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Resumen

A medida que las exigencias de calidad, inter cambiabilidad y productividad han ido en
aumento en la industria mecénica, Se hace necesario replantearse la forma de indicar estas
exigencias en los dibujos técnicos mediante un modo distinto de acotado, con diferentes
niveles de exigencias en cuanto a la indicacion de las cotas que garantizan las dimensiones
y sus respectivas tolerancias, asi como las indicaciones de las tolerancias que indican la
geometria de la pieza. Por lo que el presente trabajo tiene como objetivo hacer un breve
analisis de cémo lograr un dimensionado correcto de piezas y conjuntos de piezas con altos
indices en estos tres aspectos planteados mostrando una serie de criterios que deben ser
tenidos en cuenta en los proyectos que se realicen en la industria.
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Acotado.

La produccion industrial se caracteriza por el principio de inter cambiabilidad que deben
cumplir los articulos componentes de un conjunto, lo cual permite involucrar en el proceso
de fabricacion a diferentes industrias en diferentes lugares, sin que merme en ello la calidad
del producto final. Para lograrlo deben respetarse las indicaciones establecidas en los
planos tanto de piezas como de conjuntos, indicaciones tales como: materiales a emplear,
tratamientos térmicos y recubrimientos superficiales, valores de rugosidad superficial y las
especificaciones de forma y dimension.

Son las especificaciones de la forma y las dimension las que caen dentro del rango de
acotado, pudiéndose decir de una manera simplificada que el acotado consiste en asignar
dimensiones a la forma de un cuerpo aislado o a un conjunto e piezas ensambladas entre si
(Villanueva 1996).

El acotado o dimensionado de piezas y conjuntos de piezas es algo engorroso, incluso para
especialistas en la materia, dado que hay que poner un grupo de reglas generales y
particulares.

Las reglas generales para la colocacion de las piezas en los dibujos no dependen de la
tecnologia de fabricacion de las mismas; ellas permiten situar de forma racional y
gréficamente las dimensiones de las lineas de cotas, referencias, etc. (Torres 2012). Estas
reglas generales estan contenidas en documentos normativos Internacionales (ISO) vy
nacionales (NC ISO).En Cuba el estdndar empelado es la NC 1SO 129-1:2005., la cual
establece los principios generales sobre las indicaciones de cotas y tolerancia, aplicables a
todo tipo de dibujo técnico
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Las reglas especiales y los métodos de acotacion estan condicionados por las exigencias de
la produccion (Torres 2012).

Se puede plantear entonces que existen en la préctica tres tipos de cotas que deben ser
tomados en cuenta en el momento de realizar un acotado correcto:

Las llamadas cotas funcionales (Fig 1), que son aquellas que son imprescindibles para la
fabricacion de una pieza determinada y que no pueden alterarse bajo ninguna circunstancia
(Torres 2012).Estas cotas deben ser indicadas con tolerancias explicitas y realizables, para
lo cual debe tenerse conocimiento del proceso de manufactura, y del equipamiento
tecnoldgico para la elaboracion de la misma. Debe tenerse presente que estos valores de
cotas seran los parametros que se utilizaran en el proceso de control de calidad, para poder
garantizar el principio de inter cambiabilidad.

Las cotas no funcionales (Fig 1), se consideran necesarias pero no imprescindibles para el
funcionamiento del conjunto donde se ubicara dicha pieza. Estan destinadas a garantizar la
forma y sus tolerancias deben ser amplias y con bajos requerimientos.

Las cotas auxiliares (Fig. 1). No son necesarias, pero representan una gran ayuda, ya que
permiten no tener que hacer deducciones de las dimensiones por parte de operarios y
ensambladores, lo cual redunda en ganancia de tiempo durante el proceso de elaboracion.
Segun las normas cubanas vigentes estas cotas son derivadas de otras dimensiones dadas
solamente por propdsitos informativos (NC ISO 129-1)
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En la Fig 1.las cotas funcionales F1, F2, F3 y F4 representan:
F1-Espacio necesario de colocacion del buje.

F2- Longitud util de rosca

F3- Distancia entre la cara del resalto y el centro del agujero.
F4-Dimensién y tipo de Rosca

Las Cotas no funcionales NF1, NF2 y NF3 representan:
NF1-resalto que hace funcién de arandela

NF2-Suma del resalto y la cabeza del tornillo.

NF3-Diametro de agujero para pasador.

La cota (AUX) representa la longitud maxima del tornillo

Existen otros autores que plantean que el acotado mas que tipos de acotados para su
realizacion se deben seguir criterios de acotados. (Villanueva), recurriendo a tres criterios
de acotados:

e Geométrico.

e Funcional

e Tecnologico.
Criterio Geométrico.

El criterio Geométrico es el més sencillo, se realiza cuando se esta trazando el dibujo en
sus formas elementales con el empleo de las normas vigentes y nos da una idea rapida de
las dimensiones y formas del objeto, es aplicado en planos de piezas individuales, donde se
desconoce la funcién y los procedimientos para su fabricacion.
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Si nos limitamos al criterio geométrico su fabricacion puede ser factible de realizacion,
desconociéndose su vinculo con otros objetos en un ensamble.

Criterio Funcional.

El criterio funcional ademas de considerar el criterio geomeétrico, tiene en consideracion el
hecho de que el objeto funcione correctamente en el conjunto al que pertenece. Para la
aplicacion del mismo es necesario conocer una serie de principios y nomenclaturas que se
estudian en asignaturas dentro de la disciplina de Dibujo y que se recogen en las normas
Nacionales e Internacionales, pero se hace necesario tener otros conocimientos que son
partes de otras disciplinas dentro del plan de estudio de las carreras de ingenieria y en
particular la de Ingenieria Mecanica. Estas disciplinas son: Mediciones Técnicas, Teoria de
Magquinas y Mecanismos, Procesos Tecnoldgicos, Disefios de Elementos de Maquinas, etc.,
que forman parte del curriculo propio del Ingeniero Mecanico y que facilitan la
determinacion de las cotas verdaderamente importantes dentro del conjunto ensamblado y a
las cuales se les denomina Cotas Funcionales.

Este conocimiento integrado permite entre otras cosas:

1. Determinar y asignar las tolerancias dimensionales y las tolerancias geométricas de
la piezas (tolerancias de forma y posicion)

2. Determinar los ajustes necesarios.
3. Determinar tratamientos térmicos y recubrimientos superficiales.

Ejemplos de la influencia que tiene en el acotado el conjunto al que pertenece:
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Caso No. 1. En este ejemplo se puede apreciar que las condiciones funcionales JA, JB 'y JC
son las que condicionan las cotas funcionales de la pieza No.1. Fig. 3.
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Caso No. 2 En este otro ejemplo se puede apreciar que las condiciones funcionales JA, JB 'y
JC son las que condicionan las cotas funcionales de la pieza No.1. .Fig.4.
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Por el hecho de existir condiciones de funcionalidad diferentes en una misma zona (JA) en
cada uno de los caso, hace que se obtenga como resultado un acotado diferente en las cotas
funcionales de las piezas que determinan la longitud, teniendo la pieza la misma
configuracién geomeétrica.
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Por lo que se recomienda que deban tenerse presente un grupo de consideraciones en el
proceso de estudio de una pieza o conjunto de piezas para la realizacién de un acotado
funcional Fig. 6
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Fig. 6. Consideraciones a tener en cuenta en el proceso de acotacion funcional de piezas o
conjuntos de piezas
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Criterio Tecnoldgico.-

Lo novedoso de este criterio radica en que no desdefia los criterios geomeétricos y
funcionales, sino que los complementa tomando en cuenta las caracteristicas del proceso de
manufactura y los complementa de tal modo que la transformacion del disefio a la
fabricacion se realiza de la manera mas econoémica y factible posible.

Ejemplo:

En el dibujo se representa una acotacion funcional de agujeros, EL procedimiento
tecnoldgico para su fabricacion sera mediante el uso de un taladro vertical, y en el cual
seria muy util el acotado a partir de dos superficies de referencias Fig.7

Por tal motivo a partir del criterio de acotacion tecnoldgica los datos de la Fig. 7 se
transformarian en los datos de la Fig. 8 con la consecuente reduccion de los valores de
tolerancias.
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Fig. 8. Acotacion segun criterios tecnoldgicos.

Conclusiones

Concluyendo podemos decir que el proceso de acotado de piezas y conjuntos de piezas es
complejo, requiere de conocimientos de diferentes disciplinas que se complementan entre
si, como son Dibujo, Disefio, Procesos de Manufactura y Metrologia, para lograr un
producto en el que se cumpla con los requisitos y principios de inter cambiabilidad,

El acotado debe permitir que el proceso de transformacién del disefio de un articulo a la
fabricacion el mismo, se realice de la manera mas econdmica y factible, permitiendo a la
vez que los procesos de control de calidad sean lo menos engorrosos posibles.

Por lo que es imprescindible que en el proceso de ensefianza de esta disciplina exista un
estrecho vinculo intermateria, para lograr una correcta formacién de los profesionales de la
especialidad.
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