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ACOTACION

1.- Introduccién.

ACOTAR ES INDICAR LAS DIMENSIONES QUE TIENE EL OBJE TO QUE
REPRESENTAMOS.

DIBUJO SIN ACOTAR DIBUJO ACOTADO

=

L (

La claridad y la l6gica consignacion de las acotaes, debe dejar garantizado que en el taller
han de ser facilmente comprendidas. Una cota nuahda puede ser motivo de inutilidad de
una pieza.

La acotacion esta normalizada.

Deben colocarse todas las cotas necesarias pama debbjeto, pero no deben repetirse.

Para saber que una pieza esta bien acotada, texligue comprobar que tiene los datos
suficientes para poder ser hecha en el taller.

La dimension que se acota, corresponde a meditxsles al estado de la pieza terminada,
no a estados intermedios.

La dimension acotada debe ser la real que tiepeta, con independencia de la escala a que
esté dibujada



2.- ELEMENTOS EMPLEADOS EN LA ACOTACION.

Lineas de cotaAnchura = 0,25 mm,*. Distancia minima entre cotds mm, distancia entre la primera
cota y la arista del cuerpo = 8 mm.

- Lineas auxiliares de cotaanchura = 0,25 mm. *

- Flechas.Longitud = 4,5 mm angulo = 15°. *

\
fras y s 39
- Cifras y simbolos.Altura = 2,5 mm. * ‘ 3N §
. ] {l l {/inea dé cota W8 §%
Lineas de referencia. NGO

Las dimensiones marcadas con asterisco, son \esian funcion de las proporciones del
dibujo.

Las lineas de cota, auxiliares y de refereseiaibujan con linea fina continuasiempre la
mas fina del grupo de lineas.

2.1 LINEAS DE COTA.

Las lineas de cotsirven para indicar las medidas de los cuerposobre ellas se rotula la
cota.Se disponen paralelamenta la dimensidén que se quiere acotar y llevan #sa@n sus
extremos.

linea auxiliar de cota

27 20

23

linea de cota

Han de estaseparadas por lo menos8 mm de las aristas del cuerpo y la distancia entre
lineas de cota paralelas ha de ser de 5 mm cominmicon separaciones iguales. (Estas
dimensiones son variables segun el tamafio delajibuj

MAL BIEN

Tanto las lineas de cota, como las auxiligeedibujan en linea fina

Para favorecer la claridad asonsejable sacalas lineas de cottuera del dibujo.



En las piezas que se hardibujado solo hasta el ejede simetria, las lineas de caa
prolongaran algo massobre aquél, quedandaprimida la segunda flecha.

¢ 74
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Paraevitar un acotado confuso es importante que ni las lidea®ta ni las auxiliares formen
interseccionesentre si ni con otras lineas del dibujo.

MAL BIEN

Para evitar que se crucen, las cotas mayores ggidib mas alejadas del objeto que las mas
pequefias. Las lineas de cota tampoco deben cmagrante del cuerpo.

MAL BIEN

Nunca debe emplearse e y aristas como linea de cota

MAL BIEN MAL BIEN



Las lineas decota que tienen
algunarelacion entre sise deben
dibujaralineadas

MAL BIEN

No se dibujaran cadenas de cotas
cuando las medidas representadas por
dichas cotas no tienen relacion entre si.

MAL BIEN
+ +
Las cotas de situacion de elementos que s - wn
simétricos se refieren siempre a sus centi
nunca al contorno aparente.
MAL BIEN
2.2 LINEAS AUXILIARES DE COTA.
Las lineas auxiliares de cota limitan a las
lineas de cota y suelen g@rpendicularesa
las mismas.
MAL BIEN

Excepcionalmente las lineas auxiliares de cotagrugdzarse a 60°.
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MAL BIEN

Las lineas auxiliares sobrepasan a las
cota2 6 3 mm.

MAL BIEN



No se utilizard una misma linea auxiliar de cotemaho dos vistas de una pieza.

MAL BIEN

En aristas concurrentes que no llegan a corta
las cotas se refieren al punto de interseccion
ellas, prolongdndose ligeramente a partir |
punto de interseccion.

También se prolongaran las lineas auxiliares MAL BIEN

cota.

En el caso de la figura, se acotara en la inteiGede las lineas concurrentes con un eje de la
pieza.
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MAL BIEN

En los casos en que sea mas clara la interpretdei@ma cota, se haran coincidir las lineas
auxiliares de cota con las aristas del cuerpo.

M
iE

BIEN MEJOR

Se evitara en lo posible que se crucen las lin@alaaes de cota, siempre que no afecte a la
clara interpretacion del dibujo.- En caso contraopueden cruzar, pero nunca se deben
cruzar con las lineas de cota.

MAL BIEN



Las lineas de eje no se utilizaran como lineadiates de cota, si bien, prolongadas fuera del
cuerpo se podran utilizar como linea auxiliar d&co

O Q| &6

MAL BIEN

2.3 LINEAS DE REFERENCIA.

Sirven para referir un valor dimensional o una rextplicativa a la parte del dibujo a que se
aplica la nota.

Deben trazarse con un angulo que contraste cdiméss del dibujo, suele ser 60°.

N

Las lineas de referencia terminaran:

S

Matar aristas \

La parte de linea sobre la que se rotula la palescdta, cifra de cota o leyenda, tendra la
misma orientacion, como si ésta estuviera en sladera posicion. En aquellos casos en que
la misma no quede claramente definida, ésta sea@ldorizontal.

Templado

a) En unaflecha, cuando terminan en una arista ¢
cuerpo.

b) En unpunto, cuando terminan en una superficie.

c) Sin flecha ni puntg cuando terminan en otra line:

Z‘%

Espesor 20

MAL BIEN



2.4 FLECHAS.

Las lineas de cota terminan en dos flechas situalasis extremos que se apoyan sobre la
linea auxiliar de cota o sobre la arista, nuncareocentro

BEmans: l'

-l i)

MAL BIEN
MAL BIEN

El angulo formado por los lados de las flechasldhnaer de
unos 15°, el espacio intermedio se rellena.

La longitud de las flechas es uniforme dentro de maisma
representacion y aproximadamente igual a cinco sveste
espesor de la linea llena gruesa.

Las flechas limitan a las lineas de cota por @rior; pero cuando se disponga de poco
espacio podran ponerse por el exterior. Cuando usma) espacio para las flechas, éstas
podran sustituirse por puntos.

Lol G |

30

MAL BIEN 5 ] (4] ' 5

Se evitaran los cruces de flechas con lineas de feueso. Este inconveniente se soslaya
interrumpiendo el trazo en las aristas corresponese

MAL BIEN

En casos especiales de acotacion en que se hayaddrlas aristas de los cuerpos con trazos
muy gruesos, Y se trata de una linea de cota anstas del cuerpo, se hace un hueco entre
éstas para las flechas.

MAL BIEN



En semisecciones, generalmente de cuerpos de cevnlidas medidas interiores se acotan
con una sola linea auxiliar de cota y con una Hetzha; a esta cota se la denomawda
perdida La linea de cota arranca desde la parte sec@ohadia el interior del cuerpo,
rebasando un poco el eje de simetria. La cifraotke e coloca en el extremo y se refiere a la

longitud total que se acota.
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MAL BIEN

En piezas de gran tamafio y simétricas se acepl
acotado por el procedimiento de cota perdida.

7

En piezas simétricas en las que haya necesidadtaarrmuchas cotas sobre lineas de cota
paralelas, se admite interrumpir las lineas de ootavez sobrepasado el eje de simetria y
alternar las cifras de cota a uno y otro lado dehm. Sin embargo, la cifra de cota sefialara a

la longitud total.
60 60
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En el dibujo de construccion y estructuras metélgmsustituyen las flechas del extremo por
una raya oblicua a 45°. Este sistema se usa exainente en estos casos citados.

32

25

- 19




3. ROTULACION DE COTAS.
3.1. CIFRAS.
Las cifras se situararsobre las lineas de cotade tal forma, que

puedarieerseen laposicion normal del dibujo, desde abajo y desde
la derecha.

La base de las cifras ha de ser paralela a laadide cota, como ¢ 30
estuvieran apoyadas en ellas.

AA‘-‘-"I

%
21 Y y Si hay que rotular cotas sobre lineas de cotaudicse hara
.‘2'- — —-,?--— segun se indica en la figura.
1\ I ’ En lo posible se evitaran cotas en las zonas rayada

Se escribiran con una altura nominal no menor e
mm, si bien la altura seré proporcional al tamagéio
formato en que se dibuje. Se procurara igual tam
dentro de una misma representacion.

15

30

Ciertos numeros como el 6, 9, 66, 68, 89, 98 y

llevan escritos un punto detrds y a su pie cua 22
puedan ocasionar dudas o ser causa de que se| 49
invertidos.

74

Cuando hay varias cotas paralelas, se han de @isfaacifras, en lo posible, alternadas, para
lograr mayor claridad.

Todas las cotas de un dibujo estaran en la misndadinmm en dibujo industrial, sin
necesidad de mencionarlos; cm y m en construccion.

Zonas a evitar al acotar segmentos rectilineos.

En las superficies rayadas comprendidas dentr@rugilo de 30°, no deben indicarse lineas
de cota dirigidas hacia el vértice del angulo.

Son admisibles, sin embargo, las excepciones aides.
/\:-
(Sa)

%

20

10



Si no hay espacio suficiente entre las flechas [maratulacion de la cota, ésta se pondra
preferentemente al lado derecho o encima de lamgakion de la linea de cota, segun que la
escritura sea horizontal o vertical. En caso deande cota inclinadas, se seguira un criterio
parecido.

30
0

30
30

30 30

MAL BIEN

Las cifras de cota, tanto lineales como angulayes,debido a la falta de espacio se saquen
por lineas de referencia, se rotularan en la m@osaion que hubieran tenido en su posicion
correspondiente.

20
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MAL BIEN

Las cifras de cota no deben ser interrumpidas pguna linea, ya sea de cota, de referencia,
de eje o arista del cuerpo. Para evitarlo se demf@da cifra de cota y si no se pudiera, se
interrumpird la linea correspondiente.

0_)_10
o _|_1jo 20
20 .
|
T
MAL BIEN

3.2 COTAS ANGULARES.
Las cotas angulares se dan en grados, minutosundeg o en valores decimales, o sea

40°21°36"" o bien 40,36. Las unidades de medigsen un poco elevadas detras de la cifra
correspondiente.

11



Las cotas angulares con centro en el vértice dgllanse expresaran por un arco de circulo
de cualquier radio, limitado por dos flechas enldakos del &ngulo, colocandose un “0” en la
parte superior derecha del numero.

(50

Si no es posible evitar las cotas, en las zonagndidas
dentro de los angulos a 30°, las cifras debergrodérse de tal
modo que sean legibles desde la izquierda.

3.2.1 Acotacion de arcos, angulos y cuerdas.

Para acotar arcos y angulos se dibuja la linea@ecomo un arco conceéntrico al centro de la
circunferencia o vértice del angulo, fig. A y B.rRacotar cuerdas, se dibuja la linea de cota
paralela a la cuerda correspondiente, fig. C. [Ensay cuerdas, las lineas auxiliares de cota
son paralelas a la bisectriz del angulo, mientras en los angulos son prolongacion de los

lados del mismo.
50 70°
A B

Cuando se acoten arcos cuyo angulo central searrderiD®, las lineas auxiliares de cota se
dibujaran paralelas a la bisectriz del angulo.oSidrcos tienen el angulo central mayor de
90°, las lineas auxiliares de cota se dibujargorelongacion de los radios y sobre la cifra de
cota se coloca un pequefio arco, fig D.

45

C

750

D E

Si al acotar un arco, y por haber varios arcos é@atnicos con el dado, hubiera dudas con
relacion a la medida acotada, es preciso sefid@aceés una linea de referencia, fig.E.

12



3.3 SIMBOLOS.

En muchas ocasiones y con el fin de ahorrar vistasecurre al empleo de simbolos, que
determinan la forma de una superficie de difi@ntificacion en la vista representada.

3.3.1.Letras.
Para evitar repetir varias veces la misma cotaliaartlineas de referencia de gran longitud,

se utilizan letras que relacionen la cota con uahlat indicativa de las medidas
correspondiente.

10,15 10, 15 10 A B
S S e . remeend —
A=9 12
A=15 B=10 B= g
BIEN MEJOR BIEN MEJOR

Para evitar una vista se puede indicar el espesda gieza en el interior de la misma, o si
falta espacio, junto a ella. Este sistema se atgeneralmente en trabajos de chapa.

49

L?es’pesar? ----- i _@

i 12 Espesor
59 ' BIEN MEJOR

37
103
)

También es aconsejable este sistema en el casergayu

L 1
v
/ A
?‘ i //¢ : a 6 Agujeros ¢ 10
T T
o
) 27
. LA
I
Q32
Q50
BIEN MEJOR
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3.3.2 Simbolo de diametro.

Se utiliza para designar el didmetro de una sugerfie revoluciébn y que no quedaria
definido en una sola vista sin utilizar dicho sihobo

Se colocara delante de la cifra de cota, a ighalaatjue ésta.
La linea recta, inclinada a 75° respecto a la bota, pasa por el centro del circulo.
El espesor de lineas y la altura total del signaidenetro es igual al de las cifras de cota.

k

9 a;r ﬁ ! f} BEE Eiawer
%:@3 7 T ]

Se representara o no, segun los siguientes casos:

SNSN NEEN/r BN

| %

a) Cuando la linea de cota coincic
con un  diametro de le
circunferencia o cuando acota L
diametro de las mismas, el simbo
de didmetrano se rotula

b) Si la circunferencia no esta
dibujada completamente se
rotulard el simbolo de didmetrc
cuando la cota tenga una sola
flecha; en caso de tener dos flecha:
no se rotularadicho diametro.

MAL BIEN
"¢
e
c) Cuando la cifra de cota que sefiala €l de un circulo
es mediante linea de referencjasin linea de cotae @ \o/
rotula el simbolo de diametro. e n i
|

14



3.3.3 Simbolo de radio.

Para acotar radios se utilizara una linea de sitalineas auxiliares, que comienza en el
centro del arco y termina con flecha en la mitddadso aproximadamente.

MAL BIEN

Cuando no se sefiala la posicion de un centro,aararuna R delante de la cifra de cota.
La linea de cota se dibuja siempre dirigida halcizetro.

ey

A oy

A
MAL BIEN

La flecha se colocara preferentemente por dentrarde, pero si hubiera escasez de sitio se
puede colocar por fuera.

é

Cuando se sefiala el centro, no se pone la R gesepresentara:

a) Por un circulo pequerio.

D o

La linea de cota de un radio, aunque no partaatgtade la circunferencia se procurara que
sea normal a la curva, como si se dirigiera hdcia é

: ; l : 05 ; \
" R40 'y
MAL

BIEN

b) Por un punto.

c) Por una cruz de ejes.

15



En lugares reducidos, la cifra de cota se puedalales, pero su pauta tedrica sera paralela a
la linea de cota correspondiente.

MAL BIEN

Cuando el centro de un arco caiga fuera de losd$nuel dibujo o esté muy lejos, con el fin
de ahorrar espacio y si el centro esta sobre & laje, se acortara el radio, rotulandose el

simbolo del mismo.
5 i
|;:.;»i &
MAL

BIEN

Si lo que interesa es posicionar, el centro pardsera del eje, se dibuja el radio quebrado
dos veces en angulo recto, acercando la posiciboedéro al arco. La cifra de cota con su
simbolo se rotulara en el segmento de recta magpodl arco.

=

MAL BIEN

En los arcos de 90° de union de aristas normabess mecesario acotar la posicion del centro
del mismo, ya que queda definido por la cota d#ibra

MAIL RIEN

Las flechas de las lineas de cota de los radia&hen estar en los puntos de tangencia.
%

0

MAL BIEN

16



Si en una pieza hay que acotar muchos radios qtenpde un mismo centro, no es necesario
que las lineas de cota lleguen hasta el centro,hsista un pequefio arco auxiliar concéntrico
con los arcos de la pieza.

Los arcos de circunferencia menores de 180°, daragor su radio. Cuando la abertura es
mayor de 180°, deberan acotarse por medio del tidme

BIEN
3.3.4 Redondeamiento.

El redondeamiento es la forma que adoptan algueoks angulos de las

piezas mecanicas con el objeto de: :

- Evitar aristas vivas, que puedan causar heridas. L

- Reforzar la solidez de la pieza. S

- Facilitar la operacion de moldeo en las piezas spi®btienen por fundicion, en estos
casos, se denominanuerdos interiores o exteriores.

Los radios para redondeamiento estan normalizapsDIN-250.

A continuacién se presenta una serie de radiosdosnde la norma citada, de los cuales se
preferiran los marcados en negrita.

1-1,2-16-2-25-3-4-5-6-8-10-12-16- 18 -20- 22.

Los redondeamientos para matar aristas vivas, ocuand de radio muy pequefio, no es
necesario acotarlos.

MAL BIEN

Si varios redondeamientos de una pieza tienenshmradio no es menester acotar uno por
uno. Basta poner, junto al dibujo, una observaai@e diga, por ejemplo:Radios no
acotados R4".

17



3.3.5 Simbolo de esfera.

Se antepone la palabra esfera a la cifra de co@iataetro o del radio, para formas esféricas
representadas en una sola vista.

Esfera 70

Si la linea de cota se representa con una solaaflgpasa por el centro de la bola, se pondra,
ademas de la palabra esfera el signo de diametro.

Si el centro se encuentra fuera de la parte eafélittujada no esta representado, se acotara,
ademas de esfera el signo de R.

MAL BIEN
3.3.6 Cuadrado.

Se utiliza para las formas cuadradas cuando éstasmidentificables en la vista en que se
encuentra la cota.

Sus dimensiones y situacion pueden verse en leafigu
No se debe rotular el simbolo de cuadrado atraegsaduna recta inclinada, ni como rombo.

[}
VSN SEEEN In
‘TN NSNS _IN|

[T ] A
Nl 'SEEN

MAL BIEN

Un cuadrado dibujado en planta se acota con lameédgdas.

50

Cuando la forma cuadrada no aparezca dibujada ¢amen la vistase
colocara delante de la cifra de cota el simbolo dmiadrado para indicar
ésta. 50

BIEN

18



3.3.7 Cruz de San Andrés.

Se utiliza para representar prismas, piramidesncts de piramide cuadrangulares regulares
en el caso en que se representen en una solaSastibuja con linea llena estrecha.

Su simbolo es una X. ol LN 1a

También se puede dibujar la cruz de San Andrésezaprepresentadas en dos vistas.

Se puede evitar una vista rotulando la medida eatras de superficies paralelas, combinada
con la cruz de San Andrés. Se rotulara asi: eates @0, o abreviadamente e/c 20.

Entrecaras 20

3.3.8 Igualdad.

El simbolo de igualdad se utiliza para posicior b
simétricas o para asegurar la distancia de losezitos
correspondientes al eje de simetria.

Las cotas que son nominalmente iguales se sustitl = | =
por el signo =, aunque también se pone la coth tota

También se emplea el signo = para indicar la p@sidie taladros u
otros elementos, para indicar que son equidistaaggecto a un eje (
a un plano, cuando la claridad de la representdgicGquiera.

22
I

%
‘T\II

40
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4. Principios de acotacion.

No se pueden dar normas fijas de acotacion. Vampodiear unas normas y consejos. Una
pieza puede acotarse correctamente de diferentaado

Los dibujos se acotan, segunlos puntos de vista siguientefincién, fabricacion y
comprobacion o verificacion.
A continuacion, puede verse la representaciongidaras A y B en los distintos tipos:

]

Respecto a la funcion:

i
aly

Respecto a la fabricacion:

50

10

Y
50
64,95
&
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Ejemplos de piezas acotadas por los sistemas anteriores:

Como puede observarse, una o varias cotas puecherité8ieamente hacer referencia a la
funcion, fabricacién, verificacion o posicionamient

En la siguiente figura, tomando como referencigplasios de
medida indicados, tenemos:

20 cota funcional.

8, 30, 15, 45 y 20 cotas de fabricacion.

8, 15y 20 cotas de verificacion. «
VOIS VEZ A A eS vl

15 y 8 cotas de posicionamiento. NG 20

45

30
LLLLLLLE
20

N
\

En la siguiente figura se toma A como plano baseedida y B como eje de simetria.

Q 55 A@
@ @ 35 [0)
e @
.18l 18 BlER =
[=] ol ©
!
15 ®
8 (47) ®
Z Q
-4 ®

En la siguiente pieza se toman Ay C como planagfdgencia y B como eje de simetria.

60
40
B . A
(4
g [2z5.]
] 5 s
| c
S
80 _
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4.1 Clasificacién de las cotas

Las cotas se pueden clasificar en:

a)Funcionales.

b) No funcionales.

c) De forma o auxiliares.

d) Cotas de montaje.

4.1.2 Cotas funcionales (F).

Son aquellas que poseen una valia esencial enanimado y empleo de la pieza y que
expresan directamente las condiciones a satisfacer.

Para determinar las cotas funcionales de una piezgecesario conocer el mecanismo a que
pertenece, el lugar y la posicion que ocupa, Yy establecer las formas y superficies
funcionales. También se deberan tener en cuentoiaticiones de montaje, resistencia, las
superficies de contacto con piezas contiguas,itanumespecto a estas piezas, los movimientos
de la pieza en relacion con las otras y las cooags para poder realizar estos movimientos.
Las cotas funcionales se indican en el dibujo, parkectura directa, sin hacerlas depender de
otras.

4.1.3.Cotas de fabricacion no funcionales (NF).

Se valoran segun el procedimiento previsto parafalama a la pieza y por la serie de
procesos de fabricacion. Son las que constituyéstah definicion de la pieza, pero no tienen
importancia para su normal funcionamiento; por @jemla profundidad de los agujeros
roscado, diametros de gargantas, espesores depi@agitud de tuercas, etc.

4.1.4 Cotas de forma o auxiliares (AUX).

Se da esta denominacion a las cotas necesariadqiareninar las medidas totales exteriores
o interiores de una pieza. No precisan tolerarigiana y se colocan solo para informacion.

4.1.5.Cotas de montaje.
Son las que se emplean para el acoplamiento delil@ssas piezas y para fijar las

dimensiones maximas de grupos destinados a momaje;ejemplo la distancia entre
rodamientos y biela de la siguiente figura.

N/

I
7

(46 | 46/

22



EJEMPLOS:

1. Ejemplo de conjunto mecénico en el que por mddimumeros se indican las distintas
clases de cotas.

| Cal
NN TN @
< ~-&FFe O
! l}_ Y/
N || NV - H 1. Cotas funcionales
3 s > @ 2. Cotas no funcionales
B 16) o ®) 3. Cotas auxiliares
J i
L |
| I’I_ ~ ';
| _— l 5 Q) |
.

2. En las siguientes figuras de conjunto y despisegueden observar los distintos tipos de
cota, de acuerdo con la mision que deben cumplir.

F
soporte polea
) tuerca NF F
eje r/
) %
. L+ 2 SR S R 1.t
5 °l 7 “
NF tuerca
pasador %
x
b |
<
|
L waF 3 |
~ ot B g F 4
F soporte
pasador
N
k\ N W] — W
Jyt—dy [
Oy
o 3 N OL_ NF_| |NFNF
NF] E NE
Aux >
F eje
F
polea
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4.2Normas generales de acotacion.
En la acotacion, se deben incluir todas las coodés necesarias de fabricacion, por ejemplo:

a) Signos superficiales.

b) Tolerancias.

c) Indicaciones escritas.

d) Simbolos.

e) Tratamientos térmicos, etc.

No deben anotarse nunca mas cotas de las necesarias

En la consignacion de mediddsbe evitarseel tener que hacer calculogara su lectura; a
ser posibletodas ellas han de poder leerse directamente

Las dimensionesque son etesultado indirecto de la mecanizaciorde una pieza y que por
tanto no se verificamo deben anotarseSu consignacién resultaria superflua y por ldotan
contraria a las normas; por ejemplo la cota X deglaa.

X

]

P

MAL BIEN

Las cotas han de colocarse, en la vista dondeteesulds claras y expresivas, para determinar
mejor la dimension que deben representar (dondeegjigr idea de la forma del cuerpo).

N Al

MAL BIEN

Las cotas que definen un elemento de una pieza stocan en la misma vista.

t
! j porite ] 18 2
: E]
, .
! !
: - ‘ %
! 1 8
| ‘ 1 1@ GE
= N S = 5 Bl KR o S i, O O V61
"W
i
MAL BIEN
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Generalmente, los agujeros se acotan respects &jes) a no ser qu' | {9 ‘ @
se refieran a un plano base de medidas. .

24 20

En piezas simétricas totalmente, las cotas indicaiénensiones entre centros y ejes de
simetria de elementos simétricos y nunca se acoéstas elementos hasta el eje de simetria.

o] [Or®

MAL BIEN

En las secciones se procurard no rotular las cifras de cota en el inteior de la zona
rayada;si no se pudiera evitar, se suprimira el rayad@n una zona rectangular suficiente
para la rotulacion de las cifras de cota. Por estaconveniente acotar primero y rayar
después.

d
r
l

\30\\

7 U7
o 2

MAL BIEN

Si una dimensidn no esta a escala, se subraya laaide cota.
Si una dimensién debe ser especialmente comprqimada cliente, se sefala encuadrandola
segun se indica en la figura. Sobre el cajetin atelacion se anotard.as medidas

encerradas er_1[] seran expresamente comprobadas por el cliente.

Comprobar

50 27 27 S0 27

1 _- ity ket

MAL BIEN

20, @& , 20 20 | 2025; 20

Si es preciso modificar una cota, no se de
tachar ésta de forma que impida su lectL
sino que se cruza con un trazo la cc
sustituida y se rotula a su lado la nueva cot¢

e cs ey
—_—,— e

MAL BIEN
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Las cotas nunca se refieren a lineas ocultz

@14 ’ 14

_<_
‘=

MAL BIEN

Las cotas de elementos iguales no se repiten, steque no den lugar a equivocacion. Por
ejemplo de los tres agujeros de la pieza solos@amo y un radio.

35

18
31

Si se trata de acotar varias circunferencias cdricas, se preferira para las inclinaciones de
las lineas de cota el orden siguiente. 45°, 6@°yr@specto al eje de simetria horizontal. No
es aconsejable acotar juntas mas de cuatro cirewnties concéntricas, pues se procurara
repartir las cotas entre las dos vistas. Sin auma®s suficiente, se utilizard una linea de

referencia o linea con gancho.

MAL

BIEN
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)

Si falta espacio al acotar una pieza
revolucién por su interior, se acotaran |
diametros fuera de la pieza.

K

Las divisiones regulares de una
circunferencia no es necesario acotarlas
Cuando son muchas, bastara indicar el
niamero de elementos con una indicacion
escrita.

BIEN

Si por falta de espacio fuera dificil acotar unnuiééro, se recurrird a la linea indicadora con
gancho.

)
/
——._/ !

En lasacotaciones de angulos redondeadbsy quedeterminar los vértices de los mismos
en linea llena estrechaa partir de los vértices, se trazan las lineagiares de cota.

49
SRR
[
_ =
@. espesor 7
59

Los cuerpos de forma irregular se acotan como diearen las figuras, determinando las
coordenadas cartesianas de una serie de puntoestds del perfil.

Este procedimiento de acotaciéon es el Unico ersquaueden tomar las lineas de cota como
lineas de referencia.

1T

4 | %

18

19
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Cuando una pieza lleva repartidos por su longiagljeros a
igual distancia entre ejes, se dibujan solamergalts agujeros

extremos. Para acotar los agujeros se anota kndiatentre ejes ‘@' q
multiplicada por el nimero de agujeros menos uno.

Distancia entre centros del agujero = 20. 20x12=240
Numero de agujeros = 13. L
Numero de espacios = 12. 270

Las piezas obtenidas por doblado o curvado, seseptan con su verdadera forma en la vista
de alzado, después de haber sido dobladas; yvstdade planta sin doblar, afiadiendo a cada
una las cotas correspondientes.

o N ~
> bl

76 Desarrollo

&

14

W
” ’ 1#

< T 60

14
/ ._'.ﬁ
| Al acotar piezas dobladas y curvadas se ha de ralaota
distancia interior de los puntos de doblado.

13,

61 Desarrollado

Cuando los tubos de instalaciones de tuberia seseuan de forma simplificada, por medio
de una linea ancha, ésta corresponde con el ejebgtb y se acota segun se indica en la
figura.

Aé‘ 1850

En las piezas cuadradas o prismaticas que se ebtida —
barras, hay que indicar en el dibujo, el diamegdacbarra.

30 7

El angulo del fondo de los agujeros hechos conapres aproximadamente de 2Pno es
necesario acotarlo.
@1

IR
%/_
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4.3 INDICACIONES ESPECIALES.

Cuando haya que poner de manifiesto que |
superficie 0 una zona de la misma debe tener
tratamiento  complementario, se indicari
correctamente en el dibujo los limites de apliaaci
Esto se indica con una linea gruesa de traz —— W s T ey -
punto, dibujada paralelamente a la superfi
considerada y proxima a la arista que represent
citada superficie.

Se indicaran las cotas de posicion y las medidassmondientes.

Cuando la posicion y las medidas de la superfidiatar se deducen claramente del dibujo,
no es necesaria su acotacion.

4.4 ACOTACION DE FORMAS DE MECANIZADO NORMALIZADAS.

Existen formas de mecanizado, que se repiten cathanfrecuencia en la construccion de
piezas, tales como puntos de centrado, entalladerasinaciones de tornillos, etc.

Estas formas normalmente no se dibujan ni se acetdote todo, cuando se dispone de la
herramienta normalizada con que se construyengsibargo, se deben acotar y dibujar
cuando no se dispone de las herramientas o ehriadeion de las mismas.

4.4.1 acotacion de puntos de centrado.

Se emplean para el torneado de piezas de muchgulkbng

Las formas pueden ser A, B, C y R, representad#es fegura. Las dimensiones de las formas
Ay R se indican en la tabla.

B c R DIMENSIONES FORMA Ay R
- o\ o - '—_T 5 ~ d, dz minimg] 9 .
%{8 (% o g.u LS 1 25 2,2 3
N\ ) ! 6] 4« |35 5
5 : 2_ 7 25| 6.3 55 7
" ¢ l a 4 10 9 11
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En las piezas terminadas, en lo referente a losopue centrado, se pueden presentar los
casos que aparecen en la tabla.

1 2 3
El punto de centrado | El punto de centrado | El punto de centrado Da!o§ Rrgs o0
‘queda en la pieza uede quedar en lapiezd no gueda en la pieza Ejemplo

(Hmfo de

Pieza ter- Tk
é | _ Centrad -8:—— £._. minada ] centrado
— <A 2,?0753302 <sin centradd LDB DIN332

En los casos 1y 3 se indican en el dibujo el pdeteentrado por medio de un angulo de 60°
0 una linea de referencia y designacion del punto.

La designacion de un punto de centradde la forma A y diametro de broca = 2,5 mm segun
DIN 332 es:

Punto de centrado A 2,5ND332.

Para ejes cuyo extremo deba llevar un agujero dosgaque interesa dejar el punto de
centrado, se emplea el punto de la forma D cuyadoy dimensiones podemos ver en la
figura y en la tabla.

Didmetros D |Rosca| d, | d; |ty min| t; t3 t
de 10a1i |M-4 | 65| 43| 13 (85| 35°05 | 2
mdsdetéa17 |M-4 | 65[ 43|13 |85| 3505 | 2
8
12

wo#q97 22 |M-5 831 16 {11 | 45°0%5 |25
« o 22030 [M-8 84| 25 [165] 5517 |32
nm n 30038 |M12| 181338 |26| 8+ |45

v 38a50 [M-16 | 24 |17 | 45| 32| 107 |6
'f’ v v 50085 |M20] 29|27 53|39 12e7 |7
minimo " 85a130|M24 | 34 |25 | 63| 48 | 14+1 9

4.4.2. Entalladuras.

Son escotaduras o vaciados exteriores o intergfiemguados en
piezas torneadas.

Se emplean cuando las caras terminan en anguh yeenen
que ir rectificadas.

Su finalidad en dar salida a la muela en el reetifo.

entalladura

En los dibujos pueden representarse dibujadas tada® por completo o simplificadas, con
indicacion de la designacion.

DetalleX
s
1
7,
S Oy F1x0,2 DIN 509
7
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4.4.2.1. Formas normalizadas de las entalladuras.

Existen dos formas normalizadas de las escotackeg8én que las superficies a rectificar sean
una o dos perpendiculares entre si.

Forma E, para piezas con una superficie de mecanizado.

Forma F, para piezas con dos superficies de mecanizagempdiculares entre si.

F
’ f
> Brp v —“‘3
A d; n| te| A
20 N7 24
g 5 3a0 041022

mdsde10a18| 06 | g2 | 2
"o 18080 Qﬁ 0,3 25
v w80 1 |04 )4

En la tabla se indican las dimensiones normalizadas

La demasia de mecanizado para el rectificado z froadilos valores de g yif
correspondientes a las entalladuras de la form&antes del rectificado, de acuerdo con los
valores de la siguiente tabla.

Z ey ez
01 [ 037 {071 4
0151 056 | 107 ’/ / K
02 | 075 | 142 Y SR s L
025( 093 | 178 s Y
0:3 1,’2 2,1‘ i -
04 | 149 | 284 ﬁfﬁ 77 S N
051187 | 356 &
Representacion de las entalladuras en los dibujos.
La forma normal de representar las entalladurdssedibujos es la simplificada.
— R/ TH B
1~ F1x0,2 DIN 509 ——E1x02 DIN 509
La representacion acotada se reserva para eldabgide herramientas.
DetalleY

Detalle X Y
; Y

AN
N

X3
Z4
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4.4.3. Chaflanes.
La finalidad del chaflanado es similar a la deloretkado que ya se estudio en la pag.17.

En determinados casos, los redondeamientos puedttusse por chaflanes. Los chaflanes
facilitan la penetracion del eje en el agujero. 3x45°

1

Los chaflanes a 45° se pueden indicar con una améacion para Ia{——l
anchuray el valor del &ngulo.

3

o

Cuando los chaflanes no estan a 45°, se acotaseparado la anchura : v 3
el valor del &ngulo. .

Los chaflanes y redondeamientos para piezas quédanajustadas con otras, la altura del
chaflan y el radio del redondeamiento a de sejualel apoyo no se haga en los chaflanes o
redeondeamientos, sino solamente en las supertieitss reates del eje o del alojamiento.

i1 -

5. SISTEMAS DE ACOTACION SEGUN.EL PROCESO DE FABRICACION.

La acotacion debe ir intimamente ligada al prodestabricacion de la pieza.

Proceso de fabricacidnson las operaciones realizadas en un tocho derialgdton maquinas
y Utiles) hasta llegar a la forma definitiva dgpieza, indicada en el dibujo.

Procesos de fabricacion comunmente utilizados:
Por arranque de viruta.

Fundicién por moldeo.

Estampado a troquel o forjado.

Piezas procedentes de chapa.
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5.1. Acotacion de piezas fabricadas por arranque déruta.
Dentro de este proceso podemos distinguir dos casos

1) Arranque rectilineo de viruta (piezas realizadas fundamentalmente con siegsadiora
o rectificadoras planas).

2) Arranque de viruta circular (piezas cilindricas, realizadas fundamentalmeatetorno
y rectificadora universal).

5.1.1ARRANQUE RECTILINEO DE VIRUTA.

Para realizar este proceso se mecanizan a esal@sirplanos de la pieza, los cuales nos
sirven de elementos de referencia para llevar legidas. A estos planos se les denomina
“base de medida “ (BM) oplano base de medidaEstas bases de medida también pueden
ser planos o ejes de simetria de la pieza.

A continuacion se dagjemplos deeste tipo de acotacion, segun qupiézaseaasimétrica,
simétrica y doblemente simétrica.

PIEZAS ASIMETRICAS: Tienen dos planos en angulo recto sobre los querma el
origen.

o 8B

i

2E
8 a3 o
S e o
E = —‘j*"@
w 12
< * ®

\L ®
N e 0
=~ @ /.1 | | plano base
38 - de medidas
BM. 53@ A

En la fig de la derecha se observa el orden deacidéoty la referencia que las relaciona con
los planos base de medida.

Cuando la pieza es muy complicada de forma, segpuechplear mas planos de referencia de
medida.

b
‘ J ASSUSKNKSAN

50

=

, A
I WY

p— ’ = m
c _‘BE c B

A
77

AANN\\¥

\\\\\\\\\1
ANANANN
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PIEZAS SIMETRICAS: Tienen una superficie plana y un plano perpendiaigasimetria a
dicha base.

38
°3
g:
B -5 -]
Simetrica |
X 20
m| 1
| !
\
N + 3
3 o | R
! BM. [ © e !_ plano base
= c L0 A de medidas

PIEZAS DOBLEMENTE SIMETRICAS: Los planos base de medida estan formados por
planos perpendiculares, que coinciden con losdgesmetria de la pieza.

Doblemente
simetrica

B.M.

M| T S - _rl

88
23 18
2E
ol B 'gg
ik l
it 36
A !
%
I b. K P
plano base_ | 4] all & -
A de medida = = L
!
60
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&3
Folhel
° -]
eE
R o
2o
-2
plano base I J]N H
Ademedida] T l T 'L [y TTT T
45
i
plano base AL
Cm_.@ @/g
70

2
Al 7

5.1.2ARRANQUE DE VIRUTA EN DIRECCION CIRCULAR.
Es el caso de superficies de revolucion cuyo meadoi se realiza por torneado, taladrado

mandrinado, ect. los planos de base de medidas fsthados por rectas (ejes que son los
ejes de simetria de la superficie de revoluciomlanos (que se obtienen por refrentado).

plano base de medida

de medida
de medida

plano base

recta base
de medida

recta base
de medida

920 =] plano base

35
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Si el cilindro esta escalonado en varios cuerposldccion de la cara de referencia, que ha de
servir como plano base de medidas, depende del dedgabajo mas conveniente.

El plano de una pieza no debe ofrecer ninguna duddora de su ejecucion.
En la figura se aprecia como las medidas longialdsnxdependen del plano base de medidas.

También se indica el orden de las operaciones melepo de fabricacion. Se parte de un
redondo de longitud y diametro ligeramente supesi@rlas medidas finales.

....... s & e 4 4_.._._‘3

8M.

Si hay que invertir la pieza para mecanizar el lapigesto, se consideran dos planos base de
medida.

ik 3 - > o ) 2
Jo| w0 N o N [0PERACION] MEDIDAS @ & o ~ @ S
J N ! la

S : 2 2b

N "L’ ': J =3¢

NG . S [Inverlir la_pieza

N d b N 4 4 3 S TR S N SR -
: a N 5 5d

\ f N 6 Ge

5.2 SISTEMAS DE ACOTACION segun las necesidades dabricacion.
5.2.1. Acotacion en serie o en cadena.

Cada elemento se acota respecto al elemento configpiie sistema de acotacion se emplea
cuando las distancias entre elementos contiguos@as funcionales, tiene el inconveniente
de que los errores de construccion se acumulan.

ol 20 |, 2 |

N
Para una acotacion muy numerosa de divisiones adogr se
puede partir de un plano de referencia.
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Solamente se utilizara la acotacion en serie cudmdoumulacion de tolerancias no afecte a
la aptitud de utilizacion de la pieza.

Deben evitarse las series de cotas cerradas (apo&t serie). Cuando es inevitable se deja
sin acotar una dimension o bien se coloca dicla@utre paréntesis.

s Ty i
RS

73

5.2.2. Acotacion en paralelo.
Cuando varias cotas de la misma direccién tieneplano de referencia comun, todas las
cotas se refieren al citado plano, llamado plarse lage medidas.

e

La determinacion del plano base depende del prabe$abricacion.

Se adopta este sistema cuando existe un elemeat@agusu importancia constructiva o de
trazado, puede tomarse como referencia para loaglem

En este sistema no se acumulan los errores cotmgtaipor ser cada cota independiente de
las otras.
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Una variante del sistema de acotacion en parakela ecotacion progresiva, en la cual el
origen de las cotas se sefiala por un punto desdpieclse refieren todas las medidas
dispuestas sobre una Unica linea recta.

Q ©
3F % 8 S+ S 8 o8 o S
N D\ LD
H €} \j \/ —p—— el c— . b —— — —
6|15 | 26 | 40

5.2.3. Acotacién combinada.

Resulta ésta de combinar los sistemas de acotaciéserie y en paralelo, lo cual permite
satisfacer todas las exigencias de la construgci@rificacion. La cota de 11 mm se acota en
serie, siempre que sea funcional.

11 14

34
40

5.2.4. Acotacion por coordenadas.

La acotacion por coordenadas se basa en la adogeion origen de medidas, constituido por
un sistema de ejes, con relacion al cual se sitios los elementos de una pieza por medio
de coordenadas cartesianas (X, y) o polareg)R,

38



Los ejes de coordenadas se hacen coincidir coteareato fundamental de la pieza, ya sean
los ejes de simetria, la interseccién de dos sigpsfo los ejes de un orificio. El punto O
donde se cortan los ejes, es el origen de coordsnad

MW7
N7 I -1 oL—d;—q;—qa_-
j L_.. o4 |

ol oo L _

o : o

El sistema de ejes coordenados se sitla respagtoefemento de referencia, caracterizado
por un triangulo negro, segun DIN 7168, con indibacle la cota existente.

far &g

o

o

Para la acotacion por este sistema, las cotadatakpto parten del origen de coordenadas y
terminan en la linea auxiliar de cota. El origenjrglica con un simple punto, aunque no hay
obligacion de especificarlo si la claridad del giiboo ofrece dudas.

e
| ~
Jan V}
e
&
j
: b3 a— . i
e 0
i —+—+5 -
0 950 2‘55
30
g 007 0 o
., e ‘250
I & 127;ii| - 60
- -t -
' [T
& - :/__/
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Puede haber varios origenes de coordenadas. Pa@nhmdir a que origen se refieren las

cotas, cada punto de la pieza se designa por dusrog: el primero indica el nimero del
origen de coordenadas y el segundo es un numerada, propio de cada elemento.

7
@ 4 1121345
3
{_E} X|20|40|60 |100|120
Y
20 |1
Es bastante frecuente el empleo de tablas 2 4 Y]20}1a0] 60 |40 [100
coordenadas en la tabla se designa c @' @ |16 |20|2 | 32| 40
elemento.
—A3 Punto cero Tabla de coordenadas (medidas en mm)
M de : : N
._#—-qu-ql g3 | coordenadas Coordenadas dl:/lé;:;z;zo
: N. de pos.| A B c R ®
31 IJ 1 1 0 0
p - — 1 1.1 325 320 120H 7
832 | 1 1.2 900 320 120H7
: 1 1.3 950 750 ; 200 H 7
13 | 1 2 450 750 ¢ 200 H 7
l 1 3 700 1225 400 H 8
i 2 2.1 —300 150 50 H 11
|
: 2 2.2 —300 0 50 H 11
12 | 2 2.3 —300 | -—150 50 H 11
= 3 3.1 250 0 250 0° 26
| 3 3.2 2165 | 125 250 30° 26
|
I o 3 3.3 125 216,5 250 60° 26
—————————————— —ﬁ:.f,% 3 3.4 0 250 250 90° 26
3 35 —125 216,5 . 250 120° 26
3 3.6 —216,5 125 250 | 150° 26
3 3.7 —250 0 250 180° 26
3 38 —2165 | —125 250 210° 26
Ezi 3 3.9 —125 | —2165 250 240° 26
———————— = 3 3.10 0 |-—250 250 270° 26
3 3.1 125 | —216,5 250 300° 26
3 3.12 2165 | —125 250 330° 26
4 4 0 0
4 4.1 100 100 P
4 5 600 100
5 5 0 0 23
5 5.1 200 0 23
5 5.2 400 0 23

Se utiliza este sistema en piezas que van a sgcddbs con maquinas que trabajan por
coordenadas, como punteadoras, mandrinadorasjdrasa etc.
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5.2.5. Acotacion por division circular.

La siguiente figura presenta la forma de esta atbtabasada en el proceso de mecanizacion
por medio de aparato divisor vertical o con maguicen CNC.

S
W

5.2.6. Acotacion de piezas semejantes.
Cuando se trata de fabricar piezas de la mismaafgraimensiones proporcionadas, es decir
piezas semejantes, se colocan letras en lugafrde en las acotaciones.

En un cuadro adjunto se dibujan los diversos madelipos con las cifras correspondientes a

cada letra y modelo o tipo.
Este sistema se emplea principalmente en piezasatinadas.

Y)

g5
. ’
o
e “ ﬂ/:/ = E
o~
o
& espesor 10
o i |
d; |
d, d{d |ds | m| |G I{b]rfrole]d]|d
801452251354 [18[11,5
" (L ab6|1w|19|25]|¢ |22 12 1121 6413211876 | 30] 14
w 6 o8| |22[3 [¢ |2
" 8§ a10]| 15|26 |3 L | 28 | 16
w 10 ai12| 18|30 |3 L | 28 | 16
w 12 15|22 |35 |5 5 |36 |20
w 15 a18| 26|40 |5 5 | 36 | 20 |
» 18 22|30 |47 |5 5 36 | 20
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