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NOTA: Es preciso tener en cuenta que las roscas sólo se 

pueden acabar con los machos de terminación o perfil 

completo con los juegos anteriores.

  b) JUEGOS DE MACHOS CON PERFIL ACABADO (NORMA   

  AMERICANA “ANSI”)

Se distinguen de los anteriores por:

• Pasos y perfiles de rosca (UNC-UNF-NPS etc.), dimen-

siones de construcción y por llevar los 3 machos perfil 

de rosca completo. En consecuencia, es posible realizar 

roscas acabadas con cualquiera de los machos del juego, 

teniendo en cuenta la longitud del cono de entrada en re-

lación con el tipo de orificio a roscar (ciego, pasante, etc.).

  c)  MACHOS UNICOS VARIOS 

Se pueden citar:

• Cualquier macho aislado de los que componen juegos, 

preferentemente el de terminación. 

• Con longitud aumentada (mango alargado).

• Con ranuras o estrías especiales (forma B, helicoidales, etc.)

  II- MACHOS DE MAQUINA CORTOS

Denominación genérica del tipo/s habitualmente des-

tinados a utilización en máquinas en general, aunque 

ocasionalmente se pueden utilizar a mano en casos muy 

concretos. Se construyen en dimensiones estandarizadas y 

provistos de mango cilíndrico y cuadrado de arrastre, salvo 

excepciones. 

Se fabrican y/o presentan como machos únicos (no juegos).

Atendiendo a la geometría de corte se podrían agrupar en 

tres grupos básicos o familias:

a)  RANURAS O ESTRÍAS RECTAS: Para orificios ciegos o   

      pasantes de longitud hasta 1 x diámetro aprox..

b)  RANURAS RECTAS Y ENTRADA CORREGIDA (GUN ó Forma B):  

       Para orificios ciegos o pasantes de longitud de 1,5 a 2 

      x diámetro.

c) RANURAS HELICOIDALES: Para orificios ciegos o pa

     santes 2 x diámetro.

NOTA: Las agrupaciones anteriores son orientativas para 

la más adecuada selección del macho/s a utilizar de 

acuerdo con el trabajo a realizar.

  III - MACHOS DE MAQUINA LARGOS PARA  

  ROSCADO DE TUERCAS

Denominación genérica del tipo empleado para roscado 

de tuercas en grandes series en máquinas automáticas 

especialmente diseñadas.

Se fabrican con mango largo, generalmente curvado de di-

versas formas, según el tipo de máquina a que se destinen 

o como puntas o cabezas para soldar el mango en frío.

  IV - MACHOS VARIOS ESPECIALES

Todo tipo de machos fabricados bajo plano y/o muestra 

para roscado de tuercas u orificios con roscas trapezoida-

les, redondas, diente sierra, etc. 

  DEFINICION DEL MACHO

Herramienta de ALTA PRECISION de forma cilíndrica con 

rosca exterior de perfil adecuado con ranuras o estrías 

longitudinales de corte rectas o helicoidales.

Produce roscas interiores (hembras) por combinación de 

movimientos de rotación o giro y avance.

  DEFINICION DE SENTIDO DE ROSCA.

  ROSCA A DERECHAS Y ROSCA A IZQUIERDAS

a)  ROSCA A DERECHAS: Cuando desde la vista frontal por  

     la parte roscada del macho e! sentido de giro de corte   

     del macho es contrario a las manecillas del reloj (antihorario).

b)  ROSCA A IZQUIERDAS: El caso contrario (inverso) al  

     anterior.

  CLASIFICACION SEGUN TIPOS

Básicamente se pueden distinguir los siguientes tipos:

I  -  DE MANO

II  -  DE MAQUINA CORTOS

III  -  DE MAQUINA LARGOS PARA ROSCADO DE TUERCAS

IV  -  VARIOS ESPECIALES

   I - MACHOS DE MANO

Denominación genérica del tipo/s habitualmente desti-

nado a utilización manual, aunque tienen también uso 

restringido en máquina en casos y condiciones deter-

minadas. Se construyen normalmente con dimensiones 

estandarizadas y provistos de ranuras o estrías rectas, 

mango cilíndrico y cuadrado de arrastre. 

Se fabrican y/o presentan en:

a) Juegos de 2 ó 3 machos por medida, con rosca escalo-

nada o perfil progresivo según normas europeas (DIN).

b) Juegos de 3 machos por medida, con rosca completa o 

perfil acabado según normas americanas (ANSI). 

c) Machos únicos varios.

   a) JUEGOS DE MACHOS ROSCA ESCALONADA (PERFIL PROGRESIVO)

1) Juegos de 3 machos  

    (pasos normales MA-BSW-UNC etc.)

N.° 1) Desbaste, iniciación o cónico. Con rosca truncada a 

medida inferior y cono de entrada (5-6 hls...). Se identifi-

ca por medio de un trazo circular cerca del cuadrado de 

arrastre.

N.° 2) Desbaste, intermedio o semicónico. Con rosca trun-

cada a medida intermedia y cono de entrada (3-4 hls.). Se 

identifica por medio de 2 trazos circulares paralelos cerca 

del cuadrado de arrastre.

N.° 3) Terminación o cilíndrico. Con rosca completa a me-

dida final y cono de entrada (2-2,5 hls.). Puede o no llevar 

trazos de identificación.

2)  Juegos de 2 machos  
      (pasos finos MB-MC-BSP-UNF-PG-BSF etc.)

De características similares a los anteriores pero com-

puestos de 2 machos, (desbaste y terminación), y perfil 

escalonado o completo dependiendo del paso.
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OTRAS ABREVIATURAS

Formas de la entrada: 

A, B, C, D y E

HSS

HSS-E

HSS EE    

HSS-ES

Aleaciones de 

acero Rápido
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NOMENCLATOR TECNICO  •   TECHNICAL NOMENCLATURE

FORMAS DE CENTRAJE

A  Punto de centraje entero 

 en la zona de la rosca

A1  Punto de centraje rebajado 

 en la zona de la rosca

A2  Punto de centraje entero en el mango

A3 Bisel de centraje por fase en el mango

B  Punto de centraje interior 

 en la zona de la rosca

B1  Punto de centraje interior en el mango

SIGNOS - ABREVIATURAS
D = Medida nominal

D1 máx = Diámetro de fondo máximo

D1 min = Diámetro de fondo mínimo

D2 máx = Diámetro de flancos máximo

D2 min  = Diámetro de flancos mínimo

d3 = Diámetro del cono de entrada

d4 = Diámetro de la garganta

d5 = Diámetro del núcleo

I1 = Longitud total

I2 = Longitud roscada

l4 = Longitud del cono de entrada

I5 = Longitud de la garganta

l6 = Longitud del mango

a = Entre caras del cuadrado

I = Longitud del cuadrado

A = Centrado externo

B = Centrado interno

C = Canal recto

D = Entrada corregida “GUN”

E = Canales helicoidales a derecha

F = Canales helicoidales a izquierdas

G = Macho de roscar por laminación

l = Angulo de la hélice del canal

l1 = Angulo de inclinación de entrada “GUN”

g = Angulo de corte

g1 = Angulo de corte posterior

m = Anchura del labio

n = Anchura del canal

S = Destalonado de la rosca

S1 = Destalonado del cono de entrada

a = Angulo de inclinación cono entrada

R = Sentido a derecha

L = Sentido a izquierda
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CARACTERISTICAS DIMENSIONALES DE LOS
MACHOS

Símbolo Definición

Longitud total

Longitud de rosca incluida la entrada

Longitud del garganta

Longitud del cuadrado

Longitud total del canal

Longitud del mango

Longitud de la entrada

Medida entre caras del cuadrado

L

l

l1

l2

l3

l4

l5

a

Longitudes

Diámetros

* El diámetro exterior real o práctico es igual al diámetro
nominal “d” aumentado en la tolerancia.

** El símbolo d2 designa también el diámetro en flancos.

Símbolo Definición

Diámetro exterior nominal

Diámetro de mango

Diámetro del garganta

Diámetro punta de la entrada

Diámetro del núcleo (ranuras)

d*

d1

d2**

d3

d4 p = paso de la
      rosca
D = Ø nominal
Vc = m./min.
n = Revol./min.

n = 1000 Vc
 p • D

Vc = n • D • p
1000

VELOCIDAD DE CORTE

La velocidad con que trabaja el macho
afecta directamente a la duración del
mismo y a la calidad de la rosca
realizadas. Por otra parte, las velocidades
óptimas de corte son inalcanzables, ya
que el avance de la herramienta, al ser
invariable el paso de la rosca, siempre
será el mismo. Por tanto,un factor tan
importante en todos los procesos de corte
como es el avance, nos obliga a limitarnos
en la elección de la velocidad.

La velocidad de corte alta permite
roscar las piezas en un tiempo más corto,
pero, por otra parte, las temperaturas
que se alcanzan en la zona de corte se
e le v a n ,  s i e n d o  l a  c a u s a  d e
microsoldaduras de pequeñas partículas.

Además,  la  elevación de la
temperatura disminuye la dureza en
caliente del corte del macho.

Algunas veces es mejor aumentar la
velocidad de corte y disminuir la vida del
macho logrando una economía en los
tiempos de roscado. Por consiguiente, es
preciso estudiar con detenimiento cada
caso a fin de obtener un bajo costo de
roscado.

Como regla general se debe disminuir
la velocidad de corte:

a) Cuando el paso de rosca es grande
b) Cuando el orificio es ciego y es

preciso extraer la viruta.
c) Cuando el orificio es largo.
d) Cuando el Ø a roscar es grande.

A la inversa puede aumentarse:

a) Cuando el macho avanza mediante
husillo patrón.

b) Cuando los orificios a roscar son
cortos.

c) Cuando el macho se recubre
superficialmente.

d) Cuando se rosca por laminación.

FORMULAS DE APLICACION
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Los machos de laminación efectúan roscas sin gene-

rar viruta. Roscan conformando el material  sin cortar 

la estructura fibrosa de éste. Este sistema se puede 

emplear tanto en agujeros pasantes como ciegos indis-

tintamente, pero requiere que los materiales tengan 

unas características elásticas:

- Coeficiente de alargamiento mínimo 10-12%.

- Resistencia a la tracción  máxima de 900 N/mm2

Orificio previo: El orificio previo es un factor muy impor-

tante de cara al resultado a obtener y, por tanto, es 

necesario un severo control tanto de la medida como 

de la calidad superficial. Por otra parte, es conveniente 

realizar chaflanes en los extremos de estos orificios con 

el fin de evitar material recrecido Para roscas en tole-

rancias 6H:

-Ausencia de viruta (Funcionalidad y ecología)

- Superior precisión de medida

- Mayor calidad de acabado superficial.

- Mejora de las propiedades mecánicas de la rosca.

- Mayor productividad: vida del macho, velocidad de corte.

VENTAJAS

La velocidad óptima de laminación debe ser confirmada 

en el propio proceso, hasta alcanzar la velocidad idónea.

La fricción alcanza valores muy altos y, por tanto, gene-

ran  temperaturas elevadas, por lo que es muy nece-

saria la aplicación de Tratamiento ó Recubrimientos 

superficiales que contrarresten los efectos citados.

Como orientación general las velocidades de lamina-

ción son un 50% superiores a las de un roscado con-

vencional por corte.

VELOCIDAD DE LAMINACIÓN:

La lubricación es muy 

importante y el sistema 

debe reunir las condiciones 

adecuadas para evitar los 

efectos citados anterior-

mente. En general, se reco-

miendan aceites con carac-

terísticas y formulaciones 

adecuadas de alta presión. Roscado por Laminación

REFRIGERANTE:

Fórmula orificio 

previo

MACHOS  DE LAMINACION
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ACEROS APLICADOS EN LA FABRICACION DE MACHOS

Se denominan aceros rápidos (o de corte rápido) los aceros que alcanzan una alta dureza por tratamiento térmico y cuya 

composición y características facilitan a las herramientas el trabajo a altas velocidades de corte, lo que requiere una ade-

cuada combinación de resistencia mecánica, resistencia al desgaste, dureza y tenacidad. 

Las propiedades de los aceros rápidos están relacionadas con una microestructura formada por una matriz de martensi-

ta revenida, con una distribución de carburos de elevada dureza y resistencia al desgaste.

HSS

M2

HSS-E

M35

HSS-EE

ASP 23(PM)

HSS-ES

ASP30(PM)

Min. ø nominal - (0.43 x paso)
Max. ø nominal - (0.48 x paso)

El proceso de fabricación por pulvimetalurgia ASP (Asea 

Stora Process) proporciona aceros con carburos pequeños, 

uniformes y bien distribuidos, dando lugar a estructuras finas 

y uniformes (isométricas).

Los dos factores más importantes que afectan al rendimiento de 

un acero son su DUREZA(Capacidad de resistencia al desgaste) y 

TENACIDAD (Capacidad de resistir a la fractura). Dureza y tena-

cidad son contrapuestas: aumentando la Dureza disminuye la 

Tenacidad y aumentando la Tenacidad disminuye la Dureza.

Las ventajas más significativas de los aceros rápidos elabora-

dos por el sistema ASP son:

Carencia de segregaciones y alineaciones de carburos •

 Incremento de la tenacidad •

Mayor estabilidad dimensional •

Mejor rectificabilidad •

Mayor duración de corte de la herramienta por incremento de la dureza •

ACEROS RAPIDOS PULVIMETALURGICOS

167



Acabado superficial rectificado sin ningún
otro tratamiento.
Es el acabado básico de uso universal.
Proporciona buenos resultados en gene-
ral, salvo en mecanizados de materiales
férricos (de baja aleación y blandos) que
se adhieren a las herramientas.
Por el contrario, resulta especialmente
recomendado para Aluminio, Latón, Co-
bre y sus aleaciones así como Fibras,
Plástico, PVC, Madera, Papel, Goma...
Es compatible con cualquier tratamiento
ó recubrimiento superficial posterior.
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Tabla de transformación de velocidad de corte de metros/minuto  a revoluciones por minuto.

mm

Ø DEL MACHO
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VELOCIDAD DE CORTE EN M/MINUTO
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Proporciona una capa superficial que
reduce la resistencia al deslizamiento o
rozamiento, por lo que retarda las
soldaduras en frío o adherencia del
material trabajado, tendencia general en
el mecanizado de materiales férricos. No
es recomendable en materiales no férricos
como Aluminio, Cobre, Latón...
Es incompatible con recubrimientos iónicos
(TIN, TICN, Etc.).

Aumenta la resistencia al desgaste por la
formación de una capa nitrurada de mayor
dureza, si bien tiene como contrapartida
una posible irregularidad en los resultados
d e  l a  h e r r a m i e n t a  d e b i d o
fundamentalmente a la fragilidad de dicha
capa.
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0

TABLA DE CONVERSIÓN DE PULGADAS A MILIMETROS
INCHES-MILLIMETRES CONVERSION TABLE

TABLEAU DE CONVERSIÓN DE POUCES À MILLIMÈTRES

0
0,015 625
0,031 25

0,046 875

0,062 5
0,078 125
0,093 75

0,109 375

0,125
0,140 625
0,156 25

0,171 875

0,187 5
0,203 125
0,218 75

0,234 375

0,25
0,265 625
0,281 25

0,296 875

0,312 5
0,328 125
0,343 75

0,359 375

0,375
0,390 625
0,406 25

0,421 875

0,437 5
0,453 125
0,468 75

0,484 375

0,5
0,515 625
0,531 25

0,546 875

0,562 5
0,578 125
0,593 75

0,609 375

0,625
0,640 625
0,656 25

0,671 875

0,687 5
0 703 125
0 718 75

0,734 375

0,75
0,765 625
0,781 25

0,796 875

0,812 5
0,828 125
0,843 75

0,859 375

0,875
0,890 625
0,906 25

0,921 875

0,937 5
0,953 125
0,968 75

0,984 375

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

MILIMETROS • MILLIMETRES • MILLIMÈTRES
Fracción decimal
Decimal fraction

Fraction décimale

Pulgada / Inch
Pouce

UNIDAD DE PULGADAS • INCH UNIT • UNITÉ DE POUCES

0
0,396 9
0,793 8
1,906 7

1,587 5
1,984 4
2,381 2
2,778 1

3,175 0
3,571 9
3,968 7
4,43656

4,762 5
5,159 4
5,556 2
5,953 1

6,350 0
6,746 9
7,143 8
7,540 6

7,937 5
8,334 4
8,731 2
9,128 1

9,525 0
9,921 9

10,318 8
10,715 6

11,112 5
11,509 4
11,9062
12,303 1

12,700 0
13,096 9
13,493 8
13,890 6

14,287 5
14,684 4
15,081 2
15,478 1

15,875 0
16,271 9
16,668 8
17,065 6

17,462 5
17,859 4
18,256 2
18,653 1

19,050 0
19,446 9
19,843 8
20,240 6

20,637 5
21,034 4
21,431 2
21,828 1

22,225 0
22,621 9
23,018 8
23,415 6

23,812 5
24,209 4
24,606 2
25,003 1

25,400 0
25,796 9
26,193 8
26,590 6

26,987 5
27,384 4
27,781 2
28,178 1

28,575 0
28,971 9
29,368 8
29,765 6

30,162 5
30,559 4
30,956 2
31,353 1

31,750 0
32,146 9
32,543 8
32,940 6

33,337 5
33,734 4
34,131 2
34,528 1

34,925 0
35,321 9
35,718 8
36,1156

36,512 5
36,909 4
37,306 2
37,703 1

38,100 0
38,496 9
38,893 8
39,290 6

39,687 5
40,084 4
40,481 2
40,878 1

41,275 0
41,671 9
42,068 8
42,465 6

42,862 5
43,259 4
43,656 2
44,053 a

44,450 0
44,846 9
45,243 8
45,640 6

46,037 5
46,434 4
46,831 2
47,228 1

47,625 0
48,021 9
48,418 8
48,815 6

49,212 5
49,609 4
50,006 2
50,403 1

50,800 0
51,196 9
51,593 8
51,990 6

52,387 5
52,784 4
53,181 2
53,578 1

53,975 0
54,371 9
54,768 8
55,165 6

55,562 5
55,959 4
56,356 2
56,753 1

57,150 0
57,546 9
57,943 8
58,340 6

58,737 5
59,134 4
59,531 2
59,928 1

60,325 0
60,721 9
61,118 8
61,515 6

61,912 5
62,309 4
62,706 2
63,103 1

63,500 0
63,896 9
64,293 8
64,690 6

65,087 5
65,484 4
65,881 2
66,278 1

66,675 0
67,071 9
67,468 8
67,865 6

68,262 5
68,659 4
69,056 2
69,453 1

69,850 0
70,246 9
70,643 8
71,040 6

71,437 5
71,834 4
72,231 2
72,628 1

73,025 0
73,421 9
73,818 8
74,215 6

74,612 5
75,009 4
75,406 2
75,803 1

76,200 0
76,596 9
76,993 8
77,390 6

77,787 5
78,184 4
78,581 2
78,978 1

79,375 0
79,771 9
80,168 8
80,565 6

80,962 5
81,359 4
81,756 2
82,153 1

82,550 0
82,946 9
83,343 8
83,740 6

84,137 5
84,534 4
84,931 2
85,328 1

85,725 0
86,121 9
86,518 8
86,915 6

87,312 5
87,709 4
88,106 2
88,503 1

88,900 0
89,296 9
89,693 8
90,090 6

90,487 5
90,884 4
91,281 2
91,678 1

92,075 0
92,471 9
92 868 8
93 265 6

93,662 5
94,059 4
94,456 2
94,853 1

95,250 0
95,646 9
96,043 8
96,440 6

96,837 5
97,234 4
97,631 2
98,028 1

98,425 0
98,821 9
99,218 8
99,615 6

100,012 5
100,409 4
100,806 2
101,203 1

101,600 0
101,996 9
102,393 8
102,790 6

103,187 5
103,584 4
103 9812
104 378 1

104,775 0
105,171 9
105,568 8
105,965 6

106,362 5
106,759 4
107,156 2
107,553 1

107,950 0
108,346 9
108,743 8
109,140 6

109,537 5
109,934 4
110,331 2
110,728 1

111,125 0
111,521 9
111,918 8
112,3156

112,712 5
113,109 4
113,506 2
113,903 1

114,300 0
114,696 9
115,093 8
115,490 6

115,887 5
116,284 4
116,681 2
117,078 1

117,475 0
117,871 9
118,268 8
118,665 6

119,062 5
119,459 4
119,856 2
120,253 1

120,650 0
121,046 9
121,443 8
121,840 6

122,237 5
122,634 4
123,031 2
123,428 1

123,825 0
124 221 9
124,618 8
125,015 6

125,412 5
125,809 4
126,206 2
126,603 1

127,000 0
127,396 9
127,793 8
128,190 6

128,587 5
128,984 4
129,381 2
129,778 1

130,175 0
130,571 9
130,968 8
131,365 6

131,762 5
132,159 4
132,556 2
132,953 1

133,350 0
133,746 9
134,143 8
134,540 6

134,937 5
135,334 4
135,731 2
136,128 1

136,525 0
136,921 9
137,318 8
137,715 6

138,112 5
138,509 4
138,906 2
139,303 1

139,700 0
140 096 9
140 493 8
140,890 6

141,287 5
141,684 4
142,081 1
142,478 1

142,875 0
143,271 9
143,668 8
144,065 6

144,462 5
144,859 4
145,256 2
145,653 1

146,050 0
146,446 9
146,843 8
147,240 6

147,637 5
148,034 4
148,431 2
148,828 1

149,225 0
149,621 9
150,018 8
150,415 6

150,812 5
151,209 4
151,606 2
152,003 1

152,400 0
152,796 9
153,193 8
153,590 6

153,987 5
154,384 4
154,781 2
155,178 1

155,575 0
155,971 9
156,368 8
156,765 6

157,162 5
157,559 4
157,956 2
158,353 1

158,750 0
159,146 9
159,543 8
159,940 6

160,337 5
160,734 4
161,131 2
161,528 1

161,925 0
162,321 9
162,718 8
163,115 6

163,512 5
163,909 4
164,306 2
164,703 1

165,100 0
165,496 9
165,893 8
166,290 6

166,687 5
167,084 4
167,481 2
167,878 1

168,275 0
168,671 9
169,068 8
169,465 6

169,862 5
170,259 4
170,656 2
171,053 1

171,450 0
171,846 9
172,243 8
172,640 6

173,037 5
173,434 4
173,831 2
174,228 1

174,625 0
175,021 9
175,418 8
175,815 6

176,212 5
176,609 4
177,006 2
177,403 1

177,800 0
178,196 9
178,593 8
178,990 6

179,387 5
179,784 4
180,181 2
180,578 1

180,975 0
181,371 9
181,768 8
182,165 6

182,562 5
182,959 4
183,356 2
183,753 1

184,150 0
184,546 9
184,943 8
185,340 6

185,737 5
186,134 4
186,531 2
186,928 1

187,325 0
187,721 9
188,118 8
188,515 6

188,912 5
189,309 4
189,706 2
190,103 1

190,500 0
190,896 9
191,293 8
191,690 6

192 087 5
192,484 4
192,881 2
193,278 1

193,675 0
194,071 9
194,468 8
194,865 6

195,262 5
195,659 4
196,056 2
196,453 1

196,850 0
197,246 9
197,643 8
198,040 6

198,437 5
198,834 4
199,231 2
199,628 1

200,025 0
200,421 9
200,818 8
201,215 6

201,612 5
202,009 4
202,406 2
202,803 1

203,200 0
203,506 9
203,993 8
204,390 6

204,787 5
205,184 4
205,581 2
205,978 1

206,375 0
206,771 9
207,168 8
207,565 6

207,962 5
208,359 4
208,756 2
209,153 1

209,550 0
209,946 9
210,343 8
210,740 6

211,137 5
211,534 4
211,931 2
212,328 1

212,725 0
213,121 9
213,518 8
213,915 6

214,312 5
214,709 4
215,106 2
215,503 1

215,900 0
216,296 9
216,693 8
217,090 6

217,487 5
217,884 4
218,281 2
218,678 1

219,075 0
219,471 9
219,868 8
220,265 6

220,662 5
221,059 4
221,456 2
221,853 1

222,250 0
222,646 9
223,043 8
223,440 6

223,837 5
224,234 4
224,631 2
225,028 1

225,425 0
225,821 9
226,218 8
226,615 6

227,012 5
227,409 4
227,806 2
228,203 1

228,600 0
228,996 9
229,393 8
229,790 6

230,187 5
230,584 4
230,981 2
231,378 1

231,775 0
232,171 9
232,568 8
232,965 6

233,362 5
233,759 4
234,156 2
234,553 1

234,950 0
235,346 9
235,743 8
236,140 6

236,537 5
236,934 4
237,331 2
237,728 1

238,125 0
238,521 9
238,918 8
239,315 6

239,712 5
240,109 4
240,506 2
240,903 1

241,300 0
241,696 9
242,093 8
242,490 6

242,887 5
243,284 4
243,681 2
244,078 1

244,475 0
244,871 9
245,268 8
245,665 6

246,062 5
246,459 4
246,856 2
247,253 1

247,650 0
248,046 9
248,443 8
248 840 6

249 237 5
249 634 4
250,031 2
250,428 1

250,825 0
251,221 9
251,618 8
252,015 6

252,412 5
252 809 4
253 206 2
253,603 1

254,000 0
254,396 9
254 793 8
255 190 6

255,587 5
255,984 4
256,381 2
256,778 1

257,175 0
257,571 9
257,968 8
258,365 6

258,762 5
259,159 4
259,556 2
259,953 1

260,350 0
260,746 9
261,143 8
261,540 6

261,937 5
262,334 4
262,731 2
263,128 1

263,525 0
263,921 9
264,318 8
264,715 6

265,112 5
265,509 4
265,906 2
266,303 1

266,700 0
267,096 9
267,493 8
267,890 6

268,287 5
268,684 4
269,081 2
269,478 1

269,875 0
270,271 9
270,668 8
271,065 6

271,462 5
271,859 4
272,256 2
272,653 1

273,050 0
273,446 9
273,843 8
274,240 6

274,637 5
275,034 4
275,431 2
275,828 1

276,225 0
276,621 9
277,018 8
277,415 6

277,812 5
278,209 4
278,606 2
279,003 1

279,400 0
279,796 9
280,193,8
280 590 6

280,987 5
281,384 4
281,781 2
282,178 1

282,575 0
282,971 9
283,368 8
283,765 6

284,162 5
284,559 4
284,956 2
285,353 1

285,750 0
286,146 9
286,543 8
286,940 6

287,337 5
287,734 4
288,131 2
288,528 1

288,925 0
289,321 9
289,718 8
290,115 6

290,512 5
290,909 4
291,306 2
291,703 1

292,100 0
292,496 9
292,893 8
293,290 6

293,687 5
294,084 4
294,481 2
294,878 1

295,275 0
295,671 9
296,068 8
296,465 6

296,862 5
297,259 4
297,656 2
298,053 1

298,450 0
298,846 9
299,243 8
299,640 6

300,037 5
300,434 4
300,831 2
301,228 1

301,625 0
302,021 9
302,418 8
302,815 6

303,212 5
303,609 4
304,006 2
304,403 1

0
1 / 64
1 / 32
3 / 64

1 / 16
5 / 64
3 / 32
7 / 64

1 / 8
9 / 64
5 / 32

11 / 64

3 / 16
13 / 64
7 / 32

15 / 64

1 / 4
17 / 64
9 / 32

19 / 64

5 / 16
21 / 64
11 / 32
23 / 64

3 / 8
25 / 64
13 / 32
27 / 64

7 / 16
29 / 64
15 / 32
31 / 64

1 / 2
33 / 64
17 / 32
35 / 64

9 / 16
37 / 64
19 / 32
39 / 64

5 / 8
41 / 64
21 / 32
43 / 64

11 / 16
45 / 64
23 / 32
47 / 64

3 / 4
49 / 64
25 / 32
51 / 64

13 / 16
53 / 64
27 / 32
55 / 64

7 / 8
57 / 64
29 / 32
59 / 64

15 / 16
61 / 64
31 / 32
63 / 64
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Technical InformationInformación Técnica
Condiciones de corte /  Cuttings conditions / Conditions de coupe

  Machos / Taps / Tarauds

Aceros no aleados o de baja aleación
Unalloyed or low alloyed steels

Aceros para tratamiento térmico
Heat treatable steels

Aceros para tratamiento térmico
Heat treatable steels

Aceros para tratamiento térmico
Heat treatable steels

Aceros inoxidables, ferríticos
Stainless steels, ferritic

Aceros inoxidables, martensíticos
Stainless steels, martensitics

Aceros inoxidables, austeníticos
Stainless steels, austenitics

Aleaciones inoxidables refractarios
Stainless and refractory alloys

Fundición gris
Cast iron

Fundición maleable
Malleable cast iron

Aleaciones de aluminio
Aluminium forgings

Aleaciones de aluminio, silicio < 10%
Cast Aluminium silicon<10%

Aleaciones de aluminio, silicio > 10%
Cast Aluminium silicon>10%

Latón
Brass

Bronce
Bronze

Grupo de materiales
Material group

N/mm2

A

B

C

D

E

F

G

H

I

J

K

L

M

N

O

200-400

400-700

700-950

950-1200

400-700

730-1150

440-780

100-400

370-800

140-360

250-610

160-420

300-400

400-500

18-20

15-18

6-8

4-6

15-25

12-18

12-18

12-18

12-18

18-20

15-18

6-8

4-6

6-8

4-6

5-7

15-25

12-18

12-18

12-18

12-18

Vc m/mim

15-18 15-18

12-15

6-8

4-6

15-25

12-18

12-18

12-18

12-18

12-15

6-8

15-25

2-5

6-8

4-6

5-7

12-18

12-18

12-18

12-18

20-30

20-30

30-40

12-20

12-20

12-20

12-20

950-1050 2-4 2-4
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GUIA DE UTILIZACION DE MACHOS

FORMAS DE ENTRADA • LEADING SHAPES
FORMES D´ENTRÉE

FORMA DE LA ENTRADA • LEADING SHAPES  • FORMES D´ENTRÉE

REFERENCIA • REFERENCE

A B C A C A B C

101 102 103

GRUPO MATERIAL

MATERIAL GROUP

A B C

190

CALIDAD DEL ACERO
STEEL QUALITY

QUALITÉ DE L´ACIER

H
SS

H
SS

H
S

S
 E

E
(P

M
)

H
SS

TIPO DE ORIFICIO
HOLE TYPE

TYPES D´ORIFICES

ACEROS NO ALEADOS O DE BAJA ALEACION
UNALLOYED OR LOW ALLOYED STEELS

ACEROS PARA TRATAMIENTO TERMICO
HEAT TREATABLE STEELS

ACEROS PARA TRATAMIENTO TERMICO
HEAT TREATABLE STEELS

ACEROS PARA TRATAMIENTO TERMICO
HEAT TREATABLE STEELS

ACEROS INOXIDABLES, FERRITICOS
STAINLESS STEELS, FERRITIC

ACEROS INOXIDABLES, MARTENSICOS
STAINLEES STEELS, MARTENSITIC

ACEROS INOXIDABLES, AUSTENITICOS
STAINLEES STEELS, AUSTENITIC

FUNDICION GRIS
CAST IRON

FUNDICION MALEABLE
MALLEABLE CAST IRON

ALEACIONES DE ALUMINIO
ALUMINIUM FORGINGS

ALEACIONES DE ALUMINIO, SILICIO <10%
CAST ALUMINIUM SILICON <10%

ALEACIONES DE ALUMINIO, SILICIO <10%
CAST ALUMINIUM SILICON <10%

LATON
BRASS

BRONCE
BRONZE

ALEACIONES INOXIDABLES, REFRACTARIAS
STAINLEES AND REFRACTORY STEELS

Forma «A» (Larga) • « A »  shape (Long)

Forme « A » (Longue)

Forma «B» (Corregida) • « B »  shape (Raked)

Forme « B » (Corrigée)

Forma «C» (Corta) • « C » shape (Short)
Forme « C » (Courte)

51/2-6 hls

4-41/2 hls

2-21/2 hls 2-21/2 hls

d

1
,5

 x
 d

d

Agujero pasante
Through hole
Orifice de passage

N/mm2

200-400

400-700

700-950

950-1200

400-640

730-1150

440-780

370-800

140-360

250-610

160-420

300-400

400-500

950-1050

Agujero ciego
Blind-ended hole
Orifice aveugle

Machos de Mano • Hand Taps

I

II

III

IV

V

VI

100-400

102

Taps • TaraudsMachos
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USE GUIDE TAPS · GUIDE D´UTILISATION DES TARAUDS

C C C C B B B B B C C C C C – – –

201
301

241
341

541
641 993 202

302
292
392

502
602

582
682

508
608

203
303

205
305

295
395

505
605

585
685 310 301 401

H
S

S
 E

H
S

S
 E

H
S

S
 E

E
(P

M
)

H
S

S
 E

E
(P

M
)

H
S

S
 E

H
S

S
 E

 T
IN

H
S

S
 E

E
(P

M
)

H
S

S
 E

E
(P

M
)

H
S

S
 E

E
(P

M
)

H
S

S
 E

H
S

S
 E

H
S

S
 E

 T
IN

H
S

S
 E

E
(P

M
)

H
S

S
 E

E
(P

M
)

H
S

S
 E

H
S

S
 E

H
S

S
 E

d

Agujero pasante
Through hole
Orifice de passage

d

1
,5

 x
 d Agujero ciego

Blind-ended hole
Orifice aveugle

Agujero ciego / pasante
Blind-ended / Through hole
Orifice aveugle / de passage

Machos de Máquina • Machine Taps
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