ACOTACION DE SUPERFICIES CONICAS

INTRODUCCION

En este capitulo se explica el proceso de acotacion de superficies cdnicas, obtenidas con maquina-herramienta,
utilizando cotas de fabricacion.

Se pueden presentar diferentes formas de acotacion, dependiendo del proceso de fabricacién utilizado y de la
situacion de la superficie (interior o exterior); no obstante, previamente sera necesario conocer el significado de
una serie términos que intervienen en la acotacion de este tipo de superficies.

CONCEPTOS GENERALES
/hC//hac/'o'n 1y CONICIDAD: es la relacion entre la diferencia de diametros extremos
. ' de un tronco de cono y su longitud. Se suele expresar en forma de
gl Jconicidad 1:X 3 quebrado 1:X; donde X representa la longitud del tronco de cono que
B es necesario recorrer para que el diametro varie 1 mm.
X

INCLINACION: es la relacion entre la diferencia de radios extremos de
L un tronco de cono y su longitud. Se suele expresar en forma de
quebrado 1:Y; donde Y representa la longitud del tronco de cono que
es necesario recorrer para que el radio varie 1 mm.

ANGULO DE INCLINACION o/2 (ANGULO DE AJUSTE) es el
o +———— = formado por una generatriz del cono y el eje del mismo, ambos
contenidos en un mismo plano axial.

L ANGULO DE CONO o es el formado por dos generatrices del cono
contenidas en un mismo plano axial.
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TORNEADO DE CONOS POR GIRO DEL CARRO PORTAHERRAMIENTAS

El carro superior se hace girar a partir de su posicion 0° el valor del angulo de ajuste o/2 con la ayuda del limbo
graduado. De esta forma, a la vez que la pieza gira en el torno respecto a su eje, la herramienta se desplazara
en la direccién de la generatriz del cono. Este método es valido para obtener conos interiores y exteriores; a su
vez, como el recorrido lateral del carro es limitado s6lo se pueden tornear conos cortos.

CONO EXTERIOR CONO INTERIOR
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Para obtener un cono exterior se realiza un cilindrado previo de diametro D, de ahi la necesidad de acotar el
diametro mayor del cono (el diametro menor d se obtiene como resultado del mecanizado); en cambio, cuando
se desea obtener un cono interior, se realiza un cilindrado previo de didmetro d, de ahi la necesidad de acotar el
didmetro menor del cono (el didmetro mayor D se obtiene como resultado del mecanizado). Otro dato a indicar
en el plano sera el angulo o/2 para poder ajustar la herramienta del torno.



TORNEADO DE CONOS POR DESPLAZAMIENTO LATERAL DEL CABEZAL MOVIL

Si se desplaza lateralmente el punto del cabezal mévil (contrapunto) respecto al centro, al moverse el carro
portaherramientas longitudinalmente, da lugar a una forma cénica. El desplazamiento del punto del cabezal mavil
(e) no debe ser superior a 1/50 de la longitud de la pieza, ya que, en caso contrario, las puntas tendrian una
posicion muy forzada; por esta razon, este procedimiento sélo se utiliza para tornear conos exteriores de gran
longitud y pequefia conicidad.
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Para obtener un cono exterior se realiza un cilindrado previo de didametro D, de ahi la necesidad de acotar el
didmetro mayor del cono (el didmetro menor d se obtiene como resultado del mecanizado). Otro dato que se
debera indicar en el plano es la inclinacion 1:Y para poder calcular la distancia e de desplazamiento del cabezal
movil.



MECANIZADO DE TALADROS PARA PASADORES CONICOS

Se taladran previamente al diametro menor del pasador y posteriormente se escarian con el escariador. Los
pasadores conicos normalizados presentan una conicidad de 1:50.
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CONOS NORMALIZADOS

Para reducir el nimero de herramientas, calibres y dispositivos de medida necesarios para la ejecucion y
comprobacion de conos, se recomienda emplear, siempre que sea posible, conos normalizados (conos Morse,
conos Métricos). En estos casos, el elemento cdnico puede designarse especificando la serie normalizada vy el
numero correspondiente.
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En las siguientes tablas se muestran respectivamente: una relacion de conicidades normalizadas y sus
aplicaciones; las medidas de los conos Morse y Métricos, para acoplamientos de herramientas, establecidas en
la norma UNE 15.007.



Conicidades normalizadas y sus aplicaciones

Valores usuales Valores exactos Herramientas
Angulo  {Valor del | para conicidad ycalibres
de ajL[lsfe gjuste 1:x 0 dngulo del para la
en la L.
- [=-9 . . re; 1
mdq.de P9 Z cono Observaciones y ejemplos de P d ‘[)a racion
o mecani- [ yng regla | yau Vol N o, el cono
Conicidad } Angulo | zado=dn- |~ seno d falor alor aplicacion
. del cono | gulo de eno de | jnicigl |calculado del
T:x g .| 100mm de valor inicial
X inclinacion ;
longitud
%‘ mm
Avellanado de proteccion para puntos de centra- | Avellanado conico
10289 120° 60° 86603 120° |1:02886751 | do.tornillos avellanados negros con cuello DIN 347
cuadrado. 8rocas de centrado
DIN 320
Conos de vdlvulas, uniones en vdstagos de pis- .
tén, contrapuntas en la punta;tornillos avellana- ‘5‘;%’;;;‘10’ conico
0 ° o dos, tirafondos avellanados, tornillos avellana - .
.05 S0 45 70711 90° |1.05000000 dos negros con piton o con cuello cuadrado, tapo-| Borrenas conicas
nes roscados,tapas roscadas para tuberias,re - | DIN 6446
maches avellanados.
1:0596 80° 400 64,279 80° (105958768 | rornitios para chapa
Juntas conicas para uniones roscadas ligeras Avell.DIN 334
1:0866 | 60° 30° 50000 | 60° (1:08660253 | para tubos,ranuras en Y, puntos de centrado,re-| £rocos
maches gota de sebo,elc. DIN320y 333
Avell. DIN1863
1:1,207 45° | 22030 38,268 45 [1:12071069 | Remaches avellanados,remaches gota de sebo, | Avell DIN 1863
11,374 40° 20° 34,202 L0° |1:13737386 | Pinzos de sujecion,
16°35'39,431" Conicidad aguda. -
1:3429 |163540" 8°17° 501 14,431 3512 o| Cabezales de husillo portafresa DIN 2079 y
16,5942864° | mangos de herramientas para fresa DIN 2080.
Conos métricos. Escariadores
291510913 Conos de herramientas DIN 228 mangos de he- | DIN 205 y 1896
. 0 | 10057 55" . 4 rramientas y conos de alojamiento de los hu - | cquip,
1:20 2°5152°| 1°25' 56 2499 120 2,86419204° | sillos de mdquinas herramientas;rosca fina DZI(/ rzejs‘ 235
1°15°0,1123") Construccion de mdquinas h 1 ja-
R 015t | 70 7¢ " . lr quinas herramientas, aloja
1:4 14015'0"| 7°7" 30 12,403 1:4 14,25003120°| mientos de husillos.
11%25'16,270" Gorrones de apoyo, acoplamientos de friccion, | Calibre
1:5 11925'16" 5°42'38"| 9,950 15 o | piezas de méquina fdcilmente desmontables
1142118612 para esfuerzo transversal al eje y a torsion. |DIN73035 h2
9°31382201 ¢ de junt os, f tam -
1.6 931'38"| L9454 9" 8 3 . & onos de junta para grifos,fresas para estam
9°9738"|4%5%9"| 8305 | 16 o000 6d pas
, , 5%3'293173"| Piezas de mdquinas para esfuerzo transversal
1:10 5%3'3012°51 45" 4,994 1:10 57248?0 36° ol eje,a torsion y longitudinal ol eje,cojinetes
) reajustables.
3%9'58970" | vist 546
. ) nl qo5/0 3on . 2 ‘astagos de piston para,locomotoras, cubos
115 |3°49°67 1054733 3331 115 381830472° | de hélices para barcos.
: 05/t 2yl . °54'348562" Agujeras de (os escariadores huecos y avella-
1:30 1954’34 5717 1,666 1:30 190968228°| nadores huecos .
Pasadores conicos, Brocas para aguje
. LY r~g Y . 18'451586" ros de gasadagr/
1:50 1°8'46"| 34’23 1000 1:50 114587739° | rosca gas cénica. OIN 1898
! Escariador DIN §




Conos Morse y Métricos para herramientas

inaci nft;ni(::s Conos Morse Conos métricos
= 4 [} 0 1 2 3 4 5 8 80 l 100 l 120 ] 160 ! 200
0,6246:12 | 0,59858:12 | 0,59941:12 | 0,80235:12 | 0,62326:12 | 0,83151:12 | 0,62565:12
Conicidad 1:20=0,05 | =1:19,212 | =1:20,0847 | =1:20,02 | =1:19,922 | =1:19,254 | =1:19,002 | =1:19,18 1:20 = 0,05
= 0,05205 | =0,04988 | =0,04995 | = 0,002 | = 0,05194 | = 0,05263 | = 0,05214
Cono D 4 6 9,045 12,065 17,78 23,825 31,267 44,399 63,348 8o | 100 | 120 | 160 | 200
exterior a 2 3 3 35 5 5 6.5 6.5 8 8 10 12 16 | 20
D, 41 | 62 9,2 12,2 18 24,1 31,6 44,7 638 80.4 | 100,5]| 1206 | 160.8| 201
D, - = = = 15 21 3 40 56 = = - = -
d 1 29 | a4 6.4 9.4 14,6 19,8 25,9 37.8 539 702 | 884 | 1086 143 | 179.4
ds 2) - = = M6 M10 M12 m18 M20 M24 M30 [ M38 | M38 | M43 | mas
4 1 - = 6.1 9 14 19,1 25,2 36,5 52,4 60 | 87 | 105 | 141 | 177
dy max. | — - ] 87 13,5 18,5 24,5 357 51 67 | 85 | 102 | 138 | 174
d, max. | 25 | 4 8 9 14 19 25 35,7 51 67 | 8 | 102 | 138 | 174
dy - = 6.4 10,5 13 17 21 26 = - = - -
dy = = = 8 12,5 15 20 2 31 = = = = =
dig  max. | — — = 8,5 13,2 17 22 30 1,5 = = = - -
I max.| 23 | 32 50 535 64 81 102,5 129.5 182 196 | 232 | 268 | 340 | 412
L max.{ 25 | 35 53 57 69 86 109 136 190 204 | 242 | 280 | 356 | 432
Iy Sl - = 56,5 62 75 9% 17,5 149,5 210 220 | 260 | 300 | 380 | 460
I, max. [ — = 59,5 65,5 80 99 124 156 218 228 | 270 | 312 | 396 | 480
Iy o] - - - = 20 29 a9 51 81 - - = = =
lg o - = = = 34 43 55 69 99 = = = - -
Iy e - - - 4 5 55 8.2 10 1.5 - - - - -
I = = = = 27 36 47 60 20 = - - - -
) = = = 33 42 5 6.8 8,5 10,2 = = - - -
b M3 | — = 3,9 5.2 63 7.9 11,9 15,9 19 2% | 32 | 38 | 50 | 62
¢ 3) = - 6.5 8,5 10 13 16 19 27 24 28 | 32 | 40 | 48
e max. [ — == 10,5 13,5 16 20 24 29 40 48 58 | 68 | 88 | 108
i min. | — = = 18 24 24 32 40 47 59 70 | 70 | 92 | a2
R max. | — - 4 5 6 7 8 12 18 24 30 36 48 60
r = = 1 1.2 1.6 2 2,5 3 4 5 5 6 8 10
t max. | 2 3 4 5 5 7 9 10 16 26 | 30 | 36 | 48 | 60
Cono dg  Hit 3 48 6.7 9.7 14,9 20,2 26,5 38,2 54,8 715 [ 9 | 1085 1455] 182,5
interior dg min. | — - - 7 11,5 14 18 23 27 33 39 | 39 52 52
d; = = = - 19,5 245 32 44 63 = = = — -
Iy min. | 25 | 34 52 56 67 84 107 135 188 202 | 240 | 276 | 350 | 424
Iy 21 29 49 52 62 78 98 125 177 186 | 220 | 254 | 321 | 388
ly — = - - 22 3t 4 53 83 - - - — —
I - = = - 32 41 53 67 97 = = = - -
Lis - = = = 27 36 47 60 90 = = = - -
2 A13 | 22 | 32 39 5.2 6.3 79 1.9 159 19 2 32 | 38 | 50 | 62
h 8 12 15 19 22 27 32 38 47 52 | 60 | 70 | 9% | 110
? - = = - 4.2 5 6.8 85 10,2 = - - - -
K 4 05 | 05 1 1 1 1 1 1 1 15 1 15 | 15 2 2

1) D,ydod, valores aproximados dados a titulo indicativo (los valores efectivos son el resultado, a partir de la conicidad y de la dimensién base D, de los valores

efectivos de a y de /, 0 /5, respectivamente).

2) d, = didmetro nominal de la rosca: rosca métrica M de paso normai o, bajo especificacién expresa, rosca UNC. En cualquier caso, es conveniente marcar sobre la

pieza el simbolo correspondiente M o UNC.

3) Sepuede aumentar lalongitud c de torneado de la lengieta al didmetro dj, pero sin exceder nunca e.
4) Conrelacion a la posicion nominal de coincidencia con la cara delantera, z es la diferencia maxima admisible hacia el exterior solamente, de! plano de referencia

correspondiente al didmetro base D.




