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ES 2411477 T3

DESCRIPCION
Superficie de rodadura cilindrica asi como procedimiento para la fabricacién de una superficie de rodadura cilindrica

La invencion se refiere a una superficie de rodadura cilindrica de un casquillo cilindrico o una perforacion cilindrica
de una aleacién de metal ligero con una estructura de agarre que esta constituida por ranuras que se extienden en
direccion circunferencial o por perfiles similares a rosca que se extienden en forma de espiral, que estan revestidos
con una capa de resistencia al desgaste, asi como a un procedimiento para la fabricacién de una superficie de
rodadura cilindrica.

Una superficie de rodadura cilindrica se conoce por ejemplo por el articulo de Hans Rininger “Flammgespritzte
Gleitlager” de “Der Maschinenmarkt” (1954, N° 7, pagina 6). A este respecto, en la superficie de rodadura cilindrica
estan introducidas perforaciones en diente de sierra o roscas con ranuras longitudinales para garantizar una
adhesién fija frente al giro. En particular en procedimientos para la aplicacién de una capa de resistencia al desgaste
con una focalizacién y el aporte de calor local alto asociado a ello no ha resultado adecuado este tipo de
pretratamiento.

Para satisfacer las altas exigencias de la resistencia al desgaste se conoce ademas elevar la resistencia al desgaste
de superficies de rodadura cilindricas, por ejemplo de la caja del cigliefial de un motor de combustién interna, al
menos parcialmente debido a que se aplica sobre la aleacion de metal ligero, por ejemplo, una capa de resistencia al
desgaste de una aleacién a base de Fe con aditivos tales como, por ejemplo, C, Mn, Mo, V etc., de una aleacién a
base de Al con aditivos tales como, por ejemplo, Si, Fe, Cu, Ni etc. o de una aleacion de cobre/niquel. La capa de
resistencia al desgaste se aplica, a este respecto, preferentemente mediante aplicacion por soldadura, proyeccion
de plasma, proyeccion a la llama o pulverizacién a chorro a alta velocidad. Para garantizar una adhesion con las
cargas mecanicas que varian continuamente de esta capa se aplica, a este respecto, la aleacién de metal ligero que
va a revestirse mediante un procedimiento de chorro. Este tipo de pretratamiento es, sin embargo, muy costoso
debido a los sistemas de chorro que han de usarse y crea Unicamente una estructura de superficie indefinida que
origina una introduccién de tension irregular en la capa de resistencia al desgaste, lo que tiene como consecuencia
que no se garantice en todos los casos de carga una adhesién suficiente de la capa de resistencia al desgaste.

También se conoce, por ejemplo, por el documento US 5.622.753 un procedimiento para el pretratamiento y el
revestimiento de una superficie de perforacién cilindrica interna de una pieza de trabajo de aluminio, en el que se
brufie la superficie en primer lugar en distintas direcciones, de modo que se producen en primer lugar raspones o
rozaduras en el intervalo micrométrico que deben doblarse aleatoriamente mediante brufido adicional, por lo que
deben producirse pliegues y destalonados. La adhesion de tales capas microscépicas al posterior revestimiento es
baja.

Por tanto, la presente invencion se basa en el objetivo de crear una accidn correctora para los problemas
mencionados anteriormente.

Este objetivo se consigue mediante una superficie de rodadura cilindrica del tipo descrito al principio de acuerdo con
la invencién porque las ranuras macroscépicas o perfiles similares a rosca presentan destalonamientos.
Adicionalmente se soluciona el objetivo mediante un procedimiento en el que en una primera etapa en una
perforacion cilindrica o casquillo cilindrico de una aleacién de metal ligero se fabrican ranuras macroscopicas o
perfiles similares a rosca que se extienden en forma de espiral mediante laminado a presién, corte o fresado, en una
segunda etapa se generan destalonamientos mediante un procedimiento de conformado y en una tercera etapa se
aplica una capa de resistencia al desgaste mediante aplicacion por soldadura sobre la perforacion cilindrica o el
casquillo cilindrico mecanizado o mediante proyeccion de plasma, proyeccién a la llama o pulverizacion a chorro a
alta velocidad de la perforacién cilindrica o el casquillo cilindrico mecanizado.

Esta estructura de agarre conduce en primer lugar a un aumento definido de la superficie de adhesion de la
superficie de rodadura que va a revestirse. Ademas, en el procedimiento de revestimiento posterior en los picos se
produce un esfuerzo energético superior, lo que conduce parcialmente a una compensacion por difusion
reproducible de la capa de resistencia al desgaste con el material base. También se producen en los picos de la
estructura destalonada sellados por fusion que mejoran la adhesion de la capa de resistencia al desgaste alin mas.

En una instalacién de revestimiento en la que el plasma se desvia, la distancia con respecto a la superficie que va a
revestirse es tan reducida especialmente con diametros de 60-120 mm que en el medio de revestimiento no puede
conseguirse ninguna aceleracibn maxima, reduciéndose la adhesion debido a la baja energia cinética. En
procedimientos de proyeccion de plasma o a la llama se consigue una adhesidon Optima con la incidencia
perpendicular sobre la superficie que va a revestirse. En procedimientos de revestimiento sin desviacion del plasma,
en cilindros con diametros de 60-120 mm en la zona inferior del cilindro el &ngulo de incidencia del chorro del medio
se hace claramente inferior a 909, resultando de esto una adhesion baja del medio de revestimiento en esta zona.

Mediante adaptacion de la estructura de la superficie al angulo de chorro es posible generar estructuras similares a
uniones por zonas. Por tanto, es especialmente ventajoso para el procedimiento de revestimiento que los flancos
parciales de la estructura de agarre dirigidos a una boquilla de revestimiento estén adaptados de manera que el
angulo de incidencia del chorro de medio de la herramienta de revestimiento ascienda a practicamente 90°.
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La estructura superficial macroscépica fabricada de manera dirigida de este modo puede estar formada, a este
respecto, en forma de ranuras que se extienden preferentemente en direccion circunferencial o también de perfiles
similares a rosca en forma de espiral. Ademas puede mejorarse la adhesion en direccion radial y/o axial mediante
destalonamientos.

Ha resultado ventajoso fabricar el contorno interno de la perforacién dotado de estructuras de agarre mediante
aplicacién por soldadura, proyeccion de plasma, proyecciéon a la llama o pulverizacién a chorro a alta velocidad.
Mediante focalizacion electromagnética del chorro de medio se eleva significativamente la energia (efecto
constrictor) por unidad de superficie, lo que conduce a una mejora de la adhesién de capa.

La invencion se describe por medio del siguiente dibujo, en el mismo muestra:

la figura 1 una representacion fotografica de una seccion longitudinal a través de una superficie de rodadura
configurada de acuerdo con la invencién,

la figura 2 una representacion esquematica de un procedimiento de mecanizado de un contorno interno de
perforacion,

la figura 3 una representacién esquematica aumentada segun la figura 2 con una primera forma de
realizacion de la estructura de agarre y

la figura 4 una representacion esquematica aumentada segun la figura 2 con una segunda forma de

realizacién de la estructura de agarre.

La figura 1 muestra una seccién longitudinal a través de una superficie de rodadura cilindrica configurada de
acuerdo con la invencién.

La superficie de rodadura 1 cilindrica esta compuesta de una aleaciéon de aluminio en si conocida. En la superficie
de rodadura 1 se torneé de manera conocida una estructura de agarre 2, en el presente ejemplo de realizacion, un
perfil roscado. Deberia estar claro que las estructuras de agarre 2 de acuerdo con la invencién pueden introducirse
también de otra manera, tal como laminado a presién, corte, fresado etc., en la superficie de rodadura 1 cilindrica.
Ademas pueden colocarse en las estructuras de agarre 2 los ligeros destalonamientos 4 representados en el
presente ejemplo de realizacion mediante un procedimiento posterior de conformado.

A continuacion se aplicd una capa de resistencia al desgaste 3 mediante proyeccion de plasma sobre la superficie
de rodadura 1 cilindrica. Puede distinguirse claramente la unién en la zona del perfil roscado 2.

El procedimiento de chorro costoso para la formacién de rugosidad pudo suprimirse completamente en el presente
ejemplo. Mediante la configuracion de acuerdo con la invencion de la estructura de agarre, que tiene un angulo de
incidencia de practicamente 90° del chorro de medio sobre los flancos parciales 6 (véase las figuras 3 y 4) del perfil
roscado, el mismo se conservo en esencia incluso tras la aplicacion de la capa de resistencia al desgaste mediante
proyeccion de plasma, dado que pudo realizarse un aporte definido de calor.

La figura 2 muestra una representacion esquematica del procedimiento de mecanizado para la aplicacién de una
capa de resistencia al desgaste 3 mediante el chorro de medio 5. La estructura de agarre 2 se ocupa a este respecto
de que el angulo de incidencia del chorro de medio 5 ascienda a practicamente 90°. A este respecto, la figura 3
muestra una primera forma de realizacion de la estructura 2 que garantiza este angulo de incidencia definido. La
alineacion de los flancos parciales 6 es constante a este respecto por toda la superficie de rodadura 1 cilindrica, lo
que conduce a que durante el procedimiento de revestimiento el chorro de medio 5 se mueva mediante traslacién a
lo largo del eje longitudinal de la superficie de rodadura 1 cilindrica (véase las lineas de trazos y puntos).

La figura 4 muestra una estructura de agarre 2, cuyos flancos parciales 6 presentan en direccién longitudinal de la
superficie de rodadura 1 cilindrica un angulo de colocaciéon o que se reduce constantemente. Una estructura de
agarre 2 de este tipo puede fabricarse de manera conocida, por ejemplo, mediante una maquina CNC. El chorro de
medio 5 necesita realizar entonces, tal como estéa representado, Unicamente un movimiento giratorio, lo que conduce
de nuevo a una simplificacion del procedimiento de mecanizado.
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REIVINDICACIONES

1. Superficie de rodadura cilindrica de un casquillo cilindrico o una perforacién cilindrica de una aleacién de metal
ligero con una estructura de agarre, que esta constituida por ranuras que se extienden en direccion circunferencial o
por perfiles similares a rosca que se extienden en forma de espiral que estan revestidos con una capa de resistencia
al desgaste, caracterizada porque las ranuras macroscopicas o los perfiles similares a rosca (2) presentan
destalonamientos (4).

2. Procedimiento para la fabricacién de una superficie de rodadura cilindrica, caracterizado porque en una primera
etapa en una perforacion cilindrica o un casquillo cilindrico de una aleacion de metal ligero se fabrican ranuras
macroscoépicas que se extienden en direccion circunferencial o perfiles similares a rosca (2) que se extienden en
forma de espiral, mediante laminado a presion, corte o fresado, en una segunda etapa se generan destalonamientos
(4) mediante un procedimiento de conformado y en una tercera etapa del procedimiento se aplica una capa de
resistencia al desgaste (3) mediante aplicacion por soldadura sobre la perforacion cilindrica o el casquillo cilindrico
mecanizados o mediante proyeccién de plasma, proyeccion a la llama o pulverizacion a chorro a alta velocidad de la
perforacion cilindrica o el casquillo cilindrico mecanizados.



ES 2411477 T3

Figura 1

Figura 2
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Figura 3
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