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MORHG VEMEZOLANMA COVENIN
CUNVERSION DE FPULGADAS EN 24 -3g
MiLIMETROS ¥ YICEVERSS 150 270

Morma VYensrzolana tiene por opojeto definir  los métodos de
gadac en milimetros v vicevercsa de las mecdides con  tolerancia,
ar, en las mejores condiciones, Lta intercambisbilidad que
olerancias prescritas,

4 BEMERALIDADES

mente ) generalmente

requeridns para la

2.1 £l usc del factor de conversiin
da valores, los cuales tienen & VECES @mas
exactitud deseada.

For lo tanto, ec necesario redondear estos valores en uns forma satisfactoria, de
acuerdo con €l grado de exactitud, el cual depende del valor de la tolerancia
espec:ficada.

2.2 La aplicacién dge las reglas de redondeo, oadas en tas tablas 1y 2 (apartecs 3
v 4 de la precente normal),., garantizan gue nunca, atn en ! caso mis desfavorable,
finguno e los dos limites especificados excederdn en mé&s de un 2 2 #,3%4 del valor
de la tolerancia.

2.2.1 En el metodo A, aque ec el que generalmente ce aplicar&, & mMENDS QuUE SE
indigue expresamente lo contrarioc, el redondec se efectis al valor redondeado mas
CEFrcanc acsi gue EN promedio, las tolerancias tonvertidacs pErmanecen
ectadicticamente idénticas a las tolerancias originales.

tos limites convert

7 idos por ecste wmétodo ce coencsideran  aceptables para la
itntercambiabilidad v sir

ven de base parz la verificacion.

2.2.2 En el metodo B, el redondeo se efectus sistematicamente hacta el interior
ge 1la zuna de tolerancia, asi que, en promedic, las toleranclias convertidas son
menores gue las tolerancias originales.

For consigulente, este méiodu debe usarse sclamente Cuanoo, pOF &CUErdD BXDRFEE0,
tienen gue respetarse fielmente los limites originzles ( en pdrtxcul« , cuando las
piezas se han de comprober por mecdioc de calibres orfiginales, calibres gue
corvecponden a la medida a convertirl.

Eetos dos métodos se desarrollan ern los apartes 3 v 4 de la presente norma, los
tuales hacen vreferenciz a la conversiop de pulgadas a milimetros v vicevercsa.

Completancose con el aparte 5 en el cusl se incdican slaunos métodos especiales,

&1 final se presentan anexce de tablas oe Conversién de pulo & mm ¥y VICSEVETSaE,
todo sobre la base del factor conversidn | puiag = 25,4 ma.



I LUNVERSION Db FULGADAS A MILIMEIRQS
3.1 METDDD 6 (REGLA GENERAL)
)" Para cada medida en pulgadas han de considerarse solamente sus  Odus  valares
limites, mdximc vy minimo.
b) Se convierten exactamente ewstos dos valores en milimetros mediante el factor
e conversidn: 1 pulgada = 23,4 mm ( ver anexao AR ).
c) 8¢ redondean los resultados agi wubtenidos de tal <forma gque los valoares

redondeados sean 1o més proximo & los valeres originales, conforme a lo indicado
en la Tabla {, partiendo de la tolerancia coriginal en pulgadas; esto es de la
diferencia entre los dos limites en pulgadas, E]l método consiste en redondear
cada uno de los valores convertidos en milimetros hasta un numero exacto del orden
{ x 10" mm, cuando la tolerancia original en pulgadas estd comprendida entre
1w 10y 10 x 10 ™ pulgadas,

El uso de este método garantiza gue aun en el mas desfavorable de los cases no  se
excederd ninguno de los dos limites originzles en més de un 2% del valor de la
tolerancia.

3.2 METODO B ( POR GCUERDD ESPECIAL )

Se procede de igual manera que en el método A, ‘excepto gue el redondeo no se
efectua al valor mas proximd, sino hacia el interior de la tolerancia ( esto es,
al wvealor inferior mée proximo para el limite superior vy hacia el superior mas
provimo para el limite inferior ).

Este metodo debe emplearse solamente cuando han de respetarse fielmente los
limites originales ( en particular cuando las piezas se han de comprobar por medio
de calibres originales ).

TABLA 1
Tolerancia original en Exactitud en el
pulgadas redondeado
Iqual o mayar Menor
————————————————————————————————————— Milimetros
Fulg. Fulg
........................................ o o r v e e e e ot e v on v e e e
0,00001 0,000t 0,000 0!
0,0001 0,001 0,000 1
0,001 0,01 0,001
0,01 0,1 0,01
0,1 1 0,1




3.3 EJEMPLO:
Supongamos gue una medida este expresada en pulgadas como silgue:
1,950 + 0,014 { = 1,966 1,534 )
convirtiendo los dos limites a milimetros dara:
49,1236 y 49,9368

Como 1a tolerancia es igual & 0,032 pulg y se encuentra entre 0,00 y 0,1 pulgada,
es necesaric, empleando el método A, redondear estos valores lo mds cerca de
0,01 mm. Los valores en amilimetros a emplear para estos dos limites seran:

49,12 y 49,94

( Aproximande hacia el interior de la tolerancia, de acuerdo con el método B darisa
limites de 49,12 mm y 49,93 mm, reduciéndose la tolerancia a 0,80 mm en lugar de
0,82 mm, la que resulta por el método A ).

4 CONVERSION DE WMILIMETROS A PULGADAS

4.1 METODO A (REGLA GENERAL)

a) Para cada medida en milimetros se han de considerar solamente dos limites,
madxime y minimo.

b) Se convierten 1los dos valores a pulgadas por medio del factor de convereidn
I mm = 1/25,4 pulg ¢ véanse las tablas de conversion en el anexo B )

c} 8e redondean 1los vresultados as{ obtenidos de tal forma gue los valores
redondeados sean lo mds proximo a los valores sin redondear de acuerdo a 1lo
indicade en la Tabla 2, en funcidn de la tolerancia original en milimetros es
decir de 1la diferencia entre los dos limites en milimetros. Fara
"tolerancias iguales paor lo menos a 0,0005 am, la aplicacidén del meétodo
consiste en redondear los valores convertidos en pulgadas a un ntmero eracto de
orden 1 x LGMF pulgadas, cuando la tolerancia original esté comprendida
entre S x 100y 50 x 10" mm.

El uso de este método garantiza que aun en el mas desfavorable de los rasos,
ninguno ce los dos limites exceder& en més de un 2,3% del valor de la tolerancia.

4,2 METODO B PUR ACUERDO ESPECIAL )

Se procede de igual manera gue en el meétode A, excepto que el redondeadc no se
efectia al valor mds proximo sipo hacia el interior de la tolerancia { esto es,
hacia &l valor inferior més présimo para el limite superior y hacia el valor
superior mds proximo para gl limite inferior ),

Este meétodo debe usarse solamente cuando los limites han de respetarse fielmente
{ en particular cuando las piezas se han de comprobar por medio de calibres
originales ).

ol



r | olerancia criginal en mn | Exactitud en el |
lgusl o nayer | Heror | redondeads
__________ o | we | pule. |
0,0005 0,005 0,000001
0,005 0,05 0,00001
0,05 0,5 0,0001
0,5 5 0,001
5 50 0,01
e L !

4,3 EJEMPLO
Supoéngamos que uni medida estd espresada en milimetros como sigue:
49,3 + 0,4 (= 49,1 ;3 49,79 )

convirtiendo los dos limites a pulgadas dard:
1,9330709 y 1,96454670

Como la tolerancia eguivale a 0,8 mm y se encuentra entre 0,5 y 3 mm, es necesario
empleando el método A redondear estog valores al mds préximo de 0,001 pulgada.
Los valores en pulgadas a emplear para estos dos limites serdn:

1,933 y 1,965
(Redondeando hacia el interior de la tolerancia, de acuerdo con el método B, se

tendrian limites de 1,934 y 1,964 pulgada, por 1o cual la tolerancia se reduce a
0,030 pulg en lugar de 0,032 pulg dada por el método A).

9 METODOS ESPECIALES

3.1 REDONDED AL VALOR MAS PROXINMO

8i el wvalor que ha de redondearse es equidistante de los dos valores posibles
resultantes del redondec es preferitle tomar el valor que termina en cifra par.

3.2 MEDIDA NOMINAL Y DESVIACIDNES

Para evitar acumulacién de errores de redondeo, es esencial en oprimer lugar
calcular los limites y después realizar la conversioén.




. Sin embarge ( excepto cuando sea chligatoric aplicar el métode B ), el fabricante

tiene libertad para convertir por separado, en funcidn de la tolerancia original,
la medida base al valor mds cercanp posible y cada una de las desviaciones hacia
el interior de la zona de tolerancia,

Este método, el cual da la misma garantia de intercambiabilidad que el meétodo A
puede & veces simplificar el procedimiento de conversion, pero conduce en 1
préactica a tolerancias mds reducidas.

LT

3.3 LIMITACION IMPUESTA POR LA EXARCTITUD DE LAS MEDIDAS.

8i el grado de redondeo previsto en las tablas 1 y 2 para las tolerancias menores
es demasiado fino opara la exactitud de las medidas, la determipacion de los
limites aceptables para el intercambioc se hard separadamente caso por casoc para
aquellas medidas gque admitan estas tolerancias.

{Ejemplo: 51 la exactitud gue se obtiene al medir es como méximo de ¢,00! mm, el
estudio del caso particular muestra gque se puede, sin 1inconveniente alguno
redondear 1" # 0,0005" a los limites 25,413 mm y 25,387 mm, en lugar de 25,4127 omm

y 25,3873 mm, sin que ninguno de los dos limites originales varie en mas de 1,24
de la tolerancia)l.

3.4 TOLERANCIA DE POSICION

Si el dimensionamiento conegiste solamente en una tolerancia de posicibon alrededor
de un punto definido por una medida de referencia sin tolerancias, &sta debe
convertirse al valor mds prdéximo posible y separadamente cada una de las dos
desviaciones de la tolerancia hacia el interior de la misma, dependiendo tales
conversiones de la tolerancia original.

5.5 MEDIDA CON TOLERANCIA ASOCIADA A UNA COTA DE REFERENCIA SIN TOLERANCIA,

8i la medida con tolerancia estd representada en un plano en que la posicidn viene
expresada por una cota de referencia sin tolerancia ( por ejemplo, acotacidn de
ciertas superficies cdnicas ), serd necesario:

a) Redondear arbitrariamente la cota de referencia al valor mds cercano posible.
b) Calcular exactamente en la nueva unidad de medida, los limites maximo y minimo
de la zona de tolerancia especificada en el plano definido por la nueva cota de
referencia asi obtenida.

t) HRedondear estos limites de acuerdo con la presente norma.

( Ejemplo: Supdngamos que en un cono de conicidad 0,05 tiene un didmetro de { £
0,002 pulgada en un plano de referencia definido por la cota de posicion 0,93

_pulgada sin tolerancia. fos limites de la zona de tolerancia dependen de 1la

posicion del plano de referencia. Por consiguiente, si se redondea la cota 0,93
pulgada = 23,622 mm a 23,6 mm, se introduce una reduccion de 0,022 mam para cada
unc de 1los dos limites originales, es necesario antes del redondec corregir en
0,022 mm x 0,03 = 0,0011 mm, en el sentido conveniente, cada uno de 1los dos
limites originales evactamente convertidos en milimetros ).

on
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RNEXD A

que figuran en las tablas de este anexo son exactas

A.1 FRACCIONES DE PULGADAS

............. -
pulg T pulg "
168 | 0,015 625 0,39 875 /64 0,515 625 13,09 875
32| 0,031 250 0,793 750 17/ 0,531 250 13,493 750
364 | 0,04 875 1,190 625 3564 0,58 875 13,890 625
116 | 0,062 500 1,587 500 916 0,562500 14,287 500
sies | 0,078 125 1,984 375 WA 0578125 14,684 375
W3z | 0,093 750 2,381 250 1932 0,593 750 15,081 250
164 | 0,109 375 2,778 125 W9/68 0,609 375 15,478 125
1/8 0,125 000 3,175 000 S/8 0,625 000 15,875 000
964 | 0,140 625 3,571 875 BU/6h 0,640 625 16,271 8T
532 | 0,15 250 3,968 750 /32 0,656 250 16,668 750
16s | 0,171 875 8,365 625 83/68 0,670 B75 17,065 625
36| 0,187 500 4,762 500 1116 0,687 500 17,462 500
1368 | 0,203 125 5,159 375 45/64  0,703125 17,859 375
32 | 0,218 750 5,55 250 23432 0,718 750 18,25 250
1568 | 0,234 375 5,953 125 47064 0,734 375 18,653 125
1/4 6,250 000 6,350 000 U4 0,750 000 19,050 000
17/68 | 0,265 625 6,746 875 89/64 0,765 625 19,446 875
932 | 0,281 250 7,143 750 25/32 0,781 250 19,843 750
19/66 | 0,29 875 7,540 625 S1/68 0,9 875 20,240 b25
516 | 0,312 500 7,937 500 1316 0,812500 20,637 500
20764 | 0,328 125 8,334 375 S3/6h 0,828 125 21,034 375
132 | 0,343 750 8,731 250 /32 0,843 750 21,431 250
23764 | 0,359 375 9,128 125 S5/64 0,859 375 21,828 125
3/8 0,575 400 9,525 000 /8 0875000 22,225 000
2/68 | 0,39 625 9,921 875 S7/64 0,890 625 22,621 875
1332 | 0,406 250 | 10,318 750 0032 0,906 250 23,018 750
/68 | 0,421 875 10,745 625 S9/68 0,021 875 23,315 625
M6 | 043750 | 11,112 500 15/16 0,937 500 23,812 500
29/66 | 0453125 | 11,509 375 SL/6A 0953125 24,209 375
1552 | M8 750 | 11,906 250 332 0,%8750 24,608 250
SULE | 0,484 375 12,303 125 63/64 0,984 375 25,003 125
/2 c 5
0.500 000 12,760 060 ! 1,000 000 25,400 000




"""""" 1 """‘"""""'W
(1 pul
0,001 0,000 039 4
0,002 0,000 078 7
0,003 0,000 118 1
0,004 0,000 157 5
0,005 0,000 196 9
0,006 0,000 236 2
0,007 0,000 275 &
0,008 0,000 315 0
0,009 0,000 354 3
(1] pulg
0,01 0,000 393 7
0,02 0,000 787 4
0,03 0,001 181 1
6,04 0,001 374 8
0,05 0,001 968 §
0,06 0,002 362 2
0,07 0,002 755 9
0,08 0,003 149 &
0,09 0,003 343 3
(1] pulg
0,1 0,003 937 0
0,2 0,007 874 ¢
0,3 -] 0,011 811 0
0,4 0,015 748 0
0,3 0,019 685 0
0,6 0,023 622 0
0,7 0,027 539 |
0,8 0,031 496 1
0,9 0,035 433 1
R VR S— J

ANEXD B

26
27

L)
ra

29
30

3
32
33
34

38

36
37
38
39
40

4
12
3
I
45

4
47
48

30

0,039 370 1
0,078 740 2
0,118 110 2
0,157 480 3
0,196 850 4

0,236 220
0,275 590 &
0,314 980 &
0,354 330 7
0,393 700 8

0,433 070 9
0,472 440 9
0,511 811
0,551 181
0,59 551

" o O

0,629 921 3
0,669 291 3
0,708 661 4
0,748 031 5
0,787 404 b

0,826 771 7
0,866 141 7
0,905 511 8
0,944 881 9
0,984 252 0

1,023 622 0
1,062 992 1
1,102 362 2
1,141 732 3
1,181 102 4

1,220 472 4
1,259 842 5
1,299 212 &
1,338 582 7
1,377 952 8

1,417 322 8
1,436 692 ¢
1,496 063 0
1,335 433 1
1,574 803 1

1,614 173 2
£,653 543 3
1,692 913 4
1,732 283 5
1,771 653 5

31
52
33

c
J

33

36
97
38
59
60

b1
62 .
63
b4
b3

bb
b7
8
89
70

7
72
73
74

75

76
77
8
19
80

81
82
83
84
85

86
87
8
89
90

91
92
93
]
93

96
97
98
99
100

2,007 874 §
2,047 244 |
2,086 b14 2
2,125 984 2
2,165 354 3

2,204 724 4
2,244 094 5
2,283 464 &
2,322 834 b
2,362 204 7

2,401 574 8
2,440 944 9
2,480 315 0
2,519 685 0
2,559 055 1

7,598 425 2
2,637 795 3
2,677 165 4
2,716 535 4
2,755 905 5

2,795 275
2,834 645
2,874 015
2,913 385
2,952 755

- O ~4 =~ O

2,992 126
3,031 49
3,070 Bbb
3,110 236
3,149 408

R e - S

3,186 976
3,228 346
3,267 716
3,307 086
3,346 456

~ O~ n N o

3,385 826
3,425 196
3,464 566
3,503 937 0
3,543 307 1

0 o

3,582 677 2
3,622 047 2
3,661 417 3
3,700 787 4
3,740 157 5

3,779 527 &
3,818 897 6
3,858 267 7
3,897 637 8
3,937 007 9




DECIMALES DE PULGADA Y PULGADAS
pulg &l
0,001 0,0254
0,002 0,0508
0,003 0,0762
0,004 0,1016
0,005 6,127¢
0,006 0,1524
0,007 0,1778
0,003 0,2032
0,009 0,2286
pulg [
0,01 0,254
0,02 6,508
0,03 0,762
0,04 1,016
0,05 1,270
0,06 1,524
0,07 1,778
0,08 2,032
6,09 2,286
pulg &2
_____________________________ ;

0,1 2,54

0,2 5,08

0,3 7,62

0,4 10,16

0,5 12,70

0,6 15,24

0,7 17,78

0,8 20,37

0,9 22,88
_____________________________ e

46
47
48
49

c
J

€N LN oLroen en
€A > Cy R —

Lh N N en
0 O ~ O~

o
(=4

6!
62
63
b4
63

b6
b7
88
69
70

71
12
13
74
13

76
7
8
79
80

81
82
B3
84

<
o

86
87
88
89
90

91

"
%

93
9

95

96
97
98
99
160

1295,
1320,8
13462
13716
1397,0

1422,4
1447,8
1473,2
1498,6
1524,0

1549, 4
1574,8
1600,2
16256
1651,0

1676, 4
1701,8
1212
1752,6
1778,0

18034
1828,8
1854,2
1879,6
1905,0

1930,4
1955,8
1981,2
2006,6
2032,0

2057,4
2082,8
2108,2
2133,6
2159,0

2184,4
2209,8
2235,2
2260,b
2286,0

2311,4
2336,8
7362,2
387,6
2413,0

24384
2463,8
2489,2
2514,
2546,0
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