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Definiciones

Superficie teórica: Es la superficie definida en 
el plano de fabricación.

Superficie real: Límite que separa el cuerpo
del resto del espacio.

Superficie efectiva: Es la superficie obtenida al 
medir la superficie real.

Desviaciones: - dimensionales.
- de forma.
- de ondulación.
- de rugosidad.



Procesos Industriales - Tema III: Acabado 

Superficial.

3

Estudio del Acabado Superficial

La intersección del plano de sección con la 
superficies definidas da lugar a los perfiles 
real, teórico y efectivo.

El perfil efectivo se puede descomponer en el perfil de forma + perfil 

de ondulación (W) + perfil de rugosidad (R).
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Sistemas de Referencia I

La medición del acabado 

superficial se puede realizar 

por procedimientos ópticos, 

neumáticos y 

electromecánicos.

El palpador sigue el perfil 

real y el transductor 

convierte sus 

desplazamientos en señales 

eléctricas que tras ser 

procesadas proporcionan el 

perfil efectivo y otros 

parámetros de acabado 

superficial.
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Sistemas de Referencia II

El movimiento del palpador se recoge en el eje X, 

mientras que el movimiento del palpador en dirección 

perpendicular registra las desviaciones existentes en el 

perfil efectivo. 

En el sistema M, adoptado por UNE e ISO, se considera 

como línea de referencia la línea media o promedio.
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Sistemas de Referencia III

La línea media se define sobre una cierta longitud l

de la proyección horizontal del perfil y se calcula de 

manera que la suma de los cuadrados de las 

distancias de los puntos del perfil efectivo a dicha 

línea sea mínimo.
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Sistemas de Referencia IV

La línea central (LC) se define sobre una cierta longitud l de la 

proyección horizontal del perfil y se calcula de manera que la suma de 

las áreas encerradas por arriba de la línea central y por debajo del perfil 

efectivo sea igual a la suma de las áreas encerradas por encima del 

perfil efectivo y por debajo de la línea central. Además, la línea central 

debe ser paralela a la dirección general del perfil.
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Parámetros de Rugosidad: Parámetros no 

promediados en altura (PNY)

Rti Profundidad del perfil en una longitud básica ISO 4287/1:

Es la máxima distancia entre pico y valle en una longitud básica.

Ry Profundidad máxima del perfil ISO 4287/1:

Es la mayor distancia pico-valle de todas las longitudes básicas. 
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Parámetros de Rugosidad: Parámetros no 

promediados en altura (PNY)

Rv Profundidad de picos ISO 4287/1:

Es la profundidad máxima del perfil por debajo de la línea media 

dentro de la longitud de evaluación.
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Parámetros de Rugosidad: Parámetros no 

promediados en altura (PNY)

Rp Altura de picos ISO 4287/1:

Es la altura máxima del perfil por encima de la línea media dentro 

de la longitud de evaluación.

Rt Irregularidad máxima DIN 4768:

Es la máxima altura pico-valle dentro de la longitud de evaluación.
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Parámetros de Rugosidad: Parámetros no 

promediados en altura (PNY)

Rmáx Profundidad máxima de rugosidad DIN 4768:

Es la mayor desviación de rugosidad de las cinco obtenidas en 

cada longitud básica.
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Parámetros de Rugosidad: Parámetros de 

baja promediación en altura (PBY)

Rz Amplitud media ISO 4287/1 DIN 4768:

Rz(DIN) representa la media de las distancias máximas pico-valle 

obtenidas en cada una de las longitudes básicas en las que se divide la 

longitud de medida.
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Parámetros de Rugosidad: Parámetros de 

baja promediación en altura (PBY)

Rz Amplitud media ISO 4287/1 DIN 4768:

Rz(ISO) representa la media de las distancias entre los 5 picos más 

elevados y los 5 valles más profundos.
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Parámetros de Rugosidad: Parámetros de 

baja promediación en altura (PBY)

Rpm Profundidad de nivelación ISO 4287/1:

Es la medida de 5 profundidades de nivelación (distancia entre el pico 

más elevado hasta la línea media), determinadas en cada una de las longitudes 

básicas.
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Parámetros de Rugosidad: Parámetros de 

promediación alta en altura (PAY)

Ra Rugosidad Media Aritmética ISO 4287/1 DIN 4768:

Es el promedio aritmético de las desviaciones del perfil de rugosidad 

desde la línea central a lo largo de la longitud de evaluación lm. Se define 

mediante la expresión:
Es el parámetro 

que incorporan 

prácticamente la 

totalidad de 

instrumentos de 

medida actuales.

En nomenclatura anglosajona: CLA (Center Line Average) o AA (Arithmetic 

Average) y se expresa en μinches.

Como no es posible alcanzar un grado de rugosidad en la mecanización y 

basta con una aproximación suficiente se definen las clases de rugosidad con 

base en los valores de Ra.
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Parámetros de Rugosidad: Parámetros de 

promediación alta en altura (PAY)

Ejemplo: N7: 1.6 ≤ Ra ≤ 3.2 μm

Rq Rugosidad media cuadrática DIN 4761/1

Es el promedio cuadrático de las desviaciones del perfil de 

rugosidad desde la línea media a lo largo de la longitud de evaluación lm.

En la literatura anglosajona se suele designar como RMS (Root 

Mean Square) y se expresa en μinches.

2
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Ra 
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Calidad de una Superficie
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Control de la Rugosidad Superficial

Verificaciones elementales:

•A simple vista o palpando con la yema del dedo. Máxima precisión 1 μm.

•Probetas testigo.

•Para ejes o agujeros: patrones con esas 

formas dotados de palpadores de Cu. Se 

aprecian rugosidades inferiores a 0,1 μm.

•Superficies planas: lupa esteresocópica o 

microscopio.
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Control de la Rugosidad Superficial

•Procedimientos 

mecánicos.

•Procedimientos ópticos

Por reflexión.

Por interferencia.

•Procedimientos 

eléctricos.
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Acabado Superficial y Tolerancia

Hay una relación cercana entre la rugosidad y las tolerancias.

Cada proceso de manufactura es capaz de producir una pieza con un 

acabado superficial e intervalo de tolerancia sin un desmbolso extra.

Las tolerancias deben estar dentro del intervalo obtenible por medio del 

proceso de manufactura proyectado para evitar operaciones de acabado 

separadas.
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Símbolismo para el Acabado Superficial


