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Soluciones roscadas autoblocantes Spiralock®
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En las páginas siguientes encontrará información sobre una selección de productos Spiralock.  Si, 
por cualquier motivo, el tamaño de rosca que necesita no se encontrara en este catálogo, póngase 
en contacto con nuestras ofi cinas en el (800) 521-2688 o, para Europa, envíe un correo electrónico 
a slinfo-europe@sbdinc.com. Podemos suministrar y diseñar prácticamente cualquier tamaño 
de rosca que su aplicación pueda necesitar. Si desea más información sobre la tecnología, los 
productos y las aplicaciones Spiralock, visite nuestro sitio web, 
www.StanleyEngineeredFastening.com/brands/spiralock
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La marca Optia® de Stanley® Engineered Fastening ofrece soluciones de fi jación roscada diseñadas 
para aplicaciones críticas y personalizadas. Los productos de Optia incluyen tuercas y montajes 
de tuercas, insertos de rosca de alambre, pernos, tornillos, pernos roscados, montajes y acabados 
especiales, pernos de gran diámetro, espigas, componentes esenciales y fi jaciones para altas 
temperaturas, clips metálicos y fi jaciones diseñadas mecánicamente para impedir el afl ojamiento de 
las roscas debido a las vibraciones. 

La gama de productos Optia se compone de marcas como Heli-Coil®, Spiralock®, Dodge®, iForm®, 
Gripco®, Camcar®, Specialty Bar Products Company™, Automatic SMP®, EBC industries™, 
Ferry Cap™ y Tog Manufacturing®.
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La industria lleva más de tres décadas acudiendo a Spiralock 
cuando necesita impedir que se aflojen las uniones roscadas 
de aplicaciones esenciales y exigentes. La tecnología 
exclusiva de rosca autoblocante Spiralock, añade una 
característica de bloqueo a los orificios roscados que evita 
el aflojamiento por vibraciones, pero permitiendo al mismo 
tiempo, que los tornillos giren libremente, sin fricción, 
durante el montaje. 

Este logro es el resultado de una rampa de cuña diseñada 
al detalle en la raiz de la rosca interna  de la tuerca y que 
sólo actúa cuando la unión empieza a generar fuerza de 
apriete durante el apriete. En ese punto, la cresta de las 
roscas del tornillo se ajustan a la rampa de cuña, eliminando 
cualquier juego radial y creando una línea espiral continua 
de contacto entre las roscas internas y externas.

El resultado es una manera sencilla, pero eficaz, de 
transformar una unión roscada tradicional en un elemento 
de diseño más seguro y fiable. 

Spiralock ofrece una gama completa de productos que 
satisfacen una gran variedad de necesidades de los clientes, 
entre los que se incluyen tuercas, inserciones roscadas de 
alambre, roscado y calibradores de rosca. Los productos 
Spiralock resuelven los problemas de fijación de una 
gran variedad de aplicaciones y en muchas industrias 
como la aeroespacial/defensa, electrónica, medicina, 
automoción, vehículos industriales (carroceros), agricultura 
y construcción, petróleo y gas, entre otros. 

Distribución de la carga 
Los estudios de investigación realizados por el Lawrence Livermore National Laboratory, el Instituto 
Tecnológico de Massachusetts y otras instituciones han confirmado que la carga soportada por 
las roscas Spiralock es mucho más uniforme que con las roscas estándar de 60°.  Además, se ha 
demostrado que el porcentaje de la carga de la primera rosca enganchada producida con un macho 
de roscar Spiralock es mucho menor. Las imágenes siguientes muestran dos formas distintas de 
visualizar la tensión soportada por las roscas Spiralock en comparación con las roscas estándar de 60°.

La distribución uniforme de la tensión sobre todos los hilos de rosca reduce la concentración de la tensión en 
el primer hilo, lo que reduce los fallos de las uniones provocados por el cizallamiento y mejora el rendimiento 
del producto. Asimismo, el tipo de rosca de Spiralock distribuye la carga de la unión en dirección radial, lo 
que impide que las roscas se deslicen, incluso en entornos sometidos a muchas vibraciones.

Introducción del producto

Rosca Spiralock                                                Rosca estándar de 60°

 

Rosca macho 
estándar

Rosca hembra Spiralock® con rampa 
de cuña

Dirección de la tensión
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Tuerca Spiralock

Tuerca autoblocante metálica

Tuerca estándar

Las múltiples pruebas realizadas con 
el equipo de vibración transversal 
de Junker han demostrado que 
la rosca autoblocante Spiralock 
funciona mejor que otros dispositivos 
autoblocantes de rosca. 

Las pruebas realizadas por el 
Goddard Space Flight Center 
también determinaron que el 
tipo de rosca de Spiralock era el 
único producto capaz de soportar 
las vibraciones emitidas por los 
cohetes suplementario sólidos del 
transbordador espacial.  Ni siquiera 
las pruebas que superaban en 
diez veces las especifi caciones del 
transbordador espacial lograron que 
se afl ojaran las tuercas Spiralock.

El diseño del tipo de rosca de Spiralock, crea una línea helicoidal de contacto entre la cresta de las 
roscas del tornillo y su rampa de cuña de 30 grados.  Para poder generar una tensión de unión 
similar en comparación con las roscas de 60 grados, la unión roscada Spiralock requiere, por lo 
general, aplicar un par apriete entre un 10 a un 20% superior, debido a la redirección de varias 
fuerzas de montaje desde una dirección axial hacia una dirección radial.

Aunque se requiere un par superior en todas las uniones roscadas Spiralock, el aumento del par 
necesario dependerá del tipo de material y recubrimiento que se utilice (tuerca, perno, unión, etc.).  
Esta relación entre el par y la tensión se deberá evaluar en la unión para calcular el par correcto que 
se necesita para generar la tensión especifi cada.

Las pruebas realizadas por el Goddard Space Flight Center han demostrado que Spiralock ofrece un 
modelo constante de fricción, sobre todo cuando las roscas están lubricadas.  El factor de fricción 
de Spiralock, más constante, está relacionado directamente con una tensión o una carga previa de 
la unión más constantes.

¿Por qué debería cambiar a las roscas Spiralock?

  •  Resistencia excepcional al afl ojamiento provocado por las 
vibraciones

  •  Se elimina la necesidad de utilizar otros dispositivos de 
bloqueo

  • Acepta tornillos estándar
  • Mejora la resistencia a la fatiga de las uniones
  • Reutilización constante
  • Facilita el montaje y reduce el tiempo de montaje
  •  Reduce el costo del mantenimiento de las uniones 

roscadas

¿Dónde se debería utilizar Spiralock?

  • Para cualquier unión rígida
  • Para aplicaciones con chapas fi nas con tornillos cortos

¿Cómo se puede convertir una unión roscada a Spiralock?

  •  Sustituya la tuerca estándar o el macho de roscar roscado 
por el tipo de rosca Spiralock y elimine la necesidad de 
utilizar otros dispositivos de bloqueo de la rosca

Ensayo de vibración Junker

Resistencia a las vibraciones

Relación par/tensión

Parámetros del ensayo: Tuercas ¼”-28 vibrando a 12,5 Hz con una 
amplitud de movimiento transversal de ±0,84 mm.

Introducción del producto                
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Productos Estilos Tamaños* Opciones
Referencias equivalentes 

NAS/MS

Tuercas

Hexagonal
Hexagonal con ala

Soldables
Cilíndricas con 

ranuras
Cuadradas para 
carriles en "T" 

Extensión

N.º 2 hasta 4"
M2 a M100

Grado 5 u 8. Clase 9 o 10
Acero inoxidable

Pequeñas series de producción
Según normas: SAE/IFI/ASTM

Aleaciones base níquel
Materiales raros

Acabado/Recubrimiento

MS21043, MS21042
 (tuercas hexagonales 

con ala)

Tuercas 
autoinser-
tables por 

prensa

De fondo cerrado
Tuercas en miniatura

Para placas PCB
Tuercas finas, a ras

Separadores

N.º 2 hasta ½"
M2 a M12 

Principalmente 
bajo pedido

Latón
Acero

Acero inoxidable
Con punta centradora

Acabado/Recubrimiento

Insertos 
roscados

Moldeado previo
Moldeado posterior

Ultrasonidos
Bloqueo de chaveta

n.º 0 hasta ¼"
M1 a M12 

Principalmente 
bajo pedido

Latón
Acero

Acero inoxidable A286

MS51830, MS51831, 
MS51832 

(insertos de chaveta)

Hechos 
a medida

Tuerca flotante 
Tuerca de 12 puntos
Arandela de reten-

ción 
Arandela Belleville 

de retención
Insertos sellados

Póngase en contacto con Spiralock para saber los tamaños 
y tipos de material

MS21060, MS21072, 
MS21076 (tuercas flo-

tantes)
MS3376B (tuercas con 
arandela de retención)
NAS1832-NAS1836 
(insertos sellados)

* Consúltenos si no encuentra el tamaño que necesita.

Gama de tuercas Spiralock®
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Tamaño 
nominal de 

la tuerca
Referencia

A 
Diámetro

del ala

B
Entre
caras

C 
Entre

esquinas

D
Altura de la 

tuerca

E
Espesor mín. 
en el borde 

del ala

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Propiedades mecánicas según: ASTM A563M e ISO 898-2, clase 10
Propiedades de las dimensiones según: ISO 4161 y ANSI B18.2.4.4M
Todas las dimensiones se indican en milímetros

Las tuercas con ala estándar Spiralock son 
equivalentes a la clase de resistencia 10 
y son compatibles con los estándares 4g6g, 
6g6h y clase MJ de los pernos de ajuste.  
Las tuercas Spiralock tienen unas dimensio-
nes conformes con las normas ISO y ANSI.  
El acabado estándar es de zinc electrolítico.  
Otros tipos de tuercas, acabados y mate-
riales como acero inoxidable, inconel, A26 
y otros están disponibles bajo pedido.

Tuercas hexagonales con ala, sistema métrico
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Tamaño 
nominal de 

la tuerca
Referencia

A 
Diámetro 

del ala

B
Entre 
caras

C 
Entre 

esquinas

D
Altura de la 

tuerca

E
Espesor mín. 
en el borde 

del ala

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Propiedades mecánicas según: ASTM A563M e ISO 898-2, clase 10
Propiedades de las dimensiones según: ISO 4161 y ANSI B18.2.4.4M
Todas las dimensiones se indican en milímetros

Tamaño 
nominal de 

la tuerca
Referencia

A 
Diámetro 

del ala

B
Entre 
caras

C 
Entre 

esquinas

D
Altura de la 

tuerca

E
Espesor mín. 
en el borde 

del ala

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Máx.

Mín.

Propiedades mecánicas según: SAE J995, grado 8
Propiedades de las dimensiones según: IFI 2014
Todas las dimensiones se indican en pulgadas

Las tuercas con ala estándar Spiralock son 
equivalentes al Grado SAE 8 y son compa-
tibles con los pernos de ajuste estándar 2A, 
3A y clase UNJ. Las tuercas Spiralock tienen 
unas dimensiones conformes con las normas 
IFI. El acabado estándar es de zinc electrolíti-
co. Otros tipos de tuercas, acabados y ma-
teriales como acero inoxidable, inconel, A26 
y otros están disponibles bajo pedido.

Tuercas hexagonales con ala, sistema fraccional            
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Insertos roscados de bloqueo de chaveta bajo pedido

Referencia
Spiralock

Tamaño de 
rosca interna 

Spiralock*

Tamaño de 
rosca externa 
(modifi cada)

Material Recubrimiento Equivalente serie MS 
(Military Standard)

Pasivado  (Mini)
Pasivado  (Mini)

Lubricante de película seca  (Mini)
Lubricante de película seca  (Mini)

Pasivado  (Mini)
Pasivado  (Mini)

Lubricante de película seca  (Mini)
Lubricante de película seca  (Mini)

Pasivado  (Mini)
Lubricante de película seca  (HW)

Pasivado  (LW)
Lubricante de película seca  (HW)
Lubricante de película seca  (LW)
Lubricante de película seca  (HW)
Lubricante de película seca  (EHW)

Pasivado  (LW)
Lubricante de película seca  (LW)
Lubricante de película seca  (LW)
Lubricante de película seca  (HW)

Cadmiado  (LW)
Lubricante de película seca  (HW)
Lubricante de película seca  (EHW)

Pasivado  (LW)
Lubricante de película seca  (LW)

Pasivado  (HW)
Pasivado  (HW)
Pasivado  (HW)

Lubricante de película seca  (LW)
Pasivado  (LW)
Pasivado  (HW)

Mini: Miniatura / LW: ligero / HW: pesado / EHW: extra pesado 
* Se pueden solicitar otros tamaños y materiales

Equivalente comercial de Spiralock Military Standard, MS51831 / National Aerospace Standard, NAS1395.

Material
  •  Parte insertada – Acero inoxidable de grado 303, 4140 o aleación A286 

(140 ksi mín.) 
  • Chavetas –  Acero inoxidable, grado 302

Otras ventajas de Spiralock® además del estacado de las chavetas
  • Montaje de perno con giro libre
  • Gran resistencia y fi abilidad
  • Sin espiral que se pueda romper después de la instalación
  • Precarga de bloqueo con la aplicación del par
  •  Aumenta signifi cativamente el par de afl ojado y la capacidad de carga en 

materiales más blandos
  •  Las chavetas eliminan la rotación del inserto dentro del material
  •  Preparación del taladro con una broca y un macho de roscar estándar
  • Imposible pasar la rosca del inserto durante el roscado del tornillo
  • No requiere preenrollar ninguna hélice, gira libre en su colocación

Opciones de acabado
  •  Recubrimiento / Acabado – según se 

requiera, pasivado
  •  Opción de lubricación – Lubricante seco, 

plateado 
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Tamaño de rosca 
Spiralock

Distancia entre 
caras

Altura máx. Diámetro máx. del 
ala

Perpendiculari-
dad**

Material: Acero aleado, máx. 48 HRC; se pueden solicitar otros materiales
Recubrimiento / Acabado: Según los requisitos del cliente

*Se puede solicitar la fabricación a medida de los tamaños desde el n.º 8 hasta 1"
** Diámetro medio de la rosca con la superficie de apoyo

Tamaño de rosca 
Spiralock*

Distancia entre caras Altura 
Máx.

Diámetro máx. del 
ala

Materiales: Tuerca: Acero aleado con acabado cadmiado
 Arandela: Acero al carbono con lubricante de película seca

* También se pueden solicitar tamaños métricos y otros materiales.

Tamaño de ros-
ca Spiralock

Distancia 
entre caras

Altura de la 
tuerca**

Diámetro máx. 
del ala

Carga mín. del 
muelle

Carga máx. del 
muelle

Por determinar Por determinar

Materiales:  Tuerca: 17–4 PH, condición H1025
 Arandela: 17-7 PH, condición H1050
Recubrimiento / Acabado: El requerido por el cliente

También se pueden solicitar tamaños métricos y otros materiales

Tuercas hexagonales dobles (12 puntos)

Tuercas con arandela cautiva 

Tuercas con arandela Belleville o cónicas cautivas

Tuercas hechas a medida
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Tuercas hechas a medida             

Aplicaciones
 •  Sector aeroespacial/aviación: estructuras de interior, contenedores 

de almacenamiento, cocinas
 • Satélites: paneles compuestos, estructuras
 • Transporte: vehículos terrestres y marítimos
 • Ocio: tablas de snowboard, tablas de wakeboard, esquís

Materiales  Aleaciones de titanio: 6AL4V según AMS 4928 
o AMS 4965

    Aleaciones de aluminio: 7075 – T651 según AMS 4122
   Acero inoxidable: 316 según AMS 5648
   Otros materiales, según resulte necesario

Opciones de acabado  Anodizado (azul), pasivado, lubricante de 
película seca, cadmiado Otros acabados que 
sean necesarios

Pestaña de instalación  Suministrada en plástico o aleación de alumi-
nio, con una cara con adhesivo

  
  Insertos microrroscados para componentes electrónicos compactos

Tuerca autoblocante insertable, de fondo cerrado, para para insertar en paneles sandwich 
tipo nido de abeja, y fi jar con epoxi

Los nuevos insertos microrroscados Spiralock para plástico presentan las soluciones de fi jación idea-
les para unir componentes en ensamblajes electrónicos compactos. La instalación se realiza presio-
nando el inserto en un orifi cio de montaje utilizando un equipo de inserción por ultrasonidos o una 
prensa térmica.  Cuando se realiza una instalación por ultrasonidos, el calor friccional provocado 
por las vibraciones derrite el plástico que rodea al inserto y, una vez cesan las vibraciones, el plástico 
se solidifi ca para bloquear el inserto.  El uso de una prensa térmica derrite el plástico que rodea al 
inserto para conseguir una instalación permanente.

Inserto ultrasónico 
de latón Spiralock

A 
(mm)

C 
(mm)

E 
(mm)

Inserto de 
acero a presión 

Spiralock

A 
(mm)

C 
(mm)

E 
(mm)

Material: Latón 360, sin revestimiento Material: Acero al carbono 1214, niquelado

Se pueden suministrar otros tamaños y confi guraciones. Póngase en contacto con el departamento de ventas y el 
departamento técnico de Spiralock para obtener más información.
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Presentación de los tornillos autoblocantes Spectralock®

Stanley Engineered Fastening se alegra de presentarle 
un tipo de tornillos autoblocante dentro de nuestra 
tecnología de resistencia al aflojamiento por vibra-
ciones de la marca Optia®. Spectralock® modifica el 
comportamiento básico de la unión en vez de basarse 
en la fricción del roscado. Su diseño de rosca asimé-
trica reduce la holgura entre las roscas para crear tres 
puntos específicos de contacto que se engranan con el 
tipo de rosca hembra. El diseño patentado de Spectra-
lock es una ventajosa solución de fijación que permite 
que un taladro roscado con rosca estándar utilice este tornillo autoblocante para lograr un bloqueo 
consistente y permitir la reutilización, en situaciones en las que existan temperaturas cíclicas o ele-
vadas y se produzcan vibraciones intensas.

Tolerancias de rosca
Las tolerancias de la rosca multidireccional permiten múltiples puntos de contacto en la rosca hem-
bra de la geometría del perno Spectralock, lo que garantiza una colocación autoblocante.

Características clave competitivas/de valor añadido:
 •   Resistencia al aflojamiento de rosca
 •   Minimiza el fallo por fatiga
 •   Fuerza de apriete distribuida uniformemente en el diámetro interior
 •   No necesita dispositivos de bloqueo adicionales

Los tornillos Spectralock se fabrican únicamente bajo pedido. Por favor, póngase en contacto con el 
servicio de atención al cliente para obtener más información.

Modelo asimétrico de rosca
 •   Diámetro mayor de la rosca bloqueado con la rosca hembra
 •   Diámetro menor de la rosca bloqueado con la rosca hembra
 •   Compatible con tolerancias de rosca internas métricas y en pulgadas

Clase 3A (6h)
Rosca máx.

Clase 2A (6g)
Rosca mín.

Contactos

Rosca máx. 60º

Rosca mín. 60º
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Gama de herramientas de roscar            

Productos Estilos Tamaños* Opciones

Machos de roscar

Multiuso
T-10

Formación en frío
Alto rendimiento

n.º 0-80
hasta 1"-14

0,35 x M1.6
a M24 x 3,00

Carburo
Rosca dcha./izda.
Dirección “TT”

Plaquitas de roscar para 
torneado

Una punta
Multipunta

Montaje en extremo
Montaje en cara

Triangular
Cuadrado

80 – 4 TPI
Paso de 0,5 – 4,00 mm

Calibradores de roscas**
Tapón estándar

Control de profundidad
Ubicación

n.º 0 – 80
hasta 1"-14

M1,6 x 0,35
a M24 x 3,0

Fresas de roscar
Fresas integral

Fresas integral de rosca única

80 – 4 TPI
Diám. 0,25" – 2"

Paso de 0,5 – 4,0 mm
Diám. 4 – 50 mm

Acero M42
Acero T15
Carburo

* Los tamaños anteriores son el rango habitual. Podemos proporcionarle, bajo pedido, otros tamaños aparte de este rango.
** Disponibles calibres de medición de profundidad para empuñaduras Leitech

El comprador de herramientas Spiralock® tendrá derecho a utilizarlas para roscar taladros ciegos o pasantes 
en todos los elementos, excepto en los elementos de fi jación (tuercas), que se defi nen como elementos 
roscados discretos, machos y hembras, cuya fi nalidad principal es enganchar o aceptar un elemento roscado 
complementario. Si su aplicación requiere elemento de fi jación Spiralock®, Stanley Engineered Fastening 
ofrece una gama completa de tuercas Spiralock® para satisfacer sus necesidades.
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Multiuso 
  • Acero rápido (HSS)
  • Recubrimiento TiN
  •  Sustituye a los machos de roscar de Uso general; se puede utilizar para el roscado 

manual con macho
  • Punta cónica para agujeros pasantes utiliza un diseño de punta ligeramente helicoidal
  •  Punta plana para agujeros ciegos utiliza un diseño acanalado helicoidal (tamaños 

superiores al n.º 3 o M2.5)
Diseñados para una gran variedad de materiales de poca dureza que generan virutas 
largas.  La punta ligeramente helicoidal empuja las virutas hacia delante del macho de 
roscar en taladros pasantes, mientras que el diseño acanalado helicoidal permite eliminar 
bien las virutas desde el lado del roscado.  Las piezas troqueladas con forma de cuello 
facilitan el acceso para la lubricación.  Estos machos de roscar se pueden utilizar para el 
roscado manual con macho.

Acanalado recto T-10 
  • Acero rápido (HSS)
  • Recubrimiento TiN
  • Contacto mínimo con la pieza de trabajo
  •  Disponible con punta cónica y punta plana
Geometría especializada para materiales de virutas cortas, como el hierro de fundido y los 
aceros aleados endurecidos.  Los acanalados rectos no evacúan las virutas, así que este tipo 
de machos de roscar deberían emplear en taladros ciegos, a menos que el macho de roscar 
se extraiga a la mitad para extraer las virutas.  El recubrimiento de TiN aumenta la durabi-
lidad y la lubricidad.  La gama de machos de roscar T-10 se ha diseñado para utilizarla en 
centros de mecanizado CNC.
   
Por laminación
  • Grado de pulvimetalurgia de acero rápido (HSS)
  • El material fluye sin generar virutas y hace más fuertes las roscas
  • Menor riesgo de rotura, sobre todo en los diámetros pequeños
  • Punta cónica y punta plana
Los machos de roscar por laminación producen una rosca deformando el material en 
lugar de eliminarlo.  El diámetro menor inicial es mayor y se debe ajustar a una tolerancia 
más rigurosa que los machos de roscar estándar, para garantizar que las roscas fluyen 
correctamente.  Los machos de roscar por laminación son adecuados para materiales 
dúctiles con un valor de alargamiento superior al 10 %, como el aluminio, el latón, el 
cobre y los aceros dulces.  Se recomienda la lubricación con aceite de corte.

Alto rendimiento 
  •  Geometría ajustada especialmente que reduce la fricción entre la herramienta y la 

pieza de trabajo
  • Uso previsto con materiales abrasivos y de alta resistencia
  • Grado de pulvimetalurgia de acero rápido (HSS)
  • Recubrimiento de  PVD (Deposición Física en Fase Vapor) de capa doble
  •  Punta cónica para agujeros pasantes o acanalado helicoidal con punta plana para 

agujeros ciegos (tamaños superiores al n.º 3 o M2,5)
Una innovadora línea de machos de roscar con geometría de corte diseñada para cortar 
hilos en materiales tradicionalmente difíciles, incluidas las aleaciones de alto contenido 
en níquel y las aleaciones de titanio.  Cada aspecto de la herramienta se diseña para 
permitir un buen flujo de las virutas y mantener afilados los bordes de corte.  Es esencial 
utilizar aceite de corte para lubricar.

Los machos de roscar Spiralock cuentan con ángu-
los de rampa, tal como se muestra aquí. Este estilo 
se conoce como estilo “BT” para el roscado hacia 
el fondo. Al realizar el roscado con macho desde 
el extremo opuesto de un taladro pasante, se debe 
especificar el estilo “TT” (roscado hacia la superficie) 
de Spiralock, que presenta el ángulo de rampa orien-
tado en la dirección opuesta.

Pedidos: Todos los ma-
chos de roscar Spiralock se 
identifican con un código de 
referencia de 6 dígitos. Este 
código y la cantidad son 
todos los datos que necesita 
para hacer el pedido.

Dirección de ros-
cado con macho

Clases de machos de roscar estándar

Productos Estilos Tamaños* Opciones

Machos de roscar

Multiuso
T-10

Formación en frío
Alto rendimiento

n.º 0-80
hasta 1"-14

0,35 x M1.6
a M24 x 3,00

Carburo
Rosca dcha./izda.
Dirección “TT”

Plaquitas de roscar para 
torneado

Una punta
Multipunta

Montaje en extremo
Montaje en cara

Triangular
Cuadrado

80 – 4 TPI
Paso de 0,5 – 4,00 mm

Calibradores de roscas**
Tapón estándar

Control de profundidad
Ubicación

n.º 0 – 80
hasta 1"-14

M1,6 x 0,35
a M24 x 3,0

Fresas de roscar
Fresas integral

Fresas integral de rosca única

80 – 4 TPI
Diám. 0,25" – 2"

Paso de 0,5 – 4,0 mm
Diám. 4 – 50 mm

Acero M42
Acero T15
Carburo

* Los tamaños anteriores son el rango habitual. Podemos proporcionarle, bajo pedido, otros tamaños aparte de este rango. 
** Disponibles calibres de medición de profundidad para empuñaduras Leitech
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Cómo elegir un macho de roscar

Categoría Ejemplos 1.ª opción 2.ª opción 3.ª opción

Aceros al carbono y aleados, 
normalizados (< Rc30) 1010,1045, 12L14, 4340, 8640 Multiuso Por laminación

Aceros al carbono y aleados, 
endurecidos (≥ Rc30) 4140PH, a prueba de tensión Alto rendimiento Multiuso

Aceros inoxidables 304, 316, 410 Multiuso Por laminación

Aceros inoxidables endureci-
dos por precipitación 17-4PH, 15-5PH, 17-7PH Alto rendimiento

Hierro fundido, gris Clase G20 - G50

Hierro fundido, dúctil “SG” ASTM A536 Multiuso Por laminación

Aluminio forjado 6061-T6, 2024, 7075 Por laminación Multiuso

Aluminio, fundido A360, A380 Multiuso

Cobre, latón, bronce, cinc, 
magnesio Latón 360, cobre berilio Multiuso

Por laminación
(excepto Zn, Mg)

Titanio, forjado/fundido 6Al-4V Alto rendimiento

Aleaciones de níquel y 
superaleaciones Inconel®, A286, Nimonic®, P550 Alto rendimiento

Por laminación
(1.ª opción P550)

Recomendaciones para roscar con machos

Machos de roscar por laminación
Los machos de roscar por laminación y por corte producen roscas con una geometría idéntica y que son intercambiables, 
pero los producen de manera distinta. Los machos de roscar por deformación empujan y desplazan el material en lugar 
de quitarlo como un macho de corte.  La laminación de roscas presenta varias ventajas con respecto al roscado por corte:

  • No genera virutas   El material se desplaza, no se corta, eliminando las virutas y limaduras , ideal 
para taladros ciegos

  • Genera roscas más fuertes  El grano del material se alinea con el contorno de la rosca, lo que aumenta la 
resistencia de la rosca

  • Mejora el calibrado de la rosca  La posibilidad de producir roscas sobredimensionadas excesivo se reduce enor-
memente

  • Los machos de roscar son 
 más fuertes  Los machos de roscar por laminación no necesitan acanalados para vaciar las 

virutas, así que el diámetro del núcleo es mayor
  • Los machos de roscar duran más  Sin bordes de corte que puedan quedar sin fi lo, los machos de roscar por lami-

nación pueden durar entre tres y veinte veces más que los machos de roscar por 
corte

  • Funciona con roscadoras sin avance  Los machos de roscar por laminación generan su avance

Aplicaciones recomendadas
Por lo general, los materiales que producen una viruta fi brosa son adecuados para la laminación de la rosca.
Los materiales más frecuentes son: aluminio, latón, cobre, plomo, cinc fundido, acero bajo en carbono, acero inoxidable 
de las series 300/400 y aleaciones de níquel.
  
Diámetro del taladro previo al roscado con macho
Los machos de roscar por laminación de la rosca requieren un diámetro del taladro previo al roscado con macho menor 
que los machos de roscar por corte, porque no producen virutas durante el roscado con macho.  La tolerancia del orifi cio 
debe controlarse rigurosamente para evitar problemas de escaso diámetro después del roscado con macho. Todas las ros-
cas laminadas contienen una forma de copa o una “U” en la cresta, debido al tipo de proceso de laminación.  El roscado 
con macho con diámetro de taladro demasiado pequeño provoca un par de roscado excesivo, desgaste del macho de 
roscar y la posible rotura del mismo.

Lubricación y velocidades de roscado con macho
La calidad y el tipo de lubricación se vuelven más importantes para la vida útil del macho de roscar y la calidad de la rosca 
a medida que aumenta la velocidad.  Por lo general, se prefi eren los aceites de corte para la lubricación, debido a su lubri-
cidad en comparación con los refrigerantes solubles en agua.  En lo que respecta a los materiales no ferrosos, se pueden 
utilizar productos solubles en agua en concentraciones mayores.  Los refrigerantes solubles en agua también pueden 
funcionar con aceros más blandos y con el acero inoxidable cuando el macho de roscar tiene un recubrimiento de TiN.  Se 
recomienda un aceite de roscado con macho con un alto contenido en azufre o cloro y con un aditivo de grasa cuando se 
realice la laminación de roscas en aceros y aceros inoxidables.  Por lo general, la velocidad recomendada de roscado con 
macho por laminación es la misma que con los machos de roscar por corte.  En las aplicaciones sobre materiales blandos 
y paso fi no (20+ TPI), se pueden alcanzar velocidades de roscado entre 1,5 y 2 veces más altas.
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Velocidades de roscado con macho          

Tipo de manterial a roscar
Velocidad periférica del macho 
de roscar, SFM (pies de superfi-

cie por minuto)

Velocidad periférica del macho 
de roscar,

m/min (metros por minuto)

Aluminio y magnesio

Latón - blando

Latón - duro

Bronce - blando

Bronce - duro

Hierro maleable

Hierro fundido - blando

Hierro fundido- medio

Hierro fundido - duro

Acero de fundición

Cobre -blando

Cobre - duro, berilio

Aleaciones de níquel

Forjados de acero

Acero - 200 Brinell

Acero - 300 Brinell

Acero - 400 Brinell

Acero - 500 Brinell

Acero inoxidable

Acero inoxidable serie 300

Acero inoxidable serie 400

Aleaciones de titanio

Acero para herramientas

Fundiciones de cinc a presión

Las velocidades de roscado con macho de rosca de Spiralock dependen de muchos factores, incluyendo la 
máquina, el material a roscar, el diseño del taladro, el lubricante y el tipo de macho de roscar utilizado. No 
se pueden dar unas normas exactas que tengan en cuenta todas estas variables, pero la información de 
estas páginas se puede utilizar como guía para determinar un punto de inicio y la dirección a seguir para 
conseguir el máximo rendimiento.

Estas velocidades deberían utilizarse con roscas gruesas y finas. Los machos de roscar de rosca grue-
sa deberían utilizarse cerca del extremo inferior del rango, mientras que los machos de roscar finos 
se pueden utilizar en el extremo superior del rango. Estos valores también se deberían modificar de 
acuerdo con las sugerencias siguientes:

  • Orificios ciegos profundos (> 2,5 diám.) -20 %
  • Roscas múltiples -50 %
  • Roscas muy gruesas -50 %
  • Machos de roscar por laminación +50 %
  • Machos de roscar con recubrimiento de TiN u otros PVD +50 %
  • Machos de roscar de carburo +100 %

Salvo en algunos casos aislados, el uso de velocidades inferiores no resulta perjudicial, excepto si 
afecta a la producción. De hecho, las limitaciones de los equipos suelen hacer necesario el uso de 
velocidades mucho más reducidas. Esto sucede sobre todo con los tamaños de machos de roscar 
más pequeños, en los que las limitaciones del diseño del husillo impiden obtener las velocidades 
recomendadas.

Cómo utilizar las tablas de la página siguiente:
1. Seleccione el material de la tabla superior.
2.  Busque la velocidad periférica correspondiente del 

macho de roscar, SFM, en la columna que aparece 
junto al material.

3.  Use los datos de la página siguiente para seleccionar 
el tamaño del macho de roscar dentro del rango de 
velocidad (SFM) especificado.
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Velocidad
periférica,

SFM

Tamaño del macho de roscar - Sistemas inglés y fraccional

                        

                        

                    

                  

                

              

            

            

          

          

         

        

        

      

      

      

    

    

  

  

Velocidad 
periférica,

m/min

Tamaño del macho de roscar (mm)

Velocidades de roscado con macho          
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Diámetros de taladros para el roscado por corte

Tamaño de 
rosca, 

sistemas inglés 
y fraccional

Diámetro me-
nor del taladro 

mín. (in)

Diámetro me-
nor del taladro 

máx. (in)

Tamaño de 
broca reco-
mendado*

Tamaño de 
rosca 

métrica

Diámetro me-
nor del taladro 

mín. (mm)

Diámetro 
menor del 

taladro 
máx. (mm)

Tamaño de 
broca reco-
mendado*

    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
  

Estas tablas se incluyen exclusivamente como recomendación.  Los diámetros reales pueden variar según la 
aplicación y el material sobre el que se vaya a utilizar el macho de roscar.  
Se pueden solicitar otros tamaños de rosca y diámetros, o se pueden consultar con nuestra calculadora de 
diámetros de broca en nuestro sitio web  
www.stanleyengineeredfastening.com/resources/spiralock-drill-size-calculator.
  •  En lo que respecta al aluminio y otros materiales blandos, se recomienda un diámetro del taladro menor, 

en el extremo inferior del rango recomendado. En lo que respecta a los materiales duros, se recomienda 
un diámetro diámetro del taladro menor, en el extremo superior del rango recomendado.

  •  Los taladros para roscar con Spiralock requiere el uso de un diámetro menor mayor que las roscas 
convencionales.

* Las referencias a los tamaños de broca se han calcula-
do como las más adecuadas para el rango de diámetros 
menores de orificio
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Tamaño de rosca,
sistema fraccional

Diámetro menor
mín. (in)

Diámetro menor
máx. (in)

Tamaño de rosca
métrica

Diámetro menor
mín. (mm)

Diámetro menor
máx. (mm)

    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    

Imagen© Balax, Inc. Usada con autorización.

Estas tablas se incluyen exclusivamente como recomendación.  La obtención del tamaño de broca correcto de 
un macho de roscar Spiralock puede consistir en un proceso de comprobación continua:
  •  Todas las brocas no son iguales. Para conseguir unos resultados correctos, compruebe el tamaño real del 

taladro que realiza la broca
  •  Las piezas de paredes fi nas se pueden expandir durante el roscado con macho y generar un diámetro 

excesivo en los diámetros menores después de usar el macho de roscar
Después del roscado con macho, el diámetro menor debería encontrarse en el rango de diámetros 
menores recomendados por Spiralock para las roscas realizadas por corte
  •  Si el diámetro menor fi nal es inferior al rango de una rosca realizada por corte, utilice una broca mayor.  

Haga lo contrario si se obtiene un diámetro menor fi nal que sea superior al rango recomendado para los 
machos de roscar por corte.

Diámetros de taladros para el roscado por laminación

SIN 
VIRUTAS

VIRUTAS

MACHO DE LAMINACIÓN CON 
RANURAS PARA ACEITE

MACHO DE CORTE
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Tamaño de rosca
Tipo de punta Multiuso Acanalado recto 

T-10
Por laminación Alto rendimiento Conjunto de 

calibradores

Cónica Por encargo

Plana Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango:  NO PASA rampa:  

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango:  NO PASA rampa:  

Cónica Por encargo

Plana

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango:  NO PASA rampa:  

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango:  NO PASA rampa:  

Cónica Por encargo 

Plana  

Conj. calibres formado por:  PASA: SPL59450 Mango: SPL59451 NO PASA rampa:  SPL59452

Cónica Por encargo 

Plana

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango:  NO PASA rampa:  

Cónica Por encargo  Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo Por encargo

Elementos del calibrador  PASA:  Mango:  NO PASA rampa:  

Cónica Por encargo Por encargo

Plana

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango:  NO PASA rampa:  

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango:  NO PASA rampa:  

Cónica  

Plana

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo

Plana Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo

Plana

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Referencias de machos de roscar y calibradores – Métricos        
*MTO = Made To Order (Hechos a medida)
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*MTO = Made To Order (Hechos a medida)

Referencias de machos de roscar y calibradores – Métricos          

Tamaño de rosca Tipo de punta Multiuso Acanalado recto 
T-10

Por laminación Alto rendimiento Conjunto de 
calibradores

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

M10x1,25
Cónica Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica

Plana

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo SPL57657D Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:   Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 
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*MTO = Made To Order (Hechos a medida)

Tamaño de rosca
Tipo de punta Multiuso Acanalado recto 

T-10
Por laminación Alto rendimiento Conjunto de 

calibradores

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo Por encargo

Plana SPL57820D Por encargo Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Referencias de machos de roscar y calibradores – Métricos          
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Tamaño de 
rosca

Tipo de punta Multiuso Acanalado recto 
T-10

Por laminación Alto rendimiento Conjunto de 
calibradores

Cónica Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango:  NO PASA rampa: 

Cónica Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango:  NO PASA rampa:  

Cónica Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango:  NO PASA rampa:  

Cónica

Plana

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango:  NO PASA rampa:  

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango:  NO PASA rampa:  

Cónica Por encargo

Plana Por encargo Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango:  NO PASA rampa:  

Cónica Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango:  NO PASA rampa:  

Cónica Por encargo 

Plana

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango:  NO PASA rampa:  

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo SPL56599A Por encargo

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango:  NO PASA rampa:  

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo 

Plana Por encargo

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango:  NO PASA rampa:  

Cónica Por encargo Por encargo 

Plana Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango:  NO PASA rampa:  

Cónica

Plana

Conj. calibres formado por:PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo 

Plana

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango:  NO PASA rampa:  

Cónica

Plana

Conj. calibres formado por:PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

*MTO = Made To Order (Hechos a medida)

Referencias de machos de roscar y calibradores - Sistema inglés          
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Tamaño de rosca
Tipo de punta Multiuso Acanalado recto 

T-10
Por laminación Alto rendimiento Conjunto de 

calibradores

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango:  NO PASA rampa:  

Cónica SPL17115A Por encargo Por encargo

Plana SPL17121A SPL17112A SPL17124A

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica  

Plana

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

*MTO = Made To Order (Hechos a medida)

Referencias de machos de roscar y calibradores – Sistema fraccional          
Tamaño de rosca

Tipo de punta Multiuso Acanalado recto 
T-10

Por laminación Alto rendimiento Conjunto de 
calibradores

Cónica

Plana

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Toma

Plana

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo

Plana

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica

Plana

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo

Plana

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo

Plana Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo

Plana  Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Referencias de machos de roscar y calibradores - Sistema inglés          
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*MTO = Made To Order (Hechos a medida)

Referencias de machos de roscar y calibradores – Sistema fraccional          

Tamaño de rosca
Tipo de punta Multiuso Acanalado recto 

T-10
Por laminación Alto rendimiento Conjunto de 

calibradores

Cónica

Plana Por encargo

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo

Plana

Conj. calibres formado por:  PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo

Plana Por encargo 

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo

Plana Por encargo

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo

Plana Por encargo

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo

Plana Por encargo

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 

Cónica Por encargo Por encargo

Plana Por encargo Por encargo Por encargo

Conj. calibres formado por: PASA:  Mango PASA:  NO PASA P.D.:  NO PASA rampa:  Mango NO PASA: 
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El calibrado de roscas Spiralock requiere el uso de calibradores especiales para garantizar el funcio-
namiento correcto de la rosca.  Únicamente los calibradores Spiralock originales pueden determinar 
la funcionalidad de las roscas Spiralock.

Utilización de los calibradores
Los calibradores se deben introducir en la misma dirección en la que se vaya a roscar el tornillo en la 
rosca.

El calibre o tampón PASA (GO) comprueba el perfil de rosca mínimo y debería entrar en el taladro 
roscado en toda la longitud de enclavamiento de la rosca.  El calibre debería poder girar libremente 
para minimizar el desgaste, con un ligero rozamiento permitido.

Los calibres o tampones NO PASA (NO GO) comprueban el perfil de rosca máximo y se diseñan para 
que no entren el taladro roscado.  Sin embargo, la rosca es aceptable si el calibre entra en la rosca un 
máximo de 3 vueltas o hilos. Esto permite errores al comenzar el proceso de roscado.

Al calibrar roscas Spiralock que vayan a tratarse térmicamente, todos los calibres (PASA y NO PASA) 
deben funcionar correctamente antes y después del tratamiento.

Los calibres PAS y NO PASA (GO y NO-GO) de Spiralock deberían utilizarse antes del acabado super-
ficial para determinar si son aceptables.  Si la calibración de la rosca es adecuada antes del acabado 
superficial, el tipo de rosca de Spiralock funcionará correctamente.

Imágenes de los calibradores o calibres de roscas
Calibradores de rosca Spiralock convencionales:
El sistema de calibrado de tres calibres o tampones, con sus correspondientes mangos PASA 
y NO PASA, se utiliza con todas las herramientas de roscado Spiralock con un paso igual o mayor 
a 0,80 mm (32 TPI o roscas por pulgada).

Se asigna un número de serie único a cada componente del conjunto de calibradores para poder hacer 
su seguimiento en el momento de la fabricación y se suministra un certificado para cada componente 
del conjunto de calibradores.  La recertificación de calibradores se lleva a cabo exclusivamente a través 
de Spiralock Corporation y debería basarse en el número de usos de un calibrador (y no en un plazo de 
tiempo determinado) para garantizar que los calibradores usados sigan cumpliendo las especificaciones.

Esta práctica relativa a los calibradores se basa en FED-STD-H28, Sección 6.3, Calibrado y procedimien-
tos de calibrado.

Calibre PASA - Diámetro de Paso y rampa (GO P.D. and ramp) 

Calibre PASA - Diámetro de paso (GO P.D.) Calibre NO PASA - Rampa (HI Ramp)

Calibre NO PASA - Diámetro de Paso (HI P.D.) Calibre NO PASA - Rampa (HI Ramp)

Calibradores de rosca Spiralock en diente de sierra:
El sistema de dos calibres, con su correspondiente mangos, se emplea con todas las herramientas 
de roscado Spiralock con un paso inferior a 0,80 mm (32 TPI o roscas por pulgada).

Prácticas recomendadas para los calibradores
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Dimensiones de los machos de roscar estándar Métricos

Métricos

Diámetro de 
rosca

nominal

Tipo L                
Longitud

total

l                               
Longitud
de rosca

l1                                                 
Longitud 
con cuello

l2                                                             
Longitud
cuadrada

d1                  
Diámetro

de vástago

a Tamaño del      
cuadrado

L (Tipo DIN 371)L (Tipo DIN 376)
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Dimensiones de los machos de roscar estándar

Tamaños ingleses y fraccionales

Tamaño 
de tornillo 

inglés

Diámetro 
nominal

Tipo n.º
L 

Longitud 
total

l                   
Longitud de 

rosca

l1                                                        
Longitud de 

cuello

l2                               
Longitud de 

cuadrado

d1                                                  
Diámetro 

de vástago

a Tamaño 
del 

cuadrado

Todas las dimensiones se indican en pulgadas

Terminología de los machos de roscar

Punta  
cónica

Sin punta 
o punta 
plana

3-5 roscas

1-2 roscas

Métricos

Diámetro de 
rosca 

nominal

Tipo L                
Longitud 

total

l                               
Longitud 
de rosca

l1                                                 
Longitud 
con cuello

l2                                                             
Longitud 
cuadrada

d1                  
Diámetro 

de vástago

a Tamaño del      
cuadrado

L (Tipo 1)

L (Tipo 2) L (Tipo 3)

RAMPA DE CUÑA PASO
CRESTA DE ROSCA

ÁNGULO DE ROSCA

FLANCO

DIÁM. MENOR

BASE DE LA ROSCA

RAÍZ

DIÁM. PASO

DIÁM. 
RAMPA

DIÁM. 
EXTERIOR 
AGUDO
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Solución de problemas del roscado con macho

Problemas con el calibre PASA (GO): El calibre PASA no entra o no entra completamente en el taladro roscado
Posible causa Solución
Macho de roscar desgastado en el borde de corte Volver a afi lar o cambiar el macho de roscar
Macho de roscar desgastado en el diámetro mayor Cambiar el macho de roscar

Rebabas en la entrada o la salida del orifi cio
Eliminar las rebabas de la rosca, aumentar la concentración de refri-
gerante

El diámetro menor es demasiado pequeño Seleccionar el tamaño correcto en la Tabla de brocas de Spiralock

Rosca cónica
Macho de roscar no alineado con el orifi cio, Comprobar la alineación 
con el indicador de dial

La sujeción del accesorio deforma la pieza durante el 
roscado

Cambiar los puntos de sujeción para eliminar la tensión del taladro 
roscado

Roscas dañadas
Utilizar la velocidad de inversión correcta al salir del orifi cio y extraer 
la herramienta completamente del orifi cio una vez fi nalizado el 
roscado

El macho de roscar que se ha vuelto a afi lar no es 
conforme con las especifi caciones

Desechar el macho de roscar y utilizar uno nuevo

El material se cierra sobre el orifi cio roscado
Esto sucede con frecuencia en tubos de pared fi na o materiales 
elásticos. Aumentar la velocidad y la alimentación de roscado Reducir 
la presión de la mordaza sobre la pieza

Residuos en el calibrador Limpiar bien el calibrador y el orifi cio roscado

Problemas con el calibre NO PASA (NO-GO):  Tamaño excesivo de calibrado o el calibrador “NO PASA” entra en el orifi cio más de tres 
vueltas completas

Posible causa Solución

Alineación incorrecta del husillo 
Realinear/reconstruir el conjunto del husillo para lograr la precisión 
necesaria

Orifi cio cónico o acampanado
1. Comprobar que esa pieza esté colocada correctamente y que la 

pieza no se mueva durante el roscado
2. Realinear el macho de roscar con el eje del taladro

El soporte del macho de roscar no está en posición con-
céntrica con respecto al husillo 

Cambiar a un portaherramientas rígido

Demasiada fuerza de alimentación/extracción 
Reducir la presión de alimentación, para que el macho de roscar 
pueda cortar libremente su propia dirección

Carga sobre los dientes del macho de roscar (soldaduras 
metálicas en el macho de roscar) 

Aumentar la concentración de refrigerante, dirigir el refrigerante al 
fi nal del macho de roscar o cambiar el lubricante para machos de 
roscar

Acumulación de virutas en los canales del macho de roscar 
Usar un macho de roscar acanalado en espiral o golpear con cuidado 
el macho de roscar para extraer las virutas del macho de roscar y del 
orifi cio

Gancho de acanalado incorrecto para el material en el que 
se va a utilizar el macho de roscar

Consulte al departamento de ventas o al departamento técnico de 
Spiralock para obtener el estilo de macho de roscar correcto

Calibrador desgastado de tamaño insufi ciente 
Acudir a Spiralock para conseguir una nueva certifi cación o comprar 
un calibrador nuevo

Roscas rugosas: Acabado superfi cial inadecuado en el diámetro menor o en los fl ancos de la rosca
Posible causa Solución
Gancho de acanalado incorrecto para el material en el que 
se va a utilizar el macho de roscar

Consulte al departamento de ventas o al departamento técnico de 
Spiralock para obtener el estilo de macho de roscar correcto.

Chafl án de dirección incorrecto Cambiar a un macho de roscar con un chafl án mayor
Fin de rosca incorrecto Consulte al departamento de ventas o al departamento técnico de 

Spiralock para obtener el estilo de macho de roscar correcto.
Lubricante incorrecto o insufi ciente Consultar a un especialista en lubricantes para averiguar cuáles son 

los aceites de corte adecuados
Carga sobre los dientes del macho de roscar (soldaduras 
metálicas en el macho de roscar)

Aumentar la concentración de refrigerante; cambiar a aceite de corte

Broca de macho de roscar demasiado pequeña Seleccionar el tamaño correcto en la Tabla de brocas de Spiralock
Acumulación de virutas en los canales del macho de roscar Aumentar la cantidad de refrigerante; dirigir el refrigerante al fi nal 

del macho de roscar
Dientes astillados del macho de roscar Cambiar el macho de roscar 
Macho de roscar desgastado en el borde de corte Volver a afi lar o cambiar el macho de roscar
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Roscas rugosas: Acabado superficial inadecuado en el diámetro menor o en los flancos de la rosca
Posible causa Solución
Gancho de acanalado incorrecto para el material en el que 
se va a utilizar el macho de roscar

Consulte al departamento de ventas o al departamento técnico de 
Spiralock para obtener el estilo de macho de roscar correcto.

Chaflán de dirección incorrecto Cambiar a un macho de roscar con un chaflán mayor
Fin de rosca incorrecto Consulte al departamento de ventas o al departamento técnico de 

Spiralock para obtener el estilo de macho de roscar correcto.
Lubricante incorrecto o insuficiente Consultar a un especialista en lubricantes para averiguar cuáles son 

los aceites de corte adecuados
Carga sobre los dientes del macho de roscar (soldaduras 
metálicas en el macho de roscar)

Aumentar la concentración de refrigerante; cambiar a aceite de corte

Broca de macho de roscar demasiado pequeña Seleccionar el tamaño correcto en la Tabla de brocas de Spiralock
Acumulación de virutas en los canales del macho de roscar Aumentar la cantidad de refrigerante; dirigir el refrigerante al final 

del macho de roscar
Dientes astillados del macho de roscar Cambiar el macho de roscar 
Macho de roscar desgastado en el borde de corte Volver a afilar o cambiar el macho de roscar

Los machos de roscar se rompen:
Posible causa Solución

Los machos de roscar no están afilados 
Volver a afilar los machos de roscar o cambiarlos por machos de 
roscar nuevos

Material demasiado duro 
Cambiar a un macho de roscar diseñado para materiales más 
duros

Lubricación incorrecta 
Consultar a un especialista en lubricantes para averiguar cuáles 
son los aceites de corte adecuados

Desalineación del macho de roscar con el orificio perforado
Comprobar la corrección del eje en la maquinaria y la alineación 
con el orificio perforado

El diámetro menor es demasiado pequeño Seleccionar el tamaño correcto en la Tabla de brocas de Spiralock

No hay suficiente distancia entre las virutas 
Eliminar las virutas antes del roscado con macho o perforar el 
diámetro menor a mayor profundidad para que haya más espacio 
para las virutas

El macho de roscar no corta libremente 
Modificar la alimentación para mejorar la capacidad de corte de 
los machos de roscar

El macho de roscar llega al fondo de los orificios ciegos 
Eliminar las virutas antes del roscado con macho o perforar el 
diámetro menor a mayor profundidad para que haya más espacio 
para las virutas

Colocación floja o incorrecta de la pieza
Comprobar que esa pieza esté colocada correctamente y que la 
pieza no se mueva durante el roscado con macho

Lubricación incorrecta
Aumentar la cantidad de refrigerante; golpear con suavidad el 
macho de roscar para volver a humedecer los orificios profundos

No hay suficiente fin de rosca Cambiar de tipo de macho de roscar con un mayor fin de rosca

Recubrimiento incorrecto del macho de roscar
Consultar a los técnicos de Spiralock para modificar las 
especificaciones del recubrimiento superficial del macho de roscar

Roscado manual con macho en los materiales de trabajo 
que se endurecen

Mecanizar el macho de roscar en una pasada; si esto no es posible, 
ponerse en contacto con Spiralock para obtener una solución 
personalizada

Escasa duración de los machos de roscar:
Posible causa Solución

Desalineación
Comprobar la corrección del eje en la maquinaria o realinear/re-
construir el husillo

El macho de roscar se desplaza en el soporte Cambiar a un portaherramientas rígido

Lubricante incorrecto o insuficiente
Consultar a un especialista en lubricantes para averiguar cuáles 
son los aceites de corte adecuados

El diámetro menor es demasiado pequeño Seleccionar el tamaño correcto en la Tabla de brocas de Spiralock

El diámetro menor se endurece durante la perforación
Utilizar una broca de carburo o escariar el diámetro menor después 
de la perforación

Puntos duros en el material Volver a cocer el material, si es posible

Acumulación de virutas en los canales
Eliminar las virutas antes del roscado con macho o perforar el 
diámetro menor a mayor profundidad para que haya más espacio 
para las virutas

Gancho de acanalado incorrecto para el material en el que 
se va a utilizar el macho de roscar

Obtener las especificaciones del material y consultar al departa-
mento de ventas de Spiralock para obtener el tipo de macho de 
roscar correcto

Chaflán de dirección incorrecto
Cambiar a un macho de roscar con un chaflán mayor. Esto puede 
exigir una perforación a mayor profundidad en los orificios ciegos

El macho de roscar requiere un tratamiento superficial 
especial

Obtener las especificaciones del material y consultar al depar-
tamento de ventas de Spiralock para obtener el tratamiento 
superficial correcto

Los dientes del macho de roscar se están astillando
Comprobar que el macho de roscar no esté cortando una superfi-
cie en ángulo o de contorno

El macho de roscar está cortando en exceso o de forma 
insuficiente su dirección

Cambiar a un portaherramientas rígido. Comprobar que el calibra-
do sea correcto

Carga sobre los dientes del macho de roscar
Aumentar la cantidad de refrigerante; dirigir el refrigerante al final 
del macho de roscar

Macho de roscar desgastado en el borde de corte Volver a afilar o cambiar el macho de roscar

Par de roscado con macho excesivo
Aumentar la velocidad de roscado con macho o cambiar el tipo de 
macho de roscar

Solución de problemas del roscado con macho
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Familia de marcas de Stanley Engineered Fastening

Remaches Estructurales y Sistemas de Repetición para Aplicaciones Especializadas

Avdel® representa la gama más amplia de remaches estructurales de alta ingeniería disponibles,
asegurando que a nuestros clientes se les ofrezca la tecnología más adecuada para su aplicación.

Gama de productos: Remaches estructurales y especiales, remaches tipo perno-collar, remaches de 
repetición, tapones opturarores Avseal®, tuercas de remache

Componentes y clips de plástico de altas prestaciones 

Para favorecer el desarrollo sostenible de vehículos eléctricos, la gama de productos de alto valor 
técnico Integra incluye piezas ligeras y diseña e implementa sistemas de fabricación reduciendo al 
máximo la materia prima utilizada.

Gama de productos: Clips de tubos, soluciones de conexiones eléctricas, soluciones de corte y fi ja-
ción de paneles, piezas funcionales de plástico y barras colectoras.

Soldadura de pernos 

La plataforma líder del mercado en pernos soldables Nelson® se ha desarrollado para superar los 
retos más difíciles de soldadura de los sectores de la construcción, industrial y construcción naval.

Gama de productos: Equipos de soldadura por arco estirado, equipos de soldadura de tornillos por 
descarga de condensadores, equipos inversor de soldadura de pernos, pistolas de soldadura y per-
nos Nelson.

Soluciones de fi jación roscadas, diseñadas para aplicaciones críticas y personalizadas

Ofrecemos una personalización completa de la gama Optia, con fl exibilidad de los diseños, prototi-
pos rápidos y mínimos plazos de desarrollo.

Gama de productos: Fijaciones con rosca interior, fi jaciones con rosca exterior, productos especiales 
a medida, clips metálicos y autobloqueo, fi jaciones resistentes al afl ojamiento por vibraciones.
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Remaches de rotura de vástago no estructurales y tuercas remachables

La gama de productos POP® de calidad premium está disponible en una amplia variedad de mate-
riales para garantizar un remachado resistente en metales y plásticos blandos, finos y frágiles. Todas 
nuestras soluciones cuentan con el servicio de asistencia de la red global de ingenieros de aplicacio-
nes de Stanley Engineered Fastening.

Gama de productos: Remaches diseñados de primera calidad, POPNut®, WellNut® y herramientas 
manuales. 

Ensamblado especializado 

Para satisfacer las complejas necesidades de los sectores de fabricación industrial y la industria 
automovilística, los equipos de instalación de Stanley Assembly Technologies pueden personalizarse 
completamente con diversos grados de automatización, control del proceso y registro de datos.

Gama de productos: Equipo de atornillado de precisión y equipo de remachado (para remaches 
de rotura de vástago, remaches de tipo perno-collar (lockbolts), tuercas remachables y sistema de 
repetición)

Equipos automáticos de soldadura, de remachando y uniones mecánicas sin agujero previo

La colaboración temprana durante la fase de diseño, y la comprensión total del desafío al que se 
enfrenta el cliente, nos garantizan que podamos ofrecer la mejor solución técnica posible y el me-
nor coste total de propiedad.

Gama de productos: Sistemas de fijación sin taladro previo y sistemas de unión mecánica.

Para más información sobre cada marca estratégica y su gama de productos, visite nuestra página 
web www.stanleyengineeredfastening.com
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 y ensamblados. Nuestras marcas líderes en su sector, como Avdel®, Integra™, Nelson®, Optia®, POP®,STANLEY®

Assembly Technologies y Tucker® multiplican las posibilidades de nuestros clientes. Respaldados por un equipo de 
entusiastas y receptivos especialistas, facilitamos el trabajo de los ingenieros que cambian el mundo.
                                                                                                                    
Spiralock®,  Spectralock® y Heli-Coil® son marcas comerciales registradas de Stanley Black and Decker.
                                                                                                   
©2019 STANLEY Engineered Fastening. Todos los derechos reservados.

SPL PC, Rev. 06/2019


