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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencién se refiere a disposiciones de

arranque para motores de combustibn, = = = = = = = = =« « -

En su aspecto més amplio, la invencién reside en
una disposicién de arranque que incluye un cuerpo, un ele-
mento calefactor eléctrico llevado por el cuerpo y un elec—
trodo llevado por el cuerpo y conectado eléctricamente con
el elemento calefactor, de modo que pueda suministrarse co-
rriente al elemento calefactor para elevar su temperatura,
incluyendo el elemento calefactor un bloque refractario sin

terizado, eléctricamente conductor, = « = = = = = = = = - .

Convenientemente, el elemento calefactor es anu-
lar y el electrddo estd alojado en el 4dnima del elemento ca
lefactor, de modo que quede conectado eléctricamente a su
periferia interna, realizédndose la otra conexién eléctrica

con el elemento calefactor por su periferia externa. - - -~

M4s preferentemente, el electrodo estd conectado
eléctricamente a un extremo del elemento calefactor, reali-
zédndose la otra conexién eléctrica con el elemento calefac-

tor por su extremo opuestoe = = = = = = w © - = - - - - - -

Segin otro aspecto, la invencién reside en una
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disposicién de arranque que incluye un cuerpo, un elemento

calefactor eléctrico llevado por el cuerpo y conectado eléc
tricamente con el elemento calefactor, de modo que pueda su
ministrarse corriente al elemento calefactor para elevar su
temperatura, incluyendo el elemento calefactor un bloque re
fractario sinterizado, eléctricamente conductor, y halléndo

se el bloque refractario bajo compresifne. = = = = = = = - —

Preferentemente, el electrodo es forzado contra
el bloque refractario, de modo que el bloque quede dispues-

to bajo compresifn. - = = = = = = = = = = = = = = - = - = =

Convenientemente, el electrodo es forzado contra
el bloque por un érgano roscado qQue coopera con una porcién
roscada del cuerpo, de tal forma que se aplique una fuerza

predeterminada al eleétrodo. - e e e e o -

Alternativamente, el electrodo es forzado contra

el bloque por medios eldstico8e = = = = = = =@ = - - - -

Preferentemente, se proveen medios posicionadores
cooperantes en el bloque y en el electrodo, respectivamen-
te, para retener el bloque en la posicidén requerida, con res

pecto al electrodle = = = = = = = = = - - - - = - - - - - -

Preferentemente, el bloque refractario es forzado
por el electrodo hacia el contacto ffsico y eléctrico con
un 8rgano conductor, de modo que, en servicio y para elevar
la temperatura del elemento calefactor, se hace pasar co-

rriente entre el electrodo y el 6rgano conductor a través
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del elemento calefactor.

Preferentemente, se proveen medios posicionadores
cooperantes en el bloque y en el érgano conductor, respecti
vamente, para retener el bloque en le posicién requerida

con respecto al 6rgano conductor. = = = = = = « - - - - - -

Preferentemente, el cuerpo es también conductor y
el 6rgano conductor estd soportado por el cuerpo en cone-
xién eléctrica con el mismo, estando el electrodo aislado

del CUBTPO:s = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - - - -

Preferentemente, el cuerpo es hueco y el electro-
do se extiende a través del cuerpo pero estd espaciado del
mismo, estando llena por lo menos parte del espacio entre
el electrodo y el cuerpo por un material hermetizador que,
en servicio, impide el paso de gases de combustién a través

del CUBTPO: = = = = = = = = = = - -~ ———— - = - - - -

Convenientemente, el material hermetizador es una

resina epoxi o un vidrio fundido,. = = = = = = = = = - = =« -

Preferentemente, el elemento calefactor esti co-
nectado eléctricamente a un elemento de resistencia que pre
senta un aumento substancial de resistencia cuando asciende
la temperatura de modo que, cuando la disposicién se conec-
ta a una fuente de suministro eléctrico, la circulacién ini
cial de corriente a través del elemento calefactor seri ele
vada, de forma que se logre un rédpido calentamiento del elg

mento calefactor y, cuando el elemento de resistencia se cg
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liente debido a la circulacién de corriente a su través, la
creciente resistencia del elemento de resistencia actuari
para reducir la circulacidén de corriente a través del ele-
mento calefactor, impidiendo por ello el recalentamiento

del elemento calefactore = « = = = @ = = = = - = = = - = —

Preferentemente, el bloque refractario estd forma
do, por lo menos en parte, por una mezcla sinterizada de un

metal y de una cerdmicae = - - - - - - = - - - -

Preferentemente, la cerdmica.es un 8xido metdli-

Preferentemente, el metal es cromo y el 4xido me-~

t4lico es aldmina u éxido crémicos = = = = = = = = = = =« -

Preferentemente, el bloque refractario es un com
plejo, definiendo dicha mezcla sinterizada una porcién cen-
tral del complejo y estando interpuesta entre un par de por

ciones exteriores que contienen cada una un metal, - - - -

Preferentemente, la porcién central y el par de
porciones exteriores estén prensadas y sinterizadas con jun-

tamente para definir el complejoe = = = = = = = = = = - = -

Preferentemente, el metal contenido por cada por—-
cién de dicho par de porciones exteriores es el mismo y es
convenientemente también el mismo que el metal contenido por

la porcidn centrale = = = = = = = = = = = = = - - - - - -
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Preferentemente, la porcién exterior contiene al-
go de la misma cerdmica que la porcién ceniral pero la relg
cién de la cantidad de metal a la cantidad de cerdmica en
cada una de las porciones exteriores es mayor que en la por

cifn central, « = = = = ;mm - - m - ——— - - ———— - - -
'En los planos anexos: = = = = = = = = = « - - ~ -

La Figura 1 es una vista gnwsgcpiﬁn de una dispo-

gsicién de arranque segin un primer ejemplo de la invencién,

ILa Figura 2 es una vista en seccién de una dispo-

gicién de arranque segin un segundo ejemplo, ¥y = = = = = -

La Figura 3 es una vista gn_sgcci§n de parte de

ung disposicién de arranque segin un tercer ejemplo. - = -

Con referencia a la Figura 1, la disposicién de
arrangue del primer ejemplo incluye un cuerpo hueco 11, ci-
1fndrico y escalonado que estd formado a base de acero dul-
ce ¥y que est4d abierto por sus extremos opuestos 12 y 13, El
cuerpo 11 est4 provisto de una rosca interna 14 en su extre
mo 12 y estd provisto adem4s de una rosca externa 15 entre
sus extremos. En servicio, la rosca 15 sirve para montar la
disposicién de arranque dentro de un énima, roscada comple-
mentariamente, formada en la pared de la culata de un motor

de combustidén interng, = = = = = = = = = = = = = = ~ =~ -

Extendiéndose axialmente a través del cuerpo 11

se halla una varilla 16 de electrodo que es de acero inoxi-
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dable del tipo 310, aunque alternativamente puede ser de

acero dulce u otros aceros inoxidables, tales como el tipo
E.N. 61 8§ E.N. 58. Por un extremo, la varilla 16 sobresale
del extremo 12 del cuerpo 11 y estd provista de un conecta-
dor eléctrico extermo 17, mientras. que por. el otro extremo
una porcién 18 de la varilla se extiende desde el extremo
13 del cuerpo 11 ¥y queda recubierta con una capa 19 de es~-
malte. La porcién recubierta 18 queda recibida con cierto
ajuste dentro de un manguito 21 que es de acero inoxidable.
del tipo 310 y que estd fijado al cuerpo 11 por medio de
una junta soldada de cobre, sirviendo la capa 19 de esmalte
para aislar la varilla 16 del manguito 21. Ademds, la capa
16 de esmalte estd dispuesta para extenderse dentro del
cuerpo 11 hasta un collarin 22 de empuje, de acero dulce,
que estd soldado a la varilla 16 de electrodo, por lo que-
la capa 19 aisla también la varilla 16 respecto al extremo

13 del cuerpo 11y = = = = = = = 0 = = = = = = = = = =« = = =

Debe observarse que, como alternativa a la dispo-
gicién ilustrada, la porcién 18 de la varilla 16 podrfa ser
de un didmetro substancialmente menor que el del manguito
21, En este caso, la capa aislante 19 de esmalte podria
substituirse por un tubo cerdmico o por una tela aislante,
siendo formada convenientemente la dltima por refrasil y ca
lent4ndose el extremo libre de la porcién 18 para retener

el medio aigslante, = = « = = = = w . ' - - - - - - - -

Volviendo ahora al ejemplo ilustrado en la Figura

1, el extremo libre del manguito 21 se suelda por resisten-
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cia al reborde anular de un érgano 23 de puenteo, en forma
de copela, de Inconel X750, La disposicién es tal que la ba
se 24 del 6rgano 23 queda espaciada del extremo libre 25 de
la porcién 18 de lg varilla 16 de electrodo y, aprisionado
entre el extremo 25 y la:base 24, se halla un elemento cale
factor cilfndrico 26 que se describird en detalle a conti-
nuacién, Para posicionar el elemento calefactor 26, se ha-
llan previstos alojamientos en el extremo 25 y en la bhase
24 y los extremos del elemento calefactor 26 estdn configu-
rados de modo que quedan recibidos en los alojamientos, res
pectivamente, aunque en este ejemplo el elemento calefactor
no estd realmente unido al érgano 23 y a la varilla 16, Sin
embargo, debe observarse que pueden emplearse otras formas
de posicionado del elemento calefactor 26, tales como por
medio de la provisién de alojamientos en los extremos, res-
pectivamente, del elemento calefactor y de resaltes comple-
mentarios en el extremo 25 y en la base 24, Ademés, el ele-
mento calefactor 26 puede unirse al extremo 25 de la vari=-
1lla 16 y/o0 a la base 24 del érgano 23. Son métodos adecua-

dos de efectuar tales juntas o uniones la soldadura con

‘aleaciones especiales ("brazing") y la unién por difusidn,

técnicas que se describirdn ambas posteriormente. = - - - -

Cooperando con la rosca interna 14 se halla un eg
pérrago anular 27 de acero dulce, roscado externamente, que
aprisiona un tubo 28 de aldmina contra el collarin 22 por
medio de una arandela hermetizadora 29, de acero o alumi-
nio. Convenientemente, otra arandela anular 31 de amianto o

Fiberfrax se halla interpuesta entre la arandela 29 y el tu
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bo 28, extendiéndose el espérrago 27, el fubo 28, la arandg
la 29 y, si es el caso, la arandela 31, todos alrededor de

la varilla 16 de electrodo pero quedando espaciados de 1la

misma. Ademds, el esp4rrago 27 estd provisto de una hendidu
ra 27a capaz de recibir un destornillador y est4 enroscado

en la porcién 14 de modo que el tubo 28 sea forzado contra
el collarin 22 de empuje que, desde iuégo, estd fijado a la
varilla 16 de electrodo. Asf, la varilla 16 de electrodo es
forzada hacia el 6rgano 23 de contacto de modo que el ele-

mento calefactor 26 quede comprimido entre la varilla 16 de
electrodo y el 6rgano 23 de contacto y quede forzado en con
tacto ffsicb ¥y eléctrico con los mismos. En una realizacidén
prdctica, la varilla 16 de electrodo es forzada por el espi
rrago 27 para aplicar una carga de compresién de entre 7,5

y 300 MN/m2 al elemento calefactor 26. Cuando el espérrago:
27 se ha enroscado en el cuerpo 11 en la cantidad requeri--
da, el espacio entre la varilla 16 de electrodo y el espé--
rrago 27, la arandela 29 y el tubo 28 se rellena con un com
puesto hermetizador 32 de resina epoxi. El compuesto 32 ais
la, desde luego, la varilla 16 de electrodo respecto al es=~
pédrrago 27 y a la arandela 29 e impide también el escape de

gases de combustién a través del extremo 12 del cuerpo. - =-

El elemento calefactor 26 es en forma de un blo-
que refractario sinterizado y complejo, eléctricamente con-
ductor, y estd formado por un par de porciones extremas 33
¥ 34 y por una porcién central 35. Las porciones extremas
33 y 34 definen los contactos eléctricos del elemento cale~

factor y estédn formadas por sinterizacién de polvo de cromo

e e
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mezclado con algo de polvo de 6xido de cromd para impedir
la laminacién., La porcién central 35 define la parte de al-
ta resistencia del elemento calefactor y est4 formada por
sinterizacién de 6xido de cromo mezclado con algo de polvo

de cromo para hacer que la porcién 35 sea conductora., — - -

El elemento calefactor 26 se produce moliendo pri
mero, en himedo y con molino de bolas, polvo de cromo metdli
co, tal como el suministrado por Koch~Light Laboratories
Limited segin el tipo 8941H, durante 2,5 horas, de forma que
se reduzca el tamafio medio de partf{cula Fisher del polvo pa
ra que quede entre una y nueve micras. El polvo se seca y
tamiza entonces y se dispone en suspensién acuosa con polvo
de 6xido crémico que es suministrado por Hopkins & Williams
Limited, como tipo 315400, y que se ha secado y tamizado
previamente y que tiene un tamafio medio de partfculas Fisher
de 0,7 micras. La suspensién sebrealiza de forma que conten
ga 50% en volumen del polvo de cromo y 50% en volumen del
polvo de éxido de cromo y se mezcla en una mezcladora Z-Blade
junto con 2% en peso de un aglomerante en forma de Celacol
M450 suministrado por British Celanese Limited. La mezcladg
ra se provee de una camisa de calentamiento de modo que,
después del mezclado, la suspensién se seque para formar un
polvo Intimamente mezclado que se hace pasar primero a tra-
vés de un tamiz de 500 micras y luego a través de un tamiz
de 250 micras. La porcién de la mezcla retenida por el Ulti
mo tamiz se recupera y se calienta en un horno para asegu-
rarse de que el polvo estd completamente seco y tiene libre

fluencia. La mezcla de polvo debe definir las porciones ex~
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tremas 33 y 34 del eleﬁentd calefactor. Se repite el mismo
proceso para producir la mezcla de polvo requerida para la
porcién central 35 pero, en este caso, la suspensién se reg
liza de modo que contenga 24% en volumen del polvo de cromo

y 76% en volumen del polvo de 6xido crémicoe = = = = = = -

Ambas mezclas de polvo se lubrican entonces por
medio del mezclado en seco con rodillos con 0,5% en peso de
estearato magnésico, después de lo cual se introduce 0,03 g
de la mezcla con alto contenido de cromo en una cavidad ci-
lfndrica de matriz de 3 mm de didmetro de una matriz flotan
te de acero templado. La matriz se dispone de modo que el
eje de la cavidad de la matriz sea vertical y la muestra de
la mezcla con alto contenido de cobre se cuela sobre un pri
mer punzén, situado a 3 mm de la parte superior de la ma~
triz. La disposicién es tal que la mezcla de polvo llena en
tonces el espacio de encima del primer punzén y, después de
sacar todo el polvo excedente, el primer punzén se hace des
cender en una distancia de 7,5 mm., Se introduce entonces en
lalcavidaﬂ de la matriz uns muestra de 0,06 g de la mezcla
de alto contenido de 6xido de cromo para llenar el espacio
de encima del polvo ya presente, después de lo cual se saca
todo el polvo excedente y se hace descender el primer pun-

zén en otros 3 mm, Otra muestra de 0,03 g de la mezcla con

. alto contenido de cromo se introduce entonces en la cavidad

de la matriz y la mezcla resultante de tres capas se prensa
entre el primer punzén y un segundo punzén con una carga
aplicada de 550 MN/mz. Cada punzén estd vaciado en su super

ficie dirigida hacia la mezcla de polvo de modo que el cuer
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po compacto crudo producido por la operacién de prensado

tenga los resaltes requeridos para posicionar el elemento
calefactor final 26 en la disposicién de arranque. En un
ejemplo particular, el alojamiento de cada punzén es céni-

co, siendo el 4ngulo inclufdo por el cono de 1402; = - - =

Después de sacarlo de la cavidad de la matriz, el

- cuerpo compacto crudo se calienta en una atmésfera de argén

seca y libre de oxfgeno, a un régimen de 300°C por hora has
ta que se alcanza una temperatura de 14002C, El cuerpo com~
pacto se mantiene a esta temperatura durante una hora y lue
g0 se deja enfriar, teniendo el ciclo completo de calenta-
miento y enfriamiento una duracién de 11 horas. E1 bloque
sinterizado resultante tiene una densidad tedrica de 94% y
tiene una resistencia de entre 0,11 y 0,19 ohmios. Sin em-
bargo, variando la cantidad de las mezclas de polvo utiliza
das para producir el cuerpo compacto crudo es posible obte-
ner bloques sinterizados que tengan resistencias de entre
0,1 y 0,7 ohmios., Finalmente, el bloque se mecaniza por me-
dio de una operacidn de rectificado sin centros, de modo
que se produzca el requerido elemento calefactor 26 con un
didmetro de 2 mm y una resistencia de entre 0,12 y 0,20
ohmios. Sin embargo, también aquf una variacién de la compo
sicién del cuerpo compacto crudo permite obtener diferentes
valores de resistencia, de modo que empleando la técnica
descrita anteriormente es posible producir elementos cale-

factores que tengan resistencias de entre 0,1 y 1,2 ohmios.

Debe observarse que la técnica descrita anterior-
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mente para la produccién del elemento calefactor 26 puede

modificarse de varias formas, tales como alterando la canti
dad de polvo de 6xido crémico en las porciones extremas 33
¥ 34. Asf, en una de tales modificaciones, las porciones ex
5 tremas 33 y 34 se producen a partir de una mezcla que con-
tiene 80%.en volumen de polvo de cromo y 20% en volumen de
polvo de 6xido crémico produciéndose la mezcla de la manera
descrita anteriormente. Es sin embargo posible omitir el |
6xido crémico en las porciones éxtremas 33 ¥y 34 o substi-
10; tuir el Giido crémico por otra cerdmica de 6xido mefélico ij§
tal como alémina. Por ejemplo, puede producirse un elemento
calefactor satisfactorio en el que la mezcla de polvos uti-
lizada para definir las porciones extremas 33 y 34 esté com
puesta por un 90% en volumen de polvo de cromo y 10% en vo-

15, lﬁmen de polvo de al¥mina, siendo el polvo de cromo el em-

pleado anteriormente pero habiéndose molido durante 24 ho-
ras para que tenga un tamafio de partfcula de entre 0,65 y

1,5 micras y siendo el polvo de aldmina el material granu-

lar fino suministrado por Degussa Limited con un tamafio de
20. partfcula de 0,03 micras. Ademés, se han obtenido también

resultados satisfactorios cuando las porciones extremas 33

Y 34 estédn formadas solamente por el polvo de cromo emplea~-

do en el anterior ejemploy = = = = = = = = = = = = - - - ~

En otra forma modificada del elemento calefactor

25. 26, se omiten las porciones extremas 33 y 34 de modo que el
elemento calefactor estd compuesto totalmente por la mezcla

de alto contenido de 6xido crémico utilizada para producir

la porcién 35 en el ejemplo anterior. La produccién de la
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mezcla con alto contenido de éxido crémico puede entonces

tener lugar como anteriormente, aunque se han obtenido tam-
bién resultados satisfactorios cuando el polvo de cromo em-
pleado se molié durante 48 horas, de forma que se redujera
su tamafio de partfcula a 0,5 micras. Sin embargo, se ha ha-
llado deseable en esta modificacién realizar la operacién

de sinterizacién en presencia de una atmésfera rica en cro-
mo, de forma que se minimice la pérdida de cromo de la mez-

cla durante la sinterizaciffNe = = = = = = = = = = = - - ~ =

Ademés, la composicidn de la mezcla utilizada pa-
ra producir la porcién 35 del elemento calefactor 26 puede
modificarse siempre que la resistividad de la mezcla des-
pués de la sinterizacién quede entre 10 y 0,01 ohmios cm a
temperatura ambiente. Para obtener valores de res;stividaq
dentro de la gama requerida para mezclas compuestas por pol
voe de cromo y 6xido crémico, es preferible asegurarse de
que el contenido de cromo es de entre 23% y 25% en volumen,
aunque pueden también obtenerse buenos resultados con mez-
clas que contengan entre 19% y 35% en volumen de cromo. Asf,
en una de tales modificaciones, la mezcla contiene 23% en
volumen de polvo de cromo y 77% en volumen de polvo de 6xi-
do crdmico, siendo por lo demés_igualesmque en el ejemplo
anterior la composicién del resto del elemento calefactor y
el método de producir el elemento. Con esta disposicién es
posible producir un bloque sinterizado que tenga una résis—
tencia de entre 0,2 y 1,2 ohmios y un elemento calefactor
final de entre 0,4 y 2,0 ohmios. En otra modificacién, el

polvo de 6xido crémico de la mezcla utilizada para definir
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la porcién central 35 del anterior ejemplo se substituye
por polvo de alUmina y ademds el polvo resultante se utili-
za para definir todo el elemento calefactor, de modo que se
omitan las porciones extremas 33 y 34. También aquf se ha-
1lg deseable realizar la operacién de sinterizacién en una
atmésfera rica en cromo para minimizar la pérdida de cromo

metdlico a la temperatura de sinterizacifn, — = - = = = = =

En la disposicién de arrangue descrita anterior-
mente, puede ser deseable, en algunos casos, conectar el
elemento calefactor 26 en serie con un elemento de resisten
cia (no ilustrado) que tenga un alto coeficiente de resis-
tencia de temperatura en comparacién con el del elemento ca
lefactor. E1 elemento de resistencia se proveerfa en el ex-
terior del cuerpo 11 y determinarfa que, en servicio, cuan-
do la varilla 16 de electrodo se conectara a la fuente de
suministro eléctrico, el eleménto calefactor 26 se calenta~-
ra inicialmente de forma ridpida, debido al hecho de que el
elemento de resistencia, por estar frfo, tendrfa una resis-
tencia baja, de modo que circulara una alta corriente a tra
vés del elemento calefactor. Sin embargo, el elemento de re
sistencia empezarfa répidamente a calentarse con el resulta
do de que su resistencia aumentarfa, reduciendo con ello la
magnitud de la corriente que circulara a través del elemen-
to calefactor. Asf, la provisién del elemento de resisten-
cia servirf{a para impedir el recalentamiento del-elemento

calefactor 26, — = = = = = - = = - - - - - - -

Como alternativa a la disposicién descrita ante-




De

10.

15,

20,

25,

- . .
coe . o ses o .
. . A S

riormente, el elemento calefactor 26 podrfa colocarse bajo
compresién forzando el manguito 21 y el cuerpo 11 uno con-
tra otro, cuando se sueldan conjuntamente, manteniéndose fi
jos la varilla 16 de electrodo y el espérrago 27. Con tal
alternativa, se forma convenientemente una junta de vidrio
fundido entre la capa 19 de esmalte y el cuerpo 11, antes
de la operacién de cobresoldadura, de modo .que-sSe impida -la
entrada de gases de combustién en el cuerpo 11 desde su ex-
tremo 13, cuando la disposicién de arranque estd en servi-

cio en un motor de combustidne = = = @« = = = = = - - = - ~

En une modificacién de la disposicién de arranque
descrita anteriormente, el elemento calefactor 26 est4 unido
al érgano 23 de puenteo y/o a la porcién extrema 18 de la
varilla 16 de electrodo por soldadura. Una aleacién adecua-
da de soldadura es la vendida como Nicrobraz 30, que estéd
compuesta por niquel junto con 19% en peso de cromo y 10%
en peso de sflice, y utilizando esta aleacién se efectda la
soldadura a 12009C en un vacfé de 104 torr. El Nicrobraz
IM es otra aleacién adecuada, compuesta por nfquel junto
con 6,5% en peso de cromo, 3% en peso de boro, 4,5% en peso
de sflice, 2,5% en peso de hierro y hasta 0,006% en peso de
carbono; esta aleacién se emplea a una temperatura de
10509C y también a un vacfo de 10”4 torr. Otra aleacién ade
cuada es Nicrobraz 130, que esti compuesta por nfquel junto
con 3% en peso de boro, 4,5% en peso de sflice y hasta
0,06% en peso de carbono y que se utiliza también a 10509C
y con un vacfo de 10"4 torr. Debe observarse que cada una

de las aleaciones indicadas anteriormente funde aproximada-
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mente a 10002C, lo que es necesario debido a que el elemen-

to calefactor de la dispoéicidn de arranque estd destinado
a trabajar a una temperatura de 9002C, Ademds, cada una de
las aleaciones estd prevista para que contenga por lo menos
2% de sflice, dado que se halla que la aleacién no humedece
el elemento calefactor si el contenido de sflice baja por

debajo de este valor, = = = = ~ = - e m e = - = -

En otra modificacién de la disposicién de arran-
que descrita anteriormente, el elemento calefactor 26 es
unido al extremo 25 de la varilla 16 de electrodo y al 6rga
no 23 de puenteo por medio de una unién por difusién. Ello
se efectdia posicionando los componentes en una cédmara de va
cfo y presionando el extremo 25 y el 6rgano 23 de puenteo
en contacto ffsico y eléctrico con las porciones extremas,
respectivamente, del elemento calefactor 26, La cémara de
vacfo se evacda entonces y se hace pasar una corriente pro-
cedente de una fuente de corriente continua entre la vari-
1lla 16 de electrodo y el érgano 23 a través del elemento ca
lefactor para calentar el conjunto. La disposicién es tal
que la temperatura del conjunto asciende por ello a un va-
lor tal que tiene lugar difusién de metal entre la varilla
16, el elemento 26 y el 6rgano 23, por lo que el 6rgano 23
¥y la varilla 16 quedan adheridos por difusién al elemento
26, En una realizacién prédctica, se obtuvieron uniones sa-
tisfactorias cuando se hizo pasar una corriente de 10 ampe-
rios entre la varilla 16 de electrodo y el érgano 23 duran—
te 8 minutos, evacuédndose la cédmara de vacfo a 1074 torr,

Debe observarse que la técnica de unién por difusidén descri
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ta anteriormente puede emplearse sélo con e¥ementos calefac

tores que tengan porciones extremas ricas en metal., - - - -

Con referencia shora a la Figﬁra 2, se observard
que la disposicién de arranque del segundo ejemplo es simi-
lar a la descrita anteriormente. Asf, cuando los componen-
tes del segundo ejemplo corresponden a partes de la disposi
cién de arranque del primer ejemplo, estos componentes se
identifican por medio de los mismos nmeros de referencia
que los empleados en la Figura 1. Sin embargo, se observari
que la varilla 16 de electrodo del segundo ejemplo estd for
mada en dos partes 16a y 16b y, aprisionada entre las par-
tes de modo que quede posicionada dentro del tubo 28, se ha
lla una varilla 41 de alimina. Arrollado alrededor de la va
rilla 41 se halla un elemento helicoidal 42 de resistencia
que, por su extremo, estd soldado por resistencia a las par
tes 16a y 16b, respectivamente, de la varilla de electrodo.
Como en el ejemplo anterior, el elemento 42 de resistencia-
estd dispuesto de modo que tenga un alto coeficiente de re-
sistencia de temperatura en comparacién con el del elemento
calefactor 26 de modo que, en servicio, el elemento 42 de
resistencia sirve para impedir el recalentamiento. del ele-

mento 26, = « = = « w - - - ac - - - - e - - - -

En el segundo ejemplo, el elemento calefactor 26
estd también comprimido entre la varilla 16 de electrodo y
un 6rgano 23 de puenteo en forma de copela aunque la compre
sién se provee ahora por medio de una arandela Belle~Ville

43 aprisionada entre el tubo 28 y un espidrrago anular 27.
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Unas arandelas anulares 44'y 45, de amianto o de Fibverfrax,

estdn interpuestas entre la arandela 33 y el tubo 28 y el
espédrrago 27, respectivamente y, como en el ejemplo ante-
rior, el espacio entre la varilla 16 -de electrodo y el espd
rrago 27 estd lleno de un compuesto hermetizador 32 de resi
na epoxi. Sin embargo, es ahora necesario asegurarse de que
el cqmpuesto hermetizador 32 no entra en contacto con la
arandela 43 dado que ésto se interferirfa, desde luego, con
el trabajo de la arandela. Asf, la arandela 45 estd dispues
ta de modo que quede con un ajuste prieto sobre la varilla

16 y los filetes del espdrrago 27 se recubren de Loctite. —

 Con referencia a la Figura 3, la disposicién de

arranque del tercer ejemplo incluye un cuerpo cilindrico y
hueco 51, de acero inoxidable, que estd cerrado por su ex—
tremo 52 mediante una tapa extrema 53 de acero inoxidable.
Extendiéndose axialmente dentro del cuerpo 51, pero espacia
do del mismo, se halla un pasador 54 de electrodo que, por
su extremo libre, estd unido a un extremo de un elemento ca
lefactor cilfndrico 55, cuyo otro extremo estd unido a la
tapa 53. El1 elemento calefactor 55 estd por ello conectado
eléctricamente al pasador 54 de electrodo y al cuerpo 51 de
modo que, cuando la disposicién de arranque estéd en servi-
¢cio en un motor de combustién, puede hacerse pasar corrien-
te eléctrica entre el pasador 54 y el cuerpo 51 para hacer
que el elemento 55 se caliente e inicie asf la combustién
del combustible suministrado al motor. Un aislamiento 56 de
vidrio fundido llena el espacio anular definido entre el

cuerpo 51 y el pasador 54 de electrodo pero acaba a poca
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distancia del elemento 55. E1 aislamiento 56 sirve para re-
tener el pasador 54 en su posicién requerida en el cuerpo
51 y también para impedir el escape, en servicio, de gases
de combustién a través del orificio o 4nima del cuerpo 51.
Adémés, puede ser deseable en algunos casos proveer al cuer
po 51, junto a su extremo 52, de una o més aberturas (no

ilustradas) para mejorar el efecto calefactor del elemento

55 = = = == m e mm . —mm— .- - - =

El elemento 55 tiene la misma composicién que el
elemento 26 del ejemplo anterior y est4 conectado al pasa~
dor 54 y a la tapa 53, sin hallarse bajo compresién, por
unién por difusién. Ademds, la tapa 53, estd fijada al cuer-
po 51 por soldadura con haces de electrones. Como en el
ejemplo anterior, el elemento calefactor 55 est4 convenien-
temente protegido del recalentamiento, en servicio, por un
elemento de resistencia (no ilustrado) que tiene un alto

coeficiente de resistencia de temperatura comparado con el

-del elemento calefactore = = = = = = = = -—— - - - - - - -

En un cuarto ejemplo (no ilustrado) la disposi-
cién de arranque es similar a la del ejemplo anterior pero
se omite la tapa extrema y se fija un elemento calefactor
anular entre el cuerpo de la disposicién de arranque y el
pasador de electrodo. El elemento calefactor es también en
forma de un bloque refractario eléctricamente conductor y
estd formado por sinterizacién de una mezcla de polvos de
cromo y de éxido crdémico que son, convenientemente, los pol

vos utilizados en el primer ejemplo, = = = = = = = = = - -
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En la produccidén del elemento calefactor, el pol-

vo de cromo se muele primero, en hiimedo y con molino de bo-
las de acero, a un tamafio de subtamiz Fisher de 0,5 micras,
mientras que el polvo de 6xido crémico ya es suministrado
con un tamafio de subtamiz Fisher de 1,7 micras. Se mezclan
entonces en seco 22% del polvo de cromo y 78% del polvo de
6xido crémico para producir un polvo Intimamente mezclado
que tiene un contenido de sélidos de-60% en peso -de aglome—-
rante. La mezcla se transfiere entonces a una matriz de ace
ro y se prensa en frio a 13,8 MN/m2 en un elemento compacto
autosoportante que luego se calienta en una atmésfera de ar
gbn a un régimen de 1002C por hora hasta que se alcanza una
temperatura de sinterizado de 140090.'El elemento compacto
se mantiene a esta temperatura durante otra hora y, debido
al alto grado de presién del metal de cromo, la sinteriza-
cién se realiza en un horno provisto de una cantidad de pol
vo de cromo metdlico junto al elemento compacto para mante-
ner una atmésfera rica en cromo alrededor del elemento com=-
pacto, minimizando por ello la pérdides de cromo metélico
desde el elemento compacto. El cuerpo sinterizado final tie
ne un valor de resistividad de 0,065 ohmios cm a temperatu-

ra ambiente, = = = = = = w - - - - - e = e . w oem o e o -

Debe observarse que pueden emplearse otras mez-
clas de polvos para producir el elemento calefactor del cuar
to ejemplo, siempre que después del sinterizado las mezclas
tengan un valor de resistividad a temperatura ambiente del
orden de 10 a 0,05 ohmios cm. Para obtener valores de resis

tividad dentro de esta gama, para mezclas compuestas por
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cromo y 6xido crémico, es preferible asegurarse de que el
contenido de cromo es de entre 21,5 y 22,5% en volumen, aun
que pueden también obtenerse buenos resultados con mezclas.

que contengan entre 19% y 25% en volumen de cromo. — = - -

El elemento calefactor del cuarto ejemplo se fija
entre el pasador de electrodo y el cuerpo de la disposicién
de arranque ya sea por soldadura a alta temperatura con alea
ciones especiales, por soldadura normal o por ajuste de con
traccién. Es desde luego necesario en todos los casos asegu
rarse de que se produce una buena conexién fisica y eléctri
ca entre el elemento calefactor, el cuerpo y el pasador de
electrodo, Como anteriormente, la digposicidn de arranque
del cuarto ejemplo se provee convenientemente de un elemen-
to de resistencia que tenga un alto coeficiente de‘resisteg
cia de temperatura en comparacién con el del elemento cale-
factor, de modo que se proteja al elemento calefactor con-

tra el recalentamiento, en 8ervicios, = = = = = = = = =~ - = -

Se declaran de novedad, propiedad y utilidad para
Espafia, sus territorios y plazas de soberanfa, las siguien-

€8 = = = m = m e e s - e e e - e ... - -

REIVINDICACTIONES

1.~ Disposicién de arranque pare motores, caracte

rizada porque incluye un cuerpo, un elemento calefactor
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eléctrico llevado por el cuerpo y un electrodd llevado por

e

el cuerpo y conectado eléctricamente con el elemento cale-

factor, de modo que pueda suministrarse corriente al elemen
to calefactor para elevar su temperatura, incluyendo el elge
mento calefactor un bloque refractario sinterizado, eléctri

camente conduetor. = = = = = = = @ - . = - - - - = - - - =

2.- Disposicién segin la reivindicacién 1, carac-
terizada porque el elemento calefactor es anular y el elec-
trodo estd alojado en el 4dnima del elemento calefactor, de
modo que quede conectado eléctricamente a su periferia in-
terna, realizdndose la otra conexién eléctrica con el ele-

mento calefactor por su periferia exterma. = = = = w = - =

3.~ Disposicién de arranque para motores, caracte
rizada porque incluye un cuerpo, un elemento calefactor
eléctrico llevado por el cuerpo y un electrodo llevado por
el cuerpo y conectado eléctricamente con el elemento cale-
factor, de modo que pueda suministirarse corriente al elemen
to calefactor para elevar su temperatura, incluyendo el ele
mento calefactor un bloque refractario'sinterizado, eléctri
camente conductor, y hallédndose el bloque refractario bajo

compresifn, = = = =« = = = = =« = = < - - - - .- .- -

'4.—_Disio§iéibn.ségdn'lé reivindicacién 1 6"3; ca
racterizada porque el electrodo estd conectado eléctricamen
te a un extremo del elemento calefactor, realizédndose la
otra conexién eléctrica con el elemento calefactor por su

extremoopuesto._.--——-.——_... ------ - . o . .




De

10.

15.

20,

- 24 -

198550

P
5.- Disposicién segin cualquiera de las reivindi-

caciones anteriores, caracterizada porque el bloque refrac-
tario estd formado por 1o menos en parte por una mezcla sin

terizada de un metal y de una cerdmica, = = = = = = = - = -

6.~ Disposicién segiin la reivindicacién 5, carac-

terizada porque la cerémica es un 6xido metdlicoe = = = - =

7.~ Disposicién segin la reivindicacién 6, carac-
terizada porque el metal es cromo y el éxido metédlico es

alimina u 6xido crémicoe = = = = = = = @ == = = = = = ~ =

8.~ Disposicién segin cualquiera de las reivindi-
caciones 5 a 7, cuando dependen de la reivindicacién 2,Acap
racterizada porque la mezcla sinterizada tiene una resisti-

vidad de entre 0,05 y 10 ohmios CMy = = = = = = = = = = = -

9.~ Disposicién segin cualquiera de las reivindi-
caciones 5 a 7, cuando dependen de la reivindicacién 4, ca-
racterizada porque la mezcla sinterizada tiene una resisti-

vidad de entre 0,01 y 10 ohmiosS Clle = = = = = = = = = = = =

10.~ Disposicién segin la reivindicacién 9, carac
terizada porque el blogue refractarié es complejo, definien
do dicha mezcla sinterizada una porcién central del comple-
jo y estando interpuesta entre un par de porciones exterio-

res que contienen cada una un metal, = = = = = -« - - - - -

11.~- Disposicién segin la reivindicacién 10, ca-

racterizada porque la porcidén central y el par de porciones
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exteriores estdn prensadas y sinterizadas conjuntamente pa-

ra definir el complejos = = = = = = = = = = = =« - = = = - =~

12,~ Disposicién segin la reivindicacién 10 u 11,
caracterizada porque el metal contenido por cada porcidn de
dicho par de porciones exteriores es el mismo y es convenien
temente también el mismo que el metal contenido por la por—

cién central, = = = = = = .

13.— Disposicién segin cualquiera de las reivindi
caciones 10 a 12, caracterizada porque la porcién exterior
contiene algo de ia misma cerdmica que la porcién central
pero la relacién de la cantidad de metal a la cantidad de
cerdmica en cada una de las porciones exteriores es mayor

gque en la porcién centrale = = = = = = = = = = = = =~ = = =

14.- Disposicién segin la reivindicacién 3 § 4,
caracterizada porque el electrodo es forzado contra el blo-
que refractario de modo que se cologue el blogque bajo com-

presidn.-———--- ------------ - e e o =

15.~- Disposicién segin la reivindicacién 14, ca=
racterizada porque el electrodo es forzado contra el blogue
por un érgano roscado gue coopera con una porcién roscads
del cuerpo, de tal forma que se aplique una fuerza predeter

minadaalelectrOdOQ---‘------————————-——

16.= Disposicién segin la reivindicacién 14, ca-
racterizada porque el electrodo es forzado contra el bloque

por medios el4stico8, = = = = = = 0 0 - - - - .- - .-~

........
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17+~ Disposicién segin cualquierd{S% las reivindi
’

caciones 14 a 16, caracterizada porque sSe proveen medios po
sicionadores cooperantes en el bloque y en el electrodo,
respectivamente, para retener el bloque en la posicién re-

querida con respecto al electrodOe = « = =« = = = = ~ ~- -~

18.~ Disposicién segin cualquiera de las reivindi
caciones 14 a 17, caracterizada porque el bloque refracta-
rio es forzado por elielectrodo hacia el contacto ffsico y
eléctrico con un érgano conductor, de modo que, en servi-
cio y para elevar la temperatura del elemento calefactor,
se hace pasar corriente entre el electrodo y el érgano con-

ductor a través del elemento calefactore = = = = = = = =« =

19.- Disposicién segin la reivindicacién 18, ca-
racterizada porque se pfoveen medios posicionadores coope-
rantes en el bloque y en el 8rgano conductor, respectivamen
te, para retener el bloque en la posicién requerida con res

pecto al rgano conductor. = = = = = « = =« = = - - _—— -

20,~ Disposicién segin la reivindicacién 18 6 19,
caracterizada porque el cuerpo es también conductor y el ér
gano conductor estd soportado por el cuerpo en conexién
eléctrica con el mismo, estando el electrodo aislado del

CUBTPOe = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =

2le- Disposicidn segin cualquiera de las reivindi
caciones anteriores, caracterizada porque el cuerpo es hue-
co y el electrodo se extiende a travésAdel cuerpo pero esti

espaciado del mismo, estando llena por lo menos parte del
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espacio entre el electrodo y el cuerpo por uﬁ\materlal her-

metizador gque, en servicio, impide el paso de gases de com-

bustién a través del cuerpo, = = = = = — e T .

22.- Disposicién segin la reivindicacién 21, ca-
racterizada porque el material hermetizador es una resina

epoxi 0 un vidrio fundidos = = = = ~ = = = = - = = = = - -

23.- Disposicién segin cualquiera de las reivindi
caciones anteriores, caracterizada porque el elemento cale-
factor estd conectado eléctricamente a un elemento de resis
tencia que presenta un awmento substancial de resistencia
cuando asciende la temperatura de modo que, cuando la dispo
8icibén se conecta a una fuente de suministro eléctrico, la
circulacidn inicial de corriente a través del elemento calg
factor serd elevada de forma que se logre‘un répido calenta
miento del elemento calefactor y, cuando el elemento de re-
sistencia se caliente debido a la circulacidén de corriente
a su través, la creciente resistencia del elemento de resis
tencia actuard para reducir la circulacién de corriente a
través del elemento calefactor, impidiendo por ello el reca

lentamiento del elemento calefactor, = = = « w - = w = = -

24 .~ "DISPOSICION DE ARRANQUE PARA MOTORES". - -

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta ‘de veintiocho hojas, foliadas y

mecanografiadas por una sola de sus caras, y de dos lédminas
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