ACABADO SUPERFICIAL

Por : GONZALD GOMEZ P.
Técnico Eseecialista. C.D.T. ASTIN

Debido 3 que 3 calidad de L3 superficie tiene uma
relacidn directa con el desgaste y La funcidn de
la pieza, se requiere de un método para indicar en
el dibujo la calidad del acabado sueerficial.

EL sétodo es una serie de norsas establecidas que
el dibujante debe indicar en el dibujo y que el
operario ha de saber interpretar.

Toda superficie, no importa Lo lisa que parezca,
estd forsada de picos y depresiones causadas prin-

SUPERFICIE EN PRUTO
{Fundido, forjado, laminado,
estirado, prensadol.
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iCuidadosamente fabricada o
con tratasiento rudo). ISR
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Deshastado
(Las estrias son palpables
y visibles a simple vistal. |
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Afinado
(Las estrias apenas visibles).
AN NN A
7
pfioada Ractifi
(Las estrias no son visibles).
Hlecanizado Fino
(Esmerilado fino, brunido,
pulido).

cipalmente por el filo v avance de la herramienta,
y estd dada por un ndmero que representa la des-
viacidn media con respecto a la surerficie perfec-
ta sobre una deterninada longitud de muestra v se
expresa en mildsimas de nillmetro (nicral n o
nicropulgada.

La norma DIN 3141 contiene los simbolos de
acabados de superficie v las profundidades de
rugosidad para caracterizar la calidad de Lz
superficie.

A cadas sisbolo trianqular de acabado corresponden
cuatro series de profundidades de rugosidad.

1A= 0.001 ma.
Serie Serie Serie Serie
i 2 3 4
140 100 63 25
40 25 16 10
16 6.3 4 2:5
I 1 1 0.4
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La norma DIN/ISO 1302 establece cdmo hay que Cuando hay que dar la aspereza de una superficie,
caracterizar el acabado de superficies en dibujos se agrega el grado de rugosidad en micras (M)o el
técnicos. tipo de rugosidad.

Simbolo ! : Este signo no significa nada por si
aisso, salvo en un caso especial.

: GRADO DE RUGOSIDAD] TIPO DE RUGDSIDAD
50 N 12
25 H il
Sisbolo 2 * El acabado deseado debe obtenerse 12.5 N il
arrancando material. (Dividir, 6.3 N g
virutar, erosionar. 3.2 N S
1.6 N7
0.8 N &
0.4 NS5
W%{WW it it
0.1 N 3
0.0% N 2
Simbolo 3 : EL acabado deseado debe obtenerse sin 0.025 N1
arrancar saterial.

TABLA 1

I

Arrancado de
FACULTATIVO naterial

obligatorio

Superficie con lz

3.2 N8 322 NE 3.2 NS mavor rugosidad
pernitida
Ra = 3.24 a
4
6.3 N9 6.3 N9 6.2 N9
1.4 N7 1.6 N7 1.4 N7 pax.Ra = 6.3 M
L nin.Ra = 1.6 n

TABLA 2 - Sisbolos con indicacidn de L3 rugosidad, Ra.

Rugosidad
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En la tabla 3.4 se muestra las profundidades de
\gﬁ'-s aspereza obtenibles con distintos procedismientos
Sector de referenciz (en sa) parz controlar el de acabado en las condiciones habifvales ¢e
grado de rugosidad (ms!. fabricaciédn. Ean la parte superior se han
consignado los signos sweerficizles com 123
Demasia de esecanizado (en sa) pueden profundidades md:imas de asperszz sue les han sido

2 especificarse también, adscritas,
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