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"Procedimiento y dispositivo para e l tratamiento 

"da aceites hidrcoarbonados"•

I^TIOP'a I* Hi3iii.RCH cOblíCIIi entidad canadiense domiciliada

en Sussex Drive, Ottawa, Ontario, Canadá,

ni presente invento se relaciona con un 

procedimiento y un dispositivo o aparato para e l t ra ­

tamiento continuo de aceites hidrocar curados, ta le s  como 

por ejemplo aceites de transformador, aceites combus- 

5, t ib ie s  y aceites de transferencia térmica, a f in  de impedir

o reducir e l deteriore de ta les  aceites durante el uso 

de I 03 mismos.

Los aceites hidrocarburados del tipo arriba  

mencionado tienden continuamente a deteriorarse, lo 

10, que se traduce en la  decoloración del aceite y la  formación
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de "carro, a s í como tembica la  foa iac iín  ele productos 

de reacción deida. ü l citado deterioro , es causado eviden­

temente por reacciones de oxidación y también por descompo­

sición térmica* ln  e l caso de los aceites lubrifican tes, 

la s  investigaciones llevadas a cabo para explicar e l 

deterioro sufrido por estos aceites indican en su mayor 

parto que la  cause principal os la. oxidación, y que la des­

composición térmica, a l  monos a las temperaturas normales 

de lubricación del motor, os un factor de importancia 

relativamente escasa. Sin embargo, los resultados pro­

ducidos ;*>cr e l det riere  de los aceites hidro carburados 

son por demás concoides, especialmente por lo s  motoristas, 

quienes come consecuencia, tienen la necesidad de efectuar 

periódicos cambios ds 'ace ite , con el gasto y trabajo  

adicional que t a l  operación representa. Por ota» parte, 

la s  invesbilaciones lian deyaosüreído que los desperfectos 

y desgastes d ÓL motor puedan ser imputados a l  deterioro 

que los aceites lubricantes sufren durante e l uso.

Una finalidad  dol presente invento es 3.a 

de proveer un sencillo  y. poco costoso tratamiento continuo 

para aceites ni dre carbura dos, destinado a reoucir o 

eliminar la  teñesarcia de ta le s  aceites a deteriorarse  

durante su uso o almacena---.lento. 2al cono se anotó más 

arriba , dependencia a l deterioro mostrada por los 

aceites hidrocarburo dos as de tipo continuo, lo  dicho 

es un factor impertaato a ser tenido en cuenta, dado cue 

en este senriao es radien luiente diferente de otros 

t iro s  de truramientos de aceites, cono por ejemplo e l 

traramiento de refinación, nn este último caso e l 

aceite es tratado de alguna manera a fin  de lo g ra r  la



contando con esa mejora y sin  necesidad de ser sometido

se produciré nin-junu otra formación o ed ic ión  de ta le s  

substancias ojie recuieran un nuevo tratam iento. ¿in lo s

de una corriente continua, siendo lue¿-o retirado  pura 

emplearlo en la forma deseada.

Por el contea rio, de acuerdo con e l presente 

invento, se efectúa un tratamiento continuo de suüstan- 

cialno, te  ia a is  -a. partida de aceite, pai-n que su 

tendencia a l dete riore resulta continuamente combati­

da a. f in  de impedir eras tome lué'ar la  decoloración y 

la  formación &■■■ fa rro , e impedir también une t a l  aceite 

asuma una reacción ¿ciáu. j¿¡l presente invento provée 

de esa manera un método para e l trutamiento continuo 

de un aceite iridio c arta - runo desvenado a comuauir su 

continua t-jn ciencia a l  deterioro, comprendiendo dicho 

método e l hacer c ircu lar repetidamente e dicho aceite

oía- ae t ..ri donde os puesto

cei cidro carbura do sinvento se comprobó aue cuando los
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del tipo nenei< na-lo son marafceniuc s en conté, oto continuo 

con un '3l',.v:iontO| aunque rr ce;: más que relativamente pac.ue~ 

fio, y cuyc-s cenponontes esenciales son una aleación  

sólida de plomo y sodio o una aleación sólida de sodio, 

estallo y plomo> en contacto eléctrico con calcio  

metálico sólido, prcdTeriuleiiieiite moviendo al aceite  

sobre ta l elemento, como per ejemplo n c ie .^ o  circulen repe- 

tidamente e l aceito a. través o.o un. sena de tratamiento 

prevista con ta l el&ionto, para de esa manera a. segurar 

e l cch.1 contacto dol aceite con l  a superfic ies 'de la  

aleación do sodio y plomo- o la  aleación de sodio,plomo 

y estado y con la. superficie de calcio , la  tendencia 

normal a l  deterioro exhibido por dichos aceites termina 

reducid-a en un ¿prado muy substancial.

11 invento es particularmente aplicable  a los  

aceites durante el uso de los mismos y que por lo 

tanto se hallan particularmente expuestos a l deterioro.

Diic. aplicación del invente que na demostrado ser partieu- 

laiT4:i¿u0 exicaz se relaciona con a l aceite crac circula  

por la insú  laclen  de aceite lu b r ific a rte  de un 

no o or de coxabuctión interna, ¿ai esc caso, e l tx'atc-mien- 

to continuo prepuesto por 1 presante invento puede 

ser I jovcgo o cabo, per e;jampio, tomando el elemento

conteniendo la a leación  da sodio y' plomo, c la  aleación

25. c■ ■ 3í Ciro , ríe,:io y estallo, y e l  caIc io  metálico , y

disponían: o e l o3. emento en 3.a ins i,a3a ción de .lubricación,

a f in  de rus c-3. aceite circu lante so h a lle cdntInuament &

30,

en contacto con la  superficie de le  aleación de sodio 

y plomo o 3.a aleación de sodio , plomo y estañe, y 

con le. snparricie de ca lc io , b l elemento de acuerdo con
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e l presente inven cc os p re fe r ia l•• -y-itu-t o disouesto ""en 3í- 

instale ción de aceite lúe r i f le  auto on una posición t a l  

cue pueda acr reemplazado fácilmente. Por ejemplo, e l 

eleiae¿iLo pueuc ser «segurado o una p iejjq, do soporte 

adaptada pare ser puesta, dentro, de la  instalación  

de a coito lubrifican te , o conven!entórnente en la  

adyacencia de t a l  instalación , en forma oue e l a c e ite  

oircux&nue pueda ent.car en contacto con la  superficie  

de la aleación de sodio y plomo o la  aleación de 

sodio, plome y estaño y la  superficie de ca lc io ,

3a lia comprooado, por ejemplo, que resulta muy eficaz  

disponer la  aleación de sodio y plomo o la  aleación  

do sodio, plomo y estarlo, y e l calcio metálico 

elóeoricamente en contacto entre s í  y asegurarlos 

so ore el extremo in te rio r  del tqp ón de descaran de la  

oajn de cigüeñal del motor, Gomo variante, e l  

elemento propuesto por e l invento, puede ser incorpo­

rado en un f i l t r o  insertado en e l circuito del aceite.

Se lia. compro laclo que en e l elemento de acuerdo 

con el presente invento, resulta sumamente satisfactorio  

e l uso de la  aleación do sodio, plomo y estallo, o la  

a lea ción da sodio y estallo y e l calcio metálico,

is ,  sin «salario, también posible emplear,en 

forma de partículas y siempre- que se prevean medios 

adecuados, una o antas de las  aleaciones sólidas de 

sodio y plomo o sodio, plomo y estaño, y calcio metálico 

sólido en forma de u n  nasa sólida para impedir que ta les  

partícu las sean arrastradas por e l aceite que deja la  

zona de tratamiento. Se lia compro Dado, sin  embargo, 

que curante el uso, alguna partícula pequeña resulta
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ocasionalmente arrastrada, pero e llo  mace boj ^elerado,

Y es pea: supuesto po s it ie  cus e l  trut arde uto 

sea tamil en aplicado a l  aceite mientras se .halla almace­

nado. án ese case e l aceite, con ayuda de una bomba u 

otro medie adecuado, puede hacerse c ircu lar repetidamente 

desde e l tanque de al¿u; cenáronte hacia una pequeña 

cámara de tratamiento que contiene e l  elemente! de t ra ­

tamiento, siendo luego devuelto a dicho tanque de 

alna cerní len to . Una cierta cantidad de elementes de 

tratamiento puede ser suspe ncida en e l aceite para formar 

una cantidad do senas de tratamiento, y e l  aceite puede 

nacerse c ircu lar repetidamente a través de dichas zonas 

con ayuda , ya sea de corrientes naturales de convec­

ción, s i  la s  h íse&s son su fic ientes, o re coarriendo a 

medios adaptados para provee&r positivas corrientes de 

circulación repetida. Se dele destacar en este sentido 

c;ue la  expresión 11 circulación repetida1" se usa en. la  

presente descripción significando tanto la  circulación  

na tuza. 1 como la  circulación c atenido con medios adecuados, 

lia ionaa de provocar esta circulación repetida carece 

de importancia, siempre que se o atenga una verdadera
j*

circulación repetida.

la  lom a en que lo 'combinación de metales del 

elemento propuesto por e l invente combate e l deterioro 

del aceite nc ha sido completamente aclarada. Se supone 

que el oxigeno mismo no tiene vía efecto mayormente pernicio­

so. Se cree que la  oxidación de los aceites lubricantes 

hidrocarburados es causada por la  formación de hidro- 

peróxidos de hidrocarbures en e l aceite, seguida por una, 

reacción en cadena que implica radicales lib res . De acuerdo
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con sato c riterio  se ¿ja descubierto que los compues­

tos que prodúcese rad icales lia re s , ta les  como peróxido 

de oonscilo y peróxido áe butilo d itc rc ie rio , aumenten 

nr,Ob,T3le;a;r. i   ̂ e l régimen do Deterioro de los aceites*

So supone c.u-. la combinación de metales del olaaunto de 

tratamiento propuesto per e l invente sirve ya sea para 

estab iliza r  dichos compuestos de Iridrcperóxido o 

para descomp-onur ta le s  compuestos.

Una de las  aleaciones de sodio provechosas pare el 

elemento de tratamiento del presente invente es una alea­

ción conteniendo sodio y soldadura de plomo y esta Re•

Puede contener, por ejemplo, una proporción de

sodio metálico de 2# a 15)« y preferiblemente de 5# a 10#.

331 componente de soldadura de plomo y estaño presente 

en le. aleación puedo comprender desde 5# a 95# de plomo, 

siendo e l reste estaño. Tina, soldadura conteniendo 50# 

de plomo y 50# d,. estaño he demostrado ser partícula mente 

efectiva para la. preparación de la  aleación de soldadora y 

sodio empleada do acuerdo con e l invento, un la  presente 

descripción, todas la s  proporciones en tanto por ciento 

son proporciones en peso, salve cua se indique otra 

cosa.

Otro de la s  aleaciones da sodio provechosas 

para. e l sloaento de tratamiento del presente invento es 

una aleación uc sodio y plomo. íCel aleación puede contener 

convenient emente hasta un 20# o más de sodio y prefe­

riblemente desde 5;« a 20# de sodio.

Xa' cantidad de calcio metálico sólido combinado 

que se .calla en contacto eléctrico con la  aleación de 

sodio y plomo , la  aleación de soldadura de sodio y plomo
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y estaño en al elemente propuesto per e l  Invento,puede 

v a r ia r  dentro de lim ite s  muy va s to s . Preferentem ente, 

por rezones p rac ticas , dicha cantidad se e l ig e  de una 

magnitud t a l  como para que , durante e l  uso, su consumo 

.esté en concordancia ccn e l  consumo de la  a leac ión  de 

plomo y sodio o la. a leac ión  de soldadura de sodio 

y plomo y estaño, pare que- de esa muñere, tanto la  

a leación  de sodio y plomo o la  a leac ión  de sodio y 

soldadura de plomo yéstarío, y e l  ca lc io  m etálico y 

só lid o  del elemento tengan una. v id a  de aproximadamente 

la  mis¡p- duración. Cono resu ltado, una vez agotado e l  

elemento no quedará ningún exceso de, ya sea la  a leac ión  

de sodio y plomo o la  a leac ión  de sod io , plomo y  estañe, o 

e l  ca lc io  m etálico y s ó l id o . Hay por supuesto otras

proporciones que tumiien son e fic a c e s , siempre que

subsista alguna porción  , tanto de la  a leac ión  de sodio y 

plomo , como de la  a leac ión  de sodio,plomo y estaño 

para c o n s titu ir  la ccnLdnacién de acuerdo con e l

HiVOIiu o

lo s  d i ¡sujos c..¿juntes ilu s t iu n , a t i t u le  de 

ejemplo unes p re fe r id os  meaos de aplicación , d e l in ven to . 

-n dichos u i lu jo s :

la  figu ro  1 muostia un tapón adaptado para ser 

asegurado- a un c ir c u ito  o re c ip ien te  de aceite ,estando 

e l  e x tr  evao in terio r- d e l tapón en contacto con e l  a c e ite  

contenido en e l re c ip ien te  o c ir c u ito .

le. figu ra  2 es la  v is ta  en co rte  do un tapón 

t a l  como e l  da la  f ig u ra  1, cuando es empleado en calidad 

de tapón de descarga pare la  ca ja  de cigüeñal de un 

moto r  de cora ¡.ustión in tern a .
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I-a vigura 3 es la  v ista en corte vertica l y

central de un tacón de desoa~«~' ___utíáGa-û c" inL.ricaao de acuerdo con
otra realización del invento.

Con referencia a la s  ricuras 1 y 2 de Ico 

dibujos adjuntos» unu realización del invente comprende 

un tapón focado  por una calesa roscada 1  que lleva  una 

prolongación roscada 2 de menor diámetro y que puede 

ser de acero • la  prolongación ro senda 2 lleva  los elementos 

3 y 4 ,compuestos respectivamente por -una aleación de sodio 

oue puede ser una aleación de sodio y plomo o la  aleación de 

sodio y soldadura de plomo y estaño y e l calcio metálico y 

sólido; la  citada prolongación 2 , además de lle v a r  dichos 

elem.nites»sirve también para asegurar el mantenimiento del 

contoe o o eléctrico enrre ta les  elementos cuando los mistaos 

se hallan en viso, pues sajo ta les  condiciones de trabajo  

lo s  el«aaa.u.tc3 rosuluun consumidc^Jor la  erosión de las  

superfic ies, Hal como se muestra en la  figura 2 » cuando 

t a l  tapón es usado en calidad de tapón de descarga de la  

cajú del cigüeñal, e l mismo sirve paro obturar la  abertura 

de descarga de la  caja, de cigüeñal, 5, de un motor de 

combustión inte asía y , cuando se h a lla  en ta l posición, los 

elementos cortadores 3 y 4 del extremo in te r io r  son

mantenidos en contacto continuo con e l aceite lu b r i f i ­

cante 6 que circula por la  caja de cigüeñal.

Pasando ahora a .in consideración de la rea liza ­

ción mostrada en la  figura 3, podrá notarse que e l tapón 

comprende una cabeza roseada 11 provista de una prolonga­

ción roscado. 12 que puede ser de acero. La porción 

del tapón cus se encuentra en contacto con el aceite, 

cuyo conjunto so designa con el número 13, comprende una



cesta  de alajnbre 14, equipada con una tapa de extremo 

15 formada por un t a i  ido do alambre, y  ua rondo só lido  

16, que puede ser de a cero . la t e  donde 16 presenta una 

rosca in terna adaptada, para r e c ib ir  la  prolongación 

ro s c - :, r  le  «

Dentro de la  cesta do alambro 14 se ba ilan

dispuestos v r fi o len n x  c3 17 y 13. n i oleínau to  17 es de

metal só lido do c. I c i o . a l 0 c xa olornanuo 18 comprende

una ... 3-0̂.. C xÚ u a sod io , ’a Vv'm 7vec e ser tan a;lea  ció.-1 de

sodio y  plomo,  o una a l e a c i ó n  d e  s o d io  y  acidadura de 

p le n o  y e s ' a lio , s ie n a c  t a l  a leac ión  s e r i a n  p e ro  en 

forme de p a rt ícu la 3, p a r a  d-, eso,, m an era aso m aran  una, 

mayor su p e r fic ie  de c o n t a c t o  de le; a l e a c i ó n  con e l  

ai. c ex 1 0 .  le!. 3 p a r t í c u l a s  de a leac ión  están en contacto e lé c ­

t r ic o  con e l  elemento 17.

io s  elementos de tratam iento preparados de 

acuerdo con e l  invento t ien en  una v id a 'ú t i l  inespe­

radamente prolongada, de modo que elementes de tamaño 

p rá c tic o , pueden 3 epuir siendo e fic a c e s  a tra vés  de

u n a l í o  c u a n d o s o n dispueot a s en  e l  c i r c u i t o d e  a c e i t e

d e u n  m o t o r  d o ; coa m u s t i e n  int e r n a  i n s t a l a d o e n  u n

a f f i ; o m o t o r .  x .d om á s d e  x u d u c i r e x  r o  a z i io . .—t  l a f o r m a c i ó n
de barre y 1... lácelo ración ¿el o,celt a lubricante, o de 

otros aceites nia.ro c^re-crudos expuestos a su fr ir  deterioro 

durante un uso o al;lacena .lente, e l uso de les elementos 

de tratum inlo de acuerdo con e l presente invento 

sirvo también para, inpedir eficazmente que ta les  nc-ites  

adquieran una reacción ácido., bsta última característica  

es d :: sima importancia, en e l caso de los moteles de 

con..ustión interna : el uso de lo s elementos de t ra -
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tamieüto de acuerde con el invento, en ferina de mantener 

a la  aleación do sodio y plomo o la  aleación de sodio 

y sóidadura de plomo y estaño y -1 calcio sólido y 

metálico constcartemente on contacto con e l aceite lu b r i­

ficante, tiende a reducir e l desbaste del motor y de 

esa manera 30 posterga el momento en que e l motor 

comienaa j "gasta** aceite, Per otra, porte, e l uso da lo s  

presantes elementos da trataniento tiende a reducir 

lo frecuencia de los cambios de aceite, y fasta puede 

l le ga r  a eliminar lo. necesidad de efectuar ta les  cambios . 

Xos elementos de tral:amiento prepare.dos de acuerdo 

con e l presente invento también lian demostrado ser 

prove dios os cuando son mantenidos en contacto con aceites 

hidrocarburo:dos par^ iuns forma doras, aceites liidro- 

carcura dos para combustible, y aceites ñidrecarburados 

para la  transferencia de calor*

Xa eficiencia de la  combinación de , tanto la  

aleación de sodio y pleno y calcio metálico y sólido, 

como de sodiej-y* soldadura de plomo y estaño y calcio -metálico 

y só lido , preparada da acuerdo con el presente invento, 

se ilustro,- en lo s  ejemplos s igu ien tes,' que indican los 

resultados de la s  pruebas de laboratorio llevadas a 

cabo bajo condiciones en la s  cuales los aceites en 

cuestión se 'nalian normalmente sometidos a. un rápido 

deterioro. i,n una serie  de ta les  pmecas, los resultados 

o atenidos con la  presente combinación de aleación de sodio 

y so Ida duro, de plomo y estaño (obtenida por mer i  o de la  

fusión conjunta. de 10> de '-odio con 90$ de un material do 

soldadora cxue contenía partes iguales de plomo y estaño) 

en contacto eléctrico con calcio metálico, son comparados’
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con ±03 resuli'^dcs o ofcenidos con aleación de sodio y

soldadura de plomo j? estuco y calcio , usados separa-clument0 

y con vax’ios c( n^rolc.^# j¿n o«x-u. serio do 'talos prueoas, 

la  ce croare ex ó a fc.é necna entre aleaciones de sodio y 

plomo (obtenidas por medio de la  fusión conjunta de 1 $$ 

de sodio con 90'/<> de pleno, siendo la 3 proporciones 

expresadas en P eso)*  cíLl1°* eri mi caso fueron puestas en 

contacto eléctrico con calcio  metálico só lido , y eue en 

otro caso fueron puestas separadamente en contacto 

eléctrico con aleaciones de sodio y plomo y calcio  

metálico y só lido . ■

üuduo lo.s pruecas c itadas , muestras de 50' g . 

de v a r io s  a c e ite s  fueron calentadas a la s  temperaturas 

inaicadas d e n t d . . ,  vasos a c ie r to s , íiodios de v id r io  

re  s is  uente a l  ca lo r  y de una capacidad de loe  ciad, 

y en cuyo in te r io r  lo s  a ce ite s  fueron puestos en contacto 

con lo s  in gred ien tes indicados. üada uno de lo s  ingred ien tes 

aure±ados de a leac ión  do sodio y plomo y a leac ión  de 

sodio y soldadura deslome'y estaño esta'bai 

une ce.i-uid<-,d de 1,0 a l . o  a, 1 .
jan presentes en

a» «• ± - tjar- que e l  sodio m etálico 

y so lid e  representaua una cantidad de ü . i  a '

a c e ite s  sometidos a
i~i r on - • ■ • ‘-u • ±11 los

es oa 3 p ruecas se introdujo tarad i  en 

cobre y n ie rre , u f in  de cue los a ce ites  estuvieran en

0ílrtact° Ccn lc s  w stvlo* m e T’0V ejemplo pueden estar  

c réen le s  ¿n las instalaciones o rec ip ien tes de lubrica-, 
c iín ; a l cobro ten ia Ir forma de v_n a la d ree do un
d i %utro do 1 . 3  BT;.

Li QC ¿illil* f  c,.
y un largo de upracdLmadaaant e 75

par que al hierro tenia ío ira de un
alara, ro de un _ „ .

uro -̂e IÍHa y ‘L-ii largo de aproxima­
damente 75 a I 4.0 „ v .. . , .

~ mm. la  condición de l 0a varios aceites
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fué deter-ninadu por medio de la  medición de lo s  

valores pH. ...sta medición del va lor pK fué efectuada

tomando 2 g. del aceite y mezclándolos con 10 cm3 de 

una mezcla neutra conteniendo partes igualeB de benceno y 

alcohol isoprop ilioo , determinándose e l valor pH en

forma ele el x-onét r ic a .

jjJig.g?io  i  -

Bn esta prueba se usaron 50 g. de aceite lu b r i­

cante naffcénico tipo S*ü*¿»*20, carente de todo agregado, 

y cus originalmente exhibió un va lo r pH de 7,43* lo s  

vasos conteniendo la s  muestras fueron mantenidos 

durante 70 horas dentro de un nomo a una temperatura de

1 4 '59 o.

Ingredientes a;reg&áob m. la  muestra Valor pH
15. Huestra en estado originad. Barro 3.70

Calcio lío se 4.75

2C Aleación de sodio y sóidadu-

forma 
l  jarro

Idem 8.98
m  da plomo y osla tío 

hloaeión do sodio y sclda&u- ídem 9.49
ra de plomo y estaño en con­
tacto con calcio

25

30

nJ^llLO 2 -

Ján esta prueba se usaron 50 g* de aceite  

hidrocarburado y ligeramente refinado, que a veces es 

usado en trabajos de transferencia de calor, y que 

originalmente emhiaid un. va lo r ph de 7,03* B1 caíanla,mien­

to , a una tea\pereturu de 125fi 0*, ±\ió prolongado 

durante un lapso de 53 horas*



Kuestrs en estado o r ig in a l 4.51

Calcio 6 .38

5.
A leac ión  do sodio y so Ida-dura
de plomo y estaño S .96

C alcio  e.i contacto con a leación  de 
sodio y soldadura de plomo y estaño 7.81

Cobre y h ierro 4.32

Cobre,h ierro y ca lc io 4.91

•OH C obre,h ierro y a leac ión  de sodio 
y soldadura de plomo y estarlo 7.09

Co or.í,nier.L-o, ca lc io  y a leac ión  de 
sodio y soldé dura de plomo y 
estaño en contacto ' 8.09

15. uJU£P10 3 -

rJO. esta  prueba se usó un a c e ite  para fín ic o

de a lta  re fin a c ió n , con una v iscos idad  3 .A .1 ; 20 y que

originalm ente exh ib ía  un v a lo r  pH de 8 ,50 ,que fuá

calentado durante 45 horas a una temperatura de 1602 o .

2ü. In^jredie, iue agregado a la  vruest xa. Valor pK

Muestra en estado o r ig in a l 5.69

Calcio 5-92

A leación  de sodio y soldadura de 
plomo y esa a ño 9.13

25 , Calcio y a leac ión  de sodio y soldado, 
ra do plomo y estaño, en contacto 9.32

hJ;l£PñO 4 -

j¿n esta prueba se usó un a c e ite  lubrica..te  

para la s  ap licac iones  determinadas por e l  ‘‘American 

30, Petroleum In s t itu í e’1 de lo s  ün.UO. de A . de la s  clases

tIS y DG-,con mía v iscosidad  de un v a le r  S .A .A . 10 y 

cue oríginalm ente exh ib ía  un va lo  r  pií de 7,40 y que

¿urente 137 lio xas fuá cale..t ado a una t  empe re tura
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In gred ien te  agregado a la  muestra Valor ol-i
Muestra en este do o rig ina l 4.39

Calcio o.27

5. aleación á~ sodio y soldadura de 
plomo y estado 7.51

Calcio an. contacto con aleación  
de socio y soj.dv.duro. de plomo y 
estaüo. 7.93

10. Cobru v ui erro 
Cobre,hierro y calcio  
Oobre,hierro y aleación de sodio 
y soldadura de plomo y estrilo

4.72
5.32

7.33

•

Oobre,hierro y calcío,en contacto
. con aleación de sodio y acia...dure, 

do plomo y estenio 7.51

m a g r o 5.

itn. esta- prueba se usó un a ce ito  lubrican te 

ce.rento do todo agregado, que exh ib ía  origirialm oute un 

v a lo r  nb do 9.50 y ' que- fuó calentado a una temperatura 

SO. de 26f.2 0* . . Une, porción :?u6 calentada.

d u ra n te  40 horas, .1 : otra. durante 157 h o r a s .

In gred ien te  agregado a la  muestra. V ü lo rrH
____________________ ________ _____________  40 H oras' "157 Hors.3,

jxiuestra en estado o r ig in a l 7.68 4.92

25. Calcio 8.15 G.36

•aleación de so dio y soldadura 
de plomo y esta  fio 8.77 9.21

30.

C a lc io   ̂QXi contacto con a leación  
de sodio y soldadura de plomo 
• y estaño 8.22 9.49

jjJ-hSgPlO 6 .
Sn esta prueba se usó un aceite paiafinico

altamente re fin a d o , con una v iscosidad  2o,

oue e id iic ia  originalm ente un va lo r  plí de 8.91 y  que

duran a e 46 horas fuó calentado a una temperatura de 
o o * lo  C “ U *
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16 .

15 .

20,

o-:0 .

í í ’Ov

-  oi
■ é,r-- VI

l ug red i e-nt e cío a la  muestra

nuestra Gil esto.do o r ig in a l 

0a le lo

t

a lea c ión  áe sodio y soldadura de 
p ío :-lo y estaño

V a le r  pE

2.19

2.56

8 .0 1

C alcio  c-u contacto con a leación  de
sodio y soldadura de ploiao y
estaño 8.86

. 7. -

Bn esto prueba. se ensayó un a ce ite  lu lr ic a n te  

palo f ín ic o  com ercia l, de t ip o  Pensilvon ia , con una 

v iscosidad  S*h.h* 20,oue c2¿h ilia  originu liaente un 

valcr- pll de 0,14 y oue, durante 153 notos bu ó calentado

a una temperatura, de 1272 C.

In g re d iente agregado  ̂ J!r_ mueatra * V a lo r pK

nuestra en estado o r ig in a l 3*69

C alcio  3,92

Sodio 9.13

Calcio en contacte con aleación de
sodio y .se loa .erara de plomo y estaño S.22

Cobro y h ierro  4.10

Cobre,h ierro y c a lc io  4.10

Cobre, h ie rro  y a leac ión  de sodio y • 
soldadura de plomo y estaño 8.87

Cobre, h ierro  y c a lc io , en contacto
con aleación- de sodio ' y soldadura, de
plomo y estaño 9.54

.Jh :. :ro 8 -

bn este caso se usó un aceite nafténico, de 

la  clase empleada puih la  fabricación de grasas lu b r i­

cantes,cue exhibió- originalmente un va lo r ph de 9,16; 

este aceito fué calentado durante 133 lloras a una 

temperatura-, de 15a2 C. .



5.

1 0.

15.

2'

25.

30.

«L

4.80

Cobre,h ierre y ca lc io  . 4.54

Cobre,h ierre y a leac ión  de sodio y 
soldadura de plomo y estaño 7.74

Cobró, h ie rro  y ca lc io  en ceniaefe o
con a leación  de sodio y soldadura.
de pleno y estaño 8.40

9 -  .

an esta v.pueba se usó un aceite de motar 

para servicio pesado, apto para la s  aplicaciones deter­

minadas por el ’̂ uaerdetai. Petroleum Institute  de los h** 

UU.de n . de la s  clases IIP, US y 1)1, con una viscosidad

3 . jjJ . 20 que oriyinalme te e s ii  ;.ia un valor ph de ; •
3.49 y cue curante 88 homo fué calentado a una temperatura

do 127 e C.

_InjOrt; d i ex; te u^r ciado a 1c-, muest ra Val e r  pH

Cobro y h ierro  8.59

Cobro, h ie rro  y ca lc io  6.82

C obrj,h ierro  y a leac ión  de sodio y •
soldadura, de plomo y estaño 7.61

Cobro,h ierro y c a lc io , en contacto
con a leac ión  de sodio y soldadura •
de plomo y estaño 7.71

5?a l como podra observarse, e l  a c e ite  . 

conteniendo la  combinación de a leac ión  de ca lc io ,so d io  

y soldadura de plomo y estaño, preparada de acuerdo con 

e l  inven to, exhib ió en cada, caso un más elevado va lo r  

pK 3.ue¿o de haber sido sometido a l  tra ta n ien to con 

ca lo r .

hJi&IPnP 10 -

bn esta prueba, un a c e ite  lu b rican te  de a lta
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refinación, con una viscosidad S.A.n. 2C, que

mento exhiñia un va lor pE de 7*60 iué calentado durfcnt e

48 lio rus una 1; eap eretara. de loOe C •

In gred ien te  agregado 
a la  mu ostia *

Vatio r  pH
Sin contacto En contacto ¿apariencia 

con c a lc io  con c a lc io  de l  a c e ite .

10.

15.

20

Buestra en estado 
o r ig in a l 4.15 Parrosa

Calcio 4.00

Pleno y 1..Ó de sodio 5.28 5.68 límpida

Plomo y 2i» de sodio 5 ,66 6 .00 ti

Plomo y 3> de sodio 6.51 7.02 II

Plomo y 4$ de sodio 6.71 7.00 tt

Plomo y 5/a de sodio G . 61 7.20 ft

Plomo y 7/í de sodio 6.80 6 .00 It

Plome y 1Q> de sodio 7.23 7.88 tt

Plome y 15)o de sodio 7.42 7.52 ti

Plomo y Qffí de sodio 7.21 7.60 tt

Kna£PT¡0 .11 -

En esta prueña, un a ce ite  lubrican te altamente 
30, ^

re finado , con una viscosidad  S.*«..ri./que originalm ente 

ten ia  un v a lo r  plí de 7.60, fué calentado durante 48 

lie-ras a una temperatura de 157ñ 0* luego de periodos 

de 24 y 84 horas se h ic ie ron  mediciones d e l v a lo r  pK.

Pn la  ta o la  s igu ien te  ,1a expresión ” d e lta  plí” s ig n if ic a  

e l  v a lo r  numérico de la  d ife ren c ia  que media entre e l 

v a lo r  pH de la  muestr& tra tada  y e l  v a lo r  pli de la  nueva 

muestra en estado crim in a l.

5



Ingrediente agregado 
a la  muestra. 1 

?"H
: 

1—>—í
i i

24 lio
del ttí en

ras
pH

48 Poras
Delta pH apariencia 
_______________ del aceite.

nuestra o r ig i ­
nal , Cu. Pe. 5.90 0 3 .62 0 Barrosa

Cu, Pe y Ca 4.08 0.18 5.76 0.14 Barrosa

Cu,Pe,lía y Fb 8.38 4.48 8.08 4.46 Sin Parro

Cu, ?e,Ka,Pb 
y Ca. 8.82 4.92 8.62 5.00 Sin Parro

20.

15.

Sí:,

25.

g jb lLpBfí 18 -

j¿n esto prueba se empleó vm a ce ito  lubricábate 

altamaate re finado ,con  una v iscos id ad  20, que

origiriíilment e exliiu la un v a lo r  pH de 7,60 y que durante

24 horas íuó calentado s una. i  erroerotura de 1502 0

In gred ien te  agregado o la  
muestra. pH d e lta  pl l

nuestra en estado o r ig in a l 4.3 0

Calcio 4.4 ! O •

.í.lea c ien  con libo de Bu 
y 90$ de Pb ' 7.5 2.7

Calcio en contad;o con 
a leac ión  de 10$ de lia y 
90$ de I'b 8.3 3.5

_13_• _

.¿n esta prueba,un. a ce ite  la  ó r i  cante altamente 

re finado , t ip o  <ái¡>, con uní., viscosidad. S ,n .n . 20,

que ..india estado almacenado en un re c ip ien te  cerrado,

durante c u a t r o  meses y  &  la temperatura^ aad i  ente, fuá

C a*-1  Su - ~u a- 0.0 Q.u.Tu.lTÚG bO horas a una températeira de 140s C .

Ingred ien te  agrega ao t i I t í
3 0 . muestra p H d e lta  pK

Huestra en estado •
o r ig in a l 2.79 0

Calcio 5 .30 2.51

Sodio v plomo 5.02 2 .2 3
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5.

1 0 .

15.

24U I 2
Sodio * plomo y calcio 8 .0 8 5.29

Muestra o rig in a l (Cu y Pe) 4.38 0

Cobro,hierro y calcio 5.26 1.08

Cobro,hierro y aleación  
de sodio y plomo S *38 2.00

Cobre,hierro, sodio y 
calcio,en contacto con .
aleación de plomo 8.10 3.72

Pos rasultados de lo s  n;} emplos 10 a 13 eviden­

cian oue e l aceite tratado de acuerdo con e l oresente

invento presenta una r-encr tender ció. a formar barro 

a l  ser calentado y exhibe un más elevado valor pH lue¿o 

del tratamiento t <5m ico . Se demuestra también Que la  

cciioiiuicion i  orino, da por alca ción. de plomo y sodio y 

calcio metálico sólido en contacto e léctrico ,tiene  

an efecto mayor que los efectos individua,les ofrecidos 

por la aleación de plomo j  sodio y e l calcio metálico 

só lido .

K ___0___ T___i*

Descrita, ouficier t emente la  natuialesa del 

invento,así como la  manera de rea liza rlo  en la  práctica, 

nacerse causear que la s  disposiciones anteriormente 

rncio, das son susceptibles de modificaciones de detalle ,

ea cuanto no ai.teren su principio fuaidEmental, y siendo

ccnstiuu^e le- esencia del referido invente y por 

f..â  se s o l ic i t a  la te n te  de Introducción,por 10 anos 

Cotia: Procedimiento y dispositivo para e l tratamiento 

^eeioes nidrocaroonados” ; carenterizándose por lo 

siéTaiente:

liid
l 2. -  Procedialento p 

nocarbonados, en continuo,
mu o l tratamiento de 

a f in  de combatir la

aceites30
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tendencia continua a l deterioro de ta le s  aceites, 

que se caracteriza per comprender e l hacer c ircu lar  

repetidamente dicho aceite a través de una zona de 

tratamiento donde entra en contacto ccn calcio metálico 

sólido que se encuentra en contacto eléctrico con una 

aleación de sodio sólido y soldadura de plomo y estaño 

o con una aleación de sodio sólido y plomo,

22 . -  1rocec.imient o, se¿un 1c especit í cude en 

la. r-.¿ivindicción I a, en el cual e l aceite luúriücante  

liidrccorbonado circula a¿í revés do. la instalación de 

aceito lubrificante de un motor de ccmlustión 

intem a, estando caracterizado dicho método por e l 

hecho de tomar e l aceite que circu la  per dicha insta la ­

ción y nacerlo pasar continuenonto a través de una 

zona tic tretama.vario donde Güira en contacto con un 

elemento f i jo  que comprende calcio metálico sólido

mantenido o..:, contacto eléctrico con una aleación de 
%

sodio sólido y soldadura de plomo y estaño, o con una. 

aleación de sodio sólido y plomo durante el funcionamiento 

de dicho motor»

3a •- hispositivo para la  realización del 

procedimiento especificado en la s  reivindicaciones I a y 

2a,carL;ctcírizándose peroné comprende una pieza de 

soporte que lleva  calcio sólido 'metálico en contacto 

eléctrico con una. alee-ción sólida de sodio y soldadura 

de plomo y estaño o con una aleación de plomo y sodio 

sólido, estando dicha pieza de soporte adaptada para 

ser dispuesto en un recipiente para aceite,con dicho 

calero y dicha aleación de sodio y soldadura de plomo y 

estaño, o dicha a leac ión  do sodio y plomo,en contacto



5.

ir>.

15.

20

\ío,

30 .

** 22 — ^

con e l v ce ¿le, fcr 4 1 J ^
4a • - Dispositivo según lo especificado en 

la. reivindicación 3&, caracterizándose por comprender un 

i>up6j.i pe ré* une. cajn do cigUetial, c,ue en bu esrfcrono interno 

lleva  unti co¡reinuciói¿ ¿r. calcio metálico solido en contacto 

eléctrico con una aleación de sodio sólido y soldadura de 

plomo y sotaí'io o con una, aleación de sodio sólido y 

plomo•

5a. -  D ispositivo según reivindicación 4»,
caraci,erizado; perorn,- gíi cieno "capón* taimo ol calcio como

la  aleación de sodio y soldadura de plomo y estenio,

o la  aleación de sodio y plomo, presentan una. forma sólida
*

y maciza*

Ga . -  D ispositivo según reivindicaciones 

5f a 5&, car&ct arizándeae. aorrue en dicho tapón de descarga 

e l calcio tiene una forma sólida y maciza y la  aleación  

de sodio y sol do dura, de plomo y estaño, o la aleación  

do sodio y plomo tiene la  forma de partículas re la tiva ­

mente pequeñas, y en <¿1 cual amaos componentes se hallen  

encerrados dentro d~ un te jido  de alumbre.

7a . -  Dispositivo se^ún reivindi&ciones 3a a 6a , 

caracterizándose porque eh e l referido tapón de descarga, 

tanto e l calcio cono la  aleación de sodio y soldadura 

de plomo y estaño, o la  aleación de sodio y. plomo, 

tienen la  forma de p<..r f i  culus relativamente pequeñas, ¿/ en 

e l cual arries componentes se -jallan encerrados dentro de 

de un tejido do alambre.

8a . -Procediaieirfco y dispositivo para el 

tratamiento de aceites Iiidroearbonados; ta l y como 

cueda substuncia.laonto descrito en la  presente memoria, e
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ilu strado  en Ic o  nú pantos dinamos.

nata meraoria consta, de v e in t it r é s  hojas, 

e s c r ita s  a máquina por una so la  cara*

24
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