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Elementos esenciales para la
correcta croguizacion y acotacion.
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Normas y estandares

Proceso de establecer y
promover estandares tecnicos
es fundamental para la organizacion
y desarrollo del trabajo actual.

Herramienta para el
Intercambio global de
conocimientos.
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Regulacion en los procesos
garantiza seguridad, eficiencia
y operabilidad en sectores
industriales, y tecnoldgicos.




La estandarizacion = o). i

a7

En el diseno industrial se basa en normas internacionales que
garantizan la calidad y uniformidad en la fabricacion de productos.

La subdivision de partes y actividades estandarizadas implica un

proceso organizado desde el inicio.

- -15 ———— 45 -
« Optimizarecursos y permite la repetitividad en la produccion.
* Facilita la reparabilidad y sustitucion de componentes, ; s -
e Brira e ¢ (et r— LT T P
« Contribuye a la sostenibilidad y ciclo de vida de los productos. I
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Definicion de normalizacion

Es el conjunto de normas establecidas y aplicadas de forma colectiva en actividades cientificas,
industriales y econdmicas. Busca evitar y resolver problemas recurrentes de la actividad globalizada.
Mejora la economia, utilidad y calidad de productos y servicios.

Especificaciones técnicas que las empresas usan voluntariamente para probar

la calidad y seguridad de sus actividades y productos. &
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! El dibujo técnico es una herramienta fundamental
en la comunicacion de ideas y proyectos.

Requiere de estandares y normativas que garanticen su
comprension y universalidad.

Las normas DIN, UNE e ISO establecen las directrices
para la correcta representacion, delineacion y acotacion del

dibujo técnico.
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normalizacion sistematica. > |IE

e 1906: Creacion de la IEC Comision Electrotécnica Internacional en Londres

« 1917: Formulacion de la normativa DIN por el Comité de Normalizacion de la Industria Alemana
« 1918: Creacion de la AFNOR Asociacion Francesa de Normalizacion

e 1919: Creacion de la BSI British Standarts Institution en Gran Bretana &
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Organizacion Internacional de Normalizacion

« 1926, Generacidon de la norma comun ISA,

que se convertirfa en la actual 1ISO l“°"“°5‘°°"r1“ | [_"“"?[Effémj I '[*_o]f,ma Internacsonal |
« 1945, Espaia crea IRANOR para editar las normas UNE, que S L X

[UNE ENISO] 3

concuerdan con las normas ISO. 9000

« 1948, 25 paises se reunieron en Londres para crear la 1ISO, una
organizacion internacional independiente y no gubernamental.

Hoy, la ISO cuenta con 162 miembros y depende de la ONU

Actualmente, la normalizacion en Espafa recae sobre AENOR, gque se adapta
constantemente a los cambios en fabricacion, tecnologia y seguridad.
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Clasificacion de las normas Norma internacional ISO
l Desarrollo europeo

_ Norma europea EN
 Normas nacionaleés normas UNE publicadas por AENOR en Espana. l Desarrollo espafiol
« Normas regionales normas Europeas EN, CENELEC y ETSI. N°"ia aspaiots v
 Normas internacionales normas IEC para electricidad, UIT para Norma UNE-EN-ISO

telecomunicaciones e ISO para otros sectores.

Por ejemplo, la norma UNE-EN ISO 5457 sobre formatos en dibujo técnico es compartida en los tres ambitos.

Las ultimas modificaciones de las normas UNE-EN-ISO 128 y UNE-EN-ISO 129 se realizaron en 2019 y 2020.
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Dibujo técnico
normalizado

1 Caracteristicas principales

2 Sistema Europeo de representacion

3 Dibujo industrial VS dibujo arquitectonico

Herramienta fundamental en comunicacion de ideas y proyectos
Requiere estandares y normativas para garantizar comprension

y universalidad

&
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Tuerca hexagonal DIN 934

|
e e ]

A M2 M3 M4 ME ME M7 M3 M10 M2 M4 M6 MIE M20 M22 M24 MIT M30 M233 M6 M9 M2 MAS M4E M52 MSE MED MEL MEE

Paso 04050708 1 1 125715 175 2 2 25 25 25 3 3 35 35 4 4 45 45 5 &5 45 65 & & |
B 162432 4 5 5565 8 10 M 13 15 16 18 18 22 24 26 20 31 M 36 38 42 45 48 51 54

C 4 55 7 B W0 M 137 19 22 24 2r 30 32 KB 4 46 S0 55 G0 B MO0 TS B0 65 80 BS 100

(Tndas das modidas esfn expmsadas an mm )

Tuerca hexagonal baja DIN 936

A M4 M5 ME ME M0 MA2 Mi4 MIE MIE M20 M22 M24 M27 M30 M23 MIE M3D M42 M4S

Faso 07 08 1 12515 175 2 2 256 25 25 3 3 &5 316 4 4 45 45
E 3 33 38 5 & 7 A B a 9 1M 1M 12 12 14 14 18 16 18
C T & 10 13 17 18 22 24 27 0 32 3 41 46 60 55 60 65 VO

(Todas fag medides eElEn expresadas on mim.)

Tuerca hexagonal de seguridad con arandela plastica DIN 985

A M3 M4 M5 M6 M7 M8 M1D M12 Mi4 M16 M15 M20 M22 M24 M27 M30 M33 M36 M39 M42 M45 M48
Paso 050708 1 112615 175 2 2 25 25 25 3 3 35 35 4 4 45 45 &
C 56 7 8 10 11 13 17 19 22 24 27 30 32 36 41 46 50 55 60 € 70 75
B 4 & 5 B T7TH6 B 10 12 14 16 185 20 22 24 27 30 33 36 38 42 45 48

(Todlas fas mediolas astdn expresadas e mvm. )

i
i
1R 1 Tuerca hexagonal de sombrerete DIN 1587

L= 2
A M3 M4 M5 ME MT ME M10 Mi12 M14 M1E M12 M20 M22 M24 M2T M30
Paso 05 07 08 1 1 4125 15 175 2 2 25 25 25 3 3 35
D(méx) 25 32 4 5 55 65 8 10 11 13 15 16 18 19 20 24
c 55 T B 10 M1 13 17 19 22 24 27 W 32 3w 41 46
e 65 B 10 12 135 15 18 22 25 28 32 34 39 42 47 52
F 5 65 75 95105125 16 18 21 23 26 28 31 34 40 42
E 45 55 75 8 105 1M 13 16 18 21 25 26 29 31 35 a8

(Todes las medidss BaAn SXCrESadEs en mm.)

- —F

B -
o -
“ ry - ﬁ' = Tuerca de mariposa DIN 315
[T, | 5

g

D M3 M4 M5 M& [0} M10 M2 M14 M16 M18 M20 |
E 9.5 9,5 9,5 11,8 13,5 15.3 20,5 25 25 29,3 29,3
B 23,5 235 23,5 28,7 31,8 37,3 49,2 86,7 66,7 68,2 68,2
c 1,5 1.5 1,5 13,2 31,8 18,2 238 32,5 32,5 329 329
G 4 4 4 4,3 5.4 6.3 79 10,6 10,6 12,2 12,2

(Todas la medidas eslan expresadas enmm,)
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Caracteristicas principales

Las Normas DIN, UNE e ISO establecen directrices para
representacion, delineacion y acotacion

» Especificar

Requisitos que deben cumplir los productos, procesos o servicios.

o Unificar

Medidas necesarias para la intercambiabilidad.

« Simplificar

Reducir tiempos, materiales y procesos para economizar.
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1 Formatos, escalas y tipos de linea o escritura.

2 Acotacion y simbologia estandarizada

4%"—'—"—‘_'_“_'_'_

)

3 Representaciones simbolicas de elementos industriales

COmMo roscas, poleas, engranajes, chavetas o muelles.

FORMATOS: Norma UNE-EN-ISO 5457. Formatos A provenientes de la norma DIN-A, tamanos de papel desde AO de 1189x841mm.
ESCALAS: Norma UNE-EN-ISO 5455. Todo plano debe estar a escala, indicada por dos numeros enteros separados por dos puntos.

TIPOS DE LINEAS: Norma UNE-EN-ISO 128 (modificada en 2020). Lineas continuas, discontinuas, de trazo y punto, y de trazo y

2 puntos. Espesores ligados al tamafio a razén de V2.
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([ Sistema europeo de representacion

* Los planos técnicos utilizan sistema diédrico como sistema principal
» Este sistema de representacion se extiende a cualquier area técnica
« Lanorma UNE-EN ISO 128 explica la colocacion de vistas, cortes, parciales y detalles

 Distincion entre el sistema europeo o del primer diedro y el americano o tercer diedro

4.7 First angle projection graphical symbol 4.10 Third angle projection graphical symbol

The graphical symbol for the first angle projection method is shown in Figure 5. The proportions and  The graphical symbol for the third angle projection method is shown in Eigure 7. The proportions and
dimensions of this graphical symbol are specified in ISO 5456-2. dimensions of this graphical symbol are specified in ISO 5456-2.
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Funcionamiento
del sistema europeo

UNE-EN ISO 128-3:2020
ISO 128-3:2020(E)

» El sistema Europeo coloca el Alzado como vista preferente.

« La planta superior se alinea debajo y la inferior encima.

* Los perfiles proyectados, el derecho a la izquierda y el izquierdo a la derecha.
» El alzado posterior se situa alineado a la derecha del perfil izquierdo.

e Las vistas auxiliares o parciales se colocan solapadas o cercanas, bien referenciadas.

Generalmente no se utilizan mas de tres vistas para explicar una pieza técnica.

I

dl

Se pueden dibujar mas vistas para informacion adicional.
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Dibujo industrial

El dibujo industrial, siempre riguroso, realiza
la representacion a escala de mecanismos,
conjuntos de piezas y maquinas de tal modo
gue sea posible su fabricacion.
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Dibujo arquitectonico  [POVELA

El dibujo arquitectonico mas libre en composicion
de planos y uso de simbologia especifica.

La creatividad en el disefo, afecta a la presentacion
siendo en ocasiones menos estandarizados.
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1—> Apecuacion De LA PIEZA AL FORMAD D€ PAPEL “
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Dibujo de los margenes, dejando 2cm en el borde
izquierdo para encuadernado.

Colocacidn de cajetin con datos del proyecto,
plano, fecha, autor y escalas.

Listado de piezas, denominacion, catindad, materiales
y distincion de elementos normalizados.
Numeracion de abajo a arriba.

Acotacion para definir proceso de fabricacion y
tratamientos superficiales.

Notas sobre redondeos, chaflanes, tolerancias,
calidad y rugosidad.
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[ Arandela plana 2 Acero
5 Husillo 1 Acero
4 Manivela 1 Fundicién
3 Chaveta 1 Acero
2 Arandela con chaflan 1 Acero
1 Tuerca 3 Acero
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CROQUIZACION

Podemos dibujar con utiles de dibujo 0 a mano alzada.

La croguizacion es la representacion realizada sin regla,
compas o plantillas. Requiere acotacion para dimensionar.

Pese a ser un dibujo a mano, no es una obra artistica,
sino que el dibujo, vistas, margenes y limpieza, deben ser
similares a un plano técnico delineado.

Es importante incluir la simbologia del sistema Europeo para
vistas diédricas, cortes, secciones y detalles identificados.
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Representacion de lineas
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Lineas rectas, continuas y sin temblor. Coger el lapiz de
forma estatica y realizar movimientos rigidos.

Dibujar circunferencias marcando el centro y puntos
clave del contorno. Usar cuadrado inscrito y ejes para
curvas en axonometria.

Usar lapiz duro 2H, 3H o0 4H para lineas auxiliares,
discontinuas, ejes, cotas y rayados.

Utilizar lapiz HB para aristas vivas, diferenciando lo
fundamental del dibujo.

Posibilidad de dejar lineas de referencia y ayuda sin borrar,
remarcando el contenido principal a la vista.



ACOTACION

Norma UNE-EN ISO 129-1-2019
Establece los principios generales de acotacion.

« Una cota es el valor numérico que dimensiona una pieza.

* La acotacion define dimensiones, tolerancias, calidades
y procesos de fabricacion.

« Su objetivo es proporcionar informacion clara y legible
sobre las caracteristicas.

Se recomienda acotar en orden: altura, anchura y profundidad
De forma desordenada es probable errar en la norma
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Tipos de Cotas .

Determinantes para la funcion de la pieza

P18
035

1 Cotas funcionales ‘ ) |

2 Cotas no funcionales
Dimensiones relativas al disefno, pero no afectan '

2x @50

@i

. M6
]
| 1
|
|
|

N

')
L

a su funcion . R

21

i
1

68 .

3 Cotas auxiliares
Unicamente informativas, no relevantes

Por ejemplo, en un tornillo: la rosca, cabeza y vastago son cotas funcionales; la anchura y profundidad de

la cabeza son no funcionales; y la longitud total es una cota auxiliar.



Normas basicas de acotacion

~N O o1 b~

No se deben poner cotas de mas, TODO debe estar acotado

Acotar en la vista corte o seccion donde mejor se represente.

No esta permitido repetir cotas

Excepciones: si se refieren a estados intermedios de fabricacion,
o representan una ventaja indiscutible para el entendimiento.

Cotas funcionales expresadas directamente

Cotas no funcionales segun conveniencia de fabricacion

Cotas de dimension y posicion para huecos, agujeros, rebajes y salientes

Acotacion de chaflanes y redondeos entre puntos de interseccion de aristas

&
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10
11
12

13
14
15

Evitar acotacion dentro de la figura

Evitar acotacion entre vistas
Lineas de cota no deben coincidir con aristas, ejes 0 ser su continuacion
Evitar cruce de lineas de cota

Circunferencias mayores a 180° se acota diametro, menores se acota radio

Diametros y radios en direccion al centro con simbolo correspondiente

Maximo 3 cotas concéntricas alineadas en misma vista
Cotas alineadas, indicando todas las cifras en la misma linea de referencia

Roscas, tornillos y elementos normalizados se acota por métrica

En cuerpos semicortados, solo un extremo de cota con linea interrumpida

En piezas simétricas parcialmente dibujadas, prolongar lineas de cota al
otro lado del eje de simetria, indicando la medida total

&
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Elementos de acotacion y simbolos
I
/
Definidos por la norma UNE-EN ISO 128-2020. | 7/
Todas estas lineas se dibujan con trazo continuo y fino. i e
|
, No. Representation Description
¢ L|neaS de COta 01 Continuous line
2z | ----———_——_—————— Dashed line
 Linea auxiliar de cota 3 | — — — — — — = — — |Dashedspacedline
04 ' ' ) ' ' ) ' == |Long-dashed dotted line
° EXtremOS del SegmentO 05 " " " " " " T Long-dashed double-dotted line
06 T e e v Long-dashed triplicate-dotted line
_ AR T Dotted line
° lera de COta 08 - = - - - - - Long-dashed short-dashed line
09 - - - - — Long-dashed double-short-dashed
* Lineas de referencia ine
10 - === | Dashed dotted line
1 | =m——————————rm e —_—— Double-dashed dotted line
12 —rEmnETmrEm T Em Em Em Emm == = |Dashed double-dotted line
13 — T —_——m— Double-dashed double-dotted line
14 —rrEm—ner = Prem—rs === ——rrEm—ara=——nee — Dashed triplicate-dotted line
15 — T me CETmET e ET T ey = Double-dashed triplicate-dotted line




Lineas de cota y lineas auxiliares

Las lineas de cota se limitan en sus extremos para definir el segmento.
Las lineas auxiliares se prolongan desde la pieza hasta la cota.

 La linea auxiliar debe estar en contacto directo con la
superficie a dimensionar

« Anteriormente, la linea auxiliar debia quedar a 1-2mm de la
arista, ahora no es necesario mantener esa separacion

« La cota mas proxima a la figura debe guardar una distancia
de al menos 8mm

« Es preferible que las lineas auxiliares no se crucen entre si

 La nueva norma es mas estricta en la no colocacion de
dimensiones en el interior de las figuras
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Linea

Descripcién

Uso vy significado

Continua gruesa

Contornos vistos.
Aristas vistas

Continua fina.

Lineas ficticias de interseccion.
Lineas que indican superficie plana.

Lineas de cota.

Lineas auxiliares de cota.
Lineas de referencia.

Rayados.

Contornos de secciones abatidas

sobre la pieza.

Lineas de ejes cortos.

Continua fina a
mano alzada

Limites de vistas o cortes parciales

o interrumpidos.

Continua fina recta

Limites de vistas o cortes parciales

\ | con zig-zag. o interrumpidos.
_______ Contornos ocultos.
Gruesa delrazos. | anstas ocultas.
- Contornos ocultos.
___________ Fina de trazos. Aristas ocultas.
, Ejes de revolucion.
———————————— F'Unrf;: [?SE trazos y Planos de simetria.
P Trayectorias.
T Fina de trazos y
i puntos y gruesa en
! los finales y cambios Planos de corte.
4 de direccion

Gruesa de trazos y
puntos.

Superficies que son objeto de
especificaciones especiales.

Fina de trazos y
doble punto.

Contornos de piezas adyacentes.
Posiciones intermedias y extremas de

partes maviles.

Lineas de centros de gravedad.
Lineas que muestran la posicion de
herramientas para referencia.
Contornos iniciales antes de

conformado.

Partes situadas delante del plano de

corte.




oV

DOVELA
Extremos del segmento (

T I

« Las lineas de cota se limitan en sus extremos para definir el segmento.

« Los extremos del segmento de cota pueden ser flechas o segmentos oblicuos.

« Para piezas mecanicas se acota preferentemente con flechas rellenas que formen 15°.

« Silas flechas quedan muy juntas, se sacan por fuera de las lineas auxiliares.

« Sila cifra de cota no cabe en el interior, se colocara fuera preferentemente a la derecha.

« Si el espacio es muy pequeno, entre cotas, se puede sustituir ambas flechas por un punto relleno o
una barra oblicua.
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Cifra de Cota
RL>. N
La cifra de cota se coloca sobre la linea de cota y a la mitad J | _
=
Cifra horizontal y en la parte superior cuando la cota sea horizontal ST S B Ay
- 25 _

Cifra girada y sobre el lado izquierdo cuando sea vertical

|
4 | I
Cifra en posicion que favorezca la lectura cuando sea oblicua I

La cifra puede ir acompanada de simbolos: R, @, 0, SR, S g, 1], |

Se indica la profundidad de agujeros en la misma acotacion

Se marca junto a la cifra la tolerancia permisible ALt




AJUSTES RECOMENDADOS

SISTEMA
EJEMPLOS DE CALIDAD
AGUJERO| EJE | CARACTERISTICAS APLICACION SUPERFICIAL
BASE BASE
Prensado. Montaje a Coronas de bronce, casquillos,
H7 | s6 hé S7 presién ruedas
Prensado ligero. . . N
H7 |r6 | h6 | R7 Necesita sequro Engranajes, acoplamientos ]
Forzado duro. Casquillos especiales,
H7 | n6 | h6 | N7 Seguro de giro manguitos N6
Forzado medio. . .
H7 | k6 | h6 | K7 Sequro de giro Rodamientos, discos N7
H7 | j6 he | J7 Forzado |ige_ro. Rodamientos, elementos
Seqguro de giro desmontables N8
Deslizante con . .
H7 {h6 | h6 | HY Jbricacisn Ejes de lira
Giratorio sin juego . .
H7 (g6 | h6 | G7 apreciable Bridas, émbolos de freno
H7 | 7 he | F8 Giratoriu con poco Bielas, r:._ojinetes. cajas de
ueqo engranajes
Deslizante con Ajustes deslizables con poca
H8 | h9 | h9 H11 lubricacion precisién
Giratorio con gran Cojinetes, elementos de
H8 |e8 | h8 | ES juego _ mainres NS
H8 (d9 | h9 |D10 jﬁgg;urm Son Mucho Soportes muiltiples
Deslizante con Elementos de maquinas
H11 [h11 |h11 [ H1 lubricacion agricolas
Giratorio sin juego L N1
H11|d9 |h11 (D10 apreciable Drg.anos mowle’s | 0
H11 le11 |h11 |E11 IG|rat0r|0 con gran CDJ!FIE!IEE de maquinas N11
juego agricolas y domésticas
H11 [a11 |h11 [A11 ji;:?m con mucho Avellanados, grandes piezas

Clase de la tolerancia

Desviaciones admisibles respecto al nominal (mm.).

| mas de | mas de | mas de | mas de | mas de | mas de | mas de
. . B 0.51 3 6 30 120 400 1000 2000
Designacion | Descripcion hasta 3 | hasta hasta hasta hasta hasta hasta hasta
6 30 120 400 1000 2000 4000
f fina =005 | £0.05 0.1 .15 H2 +H.3 1.5
m media 0.1 0.1 0.2 0.3 0.5 #0.8 12 2
C grosera 0.2 0.3 0.5 .8 1.2 2 =3 4
mry +
v grosera 0.5 | 1.5 25 1 6 13

| P4
. Qué es una tolerancia?  [POVELA

Una tolerancia es la variacion permitida en las dimensiones
0 caracteristicas de un objeto durante su fabricacion o uso.

Define los limites aceptables para garantizar el correcto
funcionamiento de los componentes.

Incluso con procesos de fabricacion precisos, las piezas no
son siempre exactas.

Pueden ser dimensionales o geomeétricas.
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Tolerancia de ajuste

Si el agujero es ligeramente mas pequefio

o el vastago ligeramente mas grande

Tolerancia de juego

Si el agujero es ligeramente mas grande

o el vastago ligeramente mas pequefio

Ajuste intederminado

La diferencia entre la medida del agujero

y el eje puede ser positiva o0 negativa.

Agujero
base ‘ 2
AAAAIY Juego Indeterminado Aprieto

dN

Eje base

oV

. DOVELA
Tolerancias (

Dimensionales

Son las que afectan a las medidas,
pueden resultar mas grandes o pequenas.

Se miden en micras, y se senalan con un
+/-, directamente en la propia cifra o con
la nomenclatura adecuada que indique el
tipo de ajuste.

\ ........... g Linea cero

TS

Juego Indeterminado Aprieto



Tolerancias
Geometricas

TOLERANCIAS DE FORMA (Elementos aislados)

Las tolerancias geomeétricas determinan la forma superficial de la

pieza o0 su posicion, orientacion u oscilacion respecto a otras piezas.

TOLERANCIAS DE POSICION ¥ MOVIMIENTO (Elementos asociados)

o

(DOVELA

TOLERANCIAS DE ORIENTACION (Elementos asociados)

FORMA Y

DEFINICION DE LA

CONSIGMNACION

paralelepipédica de

siMBoLO FORMA Y TOLERANCIA DESCRIPCION EN EL DIBUJO
a La arista, generatriz, eje de
o cilindro o eje de elemento =3
g prismatico, deberan estar I
el contenidos dentro de un i
RECTITUD \\\\ rectingulo, clindro o zona 4 T
N

iolerancia respectivamente.

I

La superficie debe estar
comprendida entre dos
planos paralelos separados
entre si la lolerancia.

FORMA Y DEFIMNICION DE LA CONSIGMACION FORMAY DEFINICION DE LA CONSIGNACION
SIMBOLO | FORMA ¥ TOLERANCIA DESCRIPCION EN EL DIBUJO SIMBOLO | FORMA Y TOLERANCIA DESCRIPGION EN EL DIBUJO
La zona de tolerancia puede estar La zona de tolerancia puede estar
definida por un cilindro, por dos definida por un cilindro, por dos
rectas paralelas. por un ELN] rectas paralelas, por un rma
paralelepipedo, o por dos planos o paralelepipedo, o por dos planos
paralelos / / - \ - paralelos
a ¥ fi- pueden ser: [ A - . A- puede ser recta o plano
POSICION - ?g;amfg:}f:s““ cliindro. : a y fi- pueden ser:
) par : . - - generatrices de un dilindro.
- caras de un paralelepipedo PARALELISMO 7/ - rectas paralelas I

- planos paralelos.

La zona de tolerancia de
concentricidad esta Emitada por

- caras de un paralelepipedo
- planos paralelos.

La zona de tolerancia puede estar

PLANICIDAD B e una circunferencia de diametro (t) 2|
o S cuyo eje coincide con el eje de definida por un cilindro, por dos o
i referencia. rectas paralefas, por un M S B
CONCENTRI- ] En la coaxialidad la zona estard - l paralelepipedo o por dos planos J.
Cualquier seccion recta del o) B CIDAD Y limitada por un cilindro de didmetro paraielos |
elemento debe encontrarse COAXIALIDAD :E:fcuyc:- eje coincide con el eje de A- mwoczm recta o plano i
( J dentro de una corona referencia. « y fi- pueden ser:
circular de espesor igual a PERPENDI- - generatrices de un cilindro. !
la tolerancia ) CULARIDAD - rectas paralelas.
REDOMDEZ - La zona de tolerancia puede estar - caras de un paralelepipedo.
- imitada por dos rectas paralelas, LI - planos paralelos
por dos plancs paralelos o por un ]
e paralelepipedo. —
pr— o ¥ - pueden ser.
La superficie debe estar F=iEa _ - rectas paralelas, B . La zona de tolerancia puede estar
-:so_mpmndl-:‘.a _anlm dos SIMETRIA - planos paralelos. - limitada por dos rectas paraleilas o <]- ]
cllindros coaxiales cuya - - caras de un paralelepipedo. por dos plancs paralelos,
. . diferencia de radios sea 1 1T—-7T Z A- puede ser recta o plano.
CILINDRICIDAD equivalenta a la tolerancia. « y fi- pueden ser:
- rectas paralelas. I
La mdxima variacién de posicidn i - planos%araielos '
de tol permitida en un elemento durante e INCLINACION
r"—'\. La zona de tolerancia esta o] / una revolucion completa, estd
limitada por dos lineas limitada en un plano perpendicular TlI=
envolventes de circulos de o a su gje por dos circulos
FORMA DE diametro t y centros sobre OCSI%%SE;NRN concéntricos separados entre si L
UNA LINEA ka linga tedrica corecta, una distancia (t) g ]
La zona do tolerancia estad La maxima variacion de posicion (2T
— Sndade pordos sperices s // S
FORMA DE envalventes de esterns de en cualquier punto de su superficie __._|_
UNA e A e =’ OSCILACION por dos circulos concéntricos g 3 g 3
a Supericie ieonca TOTAL separados ontre si una distancia - . h -
SUPERFICIE corecta. - 8 B

{t).




Lineas de Referencia:
Calidad superficial - rugosidad

cementado pintado (azul) rectificado

N5
0.3N\/2.5

Senalan caracteristicas de la superficie de una pieza

N(calidad) y Ra(Rugosidad)

Se dibujan en contacto con la pieza o sobre la linea de cota

Pico con circulo: proceso de fundicion,
Pico vacio: proceso mecanizado

Piezas de alta calidad: rodamientos, engranajes...
Piezas bastas: carcasas, soportes

Simbolos Empleados en los Estados Superficiales

Clase Valor de la o
) de rugosidad Estadc_u Proced|mlen_to de Aplicaciones
?51 rugasidad Superficial Fabricacion
53 ! pin
=
Basto e . .
E g irregular Fo.rp, Ba_s_tl'dOI"EES de
52 . o Fundicion fundicion. Chapas
o= (sin supresion c
g orte a soplete soldadas
o5 de rebabas)
g &
c
Sa N12 50 2.000 | Basto, liso pero | Las anteriores Piezas cormentes
= regular realizadas con de manipulacion.
@ N1 25 1.000 (sin rebabas) mayor esmero Material agricola
Desbastado, . .
marcas Lima Agujeros.
N10 12.5 500 apreciables al Tormo Avellanados.
P tacto Fresadora Superficies de
@ N9 6.3 250 y Con gran avance apoyo.
2 perfectamente de la herramienta Ajustes fijos
E visibles . 10S-
3
[ Marcas visibles . }
=] . ; Las anteriores Ajustes duros.
c N8 3.2 125 a simple vista'y con herramientas Caras de
@ perceptibles ;
£ NT 16 63 figeramente al en fase de referencia o de
c : acabado apoya.
=3 tacto
[&]
[=]
ﬁ Muy fino. Las anteriores Ajustes
s NG 0.8 32 Marcas no con mas fases deslizantes.
3 visibles ni de acabado. Correderas
E N5 0.4 16 perceptibles Escariado. Aparatos de
g al tacto Rasqueteado. medida y control
j=12
o
a N4 0.2 8
=
o N3 0.1 4 Superfino. Lapeado.
= - .
] Brufiido. Calibres
o nm;{f;igo Rectificado muy Especiales
N2 0.05 2 visibles cuidadoso.
N1 0.025 1
tomeado templado y revenido rectificado
0.3%/ ' \/ N/

P\
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Lineas de Referencia:
Representacion soldadura

SIMBOLOS ELEMENTALES

Se usa una flecha oblicua para sefialar la posicion de la soldadura.

Linaa de |a flecha

Unidn —\

Simbolos normalizados como cuia, pico o circulo explican la forma.

Lineas discontinuas paralelas indican las caras soldadas.

Simbolo de soldeo
Linea de referencia

Linea de identificacion

respaldo/USAS

Ne Designacion llustracion Simbolo
Soldadura a tope de chapas con bordes levanta-
1 dos,(1): soldadura de berde en canto/USA/ (los / k
bordes levantados se fundiran completamente)
2 Soldadura a tope con bordes planos ﬁ | ‘
S&\‘
Soldadura & tope en V simple Q
3 L
4.‘&\\
4 Soldadura a tope en bisel simple @ _5‘;5:\ i l/
Seldadura a tope en V simple con talon de ralz .
5 | ampi g, = Y
amplio % N
Soldadura a lope en bisel simple con talén de raiz
6 ampli %
plio iy
Scldadura a tope en U simple (lados paralelos o .
7 en [
pendlente /////
Soldadura a lope en J simple 3
8 ﬁ
7
Y
Caordon de respalde; soldadura de reverso o de %
° A ~—

J

N°® Designacion llustracion Simbolo
Saldadura en dngulo 7
N”
11 Saldadura de tapén o de ojal (USA/ | |
12 | Soldadura por punto O
13 | Soldadura por costura :@:
Soldadura a tope en V simple con flancos
14 empinados
Soldadura a lope en bisel simple con flancos "»
18 | emplnados //J/’ ‘M’ | {
16 | Soldadura de canto @ | ‘
17 Recargue YN

N° Designacién [lustracion Simbolo
18 | Union superficial

19 | Union inclinada

20 | Unidn en pliegue

s

&
[DOVELA




TIPOS DE ACOTACION

1 Acotacion en serie:
No presta atencion al proceso de fabricacion, define cada

dimension o parametro particular.

2 Acotacion a partir de un elemento comun:
También llamada acotacion en paralelo, parte de un extremo
y todas las cotas lineales se referencian desde este.

Fabricacion con torno: Se "pincha" o se sujeta un cilindro de
la dimension mayor por un extremo y al girar se va limando
el material hasta las diferentes medidas establecidas.
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Plano base
de medida

Recta base
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Acotacion combinada:

Es la mas comun. Parte de la pieza se puede
crear mediante torneado pero otra parte puede
requerir otros mecanizados.

Acotacion por coordenadas

Se utiliza cuando hay gue realizar taladros u otros
mecanizados sobre una superficie maciza.
Mediante una CNC y un programa asociado.



CONCLUSIONES

La normalizacidon es una herramienta indispensable para tener
referencias claras e intercambiar materiales. Los avances
Industriales exigen seguir normas fiables.

El diseno adecuado es clave para la eficiencia de un producto.
El ecodisefio busca la sostenibilidad en materiales y procesos,
comenzando en el dibujo de las piezas.

La acotacion es fundamental, pues facilita la lectura rapida y
correcta del disefo, evitando errores y pruebas fallidas.
Esta ligada a la forma de fabricar un producto.

(DOVELA
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FORMACION DEL ALUMNADO

El dibujo normalizado es materia curricular de dibujo
técnico, pero también relevante en otras materias
como matematicas, tecnologia o fisica.

Entender la trascendencia de la normalizacion,
mas alla de ejercicios, es fundamental. Aplicar las
normas requiere concentracion y trabajo ordenado.

Introducir la normalizacidon como un reto técnico en las
aulas, junto a herramientas CAD y proyectos de disefio,
puede ser un proceso emocionante y enriquecedor.
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