' | | @52
MINISTERIO DE INDUSTRIA Y ENERGIA Cencedido e Reglstro dg s

‘ ’ Cley,
Registro de lo Propiedad.Indusirial €00 ‘o3 datos que figurpn o lap ;
S dasedduidn y sdfily o

NUMERD

468,043

FECHA DK PRESENTACION

‘| 8 marzo 1.978

o s la Memoria 4/

® Al

@ PAIS
INGLATERRA

nta,
4§ » JUU
. paTENTE _DE ENCION
_./
._____/"—"
O e srov
10027/77 "9 ge marzo de L4977

cLAuIFIGACION INTEANAGIONAL

Fl47

@ncm DE PUBLICIDAG

(2 PATENTE DE LA BUE E8 BIVISIONARIA

@rmn.o bE LA INVENCION

por rogamiento’.

"ilétodo y aparato pars transformaer energia mecanica en cualor

69 BOLICITANTE {8}

ARNE VALENTIN SORBEWSEN

DOMICILIO bEL. BOLICITANTE

Bakkegaarden - Skdring Hedevej 69 - 8250 Egaa.(]_)inumarca)

@ INVENTOR i)

el mismo solicitante.

(3 Thouan em

(-7_9 NEPARAENTANTE

D. Joaquin Bolibar Pera.

UNE A A Mob, 3108

UriLigese como PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



10

156

20

25

PATENTE DE INVENCION

Hﬁaﬂ==Q=====z===============B

-9

EREmsmos g

Memoria de s criptivya

La presente invencidn hece referencia a la
produccidn de oalor de acuerdo com el principio del ca
lentamiento por rozamiento, Especialmente con relacidn
a molinos de viento, pero tambidn en otras &plicaoiones
puede ser deseable convertir una energia mecédnica en ca
lor de una maneras directa, como e8 el caso tipico de la
energia de un eje giratorio,., Si la energia cealorifica
producide: e5 consumible en un lugar razZonablemente prd
ximo al generador de energia, normalmente es preferible
disponer dicha produccidn de calor directa, por ejemplo
con la finalidad de calentar agua, mas bien que para la
produccién'de electricidad, ya gue esta udltima implica
considerables pérdidas de energia.

Sin embargo, los métodos para producir calor
conocidos no son efectivos porque com ellos resulta di
ficil obtener una temperatura bien controlada razona-
blemente elevada. El procedimiento bdsico utilizado
pars producir calér por rozamiento consiste en hocer
girar un elemento discoidal en contacto superficial
con un disco o bloque fijo y por lo que concierne a la
produccion de oalor, se puede establecer un paralelis-
mo con los cojinetes lisos que durante muchos afios han
sido objeto de intensos estudios prdcticos y tedricos .-

Besde luego, con un cojinete lisd no se persigue la fi

nalidad de producir caler, pero sin embargo el problems
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de: impedir la excesiva produccidn de oalor estd es-
trechimente relacionado con el problema de obtener
una produccidn de calor eficiente en un sistema de
calentamiento por rozemiemto, En un gojinete liso
bien lubricado la produccidn de calor es relativamen
te baja y cuando la lubricacidn es pobre tiene lugar
una produccidn de calor mds elevada, lo cual no es
conveniente en los cojinetes, pero es deseable en un
calentador por rozamiento , No obstante, la prdctica
demuestra que resulta muy diff§i1 controlar una lubri
cacidn "pobre", de manera que Se produzca una temperg
gura por rozamiento elevada deseada, Esto se puede
éxplicar como Sigues

Mientras la lubricacidn es lo suficiente

para mantener las superficies movil y fija fuera de
contacto entre 8i, el rozamiento es bajo y, por tanto
la produccidn de calor tambien es baja. Si la lubri-
cacidn se reduce hasta el punto de que las superficies
del material establecen contaoto enbre sf, aumenta la
produccidn de calor por rozamiento de acuerdo con el
coeficiente de rozamiento entre los dos materianles y
cuando aumenta la presidn de apoyo aumenta la produc=—
cidn de calor. Normalmente, este calor no implica
temperntufas muywelevadas; ﬁero los profesionales sa-
ben que con una lubricacidn muy pobre y/o una presidn
de apoyo muy alta la temperatura puede subir repenti
namente hasta un grado tan devado que los materiales

so funden y se sueldan entre si, Parece que no hay un
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nivel medio de temperaturs bien controlablé entre s}
calogr por rozamiento y la fusidn del material del co-
jin?te, lo ounl es debido al hecho de que en alguna
etapa durante el aumento -de la presién, 1a pelicula
superficial de aislamiento térmico gue cubre las su~
perficies del material se "interrumpe" con lo que la.
superficie metdlica pura es expuesta localmente al
rozamiento y calentada violentamente, por le que el
metal se funde enseguida,

Para producir calor por rozamiento, se debe
elegir entre el rozamiento lubricado, con el que es8
diffcil que suba la temperatura, y el rozamiento en
seco, c¢con el cual las superficies de rozamiento se
gastan y con el que también resulta difieil hacer su-
bir la temperatura de una manera controlada 8si debe
eavitarse alcanzar dicha temperatura excesiva y des-—
tructiva, La efiociencia de' los calentadores por fric-
cidn conocidos, considerada, por ejemplo, por lo gque
respecta a su capacidad para calentar un flujo de agua
pars una fuerza de entrada mecdnica determinada, no
és muy buena ¥ esto.sucede incluso con los tipos de
calentadores por ro%amiento en léé que se hace que el
elemento movido agite el agua con el fin de calentar-
la,

Ly presente invencidn tiene ke finalided
de proporgsionar un calentador por rozamiento de gran
eficiencia ¥y que funciona de acucrdo con un nuevo mé -

ﬁodo.
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, De acuerdo con la invencidn, se proveen me-
dio?‘bara‘aprovechar la temperatura por rozamiento ex-
cesiva y al mismo tlempo para impedir %e forma segura
que los elementos de rozamiento se desgasten o dete~
rioren. La presente invencidn se basa en la idea de
gque se podrd utilizer la citada temperatura de roza-
mien£o excesiva si los materiales de los elementos
cooper;ntes sometidos a friccidn se eligen de manera
que no se puedan soldar entre s{, por lo que una por=
cidn de superficie de uno de los elementos se puede
fundir sin que llegue a soldarse’con el otro elemento.
Cuando el contacto por rozamiento entre los elementos
ocasiona una fusion de una de las superficies o de

las porciones locales de la misma en contactoe con la
otra superficie, las superficies no son sometidas a
desgaste, sino gue se produce simplemente un despla-
mamiento de las porciones del matefial fundido a lo
largo de la superficie de rozamiento,

Dos materialeé muy adeocuados que no se pue-
den soldar entre s{ son hierro y plomo corrientes. Asi,
un calentador por rogamiento de aoﬁefdo con la inven-—
cidn puede comprender una placae 6 elem;nto fijo de
plomo y unea placa movil (giratoria) de hierro gque se
haoe girar puesta en contacto con rozemiento contra
ls superficie del elemento de plomo, o

En los dibujos adjuntos, con réferencia a
la figura 1, el bloque de plemo -2- puede estar mon-

tedo horizontalmente en el fondo de una caja -4-, en
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la parte superior de la cual se he previsto un coji-
net:flﬁ- pera un eje vertical =8~ gue = hace girar
por medios mecdnicos como un molino de viento y cuyo
extremo inferior estd dotado de una pleca de ﬂierro
«10- que gire en contacto ¥y con rozamiento com la
superficie superior del bloque de plomo =2~. Se pue-
AGn disponer medio; para ejercer presidn (nmo ilustra-
dos). con el fin de impulsar la placa de hierro -10-
contra el bloque de plomo =2- con uné clerta fuerza
P j se puede suponer que esta fuerza puede ser ajus-
table. La caja —4- estd provista de una entrada -12-
para ggua fria y una salids -l4- pars el agua Que se
cali;nta‘a medida que pasa a través de la caja —4-
cuando se hace girar el disco de hierro =10~ contra
el bloque de plomo =2-,

| ; Suponiendo gque el disco de hierro -10-, al
principio, es impulsado contra el bloque de plomo —2-
con una ligera presicn de, por ejemplo, 10 Kp, y se
hace girar por el eje =8~, el éozamiento entre el
disco de hierro y ha superficie de plomo se podra
leer en cualquier tabla convencionai de céeficientes

de roiamiento, reducido por el agua gque puede entrar

en el "espacio” formado entre las placas -10- y -2-

Y que de este modo lubricar um cierto grado la Zona
de rozamiento, Cuando luego Se aumenta la presion,

con medios de apriete no ilustrados, puede observar-
se Que la produccién de calor aumenta,h ligeramente de

manera completamente esperada hasta que se llega hasts
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aproximadamente 30~40 Kp, Despuds de ello, mediante
ﬁtr&‘inoremento de la presidn, aumenta la produccidn
de calor mas de lo esperado hasta que se aloanzan apro-
ximadamente 60 Kp, lo cual se considerurel,méximo.

De scuerdo con los principios del rozamien-
to oanvénoionales, la produccidn de calor deberia
disminuir en correspondencia con la eliminacidn de

presidn en forma gradual, pero el hecho notable es

. que ello no sucede asi, IEn efecto, la presidn se pue~-

de reducir hasta la presidn inicial, por ejemplo, de
10~15 Kp, sin que se altere substancialmente la pro-
duccidn de calor, aun cuandoe la energia necesarie pa-
ra producir el giro del eje -8~ 8e reduce considera-
blemente, As{, en la disposicidn desorita, la produo-
6idn de celor por rozamiento no sigue las reglas na-
turales para el calentamiento por rozamiento en 8eco,

Por medio de un aparato experimental cons-
tituido tal como se ilustra fue posible calentar el
flujo de agua hasta aproxim;damente 909 Y se cree
que existen temperaturas mucho mas elevadas por lo
menos localmente en£re los elementos =2- y =10-, Asi,
se han medido temperaturas de unos 2502 C en el in-
terior de la pleca de hierro -10-,

Con esta ﬁescripcién no es necesario dar
una explicaoign cientifica detanllada del fendmeno,
pero parecer ser que, a medida que aumenta la presidn,
la pelicula superficial, por lo menos en la superfi-

cie del plomo, &e rompe en zona® locales, como se ha
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indicado anteriormente con referencia a los cojinetes,

'oonfﬁo que quedan "heridas abiertas” en las que la su-

perfioié de plomo puro se celienta excesivamente de
menera que se funde una delgada capa superfioieal. A
medida que se aumenta la presidn, sumenta el btamaiio
totel de dichas heridas abiertas, pero cuando luego
8¢ fetira la presion las heridas permﬁnecen abiertas,
porque mieritras los elementos .son mantenidos juntamen-
te no existen condiciones para el restablecimiento
de la pelicula superficial. Por tanto, incluso con
una presidn relativamente pequefia, la temperatusa de
rozamiento permanecersa lo suficientemgnte elevada pa-
ra fundir las porciones de superfiecie de plomo que
estan momentdneamente en contacto con rozamiento con-
la placa de hierro =10~, Mediante examen miocroscopi~-
co, Se aprecia que el hierro no establec; contacto con
todas las partes de la duperficie de plomo al mismo
tiempo, con lo que las porclones fundidas, que tie=-
nen un élevado grado de oontacto con la placa de
hierro, se pueden mover circularmente a otro lugar
donde el material se puede solidificﬁr temporalmente,
Como es sabido, el plomo cambia entre el estado soli-
do ¥y 91 estado fundido de una manera un tanto brusca
y 10 que es desde iuego muy impoftante, el piomo‘fun—
dido no se puesde soldar por s8i mismo al hierro, con
io que puede proseguir el giro relativo sin obstaculo,
AQi, cuando las porciones superficiales de

plomo en contacto real con la placa de hierro se hallan
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on estado fundido, el hierro se apoya en general con-

Yra-emn material licuado, por lo gue no se producira

desgaste, Las porciones o6 particulas que se pueden

desprender de la superficie de plomo vuelven a unir-

'se de forma fdoil y sutomdtica con la superficie me-

diante soldadura‘por rozamiento,

Como se ilistra, en el ocalentador experimen-
tal 6l agua tiene libre acceso al espacio sumamente
estrecho formado entre ios elementos en rozamienteo
¥, por tanto, puede suponerse que entre las superfi-
cies operativas hay molédculas de agua o de vapor, To-
davfa no se ha investigadé 8i las condiciones de fun-
cionamiento cambian de manera considerable si no se
da a60980 al agua, u otro medio, calentado por el ca-
lentador por rozami;nto al eitado espacio estrecho,
pero se le da paso, por ejemplo, a través de un sis-
tema de. canales previsto en el blogque de plomo,

Como e8 natural, es posible disponer otro
bloque o placa dé plomo>aplicado en contadto con la
onra superior de la placa de hierro, y en consecguen-—
cia, Se pueden disponer varios elementos de plomo ¥y
de hierro alternados en una pila en la que Se hacen
girar los respectivos elementos uno con éelncién a
otro,

El aparato de acuerdo con la invencidn es-—
t4 destinado a ser utilizado principalmente como un
calentador apto pare convertir energia mecanica, por

ejemplo, de un molino de viento, en calor, pero se
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puede emplear asimismo como medios de fremo o de aco-
plaﬂgénto o embrague entre un eje de accfonamiento
conectado con uno de los elementos de rozamiento y

un eje accionade ¥y congctado con el otro elemento,
habiendo sido previstos medios para controlar la pre-
sidn de rozamiento entre los dés elementos o juegos
de elementos, .

El medio gue se debe calentar puede ser guia-—
do de manera que pase por la Zona de producecidn de ca~
lor de una manera adeocuada, por ejemplo, por media-
cidn de canaies previstas eh uﬁo o en ambos elementos,
Tambidn queda prevista una disposicidn en la que el
medio a calentar salga de la zZona-de produccion de ca-
lor en forma de corriente. S; gree que.la.zona ma 8
caliente es una %ona ciroular separada del centro,

donde el movimiento relativo es lento, ¥ separada de

le periferia, donde en la forma de realizacidn que

se ilustre se produce el enfriagmiento mas efectivo.

_ Una velocidad de 300 r.p.m, ha dado buenos resulta-—

dos. Se puede disponer un tubo en espiral embebido

en el blogue de plomo debajo dé la sﬁberficie del
mismo & utilizando medios intercambiadores de calor
adyacentes a las zonas mds calientes, el aparato se
puede empiear como celentaedor activo pare el refrige~
rante en un sistema de refrigernqién. Generalmente,

el aparato se podrd utilizar tembién para la desti-

lacidndel agua del mar salada con posiblidad de ob-

 tener fdcilmente temperaturas de aproximadamente 135
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& 1502 C,
NS En la figure 2 se ijustra una forma de rea-
lizacidn en la que la caja -4 estd cerrada y llena
de glicerina que puede retener una gran cantidad de
calor y actua cdmo lubricante de lo08 cojinetes ~6-
del eje; La caja ~4= estd dispuesta centralmente en .
¢l interior de un alojamiento exterior ~4a~, el cusnl
de forma no ilustrada, esta profisto de conductores
del medio,'por ejemplo, agua gque se¢ ha de calentar,
hacidndola circular para elle a través del espacio

4-,

anular exterior al alojamiento interior
Aunque parece impoftante que uno de los
cuerpos de rozamiento sea de plomo o de una aleacion
gimilar a plomo, no e® necesario que el otro cuerpo
sea de hierro ya que, como puede apreciarse, hay otros
huohos materiales, por eJjemplo materiales cerdmicos,
gque Son menos facilmente fusibles y no soldables al

plomo o aleacidn similar a plomo,

N 0 T A
BEssuEsmonEzoE
Se reivindica como objeto de la preéente
patente de invencidns
1,~ Método para transformar energia mecanis
ca en calor por rozamiento, especialmente para utili-
zar la energin edlica con fines de calentamiento, con
¢l que la energia mecinica Se emplea para producir

el movimiento de por lo menos dos cuerpos en contacto
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por rozamiento entre si, preferiblemente mediante ro-

o

e » ,
tacion mutua, y el calor producido de este modo se

transfiere a un recipiente de calor, caracterizado por

emplear cuerpos de rozamiento cuyas porciones super-
ficiales cooperantes esten constituf{das, en uno de

elles, por un metal o aleacion relativamente de fd=-

cil fusidn y, en el otro, por un material que por lo
menos, e6 menos facilmente fusible y tiene la propie-
dad de que no se puede soldar con dicho metal o alea-
giéh, efectudndose ol movimiento fricciomal en tdle;
Qondioi;nes que porciones superficiales del metal o
aleacidn se hallen en estado de fusidn,

2.~ Método, segin la reivindicacidn 1, con
el que para iniciar una produccidn de calor mediante
una temperatura elevada, los cuerpos de rozamiento son
impulsados entre s{ por medio de una fuerza de contac—
to necesaria para ello, después de los cual los cuer~-
pos8 de rozamiento Son mgnte?idos en funcionamiento
con una fuerza de contacto reducida,

3,~ Método, segin las reivindicaciones 1 ¢
2, caracterizado por emplear cuerpoé-de rozamiento
de hierro ¥ plbmo, re8pectivamente{

4.~ Aparato para llevar a cabo sl método

gsegin la reivindicacidn 1, caracterizado porque com=

_prende per lo menos dos cuerpoS puestos en contacto

mutuo “"friccionalmente cuyas porciones superficieles

cooperantes estan constituidas, en uno de ellos, por

un metal o aleacidn relativamente de fdeil fusidn vy,

B eSO —
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en el otro, por un material gue p&r lo menos éa menos
faqﬂﬂmente fusible y tiene la proﬁiedad de que no se
puede soldar al metal o aleacidn.

B,~ Aparato, segin la reivindicacidn 4, en
el que dicho metal o.aleacion es del tipo que cambia
bruscamente entre sus estados sdlido y fundido.,

6.~ Aparato, segin las reivindicaciones 4
¢ 6, en el que un metal se constituye a base de plo-
mo y el otro a base de hierro,

7.- Aparato, segin las reivindicaciones 4,
B ¢ 6, en el que‘los dos cuerpos de rozamiento esfadn
dispuestos en un recipiente lleno de liquido de mane-
ra que el liquido tiene libre acceso a la porcidn o
zona limite de las Ssuperficies puestas en contacto
mutuo de los cuerpos de rozamiento,

8.- Aparato, Segin cualesquiera de las rei-

.vindicaciones 4 a T, en el que se han previsto medios

parsa impuisar juntamente los dos cuerpos con una fuer-
za ajustable, |
9,~ Médtodo y aparatc parae transformar ener-
gia mecdnica en calor por rozamiento,
Esta memwowia consta detrece paginas escri-
tas por una sola cara.
BARCELONA, 8 de Marzo

P,A,
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