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Figura 6.47, Clasificación de las roscas por la forma del filete.
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Figura 6.48. Rosca triangular.

Fisura 6,50. Rosca cuadrada.

Figura 6.51. Rosca trapecial.

,1. Aplicación de las roscas
osca de filete triangular

ste tipo de rosca la sección del filete tiene forma de triángulo equilátero o isósceles, se
:n emplear para el montaje y ensamblado de piezas (Figura 6.48).

.uando el tornillo no tiene cabeza se le denomina espánago (Figüra 6.49).

Figura 6.49. [spárrago.

osca de filete cuadrado

:cción del filete de este tipole rosca tiene forma cuadrada o rectangular, se utiliza fun-
:ntalmente pnalaconstrucción de husillos y no está normalizada. En la rosca cuadrada,
1o del cuadrado suele ser igual al paso (Figura 6.50).

osca de filete trapecial

, roscas también reciben el nombre de trapezoidal y tienen la sección del filete con for-
e trapecio isósceles. Se utilizan fundamentalmente parulatransmisión del movimiento,
servir de guía y paÍa soportar grandes esfuerzos.

uando engrana con un piñón o sector dentado recibe el nombre de tornillo sinfín.

ste tipo de rosca tampoco está normalizado, cuando trabaja como tornillo sinfín se
:ruye según las normas del piñón con el que engrana (Figura 6.51).

osca de filete dientes de sierra

rcción del filete tiene forma de trapecio rectángulo. Se utllizapar:ala transmisión de
les esfuerzos axiales por un solo lado del filete. Esta cara es la que forma el ángulo
]. es perpendicular al núcleo del husillo (F'igura 6.52).

Figura 6.52. Rosca dientes de sierra.
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ámetro exterior o diámetro nominal (D) (Figuras 6.54A y 6.5a8)

liámetro exterior o diámetro máximo de la rosca. Este diámetro es distinto en los tor-
r la tuerca coffespondiente. Existe una toleranciaparuevitar que se agarrerrel tornillo
erca por rozamiento.

ámetro interior o del núcleo (d) (Figura 6.544)

Jiámetro interior del tornillo o diámetro del núcleo. El diámetro menor se toma a la
a entre la tuerca y el tornillo. En el tornillo el diámetro menor se toma sobre el valle
to del filete y en la tuerca sobre la cresta.

esta del filete (Figura 6.54A)

inea más externa del filete y sobre ella se mide el diiimetro exterior o diámefro nominal.

l le o fondo (Figura 6.544)

iondo del filete y está formado por la unión de los flancos en su parte inferior. Sobre

nide el diámetro del núcleo.

rnco del fi lete (Figurá 6.544)

lateral del filete. El filete tiene dos flancos que coinciden con los lados del triángulo

_genera.

I Sistemas de roscas y su utilización

Lstintos tipos de roscas que se úilizan se dividen en grupos que se denominan sistemas
n normalizados.

rs distintos sistemas se diferencian entre sí fundamentalmente por la dimensión y es-
ra del filete y por el paso conespondiente a cada diámetro.

isten dos grupos principales de roscas:

Losca mética, que utiliza para su medida el Sistema Métrico Decimal. El sistema de
osca más representativo es la rosca métrica ISO.

iosca anglosajona, que utllizala pulgada para su medida, los más representativos son:
tvhitworth con rosca para tornillos y para tubos denominado paso gas, Sellers o rosca
mericana que comprende rosca normal y rosca finapara automóviles.

Eltaladrado v el roscado 6

tg
sos de las roscas

)scas pueden tener tres tipos de pasos qqe
il 1'basto (Figura 6.55).

i
1

determinan la calidad del tornillo: fino, Figura 6.55. Pasos de las roscas (1)fino,
(2) normal, (3) basto.
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: sistema de rosca es el utili zado enLos Estados Unidos O. Or"*ca, empleándose en
r cantidad de automóviles.

En la rosca Sellers el perfil del filete es un trirángulo equilátero con el vértice y el fondo
cados a Ll9 de su altura.

El ángulo de la rosca es de.60o y el paso es igual al lado del triángulo.

La medida de los tornillos se da en pulgadas y el paso en hilos por pulgada.

Existen tres tipos de rosca Sellers dependiendo de su paso y se denominan de la siguiente
rera: basta NC, fina NF y paso especial NEF. Otra forma de denominarla es anteponiendo
)tra "IJ" a las letras anteriores.

Para denominar la rosca Sellers primero se da su medida en pulgadas, el paso en número
rilos por pulgada y a continuación las siglas en función del tipo de rosca.

Ejemplo: 318" 20 UNF. .

ámetro
mina l
r pulgadas)

;o basto
los por
lgada)

1.3. Rosca Sellers o nac¡onal americana

uivalencia
ld iámetro
rninal
milímetros

7 /16' | 1l2',1/4', | 5/16',

11 ,1124,762 6,349 12,699 15,874 19,O49

..Inl
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El taladrado y el roscado 6

laso de rosca.

a profundidad de la rosca.

lculo de la altura del filete o profundidad de la rosca es:

h = 0 . 7 x P

ámetro del núcleo del tornillo es:

d = D - ( 1 , 4 x P )

ámetro del taladro pnalarealización de la tuerca es:

D = d - ( 1 , 3 x P )

rdo el diámetro nominal del tornillo es de ocho milímetros o inferior se puede restar
Lente el paso al diámetro, y esa sería la medida del taladro. '

sación práctica en el taller

ular la profundidad de rosca de un tornillo de M8

tornillo es de M8, el paso es de 1,25.

rofundidad de rosca es h = 0,7 xP = 0,7 x1,25 = 0,875 mm

ular el diámetro del núcleo de un tornillo ¿e tUiO
{

tornillo es de métrica 10, el paso es de 1,5.

imetro del núcleo es d = D - (I,4x P) = 10 - (1,4 x 1,5) ='7,,9 mm

ular el diámetro del taladro para construir una tuerca de M14

so noÍnalizado de una tuerca de 14 es de 2 mm

ámetro del taladro es d = D - (1,3 x P) - 14 - (1,,3 x2)- 11,4 mm

Cálculo para la ejecución de rosca Whitworth
lo de la altura del filete o profundidad de la rosca es:

h = 0 . 6 4 x P

ámetro del núcleo del tornillo o del taladro de la tuerca es:

d = D - ( 1 , 2 8 x P )

qn.)
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9.4. Medición de roscas
a identificar las roscas se puede realizar por comprobación o por medición directa.

Por comprobación

a técnica se realiza mediante Ia utllización de calibres pasa y no pasa o mediante el uso
peines.

Los calibres pasa y no pasa: es un método sencillo para medir roscas internas o ex-
las. Para medidas interiores se utiliza un calibre constituido normalmente por un eje en
os extremos lleva dos roscas (Figura 6.56A), estas roscas constituyen los calibres pasa,
pasa. Su uso consiste en atornillarlos sobre la rosca interna. El de pasa debe roscarse sin
rza sobre toda la longitud de la rosca y el que no pasa no debe introducirse más de dos
rs antes de que se agaffe sobre la rosca.

Los calibres para medidas exteriores constan de dos moletas roscadas internamente (Fi-
a 6.568). Su uso es similar al descrito anteriormente para medidas exteriores.

Estos calibres determinan si las roscas están dentro de tolerancias.

Peines de rosca: están constituidos por un conjunto de láminas que llevan en sus cantos
ados los pasos de los tornillos. Sobre su cara está grabado numéricamente el paso. Los
sencillos, que coffesponden a un solo sistema de roscas (métrica, Whitworth, etc.), y

,les, para rosca métrica y Whitworth (Figura 6.57). Para medir la rosca se van apoyando
láminas sobre la rosca hasta encontrar una que ajuste perfectamente (Figura 6.58). El
netro exterior se mide con'el calibre.

Figura 6.58. Medida de un tornillo con peine de roscas.

)or medición directa

:ealiza con un calibre o pie de rey en dos fases:

Primero se cuentan diez hilos de rosca y se mide su longitud con la boca del calibre, la
medida obtenida se divide entre diez y el resultado obtenido será el paso de rosca, esto

Eltaladrado v el roscado 6

Figura 6.56A. Calibre pasa y no pasa
para roscas interiores.

Figura 6.568. Calibre pasa y no pasa
para roscas exteriores.

Figura 6.57. Peine de roscas, para
métrica y Whitworth.
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lornillos de rosca chapa autorroscantes

os tornillos tienen su cuerpo cilíndrico, siendo cónicos en la punta. Su filete es delgado,
sentando el fondo plano, 1o que facilita que las chapas se puedan acoplar a é1. Su cabeza
le ser redonda, con distintas formas y con diferentes ranuras para su apriete.

Estos tornillos suelen estar tratados para darles mayor dtreza y evitar su oxidación.

lornillos de rosca chapa autoperforantes

r similares a los anteriores, pero su punta termina en forma de broca, lo que facilita su
ntaje al no tener que efectuar un taladrado previo para su guía. Se úilizanprincipalmente
a el montaje y ensamblado de chapas sobre perfiles.

1.7, Tipos de forma de la cabeza de tornillos y tuercas
tornillos se fabrican con gran variedad de forma de su cabeza, además de distintos tipos
anura y forma que facilitan su apriete. A continuación se presentan algunos de los más
izados (Figura 6.60C).

€)rLaBIIHE
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gTí
Figura 6.60C. Tipos de cabezas de tornillos.

Iornillos de cabeza alomada (L): tienen Ia cabeza redonda y ancha, la parte superior es
Li-geramente abombada y se fabrica con todo tipo de ranuras (esfrella, Torx, Pozidriv, etc.).

Iornillos de cabeza cilíndrica ancha (2):Iacabeza es ancha y cilíndrica, siendo la parte
;uperior plana. La mayoría llevan una ranura longitudinal para efectuar su apriete con un
Jestornillador y al tener la cabeza ancha reparte mejor las cargas del apriete.

Iornillos de cabeza redonda (3): su cabeza tiene forma semiesférica. Se utiliza fun-
lamentalmente para madera y siempre va provista de una ranura longitudinal para su
ipriete.
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0 El roscado a mano

rna operación que consiste en tallar un filete de rosca en forma de hélice sobre una varilla
,bre las paredes de un taladro. Cuando se hace sobre la superficie de una varilla se llama
:ado exterior y cuando se realiza sobre un taladro es roscado interior.

La herramienta úilizadapararcalizar roscados interiores son los machos de roscar. Las
zadas pararealizar roscas exteriores son las terrajas.

0.'1. Machos de roscar
machos de roscar son herramientas de mecanizado por arranque de viruta. Tienen forma
rdrica y llevan una zona roscada con ranuras a lo largo de ella que dan los ángulos de
e y facilitan la salida a la viruta que anancan.

je fabrican de acero rápido templado, aunque también se construyen de aceros de mayor
:zapana su uso en función del material a roscar (Figura 6.61).

-as partes que constituyen un macho de roscar son (Figura 6.62):

lona roscada (a)

a el tallado de rosca que es'el que produce el corte del material en el proceso de roscado
Sobre ella van las ranuras (g), y está constituida por la entrada (b) y la zona de guía
el roscado (c).

Mango (d) 
I

a parte que va desde Ia zona roscada hasta la cabeza. Tiene forma cilíndrica y es de
or diámetro que Ia zona roscada. Sobre ella van grabadas las características del macho,
trial del que está hecho, diámetro exterior, paso y unas acanaladuras (0 que indican el
ero en que ha de pasarse el macho en la operación de roscado.

Cabeza (e)

I cuadradillo en que termina el mango, sobre él se monta el giramachos para realizar
peraciones de roscado.

El taladrado y el roscado 6
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Figura 6.61. Macho de roscar.

Figura 6.62. Partes que constiiuyen un macho de roscar.
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El taladrado y el roscado 6

I proceso de roscado. En su canto llevan distribuidos una serie de avellanados para su
:ión sobre el portaterrajas.

'or uno de los lados de la tenaja,los filetes de la entrada tienen forma cónica par:a fa-
ru el inicio del roscado.

¿S

s.
terrajas pueden ser: ceffadas, abiertas, de mandíbulas y de peines ajustables para

Terraja cerrada: se utiliza para rearizar roscados a un diámetro establecido (Figura 
Figura 6'668' Tenajaabierta'

6.66A).

Terraja abierta: la diferencia con respecto a la anterior es que está abierta por
una de las ranuras, lo que permite variar el diámetro de roscado en función de la
presión ejercida por un tornillo hasta ajustarlo al diámetro nominal establecido
(Figura 6.66B).

ferraja bipartida o de mandíbulas: estas terrajas se utilizanpararealizu roscados de
mayor diámetro que las anteriores Latercajatiene forma rectangular y está dividida en
dos partes, tiene un tornillo que aproxima estas mitades. La rosca se efectúa en varias
pasadas.

ferraja de peines: se utilizan para roscar tubos, está formada por un soporte con cuatro
ranuras sobre el que se montan los peines, los cuales se sujetan por un anillo (Figura
6.66C).

).4. Portaterrajas
;onstituido por un cue{po central sobre el que se aloja latertaja, en la periferia puede
: uno o varios tornillos para sujetar la tenaja y evitar que se pueda salir. Tiene dos
rs que se roscan sobre el cuqrpo. Sobre ellos se realizalafueruadurante el roscado. Al
ar la terraja sobre el portaterrajas hay que tener la precaución de montar la parte cónica
lado contrano a la pestaña de tope del portaterrajas, ya que si no es así el esfuerzo lo
tarán los tornillos, produciéndose su deterioro.

Figur a 6.67 . Portaterrajas.

1.5. Lubricación en los procesos de roscado
s procesos de roscado hay que lubricar la zona de trabajo para evitar que por roza-
o se originen calentamientos que darían lugar a agarres, pudiendo producir la rotura
acho o de la terrqa. Los lubricantes son: aceite para hierros y aceros, petróleo para
nio )' latón. El bronce, y en general todos los metales blandos, se pueden roscar
- lt-r .

Figura 6.66C. Terraja de peines.
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