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JE/

PATENTE DE INVENCION

& favor de
AUSTENAL LABORATORIES; INCORPORATED - de nacionalidad
norteamericéna y domiciliada en 224 East, 39th Street,
NEW YORK 16, N. Y.
por: .
"procedimiento para la obtencidén de artfculos fundidos
‘ huecos" |

=msmam=i il feeanamnaes

Memoria descri p.t iva.
la presente invencién se refiere en general, al
arte de fundir o vaciar y en particulsr & ciertos proce.
dimientos perfeccionados aplicables & la produccidén de ar.
tfculos vaciados y huecos.

Aunque 1a invencidn no se limit& necesariamente al

vaciado de ningdn tipo especial de artfculo hueco, ni al ng
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teriel de Qque se elabore, sirve sobre todo pare producir

" artfculos metdlicos vacindos de configuracién relativemen-

te intrincada, con la cavidad de forma irregular, especial-
mente artfculos de tamefio relativamente pequefio y dimen -
siones precises. 1Ias artes mecdnicas abundan en ejemplos
de estos tipos de artfculos, pero para los efectos de la
presente exposicidn se ha preferido aludir a piezes qui.
rdrgicas destinadas a ser alojadas con cardcter permanente
en el cuerpo, para reforzer o reemplazar porciones de la
estructura fsea. Como ejemplo especifico se represente en
el dibujd adjubto una pieza artificial para aplicecién Qui.
rirgica al extremo superior de l2 cafia del fémur humano, &
fin de sustituir a la cabeze del hueso. A pesar de Qque
este artfculo presenta curvatures tfpices y ciertes dimen.
siones relativamente criticas, coﬁ la cavidad de forme irre.
gular y numerosos bajorrelieves, el presente invento per-
mite producir piezas de este género bien acabadas, en cen-
tidades comerciales, empleando procedimientos de vaciado
exclusivamente. Por lo comdn, el vaciado se hace de una
aleacién inoxidable y resistente, como la de cromo-cobalto.
molibdeno, & temperatura elevada, en moldes de adecuado ca.
récter refractario. |

El vaciado final no necesita hecerse en un molde
enterizg, pero la ventaja del presente invento y su utili-
dad potenbial para diversos fines se apreciard mejor descri-
biendo su capacided de eplicacidén a la confeceién de tales
moldes.

Al hacer un molde refractario de une sola piega, es
costumbre admitide hacer un patrém de meterial destructible
(como cer®, pdr ejemplo) Que sea imdgen fiel del ertfculo
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que interesa, gste patrdén se cubre del materiael moldeable
¥ luego se deétruye (por ejemplo, derritiendo la cera), dew
Jando une cavidad correspondiente que sirve de molde para
veciar el artfculo definitivo. Entre los bbjetos del pre-
sente invento figure el de habilitar un método perfeccio-

nado de preparar un petrdén independiente compuesto sélo

. de material destructible adecuado y que sea exacta repro-

duceidén de un artfculo con cavidad de forma irregular. Mds
perticularmente, el presente método permite fabriear tales
patrones destructibles en cantidades comerciales, por medio
de operaciones de vaciado.

Por "material destructible", tal como se emplea
en la memoria'y en les reivindicaciénes finales, nos refe.
rimos en general & tipos de materiales corrientemente em.
pkeados para hacer patrones que hayen de revestirse de ma.
terial moldeable y destruirse luego. En teorfa, no se co-
noce ningdn meterial que no sea destruectible, pero el uso
que aquf damos a esta palabra Quiere significar una sus-
ceptibilidad de destruceién por procedimientos comerciales
relativemente sencillos, tales como un tratemiento térmico
que funde el material, lo Queme o volatiliza o bien lo des-
compone de otro modo, 0 un tratamiento con un 1¥quido do-
tado de un efecto disolvente u otro Jufmico similar sobre
el material. A continuacién describiremos como.ejemplos
varias substancias Que presentan este tipo de M"destrueti-
bilided®,

Otro objeto de la inveneién es proporcionar un

método perfeccionado de utilizer un modelo del artfculo re-

querido en definitiva, con el objeto gemeral de hacer un
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molde con macho, y el especffico de hecerlo; en varias
piezas, para preparar en &1 patrones destructiblee del ti.
po antes mencionado.

De conformidad con 1@ invencién, primero se hace
un macho de material destructible iguel en forma y tamafio
al hueco del ertfculo que interesa, y luego se moldea el
patrén deseado en torno &l macho, velidndonos sélo de ma.
terial "diferencialmente destructible”, es decir se emplean
diferentes materiales, cada uno de los cuales puede ser
destruido por cierto tipo de accién & la que el otro sea
inmune. Asf, al eliminer el macho del patrén, se aplicea,
por ejemplo, la accidén destructiva de un disolvente que no
produce efecto alguno en el material del patrén. Un proce_
dimiento conveniente y preferido supone hacer el macho y el
patrdn que lo rodea de ceras o materiales equivalentes fu_
sibles siendo mds baja la temperature de fusién del mete.
rial del macho Que la del patrén, con objeto de eliminer
éste sometidndolo a la temperetura de fusién mds baja de
135 dos.

Eatos objetos y zxentajas generales se consiguen
del modo que, & tftulo de ejemplo, se exponé en los dibujos
adjuntos, en los cuadles indican:

Le figura 1, una perspectiva de un macho cuya con.
feccién es una de las primeras oper@ciones que comprende la
pfactica del presente procedimiento;

La figura 2, una seccidén trénsverssl esquemdtice
de un molde dividido para vaciar, en el Que se utiliza el
macho de la figura 1;

Ia figura 3, una seccién transversel a lo largo
de la l1fnea 3.3 de la figura 2;
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1e figure 4, una perspectiva del producto inter.
medio resultante de emplear el molde de las figuras 2 y 3;

1a figura 5 una seccidn transversal del patrén
destructible oﬁtenido eliminando el macho del conjunte
de la figura 4;

la figure 6, una seccién transversal esquemdtica
de un molde refractario enterizo sobre el cugl se ha apli.
cado el patrén de la figura 5, que ha sido eliminedo des.
pués; y

Ia figura 7 una perspectiva del artfculo final
vaciado en el molde de l& figura 6,

E1l artfculo 10 que se ha elegido como ejemplo (fi.
gura T) es una cabeza de fémur artificial, hueca, pero ha
de entenderse que este objeto es sélo una muestra de una
amplia diversidad de artfculos que pueden elaborarse por
la prdctica del presente invento. También debe advertirse
que el objeto.l0, segin se representa, no tiene el cardcter
de reproduccidn sbsolutamente exacte de la pieza quirdegi.
ca, habiéndose omitido muchos pormenores y relieves, para
mayor sencillez.

El objeto-lO-tiene un tallo senéiblemente cilfn.
drico,-1l-que se continua en un cuello oblicuo .12. sobre
el cual se forma una cabeza .13. mds o menos esférica. Pl
tallo ~1l- ha de servir paras sujetarlo por una técnica a-
decusda de cirugfa bsea a1 cuerpo del fémur que ha de re-
consiruirse, mientras que la cabeza redonda .13. ha de ar_
ticular con el cotilo o acetdbulo del ilfaco. En 1a unién
del cusllo -12- y el tallo -ll-hey une protuberancia irre.
guler (indicada en general por el mimero .14.) que corres-

ponde a les eminencias normelmente presentes en un fémur
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natural (conocidas por trocénteres) para insercién de los
m¥sculos. En la pieza artificial, estas ap6fieis-14- pue.
den llevar gafas o algo andlogo para facilitar la sutura.

Pare disminuir su peso, la piega artificial se ha.
ce esencialmente hueca, como se indica en l& figure T, re.
duciéndose a un simple casco de material adécuado (tal como
una aleacidn del caracter mencionado antes), ecuye solidez,
estabilidad , resistencia qufmica y otras propiedades son
las adecutdas a su objeto. Pl orificio &l finel de la ca.
beza -13-, practicedo en correspondencia con la prolonge.
cién -16-'(figura 1), se cierre por medio de un tapén o
elemento andlogo, que puede soldarse em su sitio durante
1as dltimas fases de fabricacién.

Al desarrollar este invento, primero se hace un
macho»-ls- (figura 1) ajustado en forma y tamafio & la ca.
vidad del objeto ~107 y compuesto de material destructible,
con prolongesiones.lb- en sus extiremos Opuestos; Pare po-
derio colocer bien dentro de un molde dividido, como el
que representan las figuras 2 y 3.

Este molde se compone de dos o mds piezas 8separa.
bles y vomplementarias (las custro secciones ~17- represen.
tadae por via de ejemplo), provistes de orificios especia.
les en Qque se introducen los pitones -16-, segdn puede apre
ciarse, y formando la cavidad .18. que corresponde en té
mefio y forma a las caracteristicas exxernés del objeto que
interesa. El molde se hace de un material permanente ade.
cuado, como metal, y su estructure puede ser convencionel,
con apéndices de situacién, etc. (no dibujados) para fa-

cilitar el montaje y desmontaje de las seceiones del molde.
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Uno o verioe bebederos practicados en un punto apropisado
sirven para introducir el materieal qgue ha de veciarse en

torno &l macho =15~

BEn este molde se introduce un material destruectible

en distintas condiciones Qque el macho .15-, y el resultado
final es un vaciado como el de la figura 4,donde queda em-
butido el macho ~15-. El vaciado -19- es una reproduccién
del objeto ~10-, y destruyendo shora el macho .l5. para
elinminarlo del meterial que lo envuelve, se obtiene un
cuerpo tal como expone le figura 5, idéntico en forma, ta-
mafio y detalles exteriores a la pieza.lO., salvo estar he.
cha enteramente de material destructible para patrones.
Este patrdén destructible se cubre luego de mate-
rial para moldes -20- (figura 6), cuye composicién puede
ser refractaria, por ejemplo. Después de'fraguar este ma.
terial, se destruye y elimina el patrén -19., dejando una
cavidad -21- de contorno y forma correspondientes. Para

ello, se fijam primero al patrén -19-, una o varias partes

- salientes de material destructible igueal, para formar el

bebedero o canal de coleade .22.en el molde .20.. Por este
orificio y otros iguales que pueden practicarse con el
mismo fin, se d4 salida al material del patrén -19. des-
pués de destruirloy Por ejemplo, si el patrén es de ma.
terial fusible, se desalojard del molde~20. eometiéndolo
al calor y dejéndolo escapar ya fundi&o por el orificia
-22..

BEste orificio .22. eirve de entrade al metal de.
finitivo de que he de hacerse el vaciado final. 8i el va.
ciado es de une aleacién de cromo-cobalto-molibdeno, por

ejemplo, el molde -20- suele calentarse antes a uhe tem.
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perature aproximada de 10002C y le aleacién fundida se
calienta, por lo general, & la de 14002C introduciéndola
& presién en el moldé «20-. Por dltimo, éste se destruye
para extraer la piegza de su interior.

Para hecer el molde hueco de las figuras 2 y 3;
es preferible scguir este procedimiento: Primero; se hace
un modelo macigo de madera; marfil; metal u otra compo-
sicidn; que se ajuste en forme y temafio a las caracteris-
ticas externas del ertfculo que interesa; este modelo tie-

ne el principio el aspecto que se aprecia en la figura 4,

.Yy se emplea de cualquier modo convenciongl o apropiado pa-

ra formar las secciones complementarias.l7- del molde, a
cuyo fin puede convenir; por ejemplo; emplear el procedi-
miento deserito e ilustrzdo en la patente norteamericana
ne 2.306;516. El modelo se.altera luego labréndolo o ta-
114ndolo, o reduciendo de otro modo y cambianBo sau forma,
vy afiadiendo si se puede unos apéndices de guia; de modo
que aparece por ¥ltimo como el objeto expuesto en la fi-
gura l. Su cuerpo corresponde shora en forma y tamafio
& la cavidad del artfculo que se quiere fabricar. -Este
modelo alteradolse utiliza luego como me jor convenge para
preparar otro juego de secciones complementarias de molde
{no dibujadas); tembidn de metal u otro material permanen.
te anélogo; recomenddndose a tal fin el procedimiento ilue-
trado y descrito en la patente norteamericana n2 2,306.516.
El modelo, una veZ cumplidea su funcidn, puede retirarse.
Con esto se dispone de dos moldes divididos de
cardcter permanente, que pueden utilizarse con reiteracién.

Uno de ellos permite preparar machos como indica la figura ];
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el otro se represents en las figureas 2 y 3 y se usa tam.
bién repetidamente, como se ha descrito, pera hacer con.
juntos de maecho y petrén segin indica la figurs 4. Como
es8 natural, si se quiere, es posible comstruir el molde
que forma el macho -15- con varios huecos o metrices, para
hacer & la vez varios machoe. El molde de las figuras 2
Y 3 puede también hacerse con una serie de matrices sepa.
rédas, a ser posible en comunicacién entre ef, pera prepa-
rar en una sols 0perac16nrvarios patronee deetructibles.

Los materiales para el macho y el petrdén pueden
ser de diversos tipos. Por ejemplo, cabe elegirlos de mo-
do que presenten ceracterfdticas distintes de solubilidad.
4dsf, el macho puede ser de material hidrosoluble (o dis-
persable en ague), y el patrén de material insoluble en a.
gua. Entre los materiales solubles o dispersables en agaa
Que pueden servir pare el macho figuren ciertos 4steres
de alcoholes poliatfmicos, como ol estearato de diglicol,
el monoestearato de dietilenglicol, el tartrato de glice.
rilo, o sus ahﬂlogoe; o ciertos glicoles condensados des.
hidratados, como los poliglicoles, o algunos 8xidos de po-
lielquilenos (disponibles habitualmente con el nombre de
"carbowax"), o la acetamida. .A uno o verioe de estos ma.
feriales que se elijan puede afiadirse alcohol polivinflico
pars darles cierte resistencisa.

Entre otros materiales hidrosolubles que pueden
emplearse para hacer el macho se cuentan numerosas sales
muy solubles en soluciones calientes y menos en frfas, y
que tienen la propiedad de absorber ague de cristalize .
eién. Por ejemplo, son de este tipo sales como el tio.

sulfato sédico, el cloruro magnésico, el dicromato sédico
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¥ el sulfato de aluminio y emonio, y han dado buenos resul.
tedos para hacer machos sélides de superficies lisas. ILos
méachos pueden obtenerse por cristalizacidn en soluciones
saturades celientes de las sales, por ejemplo, introducien.
do estas soluciones calientea en los moldes de macho y de.
jando que se forme el hidrato cristalino 81 enfrierse. El
clorureo cdlcico constitﬁye el tipo de otra clase de sal gqe
podrfa servir de maners muy seme jante, salvo que tambidn
esimilae alcohol de cristalizacidn para formar un meteriel

‘eristalino hidrosoluble apropiado para el macho. Por lo

tanto, el uso de sales para este fin no se reduce»exclu-
sivemente & soluciones acuoses, puéds también comprende 80.
luciones alcohélicas e hidroalcochdlicas, ‘

Con un macho de este tipo, susceptible de destruc.
cién y eliminacién sometiéndolo a un tratemiento con agua,
puede emplearse para el patrén exterior cuslquier material
de un extenso grupo de €stos insolubles en ague o inmunes
& ella. Por ejemplo, es posible usar cugslquiera de las

mezclas cerdceaes comunmente empleadas, como 12 de ceras

de carnauba, condelille y a&bejas, con o sin parafina; la

de estas mismas con terpeno polimerizadeo; la de cera de
carnsuba, parafina y polibuteno. Otros materieles posibles
son resinas acrflicas o de poliestiremo, o mezclas de estas
substancias con otras resinas, ceras o andlogos. En éada_
caso, el material del patrén es moldeable (esto es, vasia.
ble), y destructible para poderlo eliminer al Pfinal del |
molde enterizo en que ha de embutirse. Por ejemplo, 8i se
emplesn mezcles cerdceas, pueden eliminarse por disolucidn

con un disolvente adecugdo, o fundiéndolss por otro medio;
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o si reeinas acrflicas, poliestirdnices, etc., cabe su-
primiflas mediante la écciGn destructiva del calor, por
combustidén o descomposicidn, o recurriendo a otras medidas.
Le mayoria de los materiales indiqados como ejem.
plo pere el patrénm mo son solubles en @lcchol etflico, por
lo que otro modo de efectuar el procedimiento puede con.
sistir enémplear‘cu31Quiera de estos materialee para ha-
cer un pa%rdn que se vacia en torno & un macho de mate-
rial que ceda a la accién disolvente de dicho alcohol.
Entre tales materiales solubles en alcohol ¥y apropiados
paré este objeto pueden mencionarse el lactato de sorbitol,
el diestearato de sorbitol, la resina de acetato de poli-

vinilo, la acetamida, o sus anflogos.

Otro modo de asegurar la distinta destructibi-
lided de los materiales para machos y patrones es hacer
los primeros de una subsfancia de punto de fusién relati-
vamente bajo. Por ejemplo, si el patrém exterior se hace
de une de las mezclas de cera comdnmente usadas, puede te—
ner un punto de fusidn aproximado de 76¢C; si de mezclas
de cera de carnauba, hesta de 839.862C. Entonces, el ma.
cho puede hacerse por ejemplo, de uno de los siguientes

materiales:

Cera de abejas amarilla, que funde a 612C;
Mantece de cacao, que funde a 302.3520;
Estemrato de diglicol, que funde a 539C;

dcido levulfnico, que funde a 3320;

Acetato de bormilo que funde a 2929C;

Tetracloro (1,2,3,1,) benceno, qué funde a 479C,

o de cualquier otro adecuado con punto de fusién aprecia.
blemente inferior al que tenge el meterial del patrén,

cuidando, naturalmente, 8l slicar este dltimo en tormo al

macho, de templer éste o preservarle de algin modo de 1la
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destruccién de esta fase del proceso. AJ}final, el macho
puede ser destruido y eliminade del patrﬁh sometidndolo &
la temperature mfs baja de las dos, en condiciones regulé-
das (por ejemplo, en un baﬁo de agua o aparato anélogo).

En cada caso pueden emplearse diversos tipos de
cargas pulverizeadas o triturades en el material del macho
o en el del patrén, o en ambos. Tales carges pueden con-
sistir, por ejemplo, en resinas acrflicas o vinflicas, o
en sencillos compuestos inorgdnicos u orgénicos y ceras,
¥, 8i se eligen bien; sirven pera disminuir la comtraccidn
del macho o del patrén, segién los casoé, contribuyendo a
obtener resultados hae exactos, |

Se entenderd, desde luego, que el invento no se
limita a8l uso de los materiales precisamente mencionados
a tfiulo de ejemplo, ni & los modos particulares de dee.
truir el mecho o el patrén que dQuedan descritos. El1 mecho
puede destruirse por cualquier procedimiento Que convenge,
con tal de que deje intacto el patrén destructible para
poderlo revestir & continuacién; y el patrén puede asi.
mismo destruirse pere eliminarlo del material del molde
que lo cubre por un medio &decuddo. La peculiarided prin-
cipal del invento estd en 18 adecuada seleccidn de 1los me-
teriales destructibles empleades pare hecer el macho y el
petrén, para poder efectuar satisfactoriamente las divermias
operaciones del proceso, segin Qqueda descrito, en una forma
perfectamente practieablé Yy comercialmente admisible,

En generel, se entenderd que los pormenores aguf
descritos e ilustrados sélo tienen cardeter ilustrativo,

¥y que el presente procedimiento puede aplicarse a una gran
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variedadvde fines y modificarse fdcilmente de muy distin-
tos modos por los entendidos en 12 materis, sin apertarse
del espiritu y alcance del invento, segin consten en las
reivindicaciones,
¥ 0 T &
szessonccomerome——ws

Se reivindica como objeto de esta patente:

1) Procedimiento pare 1a fabricacién de artfcu-
los fundidos o vaciados y huecos, éue consiste en hacer
un macho de material destructible correspondiente & 1a
cavidad del objeto; vaciar luego en torno al macho ma-
terial destructible en diferentes condiciones, para for-
mer un petrén que sea imégen exacta del artfculo deseado;
destruir el macho pare eliminarlo del patrén; cubrir el
patrén con material de molde, y destruirlo pera dejar en
el molde el correspondiente hueco; y vaciar en esta cavi.
ded el artfculo definitivo;

2) Procedimiento segdn le& reivindicacién 1, en
el que el macho se elimina sometiéndolo & una accidn des.
tructiva que no afecta al material del patrén.

3) Procedimiento seguin la reivindicaciém 1, en
el que el macho se elimine sometiéndolo & la accién des-
tructiva de un disolvente en sl que el material del patron
es insoluble.

4) Procedimiento segdn 1l& reivindicacidn 1, en el
que el méacho se elimine sometiéndolo a un tratamiento tér.
mico destructivoliue no afeeta al material del patrén.

5) Procedimiento segifin 12 reivindicacién 1, en que

el macho se compone de un material que funde & une tempe-
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ratura inferior a la de fusidn del material del patrén, y
se elimina fundiéndolo & dicha temperaturas inferior.

6) Procedimiento pera la fabricacién de artfcu-
los fundidos con cavidad interjor, consistente en hacer
un molde cuyo hueco se ajusta a la forma y tamefio de tal
cevidad; vaciar en este molde un macho de material destruc.
tible; hacer un molde adaptado para alojar el macho y cuyo
hueco corresponde a la figura externa y &l famaﬁo del ar-
tfculo que interesa; colocar el macho en el molde y veciar
en torno al mismo un patrdn de material destructible en
condiciones distintas; eliminar el macho del patrén some-
tiéndolo & unea accidén destructiva que no afecta al mate-
rial del patrén; cubrir este dltimo de material de molde
¥y destruirlo para dejér en el molde el correspondiente
hueco, y vaciar el articulo definitivo en el hueco del
molde. ‘

7) Procedimiento, seg¥n cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, caracteriéado en que el patrén
Que constituye la reproduccién exacte de un objeto con ca.
vidad irregular, se compone exclusivemente de material
destructible que puede cubrirse de material de molde y des-
truirse luego para dejar unrhueco o metriz correspondiente.

8) Procedimiento segiin cualquiera de las reivin.
dicaciones enteriores, caracterizaedo en Que el patrén de
material destructible, se obtiene haciendo un macho de ma-
terial destructible en distintes cohdiciones Que el patrén
y correspondiente a la mencioneda cavided; vaciar el patrén
en torno al macho y eliminar &ste por una accidn destruc-

tive que no afects al materiel del patrén.
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9) Procedimiento segin cuslquiera de les reivin.
dicaciones anteriores, caracterizado por el empleo de un
molde hueco en vaerias secciones paré la fundicidn o vacie-
do del objeto, obteniéndose este molde, haciendo, primero,
un modelo s&lido correspondiente & la forma externa y al
tamafio del artfculo definitivo; utilizar el modelo para
hacer el juego de secciones seperables del molde; alterar
el modelo rebajéndolo haste adaptarlo & la forma y tamefio
de la cavided, y servirse del modelo alterado para hacer
un molde en donde pueda vaciarse el macho requerido.

10) Procedimiento para la obtencidn de artfculos
fundidos huecos.

Esta memoria consta de quince pdginas escritas
por une séla cera, :

BARCELONA, 7 () FER 1673
| | P. A.
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