“L A SOLDADURA DEL ACERO
INOXIDABLE EN PROTESIS DENTAL (*

Andrés Buesa
Odontélogo

tuvc el honor de exponer ante el mismo una sencilla co-
municacién sobre “ Aceros inoxidables como material apto para
la construccion de protesis bucales”. Entonces este material es-.
taba en los albores de su existencia, y sus aplicaciones eran muy
limitadas, ya que se reducian al t_raba_]o de estampacion exclusi-
vamente. Con la técnica del colado del acero, sus posibilidades
han llegado a un punto que permite considerarlo como un ver-
dadero substituto del oro, sino en todas sus aplicaciones en la
mayoria de ellas. A pesar de esto, blgO considerando al acero
inoxidable como un elemento mas en la consecucion de nues-
tros fines y cuyo empleo debe ser supeditado a una cuestion de
- d1agnost1co _

Desgraciadamente, en nuestra profeqwn este diagndstico
debe hacerse teniendo en cuenta la posicion economica de nues-
tros pacientes, consideracion que trae aparejada una limitacion
a veces decisiva en el trabajo a ejecutar,

Por tanto, el acero mmoxidable ha de tener en nuestras con-
sultas amplia aplicacion, ya que cumpﬂe la condicion de una eco-
nomia 1mposible de conseguir con ninguna otra clase de matem
rial.

El acero mm;ldable de composicion 18-8 cromo- -niquel, de
estructura austenitica, -cumple todos los requisitos de resisten-
cia, tanto a los acidos bucales como a las condiciones térmicas
de la boca. En este aspecto supera al oro y sblo es 1gualadu por-
¢l platino. * f

EN el Congreso Dental Espanol, celebrado en La Corufia,

- il

(*) CGomuniecacion Iplew(,ntada eh el XIV . Congreso Espafiol de Odon-
lologia. Madrid. _
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- Sin embargo, la realidad que hoy es €l acero para protesis
‘bucal, no es generalmente aceptada por diversas razones que,
'anahzadas t1eneﬂ una s,ola causa: defectos de tucnlca en . su
Gnqtrucuen

- Los resultados obtenidos por este material, en general, no-
han sido de éxito razonable, ya por faltas de ajtlste va por des- -
pegamiento de sus soldaduras.

El protésico se resiste a trabajar el acero, porque encuen-

tra en ¢l una dificultad técnica, debida a su dureza. Si a esto
" se afiade el fracaso, el desanimo llega a prescindir de él. El pa-
ciente, a su vez, pone la objecién de su falta de estética.

Voy a analizar ambas objeciones, facilmente subsanables.
Efectivamente, el profesional acostumbrado al trabajo en oro
se resiste al acero, al notar bajo sus alicates o limas una dureza.
‘a la que no esta acostumbrado pero €l protésico que desde el
comienzo de su carrera empieza con el acero, lo domina con
suma facilidad, que le da ademas una enorme ventaja para el
trabajo en otros materiales. La industria pone en nuestras ma- .
nos instrumental apropiado para esta clase de trabajo, resultan-
do, en final, que el trabajo del acero es mas sencillo, aunque
tal vez mas brutal que el del oro.

~ No es necesario aprender un nuevo oficio, nada hay en Lel
trabajo del acero que sea esencialmente dzferente que en los de-
mas materiales de protesis, y la experiencia de los demas me-
tales puede aplicarse al acero. Basta tratarlo con piej“as en vez
de limas, pulirlo con verde cromo en vez de rojo mgles y 3,31
sucesivamente,

La soldadura del acero, que es el tema en que mas insistire
en esta comunicacion, que ha sido la causa mayor del fracaso
en los trabajos de acero, esta hoy dia absolutamente solucio-
nada, pero hace falta para ello tener -en cuenta un minimum
de precauciones, tanto en el preparado de las piezas a soldar |
como en los materiales empleados para ello. |

Supr1m1d0 este escollo, el paciente acepta gust{}ho el acero,
y por mi parte tengo la satisfaccion de declarar que en mi clien-
‘tela particular, asi como los Odontélogos que me encomiendan
‘sus protesis, aumentan de dia-en dia el uso de este material
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con resultados SdLlﬁl&CtOL‘IOS, avalados por estos doce anos de
practca. «° i

La falta de estética del acero es originada por la falba este-
tica del oro, ya que tanto uno como otro son absclutamente
contrarios a la naturaleza, pero el crecido ntimero de personas
(que creen acrecentado su aspecto estético con la exhibicion de
uno o mas dientes de oro, hace que esta cuestién sea digna de
tenerse en cuenta. El aditamento al acero de porcelanas y resi-
nas, asi como su unién con el oro, soluciona en muchisimos ca-
s0s esta cuestion.

L.a soldadura o union de las diferentes piezas gue consti-
fayen una protesis-es, en realidad, el verdadero prob ema en el
ccero inoxidable, |

Para obviar esta dificultad se ha recurrido a diversos pro-
cedimientos, que realmente no han soluc cionado la cuestion. Tal
es, por ejemplo, el colado del pontico sobre los aros de las coro-
nas, con lo que se evita tanto la soldadura de éstos a sus tapas
como la de las piezas intermedias. El defecto fundamental de
ste procedimiento que lo hace initil para nuestro objeto es la
contraccion del acero al colar, que es de un 2 por 100, aun con
los mejores revestimentos, contraccion que ocasiona un cesajus-
te absoluto en boca, sin tener en cuenta la dificultad de prepa-
- racion de los pilares para esta forma de técnica.

‘Se ha llegado a mas, a la falsificacién del acero, constru-
vendo las protesis en plata u otro metal bajo, sometiendo el pon-
tico a un proceso niquelado-cromado, La analizacién de este
procedimiento es innecesaria: se trata de una verdadera falsi-
ficacion bajo todos los aspectos. |

No hay 'mas procedimiento que €l usado para el oro: solda-
dura de las coronas y soldadura de éstas a las piezas inter-
medias.

En las piezas que constituyen Ias protesis, y a efectos de
la soldadura, hay que distinguir dos clases: las constituidas por
chapa de mas o menos grosor (planchas de base, aros, tapas,
etcétera) v las constituidas de material macizo de grosor siem-
pre considerable (piezas intermedias coladas). En ambas la téc- |
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nica es, en absoluto, diferente, en las primeras se utiliza la sol-
dadura autogena v en las segundas hay que recurrir a un metal
de aportacion. _

Soldadura aeutégena.—Para la soldadura autogena se apro--
vecha la poca conductibilidad del metal a la corriente eléctrica,
lo que hace cue al pasar una corriente entre las piezas a soldar,
éstas se calientan a la temperatura conveniente, para que una
- vez los fragmentos metalicos a unir se hailan dispuestos para
gue la union se verifique, por haber alcanzado dicha tempera-
tura, bastara eiercer sobre ellos una higera presion para que se
fusionen entre si, formando una masa homogénea y selidi-
ficada. _ , . '

[La gran ventaja de este procedimiento consiste en que Como
se calienta finicamente la parte del punto de estructura de !

las
piezas- sin experimentar recalentamiento alguno, e! resto de
ellas, se evita también la posibilidad de que, por consecuencia

ae 1a amplitud- del recalentado, sufra el metal la pérdida de
sus propiedades inoxidables.

Para soldar el gcero son suficientes 500 watios, cuva resis-
tencia es similar al ferro-niquel. Se calculan los watiss que han
de necesitarse, multiplicando los voltios por los amperes. Con
la corriente mas frecuente, que es de 110 voltios es necesario
tomar § amperes (exactamente se obtienen 550 watios, pero
hay que tener en cuenta cierta pérdida de energia, que se expe-
rimenta debido a la inercia de la maauina).

Sin embargo 550 watios en 110 voltios son algo extraordi-
nario, porque la tension producida por talentimero de voltios es
enormemente fuerte y resulta noco manejable. Para obviar esta
dificu'tad se hace pasar la corriente por un circuito denominado -
primario de un transformador, en el cual, por induccion, se lo-
gra provocar el circuito denominado secundario una corriente,
donde los voltios se disminuyen en beneficio de los amperes.

- Iste es, en resumen, el principio de las maquinas denomi-
nacas soldadoras por' puntos, que no son sino una adap‘r:wién
a nuestro objeto de las comunmente usadas en ia industria para
soldaje del acero. e

Fn esencia, estas maquinas consisten en un cajon que cOn-
tiene el transformador y en cuya tapa existen los pitones de
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enchufe, de mayor o menor ntimero, segtin las aphca “jones mas
o menos grandes de cada maquina. En uno de ellos se conecta
el dispositivo, y en los demads, para el reglaje oportuno (deri-
vado del grueso de las planchas a soldar), el negativo (la Gltima
soldadora fabrlf"ada por mi tiene tres pitones de enchufe para
el positivo, mas cmco para el negativo, con una amplitud de'

seldaje de chapa de 1 mm. hasta 0,1 mm).

~ En el centro del cajon suele ir colocado el pivot que recibe
el electrodo fijo, y a un costado el brazo que recibe el electrodo
~mbvil. Algunas soldadoras por un ingenioso procedimiento tie-
nen dispositivo automatico para ambos electrodos, pero el sol-
daje con dichas maquinas resulta defectuoso al no poder mane-
jar el electrodo mévil con la libertad que permite su manejo a
‘mano. No hay que olvidar que el oficio protésico es fundamen-
talmente manual y que rara’ vez permzte el automatismo de
- la construecion en serie. | '

Para operar con la %Oldadora hay que tener en cuenta en pri-
mer lugar efectuar un reglaje adecuado de la corriente, deri-
vado del grueso de la chapa que intentamos soldar. Es intil
pretender soldar chapa gruesa con la misma corriente que la
mas delgada, aunque se insista en el paso de la corriente. No
conseguiremos mas (ue un calentamiento innecesario del me-
tal, sin conseguir su uniéon. A mayor grueso hay que lanzar
mayor cantidad de corriente. En .,camblc)} en el caso contrario,
si pretendemos soldar una chapa delgada con gran paso de co-
rriente, no se consigue mas que el fundido del metal en el pun-
to de contacto, agujefeandolo, Este agujero, que puede ser 1M1~
perceptible a - 51m.ple vista, ocasiona un poro en las coronas, .
por donde se desintegm el cemento de.sustentacion, dando ori-
gen a frecuentes caries en los pilares. |

La aplicacion méas interesante v més frecuente de la sol-
teniendo especial atencién a que las chapas hagan entre si un
contacto lo mas perfecto posible. Como regla general debe to-
marse (ue los electrodos pisen la chapa verticalmente.

La aplicacion mas interesante y mas frecuente de la ‘sol-
dadora es la union de los aros a las tapas en las coronas teles-
copicas. Para prepararles se toman las siguientes precauciones:
el aro se construye bien por medio de! dentimetro o par patro-
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nes de papel o estafio, pero haciendo la union (si son para pi-
lares de puente) no en la parte lingual como generalmente se
hace con el oro, sino me.sml O dlstal segin la pieza a unir sea
anterior o posterior a la corona. De este modo se evita un reto-
que excesivo para disimular esta soldadura, dando mayor con-
sistencia al COrIlJLIIltO Al 1-ec0rtc11‘ el patron hay que cortarlo
ligeramente mas largo para que el aro en su ajuste monte un
- poco sobre si mismo. | | ey

Esta tinion se bisela y se pmcede a su soldadula Fl grue- |
so de los aros debe ser en todos los casos de 3,5 décimas. Al
‘hacer el contacto con la soldadora se mueve ligeramente el
electrodo mévil hacia si mismo, de modo que la soldadora
corre y aplana la union evitando asi los escalones entre las
piezas. Tdéntica precaucion se sigue al unir la tapa con el aro.

Este aro antes de recibir el modelado para la tapa debe ser
‘biselado, en su parte superior, con uha lima de modo que este
bisel sea un poco ancho. Se modela en escayola, cera dura o
oadiva, teniendo la precaucion de extender este modelado hasta
el bisel, de modo que el aro no quede al descubierto como en
el trabajo del oro. Se estampa la tapa recortandola de modo
que tape todo el bisel del aro. Cuando se tiene poca practica
en este estampado, se coloca en la moldina el aro, de modo que
conserve en el metal fusible la misma posicién que en el mo-
delo. Con este troquel que conserva el aro se consigue un ajus-
te perfecto, que facilita grandemente el soldado de la tapa.

Cuando se utiliza para el modelado escayola, bien sea pura
o en combinacion con la cera, hay que tener egpecial cuidado de
limpiar el aro y tapa de 1'1'10(10 que no quede ni una sola parti-
cula, en el momento de soldar, porque la interposiciéon de esca-
yola entre los electrodos inevitablemente da lugar a una per-
foracion.

Una vez conseguido el estampado, y bien limpios aro y.
tapa, se sujeta ésta a aquél por medio de dos puntos de solda-
dura, antagoénicos, v se comprueba en el modelo su posicion
correcta. |

Desde uno de los puntos de soldadura se comienza el sol-
daje de la corona, procurando que los puntos de soldadura
vayan lo mas juntos que sea posible, sin necesidad de insistir
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demasiado en la soldadura, con lo cual no se consigue una
mAas perfecta unién, sino un recalentamiento innecesario del
metal..

| Una vez conseﬂ'ulda la soldadura, se retoca con una lima
fina o una piedra de carburtindum, consiguiendo con un poco
~de practica, coronas en las que no se distingue la union de
~aro y tapa y de forma completamente correcta.
Cuando las coronas son para dientes anteriores, ya sean
centrales, laterales o caninos, da mejor resultado el troque-
larlos en dos piezas, una la parte palatina o lingual y sobre-
pasando ligeramente a ésta la parte vestibular, soldando con
idénficas precauciones que las anteriormente detalladas.

En la construcciéon de coronas de acero inoxidable no es
en modo alguno recomendable el uso de metal de aportacion,
ya que éste al ser oxidable, v tener necesariamente un esSpesor
minimo, se desintegra con Tos 4cidos de la boca, causando la
division de la corona al poco tiempo de colocadas

"En los casos de tener que ser levantadas las coronas de
boca, ‘si se tiene la precaucién de seltarlas por medio de las
fresas de cabeza de sierra que se expenden especialmente para

l?o' pueden ser facilmente reparadas. Para ello, basta colocar

na chapa de acero de dos décimas encima de la fisura y por
1116(110 de la soldadora se consigue una perfecta union, que ape-
11as si Se nota exteriormente |

Soldadura por metal de aportacion—Cuando se trata de
la unién entre pilezas macizas, o entre piezas de chapa con
piezas macizas o en la union del acero al oro, es imprescindi-
ble el uso de un metal de aportacion que se una intimamente
~al acero’y cuyo punto de fusion sea notablemente inferior al
de aquél. |

- Existen soldaduras de acero inoxidable cuya ﬁomposi{:mn
lo hace de menor punto de fusion que el empleado en la pro-
tesis, pero esta diferencia es pequefia, y la soldadura no puede
conseguirse por la misma - estructura de las protesis. Estas
-siempre van constituidas por piezas de un grosor tan dife-
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rente entre ellas que, inevitablemente, las piezas huecas se
funden antes de conseguir en las macizas la suficiente tem-
peratura para que la unién con estas soldaduras se verifique.

Por tanto, han sido necesario pensar en metales que no
sean aceros para conseguir esta union smnd@ de purnito de fu-
-s16n mucho mas bajo que el acero.

Tienen el inconveniente de oxidarse en boca, si bien se
puede soslayar, como oportunamente diremos. Esta oxidacion

protege a la soldadura no afectando a la fortaleza de la misma
" ni ann en periodos de tiempo largos, vy mas que todo atectan
a la parte estética del trabajo.

[La fabricacion de estas soldaduras es dificil, yva que se
precisan hornos que alcancen temperaturas muy elevadas, por
lo que el protésico no puede prepararlas por si mismo v nece-
sita adquirirlas en el mercado. | '

El metal basico, que da la dureza a la soldadura es el ni-
auel, que entra en ella en una proporcion del 35 por 100; para
rebajar la temperatura de fusidon de este metal se le anade
cobre en la proporcion de 23 por 100; para dar el color apro-
ximado al acero se le afiade plata, en una proporcion de 23
por 100 y, finalmente, es necesario afladir un desoxidante,
siendo el mejor el manganeso, que se alea en una proporcion
de & por 100. |

La dificultad de la construccion de esta soldadura estriba,

en primer lugar, en el punto elevado de fusion del niquel
- (1,452°) v la del manganeso (1,230°), siguiendo €l cobre con
1,083° y, iinalmente, la plata, con solo g60°.

Para fabricar esta soldadura hay que tener en cuenta de
qué metales se puede partir; si se parte del manganeso en es-
tado puro metalico, se funden primitivamente el niquel con
el manganeso, de punto de fusion mas alto y haciendo por se-
parado la fusion del cobre y plata en crisol aparte. Ksto tiene
por objeto que los compuestos intermetalicos que forman la
aleacion (como si dijéramos la disolucion de un metal en otro),
- se formen con mas libertad. Después de hechas ambas fu-
siones deéjarlas enfriar, para despues en un tercer crisol re-

unir las dos coladas en ung sola.
Conviene emplear los metales reducidos a limallas ¢ ras-
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paduras y poner siempre en el crisol el metal de punto de
fusion mas alto, una vez fundido ana.dw el otro para formar
asi una verdadera disolucion.

Para hacer la tercera fusion se debe asimismo redu(:lr las
dos aleaciones primarias a limallas o raspaduras.

La obtencion del manganeso puro puede hacerse partien-.
do -del biéxido de manganeso o manganesa, que se encuentra
Crevillente (Alicante) y es un producto de bastante buena ca
lidad. Ias. muestras anal lizadas de este mmﬁral dan el si-

outente resultado:

MATERORT spovs sonovvugs sovssmmsns 70,90 por 100
IR . S ORI TR 2,78 por .100
Ganga ........... S a— . 16,76 por 100

El meétodo empleado para la obtencion con este producto
del manganeso, es el de Goldschmidt, que es el considerado
como el mas rapido y practico y por ello vamos a expunerlo
con todo detalle:

- Mé _
se coloca una mezcla de manganeso y de aluminio en polvo,

~ espolvoreando esta mezcla con bidxido de bario y colocando
semienterrada en la superficie una ‘“cereza mf amante”’

(Zundkirsche) que se prepara amasando polvo de aluminio
con clorato potasico y algo de goma arabiga, con la cantidad
suficiente de agua para ferrmar una pasta moldeable, hacien-
do con ella bolas del tamano de una cereza ebtaﬂ-do aun

it

-'

blandas, se les coloca un rabo constituido por una cinta de
magnesio, desecandolas a la estufa a una temperatura mode-
rada. (Las bolas que no se utilicen inmediatamente se guardan
en un frasco pertectamente tapado.)

Se enciende el rabo o mecha de la cereza y la reaccion, asi
iniciada, se propaga sin adicién de calor externo con tanta
energia, que la mezcla se funde, formando una masa incan-
descente al rojo blanco v convierte asimismo en un liquido in-
candescente y bastante fliido a grandes masas de manga-
neso y aluminio que se vayan afiadiendo paulatinamente.

La cantidad de calor que se produce en esta reaccion es
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tan enorme, que no s6lo basta para reunir el manganeso for-
‘mado en un boton en el fondo del crisol, sino que determina
también la fusién del éxido aluminico que al mismo tiempo
se produce, y que, al enfriarse, forma una masa cristalina de
corindon artificial.

Rompiendo el crisol, una vez enfriado, puede separarse
del fondo el boton de manganeso metalico.

Puede construirse la soldadura de acero pam:lendo as1mis-
mo del cupro-manganeso, producto secundario que se encuen-
tra en el comercio (actualmente no) y que esta en una propor-
cion (el producto inglés) de 70 por 100 de cobre y 30 por 100
- de manganeso, o sea, que para 8,55 (formula exacta) de man-
ganeso, hacen falta 28& 50 gramos de cupromanganeso.

En este caso la formula varia a la siguiente:

Niquel vcoouneerenne. TR 34,85 por 100

Cupromanganeso. ....... ceveeneen. 28,50 por 100
s R s sl ... 12,05 por I00
PR sinavroovcrmarss s 1 somuosv i s 24,65 por 100

La aleacion en este caso se hace asimismo en dos crisoles,
poniendo en el primero el niquel y el cupromanganeso y en el
otro el resto de cobre con la plata. El cupromanganeso es muy
resistente a la fusion y dificil de reducir a limallas o raspa-
- duras, teniendo precision de limarlo, cuidando de eliminar cui-
dadosamente el hierro prestado por'la lima, por medio de un
iman.

Otra forma de presentacion comercial y ésta, muy fre-
cuente, es el ferromanganeso, pero la proporcion de hierro
aunque pequena, apenta a las cualidades de la soldadura por
lo que no es aconsejable su empleo.

- La aleacion fundida se vierte en una lingotera ancha para
facilitar el laminado. Se lamma pule y queda lista para su
empleo. | |

La soldadura asi construida obvia e Iprincipal inconvenien-
te de la union del acero inoxidable. Este a grandes tempera-
turas se oxida al contacto del aire, y esta capa de Oxido al
interponerse entre la pieza y la soldadura, imposibilita la in-
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tima union de ambos metales. El manganeso tiene la propie-
dad de desoxidar el acero.

El empleo de esta soldadura no es en esencia diferente de
las soldaduras corrientes de oro.

Unicamente la preparacion del puente a soldar difiere li-
geramente. Una vez las coronas terminadas y las piezas inter-
medias ajustadas en el modelo, se unen ligeramente con cera

de pegar, procurando que esta cera no llegue a los puntos de
contacto.

Una vez asi, se lleva a la soldadora eléctrica, y apoyando
una de las piezas intermedias en el electrodo fijo, se introduce
el movil dentro de la corona de modo que haga una ligera
presion en un punto de contacto con la intermedia. Se da uno
0 varios puntos, para sujetar la corona a sus intermedias. Ge-
neralmente es preferible hacer esto en varias veces, uniendo
primero una corona, después otra, etc.

El puente queda asi como hilvanado y en disposicion de
comprobar su posicion correcta en el modelo. S1 la cera ha
corrido hasta el punto de contacto la corriente no pesa y por
tanto hay que repetir la operacion.

- No hace falta revestimiento, puesto que esta operacion pre-
liminar tiene por objeto poder soldar el puente -al aire, para
que el calor prolongado necesario para poner el puente al rojo
con revestimiento, oxidaria el metal en grave detrimento de
la soldadura. |

Se coloca en el sonder el puente, teniendo especial cuidado
de tener todos los elementos a mano: pinzas, borax, soldadura
ya cortada en payones, etc.

Es preferible para esta operacion el soplete de gas aceti-
leno, que da mas calor que el gas del alumbrado.

Se calienta directamente con el soplete el puente, calen-
tando al principio exclusivamente las pilezas macizas, puesto
que las coronas por su menor espesor toman temperatura ra-
pidamente. Cuando estan las piezas al rojo vivo, se toca el
punto de soldadura, con una piedra bien afilada de borax, que
con la llama se reduce. Inmediatamente se coloca un payon
d esoldadura, que debe ser bastante grande para que baste
para la soldadura completa de la unién. Se da la mixima in-
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tensidad a la llama procurdndo un grado igual de calor para
las coronas y las piezas macizas y la soldadura correra rapida
y agilmente. A todo esto la otra corona apenas ha recibido
calor y por lo tanto la tenemos sin ninguna oxidacion, se re-
pite con ella la eperacién y el puente queda indisclublemente
soldado.

Si el pontico tuviera mas de dos pilares y de no tener una
larga experiencia es preferible unirlo por partes, por ejem-
plo:“Un puente de pilares a los caninos y segundos molares
con los dientes anteriores, los bictispides y un molar de piezas
intermedias; se suelda primeramente de canino a canino y la
union del puente a los segundos molares, quedando en tres
piezas. Se limpian las coronas de los caninos para su union
con los bictispides, y éstos en su futura union con los caninos.

Se une el todo con la soldadora y se procede a las dds tltimas
soldaduras.

La soldadura se retoca ligeramente y si se quiere conver-
tirla en moxidable s ecorre encima de cada una de las unio-
nes un payon de oro de 22 kilates. Este oro es de un punto
de fusion inferior al de la soldadura, por lo que corre encima
de ésta formando una capa que protege a la unidon de toda
ulterior oxidacion. " |

Si el puente ha de llevar resinas, esta precaucién es. coni-
pletamente imprescindible, ya que el color de oxidacion de la
soldadura se comunica a la resina dando un resultado esté-
tico por demas mediocre. |

Finalmente, la unién del acero al oro debe de ser slempre
por medio de metal de aportacion, ya que la facilidad del paso
a la corriente del oro exige 2,500 watios, para su soldadura
eléctrica, cantidad exagerada para la instalacion eléctrica co-
rriente en los talleres de protesis y que una vez conseguida no
da ni con mucho el resultado apetecido. |

LLa soldadura descrita como metal de aportacion, tiene dos’
defectos para su union con el oro: 1.°, su elevado punto de
fusion. 2.°, la facultad del manganeso de agriar el oro, ‘de
'odo” que al poco tiempo se desmende el pedazo de oro donde
se ha efectuado la soldadura.

Para obviar estos inconvenientes se recurre a un pequ-eﬁt)
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subterfugio, se preparan las piezas que vayan a unirse al oro,
de modo que no haya punto de contacto con el mismo y quede
un espacio de un milimetro entre ellas. Conviene que el futuro
sitio de contacto en el acero esté limado sin lijar. En este es-
pacio se corre un poco de soldadura de acero, que se limpia vy
retoca pero teniendo especial cuidado que no desaparezca.

Por medio de cerag de pegar se une a la pieza de oro, y el

todo se pone en revestlmmnto oT11eS0.
Se calienta como si el puente fuera enteramente de oro y

se suelda con soldadura de oro. Esta soldadura se prepara con
resultados muy eficaces del siguiente modo: se toma un gramo

del oro usado en el puente, y se funde con una décima de cobre

y 0,50 décimas de plata. En el sonder se forma un botén, pro-

~curando que la fusion sea muy perfecta insistiendo bastante
en el fundido. | '

Se lamina a dos décimas, y se raspa la parte externa con
un rascador de caucho. .

Se debe evitar siempre, utilizar soldadura en cuya compo-
sicion entre el cadmio, ya que este metal tiene la propiedad
de alearse facilmente al manganeso, y éste al tocar el oro trae
los inconvenientes apuntados anteriormente.

Con este procedimiento se consigue que el oro quede sol-
dado con soldadura de oro y el acero con soldadura de acero,
siendo, la union verificada por estas dos soldaduras entre si.
El resultado de esta unién es inmejorable y la inoxibilidad

absoluta.
Este procedlmwnto se presta a multitud de combma(:iones

que aqui seria prolijo enumerar.
Esta es la técnica, a mi juicio, mas conveniente para las

'protesm en acero, avalada por doce afios de practica y expe-

riencias.
Conclusiones—El acero inoxidable es una realidad proté-

sica aprovechable. La técnica en su construccién, es esencial
para un buen resultado.
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