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el que se recoge la información más 
importante y facilita enormemente el 
uso de las normas.

Un poco de historia.  
Tabla de tolera ISA

La ISA fue fundada en 1945 como 
“The Instrument Society of America” 
(La Sociedad de Instrumentistas de 
América) y actualmente ISA es “The 
Instrumentation, Systems and Auto-
mation Society” (La Sociedad para la 

Instrumentación de Sistemas y Auto-
matización), lo que le confiere un ca-
rácter global. 

Desde el principio ha sido una So-
ciedad creada para fomentar la apli-
cación de la instrumentación, sistemas 
computacionales así como sistemas 
de medición y control para proce-
sos de fabricación y procesos conti-
nuos. La Sociedad es una organización 
educacional de carácter no lucrativo, 
que brinda beneficios a alrededor de 

40.000 miembros en todo el mundo. 
Se reconoce a nivel mundial como la 
organización profesional líder de los 
especialistas de la instrumentación. 
Está integrada por ingenieros, cientí-
ficos, técnicos, educadores, provee-
dores, gerentes y estudiantes, quienes 
diseñan, utilizan o venden los sistemas 
de Instrumentación y Control. 

La Sociedad realiza una amplia gama 
de actividades que ofrece a sus miem-
bros la oportunidad para la frecuente 
interacción con otros especialistas de 
la instrumentación en sus comunida-
des. Mediante la participación en las 
diferentes divisiones ISA, los miem-
bros comparten ideas y experiencias 
con colegas alrededor del mundo. 
Estas divisiones se clasifican temáti-
camente en ciencias e industrias que 
representan a las distintas ramas de 
trabajo, dentro de la tecnología de la 
instrumentación y el control industrial 
(ver Divisiones de ISA). 

Recogiendo la experiencia de la 
industria, ISA publicó unas tablas que 
mostraban los intervalos de toleran-
cias más utilizados en la industria, tal 
y como se recoge en el “Manual que 
Máquinas. Cálculo de taller” de A. L. 
Casillas [1], y que sirvió de referencia 
durante muchos años. En dicho siste-
ma, se contemplaban 16 intervalos de 
calidad para unas dimensiones nomi-
nales entre 1 y 500 mm, y con unos 
valores que se ajustaban a las posibi-
lidades en la fabricación y control de 
aquel momento.

Aunando dicha información con la 
posición de cada intervalo de tole-
rancia, en la Universidad Pontificia de 
Comillas, se vino trabajando con un 
formato más práctico y que es el que 
se adjunta:

Durante más de 10 años esta tabla 
ha servido de material de estudio a 
los alumnos de Ingeniería Industrial, 
siendo un apoyo significativo y eficaz. 
De la experiencia acumulada por los 

Figura 4: Matriz GPS, vista de conjunto del esquema general GPS 

Normas
GPS
fundamentales

Normas GPS globales
Normas GPS y normas asociadas que influyen sobre algunas o
todas las cadenas de normas GPS generales

Matriz GPS general

Cadenas de normas GPS generales

 1  Cadena Dimensión o Tamaño

 2  Cadena Distancia

 3  Cadena Radio

 4  Cadena Ángulo

 5  Cadena Forma de línea

   (independiente de una referencia)

 6  Cadena Forma de línea

   (dependiente de una referencia)

 7  Cadena Forma de superficie

   (independiente de una referencia)

 8  Cadena Forma de superficie

   (dependiente de una referencia)

 9  Cadena Orientación

10  Cadena Posición

11  Cadena Alabeo circular

12  Cadena Alabeo total

13  Cadena Referencias

14  Cadena Perfil de rugosidad

15  Cadena Perfil de ondulación

16  Cadena Perfil primario

17  Cadena Defectos superficiales

18  Cadena Aristas

Matriz GPS Complementaria

Cadenas de normas GPS complementarias

A. Normas sobre tolerancias en procesos específicos

A.1  Cadena Mecanizado

A.2  Cadena Fundición

A.3  Cadena Soldadura

A.4  Cadena Corte térmico

A.5  Cadena Moldeado plástico

A.6  Cadena Recubrimiento metálico y no norgánico

A.7  Cadena Pintura

B. Normas sobre geometría de productos o

componentes particulares

B.1  Cadena Roscas

B.2  Cadena Engranajes

B.3  Cadena Acanaladuras o Chaveteros
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