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NORMA VENEZOLANA COVENIN
ROSCAS PARA TUBERIA DESTINADA 2065:2002
A PROPOSITOS GENERALES (2% Revisién)
(DIMENSIONES EN PULGADAS)

1 INTRODUCCION

1.1 Objeto

Esta Norma Venezolana establece las dimensiones y calibracién de las roscas para tubos empleados en
aplicaciones de propésito general.

1.2 Designacion de las Roscas

1.2.4  Los tipos de roscas para tubos incluidos en esta norma se designan, especificamente, en una
secuencia que corresponde al tamaio nominal de los tubos', numeros de hilos (filetes) por pulgada y los
simbclos para las series de roscas, como sigue:

3/8-18 NPT

18 -27 NPSC
12 - 14 NPTR
148 - 27 NPSM
148 - 27 NPSL
1-115 NPSH

Para las roscas izquierdas se deben adicionar las letras LH a la designacidn, de lo contrario, se asume que se
trata de roscas derechas. Por ejemplo:

3/8-18 NPT LH

Cada una de las letras asociadas a los simbolos posee un significado definido, a saber:
N = National (American} Standard - (Norma Nacional (Americana)

= Pipe {Tuboj.

= Taper (Conica)

= Coupling (Unién) - (acople)

= Straight (Recta) - {cilindrica)

S Mechanical (Mecénica)

= Locknut (Contratuerca}
H= Hose Coupling (Union para manguera) - (acople para manguera)
R= Railing Fittings (Accesorios para pasamanos)

1.2.2 Roscas galvanizadas: Las especificaciones para los productos roscados contempladas en esta
norma no incluyen tolerancias para recubrimientos.

'Donde sea necesario emplear notacién decimal para expresar la designacion del tamafio de la tuberfa (cuando sc
alimentan los datos en un computador o una maquina de procesamiento) el equivaiente decimal del tamafio nominal de la

tuberia s¢ puede sustituir por tamafios fraccionales.



1.3 Sellado

1.3.1  Donde se requieran juntas estancas, se deben emplear tubos con rosca cénica conforme a lo
dispuesto en esta norma y se completa la hermeticidad mediante ajuste con llave y un sellador, Para prevenir
el desgaste por friccion en cierios materiales de tuberia, tales como el acero inoxidable, el sellador

usualmente contiene un lubricante.

1.3.2 Las roscas de tuberia disefiadas para juntas estancas se pueden emplear sin compuestos selladores
{Dryseal Threads), y se encuentran contempladas en las Normas ANSI B81.20.3 (Inch) y ANSE B1.20.4 (Metric

traslation).
1.4 Inspeccién

En esta norma se establece un método de calibracidn y sus tolerancias, para efectuar una inspeccién
funcional de las roscas con ajuste hermético manual (L:). Sin embargo, segin lo exige esta norma, todas las
dimensiones dei disefio basico deben ser conocidas {sin tolerancias aplicables), incluyendo la extensién de
los elementos de la rosca que se deben suministrar para completar la hermeticidad medianie ajuste con llave.
Por esta razén, se pueden emplear métodos de calfbracién adicionales con el proposito de evaluar la
conformidad de las dimensiones de! disefic basico. Cuando se empleen métodos adicionales de calibracion,
éstos se deben acordar entre el proveedor y el comprador.

1.6 Apéndice

En el apéndice se presenta informacion complementaria y de utilidad, la cual no forma parte integral de esta
norma. Especificamente, el apéndice suministra los diametros sugeridos para las brocas helicoidales con las
cuales se realizan los diferentes tamafios de perforaciones para las roscas de los tubos (Suggested Twist Drill
Diameters for Drilled Hole Sizes for Pipe Threads).

1.6 Normas Relacionadas

Las definiciones de los términos y simbolos para las dimensiones de las roscas estan consignados en la
norma ANSI B1.7, Nomenclature, Definitions and Letter Symbols for Screw Threads. y en el apéndice B.

2 FORMA DE LA ROSCA PARA TUBOS, SEGUN LA AMERICAN NATIONAL STANDARD

2.1 Forma de la Rosca

L a forma del perfil de la rosca especificada en esta norma debe conocerse como forma de la rosca para tubos
segln la American National Standard. Las relaciones, de acuerdo con lo aqui especificado, para la forma de la
rosca y las nomenclaturas, se muestran en la Figura 1.

2.2 Angulo del hilo de la rosca

E| angulo entre los lados de [a rosca serd de 60° medido en un plano axial. La linea divisoria de ese angulo es
perpendicular al eje.

2.3 Truncacion y altura de la rosca
La altura de la rosca (H) en forma de V es:

H = 0,866025p = 0,866025/n

Donde:
p= paso de la rosca
n= nimero de filetes (hilos) por pulgada

La profundidad maxima basica de la rosca truncada, h (véase Figura 1), esta basada en factores asociados
por completo a la fabricacion de fas herramientas de corte y a la elaboracion de las juntas herméticas.

h = 0,800p = 0,800/n

La cresta y la ralz de fas roscas para tubos deben tener un truncamiento minimo de 0,033p. La maxima
profundidad del truncamiento de estas roscas para tubos se encuentra estipulada en la Tabla 1. Las crestas y
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raices de las roscas externas e internas pueden ser truncadas bien sea en forma paralela a la linea de paso o
en forma paralela al gje.

La Figura de la Tabla 2, proporciona una vista de la seccidn de una forma de rosca estandar que representa la
forma de rosca truncada mediante una linea recta. Sin embargo, cuando se examinan detenidamente las
crestas y las raices de las roscas para tubos fabricadas comercialmente aparecen ligeramente redondeadas.
Cuando las crestas y raices de las herramientas para roscar o peines de roscado corresponden a los limites
sefalados en ta Tabla 1, las roscas de los productos producidos por dichos medios son aceptables sobre la
base de que el proceso se encuentra dentro de las variables de control.

3 ESPECIFICACIONES PARA LAS ROSCAS CONICAS DE TUBOS DESTINADOS A PROPOSITOS
GENERALES

3.1 Roscas coOnicas para tubos

Las roscas realizadas de acuerdo con estas especificaciones consisten en una rosca conica externa y una
interna, para formar el tipo nermal de junta que tiene aplicacion general sobre tubos y accesorios. (véase

Figura 2).

Las roscas conicas para tubos NPT, estan disefladas para ser apretadas mediante el ajuste con llave y con el
empleo de un sellador siempre que se requiera una junta estanca.

El sellado se afecta por el ovalamiento, el cual es posible entre las partes asociadas a la hermeticidad
mediante ajuste con llave en el montaje final. £l ovalamiento variara dependiendo del métode empleado para
producir la rosca, junto con la elasticidad o la ductilidad de las partes asociadas o ambas, y el resultado de la

conformidad del montaje final.

3.1.1 Designacién y notacion de las roscas: Las roscas conicas para tubos seglin la American National
Standard se designan de acuerdo con lo dispuesto en €l numeral 1.2.1 como sigue:

3/8 - 18 NPT

La notacién estandar aplicable a las roscas cbnicas para tubos segun la American National Standard, se
muestra en la Figura 3.

3.1.2 Designacidn de las roscas galvanizadas: Las especificaciones de producto contempiadas dentro de
esta norma no incluyen las discrepancias permisibles para el recubrimiento por galvanizado. Si se desea
recubrimiento por galvanizado, puede ser necesario modificar las roscas, puesto que los mismos requisitos
para la calibracion final se deben satisfacer tanto para las roscas galvanizadas como para las que no tienen
recubrimiento. Esto se puede enfatizar adicionando las palabras "DESPUES DEL GALVANIZADO" (AFTER
PLATING) a la designacion. Para propositos de fabricacion, las notas para las roscas conicas para tubos
pueden especificar los limites de calibre (vueltas o ajuste de ias roscas) antes del galvanizado mediante las
palabras "ANTES DEL GALVANIZADO" (BEFORE PLATING). Estas deben estar seguidas por los limites de
calibre estandar (vueltas o ajuste de las roscas) después del galvanizado y las palabras “DESPUES DEL

GALVANIZADQO" (AFTER PLATING).
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h = 0,800000p = Altura de la rosca sobre el de 1/16

producto
fe = Profundidad del truncado de la cresta

p = 1/n = Paso {(medido paralelo al eje)
fr = Profundidad del truncado de ta raiz

n = NUmero de hilos por pulgada
Fc = Ancho del aplanamiento de la cresta

o = 30° = Angulo del flanco del filete
Fr = Ancho del aplanamiento de la raiz

Nota general: Para una rosca cilindrica simétrica, H = cot o/2n. Para una rosca conica simetrica,
H= {cot o - tan® 8 tan a)/2n aungue el valor exacto para la rosca conica de un tubo seguin la American National
Standard es H = 0,865743p en contraste con H = 0,866025p, el vaior dado arriba. Para una rosca de paso 8,
el cual es el paso mas ordinario para roscas conicas estandar para tubos los correspondientes valores para H
son 0,108218 y 0,108253 respectivamente, siendo la diferencia de 0,000035 pulg. Esta diferencia es muy
pequefa para ser significativa, el valor de H = 866025p continua usandose para roscas de 0,750 pulg de

conicidad por pie, 0 menos, sobre el diametro.

Figura 1. Forma basica de la rosca cénica para tubos



‘ondwod ap $810149 Jeyas op oysodold |2 UOD Sepesasdxa IS UOS SBUOCISUSLLIP SB| ‘OpIUS}qO ajUsLUBIIBUIPIO |B Joadns
uoisioaid op opesb un eorjdui 03se enbuny “sejewasp saiebn| g 0 ¢ UOS UBp 8S PlEPUEIS [EUOIEN UBDLIDWY B] UNBIs | gN BISO0J Bf 9P SSUOISUSWIP SE

TBJON
Z¥00'0 0800°0 dz.10'0 8¥00'0 dgen'o L2000 2/00'0 dzan'o L1000 deeo'o | 642600 | 000010 §es0L'0 8
0¥Q0'C €L00°0 dy20°0 £€00'0 dgeo'o ¥£00'0 £900'C dgs0'0 6200°0 deeo'o FOZS0'0 | 266800 188.0°0 gL
L8000 ¥900'0 do60'0 4200'0 dgeo'o ZEO0'0 8500'0 dglo'o ¥200°0 deen'o | 12080°0 | ¥1450'0 98:80'0 ¥l
900’0 £500°0 dzoi'o 12000 dgeo'o LE00'0 6¥00'0 dggo‘o 81000 dgg0'0 | ££880°0 | vEPPO0 Li8P0°0 2l
1Z00'0 LP00°0 diii'o #1000 dgeo'e $200'0 8€00'0 dg60'0 ZL00'0 dee0'c | 96¥20'C | £9620°0 | 80ZE0'0 iz

141 €l rAR Ll oL 6 2 L 9 G 14 £ Z l

elouelsjol | epebind | ejnuigd | epebind | einwiiog | erdueisjo) | epeBing | enuo | epebing | ejnwiog | owuiy | owixepn {H)

CUIXeN O OoulixXey OuUlN (H) A uo asily
{4) ojuaiweurjde BOS04 Bj 1op (u)
|9p syusjeainba oyouy () opeouni} ap ein)y eanyy | BindysopH

tpiepuels [euoijeN uesusuly e unbas
‘seusalul @ seusaxs ‘(1 N) soqnj eied seojuod seosod sej eied Ziel e A ©1S910 B ap ojuaiueduny) (o eied sayn

‘L BlgEL







Z 2inbi4

"OJOBIUOD UB UB)Sd soouey so| enb teinbase Ui oWos ausy SEPRISO)
sejuni sej Us epezieal ajue||9s A ajuBOLIGN] 3ARY U0D 8snle Jod UQIDBSURCWOD B "TYHINISO VLON

///////

NN
18|
/ BIDUSIBHAI] oopogld oioedse
BLIXE N , olpslioid oE_me_

~2.q|
oedsse
OWIXB N

==

m_ocm»mtmuc.&w\
BLIXE |y —xT

‘



1.1.1  Forma de la rosca: La forma de las roscas cénicapara tubos seglin la American National Standard,
es la que se especifica en el numerat 2.1,

1.1.2 Conicidad de la rosca: La conicidad de la rosca es 1 en 16 pulgadas/pie ¢ 0,75 puigadas/pie medido
sobre el diametro y a lo largo del gje.

1.1.3 Diametro de la rosca: El diametro de paso basico de la rosca cénica se determina mediante las
siguientes formulas?, basada en el diametro exterior del tubo y el paso de la rosca:

Eo=D-{0,08D+1,1) 1/n
=D -(0,05D + 1,1)p
E1 = EU + 0,0625 L1

Donde;

D: Es el diametro exterior del tubo

Fo: Eseldidametro de paso de la rosca al final del tubo o en el extremo pequefio de la rosca externa.

Eq: Es el diametro de paso de la rosca en la entalla de calibracidn o en el extremo grande de la rosca
interna.

Ly Es el ajuste manual normal entre las roscas externa e interna.

n: Es el numero de filetes por pulgada (hilos por pulgada).

1.1.4 Longitud de la rosca: La longitud basica de la rosca conica externa efectiva, L;, se determina
mediante la siguiente formula basada en el diametro exterior del tubo y el paso de la rosca.

Ly = {0,80D + 6,8)1/n
Ly = (0,80D + 6,8)p
Donde:
D = diametro exterior del tubo.
n = hilos por pulgada.

Esta farmula determina directamente la longitud de la rosca efectiva, la cual incluye dos hilos Utiles
ligeramente incompletos en la cresta.

*Para los tamafios 1/8 - 27 y Y -18, E, es igual a, aproximadamente, D - (0,05D + 0,827)p.



1.1.5  Ajuste entre las roscas cénicas externas e internas: La longitud normal de ajuste entre las roscas
conicas externas e internas para obiener hermeticidad cuando se enroscan manualmente, se muestran en la
columna 6 de la Tabla 2. Esta longitud se controla mediante |la fabricacion y el empleo de calibradores. Se
admite que en aplicaciones especiales, como rebordes para trabajo a alta presion, se emplee un ajuste de
rosca mas largo, en cuyo caso, se mantiene el diametro de paso (dimensién E,, Tabla 2) y el didmetro de
paso Eg en el extremo del tubo es propercionalmente menor.

1.1.6 Dimensiones basicas: Las dimensicnes basicas de las roscas conicas para tubos, derivadas de las
especificaciones anteriormente estipuladas, se proporcionan en la Tabla 2. Todas las dimensiones se dan en
pulgadas, a menos que se especifique lo contrario.

1.2 Tolerancias

1.2.1  Tolerancias de fabricacion sobre el producto: La maxima desviacion permisible en los productos
comerciales es de una vuelta grande o pequefia, en calibradores elaborados para dimensiones bdsicas.

Véase los puntos 8.2y 8.3

1.2.2 Tolerancias para los elementos de roscado: Las desviaciones permisibles en los elementos de
roscado, se proporcionan en la Tabla 3. Esta tabla es una guia para el establecimiento de los limites para los
elementos de roscado tales como machos, dados © peines de roscado.

Puede requerirse que las roscas de producto se ajusten a estos limites; en cuyo caso, las especificaciones
deben solicitar un contro! y chequeo de los elementos de roscado.

En las conexiones para tubos y las valvulas {(que no sean en acero o en aleaciones de grado {resistencia)
superior que van a ser empleadas en servicios criticos) para presiones de vapor de 300 ib o menores, se
deben aplicar las practicas de calibradores de anillo y de tapdn establecidas en esta norma junto con el
control de |la herramienta de los elementos de roscado, por efemplo, machos y dados, con el propdsito de
suministrar un control satisfactorio del tamafio funcional. Por esta razdn, no se han establecido tolerancia para

los elementos de roscado de esta clase.

Para condiciones de servicio, donde se requieren chequeos mas exactos, la industria ha desarrollado
procedimientos complementarios a los métodos de calibracion basados en los calibradores de tap6n y de

anillo.
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Figura Tabla 2

NOTAS DE LA TABLA 2A:

(N { as dimensiones basicas de la rosca conica segun la American National Standard se dan con 4 6 5
lugares decimales. Aunque esto implica un grado de precision superior al normalmente obtenide, las
dimensiones son as{ expresadas con el propdsito de evitar errores de computo.

(2) jguatmente, la longitud para el calibrador de anillo delgado y la longitud a partir de la entalia de
calibracién para el extremo pequefio del calibrador de tapon.

(3) También el diametro de paso en la entalla de calibracion (planc de hermeticidad por ajuste manual).

(4) Iguaimente, la fongitud del calibrador de tapdn.

NOTAS DE LA TABLA 2B:

5) La longitud Ls, a partir del extremo del tubo determina el plano mas alla del cual la forma de la rosca
es incompleta en la cresta. Los siguientes dos hilos estan completos en la rafz. En este plano el cono formado
por las crestas de la rosca interceptan el cilindro formando la supetficie externa del tubo

Ls :L2 - 2p
B) Dado como informacion para la seleccion de las brocas para taladrar (véase el anexo).

7) La norma militar MIL-P - 7105 proporciona la compensacion del ajuste con liave como 3 hilos para los
tamafios 3 y menores. Las dimensiones E; son como  sigue: tamafioc nominal del fubo de
2 1/2 = 269609 vy tamafio 3 = 331719, tamafio 2 y menores igual que lo indicado arriba,

columna 16.

8) Dimension de referencia.
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4 ESPECIFICACIONES PARA LAS ROSCAS CILINDRICAS INTERNAS DE LAS UNIONES
{ACOPLES) PARA TUBOS, NPSC R

4.1 Roscas cilindricas en las uniones para tubos

Las roscas en las uniones para tubos, elaboradas de acuerdo con estas especificaciones, son cilindricas
(paralelas) con la misma forma de filete que el de las roscas conicas para tubos, especificadas en el
numeral 2.1. Estas se emplean para formar juntas estancas cuando se ensambian con una rosca conica
externa para tubos segln la American National Standard, y se completa la hermeticidad, mediante ajuste
con llave y el empleo de un lubricante y un sellante.

411 Designacion de la rosca: Las roscas cilindricas estandar para acoples de los tubos, segun fa
American National Standard, se designan como sigue:

1/8 - 27 NPSC

4.1.2 Dimensiones y limites para el tamaiio: Las dimensiones y limites para el diametro de paso de
cada tamafio se especifican en la Tabla 4. Los limites para el diametro de paso de cada tamafo
corresponden a una o una y media vueltas, grandes o pequefias, de la rosca conica estandar para tubos.
Los diametros mayor y menor varian con el didmetro de paso, si la forma de rosca estandar para tubos
(definida por la American National Standard), se mantiene dentro de las tolerancias de truncamiento

mostrada en la Tabla 1.

5 ESPECIFICACIONES PARA LAS ROSCAS CONICAS PARA TUBOS UTILIZADOS EN
PASAMANOS, NPTR

5.1 Juntas para Pasamanos

Las juntas para pasamanos que requieren una junta roscada mecanicamente rigida se pueden elaborar con
roscas conicas internas y externas.

La rosca externa es basicamente la misma que la rosca conica para tubos definida por la American National
Standard, excepto que es recortada, para permitir el empleo de un extremo mas grande en la rosca del tubo.
(Véase la Tabla 5). Las dimensiones de estas roscas, externas e internas, se muestran en la Tabla 5. Una
entrada en el accesorio suministra una cobertura para los Gltimos bordes agudos o raldos de los filetes
incompletos en las roscas del tubo.

51.1 Designacién de la rosca: las roscas conicas para tubos, destinadas a juntas para pasamanos
segln la American National Standard, se designan de acuerdo con lo estipulado en el numeral 1.2.1, como

sigue:
112 - 14 NPTR

51.2 Forma de la rosca; La forma de la rosca es la misma que la de la rosca cédnica para tubos segun la
American National Standard, tal como se muestra en la Figura 1.

51.3 Tolerancias para los elementos del roscado: La calibracién de estas roscas se especifica en la
Tabla 5. La maxima desviacion permisible en la rosca externa es ninguna vuelta grande y una vuelta

pequefia.

6 ESPECIFICACIONES PARA LAS ROSCAS CILINDRICAS EN TUBOS DESTINADOS A JUNTAS
MECANICAS; NPSM, NPSL, NPSH

6.1 Roscas Cilindricas para Tubos

Ademas de las juntas estancas, para las cuales se emplean roscas conicas externas y roscas cénicas o
roscas cilindricas internas, existen juntas mecanicas donde las roscas cilindricas para tubos son usadas con
superioridad tanto para las roscas externas como las internas. Tres de estas juntas de rosca cilindrica para
tubos se contemptan dentro de esta norma, las cuales se basan en el diametro de paso de la rosca conica
para tubos en la entalla de cafibracion (dimensién £, de la Tabla 2), pero tienen varios truncamientos en |a
cresta y la raiz segtn lo descrito mas adelante. Los tres tipos de juntas son los siguientes:

a) Juntas mecanicas libres de accesorios para instalaciones, Tabla 6, tanto externa como interna, NPSM.

15



b) Juntas mecanicas de conexion libre con contratuercas, Tabla 7, tanto externa comao interna, NPSL.
¢) Juntas mecanicas de conexién libre para uniones de manguera (ANS! B2.4), NPSH.

6.1.1 Designaciones de la rosca: Los tipos de roscas cilindricas para tubos destinados a la
conformacion de juntas mecanicas se designan de acuerdo con el numeral 1.2.1, como sigue:

1/8 27 NPSM
1/8 27 NPSM
1 11,56 NPSH

6.1.2 Paso y angulo enfre flancos. El paso y angulo entre flancos son los mismos que establecen las
dimensiones correspondientes a la rosca conica para tubos descrita en el capitulo 4.

6.1.3 Diametro de la rosca: El diametro de paso basico de las roscas cilindricas para tubos, externa e
interna, es igual al diametro de paso de {a rosca cénica para tubos en la entalla de calibracién (dimensién E;,
de ia Tabla 2), el cual a su vez es igual al del extremo méas grande de la rosca cénica interna para tubos.

16
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rados
99 grados g r'

H = 0,866026p h, = 0,54126p
T
/// h, = 0,64952p \\1
- 0,2500p \
- s~ \
0,10825p

3ra "—iF _

»

f =
’ - frs=0,10825p cn
/ 0,21651p ;
] Raiz {f' A\
.‘
! \
) Cresta

Cresta

p
60 / Raiz \
f =0,10825p -’

Rosca externa )
Rosca interna

Esta figura corresponde a la Tabla 6.
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: J i\ !
Accesorio estandar >

con rosca conica : .
7 !

% ‘ Rosca cédnica dettubo
Contratuerca :’,/Jé ) i,

(F)’i::rc;zltanque ‘§\\\\\:}

N~ Rosca cillndrica del tubo
l‘% para el ajuste de la contratue

Esta figura corresponde ala Tabla 7
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6.2 Juntas mecanicas libres de accesorios para instalaciones, NPSM

Este tubo a menudo se emplea para aplicaciones especiales donde no existen presiones intermnas. Donde se
requieren juntas de rosca cilindrica para montajes mecanicos, las roscas cilindricas para tubos se encuentran,
a menudo, como las mas adecuadas o convenientes.

Las dimensiones de estas roscas se proporcionan en la Tabla 8 y son iguales a las de los accesorios
roscados para tubos donde se requiere una conexién razonablemente cerrada entre las partes asociadas.

6.3 Juntas mecénicas de conexidn libre con contratuercas, NPSL

La rosca externa para uso con contratuerca, segln la American National Standard, estd disefiada para
producir una rosca para tubos que tengan el diametro mas grande que sea posible entallar sobre un tubo
estandar. Usualmente, las roscas internas cilindricas se emplean con roscas externas cilindricas,
proporcionando una conexidn libre. Las dimensiones de estas roscas se estipulan en la Tabla 7. Se debe
notar que el diametro mayor maximo de la rosca externa es ligeramente mas grande gue la del didmetro
exterior del tubo, La variacion normal del fabricante, en el didmetro del tubo, colabora en este incremento.

En la Tabla 7 se presenta una aplicacién de la rosca conica para tubos en combinacion con una rosca para
contratuerca que ha sido empleada durante alglin tiempo. Consiste en una junta de niple roscado para
conectar tubos verticales de alimentacion con el piso o pared de un tanque para almacenamiento de agua. La
informacion relacionada con la calibracién de estas roscas se proporcicna en el punto 7.

6.4 Juntas mecanicas de conexion libre para uniones de mangueras, NPSH

Las juntas para uniones de mangueras se elaboran, usualmente, con roscas cilindricas, externas e internas,
de conexion libre. Existen varias normas que se refieren a roscas para mangueras que poseen Varios
diametros y pasos, una de ellas estd basada en las roscas para tubos definidas en la American Naticnal
Standard. Mediante el empleo de estas series de roscas, es posible unir pequefias uniones para manguera en
tamafios de 1/2 pulgada a 4 pulgadas, inclusive a extremos de tubos estandar que poseen roscas externas,
utifizando un empaque para sellar la junta. Para obtener informacién sobre las dimensiones y tolerancias,

véase la norma ANSIB2.4

7 CALIBRES Y TOLERANCIAS DE LOS CALIBRADORES DE ROSCAS PARA TUBOS SEGUN LA
AMERICAN NATIONAL STANDARD

7.1 Disefio de los calibradores: Los calibradores para roscas de tuberfa segin lo definido por la American
National Standar, suministran un chequeo funcional y son de tipo estandar segin lo descrito posteriormente.
Los calibradores se deben elaborar de acuerdo con los disefios recomendados en la norma ANSI B47.1,

Calibradores.

7.1.1 Calibradores de tipo estandar: Un juego de calibradores estandar o de tipo basico consiste en un
calibrador de tapén para roscas conica y un calibrador de anillo para roscas conicas. Véase las Figuras 4 y 5.
Los calibradores de tapén se elaboran para las dimensiones dadas en la Tabla 8 con una entalla de
calibracion localizada a una distancia Ly a partir del extremo pequefio. La distancia L del calibrador de anillo
es igual a la anterior (L). Las raices de las roscas asociadas a estos calibres deben satisfacer un ancho de
0,0381p. Las crestas deben ser truncadas en una cantidad igual a 0,140p para 27 hilos por pulgada; 0,109p
para 18 hilos por pulgada y 0,100p para 14, 11 1/2 y 8 hilos por pulgada (véase la Figura 5). Para la
localizacion de la entalla de calibracién basica, el plano de la entalla debe intersectar la cresta del filete de la

rosca del calibrador,

El calivrador de anillo debe fijarse al de tapén para que, cuando se monten por hermeticidad manual, la
entalla de calibracion del calibrador de tapon se nivele (a ras) con la cara del calibrador de anillo dentro de las

tolerancias dadas en la Tabla .

Los filetes parciales de los extremos se deben efiminar sobre ambos extremos del calibrador de anillo y sobre
el extremo pequefio del calibrador de tapén para el perfil integral, con el propésito de evitar un posible error de
asentamiento generado a partir de un biselado torcido o mal formado.

7.1.2 Marcacion de los calibradores: Se debe marcar cada calibrador indicando claramente el tamanfo
nominal del tubo, hilos por puigada y la designacion de las series de roscas, segun lo estipulado en el

respectivo numeral de esta norma.
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7.2 Clases de Calibradores
Se pueden emplear calibradores de los siguientes tipos, para cubrir completamente los requisitos:
Calibradores patrones utilizados para verificar los calibradores de trabajo.

Calibradores de trabajo utilizados para verificar las roscas durante el proceso de fabricacién y ejecucién de la
inspeccion de conformidad.

Nota:

La ilustracion muestra
el disefto estandar
para tamafios de 2
pulgadas e inferiores.
Para tamafios mas
grandes.

6 Conicidad de

1 en 6 sobre
el diametro

" /
Entalla —E, |
4 32
)

L

Catibrador de tapon “a

|< Eo oL,

Calibrador de anilio

Figura 4. Calibradores de anillo para tapén y roscas cénicas estandar NPT

Raices agudas
:j socavadas

\\ (forma opcional)

RaiC%SBS?” planitud Crestas truncadas
de 0, p segiin el numeral
7.1.1

LS

A

NN

S

Figura 5. Forma sugerida para {a rosca del calibrador
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NOTAS DE LA TABLA 8

Notas generales:

a) El extremo grande del calibrador de anillo patron se debe nivelar con la entalla de calibracién de su calibrador de tapén
patrén cuando sea montada con ajuste manual dentro de * 0,002 para tamafios de 1/16 hasta 2, inclusive, dentro de =
0,003 para tamafios de 2 1/2 hasta 12, inclusive; y, dentro de + 0,005 para tamafios de 14 y superiores.

b) Las tolerancias para la longitud calibrada L, a partir del extremo pequefio hasta la entalla de calibracion del calibrader
de tap6n (véase la Figura 4) debe ser + 0,000 y - 0,001 para tamafio de 1/16 hasta 2, inclusive, y + 0,000 y - 0,002
para tamafios de 2 1/2 y superiores.

c) Las tolerancias de la longitud total de rosca, L1, del calibrador de patrén (Figura 4) debe ser -0,000 y + 0,001 para
tamafios de 1/16 hasta 2, inclusive, y - 0,000 y + 0,002 para tamafios de 2 1/2 y superiores.

Notas:

! A ser medido en fa entalla de calibracién del calibrador de tapén.

z Variacién permisible para el avance entre dos hilos cualquiera dentro de la longitud de calibre (L1) (Figura 4).

3 En la resolucién para la correccién de didmetro por desviaciones del angulo, fa desviacion promedio de medio
angulo para dos flancos de fileles y sus signos, seré el valor que debe ser tomado.

4 El avance y la conicidad sobre los calibradores de espiga y anillo, deben ser medidos a lo largo de fa linea de paso
omitiendo las roscas imperfectas en cada extremo.

s Variacion permisible para ka conicidad en la tengitud de calibre (L1}, (véase Figura 4).

8 La maxima compensacién de intercambios posible, para cualquier calibrador de tapon u otro patrén, puede ocurrir

cuando las desviaciones la comicidad son cere y todas las otras dimensiones son limites de tolerancia de extremos
opuestos, La compensacidn promedio debe estar dentro de estos limites maximos.

7.2.1 Calibradores patrones: E! juego de calibradores patrones consiste en un calibrador de tapon para
roscas cénicas L., y un calibrador de anillo para roscas cénicas Ly (véase las Figuras 4 y 5). El calibrador de
tapén es elaborado para las dimensiones especificadas en la Tabla 8. Este anillo esta fijado a su tapén de
unién-asentamiento nivelandose en la entalla dentro de + 0,002 pulgadas para tamafios desde 1/16 hasta 2,
dentro de + 0,003 pulgadas paratamafios desde 2" hasta 12 pulgadas y dentro de + 0,005 pulgadas para
tamafios iguales y superiores a 14 pulgadas. Las raices de los filetes de estos calibradores de anillo deben
tallarse con un aplanamiento de 0,0381p o pueden ser socavados como una entalla en forma de V. Las
crestas de los calibradores de espiga y anillo deben poseer un truncamiento de 0,100p. El juego de calibres
patrones es empleado para verificar los calibradores de trabajo (véase el punto 7.3.2). Se debe realizar un
chequeo suplementario por medios opticos sobre el &ngulo del flanco y la forma.

Precaucién: Debe entenderse que un juego de patrones (calibrador de tapén para fa dimension Ly y
calibrador de anillo para la dimensién L} encajados se pueden unir entre sl dentro de la tolerancia
especificada. Hay muchas caracteristicas o desviaciones en los elementos del calibrador que pueden
combinarse para causar una diferencia significativa en distancia entre calibradores maestros los cuales no

estan encajados.

7.2.2 Calibradores de frabajo: Un juego de calibradores de trabajo que consiste en un calibrador de tapon
con roscado conico para la longitud Ly y un calibrador de anillo con roscado cénico para la fongitud L, se
emplean para verificar el producto. Estos calibradores estan elaborados con acero tempiade o un material
equivalente para las dimensiones dadas en la Tabla 8 (véase punto 7.3.2 para las tolerancias). En la
ubicacién de la entalla basica del calibrador de tapén, el plano de la entalla debe interceptar la cresta def hilo

de la rosca.

Se debe notar que estos calibradores son truncados en ia cresta y por dicha razén, sofamente entran en
contacto con los flancos de los hilos. Ademas, aungue no verifican los truncamientos de las crestas y las
raices especificados en la Tabla 1, son funcionalmente satisfactorios para la verificacion dentro de la
produccion corriente de los productes. Cuando se considere necesario determinar ¢ no gue dichos
truncamientos estan o no dentro de los limites especificados, o particularmente, para verificar que el
truncamiento maximo no ha sido excedido, es necesario proceder con la inspeccion. Para esta inspeccion, se

sugiere la proyeccién éptica.
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7.3 Tolerancia de los Calibradores

En fa fabricacion de los calibradores, las variaciones a partir de las dimensiones basicas son inevitables.
Sobre todo, si se tiene en cuenta el desgaste de los calibradores durante el uso. Se han establecido las
tolerancias con el propésito de fijar las méaximas variaciones permisibles de los calibradores. Véase la Tabla 9

y el numeral 7.3.2.

7.3.1 Tolerancia para los calibradores patrones: El juego de calibradores patrones debe elaborarse de
manera que las dimensiones bésicas sean lo mas precisas posibles, pero gue en ningin caso las
desviaciones acumulativas excedan en mas de la mitad de las especificaciones definidas en las columnas 13
y 14 de |la Tabla 9. Cada calibrador pairén debe estar acompafiado por un registro de tas medidas de los
elementos de [a rosca y el asentamiento del calibrador de tapédn respecto al calibrador de anillo (extremo
grande del calibrador de anillo respecto a la entalla basica del calibrador de tapon).

7.3.2 Tolerancia para los calibradores de trabajo: Todos los calibradores aplicados schre la rosca del
producto, ya sea en la fabricacion o en la inspeccion, estan designados como calibradores de trabajo. Estos
calibradores deben elaborarse para las dimensiones basicas especificadas en la Tabla 8 y dentro de las
tolerancias definidas en la Tabla 9. El maximo desgaste sobre un calibrador de trabajo no debe ser superior al
equivalente de % de vuelta a partir de las dimensiones originales.

7.4 Relacion del avance y las desviaciones del angulo, con las tolerancias para el diametro de paso de
los calibradores

Cuando sea necesario calcular a partir de las medidas, la parte decimal de una vuelta que un calibrador
registra a partir de las dimensiones basicas, se deben emplear las Tablas 10 y 11. La Tabla 10 proporciona fa
correccion en diametro para las desviaciones del angule y la Tabla 11, la correccidon en didgmetro para las
desviaciones del avance, Estas correcciones siempre se suman al didmetro de paso en el caso de roscas
externas y se restan en el caso de roscas internas, independientemente, de que las desviaciones del avance

o el angulo sean mas (+) o menos (-).

El diametro equivalente correspondiente a las desviaciones del avance y el angulo mas la desviacion del
diametro de paso multiplicados por 16, proporcionan la desviacién longitudinal a partir de la dimension basica
en la entalla de calibracion. L.a desviacion longitudinal dividida por el diametro de paso es igual a la parte
decimal de una vuelta gue el calibrador registra a partir de la entalla de calibracion.

8 CALIBRACION DE LAS ROSCAS CONICAS PARA TUBOS

8.1 Calibracién de las roscas conicas externas

En la catibracion de las roscas cénicas externas, el calibrador de anillo para la dimensidn L, (véase Figura 6),
se enrosca por ajuste manual sobre la rosca externa del tubo. La rosca estara dentro de la tolerancia
permisible cuando la superficie de calibracidn del calibrador de anillo de trabajo no este a mas de una vuelta,
grande o pequefia, a partir del punto de nivelacién con el extremo de la rosca, segun lo indicado en la

Figura 6.
8.2 Calibracion de las roscas conicas internas

En la calibracion de las roscas conicas internas, el calibrador de tapdn para la dimensidn Ly, (véase Figura 4)
se enrosca mediante ajuste manual hacia el interior del accesorio o la uniéon. La rosca estara dentro de la
tolerancia permisible cuando la entalla de calibracion del calibrador de tapdn de trabajo no este a mas de
una (1} vuelta, grande o pequefia, a partir del punto de nivelacién con el extremo de fa rosca, segun lo

indicado en la Figura 7.
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8.3 Practica de la calibracién

8.3.1 Precauciones: En la calibracion de las roscas de la tuberia es comun la practica de entallar con
machos o golpear la parte para asegurar el asentamiento adecuado del calibrador en o sobre el producto
roscado. Sin embargo, primero es necesario limpiar tanto la rosca del calibrador como la del producto, para
que estén libres de astillas, rebabas, abrasivos u otros materiales extrafios.

8.3.2 Calibracion complementaria: La calibracion tanto de roscas internas como externas mediante el
empleo de calibradores de anillo y tapon para |la dimension L4, segtin lo ilustrado en las figuras 6 y 7, sirve
para asegurar la conformidad de los elementos de L, para las dimensiones del disefio. Sin embargo, para la
conformidad con esta norma se requiere que todas las dimensiones del disefio basico cumplan con las
toterancias aplicables, incluyéndose, por extension, ios elementos para el roscado empleados para suministrar
compensacion mediante ajuste con llave. Por esta razén, en el control de las practicas de manufactura o en
donde se requiera, se pueden emplear métodos adicionales para la medicidn o calibracién de L.

8.4 Calibracion de los biseles, avellanados o entradas de las roscas

El punto de referencia para la calibracion de las roscas internas de un producto depende sobre todo del
diametro del bisel. Cuande el didmetro del bisel supera el didametro mayor de la rosca interna, el punto de
referencia es el Ultimo filete raido scbre el cono del bisel (Véase la figura 8B). Por otra parte, cuando el
diametro del bisel no excede al diametro mayor de la rosca interna, el punto de referencia es el extremo del
accesorio. Se debe contemplar una tolerancia para la profundidad del abocardado.

£1 punto de referencia para la calibracién o medicion de ia longitud de la rosca externa de un producto es el
extremo tubo,

841 Método de calibracion de ajuste por vueltas: El método de ajuste por vueltas para la calibracion de
roscas coénicas con calibradores de tapdén y anillo, determina que un numero adecuado de hilos este
disponible durante el ajuste manual, para que se puedan prevenir posibles complicaciones a partir del bisel

del calibrador o del preducto.

Véase la Tabla 2, columna 7, para obtener el nimero basico de vueltas cuando no se encuentra presente un
bisel (por ejemplo, 4,32 vueltas por cada 27 hilos por pulgada), asi como la tolerancia correspondiente, siendo
mas o menos una vuelta (de 3,32 vueltas a 5,32 vueltas por cada 27 hilos por pulgada).

9 CALIBRACION DE ROSCAS CILINDRICAS

9.1 Tipos de calibradores

Los calibradores para el control apropiado de {as roscas cillndricas deben ser los calibradores GO-HI (para
roscas cilindricas internas) y GO-LO (para roscas cilindricas externas), o los calibradores regulares para
foscas conicas para tubos segun la American National Standard, como se indica a continuacion.

9.1.1 Empleo de calibradores conicos y cilindricos: Los calibradores GO-HI y GO-LO se deben usar
para todos los tipos de juntas roscadas donde ambas, la rosca interna y la externa, son cilindricas. Los
calibradores conicos de tapén se deben emplear para todas las roscas internas de todos los tipos de juntas
mecanicas donde la rosca externa es conica y la interna cilindrica. Los calibradores de tapén empleados para

este propasito se deben verificar periédicamente por medicion directa.

9.1.2 Calibracion de juntas estancas: Los calibradores de roscas conicas se deben emplear en las roscas
de tuberia cilindricas internas que forman parte de juntas resistentes a la presion (juntas estancas), cuya

rosca externa es conica,

El plano de la entalla de calibracion sobre el calibrador de tapon para roscas cénicas, debe estar alineado con
el extremo de la rosca cilindrica para uniones (NPSC) (véase la Tabla 4), o alineado con el Gltimo hilo raido
sobre ef cono del bisel, para un biselado que posee un didmetro de bisel interno superior al diametro mayor de
la rosca interna (véase la Figura 8B). Se debe permitir una tolerancia de 1 1/2 vueltas, grandes o pequefias.
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Nivelado . Una
{a ras) ~* vuelta

pequefia

Calibrador
de anillo

Tamafio basico  Tamafio maxime  Tamafio minimo

Figura 6. Calibracion de las roscas conicas externas con calibrador de anillo

Una Una
vuelta vuelta

grande pequefia

Nivelado
{a ras)

Tamafo basico  Tamafo maximo  Tamafio minimo

Figura 7. Calibracion de roscas cénicas internas
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bisel Lineade paso;
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Plano de la muesca de i
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\ Calibrador de fapén
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E! plano de Ia
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debe intersectar la

cresta de la rosca Vista ampliada que muestra una

sobre el calibrador rosca interna biselada de tamafio
basico con un bisel que excede
al diametro mayor

Nota generak

El bisel ilustrade posee un angulo de 45° y una profundidad de aproximadamente ¥z paso. Sin embargo estos
detalles no son requisitos y se proporcionan solamente como informacion sobre la ilustracién mostrada. La
porcion biselada de la rosca y el cono total biselados se indican mediante lineas punteadas.

El punto de referencia para la rosca interna del producto es el inicio del extremo del accesorio, suministrando
un bisel que no excede del didmetro mayor de la rosca interna. Cuando un bisel sobre un producto excede
este limite, el punto de referencia se convierte en la Ultima muesca de la rosca sobre el cono del bisel, segun
lo ilustrado. Se deben contemplar tolerancias para la profundidad del ensanchamiento de boca (abocardado)

realizado sobre l0s accesorios.

Figura 8. Calibracion de roscas biseladas (véase punto 8.4)
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9.2 Dimensiones del calibrador

Los calibradores de tapén GO-H! y los de anillo GO-LO para roscas cilindricas empleados en la verificacidn de
las roscas de una junta mecanica, Tabias 6 y 7, se deben elaborar para los limites del diametre de paso
especificados en las tablas de los productos, y de acuerdo con [a practica normativa para los calibradores de
roscas cillndricas segin lo esbozado en la norma ANSI B1.2, calibradores y calibracién de las roscas

unificadas.
El diametro mayor minimo def calibrador de tapén GO debe ser igual al diametro de paso minimo de la rosca

inferna mas una cantidad igual a 0,75 H (0,649519p). El diametro mayor maximo del calibrador de tapdn H1
debe ser igual al didmetro de paso maximo de la rosca interna mas una canfidad igual a 0,50 H (0,433013p).

El didmetro menor maximo del calibrader de anillo GO debe ser igual al diametro de paso maximo de la rosca
externa menos una cantidad igual a 0,50 H {0,433013p). El diametro menor minimo del calibrador de anilio LO
debe ser igual al digmetro de paso minimo de la rosca externa menos una cantidad igual a

0,25 H (0,216508p).

Para la obtencién de maycres detalles y el conocimiento de las tolerancias de los calibradores para roscas
cilindricas, se debe consultar la norma ANSI B1.2.
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APENDICE A

INFORMATIVO

(Aunque este apéndice no forma parte fundamental de la presente norma, se proporciona con fines
informativos). Los diametros de las brocas proporcionados en la Tabla At se consideran como tos estandar,
los cuales a su vez, se ajustan al diametro menor minimo rmostrando en fa Tabla 2, columna 24,

Esas medidas corresponden a los diametros de los orificios que se deben perforar con brocas helicoidales
que penetran adecuadamente cuando se realiza un taladro sin que se presente desgarre o flujo del material.
Esta es la condicién que existe, aproximadamente, cuando se perfora un orificio con una broca helicoidal
afiltada correctamente, en un bloque de fundicion.

Cuando se empleen barrenadoras planas, el ancho del filo de corte puede que tenga que ser aijustado para
producir un orificio que posea el didmetro requerido.

Cuando los metales no ferrosos u otros materiales similares se taladran y roscan mediante machos puede
ser necesario el empleo de una broca con un didmetro ligeramente mas grande o pequefio para producir un
orificio de un tamafio tal que haga posible para el macho, fa realizacion de un corte de rosca aceptada con
la altura de hilo requerida.

Debe entenderse que esta tabla de didmetros para brocas helicoidales esta destinada para proporcionar
ayuda al usuario ocasional de las mismas en la aplicacidn de esta norma. Cuando se produzcan roscas
internas en grandes cantidades, en un tipo de material particular y con una maquinaria disefiada
especialmente para la realizacion de la operacion, puede encontrarse ventajoso el empleo de tamarios de
brocas no proporcionados en |a tabla, aunque se trate de un tamafio no estandar,

Tabla A1. Diametros (en pulgadas) de brocas helicoidales sugeridos para tamafios de
perforaciones para roscas de tuberia.

Tamaiio Diametro exterior Rosca
Nominal del del tubo Rosca Cdnica Cilindrica para

tubo {D) Con Sin tuberia

escariador escariador (NPSC)?

1 2 3 4 5

1116 0,3125 A 0,234 C 0,242’ 114 0,250
1/8 0,405 21/64 0,328" Q 0,332} 11/32 0,344
1/4 0,540 27164 0,422" 7116 0,438’ 7/16 0,438
3/8 0,675 9/16 0,562" 9/16 0,562" 37/64 0,578
112 0,840 11116 0,688" 45/64 0,7031 23/32 0,719"
3/4 1,050 57/64 0,891" 29/32 0,9061 59/64 0,922"
1 1,315 11/8 1425' | 1964 | 1141 | 1532 | 1,156’
1 1/4 1,660 11532 | 1,469 | 131/64 | 1,484 112 1,500
11/2 1,900 145/64 | 1,703 | 123/32 | 1,719 1 3/4 1,750
2 2375 214/64 | 2172 | 2316 | 2,188 | 2.7/32 | 2,219
2112 2,875 o374 | 2578 | 239/64 | 2,609 | 221/32 | 2656

NOTA GENERAL: El empleo de las brocas helicoidales con los diametros arriba listados, no asegura la formacion

completa de filetes en toda 1a extension de la longitud L.

NOTAS:

4} Tamarios de brocas helicoidales de acuerdo a lo estipulado por la norma ANS] B94.11 y aplicables Gnicamente a
roscas comerciales.

(2} Los didmetros de brocas helicoidales para las roscas NPSM, NPSL y NPSH, pueden ser mas grandes para
satisfacer el incremento de los didmetros menores internos establecidos para estas roscas. Consulte las Tablas 6
y 7 en esta norma y la Tabla 3 de la ANSI B2.4, Roscas para uniones de mangueras (Hose Coupling Screw

Threads).
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APENDICE B
DEFINICIONES

B.1 Cresta

Es el tope de un hilo de una rosca.

B.2 Cresta aguda

Es la interseccion a tope de los lados de las roscas cuando estos sean prolongados.

B.3 Cresta truncada

Es la cresta que lleva en su vértice un corte paralelo al eje de la rosca.

B.4 Raiz

Es el fondo de las roscas.

B.5 Raiz aguda

Es |a interseccién en el fondo de los lados de la rosca cuando estos sean prolongados.

B.6 Raiz truncada

Es la raiz que presenta un plano paralelo al eje de la rosca.

B.7 Altura de rosca (H}

Es la distancia entre la cresta y la raiz medida perpendicular al aje de rosca.

B.8 Forma de rosca

Es el perfil de la rosca en un plano axial en la longitud de paso (véase Figura 1).

B.9  Angulo de roscas

Es el angulo comprendido entre los lados de la rosca y una perpendicular al eje de la misma.
B.10 Angulo de lados de roscas

Son los angulos comprendidos entre los lados de la rosca, y una perpendicular al eje de la misma.
B.11 Paso de roscas (p)

Es fa distancia entre dos crestas consecutivas, medida paralelamente al eje de la rosca.
B.12 Rosca externa

En la rosca conica, es el diametro equidistante entre los diametros mayor y menor de |a rosca.
B.13 Roscainterna

Es [a rosca maquinada sobre a superficie interna del acople, © del tubo.

B.14 Didmetro mayor

En la rosca cilindrica, es el diametro de la cresta de la rosca exterior y el diametro de ka raiz de la rosca
interna.

B.15 Diametro menor

En la rosca cilindrica, es el diametro de |a ralz de 1a rosca externa y el diametro de la cresta de la rosca
interna.
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B.16 Diametro de paso (Eo)

a) En la rosca cilindrica, es el diametro del paso cilindrico.

b) Enlarosca conica, en una posicion dada es el diametro del paso conico en esa posicion.
B.17 Longitud de roscas completa (Ls)

Es la seccién transversal de la rosca cuya cresta y raiz tienen forma compieta.

B.18 Longitud efectiva de roscas (L}

Es la distancia que incluye la rosca completa, y aquellas porciones de rosca incompleta gue tiene la raiz
completamente formada pero no la cresta.

B.19 Desvanecimiento de roscas (v)

Es aquella porcién de roscas incompleta que no estd completamente formada en la raiz o en la cresta y raiz.
B.20 Longitud total de roscas (L,

Es la longitud que incluye las roscas completas, incompletas y el desvanecimiento de ias roscas.

B.21 Tiro

Es la distancia desde la cara del acople al punto de desvanecimiento de la rosca.

B.22 Hilo por pulgadas {24,5 mm) (n)

Es el nimero de hilos en una longitud de una puigada (25,4 mm) de longitud.

B.23 Anillo patrén

Es un calibre roscada interiormente que se utiliza para controlar las posibles variaciones que puedan existir en
los tiros de los tapones de referencia.
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