
Normas  

DIN · UNE · ISO 
Elementos esenciales para la 

correcta croquización y acotación. 



Normas y estándares 

Proceso de establecer y 

promover estándares técnicos 

es fundamental para la organización 

y desarrollo del trabajo actual. 

Regulación en los procesos 

garantiza seguridad, eficiencia  

y operabilidad en sectores 

industriales, y tecnológicos. 

Herramienta para el 

intercambio global de 

conocimientos. 



La estandarización   
 
En el diseño industrial se basa en normas internacionales  que            

garantizan la calidad y uniformidad en la fabricación de productos. 

• Optimiza recursos y permite la repetitividad en la producción. 

• Facilita la reparabilidad y sustitución de componentes,  

• Contribuye a la sostenibilidad y ciclo de vida de los productos. 

La subdivisión de partes y actividades estandarizadas implica un  

proceso organizado desde el inicio. 



Definición de normalización 

Es el conjunto de normas establecidas y aplicadas de forma colectiva en actividades científicas, 

industriales y económicas. Busca evitar y resolver problemas recurrentes de la actividad globalizada. 

Mejora la economía, 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. 



El dibujo técnico es una herramienta fundamental 

en la comunicación de ideas y proyectos.  

 

Requiere de estándares y normativas que garanticen su 

comprensión y universalidad. 

Las normas DIN, UNE e ISO establecen las directrices 

para la correcta representación, delineación y acotación del 

dibujo técnico. 



Un Poco de Historia 

Las primeras civilizaciones utilizaban herramientas de 

dimensiones específicas.  

La Revolución Industrial en Gran Bretaña inició la producción 

en masa con máquinas a carbón.  Se comenzó a aplicar la 

normalización sistemática. 

• 1906: Creación de la IEC Comisión Electrotécnica Internacional en Londres 

• 1917: Formulación de la normativa DIN por el Comité de Normalización de la Industria Alemana 

• 1918: Creación de la AFNOR Asociación Francesa de Normalización 

• 1919: Creación de la BSI British Standarts Institution en Gran Bretaña 



Organización Internacional de Normalización 

• 1948, 25 países se reunieron en Londres para crear la ISO, una 

              organización internacional independiente y no gubernamental. 

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

• 1945, España crea IRANOR para editar las normas UNE, que  

               concuerdan con las normas ISO. 

Actualmente, la normalización en España recae sobre AENOR, que se adapta  

constantemente a los cambios en fabricación, tecnología y seguridad. 

• 1926, Generación de la norma común ISA,  

               que se convertiría en la actual ISO 



Clasificación de las normas 

• Normas nacionales normas UNE publicadas por AENOR en España. 

• Normas regionales  normas Europeas EN, CENELEC y ETSI. 

• Normas internacionales normas IEC para electricidad, UIT para  

     telecomunicaciones e ISO para otros sectores. 

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

Las últimas modificaciones de las normas UNE-EN-ISO 128 y UNE-EN-ISO 129 se realizaron en 2019 y 2020. 



Dibujo técnico  

normalizado 

1 Características principales 

Sistema Europeo de representación 

Dibujo industrial VS dibujo arquitectónico 

Herramienta fundamental en comunicación de ideas y proyectos 

Requiere estándares y normativas para garantizar comprensión 

y universalidad 
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Características principales 

Las Normas DIN, UNE e ISO establecen directrices para 

representación, delineación y acotación 

• Especificar 

     Requisitos que deben cumplir los productos, procesos o servicios. 

• Unificar  

     Medidas necesarias para la intercambiabilidad. 

• Simplificar  

     Reducir tiempos, materiales y procesos para economizar. 



Formatos, escalas y tipos de línea o escritura. 

Acotación y simbología estandarizada 

Representaciones simbólicas de elementos industriales  

como roscas, poleas, engranajes, chavetas o muelles. 
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• FORMATOS: Norma UNE-EN-ISO 5457. Formatos A provenientes de la norma DIN-A, tamaños de papel desde A0 de 1189x841mm. 

• ESCALAS: Norma UNE-EN-ISO 5455. Todo plano debe estar a escala, indicada por dos números enteros separados por dos puntos. 

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

2 puntos. Espesores ligados al tamaño a razón de √2. 



Sistema europeo de representación 

• Los planos técnicos utilizan sistema diédrico como sistema principal  

• Este sistema de representación se extiende a cualquier área técnica 

• La norma UNE-EN ISO 128 explica la colocación de vistas, cortes, parciales y detalles 

• Distinción entre el sistema europeo o del primer diedro y el americano o tercer diedro 



• 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 sitúa alineado a la derecha del perfil izquierdo. 

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

Funcionamiento  

del sistema europeo 

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

Se pueden dibujar más vistas para información adicional. 



Dibujo industrial                     Dibujo arquitectónico 

El dibujo arquitectónico más libre en composición 

de planos y uso de simbología específica.  

La creatividad en el diseño, afecta a la presentación 

siendo en ocasiones menos estandarizados. 

El dibujo industrial, siempre riguroso, realiza  

la representación a escala de mecanismos, 

conjuntos de piezas y máquinas de tal modo  

que sea posible su fabricación. 



EJERCICIO  

Plano de Conjunto 

Decidir la escala adecuada según el número y  

complejidad de las piezas. 

Elegir formato de papel, normalmente Din-A4 o  

Din-A3, que permita el plegado a Din-A4. 

Composición del plano, pensando en el numero  

de vistas,cortes, perspectivas y detalles.  

Tener en cuenta el tamaño de estas 

 

Representación de los dibujos técnicos 



Dibujo de los márgenes, dejando 2cm en el borde  

izquierdo para encuadernado. 

Colocación de cajetín con datos del proyecto,  

plano, fecha, autor y escalas. 

Listado de piezas, denominacion, catindad, materiales 

y distinción de elementos normalizados. 

Numeración de abajo a arriba. 

Acotación para definir proceso de fabricación y 

tratamientos superficiales. 

Notas sobre redondeos, chaflanes, tolerancias,  

calidad y rugosidad. 





CROQUIZACIÓN 

Podemos dibujar con útiles de dibujo o a mano alzada. 

 

La croquización es la representación realizada sin regla, 

compás o plantillas. Requiere acotación para dimensionar. 

Pese a ser un dibujo a mano, no es una obra artística,  

sino que el dibujo, vistas, márgenes y limpieza, deben ser 

similares a un plano técnico delineado. 

Es importante incluir la simbología del sistema Europeo para 

vistas diédricas, cortes, secciones y detalles identificados. 



Representación de líneas 

Usar lápiz duro 2H, 3H o 4H para líneas auxiliares, 

discontinuas, ejes, cotas y rayados. 

Utilizar lápiz HB para aristas vivas, diferenciando lo 

fundamental del dibujo. 

Posibilidad de dejar líneas de referencia y ayuda sin borrar, 

remarcando el contenido principal a la vista. 

Líneas rectas, continuas y sin temblor. Coger el lápiz de 

forma estática y realizar movimientos rígidos. 

Dibujar circunferencias marcando el centro y puntos 

clave del contorno.  Usar cuadrado inscrito y ejes para 

curvas en axonometría. 



ACOTACIÓN 
Norma UNE-EN ISO 129-1-2019  

Establece los principios  generales de acotación. 

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

• La acotación define dimensiones, tolerancias, calidades  

     y procesos de fabricación. 

• Su objetivo es proporcionar información clara y legible  

     sobre las características. 

Se recomienda acotar en orden: altura, anchura y profundidad 

De forma desordenada es probable errar en la norma 



Tipos de Cotas 

Cotas funcionales  

Determinantes para la función de la pieza 

Cotas no funcionales  

Dimensiones relativas al diseño, pero no afectan  

a su función 

Cotas auxiliares 

Unicamente informativas, no relevantes 

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

la cabeza son no funcionales; y la longitud total es una cota auxiliar. 
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Normas básicas de acotación 

• No se deben poner cotas de más, TODO debe estar acotado 

• No está permitido repetir cotas 

      Excepciones: sí se refieren a estados intermedios de fabricación,  

      o representan una ventaja indiscutible para el entendimiento. 

• Acotar en la vista corte o sección donde mejor se represente. 

• Cotas funcionales expresadas directamente 

• Cotas no funcionales según conveniencia de fabricación 

• Cotas de dimensión y posición para huecos, agujeros, rebajes y salientes 

• Acotación de chaflanes y redondeos entre puntos de intersección de aristas 
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• Circunferencias mayores a 180º se acota diámetro, menores se acota radio 

Diámetros y radios en dirección al centro con símbolo correspondiente 

Máximo 3 cotas concéntricas alineadas en misma vista 

• Roscas, tornillos y elementos normalizados se acota por métrica 

• En cuerpos semicortados, solo un extremo de cota con línea interrumpida 

• En piezas simétricas parcialmente dibujadas, prolongar líneas de cota al  

     otro lado del eje de simetría, indicando la medida total 

• Evitar acotación entre vistas 

• Líneas de cota no deben coincidir con aristas, ejes o ser su continuación 

• Evitar cruce de líneas de cota 

• Evitar acotación dentro de la figura 

Cotas alineadas, indicando todas las cifras en la misma línea de referencia 
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Elementos de acotación y símbolos 

• Líneas de cota 

• Línea auxiliar de cota 

• Líneas de referencia 

• Extremos del segmento 

• Cifra de cota 

Definidos por la norma UNE-EN ISO 128-2020.  

Todas estas líneas se dibujan con trazo continuo y fino. 



Líneas de cota y líneas auxiliares 

• La línea auxiliar debe estar en contacto directo con la 

superficie a dimensionar 

• Anteriormente, la línea auxiliar debía quedar a 1-2mm de la 

arista, ahora no es necesario mantener esa separación 

• La cota más próxima a la figura debe guardar una distancia 

de al menos 8mm 

• Es preferible que las líneas auxiliares no se crucen entre sí 

• La nueva norma es más estricta en la no colocación de 

dimensiones en el interior de las figuras 

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

Las líneas auxiliares se prolongan desde la pieza hasta la cota. 



Extremos del segmento 

• Las líneas 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 mecánicas se acota preferentemente con flechas rellenas que formen 15º. 

• Si las flechas quedan muy juntas, se sacan por fuera de las líneas auxiliares. 

• Si la cifra de cota no cabe en el interior, se colocará fuera preferentemente a la derecha. 

• Si el espacio es muy pequeño, entre cotas, se puede sustituir ambas flechas por un punto relleno o 

una barra oblicua. 



Cifra de Cota 

• La cifra de cota se coloca sobre la línea de cota y a la mitad 

• Cifra horizontal y en la parte superior cuando la cota sea horizontal 

• Cifra girada y sobre el lado izquierdo cuando sea vertical 

• Cifra en posición que favorezca la lectura cuando sea oblicua 

• La cifra puede ir acompañada de símbolos: R, ø, □, SR, S ø, Ⴖ, ↓ 

• Se indica la profundidad de agujeros en la misma acotación 

• Se marca junto a la cifra la tolerancia permisible 



¿Qué es una tolerancia? 

Una tolerancia es la variación permitida en las dimensiones 

o características de un objeto durante su fabricación o uso. 

Define los límites aceptables para garantizar el correcto 

funcionamiento de los componentes. 

Pueden ser dimensionales o geométricas. 

Incluso con procesos de fabricación precisos, las piezas no 

son siempre exactas. 



Tolerancias  

Dimensionales 

Son las que afectan a las medidas, 

pueden resultar más grandes o pequeñas. 

Se miden en micras, y se señalan con un 

+/-, directamente  en la propia cifra o con 

la nomenclatura adecuada que indique el 

tipo de ajuste. 

 

Tolerancia de ajuste  

Si el agujero es ligeramente más pequeño  

o el vástago ligeramente más grande 

Tolerancia de juego 

Si el agujero es ligeramente más grande  

o el vástago ligeramente más pequeño 

Ajuste intederminado 

La diferencia entre la medida del agujero 

y el eje puede ser positiva o negativa. 



Tolerancias  

Geométricas 
Las tolerancias geométricas determinan la forma superficial de la  

pieza o  su posición,  orientación u oscilación respecto a otras piezas. 



Líneas de Referencia: 

     Calidad superficial - rugosidad  

• Señalan características de la superficie de una pieza 

• N(calidad) y Ra(Rugosidad) 

• Se dibujan en contacto con la pieza o sobre la línea de cota 

Pico con círculo: proceso de fundición,  

Pico vacío: proceso mecanizado 

Piezas de alta calidad: rodamientos, engranajes…  

Piezas bastas: carcasas, soportes 



Se usa una flecha oblicua para señalar la posición de la soldadura. 

Símbolos normalizados como cuña, pico o círculo explican la forma. 

Líneas discontinuas paralelas indican las caras soldadas. 

Líneas de Referencia: 

     Representación soldadura 



TIPOS DE ACOTACIÓN 

• Acotación en serie:  

    No presta atención al proceso de fabricación, define cada    

    dimensión o parámetro particular. 

• Acotación a partir de un elemento común:  

    También llamada acotación en paralelo, parte de un extremo    

    y todas las cotas lineales se referencian desde este. 

Fabricación  con torno: Se "pincha" o se sujeta un cilindro de   

la dimensión mayor por un extremo y al girar se va limando  

el material hasta las diferentes medidas establecidas. 
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Acotación por coordenadas 

Se utiliza cuando hay que realizar taladros u otros 

mecanizados sobre una superficie maciza.  

Mediante una CNC y un programa asociado. 

    Acotación combinada:  

    Es la más común. Parte de la pieza se puede  

    crear mediante  torneado pero otra parte puede  

    requerir otros mecanizados. 
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CONCLUSIONES 

La normalización es una herramienta indispensable para tener  

referencias claras e intercambiar materiales.  Los avances  

industriales exigen seguir normas fiables. 

El diseño adecuado es clave para la eficiencia de un producto.  

El ecodiseño busca la sostenibilidad en materiales y procesos,  

comenzando en el dibujo de las piezas. 

La acotación es fundamental, pues facilita la lectura rápida y  

correcta del diseño, evitando errores y pruebas fallidas.  

Está ligada a la forma de fabricar un producto. 



FORMACIÓN DEL ALUMNADO 

El dibujo normalizado es materia curricular de dibujo  

técnico, pero también relevante en otras materias  

como matemáticas, tecnología o física. 

Entender la trascendencia de la normalización,  

más allá de ejercicios, es fundamental. Aplicar las  

normas requiere concentración y trabajo ordenado. 

Introducir la normalización como un reto técnico en las  

aulas, junto a herramientas CAD y proyectos de diseño,  

puede ser un proceso emocionante y enriquecedor. 
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