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HMEMORIA DESCRIPTIVA

para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
ESPAfA

por VEINTE afios
a nombre de N.V. PEILIPS' GLOEILAMPENFABRIEKEN, entided
holendesa, establecide en Emmasingel 29, Eindhoven, Ho-
lenda, jor;
"ON METODO PARA PABRICAR MOLDES PARA COLADA DE PRECISI(R™

ama. e o o o o o o e —
== = = ===== RN SSRERI S SRSRaSREIEIERD

Ie invenoién se refiere a un método para fa-

bricar moldes pera colada de precisidm, envolviendo un

~ modelo de cera que tiene uno o mds ntcleoe solubles en

agus con wn msterial endurecible, endureciendo dicho ma~
terial y sacando del molde el modelo de cera.

Los moldes para la fundicidn de precisidn ge-
nerslmente se obtienen heciendo wn modelo de cera del ob |
jeto a colar y envolviende el referidc modelo de cera
con un material capaz de resistir las fuersas y tempera- .

turas que existen durante ls etapa de colado.
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El molde obtenido, unae vez fundida la cera,
puede consistir de un material ceradmico, metal o wa
substancie sintética.

En general, la etapa de preparacidn de mode-
los de cera con cavidades de configuraciém complicada
0 con cavidades que presentan un diédmetro mayor en el
interior del modelo gue en la superficie del modelo de
cera, no es muy simple. En la preparacidén de un modelo
tal, generalmente se hace uso de un nucleo que consiste
de diferentes partes, que son retiradas ume por une del
modelo de cera. Como alternstiva, el nficleo puede quedar
én el modelo y puede ser unido sl molde, Dé acuerdo con
estos métodos, el objeto moldeado ususlmente presenta
costuras. ‘ .

Por lo tanto, en la préctica se usan a veces
polimeros solubles en agua pera la fabricaciln de los
nieleos, por.ejemplo, pélioxietilano ¥ poliglicoles. De
eatas substancias, generslmente denominades ceras solu-
bles se hacen los niicleos colando estes substancias a
t;mperaturas més elevadas en un molde, siendo rodeados
los nficleos en wn asi llamado nficleo de cera, con cera
de modelo ¥y eliminéndolas lnego mediante disolucidn en
agua, Esta Gltima etapa consume mucho tiempo, dado que
la solubilidad de las ceras adecusdas para este fin no

es muy grende, mientras que la velocidad de solucién es

‘baja. Los mejores resultados se obtienen con los polime

ros de bajo peso molecular, por ejemplo, polietileno
glicol con wn peso molecular de 1000 e inferior. E1l pun-
to de fusidn de tales substencias usualmente no supera
& los 408C. Con el uso de tales nicleos, la temperatura
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del modelo puede llegar como miximo a 7090 durante.
le etapa de colado del modelo de cera, dado que de
otra manera se perderia la fomma del nidcleo.

En le préotica, las ceras de punto de fusidn
més elevado son deseables como cera de modelo, dado gue
los modelos de cera obtenidos con ellas tienen wme ri-
gidez mecénica mayor.

Esto requeriria el uso de poliglicoles con
un peso molecular més elevado y un punto de fusilm su-
perior. Sin emberge, la solubilidad en agua y la rezén
de disolucidn decrece con el aumento del peso molecu-
lar, de modo gue este método requiera slm un tiempo
mis largo.

Lo presente invencidn provee la produccidn
de una mese soluble en agus para la fabricacién de
nlicleos que no exhibve las deaventajas mencionades pre~
cedentemente.

De acuerdo con la invencidn, una masa tal
se obtiene mezcléndo intimsmente sales inorgénicas so-
lubles en egus con compuestos polimericos orgénicos
solubles en agua.

. Partes de moldes solubles, por ejeﬁplo, na-
cleos, de une masa tal, se disuelven completa y répida~
mente en agus, tienen una gran resistencia a le defor-
macién y presentan wea superficie lisa y son mecénica~
iente fuertes y, por lo tento, facilmente menusbles.

La mezole intima de los dos constituyentes
de la masa puede lograrse por ejemplo, moliéndolos con
juntemente en un molino de bolas durente algim tiempo

o en otro aparato mezclador y, si fuera deseable, par-
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tiendo de materias primas pulverulentes sepaeradas.

' Le mass puede ser 1llevads a ls configuracién
desesda por prensado, colado o pulverizacién en wn mol~
de. Con este f£fin le masa puede ser calentada previamen-
te para que se torne més pléstica.

Se ha encontrado gqus en lastmasas producidas
de scuerdo con la presente invencidn en la forma de com
puestos poliméricos orgénicos solubles en agus, las subg
tencias obtenidas por la policondensecidén de etileno
glicol o por polimerizecidn de dxido de etileno dan re-
sultedos satisfactorios. Las referidas substancias, lls
madas a continuacién poliglicoles, se disuelven satisfac
foriamente en agua y son adecuadss como ligentes para
perticulas de sal que deben ger consideradss como wm
agente de relleno.

Proferentemente se hace uso de poliglicoles
que tienen um peso molecular de sproximadamente 103 a
10%. Se ha encontrado que en la préoctica estos poligli-~
coles han dado los mejores resultados.

Por une perte, el punto de fusibn més elevado
de estos compuestos permite el colado de modelos de ce=
ra a una temperatura de eproximedsmente 1008C y supe-
rior y, por la otra, estos compuestios se diéuelvan sin
former un gel molesto,

En principio, las sales pueden estar formmdas
por sales inorgénicas solubles en agua, por ejemplo, olg
ruros, sulfatos, carbonatos, fosfatos, nitratos, y 1o si
milar, que son 80lidas a temperaturas normales,

Sin embargo, preferentemente se usan los clo~
ruros alcalinos tales como Nall, KC1, RH4C1 o mezclas
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tienen wn bsjo precio y, por la otra, debido a que sus

propiedades figicas y quimicas han resultedo muy adecua~-
das pare la producciln de las masas de acuerdo con la
presente invencién, dado gue ellas no son higroscopicas
o muy poco higroscdpicas y no son quinicemente agresives,
se disuelven satisfactoris y répidamente en agus y ticnen
un calor de disolucidn positivo o negativo bajo. Durante
la disolucidn, por lo tanto es liberado muy poco o nada
de calor, de modoe gue la configuracidén del nlicleo no es
modificada, mientras que no se libers wna cantided de
calor tal que el modelo de cera pueda ser fumdido y, por
lo tanto, dafiado. Una mase que contiene, como sal inorgad
niea, cloruro alcalino o oloruro de smoniaco, puede ser
comprimida muy eficientemente. Se obtiene entonces wna
superﬁckie bastante lisa y el objeto tiene ume mayor re-
sistencia & la deformacién. Se ha encontrado que el tiem
po de disolucidn de 1la masa que contiene cloruro alcali-
no es, en general, més corto que el de las mssas que con
tienen otras sales, por ejemplo, Nazso4, N32003, CaCl, y
lo similar.

Se ha encontrado que con este método para la
fabricacidén de nucleos por moldeo en una forma, la rigi-
dez mecénica depende del porcentaje de volumen de cera
soluble en la masa.

Los mejores resultados se han obtenido con ma-
sas que contienen entre 15 a 354 en volumen de cere so-
luble.

Se ha enconirado que una masa tal de acuerdo

con le presente invencidn puede ser trabajade eficiente-
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mente comprimiéndola en wn molde.

Se encontrd que la rigidez mecénica de los
objetos es sproximsdemente directamente proporcionel
e la presidn y que con presiones superiores & aproxi-
mademente 1200 kg/cm?‘, ls razdn de disolueidn es poco
afectada por le misma. Con presiones superiores de
aproximedamente 1800 kg/cm2 se hen presentado difioul~
tades en la préctica, dado que se encontrd que ya no
era posible retirar los objetos moldeados del molde
sin dafiarlos.

Nacleos hechos con une masa producida de
aocuerdo con le presente invencilm mantienen su configu
racidn durente un tiempo suficientemente largo con teg'
peratura superior a los 402C y mas, la temperatura de
fusidn de la cera soluble en la mesa, de modo .que resul -
ta posible el uso de cera de modelo con temperaturas
superiqres. Asi pueden obtenerse modelos de cera de re~
sistencia mecénica superior que la posible con niicleos
solubles en agua. Con ayuds de los referidos modelos
de cera pueden obtenerse moldes de acuerdo con 1los mé-
todos conocidos, moldes que estén libres de costuras
internas. Loa objetos fabricados por medio de tales
moldes subétancialmente no requieren etapas adiciona-'
les de terminacifén con respecto & las cavidades exis-
tentes en sllos. Esto es una ventaja técnica importante
en comparaciém con un método de acuerdo con el cual son
usados niicleos que consisten de varies pertes.

El wétodo de acuerdo con la presente inven-
cidn se deseribird a continuacibén mfs detzlladamente

con referencia e los dibujos esquendticos que gZe¢ acom-
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pafien y a los ejemplose.

Las figuras son vistas en corte de diferen-
tes objetos de mode_los de cera y metal y moldes para
los mismos, & sabers

La figura 1 es une visia en corte de un ob-
jeto metdlico cilindrico hueco,

Le figura 2 es una vista en corte de wm ni~
cleo snular de una mesa producide de acuerdo con la
preaenté invencidn,

La figura 3 es we viste en corte de un mol-
de de cera con un nficleo del tipo mostrado en la figu-
ra 2,

La figura 4 es wna vistae en corts de wn mo-
delo de cere con un nficleo obtenido por medio del mol
de de cers mostrado en la figura 3, )

La figura 5 es we vista en corte del mismo
modelo de cera sin nficleo,

La figure 6 es we viste en corte de wm mol-
de fabricado por medio del modelo de cers mostrado en
la figurs 5,

La figura 1 es une vista en corte de un cilip
dro metdlico 1, que en su interior estd provisto de una
cavidad 2 de configuracidn especial y gue puede fabri-
carse mediante colado de precisidén conm la ayuds de wn
anillo 3 (figura 2) prensado de una masa producida de
acuerdo con la presente invencién. El anillo 3, premsa~
do & pertir de uma mezcle de cera y Sal, soluble en
aguse, es hecho deslizar sobre wne barra 4 (figura 3)
que puede estar hecha de cualquier oiro material, por
ejemplo, metal, de modo que queda asegurada una condug

2 39402
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cidn de calor satisfactoria. El conjunto es introduci-
do en el molde de cera 5 (mostrado en corte) de la ma~-
ners ilustrada en esta figura. Através de la abertura
6, el molde puede ser llenado con cera de modelo de-
rretida, si fuers necesario a presidn, por ejemplo,
con syuds de un sparsto de extrusidn (no mostrado).
Después del enfrismiento y después del retiro de las
I}artes de molde 54 ¥ 58 y de la barra 4, se obtiene
ol modelo de cera 7, en sl cual todavias estd alojado
ol nficleo de sal soluble 3, Despuda del retiro de es-
te nficleo, se obtiene el modelo de cera 7 con la cAvi-
dad 2, mostrads en corie en la figura 5. Al modelo de
cera 7 esié unida uns canaleta de colado y wn casquete
de colado de cera, cuya configurecidn corresponde a
le de la cavidad de colado 8 (figura 6). El conjunto
es envuelto de ls manera conocida con un material ce-
rémico. Una vez derretida le cera, se obtienme un molde
que estd ilustrado a titule de ejemplo en le figura 6.
El molde 9, cuys configuracidn eorreéponde al del modg
lo de cera 9, esté formado por el materisl ceramico 10.
Con fines de refusrno, el conjumto puede ser alojado
en una bandeja, por ejemplo, de metsl, Una vez llenado
el molde 9, por ejemplo, con metal, y une vez retirado
el meterial cerdmico y la columns de colado, cuys con-
figuraciln corresponde & la de la cavided de colado 8,
se obtiene um cilindro metélico 1 tal como se ilustre
en la figura 1.

EJEMFLOS

1.~ 29 partes en volumen de wuna ceras soluble
(polietileno glicol) con wan pesc moleculsr promedio en-

2 884 e
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tre 6000 y %500, disponible en el comercio bajo la de-
nominacién Polywax 6000, fueron mezcladas intimamente
con 71 partes en volumen de cloruro de sodio (NaCl)
mediente molido de las substancias pulverulentas en
un molino de bolas durante wna hora.

De la masa obtenida se prensesron enillos en
wn molde basjo wna presifn de 1400 kg/cm? (véase figura
2). Las dimensiones ds teles anillos eran: didmetro in
terior 36,5 mm., diémetro exterior 50,9 mm., sncho de
la secciln transversal en el lado interior 15,6 mm. Un
anillo tal fud disuelto en agua corriente dentro 30 mi
nutos sin ninglm residuo. Un anillo similar, hecho por
el mismo método y fabricado sblamente de polietileno
glicol, necesitd més de une hora pars disolverse bajo
les mismas condiciones.

S5i el porcentaje en volumen de la cera en la
mesa llegsba a 35, el tiempo de disolucidén ers 40 minu-
tos., Con un porcentaje de 16,6, este tiempo era, sin em
bergo, tembidn 30 minutos. Con fines de comparacidm, la
rigidez de los snillos fud medide comprimiéndolos (vée-
se figura 2, en. la direccion de la flecha).

Ia resistencia 8 la rotura era en este 'easo:
con 29% en volumen de cers 11,2 kg; con 354 en volumen
de cers 10;.6 kg; con 16;6% en volumen de cera 9 kg.

2.~ Loe mismos o resultados aim mejores se
obtuvieron reeizplazando en la mssa el NaCl por KOl o -

FH,Cl. Le resistencie e la rotura con KC1 y 16,6% en

" volumen de cera, era 13 kg y el tiempo de disolucidn

ora 35 minutos; con 20£ en volumen de cera estos valo-

" pes eren 12,2 kg y también 35 minutos, respectivamente.

“9- o (2
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Con NH401, la resistencia g la rotura era, tanto con
33,3 como con 25% en volumen de cera, 11,2 kg y ol tiem
po de disolucidn era 35 y 31 minutos, respectivamente.

3.~ Resultados similares se obtuvieron con
el uso de un polietileno glicol diferente, con un peso
molecular promedio de 5000 a 7500.

Con 25% en volumen de cera, ls resistencia
e 1la rotura era 14,2 kg y el tiempo de disolucidn era
30 minutos con el uso de NaCl y 11,2 kg y 34 minutos,
respectivamente,‘ con KC1.

4.~ La influencie de la presifm en la fabri-
cacin de los objetos partiendo de las masas descritas

precedentemente, surgirs a través de la Tabla I.
TABLA I
NaCl polietileno glicol 6000 (28,5% en volumen):

Presion en Resistencia a la Tiempo de dis. Observac..

gs[cm‘? rotura en kgs en ninutos
1200 8,0 23 El obje-
1400 9,2 22 to as ex
1600 10,2 22 traido del:
1800 11,4 25 molde com:

dificultad.

5.= Algunas pocas barras, fabricadas tal como
se describe en el Ejemplo 1 (cantidad de polietileno
glicol 28,5% en volumen, punto de fusibn 58 a 632C),
fueron sumergidas en une cers de modelo de aproximad&-

288402
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mente 100RC. Despusds del enfriemiento y disolucidn de
las mesas solubles, se encontxjc': que la cavidad en el
modelo de cera ers completamente lisa y extremadsmente
gblida.

Esta solicitud, que corresponde a la presen~-
tada en Holanda el 29 de Mayo de 1962, bajo el nlmerc
2’;9.086, se acoge & 1los beneficios del articulo 51 del
vigente Estatulo sobre Propiedad Industrial, -

NKOTA

Los puntos de invencidén propia y nueva, que
se presentan pere é_ue goen objeto de esta solicitud de
Patente de Invgncic'm en Espafia, por VEINTE afios, s
los siguientes: '

1e= Un método para fabricar moldes para cola—
da de precisidm, envolviendo un modelo de cera que tie—
ne uno o més nficleos solubles en agus con un material
endurecible, endureciendo dichbo materiel y sacendo del
molde el modelo de cers, caracterizado porqus los ni-
cleos se fabricaen a partir de une mesa que consiste en
une mezcla de sales inorganices solubles en agua y de
compuestos poliméricos orgénicos solubles en agut.

2.~ Tn método como se reivindica en el punto
1, carascterizedo porque ol compuestoc polimérico orgénico
soluble an agus es un poliglicol soluble en agus.

3.~ Un método como se reivindica en el punto
2, caracterizado porque el peoliglicol tiene un pego mo-
lecular del ordemn de 103 a 104, 2 8 84 éi

4.~ Un método como se reivindica en los puntos

- 11 -
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1 & 3, caracterizade porque le sal inorganica ea wn clo-
ruro alcalino.

5.- Un método como se reivindica em los pumtos 11
a 4, caracterizaedo porque el porcentaje en volumen de com
puestos poliméricos orgénicos solubles en agus, se encuen
tre comprendido enitre un 15% y wn 35%.

6e- Un qétodo como se reivindica en los puntos

1 a 5, caracterizado porque la masa soluble en agua es

" prensada en la forma de perfil deseado con uns presibnm

de 1200 a 1800/bm2.

§.¥ Un método para fabricar moldes para colada
de precisidn. -

Tal y como se ha descrito en le Memoria gue
anteceds, representado en los dibujos que se¢ acompafian
y pars los fines que se han especificado.

Esta Mcemoria consta de doce hojas escritas a

méquina por una sdla cara.

Haaria, A4 0CT. ‘a5
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