LA UNIFICACION INDUSTRIAL EN EL EXTRANJERO

EL PROBLEMA DE LAS ROSCAS EN TODO EL MUNDO

Por el Teniente Coronel LUIS ROMERO GIRON

La disminucion de variedades, para conseguir el mayor
intercambio posible entre las piezas constitutivas de las di-
versas producciones industriales, es uno de los cometidos
mas importantes de la normalizacion.

Para conseguir una reglamentacion apropiada, que pue-
da ser aceptada por la mayoria, habrd de basarse necesaria-
mente ésta en unos principios fundamentales, de los que con
facilidad se deriven o encaucen todos los procesos de fabri-
cacion subsiguientes.

Asi, para establecer acuerdos sobre dimensionados, nece-
sariamente se ha de establecer antes, como fundamental, el
sistema de unidades de medida. Y para realizar practicamen-
te las medidas sobre las piezas se habran de fijar primera-
mente los sistemas de medicién (calibres) y todos los acuer-
dos necesarios sobre ajustes, tolerancias, etc.

De esta forma los principios fundamentales de toda nor-
malizacion estaran basados en el establecimiento de una se-
rie de niimeros, dencminados normales, entre los que la
construccion pueda desenvolverse con libertad ordenada, y
en unas diferencias, toleradas y conocidas, con elementos
establecidos y apropiados de medicion.

Sobre estos conceptos de niimeros normales, medidas,
calibres, ajustes y tolerancias se irdn exponiendo en publi-
caciones sucesivas todo cuanto en el mundo industrial se
ha realizado y los acuerdos a que sucesivamente se ha lle-
gado en el campo internacional de la unificacion, es decir,
en el seno de la I. S. A, y de postguerra. Las piezas que
constituyen un producte se unen entre si de diversas ma-
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neras: remachado, soldadura, presion, acoplamiento rosca-
do, etc., y en este 1iltimo procedimiento, es decir, en el de
roscado, la unificacion o normalizacion ha de desempefar
un papel trascendental, porque es en este campo en el que
la unificacién puede conseguir wventajas extraordinarias y
resolver problemas esenciales, ya que toda accion de inter-
cambio quedaria interrumpida si en las roscas de union no
existiese un criterio de variedad aceptado y, por el contra-
rio, la produccién quedaria simplificada en su utilizacion y
reposicion si este criterio se establece de una forma ge-
neral,

Es facil imaginar la simplificacion y sencillez de repa-
racion, por ejemplo, en la produccion del automdvil, si fuese
posible reducir a uno tinicamente el tipo de tuercas, ques en
ntiimero considerable intervienen en esta fabricacion; como
es natural, téenica e industrialmente, esto no es posible, por-
que los didmetros y materiales son distintos y diferente el
esfuerzo de las piezas; pero si puede ser viable realizar los
proyectos, escogiendo variedades ya determinadas y esca-
lonadas d= yna forma conveniente, para no tener necesidad
de establecer otras distintas de las acordadas.

La parte roscada de las piezas es la que establece la

union y solidez, y estas partes roscadas deben entrar en la

de otra pieza, apoyandose en tados los flancos por igual, sin
que ello quiera decir que exista un ajuste o apriete entre
ambas; por el contrario, el deslizamiento ha de ser suave,
aunque todas Jas superficies entren en contacto. Para ello €l
constructor ha de fijar un perfil teérico; el mecanizado de
la pieza que entre, o tornillo, ha de tener todas las medi-
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das comprendidas dentro del perfil, v las de la otra picza o
tuerca, por fueia.

Los.clementos que intervienen en lcs perfiles de rosca
son los siguientes :

Flancos.—Se denominan asi fodas las superficies de con-
tacto, a b.

Didmetro de los ﬂmfms.—]?s la distancia perpendicu-
lar al eje entre los puntos medios de los flancos de un mis-
mo filete, supeniéndolos terminados en punta, ds.

Angulo de los flancos—Ts la suma de dos dngulos que
forman las perpendiculares al eje por los vértices superio-
res e inferiores del perfil con los flancos, @ = a, + ay; si el
perfil es simétrico, @, = @, = '%

Paso.—Is la distancia tomada paralelamente al eje “n-
tre dos flances para un mismo filete de rosca, /.

Didmetros exteriores—d para el tornillo, D para la
tuerca.

Didmetros interiores—d, para el tornillo, D, para la
tuerca.

Altura del perfil —Fsta determinada por el paso y in-
gulo de flancos, t =1/, cotg @

Profundidad de rosca—Ls la distancia medida perpen-
dicularmente al eje =ntre los puntos altcs v bajos de la ros-
ca, contando con ¢l redondeado o '1chaflanado, b=y
(d—d) 6ty =1/ (D—D,).

Profundidad de contacto—Es el contacto de los flan-
cos, medido normalmente al eje, t. = '/, (d — D,).

Les primeros pasos para establecer perfiles unificados
en las roscas se dieron en Inglaterra, por Henry Mandeley,
quedando definitivamente establecido en 1841 por Sir Jo-
szph Whitworith el perfil conocido bajo este nombre mun-
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sentado en ese afio ante el Instituto Franklin, en Filadelfia,
como forma normal en los Istados Unidos.

En IZuropa, por el establecimiento del sistema métrico,
se ide0 en 1898 un perfil de acuerdo con este sistema, y que
s denomina rosca métrica, o también internacicmal S. 1.

Existen otros muchos perfiles, de los que algunos se ex-
ponen y tratan a continuacion, que han sido determinados
para fines diversos, v entre ellos se pueden citar los trape-
ciales, redondos, en diente de sierra, de paso triangular para
bicicletas, los Edison, de estribo, de Hamann, de Ducom-
mun-Steinlen, de Karmarsch, de Lowenherz, de Bodmer, de
Briggs, etc.

Se pueden clasificar, por tanto, en tres los perfiles fun-
damentales y mundialmente conocidos, y una gran varizdad
de otros perfiles para casos y construcciones especiales, lo
que demuestra que si bien ha existido preocupacion y estu-
dio en cada pais para establecer acuerdos, queda todavia
mucho que realizar para conseguir una unificacion efectiva
i este campo de la normalizacion,

Caracteristicas de los distintos perfiles.

Rosca Whitworth—FE] perfil y los datos de esta rosca
son los de la figura 2 y cuadro 3.

Altura del tridngulo....... ? 0,96049 . %
Profundidad de la rosca...| ¢, 0,64033 . %
Paso. cveerrrecnnerianaas | 25,40095 : nGimero de filetes.

Redondeado....... 0,13733 . %

ceasans r

Cuadro 3.

TU!RCA

L~ Itz

Figura 1

dialmente. Antes de esta época las roscas las hacian hébiles
artesanos, segtin proyectos individuales, y, por tanto, no
existian "dos roscas semejantes, y esto imposibilitaba reem-
plazar tornillos rotos o perdidos, a no ser por un trabajoso
e inseguro proceso manual.

En América este perfil de rosca no tuvo aceptacion, de-
bido principalmente a dificultades de trazado del angulo de
flancos y de construccion de las partes redondeadas, que
exige herramientas especiales de mucho coite, y se decidio
hacia 1864 por el perfil ideado por William Sellers, y pre-

Fig.2

Utilizada para los diametros y niimero de hilos por pul-
gada que indica el cuadro 4.
Las variantes de esta rosca son:
Whitworth fina 1, de caracteristicas (cuadro 35), es de
cir, de 4 hilos por pulgada para los didimetros que estan dc—
termm.ulr.:h en milimetros desde 36 a 499 siguientes:
56, Go, 64, 68, 72, 76, 80, 84, 89, 94, 99, 104,

109, 114, 119, 124, 129, 134, 139, 144, 149, 154, 159, 164,
169, 174, 179, 184, 189, 104, 199, 204, 209, 214, 219, 224,
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el?l;::i;;% y Yo | %he | s | The | Me | s | M | U | U |1 Ms| 1Y | 135 | 1Y, ‘ Pofg (1|17l | 2

N.° de hil P

por pulgada | 20 | 18 | 16 | 14 [ 12 |11 {10 [ 9o | 8 | 7 | 7 | 6 | 6 ‘ 5 | 5 |4y, |4,
| _eg?;_)é_ujg;zl(;s 21, 2 ',r,_ 23,1 3 [3Y,|3Y[3% | 4 |4, |4 | 4| 5 |5 |5 |5, . 6

N.° de hilos ; i )

por pulgada 4 4 (323|373 3 3 |27 (27| 2% (2% |25 |25 (2%: |2,

|
Cuadro 4.

220, 234, 239, 244, 249, 254, 259, 264, 269, 274, 279, 284, la construccion, tienen mucha menor aceptacion, porque las
289, 204, 299, 309, 319, 329, 339: 349, 359, 309, 379, 3809, métricas, con su' ' \isién mas amplia en los pasos, propor-

399, 409, 419, 429, 439, 449, 459, 409, 479, 489, 499.

Whitworth fina 2, de caracteristicas (cuadro 6) con
10 hilos por pulgada para los didmetros 20, 22, 24, 27, 30
y 33 milimetros.

Ocho hilos por pulgada para los didmetros 36, 30, 42,
45, 48 vy 52 milimetros, y 6 hilos por pulgada para los did-
metros 56, 60, 64, 72, 70, 80, 84, 89, 94, 59, 104, 109, 114,
119, 124, 129, 134, 139, 144, 149, 134 159, 164, 169, 174,
17g, 184 y 189 milimetros.

_ 125,40095 o 25,40095
4 Nimero de hilos por pulgada

a = 0074 i = 0,0744 4
r = 0,13733 4 = 0,13733 %
7 == 0,96049 / t = 0,96049 #
¢, = 0,56633 /4 t, = 0,56633 4
4, = 0,49230 /4 4, = 049233 4

Cuadro 3. Cuadro 0.

Whitworth gas, de las mismas caracteristicas que la
normal (cuadro 3), y utitizada para los diametros y ndme-
ro de hiles por pulgada siguientes (cuadro 7):

cionan mejor iz2cilidad de “mpleo. Finlandia, Dinamarca y
Japon son los tnicos paises de sistema métrico que tienen
adoptadas las roscas finas inglesas.

La rosca gas estd muy extendida paia las tuberias y ca-
fierfas, excepto en Estados Unidos de Norteamérica, en
donde es usual la de Briggs con angulo de flances de 60°,

pero con aplanaciones menores en vértice y fondo que las
de Sellers.

En Francia no han sido aceptadas las roscas narmales
y finas Whitworth como Norma nacional. Unicamente la
rosca gas fué incluida en la coleccion de Normas francesas,
para accesorios de cafierias; pero con la observacion de que
no fuera considerada como Norma francesa de valor omni-
valente, debido a que las medidas en pulgadas estan en con-
tradiccion con el sistema de unidades de medidas de esa na-
cion. En cambio, Italia declard obligatoria para los sumi-
nistros del Estado la rosca gas, lo que equivale a una im-
posicion de cardcter general de la Norma inglesa, y lo mis-
mo que [Francia, desech6 la normal y finas por establecer
mediante una Ly, en 1925, el sistema métrico como ¢l fun-
damental de la nacién.

La extension y utilizacion de las roscas Whitworth
en el mundo queda indicada en la Tabla I, con indicacion
de la clasificacion de las normas correspondientes a cada
pais.

Didmetro en pulgadas | /g | Yy | %g | Yo | S | | e | 1|1 sl M| Y|t a1 2| 2 (2 M0(2 s2 % 3 |3,
|
N.° de hilos por pulgada| 28 | 19 | 19 | 14 | 14 | 14 | 14 | 11 11 1| 1 11 1 1 | 11 11 1 11 11
Didmetro en pulgadas |3 ’f3!3 el 4 |4 5 (5. 6 ‘ 7 8 9 10 | 11 |12 | 13 | 14 |15 | 16 | 17 | 18
e o I [
N.® de hilos por pulgada] 11 ‘ 11 | 1 1 | 11 1 1 ‘ 10 | 10 | 10 | 10 8 8 8 8 ; 8 8 8 8
Cuadro 7.

La mas importante s la rosca normal, para fines de fija-
cion ; es decir, la rosca usual de tornilleria.

Las roscas finas 1 y 2 con escalonamientos de pasos mis
estrechos con relacion al diimetro, para fines especiales de
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La dltima columma de esta tabla trata de variantes para
fines muy especiales, como vilvulas de botellas de acero,
portalamparas, acoplamientos de mangueras del servicio
contra incendios, etc., y que por el diametro o e] paso estin
fuera de las gamas normales o finas:
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TABLA 1

I.— ROSCAS EN

PULGADAS

CON PERFIL WHITWORTH (ingulo de los flancos 55°)
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PAIS ROSCAS NORMALES ROSCAS FINAS ROSCAS GAS OTRAS ROSCAS
'DIN 11 y suplemento 1-12., DIN 239 rosca fina 1. DIN 259 sin, | juego en las DII.NI 368 para taponeg de
LON 283 tolerancia para DIN 240 rosca fina 2. DIN 260 con. ]  puntas. ClETTe:
prisioneros. DIN 4668 para anillos de, DIN 2999 para accesorios PIN 477 para vélvulas de
VDE 9301 3/16" para ta- cuello de botellas (cilin-‘ de cafierias. botellas (cilimlros) de 4
pones fusibles. dros) tde acero y tapasi yoN 204 y suplemento: L
: protecloras, toleranciag para la cons-
Alemania HNA G 1 a rosca fina, truceién de locomotoras.
LON 282 X suplemento| pIN  4915.
paso 1'/12 2 DIN 4916 Trosca C6nica
LON 286 y suplemento " para tubos
paso 1/10”, DIN 4917\ 4. sondeo
LON 287 y suplemento prn 4933, )
paso 1/6”, ‘
Argentina IRAM 2504 (proyecto).
.| BSS 92-1919 rosca BSW| BSS 84-1918 rosca BSF| N
Australia con tolerancias. cop tolerancias, '
CSN 1001-1936, tabla VII. LN 2.15 para locomotoras.| CNS 1001 tabla VIII, | CNS 1195-1935 para val-
.. vulas de botellas (cilin-
. LN 2.13 para locomotoras.| LN 2.16 para locomotoras, CNS 1001 tabla IX para dro) de §icore,
Boliemia .| paso 1/10”, accesorios de tuberias. ’
LN 2.17 para pernos pri-
. = .. | CNS 1167-1933, rosca para
sioneros. LN 217 para pernos pri-| LN 2.14 para construccion “ o0 10" 4o’ neumaticos
Moravia sioneros, de locomotoras. para bicicletas,
CNS 1286-1937, rosca para
callos de herradura.
1 ABS 111.01. ; proyec to! ABS 111.03 (proyecto 1938)!
. ABS 111.02 1938. cilindrico eomo rosca pa-
Bélgica ra construceién,
ABS 71 cilindr, y coOnica.
CIS 73 sin J't:legot en( lasi CIS 75 sin juego en las
. CIS 74 con] Puntas (pro- puntas.
China yecto). CIS 76 (con proyecto).
CIS 77 conica (proyecto).
DS 4 1/47-6", DS 42 7/32"-3” (corresp.| DS 7 cilindrica. D§241 p- acoplamientosddflz
. BSS 84). £ mm. en manguera de
Dinamarca L D8 Gieanich; servicio contra incen-
dios.
B. 1. 1 1/4”7-6", B. 1. 16 7/32"-3’ (corresp. B. I, 5 1/8"-4",
BSS 84). B. I 6 3"-18".
TFinlandia B. I. 7 cilindrica para acce.
sorios de cafierias.
B. 1. 8 cénica para accesn—;J
| rios de cafierias. |
il o CNM 403 para aceesorios -
de cafierias, |
CNM 6050 (rosca segin
CNM 403 con tolerancias
Francia especiales) para juntas
de tuberiag a gasolina. ‘
BNA 240 para tuberias Y
accesorios para construe-
[ ecién de automéviles. '
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PAIS ROSCAS NORMALES ROSCAS FINAS ROSCAS GAS OTRAS ROSCAS
N 83 1/4”-6”, N 176 (BSP). N 397, rosca para valvula
V 445, 444 tolerancias de V 446, 447 tolerancias (pro.| de botellas (cilindros) de
Holanda roscas (proyecto). yecto). acero.
N 408, rosca para tuberia
de chorro.
Hungria | MOSz 201. MOSZ 201. MASz 201.
BSS 92-1919, roscas BSW| BSS 84-1918, rosca BSF| BSS 21-1938,' rosca BSP BSS 52-1936, roscas para
con tolerancias. con tolerancias. con tolerancias. portaldmp. (22 y 26 hi-
oo BSS 31-1933 para tuberfas _ 108 Por 17). )
TAE 166 tolerancias para roscas de pernos prisioneros| € acero y accesorios pa-| BSS 341-1931 pa.ra._]yalvu-
(esparragos), para enroscar en aluminio con tole-| ra Instalaciones eléctri- 1;3 de botellas ({-‘}blfldl‘-)
rancias para machos de roscar, cas, e aceéro con cahbres.
BSS 61-1913 para tuberias| BSS 97-1926, roscas para
de cobre. juntas estancas de lam-
BSS 62-1931, tubos para| Loas ¢ % /4% paso
calderas marinas, 5SS 33;; _ i
£ - ara acopla-
BSS 143'.1938& rosi)cas Paral njentos e np mangugl*as
Inglaterra accesorioS de bronce ¢ o) gervicio contra incen-
fundicién maleable, dios (l’OScaS “Fire Bri-
BSS 66-1914, roscas para| gade”, London),
bronces. BSS 378-1930, roscas para
anillos para condensador
de calderas de vapor, te-
rrestres.
BSS 3000-1921, idem para
calderas marinas.
TAE 131, roscas para cone-
xién de tracimetros
(0,746” y 0,754” ¢, paso
1/26").
_ tali UNIM 3 1/4"-27, UNTI 338 cilindrica.
Ttalia | yNM 4 2767, UNI 339 cénica. |
JES 68. JES 115, rosea fina 1, 2, 3| JES 36,
) JES 193, 195, tolerancias. !rfni?ing:trg’: l;}jg":f 3,]?505i JES 37 para accesorios de
Japén | ypS 194/195, tolerancias.| gin BSS 84. w———
JES 207 para tuberias de
instalaciones.
¢ 3 » pn NS 74 para tuberias de co-
Noruega | NS 1 de 3/32"-6". NS 70. bre y latén.
Nueva Ze- _ BSS 84-1918, rosca BSF| BSS 81 para tuberfas de
landia | BSS 921919, rosca BSW. con tolerancias, instalacién, |
G 240 sin juego en las pun- G 301 sin juego en las pun-| U 510 para valvulag de bo-
tas. tas, tellas (cilindr.) de acero.
Polonia | G 241 con juego en las G 302 sin juego en las
puntas, puntas.
G 303 cénica,
— . —
. BSS 84-1918, rosca BSFK|
Sud-Africa | BSS 92-1919, rosca BSW. ot toleranalas, ‘
SMS 3 B (BSW). SMS 36 B (BSP).
Suecia | SMS 37 B para accesorios.
| | | SMS 295 conica.
VSM 12000 3/16"-6". VSM 12008 1/8"-4",
Suiza SNV 24460, rosca PE para VSM 12009 3"-18",
tapones fusib. (= 3/16” VSM 51100 para accesorios
VSM 12000). de tuberias.
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PAIS J ROSCAS NORMALES ROSCAS FINAS ROSCAS GAS OTRAS ROSCAS
| OST 1260 puntas ap]zma.-1 OST 266 cilindr, con tole-| OST 4809 para vilvulas de
nién d das. rancias. botellas (cilindros) de
Union de las oo 106, , OST 3718 calibres. 80300},
Reptblicas , } tolerancias. . |
Socialistag OST 1262. OST 20008-38 cénica con|
Soviéticag OST 8105 calibres para tolerancias,
Rissas roscas. OST 20009-38 fdem cali-
OST 1270 fdem condicic- bres.
nes de fabric, y recep.
Rosca Sellers—1I1 perfil y datos de esta rosca son los 1
de la figura 8 y cuadro 9 siguientes: Diametro exterior.. ..... Da |da=Da-+ 5 ¢
1
Didmetro del nicleo....| D4 Da—2f;rl&=Dk+§-r
1
Didmetro de los flancos..| /) / 2 (Da+-Dk); Da—1¢
PaS0:s vvvaiicate viaie e o S | 1" : Ndmero de filetes.
: 3
Profundidad de larosca.| ¢ Y 4; 0,649519 . .§
o x i ) Altura del tridngulo.. ... ] 0,866025 . §
Utilizada para didmetros y ntmero de hilos por pulga-
da siguientes (cuadro 10): Ciiadid,
Designacidén 0 1 2 3 4 5 6 8 10 | 12
N.° de hilos por pulgada 64 | 56 | 48 [ 40 | 40 | 32 | 32 | 24 | 24
- |
Didmetro en pulgadas | 1/, | 8/, | 3/ | 70 [ 1, Yhe| Bs | 3| s [ Y1 Y1 )t %) 2 12 ’f:lz lf:iz sl 3
N.® de hilos por pulgada| 20 | 18 | 16 | 14 [ 13 [ 12 [ 11 | 10| 9 8 7 7 ‘ 6 ’ 5 |4 ‘;"._.‘4 ',‘"_-‘ 4 ‘ 4 4

Cuadro 10,

Variantes de esta rosca es la fina del mismo perfil y dii-
metro, pero de distintas caracteristicas y paso, utilizadas
para didmetros y ntimeros de hilos por pulgada indicadcs
en el cuadro II.

La rosca gas o para tubos, que se refund: muy a me-
nudo con la de Whitworth, conservando los diametros ex-
teriores de Sellers v la forma de rosca de Whitworth, S=
utiliza en los didmetros e hiles por pulgada (cuadro 12).

Pero la rosca para tubos o gas generalizada «n Norte-
américa es la de la American Standard Taper Pipe (ASTDP),
que es la de Briggs, ampliada y normalizada en 1919, indi-
cada en la figura 13, de caracteristicas (cuadro 14).
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Utilizada en didmetros e hilos por pulgada siguientes
(cuadro 13).

La aplicacion de estas roscas en el mundo esta indica-
da en la Tabla II siguiente, por la que se puede obser-
var el empleo en el Canadi de las roscas finas y gas en
lugar de la Whitworth, como excepcion en el Imperio Bri-
tanico. Esto debe atribuirse a las intimas relaciones econd-
micas que mantiene ¢l Canadid con Norteamérica.

De importancia wspecial en esta tabla es la rosca API,

aplicada a la técnica del sondeo y generalizada en los pai-
ses petrolifercs,
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Designacidn 0 1 2 3 4 5 6 8 10 12

N.? de hilos
por pulgada 80 72 64 56 48 44 40 36 32 28

Didmetro s i s e Ya 16 8y 34 s 1 1Yy 1Y, 1Y,

en pulgadas - B [
© de hil

N.¥delilos 28 24 24 20 20 18 | 18 16 14 14 12 12 12

por pulgada

Cuadre 11.

Didmetro exterior 1 ! 3 1, 5 3 7 ' 11

del tubo en pulgadas fs fs ‘ Is Je Is I+ Is 1 | 1y l ls |
N.° de filetes [

e A R R R B B A N B I
N.° de fil
sor pilgids 1 11 1 1 11 1 11 1 11 11 11

Cuadro 12.

CARACTERISTICAS

o Es(0.8d"+6.8)/~ - Angulo de flancos: 60°
8d' ¢ 4.8)/7

1
Aplanado % de la altura del tridngulo.

Conicidad: 1/,4

Semidngulo del cono: 1° 47’ 22"

A rig .13 ) Filetes cortados paralelamente al eje.

Cuadro I4.

Didmetro nomi-‘ s 1, 3y 1, 9, 1 ty [ty 2 |2 3 |3 4 (4% 5 6 7
nal en pulgadas - - =

N.° de fi
borpalgada | 27 | 18 | 18 | 14 | 14 {1111y |1napf1ay, 8 | 8 | 8 [ 8 | 8 | 8 | 8 | 8
r

Didmetro nomi- g 9 | 10 | 11 | 12 | 14 | 15 | 16 ‘ 17 | 18 | 20 | 22 | 24 | 26 | 28 | 30
nal en pulgadas

N.° de fl
pgrpﬁ1|g§:1?38888883\88888888

Cuadro I5.
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TABLA 1I
ROSCAS EN PULGADAS

Roscas americanas (perfil Sellers; dngulo de los flancos’ 60°),

PAIS TIPO DE ROSCA NUMERO Y DESIGNACION

Roscas normales y ros-] CESA B 18, B 29, B 33, B 34, B 35, roscas de tornillos (corresponde a la norma

cas finas, americana ASA B, 1, 1-1935).
Canada === — — -
Ridohs wan CESA C 222, nim. 45-1938, roscas para tuberias de instalacién y accesorios (se-
gas. leccién de la norma americana ASA B 2-1919).
Japén Técnica de sondeo. JES 350, rosca cénica para tubos de sondezo.
Polonia H 803, roscas para herramientas de barrenar, adicionadas mediante cable
(= API 3).
ASA B 1. 1-1935, rosca de tornillos (rosca Sellers).
OBSERVACION.,—Esta norma es una fusién de las roscas ASME, SAE y USST.
Ademds de la rosca normal, abarca también gamas para roscas finas con 3,
Roscas normales.y ros-| 12 y 16 hilos por ‘pulgada para i'mfe’s da constn.mc:on.
cas finas, ! ASA B 47-1933, medidas de construccién para calibres de roscas.
|  SAE-Handbook, 1938; manual de normas para la construcciéon de automéviles;
aparece anualmente, Las roscas obtenidas en éste concuerdan con las estipu-
ladas en ASA B 1. 1-1935, con la sola diferencia que fué agregar una rosca
fina especial, no incluida en B 1. 1-1935,
ASA B 2-1919, roscas gas (roscas Briggs) cilindrica y conica 1:16 con toleran--
cias y calibres.
SAE-Handbook, 1938; rosca gas cénica para juntas de cafierias (rosca modifica-
da segin ASA B 2-1919).

Roscas gis ASé\e Zga§1.24-1937, rosca para cafierfas y juntas desmontables para dispositivos
OBSERVACION.—La rosca cilindrica concuerda con ASA B 1.1; la rosca cénica
con rosca gas SAE para juntas.

FSB WWC-581 de roscas para cafierias y accesorios para instalaciones eléctricas
(concuerda con ASA B 2-1919).
ASA B 26-1925, roscas para acoplamientos en mangueras del servicio contra in-
U. S A cendios, con tolerancias y calibres.

L ASA B 33.1-1935, roscas para juntas de mangueras para fines generales, con to-
Roscas para varios finzs. lerancias.
FSB RR-C-901, roscas para cuellos de botellas (cilindro_s) de acero (céni_ca
¢ 3/4”, paso 1/14"), con tolerancias y calibres, como también roscas para capas
protectoras.

API Stds nim. 3, rosca cénica (Tool Joints) para herramientas a barrenas, adi-
cionadas mediante cable,

API Stds nim. 5-A, rosca conica para tubos de sondeo, tirantes de sondeo y tu-
berias de bombeo.

API Stds nim. 5-F, rosca cénica para valvulas, piezas de forma y bridas.

API Stds ntm. 5-L, rosca cénica para tubos de cafierias.

API Stds naim, 7-B, rosca cénica para herramientas de barrenar Rotary.

Técnica de sondeo. API Stds nim. 11-A.

API Stds ntm. 11-A-1,

API Stds ntiim. 11-A-2.

API Stds ntm. 11-A-3,

API Stds ntm. 11-A-4.

API Stds nim, 11-B, roscas para vastagos de émbolo.

Bulletin S-4, roscas con puntas redondeadas para tubos de sondeo y tubos de
bombeo.

API Stds ntiim, 11-B, roscas para vistagos de émbolo.

Continuard.
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