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Roscado Vista general del sistema

Tipos de rosca

Perfil

Plano seccional

Rosca interior
Inclinacion mm (TPI)

Rosca exterior
Inclinacion mm (TPI)

Pagina

Rosca I1SO normal métrica

60° perfil completo GM 0,56,0 0,56,0
60° perfil parcial 60° G ? 0,5-5,0 (5-48) 0,5-5,0 (5-48)
55° perfil parcial 55° a \ 0,5-5,0 (5-48) 0,5-5,0 (5-48)
I
Whitworth w (=~} (8-16) (8-16)
R=0.137P u
Rosca americana UN
60° perfil UN ] (8-20) (8-20)
completo
Rosca Withworth BSPT (11-28) (11-28)
Rosca para tubos NPT (8-27) (8-27)
Rosca para tubos (8-27) (8-27)

autoselladora NPTF
60°




Roscado Vista general del sistema

. . Rosca interior Rosca exterior , .
Tipos de rosca Perfil | Plano seccional Placa Inclinacién mm (TPI) | Inclinacién mm (TPI) Pagina
Rosca redonda R 30° R p ‘ ’/- (6-10) (6-10) A476
F |
.
Roscg M.J para industria M g‘ ) ﬁ 1,5-2,0 A4ATT
aeronautica 'y '
aeroespacial
N
Rosca de tornillo UNJ UNJ t ' ‘ ) (8-32) A478
Unified [ N
. B
Rosca trapezoidal T (€D 1,5:3,0 1,5:3,0 A4T9
ISO métricaTR [
30° | n
Rosca trapezoidal ‘\ _ )
americana ACME | AC ﬁ w‘ ?ﬂ (8-16) (8-16) A480
29°
Rosca trapezoidal "\' (8-16) (8-16) A48
americana plana |\' : 4“
STUB-ACME ‘
Rosca 60° API AP 4-5) (4-5) A482
Rosca redonda API RD (8-10) (8-10) A483




Roscado Vista general del sistema

Tipos de rosca

Perfil

Plano seccional

Rosca interior
Inclinacion mm (TPI)

Rosca exterior
Inclinacion mm (TPI)

Pagina

Rosca de sierra
americana
API

a'é/

p—

Rosca ISO normal
métrica 60° perfil
completo (tipo
delgado)

GM

0,5-3,0

0,5-3,0

60° perfil parcial
(tipo
delgado)

0,5-3,0 (8-48)

0,5-3,0 (8-48)

55° perfil parcial
(tipo
delgado)

0,5-3,0(8-48)

0,5-3,0(8-48)

Whitworth (tipo delgado)

(8-16)

(8-16)

Rosca americana UN
60° perfil completo
(tipo delgado)

(8-24)

(8-20)

Rosca Withworth BSPT
(tipo delgado)

(11-28)

(11-28)

Rosca para tubos NPT
(tipo delgado)

P bbPPDPDP

(8-27)

(8-27)




Roscado Vista general del sistema

Modelo

Portaherramientas

Dimensiones [mm]

Pagina

Portaherramientas para
rosca exterior

16x16x100 20%x20x125
25x25%x150 32x25x170
32x32x170 40x40x250

Portaherramientas para
rosca interior

16x125%12 16x150x16
16x150x20 20x150x25
20x180x25 25x150%32
32x200x40 32x250x40
40x300x50 50x350x63

Portaherramientas para rosca
exterior
(tipo delgado)

16x16x100 32x25x170
20x20x125 32x32x170
25x25%150

Portaherramientas para rosca
interior
(tipo delgado)

16x150x20 32x200x40
20x180x25 32x250x40
25%150x32




Roscado Ambito de aplicacion de los tipos

Ambito de aplicacién de los tipos —roscado

150

HC' (CVD)

HC' (PVD) HT

Ceramic HW CBN

PCD

PO1

P10

)

P20

YBG20

YBG20

P30

[

P40

MO1

M10

M20

YBG20

YBG20

M30

M40

KO1

K10

K20

K30

NO1

N10

N20

N30

S01

S10

520

YBG205

YBG20

S30

1

HO1

H10

H20

H30

Acero

Metales no ferriticos

Acero inoxidable

Materiales de alta resistencia térmica

Fundiciones

Materiales endurecidos

HC' Metal duro con recubrimiento
HT Cermet sin recubrimiento

HC?* Cermet con recubrimiento
HW Metal duro sin recubrimiento




Roscado Codigo de sistema - placas intercambiables

R T 22 01 W -350 GM (P) (B)
1 5 2 J 3 § 4 3 s Jj 6 J 7 J 8 J 9 |

Modelo Formade placa Dimensiones de placa [mm]
Code \ Descripcion Code \ 1.C
R Ad h 35
erechas T f E Z Especial 1 6
L Aizquierdas 16 9,252
2 12,70

Dientes por hélice Tipo de mecanizado Indinadion
Code ‘ Descripcion Code ‘ Descripcion Code ‘ Rango de inclinacion (perfil parcial)
o1 1 W Rosca exterior A 0,5-1,5mm 48-16 (TPI)
02 2 N Rosca interior AG 0,5-3,0mm 48-8 (TPI)
G 1,75-3,0mm 14-8 (TPI)
N 3,5-5,0mm 7-5 (TPI)

Rango de inclinacion [mm] (perfil total)
050 0,75 1,00 1,25 1,50
1,75 2,00 2,50 3,00 3,50
4,00 4,50 500 5550 6,00

Rango de inclinacion [TPI] (perfil total)
456 8
10 11 115 12
14 16 18 19
2024 27 28

Perfil de rosca
Code ‘ Descripcién Rompevirutas
GM Rosca ISO normal métrica 60°
2 pertiparcie 0 8 |
55 Perfil parcial 55°
w Whitworth
UN Rosca 60° americana UN Espesor de placa [mm]
BSPT Rosca Withworth Code \ Descripcion
NPT Rosca para tubos B Modelo delgado
NPTF Rosca para tubos autoselladora
Rosca redonda 30° 9 |

Rosca para industria aeronautica y aeroespacial
Rosca de tornillo Unified
Rosca trapezoidal ISO métrica
Rosca trapezoidal americana
Rosca trapezoidal americana plana
Rosca 60° API
Rosca redonda API

B3z 383538~

Rosca de sierra americana




Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W| I.C S d
11 6,35 | 3,18 | 2,8
16 9,525 | 3,97 | 44
Placas pararoscado 2 | 12755 | 55
Rosca ISO normal métrica 60° perfil completo
Modelo a la derecha, exterior Modeloa la derecha, interior 1SO965-1980 DIN 13
Modelo a la izquierda, interior Modelo a la izquierda, exterior GB-T197-2003 Tolerancia: 6g-6H
HC' (PVD) HC' (PVD)
1SO Inc:imn?;:)ién Mecanizado exterior N B Mecanizado interior N B
(] o~ o~ o~
g A é il g — g 0
" 0,50 - RT11.01N-0.50GM °
11 - LT11.01N-0.50GM o
o ?1, 0,75 - RT11.01N-0.75GM °
11 - LT11.01N-0.75GM o
o ?1, o 1,00 - RT11.01N-1.00GM ce
11 - LT11.01N-1.00GM °
o ?1, . 1,25 - RT11.01N-1.25GM °
11 - LT11.01N-1.25GM °
o ?1, _— 1,50 - RT11.01N-1.50GM ce
11 - LT11.01N-1.50GM °
o ?1, S 1,75 - RT11.01N-1.75GM o
11 - LT11.01N-1.75GM °
o ?1, _— 2,00 - RT11.01N-2.00GM oce
11 - LT11.01N-2.00GM °
o 16 . 0,50 - RT16.01N-0.50GM o
16 - LT16.01N-0.50GM o
S 16 o 0,75 B RT16.01N-0.75GM o
16 - LT16.01N-0.75GM o
e 100 | TH6OIW-100GM  (oe RT16.01N-1.00GM o
16 LT16.01W-1.00GM ° LT16.01N-1.00GM °
LA 125  RH6OIW-125GM  oe RT16.01N-1.25GM o
16 LT16.01W-1.25GM ° LT16.01N-1.25GM °
16 g |FTICOIWLSOGM  fos RT16.01N-1.50GM .
16 LT16.01W-1.50GM ° LT16.01N-1.50GM °
e 175 RTIGOIW-175GM e RT16.01N-1.75GM o
16 LT16.01W-1.75GM ° LT16.01N-1.75GM °
16 2,00 RT16.01W-2.00GM ce RT16.01N-2.00GM ce

e Desde elalmacén oBajopedido

HC'" Metal duro con recubrimiento

10




Rosca d O Placas intercambiables

RILT*N/W| I1.C | S d
11 635 3,18 | 28
16 |9,525| 3,97 | 44

Placas para roscado 2 | 12755 55
Rosca ISO normal métrica 60° perfil completo
Modelo a la derecha, Modelo a la derecha, interior 1ISO965-1980 DIN13
exterior Modeloala Modeloa laizquierda, GB-T197-2003 Tolerancia: 6g-6H
izquierda, interior exterior
HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Inclinacio Mecanizadoexterior|_ o Mecanizadointerior |_ 4
n o o o o
o~ o~ (] o~
(mm) g 3 g 3
> > > >
16 2,00 LT16.01W-2.00GM ° LT16.01N-2.00GM °
16 250 RT16.01W-250GM |0 e RT16.01N-2.50GM o e
16 LT16.01W-2.50GM ° LT16.01N-250GM °
_ RT16.01W- o e . RT16.01N- o e
.16 300 13.006M . 3.00GM .
16 LT16.01W-3.00GM LT16.01N-3.00GM
22 150 RT22.01W-350GM | o RT22.01N-3.50GM o e
22 LT22.01W-3.50GM ° LT22.01N-3.50GM °
22 400 RT22.01W-400GM |0 e RT22.01N-4.00GM °
22 LT22.01W-4.00GM ° LT22.01N-4.00GM °
22 450 RT22.01W-450GM | o RT22.01N-4.50GM o e
22 LT22.01W-4.50GM o LT22.01N-4.50GM °
2 5 00 'RT2201W-500GM |0 RT22.01N-5.00GM o
22 LT22.01W-5.00GM ° LT22.01N-5.00GM °
_ RT22.01W- < . RT22.01N- <
_______ 2 530 550GM R 5.50GM R
22 LT22.01W-5.50GM LT22.01N-5.50GM
22 6.00 RT22.01W-600GM |o e RT22.01N-6.00GM o e
22 LT22.01W-6.00GM ° LT22.01N-6.00GM °
e Desde el o Bajo HC' Metal duro con
almacén pedido recubrimiento
Dispositivo de suiedié
SWR/L SNR/L

11




Rosca d O Placas intercambiables

RAT*N/W| IC | S d
S (- T 9.323| 3,97 .44
2 12,7 | 556 | 55

60° perfil parcial

od - —

Modelo a la derecha,

Modelo a la derecha,

exterior Modeloa la interior Modeloa la

izquierda, interior izquierda, exterior

HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Inclinacio Mecanizadoexterior|_ 4 Mecanizadointerior |_ 4
n o o o o
o o~ o (]
(mm) g 2 B
> > > >
16 0,50 RT16.01W-A60 o RT16.01N-A60 o
16 1:50 LT16.01W-A60 ° LT16.01N-A60 °
16 050 RT16.01W-AG60 o RT16.01N-AG60 o
16 3,00 LT16.01W-AG60 ° LT16.01N-AG60 Prs
_ RT1601W- o _ RT16.01N- o
] G60 G60
[ ) O
....... 1,75+ |rommmmmmoeeeeeo ]
16 3,00 LT16.01W-G60 LT16.01N-G60
16 LT16.01W-G60P ° LT16.01N-G60P o
16 RT16.01W-G60P* o RT16.01N-G60P* o
22 LT22.01W-N60P o -
22 3,50 - RT22.01W-N60P* ° RT22.01N-N60P* °
2 | 2% LT22.01W-N60P* LT22.01N-NGOP* 5

eDesde el almacén oBajopedido
P*: Insertos con rompevirutas

Dispositivo de
sujecion

SWR/L

HC'" Metal duro con recubrimiento

12




Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W| 1.C S d

55° perfil parcial
S
od
Modelo a la derecha, Modelo a la derecha,
exterior Modeloa la interior Modeloa la
izquierda, interior izquierda, exterior
HC* (PVD) HC* (PVD)
I1SO Inclinacié Mecanizado exterior |_ Mecanizado interior - ;s
n (T.P.) S S Q
[CRU) &) [}
[salyea] ] [+a]
> > > >
16 4816 RT16.01W-A55 o RT16.01N-A55 o
16 LT16.01W-A55 ° LT16.01N-A55 o
16 i8-8 RT16.01W-AG55 ° RT16.01N-AG55 o e
16 LT16.01W-AG55 o LT16.01N-AG55 °
e ] RT16.01W- o _ RT16.01N- o
16 G55 ° G55 o
S
LT16.01W-G55 LT16.01N-G55
16 LT16.01W-G55P ° LT16.01N-G55P °
16 RT16.01W-G55P* o RT16.01N-G55P* o
22 _ RT22.01W-N55P o RT22.01N-N55P o
22 - LT22.01N-N55 o

eDesde el almacén oBajopedido
P*: Insertos con rompevirutas

Dispositivo de
sujecion

SWR/L

HC' Metal duro con recubrimiento

13




Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W| 1.C S d
16 9,525| 3,97 | 44

od R=0.137P
Modelo a la derecha, Modelo a la derecha, interior 1S0228-1:1982 DIN 259
exterior Modeloa la Modeloa la izquierda, B.S.84: 1956 Tolerancia: Clase media 1
izquierda, interior exterior
HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Inctinacio Mecanizadoexterior|_ ., Mecanizadointerior |_ 4
n o o o o
- o~ o~ o o~
(TPi) Q 9 28 R
> > > >
16 8.00 RT16.01W-8W o RT16.01N-8W o
16 ’ LT16.01W-8W ° LT16.01N-8W °
16 - RT16.01N-9W o
9,00
16 LT16.01W-9W o LT16.01N-9W o
16 10.00 RT16.01W-10W o RT16.01N-10W o
16 ’ LT16.01W-10W o LT16.01N-10W o
16 00 RT1601W-11W o RT16.01N-11W oe
16 LT16.01W-11W ° LT16.01N-11W o
16 200 RT16.01W-12W o RT16.01N-12W o
16 LT16.01W-12W o LT16.01N-12W o
16 1400 RT1601W-14W ° RT16.01N-14W oe
16 LT16.01W-14W o LT16.01N-14W o
16 600 RT16.01W-16W o RT16.01N-16W o e
16 LT16.01W-16W o LT16.01N-16W o
e Desde el o Bajo HC" Metal duro con
almacén pedido recubrimiento
Dispositivo de
sujecion
SWR/L SNR/L

14




Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W

1.C S

16

9,525 | 3,97

44

Modelo a la derecha,

exterior Modeloala

izquierda, interior

Rosca americana UN 60° perfil completo

Modelo a la derecha,

interior Modeloa la
izquierda, exterior

od

AS;E B1.
Tolerancia: 2A-2B

1-1989

HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Inclinacic'? Mecanizado exterior |_ 4 Mecanizado interior — M
n (T.P.) =] o o
N N [ ]
[ONG] Q9
[sal<a] [alyeal
> > > >
16 5.00 RT16.01W-8UN o RT16.01N-8UN o
16 ’ LT16.01W-8UN o LT16.01N-8UN o
16 10.00 RT16.01W-10UN o RT16.01N-10UN o
16 ’ LT16.01W-10UN o LT16.01N-10UN o
16 1200 RT16.01W-12UN o RT16.01N-12UN o
16 ’ LT16.01W-12UN o LT16.01N-12UN o
16 1400 RT16.01W-14UN o RT16.01N-14UN o
16 ’ LT16.01W-14UN o LT16.01N-14UN o
16 1600 RT16.01W-16UN o RT16.01N-16UN o
16 ’ LT16.01W-16UN o LT16.01N-16UN o
16 1800 RT16.01W-18UN o RT16.01N-18UN o
16 ’ LT16.01W-18UN o LT16.01N-18UN o
16 20,00 RT16.01W-20UN o RT16.01N-20UN o
16 ’ LT16.01W-20UN o LT16.01N-20UN o
16 - RT16.01N-24UN o
24,00
16 - LT16.01N-24UN o

e Desde el almacén o Bajopedido

Dispositivo de

sujecion

SWR/L

HC' Metal duro con recubrimiento

15




Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W| 1.C S d
16 9,525| 3,97 | 44

Rosca Withworth BSPT

ad

1SO7-1: 1984 B.S.21:1985

Modelo a la derecha, Modelo a la derecha,

exterior Modeloa la interior Modeloa la BSPT estandar
izquierda, interior izquierda, exterior
HC' (PVD) HC (PVD)
ISO Inclinacit'? Mecanizado exterior |_ o Mecanizado interior — .
n (T.P.) o o S o
N N N N
[CHU) QY
[salyea] [saya]
> > > >
16 100 RT16.01W-11BSPT o RT16.01N-11BSPT o
16 ’ LT16.01W-11BSPT ° LT16.01N-11BSPT o
16 1400 RT16.01W-14BSPT o RT16.01N-14BSPT o
16 ’ LT16.01W-14BSPT o LT16.01N-14BSPT o
16 19.00 RT16.01W-19BSPT o RT16.01N-19BSPT o
16 ’ LT16.01W-19BSPT o LT16.01N-19BSPT o
16 28,00 RT16.01W-28BSPT o RT16.01N-28BSPT
16 ’ LT16.01W-28BSPT o LT16.01N-28BSPT o

e Desde elalmacén o Bajopedido HC' Metal duro con recubrimiento

Dispositivo de
sujecion
SWR/L

16




Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W| I.C S d
16 9,525| 3,97 | 44

Rosca para tubos NPT

ad ad

Modelo a la derecha,

Modelo a la derecha, interior ASME B1.20.1-1983

exterior Modeloa la Modelo a la izquierda, exterior NPT estandar
izquierda, interior
HC! (PVD) HC' (PVD)
I1SO Inclinacié. Mecanizado exterior | _ s Mecanizado interior —_ "
n (T.P.) Q Q =<k
Q Q O Q
[ea] [ea] [saly<a]
> > > >
16 8.00 RT16.01W-8NPT o RT16.01N-S8NPT o
16 ’ LT16.01W-8NPT o LT16.01N-8NPT o
16 150 RT16.01W-115NPT | o RT16.01N-11.5NPT o
16 LT16.01W-11.5NPT o LT16.01N-11.5NPT o
16 14.00 RT16.01W-14NPT oo RT16.01N-14NPT o
16 ’ LT16.01W-14NPT o LT16.01N-14NPT o
16 1800 RT16.01W-18NPT o RT16.01N-18NPT o
16 LT16.01W-18NPT o LT16.01N-18NPT o
16 7 00 RT16.01W-27NPT o RT16.01N-27NPT o
16 LT16.01W-27NPT o LT16.01N-27NPT o

e Desde elalmacén o Bajopedido HC'" Metal duro con recubrimiento

Dispositivo de
sujecion

SWR/L

17




Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W| 1.C S

16 9,525 | 3,97

Rosca para tubos autoselladora NPTF 60°

Modelo a la derecha, Modelo a la derecha, ASME B1.20.1-1983
exterior Modeloala interior Modeloa la Tolerancia: 2
izquierda, interior izquierda, exterior
HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Inclinacié Mecanizado exterior |_ 4 Mecanizado interior — I
n (T.P.J) o o o o
[ [
[CRU) [CRG)
[salea] [sapyeal
> > > >
16 8,00 - RT16.01N-S8NPTF o
16 11,50 RT16.01W-115NPTF |0 RT16.01N-11.5NPTF o
16 14,00 RT16.01W-14NPTF o RT16.01N-14NPTF o
16 18,00 RT16.01W-18NPTF o RT16.01N-18NPTF o
16 27,00 - RT16.01N-27NPTF o

e Desde elalmacén o Bajopedido

Dispositivo de
sujecion

SWR/L

SNR/L

HC' Metal duro con recubrimiento

18




Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W| 1.C S d
16 9,525| 3,97 | 44

Rosca redonda R 30°

30
-
© e 10
b " | od |
~]
Modeloa la derecha, Modelo a la derecha, DIN 405
exterior Modeloala interior Modeloa la Tolerancia: 7
izquierda, interior izquierda, exterior
HC' (PVD) HC! (PVD)
ISO Inclinacié Mecanizado exterior |_ 4 Mecanizado interior - “
n (T.P.) S S Q
[CRU) 0] 0]
[salea] o o
> > > >
16 6,00 RT16.01W-6R o RT16.01N-6R o o
16 8,00 RT16.01W-8R o RT16.01N-8R o o
16 10,00 RT16.01W-10R o RT16.01N-10R o o
e Desde elalmacén o Bajopedido HC' Metal duro con recubrimiento
Dispositivo de
sujecion
SWR/L SNR/L

19




Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W| I.C S d

Placas para roscado 16 | 9,525| 3,97 | 44

Rosca MJ para industria aeronautica y aeroespacial

Modeloa la derecha, 1SO 5855-1999
exterior Modeloala Tolerancia: 4
izquierda, interior
HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Inclinacio Mecanizado exterior |_ Mecanizado interior — M
n (mm) o o I<N=]
[ N N
[CRG) [CRO)
[salea] [salea]
> > > >
16 1,50 RT16.01W-1.50MJ o -
16 2,00 RT16.01W-2.00MJ o -
e Desde elalmacén o Bajopedido HC' Metal duro con recubrimiento
Dispositivo de sujedion
SWR/L

20




Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W| I.C S d
16 9,525| 3,97 | 44

Rosca de tornillo UNJ Unified

Modeloa la derecha, 1S0 3161-1999
exterior Modeloa la Tolerancia: 3A
izquierda, interior
HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Inclinacié Mecanizado exterior |_ Mecanizado interior — I
n (T.P.i) 29 <E
16 10,00 RT16.01W-10UNJ o -
16 12,00 RT16.01W-12UNJ o -
16 14,00 RT16.01W-14UNJ o -
16 18,00 RT16.01W-18UNJ o -
16 20,00 RT16.01W-20UNJ o -
16 24,00 RT16.01W-24UNJ o B B H B " e
16 28,00 RT16.01W-28UNJ o -
16 32,00 RT16.01W-32UNJ o -
o Desde el almacén oBajo pedido HC" Metal duro con recubrimiento
Dispositivo de sujecion
SWR/L

-

gl
po @
\.&
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Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W| 1.C S d
16 9,525 | 3,97 | 44

Rosca trapezoidal ISO métrica TR 30°

Modeloa la derecha, Modelo a la derecha, interior 150 2901-2904
exterior Modeloala Modeloa la izquierda, Tolerancia: 7
izquierda, interior exterior
HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Inclinacio Mecanizadoexterior|_ 4 Mecanizadointerior |_ 4
n o o o o
o~ [ o~ o
(mm) 2 2 2
> > > >
16 1,50 RT16.01W-150TR o RT16.01N-1.50TR °
16 2,00 RT16.01W-2.00TR oo RT16.01N-200TR oo
16 3,00 RT16.01W-3.00TR oo RT16.01N-3.00TR o e
e Desde elalmacén o Bajopedido HC' Metal duro con recubrimiento
Dispositivo de
sujecion
SWR/L

-
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Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W| 1.C S d

Placas para roscado 16 |9,525| 3,97 | 44
Rosca trapezoidal americana ACME 29°
S
qzsdI
Modeloa la derecha, Modeloa la derecha, ANSIB1.5-1988
exterior Modeloa la interior Modeloa la Tolerancia: 2G
izquierda, interior izquierda, exterior
HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Inclinacié Mecanizado exterior |_ 4 Mecanizado interior — I
n (T.P.J) 29 =B
QY ICRU)
[salea] [sapyeal
> > > >
16 8,00 RT16.01W-8AC o RT16.01N-8AC o
16 10,00 RT16.01W-10AC o RT16.01N-10AC o
16 12,00 RT16.01W-12AC o RT16.01N-12AC o
16 14,00 RT16.01W-14AC o RT16.01N-14AC o
16 16,00 RT16.01W-16AC o RT16.01N-16AC o
o Desde el almacén o Bajopedido HC' Metal duro con recubrimiento
Dispositivo de
sujecion
SWR/L SNR/L

-
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Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W| 1.C S d

Placas para roscado 16 |9,525| 3,97 | 44

Rosca trapezoidal americana plana STUB-ACME

Modeloa la derecha, Modeloa la derecha, ANSIB1.8-1988
exterior Modeloa la interior Modeloa la Tolerancia: APl estandar
izquierda, interior izquierda, exterior
HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Inclinacié Mecanizado exterior |_ 4 Mecanizado interior — I
n (T.P.J) 29 =B
[CRU) [CRG)
[salea] [sapyeal
> > > >
16 8,00 RT16.01W-8STAC o RT16.01N-8STAC o
16 10,00 RT16.01W-10STAC o RT16.01N-10STAC o
16 12,00 RT16.01W-12STAC o RT16.01N-12STAC o
16 14,00 RT16.01W-14STAC o RT16.01N-14STAC o
16 16,00 RT16.01W-16STAC o RT16.01N-16STAC o
e Desde elalmacén o Bajopedido HC' Metal duro con recubrimiento
Dispositivo de
sujecion
SWR/L SNR/L
¢A
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Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W| I.C S d

Placas para roscado 2 | 12,755 55

Rosca 60° API

Modeloa la derecha, Modeloa la derecha, Me = cono, 2i.p.f-4°46’, 3i.p.f-7°01
exterior Modeloalla interior Modeloa la APISPEC7:1990  Tolerancia: APl estandar
izquierda, interior izquierda, exterior
HC' (PVD) HC' (PVD)
1SO Inclinacio | pecanizadoexterior |_ Mecanizadointerior  |_
n (T.P.) o o <=
N N N N
Q0 QQ
[salyea] [sajaa]
= b =
22 RT22.01W-4AP382 o RT22.01N-4AP382 o
22 400 RT22.01W-4AP383 o RT22.01N-4AP383 o
22 ’ RT22.01W-4AP502 o RT22.01N-4AP502 o
22 RT22.01W-4AP503 o RT22.01N-4AP503 o
22 5,00 RT22.01W-5AP403 o RT22.01N-5AP403 o
o Desde el almacén o Bajopedido HC' Metal duro con recubrimiento
Dispositivo de
sujecion
SWR/L
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Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W| I.C S d

Placas para roscado 2 | 12755 | 55
Rosca redonda AP1
S_
Modeloa la derecha, Modelo a la derecha, APl spec.5B
exterior Modeloa la interior Modeloa la Tolerancia: API
izquierda, interior izquierda, exterior RD
HC! (PVD) HC! (PVD)
ISO Inclinacié_ Mecanizado exterior |_ 4 Mecanizado interior — M
n (T.P.) o o o o
[ N N
[CRU) [GRU)
[salea] [salea]
> > > >
16 8,00 RT16.01W-8RD o RT16.01N-8RD o
16 10,00 RT16.01W-10RD o RT16.01N-10RD o
22 8,00 RT22.01W-8RD o RT22.01N-8RD o
22 10,00 RT22.01W-10RD o RT22.01N-10RD o

o Desde el almacén o Bajopedido HC' Metal duro con recubrimiento

Dispositivo de
sujecion
SWR/L
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Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W| 1.C S d
22 12,7 | 5,56 | 55

Rosca de sierra americana AP1

13 s
= 21.C —
) ;
Modeloa la derecha, Modelo a la derecha, Me=cono 3/4.p.f-1"471"4T para@ 41/2-13 3/8
exterior Modeloa la interior Modeloa la 1ipf-2'Z3'para@16  SEPC.5B.1979 Tol: APl estandar
izquierda, interior izquierda, exterior
HC' (PVD) HC! (PVD)
ISO Inclinacio_ Mecanizado exterior |_ 4 Mecanizado interior — "
n (T.P.) o o o o
NN N N
(GNU] [CNU}
[salya] [salyea]
> > > >
22 5,00 RT22.01W-5BUT o RT22.01N-5BUT o
e Desde elalmacén o Bajopedido HC' Metal duro con recubrimiento
Dispositivo de
sujecion

SWR/L
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Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W| 1.C S d

Placas para roscado (modelo delgado) 16 9525|352 | 4

Rosca ISO normal métrica 60° perfil completo (tipo delgado)

60°
Modelo a la derecha, Modelo a la derecha, interior 1SO 965-1980 DIN 13
exterior Modeloa la Modelo a la izquierda, GB-T197-2003 Tolerancia: 6g/6H
izquierda, interior exterior
HC' (PVD) HC' (PVD)
I1SO Inclinaci6 | pecanizado exterior ™ Mecanizadointerior | n
n o o o o
o~ o~ o~ (]
(mm) 2 B 2 2
> > > >
16 0,50 RT16.01W-050GMB | o © RT16.01N-0.50GMB o o
16 0,75 RT16.01W-0.75GMB | © © RT16.01N-0.75GMB o o
16 ‘00 RT16.01W-1.00GMB | o o RT16.01N-1.00GMB oo
16 - RT16.01N-1.00GMPB o
16 125 RT16.01W-1.25GMB | © © RT16.01N-1.25GMB o o
_ RT16.01W- oo _ RT16.01N- o
.16 1,50 1.506MB e 1.50GMB
16 RT16.01W-1.50GMPB* -
16 1,75 RT16.01W-1.75GMB | © © RT16.01N-1.75GMB o o
16 5 00 RT16.01W-200GMB | o o RT16.01N-2.00GMB oo
16 - RT16.01N-2.00GMPB* o o
16 2,50 RT16.01W-250GMB | © © RT16.01N-2.50GMB o o
16 100 RT16.01W-3.00GMB | o o RT16.01N-3.00GMB oo
16 - RT16.01N-3.00GMPB* o
eDesde el almacén oBajopedido HC'" Metal duro con recubrimiento

PB*: Insertos con rompevirutas

Dispositivo de
sujecion
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Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W| 1.C S d

Placas para roscado (modelo delgado) 16 9,525 352

60° perfil parcial (tipo delgado)

C(o

Modelo a la derecha, Modelo a la derecha,
exterior Modeloala interior Modeloala
izquierda, interior izquierda, exterior
HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Inclinacio Mecanizado exterior Mecanizado interior
n (mm)

o | YBG202
YBG205
o | YBG202
YBG205

16 0,50-1,50 | RT16.01W-A60B RT16.01N-AG0B
16 0.50.-3.00 RT16.01W-AG60B o RT16.01N-AG60B o
16 ’ """ RT1601W-AG60PB* | o -
16 1,75-3,00 | RT16.01W-G60B o RT16.01N-G60B o
eDesde el almacén oBajopedido HC' Metal duro con recubrimiento

PB*: Insertos con rompevirutas

Dispositivo de
sujecion
SWR SNR
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Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W| 1.C S d

Placas para roscado (modelo delgado) 16 9525 352 | 4

55¢° perfil parcial (tipo delgado)

Modelo a la derecha, Modelo a la derecha, interior
exterior Modeloala Modelo a la izquierda, exterior
izquierda, interior
HC! (PVD) HC! (PVD)
ISO Inc:"?;;?) Mecanizado exterior N 0 Mecanizado interior &g
o~ (] [
[} Q QY
[} [ea] [salea]
> > > >
16 48 -16 RT16.01W-A55B o RT16.01N-AS5B o
16 .8 RT16.01W-AG55B o RT16.01N-AG55B o
16 RT16.01W-AG55PB oo -
16 14-8 RT16.01W-G55B o RT16.01N-G55B o

eDesde el almacén oBajopedido

HC' Metal duro con recubrimiento
PB*: Insertos con rompevirutas

Dispositivo de
sujecion
SWR SNR
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Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W| I.C S d

Placas para roscado (modelo delgado) 16 9,525 3,52
Whitworth (tipo delgado)
55° 55°
S
alc
o oK
Modelo a la derecha, Modelo a la derecha, interior 1SO 965-1980 DIN 13
exterior Modeloa la Modelo a la izquierda, GB-T197-2003 Tolerancia: Clase media A
izquierda, interior exterior
HC! (PVD) HC! (PVD)
I1SO Inclinacio Mecanizado exterior |,  n Mecanizadointerior | n
n o o o o
. o~ o~ [ o~
(T.Pi) Q 9 2 &
> > > >
16 8,00 RT16.01W-8WB o RT16.01N-SWB o
16 9,00 RT16.01W-9WB o RT16.01N-9WB o
16 10,00 RT16.01W-10WB o RT16.01N-10WB o
16 RT16.01W-11WB oo RT16.01N-11WB o
16 11,00 - RT16.01N-11WPB o
16 - _ RT16.01N- o
16 12,00 | RTIGOIW-I2WB | o JIWPE o
RT16.01N-12WB
16 400 RT16.01W-14WB o RT16.01N-14WB o
16 - RT16.01N-14WPB* o
16 16,00 RT16.01W-16WB o RT16.01N-16WB o o
eDesde el almacén oBajopedido HC'" Metal duro con recubrimiento

PB*: Insertos con rompevirutas

Dispositivo de
sujecion
SWR SNR
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Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W| I.C S d

Placas para roscado (modelo delgado) 16 9525|352 | 4

Rosca americana UN 60° perfil completo (tipo delgado)

4

60

Modelo a la derecha, Modelo a la derecha, ASME B1.1-1989
exterior Modeloa la interior Modeloa la Tolerancia: 2A/2B
izquierda, interior izquierda, exterior
HC! (PVD) HC! (PVD)
ISO Inclinacié Mecanizado exterior | o Mecanizado interior = ™
n (T.P.) B ISES
(GNU] (CRO)
££ £&
16 8,00 RT16.01W-S8UNB o RT16.01N-8UNB o
16 10,00 RT16.01W-10UNB o RT16.01N-10UNB o
16 12,00 RT16.01W-12UNB o RT16.01N-12UNB o
16 14,00 RT16.01W-14UNB o RT16.01N-14UNB o
16 16,00 RT16.01W-16UNB o RT16.01N-16UNB o
16 18,00 | RT16.01W-18UNB o _RT160IN-18UNB__________ °
16 20,00 RT16.01W-20UNB o RT16.01N-20UNB o
16 24,00 - RT16.01N-24UNB o
e Desde elalmacén o Bajopedido HC* Metal duro con recubrimiento
Dispos,itivo de
sujecion
SWR SNR
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Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W| I.C S d

Placas para roscado (modelo delgado) 16 | 9,525 3,5
Rosca Withworth BSPT (tipo delgado)
55° 55°
Y S
al.c '
o X e K
Modelo a la derecha, Modeloa la derecha, ASME B1.1-1989
exterior Modeloa la interior Modeloa la BSPT estandar
izquierda, interior izquierda, exterior
HC' (PVD) HC! (PVD)
I1SO Inclinacio | - yecanizado exterior - Mecanizadointerior | 4
n o o o o
- (] (] o~ [
TP g 2 g 3
> > > >
16 11,00 RT16.01W-11BSPTB |0 © RT16.01N-11BSPTB o o
16 400 RT16.01W-14BSPTB | © RT16.01N-14BSPTB o
16 RT16.01W-14BSPTPB*| o RT16.01N-14BSPTPB* o o
16 19,00 RT16.01W-19BSPTB | o RT16.01N-19BSPTB o
16 28,00 RT16.01W-28BSPTB | o RT16.01N-28BSPTB o
eDesde el almacén oBajopedido HC'" Metal duro con recubrimiento

PB*: Insertos con rompevirutas

Dispositivo de
sujecion
SAWR SNR
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Rosca d O Placas intercambiables

R/LT*N/W| I.C S d

Placas para roscado (modelo delgado) 16 | 9,525| 3,52
Rosca para tubos NPT (tipo delgado)
60° 60°
V% 5 /
a1.C a1.c
& od & ad
Modeloa la derecha, Modelo a la derecha, interior ASMEB1.20.1-1983
exterior Modeloa la Modeloa la izquierda, NPT estandar
izquierda, interior exterior
HC' (PVD) HC' (PVD)
I1SO Inclinacio | yecanizado exterior . Mecanizadointerior | o
n o o o o
. (] o~ o o~
(T.Pi) Q 9 2 8
> > > >
16 8,00 RT16.01W-8NPTB o RT16.01N-SNPTB o
16 150 RT16.01W-115NPTB | o RT16.01N-11.5NPTB o
16 - RT16.01N-11.5NPTPB* o
16 400 RT1601W-14NPTB |0 © RT16.01N-14NPTB o
16 - RT16.01N-14NPTPB* oo
16 18,00 RT1601W-18NPTB |o _ RT16.01N- o
18NPTB
16 27,00 RT1601W-27NPTB | o o
RT16.01N-27NPTB
eDesde el almacén oBajopedido HC' Metal duro con recubrimiento

PB*: Insertos con rompevirutas

Dispositivo de
sujecion
SWR SNR

34




Roscado Cadigo de sistema - portaherramientas

S W R 20 20 K 16 (B)
1§ 2 J 3 § 4 J 5 J 6§ 7 J 8|

Sistema de sujecion Tipo de mecanizado
Code ‘ Descripcion Code ‘ Descripcion
w Portaherramientas para roscado exterior
S Sistema de sujecion de tornillos E? ? N Portaherramientas para roscado interior
C Sujecion de ganchos %

Direccion de corte \ Alturadel mango h [mm] \ \ Anchuradel mango b [mm] \

) "] 8| 6] b

2

24

Longitud del mango L [mm] Dimensiones de placa [mm]
- 1 Code ‘ Altura
I t 11 6,35
L 16 9,525
Code L 22 12,7
H 100
K 125
M 150
P 170
Q 180
R 200
S 250
T 300

Portaherramientas para placas para roscado delgadas
(modelo B)
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Rosca d O Portaherramientas

Portaherramientas para roscado (exterior)

SWR/L

S b
®
L
Dimensiones [mm] Placa
Articulo sz |Almacén
a b L h s (=
lmmyry
SWR1616H16 ° 16 16 100 16 20 RT16.01W-****
SWR2020K16 ° 20 20 125 20 25 RT16.01W-****
SWR2525M16 ° 25 25 150 25 32 RT16.01W-****
SWR3225P16 ° 32 25 170 32 32 RT16.01W-****
SWR3232P16 ° 32 32 170 32 40 RT16.01W-****
SWR2525M22 ° 25 25 150 25 32 RT22.01W-****
SWR3225P22 ° 32 25 170 32 32 RT22.01W-****
CSWRB232P22 @32 32170 32 40 RT22.01W-***
SWR4040S22 o 40 40 250 40 50 RT22.01W-****
®Desde elalmacén  Bajopedido
s Con refrigeracion interior
Piezas de recambio
Placa RT16.01W-***k RT22.01W-****
h 16-32 2540
v Tornillo 160M3,5x1 160M5%17
2 (2,7 (6,7 Nm)
(@ Nm)
Tornillo (base) SM4x8C SM5x8.5C
é Base MT16-_M MT22-_ M
> Llave (tornillo) WT15IP WT20IP
Placa
(=R
£ i
Mecanizado medio
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Rosca d O Portaherramientas

Portaherramientas para roscado (exterior)
SWR/L

s b
®
L
Dimensiones [mm] Placa
Articulo sz |Almacén
a b L h s =
il
SWL1616H16 ° 16 16 100 16 20 LT16.01W-****
SWIL2020K16 ° 20 20 125 20 25 LT16.01W-****
SWIL2525M16 ° 25 25 150 25 32 LT16.01W-****
SWL3225P16 ° 32 25 170 32 32 LT16.01W-****
SWL3232P16 o 32 32 170 32 40 LT16.01W-****
SWL2525M22 ° 25 25 150 25 32 LT22.01W-****
SWL3225p22 o 32 25 170 32 32 LT22.01W-****
CSWL3232P22 i e 32 32170 32 40 LT22.01W-****
SWL4040522 ' ° 40 4 250 4 50 LT22.01W-e
®Desde elalmacén  Bajopedido
sz Con refrigeracion interior
Piezas de recambio
Placa LT16.01W-rtk* LT22.01W-kk*
h 16-32 25-40
v Tomillo 160M3,5x1 160M5x17
2 (2,7 (6,7 Nm)
_ Nm)
@ Tornillo (base) SM4x8C SM5x8.5C
a Base MT16-_M MT22-_ M
> Llave (tornillo) WT15IP WT20IP
Placa
-
e 2
Mecanizado medio
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Rosca d O Portaherramientas

Portaherramientas para roscado (interior)

SNR/L

Dimensiones [mm] Placa
Articulo sz |Almacén
od b L h s Li | Dmin =
4
SNROO16K11 ° 16 16 125 15 10 209 12 RT11.01N-****
SNR0OO16M11 ° 16 155 150 15 10,5 259 16 RT11.01N-****
SNR0016M16 ° 16 155 150 15 12 27 20 RT16.01N-****
SNR0020M16 ° 20 19 150 18 14 287 25 RT16.01N-****
SNR0020Q16 ° 20 19 180 18 14 34 25 RT16.01N-****
SNR0O025M16 ° 25 24 150 23 17 288 32 RT16.01N-****
SNROO32R16 ° 32 31 200 30 22 30,9 40 RT16.01N-****
CSNROO32S16 @32 31 .250 .30 22 309 .40 RT16.01N-****
SNR0040T16 ° 40 38,5 300 37 27 31,5 50 RT16.01N-****
SNROO50U16 o 50 49,5 350 49 35 40,2 63 RT16.01N-****
SNR0020Q22 ° 20 21,5 180 18 15 35 25 RT22.01N-****
SNRO025R22 ° 25 24 200 23 19 39 32 RT22.01N-****
SNR0032S22 ° 32 31 250 30 22 36,4 40 RT22.01N-****
SNR0040T22 ° 40 38,5 300 37 27 37,2 50 RT22.01N-****
SNROO50U22 ° 50 48,5 350 47 35 42,6 63 RT22.01N-****
®Desde el almacén  OBajo pedido
= Con refrigeracion interior
Piezas de recambio
Placa RTLLOIN-**** RT16.01N-**** RT16.01N-**** RT22.01N-**** RT22.01N-****
od 16 16 20-50 20 25-50
v Tornillo 160M2,5x6, 160M3,5x 160M3,5x1 160M5%10 160M5%17
5 (1,0 8 (2,7 2 (2,7 (6,7 Nm) (6,7 Nm)
- Nm) Nm) Nm)
@ Tornillo (base) SM4x8C SM5x8.5C
é Base MT16-_M MT22-_ M
> Llave (tornillo) WTO07IP WT15IP WT15IP WT20IP WT20IP
Placa
)
2
Mecanizado medio
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Rosca d O Portaherramientas

Portaherramientas para roscado (interior)

SNR/L

Dimensiones [mm] Placa
Articulo sz |Almacén
od b L h s Li | Dmin =
e !
SNLOO16K11 ° 16 16 125 15 10 20,9 12 LT11.01N-***
SNLOO16M11 ° 16 155 150 15 10,5 259 16 LT11.01N-***
SNLO016M16 ° 16 15,5 150 15 12 27 20 LT16.01N-****
SNL0O020M16 o 20 19 150 18 14 287 25 LT16.01N-****
SNL0020Q16 ° 20 19 180 18 14 34 25 LT16.01N-***
SNLO025M16 ° 25 24 150 23 17 288 32 LT16.01N-****
SNLOO32R16 ° 32 31 200 30 22 309 40 LT16.01N-****
CSNLO032S16 kO 32 31 .250 .30 22 309 .40 LT16.01N-****
SNL0040T16 ° 40 385 300 37 27 31,5 50 LT16.01N-****
SNLO050U16 o 50 49,5 350 49 35 40,2 63 LT16.01N-****
SNL0020Q22 ° 20 21,5 180 18 15 35 25 LT22.01N-****
SNLO025R22 o 25 24 200 23 19 39 32 LT22.01N-****
SNL0032S22 ° 32 31 250 30 22 36,4 40 LT22.01N-****
SNL0040T22 ° 40 385 300 37 27 37,2 50 LT22.01N-****
SNLO050U22 ° 50 48,5 350 47 35 42,6 63 LT22.01N-****
®Desde el almacén  OBajo pedido
== Con refrigeracion interior
Piezas de recambio
Placa LT11,01N-*k4* LT16.01N-**** LT16.01N-**** LT22.01N-*+** LT22.01N-**4*
od 16 16 20-50 20 25-50
v Tornillo 160M2,5x6, 160M3,5x 160M3,5x1 160M5%10 160M5%17
5 (1,0 8 (2,7 2 (2,7 (6,7 Nm) (6,7 Nm)
- Nm) Nm) Nm)
@ Tornillo (base) SM4x8C SM5x8.5C
é Base MT16-_M MT16-_M
> Llave (tornillo) WTO07IP WT15IP WT15IP WT20IP WT20IP
Placa
-
)
Mecanizado medio
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Rosca d O Portaherramientas

Portaherramientas para roscado (exterior)

) 10°
h a

SWR-B Thin Type

s b
L
Dimensiones [mm] Placa
Articulo sz |Almacén

a b L h s ‘
SWR1616H16B ° 16 16 100 16 20 RT16.01W-****B
SWR2020K16B ° 20 20 125 20 25 RT16.01W-****B
SWR2525M16B ° 25 25 150 25 32 RT16.01W-****B
SWR3225P16B ° 32 25 170 32 32 RT16.01W-****B
SWR3232P16B ° 32 32 170 32 40 RT16.01W-****B

@®Desde el almacén  OBajo pedido
== Con refrigeracion interior

Piezas de recambio
Placa RT16.01W-****xB
h 16-32
Y . 160M3,5x12T
" Tornillo T (.7
@ »
Tornillo (base) SM4x8C
é Base MT16-_M
> Llave (tornillo) WT15IP
Placa
Mecanizado medio
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Rosca d O Portaherramientas

Portaherramientas para roscado (interior)

SNR-B Thin Type

Dimensiones [mm] Placa

Articulo sz |Almacén
od | b | L | h | s | L | Dum ‘

SNR0O016M16B ° 16 155 150 15 12 27 20 RT16.01N-****B
SNR0020Q16B ° 20 19 180 18 14 34 25 RT16.01N-****B
SNR0025M16B ° 25 24 150 23 17 28,8 32 RT16.01N-****B
SNROO32R16B ° 32 31 200 30 22 30,9 40 RT16.01N-****B
SNR0032S16B ° 32 31 250 30 22 30,9 40 RT16.01N-****B
@®Desde el almacén  OBajo pedido
sz Con refrigeracion interior
Piezas de recambio

Placa RT16.01N-****B RT16.01N-****B

od 16 20-32

. 160M3,5x08T
v Tornillo T (2,7
L Nm)
’ . 160M3,5x12T

Tornillo T (2,7
* Nm)
a Tornillo (base) SM4x8C

Base MT16-_ M
N %

Llave (tornillo) WT15IP WT15IP
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Roscado

Placas para roscado

Condiciones de corte recomendadas

Velocidad de corte vc [m/min]

v B HC (PVD)
) o . ) Dureza | &3
Grupo de materiales Composicion/microestructura/tratamiento en caliente Brinell |3 Ss
HB g = 3 YBG201 YBG205
S
aprox. 0,15%C recocido 125 1 190 190
aprox. 0,45 % C recocido 190 2 175 175
Acero no aleado aprox. 0,45 % C bonificado 250 3 145 145
aprox. 0,75%C recocido 270 4 140 140
aprox. 0,75%C bonificado 300 5 135 135
P recocido 180 6 170 170
bonificado 275 7 125 125
A de baja aleaci6
cero debajaaieacion bonificado 300 8 115 115
bonificado 350 9 105 105
Acero de alta aleaciény acero recocido 200 10 125 125
para ‘herramie ntas de alta templado y revenido 325 11 95 95
aleacion
ferritica/martensitica recocido 200 12 165 165
martensitica bonificado 240 13 135 135
M Acero inoxidable .
austenitica templado 180 14 155 155
ferritica austenitica 230 15 135 135
perlitica/ferritica 180 16 240 240
Fundicion gris — —
perlitica (martensitica) 260 17 185 185
ferritica 160 18 220 220
K Fundiciones con grafito esferoidal -
perlitica 250 19 165 165
ferritica 130 20 175 175
Fundicion maleable —
perlitica 230 21 165 165
no templable 60 22 800 800
Aleaciones de forja de aluminio
templable templado 100 23 600 600
<12 %Si, no templable 75 24 320 320
Alea;igpes de = <12%Si, templable templado 90 25 240 240
N fundicion de aluminio
>12%Si, no templable 130 26 160 160
Aleaciones para torno automatico, PB>1% 110 27 160 160
Cabre y aleaciones de Cuzn, CusnZn %0 28 600 600
cobre (bronce/latén)
CuSn, cobre sin plomo'y cobre electrolitico 100 29 200 200
recocido 200 30 95 95
abase de Fe
templado 280 31 50 50
Aleaciones resistentesal calor recocido 250 32 80 80
S abase de Nio Co templado 350 33 70 70
fundido 320 34 70 70
Titanio puro Rm 400 35 145 145
Aleacionesde titanio -
Aleaciones alfa- + beta templado Rm 1050 36 50 50
templadoy revenido 55 HRC 37
Acero templado -
H templado y revenido 60 HRC 38
Fundicion dura fundido 400 39
Funcion templada templadoy revenido 55 HRC 40
Termoplasticos M
Duroplasticos 42
Plastico reforzado con fibra de vidrio PRFV 43
x Materiales no metalicos T -
Plastico reforzado con fibra de carbono PRFC 44
Grafito 45
Madera 46

Notas: Las condiciones de corte especificadas son valores orientativos, que se han determinado en condiciones ideales.

En funcion del caso de aplicacion deben adaptarse individualmente.

Se proporcionan ejemplos de materiales para grupos de arranque de virutas en la pagina D11.

HC  Metal duro con recubrimiento
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Medidas para la resolucion de problemas —roscado

Problema

Causa

=z

Solucion

Desgaste de flanco
grande

- Velocidad de corte excesiva

- Reducir velocidad de corte

- Avance de punta demasiado pequefo

- Reducir la cantidad de avances de punta

- Laplaca se sitlia por encima/debajo del centro de
rotacion

- Corregir altura de la placa

Marcas de desgaste dife-
rentesen el lado
derecho eizquierdo

- Elavance de punta lateral no es 6ptimo

- Corregir avance de punta lateral

- Elangulode inclinaciony el angulo principal no
estan ajustados de manera 6ptimauno
respectoa otro

- Cambio de la base para conseguir el angulo correcto

Rotura

- Velocidad de corte demasiado baja

- Aumentar velocidad de corte

- Fuerza de corte excesiva

- Aumentar la cantidad de avances de punta
- Reducir tamano de avance de punta

- Relacionesinestables

- Mejorar la sujecion de la pieza de trabajoy el voladizo para evitar
vibraciones

- Pobre control de virutas

- Aumentar presion del refrigerante para una mejor evacuacion
de las virutas

Deformacion plastica

- Velocidad de corte y temperatura excesivas

- Reducir velocidad de corte
- Aumentar la cantidad de avances de punta
- Reducir la profundidad de avance de punta

- Paso de refrigerante deficiente

- Mejorar paso de refrigerante

La calidad de superficie
de
larosca no es buena

- Velocidad de corte demasiado baja

- Aumentar velocidad de corte

- La placa se situa por encima del centro

- Corregir altura de la placa

- Pobre control de virutas

- Modificar la velocidad de avance y/o el avance de punta

El perfil de rosca no es
correcto

- Laalturade la placa no es correcta

- Modificar la altura de la placa

- El portaherramientas no se encuentraen un
angulo
de90°

- Realinear el portaherramientas

- Error de inclinacion de la maquina

- Realinear la maquina

El perfil de roscanoes lo
suficientemente
profundo

- Laalturade la placa no es correcta

- Modificar la altura de la placa

- Roturadel filo de corte

- Cambio de placa

- Desgaste excesivo

- Cambiode placa

Recrecimiento del filo

- Temperaturaen la hélice demasiado baja

- Aumentar velocidad de corte

- Sucede con frecuencia en el mecanizado de
acero
al carbono o acero inoxidable

- Usar un tipo que tenga una tenacidad suficiente (con recubri-
miento PVD)

Vibraciones

- Parametros de corte incorrectos

- Aumentar o reducir mucho la velocidad de corte

- Laalturade la placa no es correcta

- Modificar la altura de la placa

- Sujecion de la pieza de trabajo insuficiente

- Mejorar el sistema de sujeciony minimizar el voladizo de la
herramienta

43




InformaCién técnica Informacion técnica - torneado

Tomeado general
Influenda de los tres parametros de corte en el tomeado

Los requisitos actuales de las herramientas de arranque de virutas modernas son,
principalmente, ciclos de mecanizado cortos, vidas de herramienta largas y alta
precision de mecanizado.

En funcién de la potencia de la maquina, del material, de la forma y de la dureza de
la pieza de trabajo, se requiere una eleccion de las herramientas y, sobre todo, de
los parametros de corte correctos para un arranque de virutas rentable. A este se le
llama "influencia de los tres parametros de corte en el torneado’.

1. Velocidad de corte [Vc]

Un aumento del angulo de desprendimiento reduce las fuerzas de corte, porque la viruta se desvia menos de su direccion de flujo. Debido a ello, el
sistema de corte es mas afilado en conjunto y genera, gracias a ello, una menor carga de las hélices y de temperatura. En conjunto, el desgaste de la
herramienta es menor y la potencia de arranque de virutas mayor. Al mismo tiempo, esto implica, sin embargo, una debilitacion de la cuiia de corte, lo
que conlleva una carga de las hélices y un riesgo de roturas de las hélices.

Influenda de la velocidad de corte: La velocidad de corte es una de las magnitudes mas importantes en el arranque de virutas, ya que influye de ma-
nera decisiva en el tiempo de produccion. La eleccion de la velocidad de corte depende, en esencia, de la composicion y de la resistencia del material
que va a mecanizarse, de la tenacidad y la dureza del material de corte utilizado asi como de la estabilidad dimensional y la superficie de acabado de-
seadas. Debido al incremento parabolico de la temperatura de corte a medida que aumenta la velocidad, influye fundamentalmente en el desgaste
y, por lo tanto, en la vida de la herramienta. La velocidad de corte debe elegirse, por lo tanto, de modo que surja una relacion favorable entre el tiem-
po de trabajo y de corte y el tiempo requerido para la restauracion (cambio de las placas intercambiables) de la herramienta y el re-equipamiento de la
maquina de mecanizado.

Un aumento de la velocidad de corte en un 20 % reduce la vida de la herramienta a la mitad. Un aumento de la velocidad de corte en un 50 % reduce
la vida de la herramienta en solo alrededor de un 1/5 de la vida original. Un menor avance provoca vibracionesy acorta la vida de la herramienta.

2. Avance [f]

En el torneado se entiende por avance el recorrido de la herramienta o su portaherramientas por cada revolucion de la pieza de trabajo.
La unidad del avance es el milimetro por revolucion [mm/rev].

Influenda del avance: En caso de reduccion del avance se incrementa al mismo tiempo el desgaste de flanco y disminuye la vida de la herramienta. En
caso de aumento del avance se incrementa la rentabilidad del mecanizado, pero también la temperatura de corte y la magnitud del desgaste.

3. Profundidad de corte [ap]

La profundidad de corte es la mitad de la diferencia del diametro de la pieza en bruto respecto al diametro acabado de la pieza de trabajo. La unidad
de la profundidad de corte es el milimetro [mm].

Influenda de la profundidad de corte: La modificacion de la profundidad de corte no tiene gran influencia en la vida de la herramienta. En caso de
mecanizado de materiales con superficie dura, una profundidad de corte demasiado pequena acorta la vida de la herramienta. En caso de mecanizado
de superficies no mecanizadas o materiales de fundicion, la profundidad de corte maxima se elegira en funcion de la potencia de la maquina, de modo
que el filo de corte y el radio de punta de placa penetren mas alla de la capa dura. Esto ayuda a evitar un desgaste excesivo.
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Roscado
Advertendias para el mecanizado para obtener los mejores resultados en el roscado

1. Elegir el método de roscado

2. Elegirel anguloy la base

3. Elegirel portaherramientas y las placas
4, Elegir los parametros de corte

5. Elegir la direccion de corte

Método de roscado
Mecanizado exterior
[ ) = [ [
ot { 1 \QPXL - g -8
| - = . =y - [ .
Modelo ala derecha Modelo a la izquierda

Mecanizado interior

i =

V]

1

Wi

Modelo ala derecha Modelo a la izquierda
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Elegir el anguloy la base
Elegir el angulo

Los angulos de ataque de flanco del perfil de rosca dependen del angulo de paso de la rosca. El angulo de paso de la rosca debe coincidir, en lamedida
de lo posible, con el angulo de inclinacion de la placa para roscar, con el fin de lograr una precision del perfil, evitar un desgaste de flanco irregular de
la placa para roscar y garantizar una mayor vida de la herramienta.

p
TN p inclinacion
d,didmetro de flanco
A angulo de inclinacion
p
Angulo de paso (p) Angulo de inclinacion (A)
Elegir la placa de base correcta
Inclinacion/mm Paso por pulgada
Inclinacion Dimensiones Inclinacion [ 7] Base 8 / / -3
0 MT16-00M I / //
0,50,3 16 ! mTIeoTM ! J<[Pf s,
T 2 MT16-02M [T/ —4
3 MT16-03M 6 T / -
0 MT22-00M 5 [] ] 1 Al
1 MT22-01M [/ 1/ 17 //’
3,56,0 2 ) MT22-02M 41 / / . 6
3 MT22-03M ] -
3 P -8
/ A -9
2 / P g 11
(AREDZE 0 -1
- - - v —
La base A =1° se suministra junto con el 1 A —u
portaherramientas.
Diametro de 50 100 150 200 mm
mecanizado 2 4 6 8

Tipos de avance de punta para el roscado

Elndmero de pasadas y el tamafio de avance de punta son un factor decisivo en el roscado. Los datos recomendados han de considerarse como valores
de partida. Cuando el desgaste sea mayor, consulte la pagina A447 (Medidas para la resolucion de problemas).

7\

Avance de punta radial Avance de punta de flanco modificado Avance de punta reciproco
El avance de puntaradial requiere una El avance de punta tiene lugar con un angulo Avance de punta reciproco a lo largo de ambos
profundidad de corte baja, un filo de de 3°-5° conrespectoal flanco de la flancos. Aplicacion con grandes
corte puntiagudoy un tipotenaz. rosca. inclinaciones
Apto para materiales muy ductilesy y materiales muy ductiles. Desgaste de
para roscas interiores. Evacuacion de flanco regular en ambos filos de corte.

virutas adecuada.
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Expertos en Mecanizado, Especialistas en Metrologia

Importadora y Distribuidora de Herramientas de
Mecanizado, Equipos de Metrologia y Maquinas para
la industria Metalmecanica

Tienda MatproTools:

Calle Andrés Razuri 312

URB. 15 de Enero — Paucarpata
Apima — Arequipa — Pera & l

Contactos:

Tel. +51 908 802 945

Mail: ventas@matproperu.com
https://www.matproperu.com/

£, Matpro E.I.R.L.
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