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MEMORIA DESCRIPTIVA

Correspondiente a una PATENTE DE INVENCION, que por
un periodo de veinte aflos,.para toda Espafia, se solicita
a favor de APLICACIONES INDUSTRIALES DE CROMO DUR(, S.A.
con domicilic en Bilbao, Ribera de Zorrozaurre, 12, y ——
como inventor: D: Juan Retolaza Ibarbengoitia, de nacio-
nslidad espafiola, por:

"PROCEDIMIENTO PARA MEJORAR SUPERFICIES DE FRICCION DE ~
CONFIGURACION TUBULAR TALES COMO CAMISAS Y CILINDROS"

La presente invencién, se refiere a un nuevo proce-
dimiento para obtener superficies de friceidn de alta re
gistencia al desgaste en piezas tubulares tales como ca-
misas y cilindros.

Més concretamente se refiere a un procedimiento para
mejorar la superficie de deslizamiento interior de cami-
sas y cilindros de motor de combustidén para una mayor du
racidn en servicio con minimo desgaste tanto para la mis
me camisa como para el pistdn, mediante la utilizacidn -
de revestimiento de cromado dure electrolitico obtenido
en condiciones especiales,

Como el cromado dure y liso no presenta una superfi
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cie la mds adecuada para su lubricacidn en el caso de -
camisas y cilindros, existen diversos procedimientos —-
para obtener una superficie de cromo capaz de retener -
el aceite lubricante. Este cromado se llama cromado po-
roso.

Pero la mayoria de los procedimientos de obtener -
el cromado poroso presentan el inconveniente de gue los
poros vienen situados en el mismo revestimiento de cromo
y por lo tanto su profundidad queda limitada por el mig
me espesor del revestimiento. Si los poros alecanzaran -
el material base, dejarian éste al descubierto y expues
to a una posible corrosidén por los gases de la combus——
tion, lo que pondria en peligro la misma adherencia del
cromo al metal base.

En consecuencia, si los poros han de ser por nece-
gidad menores en profundidad que el mismo espesor del -
cromo, quiere decir que en algun momento el desgaste --
normal de la camisa en servicio rebasari la profundidad
del poro y resultard que los segmentos y pistén pasan a
deslizarse sobre cromo liso y denso, gue es justamente
lo que se pretendia evitar con la utilizacion del croms
do poroso. :

En el pasado ha habido intentos para resolver este
problema mediante un procedimiento de moleteado o rule-
teado (knurling) consistente en grabar o ruletear mecd-
nicamente lz superficie interior de lg camisa en su ma-
terial base antes de cromarlo. Utilizando una roldana -
con picos, la superficie del metal base queda grabada -~
con hoyos piramidales en un desarrollo espiral, quedan-
do cada hoyo distante del mds préximo en uno o varios -
milimetros y segun un paso o avance helicoidal de uno o
varios milimetros y siendo cada hoyo de medio milimetro
a varios milimetros.

Esta superficie asi preparada y cromada a continua
cidn resultaria con poros y hoyos recubiertos de cromo
que perdurardn ain cuando el cromo en la superficie de
friceién haya desaparecido por desgaste, pero un gran -
inconveniente de este proceso es que supone una costosa
operacidn mecdnica de precisidn y otro inconveniente es
que entre hoyo ¥y hoyo el cromo es liso y denso en zonas
de varios milimetros cuadrados, lo que sSupone un area —
demasiado grande de cromo liso y denso y el consiguien-
te peligro de rayado (scuffing) para los segmentos.

Nuestra invencidn permite obtener un grabado mecd-
nico en el material base pero sin los inconvenientes se
flalados en el métedo anberior, granallando con acero la
superficie a cromar, para asi obtener una superficie de
material base fuertemente rugosa antes del cromado.
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Esta operacién se realiza utilizando un equipo mds
o menos convencional de proyeccion de granalla de acero
de forma que la camisa o cilindro se mantengan en movi~
miento circular alrededor de su propio eje mientras que
la lanza gue proyecta la granalla se desplaza longitudi
nalmente seguin el mismo eje. O bien al revés, de forma
que la lanza gire alrededor del eje de la camisa mien-—
tras que ésta se desplaza longitudinalmente segin su --
propio eje. De esta manera se trata la superficie inte-
rior de la camisa o cilindro en su totalidad o en parte
gegin convenga.

El granallado de la superficie interior de camisas
¥y cilindros, con granalla de tamafio SAE ST70 a S17C da -~
lugar al mismo tiempo a la formaeidn indeseable de re—-
barbas alrededor de las huellas, Tales rebarbas es pre-
¢ciso eliminar antes de la operacidén de cromado mediante
un brufiido (honing) utilizando regletas de abrasivo de
grano 200 a 500 en aglomerado flexible., Iia camisa o ci~
lindro asi tratada queda lista para su cromado, libre -
de rebarbas y con una rugosidad superficial adecuvada ——
para el grado de terminacidén que se desee obtener, pu——
diendo ser el tamafio de los poros y hoyos variable de -
una profundidad y un didmetro de hasta varias décimas -
de milimetro y distanciados entre si no mis de medio mi
limetro. B

Ia camisa asi preparada es cromada a continuacidn
en forma convencional con cualquier tipo de solucién de
cromado duro y por el tiempo necesario para oblener un
espesor de cromo adecuado para que finalmente resulte -~
en la medida y tolerencias adecuadas, aungue despuéds —-
del cromado puedan reajustarse las pequefias variaciones
de medidamediante operacidén meednica de brufiido (honing)

y terminarse la camisa con operacién de lapeado (lapping)

o arenado (blasting) seglin convenga para el rodaje ini-
cial,

En el esquema adjunto pueden seguirse las secuencias

del proceso en la forma esqguemdtica mds simple.

En la figura 1, se muestra esquemdticamente una sec
cidén longitudinal de la camisa o cilindro en la que la
linea "A" geflala laz superficie de la cara exterior de -
la misma ¥y la linea de puntos "C" la superficie de la -
cara interior de la camisa antes de la operacidn de gra
nallado, mientras que la linea "B" muestra la misma des
pués de deformada por la accidn del granallado.

In la figura 2, se puede apreciar la linea "D" re~
sultante después de la operacidn del brufiide (honing) -
que ha desbarbade los picos del granallado.

En la figura 3, la linea "E1" muestra el revesti--
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miento de cromo sobre la superficie "D" de materia. pase
y en la figura 4, puede apreciarse la superficie de cro-
mo "E2" después de la operacidn de brufiido (honing) se—-
guida de lapeado (lapping) o del arenado (blasting).

REIVINDICACIONES

12,- "PROCEDIMIENTO PARA MEJORAR SUPERFICIES DE FRIC
CION DE CONFIGURACION TUBULAR TALES COMO CAMISAS Y CILIN-
DROS", de motor de combustidn, mediante cromado duro so--
bre una superficie de material base previamente granalla-
da para volverla rugosa.

2&,~ "PROCEDIMIENTO PARA MEJORAR SUPERFICIES DE FRIC
CION DE CONFIGURACION TUBULAR TALES COMO CAMISAS Y CILIN-
DROS", tal como se describe en la reivindicacidn anterior
donde la superficie a cromar se somete a la accidn de un -
granallado utilizando bolas de acero de granulometria SAE
ST70 a S170, haciendo girar la camisa o cilindro segin su
eje en un dispositive al mismo tiempo que la lanza de pro
yeccidn de la granalla se desplaza por el interior de la
camisa en un movimiento longitudinal segin el eje de la -
misma. O bien alternativamente haciendo girar la lanza de
proyeccién de granalla sobre su propio eje y moviendo la
camisa en un movimiento longitudinal segin su eje. 0 bien
en una combinacién de movimientos para estos efectos.

32,.~ "PROCEDIMIENTO PARA MEJORAR SUPERFICIES DE FRIC
CION DE CONFIGURACION TUBULAR TALES COMO CAMISAS Y CILIN-
DROS", tal como se describe en las reivindicaciones ante~
riores en el que la operacidn de granallado cubriri toda
la superficie interior de la camisa, o bien solamente par
te de la misma limitdndose a zonas de mdximo interés.

48 ,—~ “"PROCEDIMIENTO PARA MEJORAR SUPERFICIES DE FRIC
CION DE CONFIGURACION TUBULAR TALES COMO CAMISAS Y CILIN-
DROS", tal como Se describe en las reivindicaciones ante-
riores segin el cual la camisa o cilindro después del gra
nallado y antes del cromado, se somete a una operacion -
mecdnica de desrebabado consistente en un “"honing" o bru-
fildo utilizando piedras abrasivas de grano 200 a 500 en -
aglomerado flexible, para obtener una superficie de cami-
sa con una rugosidad adecuada para el grado de terminacidn
que se desee obtener, pudiendo ser el tamafio de los poros
u hoyos de granallado de una profundidad y un didmetro va
riables de hasta varias décimas de milimetro y distancia-
dos entre si no mds de medio milimetro.

52,-~ "PROCEDIMIENTO PARA MEJORAR SUPERFICIES DE FRIC
CION DE CONFIGURACION TUBULAR TALES COMO CAMISAS Y CILIN-
DROSY, %tal como se describe en las reivindicaciones ante-
riores, en el gue la superficie metdlica asi tratada se -
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crome en operacién convencional con cualquier tipo de
lucidén de cromado duro y por el tiempo necesarios para ob
tener un espesor de cromo adecuado para que finalmente re
sulte la camisa o cilindro en la medida y tolerancias ade
cuadas, pudiéndose terminar la misma mediante operacidén -
mecdnica de brufiido (honing), lapeado (lapping) o arenado
(blasting) segin convenga.

6&,- "PROCEDIMIENTO PARA MEJORAR SUPERFICIES DE FRIC
CION DE CONFIGURACION TUBULAR TALES COMO CAMISAS Y CILIN-
DROS™.
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Lsta memoria descriptiva, consta de cinco hojas fo--
liadas y mecanografiadas por una sola cara y de una hoja
de planos.

Madrid, a 25 de Marzo de 1.975

APLICACIONES INDUSTRIALES DE~CROMO DURO,S.A.
PO-AC
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