PRINCIPALES APLICACIONES INDUSTRIAIES DEL
CROMO DURO

l,- Cromado de Cilindros y Camisas .- Una de las aplicaciones del cromado duro
que mayor importancia ha adquirido en los ltimos veinticinco aflos, ha sido -
el recubrimiento interior total o parcial de las camisas o ocilindros de moto-
res de explosidn,

Si se analiza detenidamente el proceso de combustidn que se desarrolla en

los cilindros, saltan inmediatamente a la vista las ventajas que puede apor—-
tar el oromado duro de las paredes interiores,

En efecto, en el irabajo desarrollado por los cilindros, existen dos cau-
sas fundamentales que limitan considerablemente su vidas; la primera es el des
gaste por rozamiento, y la segunda, la corrosién quimica producida por los ——
productos residuales de la combustién, cuyas caracteristicas y capacidad de —
ataque varian mucho segun el tipo y clase de carburante empleado, Y son preci
samente el bajo coeficiente de rozamiento y la resistencia quimica, dos de ——
las principales cualidades del cromado duro, las que permiten contrarrestar -
aquellos efectos, Ademds, al reducirse considerablemente en los cilindros cTOo
mados los efectos perjudiciales producidos por la combinacidén del ataque qui-
mico y el efeoto abrasivo producido por las pequefias particulas procedentes —
de la desintegracidn superficial del cilindro, se alarga también considerable
mente la vida de los pistones y los segmentos, e incluso muchas veces se ha -
observado una reduccidén en el consumo de aceite,

La dureza propia del cromo duro, que en todos los casos es superior a la
méxima que pueda obtenerse con cualquier otro material susceptible de ser em—
rleado en la fabricacién de camisas, se conserva casi integramente a pesar de
las temperaturas desarrolladas en el proceso de combustién, Por otra parte, -
el alto punto de fusiodn del cromo permite en muchos casos elevar el lf¥mite de
temperatura maximo admisible,

En cuanto a la conductibilidad térmica, es un 40% mayor en el cromo que —
en el acero o hierro fundido, por lo que debe esperarse una dispersidn més T4
pida del calor, que favorece mis aun el comportamiento general del motor, al
que gyuda también el menor coeficiente de rozamiento del cromo que, en movi—-—
miento, es de 0,16, en lugar de 0,20 que corresponde al acero,

Ensgyos comparativos con camisas de motores Diesel recubiertas con cromo
poroso mostraron un desgaste de 5 a 10 veces inferior al de las mismas cami—
sas sin cromar, comprobdndose, ademds, que aguella ventaja tenia su origen no
86lo en la mayor dureza y resistencia al desgaste de la pelicula de cromo, 81
no también en la proteccidn del acero contra la corrosién por efecto de los -
productos formados en el proceso de combustidén, especialmente cuando se emple
aban aceites pesados de baja calidad econ contenidos notables de azufre,

‘Ensayos de camisas para cilindros de motores Diesel, después de trabajar
100 horas utilizando aceite particuarmente desfavorable, con el fin de acele-
rar el desgaste, dieron los siguientes resullados;

Camisas con aleacidén de vanadio,titanio y molibdeno ,-desgaste 0,05 mm
Camisas con aleacién de vanadio y titanio . . . . ., ., " 0,06 mm

Camisas en fundicidn perlitica . . . . . . , . u 0,12 mm

. . L

- « +» Jpracticamente sin
desgaste,
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2,~ Cromado de piezas de forma Cilindrica,~- El cromado duro tiene un enorme
campo de aplicacidn en gran cantidad de piezas cuya caracteristica comin es

su forma cilindrica y alargada y que estédn destinadas a industrias y aplica
ciones muy diversas,

Como ejemplo de una de estas aplicaciones citaremos el cromado de cilin
dros para fabricacidn de papel y cartén, tintura y estampado de tejidos, ce
lofana, telas, huecograbado, etcéteray; cilindros secadores de productos qui
micos, cilindros empleados en la fabricacidn de tejidos, goma, plésticos, -
etcétera; cilindros para la fabricacidn de productos alimenticios, chocola~
tes, leche en polvo, pastas, etc.; ejes, pistones, émbolos y cilindros para
mégquinas hidrdulicas, cafias de v4lvula, ejes de levas ¥ bulones para moto——
Tes de explosidn; émbolos para trenes de aterrizaje, etc,

El cromado duro ha aportado una valiosa cooperacién a todas las indus——
trias que utilizan estos elementos, y asf? la influencia del cromado en la -
reduccidn de los gastos de conservacidén en méquinas hidrdulicas, por ejem—
plo, es particularmente notable por tratarse de elementos sometidos a conti
nuo e intenso desgaste, en los que se logra ademds una mayor vida, una re—
ducoidn en .la vigilancia necesaria para el normal funcionamiento ¥ un mejor
rendimiento de la médguina, ¢

Un ejemplo de acertada aplicacidén en estas mdquinas ha sido el cromado
del pistén de prensas de forja de 500 toneladas, La vida del ristén cromado
es el doble de la del pistén corriente, no siendo sélo el comportamiento —
del pistén la unica ventaja lograda con su cromado, Asi, por ejemplo, las -

Juntas de impermeabilidad de cuero que sobre un pistén nuevo de fundicidn —.

debian renovarse todas las semanas, y diariamente cuando el Pistén estaba -
ligeramente desgastado, no exigieron, con el pistén cromado, mds que una —-—
sustitucion cada cinco a seis semanas,

En otra aplicacidén, los pistones de los martillos neumdticos, cuya sus-
titucidn se efectuaba normalmente después de unos seis meses de servicio, -
resistieron hasta quince meses después del cromado, Ademds, con el cromado
se evitaron los agarrotamientos que ocasionalmente se producan despué€s de
un periodo de almacenamiento o paro de la herramienta, BEs interesante hacer
constar, ademds, gque el cromado del pistén reduce sensiblemente el desgaste
del cilindro, :

El cromado de las varillas de pistén para bombas ha conducido asimismo
a economias sensibles en la vigilancia y conservacidn de los prensaestopas
En el ocaso concreto de una bomba de cobrepresién que requeria ajustar el —-
prensaestopa a cada renovacidén de equipo, y su sustitucidén completa una vez
por semana, fué posible, merced al cromado de las varillas de pistdn, que -
la bomba trabajase durante cinco meses sin necesidad de sustitucién alguna
Y con s6lo un ajuste mensual de los prensaestopas,

Algunas grandes vdlvulas hidrdulicas de construceidén frecuentemente bas-
tante compleja, han sido totalmente ocromadas en el interior, dando como re-

sultado una reduccién muy sensible a las pérdidas de ocarga. Al mismo tiempo,
la potencia suministrada por la vdlvula a los 6rganos motores ha sido asume

tada en razén de la disminucién de las pérdidas por rozamiento, El cromado




del asiento de las védlvulas de reducoidn de presidn de Vapor a conducido -
igualmente a reducir los efecios de desgaste,

En el estampado de tejidos, en la fabricacidén del papel, y en la fabri

cacidn de productos quimicos, el cromado de cilindros ha reportado consrﬂi
rables ventajas, debido principalmente ag

1,- El1 excelente pulido y brillo permanente del cilindro, lo que permite
en el satinado del papel y cartulinas obtener calidades que no es posible

alcanzar por otros medios, especialmente en las cartulinas satinadas, como
las empleadas en la fabricacién de naipes,

2 .- La nmula adherencia con tintas o lfquidos densos o pastosos, Esta pro
riedad ha sido favorablemente empleada en el prensado y secado de productios
quimicos, farmacéuticos y alimenticios, La limpieza de los cilindros se re
aliza entonces mucho méds fdcil y répidamente, sin producir desgaste en la
superficie del mismo y con menores férdidas de producto,

3.- La buena conductibilidad térmica, la cual, unida a la elevada resis-—
tencia del cromo, ha hecho insustituible el cromado duro de los cilindros
destinados a secado y cristalizacién de productos quimicos, Asi, se han —-
tratado cilindros secadores de 3m de didmetro destinados a la fabricacidn
de fosfato de sosa, Ademds, estos cilindros pueden ser utilizados Para va-
rios productos, previa limpieza al final de cada operacidén, lo que hasta —

cierto punto era imposible alcanzar con los cilindros normales de hierro -
fundido,

4.,- La resistencia a la oxidacidén y a los agentes quimicos orgsnicos e —
inorgdnicos, Como dato curioso,citaremos,que, con el empleo de los cilin-—-
dros cromados, se ha evitado la repercusidén inevitable que en el sabor de
algunos productos tenia el contacto con cilindros metdlicos, En la fabrica

cion de leche en polvo, se ha logrado, ademds, con los cilindros cromados,
obtenerla méds blanca,

5.- La elevada dureza y resistencia al desgaste, con lo que se multipli-—
ca por 5 la duracidén de cilindros empleados en la fabricacidn del papel, —
carton y celofand, estampado de tejidos, etc, Ademds, la estampacién es ——
siempre mds nitida, el cilindro se limpia mds facilmente y sin desgaste, -
la superficie no es atacada por ninguna combinacién de tintas o disolven——

tes, y los cilindros ligeramente desgastados pueden recromarse sin proce—
der de nuevo a grabarlos, '

Un ejemplo comparativo de la aplicacidn de los cilindros cromados en —
la industria textil viene representado en la tabla siguiente;

Duracidn en servicio de los Cilindros en la Industria Textil (1)

Clase de Cilindro Sin oromar Cromados
Calandria De 2 a 3 semanas 1/2 a 1 afio
Estampado 3.000 18,000
Estampado = - 57.000 piezas 1,000,000 piezas
Mexrcerizado 6 meses : 3 a 4 aflos
Mercerisado 180,000 m 3,469,993 m
Tejido 180,000 m . 1,080,000 m

Tejido 67.000 m 7.200,000 m




Un ejemplo del rendimiento que puede obtenerse con el oromado durc de

cilindros y planchas para la impresidn viene reflejado en la tabla siguien
teg

Rendimiento de Cilindros para la Impresidn (1)

Utilizacidn sin cromar cromados
Cartografia 5,000 ejs, 25,000 ejs
Huecograbado 300,000 ejs, 2. 000,000 ejs,
Fotograbado 15,000 ejs, 120,000 ejs,
Sellos postales 50,000 ejs, 1,000,000 ejs,
Cilindros de satinar 22,500 Kg. 135,000 kg

(1) CROMADO DURO.-~ V_Massuet

3.~ Cromado de Cigtlefiales ,~ Son innumerables los ensayos y pruebas compara
tivas realizadas para determinar la mejora de rendimiento en el cromado de
ciglenales, y asi, por ejemplo, cigiefiales de coches Panhard y Renault cro
mados con espesores de 0,03 mm, después de Tecorridos de 100,000 km no mos
traban sefiales aprecizbles de desgaste,

En motores para aviacidén, también se ha hecho un gran uso del cromado

duro y son conocidos, en particular, los buenos resultados obtenidos en —
los motores Rolls Royce,

En los cigiflefiales recuperados con oromo duro, los rendimientos son siem
DPre superiores a los mismos sin cromar, por lo cual son tratados con este
procedimiento incluso cuando el costo del cromado se aproxima o sobrecarga
algo al del cigtiefial nuevo sin cromar,

Por todo ello el cromado duro de las mufiequillas de cigitefiales ha sido
ampliamente desarrollado en los Ultimos tiempos, gracias a lo ocual existe
Ja una técnica especialmente adaptada a este trabajo, fruto de las largas
experiencias,

4.~ Cromado de Segmentos,- El cromado de los segmentos de motores de explo
s8idn se realiza hoy en gran escala en casi todos los Daises debido a las -
considerables ventajas puestas de manifiesto a traves de numerosas invasti‘
gaciones y ensayos llevados a cabo sobre este material,

5.~ Cromado de Matrices.— Con el cromado de matrices, troqueles, machos o
punzones y utiles para estampar, embutir o estirar metales, no sélo se alar
ga considerablemente la vida del util, sino que, al mismo tiempo se reduce
el trabajo de pulido de las piezas estampadas. En efecto, la superficie es
tampada con una matriz cromada es mucho mas fina y estd exenta de las mar-
cas producidas por las pequeliisimas grietas y fisuras que presenta la super
ficie de los aceros corrientemente empleados en la construccidn de estas -
matrices,

Ademéds, en la mayor parte de procedimientos de estampacidn, existe, in
dependientemente del desgaste por rozamiento, otro desgaste no uniforme ——
producido por efectos diversos de corrosidn, semejantes, aunque en menor -
escala, a los producidos en la compresidn de ciertas resinas y plédsticos ¥y
que dan lugar a la aparicién de pequeiios boros, granulaciones y modifica—

fdcilmente Visibles

ciones de la estructura metdlica superficial que son
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al microscopio, Estos efectos

pasan inadvertidos muchas veces y se considera

normal, asi como puramente meecdnico ¥ no quimico, el desgaste producido al -

cabo de un tiempo de trabajo,

Pero, en realidad, una gran rarde del éxito —-

obtenido en el cromado de ciertas matrices debe
dela superficie contra aquellos efectos de corro

atribuirse a la proteccidn -
sidn,

Rendimientos obtenidos con el Cromado de Matrices (1)

Aplicacidén ensayada

Forja de tornillos
Forja de tapones para tubos
Corte de chapas con cizalla

Troqueles para acufiar moneda

Estiraje para alambre

Rendimiento
Sin cromaxr _ Cromado
200,000 piezas 500,000 piezas
9000 1 22,0600 "

50,000 cortes
200,000 piezas

391,250 cortes
600,000 piezas

4 horas 52 horas
Forja de remaches 3.000 piezas 24,000 piezas g
Forja de acero inoxidable 2h= 250,000 " %

(1) CROMADO DURO,- V, Massuet 5

6.- Cromado de moldes para compresidn de plédsticos .- Entre las ventajas - i

nads interesantes gque abogan por el cromado duro de estos moldes podemos con
siderar las siguientes;

1.~ Inatac@bilidad del cromo por los &teres celuldsicos, la nitrocelulosa
Yy acetato y cloruro de polivinilo y la mayor paxrie de pldsticos que, por e-
fectos combinados de desgaste Yy corrosidn, atacan y desiruyen los moldes, -
Este ataque, favorecido por 1la temperatura de trabajo,tiene lugar en sucesi
vas etapas, inicidndose con la rdpida pérdida del brillo de 1la superficie,
seguida por la corrosidn de los trazos mis finos o bordes, con lo que se -
prierde la pureza de lineas, ¥» Por Ultimo, produciendo Pequenos poros o crs
| teres en los que quedan retenidas partfculas de pasta moldeada, obligando a
| una limpieza y cepillado frecuente ¥y acabando por imatilizar el molde,

2,~- Merced al bajo coeficiente de rozamiento de la pelfcula de cromo, €s-—
ta constituye una superficie ideal para la compresidén de las resinas, te———
niendo en cuentas los distintos estados bor que pasan antes de la solidifi_—
cacidn, Por las mismas razones, en los moldes correctamente cromados no tie
ne lugar la adherencia de particulas de resina que obliga a una limpieza —-
~continua y, en todo caso, estas adherencias son minimas y se desprenden al °
menor esfuerzo, Ademds, lacextraccion del molde es mucho més fécil y pueden
suprimirse precausiones que deben tomarse con moldes sin cromar,
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3.~ E1 material prensado con moldes cromados adquiere un mgyor brillo ¥y
ademés, el brillo de la pelicula de cromo del molde es mucho m4s dificil de
empaiiar que el del acero mejor pulido,

4.~ En algunos moldes y utiles empleados rara el moldeo de plasticos pue- |
den sustituirse por aceros corrientes, ddndoles con la pelfcula de cromo la |
dureza superficial necesaria, ¥y aun més alta que la obtenida con los aceros
especiales, incluso en el caso de estar templados, Sin embargo no debe olvi
3 darse que un aplastamiento del material base puede dar lugar a la rotura de
? la pelifcula, por lo que el molde debe tener en todos sus puntos suficiente
Tesistencia mecdnica y un elevado limite eldstico,

S —

Existen ademds otras consideraciones de orden préctico y econdmico que




