
a s H M B H a M 'i t i f i r 'r  ín'<" i 'T .* -

.y

M E M O R t A  D E S C R i P T i V A

Correspondiente a una Patente de introducción, que 
por un periodo de veinte años, para toda España, se soii- 
cita a favor de D. Juán Retoiaza ibarguengoitia, de nac ¡ < 3  

na i i dad Españoia, residente en Biibao, Ribera de Zorrozau^ 
rre, 10-12-, por:

"PROCEDiMiENTO DE FABRiCACiON DE CAMtSAS DE MOTOR 
CROMADAS".

La Patente de introducción, se refiere a un proce­
dimiento para i a fabricación de camisas cromadas para mo­
tor de combustión, bombas o simiiares y supone i a fabrica 
ción de i a camisa cromada con vista a i a reducción de 

5 fricción y de i consumo de aceite asi como ai aumento de -
i a duración en ei servicio en ei motor, de i a camisa así- 
term i nada.

Se considera que cuaiquier camisa tai como resuita 
de su mecanización y de i terminado interior con un honing 

0 utiiizando herramientas de diamante, no presenta ia super
ficie mas adecuada para su cromado. La Patente se basa en 
que para cromar una camisa mecanizada se necesita una pre 
paración previa de chorreado o arenado con abrasivo en
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unas condiciones de operación muy controtadas tanto de —  
15 presión de aire, como de tamaño de! abrasivo y de tiempo- 

y duración de ta operación.

Se ha comprobado como ventajoso para conseguir un- 
cromado de precisión, ta utitización de una combinación—  
de soporte de camisas y ánodo, en et que ta tongitud de-r- 

20 este así como su medida y forma son muy importantes.

Después de rea)izar et cromado en condiciones de—  
terminadas de densidad de corriente, temperatura det baño 
y tiempo det proceso, tas camisas se atacan anódicamente- 

25 en condiciones también muy controtadas, para obtener una- 
determinada cat¡dad de superficie de cromo. Et grado de - 
terminado fina! mas conveniente puede obtenerse mediante- 
un put ido finat.

Se ha encontrado como recomendable timpiar con e—  
30 quipo uttrasónico ta camisa chorreada antes de! cromado,- 

así como también después det cromado y terminado finat.

At objeto de que ta invención sea mejor comprendi­
da se describe a modo de ejempto haciendo referencia at - 
dibujo que muestra una perspectiva deí soporte o montaje- 

35 de ta camisa y anodo.

Este soporte, combinación de pieza y anodo compren 
de ei propio soporte (10) en et centro det cuat va dispuee 
to et anodo de ptomo perfectamente centrado. Et soporte - 
(10) se compone de un par de piezas de suspensión (12) que 

40 en uno de tos extremos ttevan cada una tos acostumbrados 
ganchos de conexión catódica (14) y por et otro extremo - 
van unidas a una brida común (ló) que a su vez tteva un - 
tornitto de amarre (18) y un anitto de atojamiento (20).- 
Este anitto es ptástico (PVC no ptastificado) y está fija 

45 do a ta brida mediante tornittos de potipropiteno.
Et anodo se sitúa en et centro exactamente, centra



do con i a brida y sostenido y centrado por ¡as dos piezas 
(22) cada una con un aniiio ai si ante(24).

La parte sombreada dei dibujo significa que está - 
recubierto con materia! piástico aisiante eiéctrico (por 
ejempio poiietiieno de baja densidad).

Ei ánodo (30) consiste en un tubo de acero esta­
ñado (32) con ei que forma pieza. A su vez tas partes - 
sombreadas (34) y (36) iievan un revestimiento de piasti 
co aisiante. Las conexiones eiéctricas (38) van en ia par 
te extrema superior dei redondo de acero. (32). Un cotia 
rin (40) ajustabie, permite modificar ia aitura dei anodo 
en e! conjunto.

La camisa a cromar va atojada en ia brida (l6) dei 
montaje (10) a tope con ei aniiio de aiojamiento de pias- 
tico (20) io que determina y fija i a profundidad a que i a 
camisa queda bajo ei ni ve i de i a soiución dei baño de ero 
mo que en ei dibujo se indica por i a iínea LL, y dei ánodo.

La camisa mecanizada mediante honing con herramien 
tas de diamante es sometida a un tratamiento de chorreado 
o arenado utii izando abrasivo de tamaño de grano 100/200 
mattas, por espacio de 1 minuto, a una presión de aire de 
30 iibras por putgada cuadrada, i o que da iugar después de 
tratada a i a obtención de una rugosidad de 35 a 6 0  micro- 
puigadas CLA.

A continuación i a camisa se i ava uitrasónicamente 
en una unidad compuesta de tres compartimentos, utiiizan 
do un hidrocarburo ciorado y a continuación se monta en- 
ei soporte descrito en ei dibujo, ei cuai permite atojar 
]a camisa con precisión en re i ación con ei ánodo para que 
de esta forma pueda obtenerse un revestimiento de cromo - 
fino, reguiar y concéntrico en toda i a superficie.
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La camisa así montada pasa a un bario de cromar de! 
tipo de sotución SRHS y se procede a i a operación de! ata 
que anódico previo a! cromado, utitizando una densidad de 

80 corriente de 3 Amp. por putgada cuadrada por espacio de 5 
segundos a !a temperatura de 125/1309F y a continuación se 
procede a !a operación de cromado en e! mismo baño por es¡ 
pació de 90 minutos a una densidad de corriente 3 Amp por 
puigada cuadrada a !a temperatura de 125-130SF.

85 Una vez cromada !a camisa se ataca anódicamente en
e! mismo baño a una densidad de corriente de 1 Amp. por - 
putgada cuadrada por espacio de dos minutos y medio a ¡a 
temperatura de 125-1308F.

Rea!izadas estas operaciones se procede a:
90 a) !avado en agua corriente

b) neutra!izado en sotucién fria de sosa caústica a! 20%
c) !avado en agua fria
d) [avado en agua ca!!ente

Como operación fina!, !a camisa se pu)e uti!izando 
95 regtetas de carborondum grado 400 para atcanzar una rugo­

sidad fina! de 15/30 microputgadas CLA que según un prome 
dio de cinco tecturas no debe de bajar de 18 microputgadas 
CLA.
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R E t V t N D t C A C t O N E S

PRiMERA.* "PROCEDtMtENTODE FABRtCACtON DE CAM!SAS DE MO­
TOR CROMADAS", caracterizado porque !a camisa, mecanizada 
por horning con herramientas de diamante, es sometida a - 
tas siguientes operaciones: primero es chorreada o arena­
da para atcanzar una rugosidad de 35/60 microputgadas CLA; 
!uego [avada; posteriormente montada en un soporte en e! que 
se atoja con exactitud con respecto at ánodo; después ata­
cada y cromada para obtener un revestimiento de cromo fino, 
uniforme y concéntrico en toda ta tongitud; más tarde ata­
cada anódicamente y por úttimo [avada y putida para atcan­
zar una rugosidad fina! de 15 a 30 microputgadas CLA.
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SEGUNDA.-"PR0CEDiMiENT0 DE FABRiCACiON DE CAMiSAS DE MOTOR 
CROMADAS", de acuerdo con [a reivindicación 1-, caracteri­
zado porque i a camisa chorreada o arenada es ¡avada uitra- 
sónicamente en un di so i vente de hidrocarburo ctorado.

TERCERA.- "PROCEDiMiENTO DE FABRiCACiON DE CAMiSAS DE MOTOR 
CROMADAS", de acuerdo con !as reivindicaciones 1- y 23, ca­
racterizado porque es atacada y cromada en un baño de cromar 
SRHS a una temperatura de! 125/130SF a una densidad de co­
rriente de 3 Amp. por puigada cuadrada.

CUARTA.- "PROCEDÍMiENTO DE FABRiCACiON DE CAMiSAS DE MOTOR 
CROMADAS", de acuerdo con ia reivindicación 3-, caracteri­
zado porque es atacada anódicamente en dicha soiución a i a 
densidad de corriente de 1 Amp por puigada cuadrada durante 
dos minutos y medio.

QUiNTA.- "PROCEDiMiENTO DE FABRiCACiON DE CAMiSAS DE MOTOR- 
CROMADAS", de acuerdo con i as anteriores reivindicaciones 
caracterizado porque i a camisa es puiida utii izando.regte­
tas de carborundum de grado 400 para obtener una superficie 
finai de no menos de 18 micropuigadas CLA en i a media de - 
cinco iecturas.

SEXTA.- "PROCEDiMiENTO DE FABRiCACiON DE CAMiSAS DE MOTOR 
CROMADAS", de acuerdo con ias reivindicaciones anteriores 
caracterizado porque i a camisa ŝe ataca y croma coigada - 
de un soporte.

SEPTiMA.- "PROCEDiMiENTO DE FABRiCACiON DE CAMiSAS DE —  
MOTOR CROMADAS".

Tai y como queda descrito en i a presente memoria 
descriptiva, que consta de cinco hojas mecanografiadas, 
escritas por una so i a de sus caras, y de i piano que un_i. 
do a ia misma se acompaña.
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