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‘Barra Cromada 1045

Barra rectificada con cromo duro

SAE / AISI EN DIN JIs
Normasy
equivalencias 1045 ca5 Ck4s S45C
% c Si* Mn P S

Composicion quimica Min 0.43 0.10 0.60 -—-- ----
Max 0.50 0.35 0.90 0.040 0.050

Propiedades fisicas Recubrimiento y tolerancias

% Cromo duro Densidad ~7.85g/cm?® = Microdureza del >900 HV 0.1

Acabado Rectificado y Médulo de ~ 205 GPa Espesor de cromo 20-50 pm (~ 25)
it lasticidad -

a pulido elasticida Tolerancia @ 1SO f7 (h7 opc.)

Dureza del nucleo ~172-242 HB Rugosidad Ra < 0.20 pm
Barra normal Barra endurecida

Presentaciones 12" - 4" 1"-6"

12.7 mm -101.6 mm 25.4 mm-152.4 mm

* El silicio se muestra como valor de referencia; no es un requisito universal del SAE 1045. - Diametro estandar en ISO f7; h7 disponible bajo pedido. - Longitudes
comerciales segun diametro y origen; corte a la medida.

Caracteristicas

La barra cromada 1045 es una barra redonda maciza de acero al medio carbono SAE/AISI 1045, acondicionada dimensionalmente,
rectificada con precision, pulida y recubierta mediante electrodeposicion de cromo duro. Su superficie de baja rugosidad es adecuada
para trabajar en contacto con sellos, retenes, bujes y elementos de guia, con alta resistencia al desgaste, friccion reducida y mejor
proteccion superficial frente a la corrosién.

Se suministra en condicion normal o con endurecimiento superficial por induccion. Se utiliza principalmente en la fabricacion y
reparacion de vastagos para cilindros hidraulicos y neumaticos, asi como en guias, columnas, flechas y componentes sometidos a
movimiento lineal.

La version endurecida por induccion incorpora una capa superficial de mayor dureza y resistencia al impacto, conservando un nucleo
con buena tenacidad. El desempeno final depende del acero base, el espesor y la uniformidad del cromado, la dureza superficial, la
rectitud y la condicién de suministro.

Caracteristicas principales

° Recubrimiento electrolitico de cromo duro ° Rectificada, cromada y pulida
° Alta resistencia al desgaste ° Superficie de baja rugosidad
° Alta precisién dimensional ° Nucleo de acero SAE/AISI 1045

Caracteristicas por tipo

® Barra cromada normal ® Barra endurecida por induccion
° Superficie rectificada y cromada Capa superficial endurecida
0 Alta resistencia al desgaste Mayor resistencia a golpes y rayaduras

Nucleo con buena tenacidad

° Para aplicaciones de servicio general

° Baja rugosidad superficial ° Mayor resistencia al dafio mecanico
v
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Tipos de barra cromada 1045

Caracteristica

Cromada
normal

SAE 1045

T1CI TMCIC Barra Cromada 1045¢

Endurecida por
induccion

Condicion de trabajo Tipo recomendado

Cilindros hidraulicos
SAE 1045 Cromada normal

Acero base generales
Rectificada y pulida Si Si Cilindros neumaticos Cromada normal
Cromo duro Si Si Equipos interiores Cromada normal
Temple superficial No Si Cargas moderadas Cromada normal
. Segun . L Maquinaria agricola Endurecida
. d
Dureza del nicleo condicién Segun condicion
Construccion y mineria Endurecida
Dureza de capa No aplica > 50 HRC (tip. 55—
endurecida 65) Riesgo de golpes o rayaduras Endurecida
Profundi.dad No aplica ~0.5-3.5 mm E.quipos de movimiento de Endurecida
endurecida tierra
Resistencia a . . Recubrimiento anticorrosivo
. Estandar Superior ici i "
impactos p Servicio exterior severo especial
Aplicacién principal Servicio Servicio severo Exterior severo con riesgo de Endurecida con recubrimiento
general golpes especial

Propiedades y especificaciones de suministro

Propiedad Valor de referencia

Densidad

Madulo de elasticidad

Dureza del nicleo

~7.85 g/cm?®
~ 205 GPa

~ 172 - 242 HB, segun condicién

Microdureza del cromo >900 HV 0.1
Espesor tipico de cromo ~ 25 um
Rango comercial de cromo 20-50 um

Tolerancia del diametro

Rugosidad superficial

I1SO 17 (h7 opcional)

Ra <0.20 pm

Ovalidad Max. %2 de la tolerancia del diametro
Rectitud @ < 20 mm: max. 0.30 mm/m - @ > 20 mm: max. 0.20 mm/m
Acabado Torneada o estirada, rectificada, pulida, cromada y pulida finalmente

Longitudes comerciales

Diametro aproximado

Longitud comercial tipica

Hasta 18 mm - 20 mm 2.0m-3.66m
19 mm - 25 mm ~4m
Mayores de 25 mm ~6m

Longitudes de referencia; mayores sujetas a didmetro, fabricante y origen. Disponible con corte a la medida.
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Medidas y largos comerciales

Tipo de barra Largo comercial
Normal Endurecida 2.0-3.66m ~4m
/2" 12.7 v v
5/8" 15.9 4 v
3/4" 19.0 4 v
/8" 22.2 4 v
1 254 4 4 v
11/8" 28.6 4 v v
11/4" 31.8 4 4 v
13/8" 34.9 4 4 v
117/2" 38.1 v v v
13/4" 44.4 4 4 v
2" 50.8 4 4 v
21/4" 57.2 4 4 v
21/2" 63.5 4 4 v
23/4" 69.9 4 v v
3" 76.2 4 4 v
31/2" 88.9 4 4 v
4" 101.6 4 4 v
41/2" 114.3 4 v
5" 127.0 4 v
51/2" 139.7 4 v
6" 1524 4 v

Medidas de referencia. v indica disponibilidad. Barra normal 1/2" - 4"'; endurecida por induccion 1" - 6". Existencia, longitud y condicion de suministro se confirman al cotizar; corte a la
medida disponible.
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Procesos de fabricacion

® Barra cromada normal

Barra SAE 1045 Estirado / torneado Enderezado Rectificado sin centros
Se parte de barra redonda Se acondicionan el diametro Se corrige la rectitud de Se obtiene tolerancia

de acero al medio carbono inicial y la uniformidad la barra para mejorar dimensional y un acabado
como material base. superficial. precisién. uniforme.

Pulido previo Cromo duro Pulido final e inspeccion
Se prepara la superficie Se aplica el recubrimiento por Se verifica acabado, dimensiones
antes de aplicar el electrodeposicién para aumentar y calidad final de la barra.
recubrimiento. desgaste y proteccion superficial.

Esta imagen es unicamente de referencia para dar a conocer el proceso de fabricacion; el proceso real puede variar segun el fabricante, el diametro y las especificaciones
del pedido.
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Procesos de fabricacion

® Barra cromada endurecida por induccion

Barra SAE 1045 Torneado Temple por induccién Revenido / estabilizado
Se parte de barra redonda Se acondicionan la geometria Se endurece la superficie Se reducen tensiones y se
de acero al medio carbono inicial y la superficie de mediante calentamiento estabiliza la dureza; puede
como material base. la barra, localizado y enfriamiento corregirse la rectitud segin
controlado. el proceso.

Rectificado / pulido Cromo duro Pulido final e inspeccion

Se ajustan dimensiones y Se aplica el recubrimiento por Se verifica acabado, dimensiones

se mejora el acabado previo electrodeposicién para aumentar y calidad final de la barra.

al recubrimiento. desgaste y proteccién superficial.

Esta imagen es unicamente de referencia para dar a conocer el proceso de fabricacion; el proceso real puede variar segun el fabricante, el diametro y las especificaciones
del pedido.

Aviso técnico

Nota: La informacion y los valores contenidos en esta ficha técnica se proporcionan unicamente como referencia y
pueden variar segun las condiciones de fabricacion, tratamiento y aplicacién. No constituyen especificaciones
garantizadas, por lo que el uso e interpretacion de estos datos serd responsabilidad del usuario.

Queda prohibida la reproduccion total o parcial de este documento sin autorizacién previa.
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