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MEMORIA DESCRIPTIVA 

para so lic ita r

P A T E N T E  DE  I N T R O D U C C I O N

^ SU
E S P A Ñ A  

por DIE%. años

a nombre de METROPQLITAN-VIŒERS ELECTRICAL COMPANY LIMITED, 

entidad británica, establecida en St. Paul's Corner, 1-3, St. 

Paul's Churchyard, Londres, Inglaterra, por:

' "UN METODO DE OBTENER UN MODELO DE CERA DE UN ARTICULO PARA

COLADA DE PRECISION".

Esta invención se re fie re  a l moldeo de precisión por el 

procedimiento de la  cera perdida, a saber, en e l que se hace 

un modelo de cera para la  producción de un molde en e l que se 

hace e l moldeo f in a l.

5 A l aplicar este procedimiento a la  fabricación de piezas

huecas que tienen formas interiores complicadas, la  producción 

del modelo de cera tiende a ser muy d i f íc i l ,  ya que supone la  

provisión de un macho que tiene que tener la  forma requerida 

para e l in terior del modelo de cera, pero dispuesto de manera 

10 que se pueda sacar, una vez que se ha inyectado la  cera.

A veces, es posible hacer un macho de varias piezas metá­

licas  que, con cuidado, puede sacarse, cuando ha solidificado  

la  cera, pero e l inconveniente de este mótodo es que casi in -
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variablemente ae producen inperfeccionea en laa uniones entre 

las piezas metálicas. En algunos casos, hay que hacer muchos 

con una- porción que no se puede sacar intacta del modelo de ce­

ra sin deteriorar e l modelo. En ta les casos, se hace e l macho 

corrientemente, con una mezcla re fractaria  muy fina, que se 

vierte en una caja de macho, la  cual se hace en porciones se­

paradas, de meciera que una vez que ha fraguado e l macho, puede 

sacarse y colocarse en una matriz partida, diseñada para que 

reproduzca la  forma exterior del modelo; una vez que e l modelo 

ha sido sacado de la  matriz, no se saca e l macho, sino que se 

deja dentro del modelo para que forme parte del molde. Sin 

embargo, los inconvenientes de este procedimiento de hacer un 

macho son los siguientes: Se producen roturas en aquellas sec­

ciones del macho que no tienen libertad  para contraerse; para 

producir una buena superficie en la  pieza moldeada es necesaria 

una mezcla extremadamente fina  y ásto aumenta e l peligro de ro­

tura; la  mezcla es generalmente muy dura y en consecuencia, di­

f í c i l  de eliminarla de la  pieza moldeada; y pueden producirse 

grietas en ciertas caras del macho debido a que absorben un 

exceso de líquido aglutinante.

La presente invención prevá e l empleo de un macho, en la  

producción de modelos de cera de piezas huecas, t a l  que se evi­

tan los inconvenientes anteriores y que hace posible la  produc­

ción de modelos de cera satisfactorios, de forma in terior compli­

cada y buen acabado de la  superficie, en los que e l macho se 

puede eliminar fácilmente, del modelo de cera, sin deteriorar 

este áltimo.

Según la  invención, un mátodo perfeccionado para obtener 

un modelo de cera de una pieza a moldear consiste en formar un 

modelo de cera que sea reproducción de la  forma exterior de la
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pieza, recubriendo la  pieza con cera, lo  que en adelante se de­

nominará cera de modelo, un macho que corresponde a la  forma 

in terior de la  pieza y está constituido por una cera que es so­

luble en un medio en el que la  cera del modelo es sustancialmen­

te insoluble, preferentemente en forma de una mezcla intima con 

un material de relleno ta l como arena fina , y se elimina é l 

macho del recubrimiento solidificado de cera del modelo por un 

tratamiento con disolvente.

En un ejemplo del procedimiento según la  invención, g l i— 

col polietilénico 1000, una cera soluble en agua que tiene un 

punto de fusión de 35-40 C, se funde en un recipiente apropia­

do y se mezcla bien la d r i llo  refractario molido de 60 mallas 

de tamaño de grano, con la  cera fundida, mientras se mantiene 

la  temperatura suficientemente a lta  para mantener la  cera fun­

dida. Cuando se ha agregado suficiente cantidad de la d r illo  re­

fractario  para obtener una mezcla en la  proporción de 1 parte 

en peso de cera por tres partes en peso de la d r illo  refractario, 

se vierte la  mezcla lentamente en una caja de macho que se ha­

ce vibrar hasta que la  mezcla haya so lid ificado. Entonces, se 

saca e l macho de la  caja de macho, se coloca en una matriz y 

se recubre con cera de modelo. Una vez que la  cera de modelo 

ha solid ificado, se saca e l modelo de la  matriz y se introduce 

en agua para disolver e l macho soluble.

Se verá que los materiales para machos que se han de usar 

en cada caso dependen de la  naturaleza del material de que se 

ha hecho el modelo, la  temperatura de inyección de este material 

y la  fonna del modelo. E l punto de fusión de la  cera de machos 

debe ser t a l  que e l macho sea suficientemente estable durante 

la  inyección, hasta e l momento en que el material del modelo 

ha solidificado a su alrededor. Se ha encontrado que el g lico l
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p o lie t ilé n ic o  1000 es apropiado, s i se u t il iz a  ana cera de mo­

delo que tenga ana temperatara de inyección comprendida entre 

609 y 8090* Con este m aterial para machos, se encontrará que 

se paede elim inar e l macho más fácilmente colocando e l modelo 

janto con e l macho, en agua a 409 o.

E l método según le  presente invención paede asarse en 

combinación oon los métodos de moldeo descritos en la  Patente 

inglesa na 704.004= y en la so lic ita d  de Patente española n9 

239.512.

Resaltara evidente que la cera particu lar a t iliz ed a  en 

la  formación del macho y la proporción de m aterial de re lleno  

a tiliza d o  con esta cera dependen de la  forma de l macho a fo r ­

mar y e l  panto de fasión de la cera para modelos.

Las condiciones qne hay que observar en la elecc ión  de 

lo s  materiales pera e l  macho y los  d isolventes son: que los 

machos deben ser capaces de r e s is t ir  la  temperatara de la  eera 

para modelo inye ota d¿3 y que deben poder ser d isae ltos sin  dete­

r io ro  para e l  modelo. Paede ser ventajoso hacer e l macho con 

o r i f ic io s  para la entrada del d isolvente.

- N O T A -

Los pantos de invención propia, no nueva, pero no esta­

blecida, practicada ni divulga da en España, que se presentan 

para que sean objeto de esta Patente de Introducción, por DIEZ 

años, son lo s  s igu í estes:

19.- Un método para obtener un modelo de cera de un artícu lo  

hueco en la  colada de precisión  por e l procedimiento de la cera 

perdida que consiste en hacer un modelo de cera de forma que co­

rresponda a la  forma ex te r io r  de
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la  pieza y constituido por una cera que es soluble en un medio 

en que la  cera del modelo es sustancialmente insoluble, con pre­

ferencia mezclada íntimamente con un material de relleno t a l co­

mo arena fina , y eliminar e l macho del recubrimiento so lid ifica ­

do de cera para modelo por medio de un tratamiento con disolven­

te .

23.- B1 mótodo segdn reivindicación 1 en que la  cera para 

macho es una cera soluble en agua.

33 .- El mótodo segón reivindicación 2 en e l que la  cera 

para macho es g lic o l polietilónico 1000.

43.- El mótodo segdn reivindicación 3 en e l que e l g lico l 

polietilónico 1000 se funde y mezcla con lad r illo  refractario  

molido de tamaño de grano de 6o mallas en proporción de 1:3 res­

pectivamente, en peso.

53.- El mótodo segón cualquiera de las reivindicaciones 

precedentes en el que dicho macho se hace con o r ific io s  para la  

admisión del disolvente.

63.- El mótodo segdn reivindicación 4 o reivindicación 5 

que comprende e l recubrimiento del macho con cera para modelo a 

una temperatura de 603 803 0., dejar so lid ifica r  la  cera para 

modelos, sacar e l modelo de la  matriz junto con el macho, y su­

mergir e l modelo, junto con el macho, en agua a 403 c para disol­

ver e l macho.

73.— Un mótodo de obtener un modelo de cera de un artículo  

para colada de precisión.

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que antecede y para 

los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de cinco hojas escritas a máquina por 

una sola cara.
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