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CONSEJO DEL
FABRICANTE
Consiga el mejor
rendimiento con
machos HSS-PM

HSS

= Principalmente
para machos de
mano

HSS-E
5% Cobalto o alto|

contenido de
Vanadio

= Eleccion béasica

HSS-E
8% cobalto

- Para altas
velocidades de
corte e
incrementar la
produccién

HSS-PM

- Para alto
rendimiento y para
incrementar la vida
de la herramienta

- Para aleaciones de
niquel, aleaciones
de titanio y aceros
duros

¢(QUE TIPO DE HSS PARA EL MAXIMO RENDIMIENTO?



CONSEJO DEL
FABRICANTE
Para el maximo
rendimiento del
recubrimiento,
elija un substrato
HSS-PM

Oxidacion
al vapor

Nitruro

TiN

Dorado

TiCN

Gris-Violeta

4 e 0 0

= Eleccion basica
= Para un menor
coeficiente de friccion

- Para fundicion,
aleaciones de Silicio y
plasticos termoplasticos

= Eleccién basica

= Para aceros dulces,
aceros duros, aceros de
herramientas y aceros
templados

- Para roscado en seco

= Para aceros duros,
aceros de herramientas
y aceros templados

TiAIN o
TIiAICN

Negro-Violeta

MoSs, o WC-C
Gris-Negro

CrN
Metalico

= Para roscado a alta
velocidad

= Para roscado en seco

= Buenas propiedades anti-
soldadura, reduce la friccion

= Utilizar en combinacién con
otro tipo de recubrimientos

= Adecuado para roscado en
seco

- Para aleaciones de cobre,
laton, bronce, etc.

TRATAMIENTOS SUPERFICIALES PARA EL MEJOR RENDIMIENTO



EL MACHO )
DE ROSCAR ne Longitud de entrada

ALREDEDOR Canal d/e,” —
DEL MUNDO

Francés : un taraud .
ances : un tarau _!_l_Hl__l_HH_IH_I_l_“_H_H_”______-%— vs\g,&\oé

i
Longitud de rosca Longitud del
“cuadradillo .

Longitud total

Diametro

del
mango

) Diémetro
Aleman : ein del aima
Gewindebohrer

Italiano : un maschio

(Hembra) Centro

Inglés: a tap

Longitud de entrada

Diametro

del
mango

AR - — - — ==

Longitud de
rosca Longitud del

cuadradillo
(Macho) Centro Longitud total

5 e 0 0 VOCABULARIO
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Macho de canal
recto con entrada
corregida

= Para agujeros
pasantes

= Evacua la viruta en
la direccién de
corte

ROSCADO

Macho de canal

helicoidal a

izquierdas

- Para agujeros
pasantes

= Evacua la viruta
en la direccién de
corte

Macho de canal
recto con entrada
larga

- Para agujeros
pasantes

Macho de canal
recto con entrada
corta

- Para agujeros
ciegos
= Para uso general

= Longitud de
entrada calculada
para evitar el
atasco de viruta
durante el
movimiento
de retroceso.
Las virutas son
perfectas.

Macho de canal
helicoidal a
derechas

- Para agujeros
ciegos
- Evacua las virutas

a través de los
canales




Los machos sin canales crean roscas interiores sin
generacion de viruta. Los machos sin canales son
recomendados para materiales no férricos como aluminio
y aleaciones de cobre, laton blando y aceros dulces.

Ventajas :

Sin virutas

Sin errores de corte

Sin errores de paso

Mayor resistencia a la traccion

Mejor acabado superficial

Mayor vida de la herramienta

Mayor velocidad de corte ( doble de la de roscado

por arranque de viruta )
Para agujeros profundos, se recomiendan machos sin
canales con ranuras de engrase.

Operacion Roscado de agujeros M8x1,25 mm, altura 9,7 mm
Problema Virutas muy largas, que requieren de limpieza constante de las virutas por
parte del operario y de comprobacién de que cada rosca esta libre de virutas
800 N/mm? Solucién Macho HSS sin canales con recubrimiento TiN, sin ranuras de engrase
Ventajas e.j. 5000 roscas en lugar de 250 con macho

convencional



Las fresas de roscar crean roscas interiores por
interpolacion helicoidal : la herramienta se desplaza con
movimientos axiales (rotacion) y orbitales (revolucion),
siendo necesario un control simultaneo de 3 ejes y una
gran rigidez de herramienta y maquina.

Ventajas :

= Para agujeros de diametro grande

= Solo es necesario una herramienta para crear roscas
de diferentes diametros nominales.

= Virutas pequefias, evita atascos de viruta

= Roscas internas sobre toda la longitud en agujeros
ciegos

= No hay marcas de paradas

[ ] FRESADO DE ROSCAS



CONSEJO DEL
FABRICANTE

En el roscado,
todo el mecanizado
es llevado a cabo
por los dientes

de la entrada

.
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Form A

- Larga

= 6-8 hilos

- Para agujeros
pasantes cortos

= Incrementa el par
torsor y por lo
tanto el riesgo de
rotura

9 ® 0 o0

Forma B

« Media

= 3,5 - 5 hilos

= Con entrada
corregida, Util para
agujeros ciegos

= Para todos los
agujeros pasantes
y roscados
profundos

- Eficiente en
materiales duros
y tenaces

TIPOS DE ENTRADA

Forma C

- Corta

= 2-3 hilos

- Para agujeros
ciegos

= Para aluminio,
fundicion gris y
laton

Forma D

- Media

= 3,5 - 5 hilos

- Para agujeros
pasantes y
agujeros ciegos
con suficiente
holgura

Forma E
= Extra-corta
= 1,5- 2 hilos

- Para agujeros
ciegos con poca
holgura en el fondo

- Evitar su uso en lo
posible
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Entrada . Rosca completa

= [

Filo N°1 _ Filo N°5_Filo N°9

Primer macho (desbaste)
Area de viruta eliminada por
el tltimo filo de la entrada

Area de viruta eliminada por
el tercer filo de la entrada

Area de viruta eliminada por
el segundo filo de la entrada ey Y
Area de viruta eliminada por
el primer filo de la entrada 1

Segundo macho (semi-acabado)

Tercer macho (acabado)



CONSEJO DEL
FABRICANTE
En la mayoria
de los casos,
tras roscar,

el tamafio de
la rosca interior
es mayor que
el tamafio

del macho
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D min = Didmetro exterior minimo d = Didmetro exterior
D, max = Diametro de flancos maximo d, = Diametro nominal de flancos
D, min = Didmetro de flancos minimo d, = Diametro del ndcleo
D; max = Diametro del nlicleo maximo P = Paso de rosca

D, min = Diametro del nicleo minimo o = Angulo de rosca

TAMANO DEL MACHO Y TAMANO DE LA ROSCA
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British Standard
Whitworth

0

Metric (S.1.)

0

TRAPEZOIDAL

2

British Standard
BUTTRESS

2

American Standard
PIPE STRAIGHT

TIPOS COMUNES DE ROSCAS

British Standard
Pipe Tap &
ISO Taper Pipe

British Standard
CYCLE

ISO Metric
ISO Inch Unified

American Standard
Pipe Taper

VAY,

British Association

British & American
Standard GENERAL
PURPOSE ACME

Y
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T Hf2 ——Hi2

Rosca Whitworth BS 84

(U A W

American Standard American Standard

STUB ACME

American Standard

BUTTRESS

Pipe Taper
DRYSEAL NPTF

VAN

BUTTRESS
(Continental)

Rosca interior

Rosca Metrica ISO R68 (DIN13)
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El roscado es una operacién de mecanizado para crear
roscas internas en agujeros taladrados.

El roscado es el camino mas idéneo para crear roscas
internas precisas con eficiencia de costo.

El roscado es una operacion facil pero propensa a sufrir
atascos de viruta en agujeros ciegos.

El roscado puede desarrollarse en todo tipo de maquinas
0 con un porta machos auto reversible.

14 © o 0 FUNDAMENTOS DEL ROSCADO
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[[]Macho HSS
sin recubrir

[ Macho HSS
recubierto

Il Macho PM-HSS
recubierto

Magnesio N

Aluminio Si <5%

Aleaciones de cobre de viruta corta
Aluminio Si 5-10%

Plésticos

Cu Al Ni

Aleaciones de cobre de viruta larga

Fundicion de grafito laminar _|

Grafito
Aceros < 550 Mpa
Aluminio Si > 10%

Cobre puro _|

Plasticos termoplasticos

Titanio puro _|
Fundicién de grafito nodular _|

Niquel puro
Aceros : 550 - 850 Mpa
Fundicién endurecida > 270 HB

Aceros inoxidables austeniticos _|

Aceros 850 - 1200 Mpa
Cu AlFe

Aceros inoxidables ferriticos, martensiticos, ferriticos-martensiticos :

Aleaciones de Titanio (tipo TA6V)
Aceros inoxidables doble / altamente aleados
Aleaciones de Niquel < 850 Mpa
Aleaciones de Niguel >850 Mpa

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200
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La lubricacion, refrigeracién y evacuacion de la viruta son
esenciales en la operacion de roscado porque la velocidad
de corte es baja y la viruta tiende a amontonarse.

El roscado con micro lubricacién es también posible

En el roscado generalmente se usa aceite pero se esta 2
aumentando el uso de aceites solubles de alto Canal Axial
rendimiento. de salida del
refrigerante
Los machos con agujeros de refrigeracion son >
recomendables para roscado de alto rendimiento o para
materiales dificiles de mecanizar.
Operacion Roscado de agujero pasante de 1,6 x dia., sin refrigeracion
Herramienta Macho HSS Co5 + recubrimiento TiCN con geometria especial

Ventajas

V. 50 m/min (vs. 15-20 m/min con

emulsion al 5%)

C45, 650 N/mm?

de aprox. 900 agujeros, 10 veces mayor

que sin recubrimiento

més el beneficio medioambiental de roscar en seco
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Rosca interna
mayor

Rosca interna
menor

Rosca interna
desgarrada

Rosca interna con
superficie basta

Rotura del macho
Mellado de los
filos del macho

Desgaste
prematuro

Macho fundido

Elegir un macho con tolerancia mas estrecha o con una longitud de entrada mayor. Evitar
desviaciones del macho. Utilizar un macho con canal helicoidal. Reducir la velocidad. Utilizar
un macho recubierto para evitar filos recrecidos. Incrementar el caudal de refrigerante.

Utilizar un macho sobredimensionado, cuando se mecaniza sobre cobre, aleaciones de aluminio y
fundicion, o cuando se rosca en chapas delgadas. Reducir la velocidad durante el movimiento de
retroceso. Incrementar el caudal de refrigerante.

Elegir un macho con una mayor longitud de entrada. Utilizar un macho recubierto e
incrementar el caudal de refrigeracion. Reducir la velocidad de corte. Utilizar un macho con
canal helicoidal. Evitar el exceso de par ensanchando el agujero antes de roscar.

Utilizar un porta machos mas rigido y un amarre en la pieza a trabajar. Incrementar el caudal
de refrigeracion o utilizar un refrigerante de mejor calidad.

Utilizar un macho de canal helicoidal. Evitar el exceso de par ensanchando el agujero antes de
roscar. Reducir la velocidad de corte. Evitar la colision del macho contra el fondo del agujero.

Elegir un macho con mayor longitud de entrada. Utilizar un macho con canal helicoidal.
Reducir la velocidad de corte. Utilizar un refrigerante de mejor calidad.

Utilizar un macho recubierto. Elegir un macho con mayor longitud de entrada. Reducir la
velocidad de corte.Utilizar un refrigerante de mejor calidad.

Incrementar el caudal de refrigerante. Ajustar la velocidad de corte. Utilizar un macho recubierto.
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Desgaste

Desconchado

Mellado de los
filos de corte

Diente desgarrado




