Roscat metric en un torn convencional (roscat manual amb eina de roscar) v226-03-11
Proporcio de les profunditats de passada, movent el carro transversal i el xarriot, per fabricar una rosca

Nota: es considera que la millor rosca mecanitzada s'aconsegueix tornejant nomeés el flanc esquerre, en consonancia amb el que exposen el Prontuario Maquinas
(Casillas) pag 293 i el llibre Tecnologia Mecanica 2 ed. Edebé pag 193

Aprofundir només amb el carro transversal (eix X)
INCORRECTE

L'eina menja per igual el flanc dret i I'esquerre.
Resultat: mal acabat superficial al flanc dret
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Torn amb eix X en &
Avang carro transversal 4
Avang xarriot 1
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TEORICAMENT, L'IDEAL INCORRECTE

L'eina només mecanitza el flanc esquerre e L'angle mecanitzat no és de 60°
Prorcions dificils d'aconseguir manualment e El perfil de la rosca no és l'esperat
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Roscat meétric en un torn convencional (roscat manual amb eina de roscar) v2o26.03-11
Proporcié de les profunditats de cada passada, movent el carro transversal, per fabricar una rosca

Abac extret de la Guia de aplicacién. Roscado. Torneado y fresado de roscas Sandvik Coromant ®

5 Ref
|

Referencia técnica

vl DE APLICACION

Recomendaciones de penetracion para torneado de roscas

P - Roscado .
ISO métrica (mm), exterior , Compte, els nonis dels torns solen ser en @ R
Paso, mm
0.50 | 0.75 *1.00 | 1.25 | 1.50 | 1.75 | 2.00 | 2.50 | 3.00 | 3.50 | 4.00 | 450 | 5.00 | 550 | 6.00
N.° de penetra-
ciones Unidad |Penetracion radial por pasada
1 mm 0.0 | 0.16 | 0.16 | 0.17 | 020 | 0.17 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.24 | 0.24 | 0.27 | 0.29 | 0.27 | 0.30
Pulg. | .004 | .006 | .006 | .007 | .008 | .007 | .008 | .008 | .008 | .009 | .009 | .011 | .011 | .011 | .012
2 mm 0.09 [ 015 | 045 | 0.15 | 0.19 | 047 | 0.19 | 0.19 | 0.19 | 0.23 | 0.22 | 0.25 | 0.28 | 0.26 | 0.29
Pulg. | .004 | .006 | .006 | .006 | .007 | .007 | .007 | .007 | .007 | .009 | .009 | .010 | .011 | .010 | .011
3 mm 008 | 012 | 014 | 0.14 | 018 | 016 | 0.18 | 0.18 | 019 | 0.22 | 022 | 0.24 | 0.27 | 0.26 | 0.29
Pulg. | .003 | .005 | .006 | .006 | .007 | .006 | .007 | .007 | .007 | .009 | .009 | .009 | .011 | .010 | .260
4 mm 0.07 | 007 | 012 | 0.13 | 0.16 | 0.15 | 0.17 | 0.17 | 018 | 0.21 | 0.21 | 0.23 | 0.26 | 0.25 | 0.28
Pulg. | .003 | .003 | .005 | .005 | .006 | .006 | .007 | .007 | .007 | .008 | .008 | .009 | .010 | .010 | .011
5 mm 008 | 0.12 | 014 | 0.14 | 0.16 | 047 | 0.17 | 0.21 | 0.21 | 023 | 0.25 | 0.25 | 0.27
Pulg. .003 | .005 | .006 | .006 | .006 | .007 | .007 | .008 | .008 | .009 | .010 | .010 | .011
6 mm 0.08 | 0.08 | 013 | 0.15 | 0.16 | 0.17 | 0.20 | 0.20 | 0.22 | 0.25 | 0.24 | 0.26 ,
Pulg. 003 | .003 | .005 | .006 | .006 | .160 | .008 | .008 | .009 | .010 | .009 | .010 B e
7 mm 041 | 043 | 015 | 0.16 | 0.18 | 0.19 | 021 | 0.24 | 0.23 | 0.26 Formulas 2 =034 mm (037 pu)
pu|g. 004 | .005 | .006 | .006 | .007 007 | .008 | .009 | .009 | .010 Use Ia§ siguientes fc’)rmula; comq referencia para conseguir un o
8 mm 0.08 | 0.08 | 0.14 | 015 | 0.17 | 018 | 020 | 0.23 | 0.23 | 0.25 mecanizado de foscas satisfactorio. 2o
Pulg. .003 | .003 | .006 | .006 | .007 | .007 | .008 | .009 | .009 | .010
9 mm 012 | 014 | 016 | 017 | 019 | 022 | 0.22 | 0.24 Férmulas del torneado de roscas M1 =22 03 -023 | 1 posada pencimeion
Pulg. .005 | .006 | .006 | .007 | .007 | .009 | .009 | .009 e — - 009 pulg,
10 mm 0.08 | 013 [ 0.45 | 0.16 | 0.18 | 0.20 | 0.21 | 0.23 N ek K
Pulg. 003 | .005 | .006 | .006 | .007 | .008 | .008 | .009 (Férmulas para célculo manual, cuando no se usa la calculadora Aap2= OJ':“ x{1 =042 2~apasadg;t°2€";"2°3‘6_"01g
11 mm 012 | 013 | 0.15 ’ 017 | 019 | 020 | 0.22 Sandvik Coromant) —— B 09 008 talg.
Pulg. .005 | .005 | .006 | .007 | .007 | .008 | .009 Aap2=—g— =1 =017
12 mm 0.08 | 0.08 | 0.14 ’ 016 | 0.17 | 0.19 | 0.20 R 098 1 e pesad, st
Pulg, 003 | .003 | 006 | .006 | .007 | 007 | .008 = fnap 1" E— o0t 000 o
13 mm 0.2 | 014 | 015 | 0.18 | 0.19 Aup3=—5—x[Z =023
Pulg. 005 | 006 | .006 | .007 | .007 09 b 4 st preni
14 E]T %82 %(152 %(152 %ég %é; Aap = Penetracion radial Adpx ;7 \T o _25793_'_329:_3;;4;:.;“_
15 munv]g. : : : .0_14 .0_15 X= Pasadas reales (en serie de 1 al n.° de pasadas) - (:; :
i Pulg. 0028 Oogg a,= Profundidad total de rosca + material adicional ity Z)Z Al ' g;s;l_'gé?:g;lp:'g
mm . . Aap5=—— x4 =033 T ' ;
Pulg. 004 | .004 nap = Numero de pasadas
Penetracion  |mm 034 | 050 | 065 | 079 | 095 | 111 | 126 | 156 | 1.88 | 218 | 249 | 279 | 310 | 3.39 | 3.70 o=  1°pasada=03 A= <[5 =004 [ 0P e o
total Pulg. | 013 | .020 | 026 | 031 | .037 | 044 | 050 | .061 | 227 | .086 | .098 | 110 | .122 | 133 | .146 2 Eiiaciiiiai o A= [57= 007 037-.033 =004 pulg.

M27 Pas 3, a la practica (torn amb noni en @) : 4 passades % 0,40 + 5 passades % 0,30 + 5 pasades x 0,12
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