROMO DURD c

! 110-120/110-120 [150-160| 050 | 060 | 250 [070-2000 33, | 330 OXIDADO AL VAPOR v
E L>150 LUBRICANTES
3
ACEITE CORTE
I'1s L>1,5@ SULFURADD
p— ACEITE CORTE
@1 [ L< 1,50 SULFURADO ¥ CLORADO C
Iz L>1,50 TIPOS | ACEITE CORTE D
e DE | SIN AZUFRE
SSCOED. |8 L<1,5@ VIRUTA | ACEITE SOLUBLE 1:10  E
CONOS DE ENTRADA (FILETES) 7 3 5 5 3 3 5 3 20 |CORTAC | AIRE A PRESION F
2-3-4 1-2-3-4 e laae ANGULO VELOCIDAD LUBRI-
TIPOS DE AGUJEROS 26 |5g7 | 23 | 12 |5p5g|4¥6T|2367) 45 | 8 |LARGAL| ¢ cORTE  m/min_ CANTE
DE ACERD @ N |ONT [ ] L 12°14° 6-12 B-E@M3E
FUNDICION ESFEROIDAL ONT|O T|@N (o) c/L | 1eze 10415 B-EDD@
MALEABLE ® T|®@N |ONT eN |@ ciL 7°-9° 612 B-EDQ@@
DURO ONT|®NT ON C 5 610 E
HIERRO FUNDIDO
BLANDO ONT|ON ON C 350 1520 AE
<TANER: e (o] ® T|ev |ONT o} ] oV L 12214 1520 B 0A@
o > TR Om? o T e T|ev L | 1022 59 B OO@
INOXIDABLE eV T ON evVT|ev L o|1weaze 26 Cc@ @
CROMO/NIQUEL ® T|O e T L 10122 37 B ©A@
ALUMINIO Si<11% ov |en |e L | 25%30°0 1535 BE @
SILUMIN Si>11% ONT|@NT|®NT|@N |ON ONTI|ONT c |1z B85 BE @
COBRE oc |oc ® ecCT ecT|@cT L |15%25¢ 10415 D
BLANDO | @ @ 0 ev |ON (o) L | 12214= 1020 D
COBRE BRONCE
Y 5US DURD | @ ° 0] L B C 68 510 D
ALEACIONES R oNT oV oV c £& 1020 D
LATON
TENAZ | @ & 0 eV |ONT e eV L | 12014 817 D
BAQUELITA |ONTI|ONT C 5 612 F
TERMOPLASTICOS
PV.C. ov |ON |e@ L | 200257 1025 FE
ZINC (ZAMAC) eNT|@V |@N ONT L | 14-16° 820 B-EDQ@
ALEACIONES DE MAGNESIO (o) (o) [ ® 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 |as condiciones de trabajo, las velocidades han
sido tabuladas en base al Cono 3. Pueden aumeniarse en aproximadamente 30% para
el Cono 2, 60% para el Cone 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 esta dado por la siguiente formula:

D=dt-0,0068xhxp

M Rosca métrica gruesa

MF  Rosca métrica fina

NC  Rosca nacional americana serie gruesa
NF  Rosca nacional americana serie fina

NEF Rosca nacional americana serie extra fina
N Rosca nacional americana

NS  Rosca nacional americana serie especial
UNC Rosca unificada serie gruesa

UNF Rosca unificada serie fina

UNEF Rosca unificada serie extrafina
UN  Rosca unificada
UNS Rosca unificada serie especial

NPS

Rosca americana cilindrica para cafos

NPSC Rosca americana cilindrica para manguitos

NPSF

NPSI

Rosca americana cilindrica estanca
para cafios

Rosca americana cilindrica estanca
intermedia para cafios

NPSM Rosca americana cilindrica para

NPT
NPTF
P.g.
Rd

Tr

uniones mecanicas

Rosca americana conica para cafios

Rosca americana conica estanca para cafios
Rosca para tubo de conduccion eléctrica
Rosca redonda

Rosca trapezoidal

ACME Rosca Acme

@ U R ANG A Argerich 3260 - (B1606DSR) Carapachay « Bs. As. Argentina « Tel
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(1) Se recomienda Extracut 2000
(por pulverizacidn, no es para
sistermnas recirculantes)

@) Se recomienda Extracut 4000

(@) Se recomienda Extracut 6000
(para sistemas recirculantes)

(4) Se recomienda Extracut B00D
(para laminacién)

D = Diametro del agujero a roscar

dt= Didmetro 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 Asociacién Inglesa

Rosca normal inglesa para bicicletas

BSB-BG Rosca normal inglesa para cafios de bronce

BSP
BSPT
APl
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
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