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Fl problema

La «conslruceion de una inerustacion de oro conlado es un procedi-
miento complicade v dificil, Un ntimero de etapas se requieren, las cua-
s deben zer ejecutadas cuidadosamente si se desea oblener un resul-
tudo salisfaclorio. Una restauracion de este lipo hecha acertadamente
debe ajustar en la cavidad con un allo grade de precision, Debe restau-
rar completamente la anatemia del dieale para el que se ha hecho Ia
resfauracidn. Debe ser construida de un malerial que pueda soportar con
cxito las reacciones gquimicas a que estard sonmetido. Debe ofrecer re-
sisteneia para soportar todas las fuerzas a lag gue sera somelida, v al
misimo tiempo debe resistiv la abrasion practicamente en €l mismo grado
que el esmalle del diente. Debe ser capaz de admitir un buen pulido.
Debe estar conslruida de tal manera que pueda ser cementada en la
cavraad, |

s el oro el que lHena los requisitos fisices para un colado mejor que
cualquier olro malerial. dsle metal puede ser aleado de tal manera que
flene adecuadamenle las exigencias de eualguier lipo de restauracion.
cualquier otre material. Este metal puede ser aleado de lal manery ¢ue
mero que excede en mucho a la dureza Brinell, requerida para cualguier
restauracion— puede oblenerse facihmenle con la aleacidn apropladia v
ol iratamienfo drmico. Sin embargo, la fundicién de cualquier restau-
waelOn, sea de oro o de cualguier otro metal, crea una situacion difieil
porgue fodos log melales gque tienen propiedades fisicas adecuadas tie-
Ny en comun que se contraen considerablemenle desde el punlto de so-
Pdificacién a la temperatura de la habitecion. A menos que esle feno-
HIeno se reaconezea voconmpense apropiadamente, es completamenie imnpo-
sible hacer una restauracion sajustada con precision. En eonsecuentiu.
nareceria necesario (1) establecer la contracceion lineal del melal (2), adop-
lar algin medio de compensacion de manera que esle defecto pueda ser
vencido, Dado gue las reslauraciones ccladas, ajustadas con precision.
son de importancia vital, parece gue ningtn esfuerzo, por cosltoso que
spa Yy aungue exija mueho fempo, es demasiado para emplearlo en la
<alueion de este problemua.

— i, o o o

(*)  Per “Iniernl, Depi. 5.7, a0l L num, 3 ade., BT, Mareh 1uedt,
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Breve historia de la incrustacidn coluda

Es cierlo que inerusiaciones coladas se obtuvieron anles de 1907 por
varios profesionales. Ninguno de estos practicos del arfe de colar tuvo
idea de su gran valor v los efeclos que tendria en todas sus fases

La primera descripeion detallada de una [éenica para hacer inerusta-
riones coladas la dié Taggart (1907), quien aprecito ampliamente e] va-
lor del pmr;-.&diml-enm, el cual no divulgé hasta que hubo desarrollado la
[eenica hasta hacer fdacilmente posible las inerustaciores coladas. El
doctor Taggart sabia que el melal usado en una incrustacion colada {e-
nia una coniraceidn después de la solidificacion en el molde v hasla su
enfriamiento a la temperatura ambiente. Erréneamente supuso. sin #m-
hargo, que, manteniendo la presidon poer un minute o dos después del
olado, la contraceidon podia evilarse. | o

Aquellos gue usaron la téenieca de Taggart pronto == dieron cuenla
de que lodas las incrustaciones ﬂma{las por este mélode eran =ensible-
mente mas pequenas que el modelo en cera, Lane (1908}, al convencerse
de este hecho, trato de subsanar su defecte [undiendo en un molde. ca-
tentado al rojo, v usando un material de revestimiento gue se dilatase
~upuso acertadamenle gque en eslte estado de sobrecalentamiento el mol-
de se ensancharia vy, por consigulenle, el colado. Van Horn (1910), ha-
bierndo legado a una conclusion similar a da de Lane, ¥ habiendoze con-
vencido por pruebas cuidadosas que ninguno de los maleriales de reves-
timiento oblenibles en agquel tiempo tenia vn ecoeficienle termal sufi-
cienbemente allo para compensar la contraceion del melal, prepard una
éenica en la que el modelo de cera se calentaba a narios grados sobre
la wermperalura de la boca v se conservaba a esla lemperalura durante
todo el proceso de reveslimienlo v hasta que el revestimiento habia fra-
cuado completamente, Después ealentd el revestimiento hesta un calor
roje cereza, en gue, sin duda, presentaba la expansion maxima de que
crg capaz. La expansion termal de la cera, al afiadirse a la expansion
del revestimiento, permitio la consiruecion de eolados bastante precisos.

Hstos primeros invesligadores no eran enteramente cientificns en sus
procedimientos al no haber evaluado la confraccidon del melal usado, v
en segundo lugar no habian valorado las propiledades Tisicas «de ios ma-
irTiales Hh:ﬂ*d{i:’:ﬁ para hacer el molde, es decir, la cera del modelo v los
vesos vorevestimienios. Price (1911) bhizo la primera tenfaliva de eva-
iar la contraccion del ors. Sus resullados, sin embargo, neo coineiden
exaclamente con los «de los wltimos investigadores, probablemenle de-
wvdo a la complicacion de los aparatos usados vy qu.izﬂ;;i.;-:-; a las dificuila-
des del problema, Shell (1923) intento evaluar la econlraceion del colado
del oro haciendo modelos de cera en un cubo melilico 1{1 dirmen=iones
conocidas, Aprecld gque sus resullados eran =6lo refalivaniente covreelos,
va gue ofras wvariaciones inconlroladas entraban en el j{ﬂ."f;)-{if-e-f:h niento.
il wrabajo de Shell prefendia indicar que la contraccion Jineal del oro
oxcede considerablemente el 1,25 ¢ '



468 | . DER.GCEORGE M. HOLLENBACK

Caleman (1928) realizn una exienssi inveslizucidon en el problemn de
lces cambios dimensionados gue sufren el oro v las aleaciones durante la
fasion. Ista fué fa primera vez que el problema Tué presenlado de ma-
nera clentifica. Fué determinada primero la contraceion lineal de la fu-
ign del metal. Las propiedades fisicas de la cern del modelo v de! re-
vastimiento fueron estableeidas. Parlicular alencion se presto al coeti-
ciente termal de expansion de estos materiales, Coleman uso enfonces el
mélodo de Van Horn, primearo formando un molde alrededor del medelo
de cera calentado v dilatado. después calentando el molde para produ-
cir su maxima expansion. Por ejemplo, suponiendo que el 1,25 9% era el
de la contraccion lineal del colado del metal urado v el coeficlenie ter-

nal del revestimiento usado era de (0,8 ¢, era enlouces solo neeesario
rhiai__a;-r el moadelo de cera 0.45 ¢, para producir un moide eompletanenie
colupensado.

Mas tarde Coleman determind que la expansion fermal del modeln no
era un procedimiento seguro, Substifuvd enfonces el eontenido en sitice
del revestimiento con solo crisicbalite, siende el coeficiente térmiea de
expansion sufieiente para preducir la adecuada compensaciin.

Maves (1923 llev a cabo una invesligacion que clarmmente nostro
que, elevande la iemperatura de un modelo en cera solo MROE pOCos gra-
03 sobre la de la boca, invariablemente causaba disforsion,

La expansion de la cera como medio de compensavion se uso exten-
camente en las tliimas décadas, pero non se mostro salisfactorio v ha
side ahora cempletamentie descartado.

Schien (19327 desarrolléd un meélodo enteramente nuevo de compensa-
cidu en el que la expansign higroseoplca del revestiimiento ze usaba para
ensanchar el molde, Una peguetia cantidad de expansion termal leala -
oar con la téenica de Scheu. Esto, sin embarge, era solo incidental por-
que la expansién higroscdpica sola, es suficienle sdlo cuando en can-
tidad pueda preducir un molde eompensado. Scheu lambién realizd in-
vesligaciones en las que determind que hay considerable dif erenein en
fa contraceicn de diferentes aleaciones de oro. Delermind que fa con-
iraccion lineal del ore puro era de 1,6 .

Hollenbaek v Skinner (1946) llevaron a cabo una invesligacion muy
axtensa sobre la conltraceion linea! del oro vy sus aleaciones. Kste Lrahn o
se hizo bajo condiciones controladas muy cuidadosamente, estando  la
tomperatura v, por consiguiente, las dimensiones del molde bajo conirol
duranie todo {-_| procedimiento del eolado. En esta investigacion, la ({1-
Lraccion lineal del colado de oro puro se delermind como 165 e plan-
cha “oscura”, 22K 1,50 9% ineruslacion blanda tipa A, 1,56 9% ineras-
tacion media tipo B, 1,37 9,; incrustacidon dura tipo €, *I__.-z..i O FEaid Wl
vestigacion muestra que hayv una amplia diferencia enlre la contraesion
Iiriimif del colado del oro v sus aleaciones, teniendo, sin duda, la compo-
«icion de Jas aleaciones de ore un efecto muy marcado en SU CUNLEGED -
cion-lineal. En el tiempo en que se realizd esta investigacion se apresio
ampliamenle que la gran diferencia -entre estos resuiado y los obleni-

I
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dos por Celeman haecia aconsejable continuar las investigaciones sobre
el problema. Cualro métodos fueron aplicados que se creia indicarian
ciaramente las variaciones de conlraceidn entre el ero vy sus aleaciones.
Todos esps métodos minsiraban claramente (ue -esta variacidn exisie
Iiog de los métodos uzados permitieron una exacta evaluacion de las di-

IFiG6. |
Tres malrices de acero inoxidabie, cada una econ res agujeros escariados de
i didmeiro de 9,375 pulgadas. Para la obienclon de eslos eolados se utilizo
la compensacion higroscopica—Matriz num, 1, relacion P. W, de 4 a 1.—Co-
lado nam. 1, alegcion i Encogimiento lineal de fund.cion 1,3 pnr TG, Ajuste
fricvional.—Celaco num, 2, aleseion (@ Encogimienta ltneal de Tandicion 1,5
Cpor Hat. Holgado.—Colado mun. 3, oro puro: Encogimienlo lineal! de fundicion
[ 63 por 100, Muy holgado-—Matriz num. 2, relaeion P W, de 3 1/8 8 1.—C0-
bido mame 1, aleacion 11: Demasiado grande.—~Colade num. 2, alegeion 1: Ajuste
friceional.—Colado num. 3, oro puro: Holgidoe —>Matriz niam. 3, relacion P, W,
de 5 1/4 a 1 —Celado nam. t, aleaeion 11: Demasiadoe grande.—Colaslo nuam, 2,
alepcion §: Demwsicdo grande.—Colade puarn, 3, oro pure: Ajuste friecional

ferencias de conlraceion. Siendo ia diferencia casi exactamenle la mis-
a que la que indico la investigacion originai (fig. 1. Esla invesligacion
itastred muy convineenteniente que hay diferencias conszidersblez entre
1a confraceion lineal de colado en el oro v sus varias aleaciones. Tamb én
ustra gue estas varias cantraceiones pueden ser compensadas facilmen-
fe camblando la relacidn “agua-polve” del revestimiento. Sin embargo.
no permife una evaluacidn exacta de la diferencia en contraceion enire
tas varius muestras hechas. |

Lomo previamenlbe se menciond, =1 el problema de compensar la con-
traccion det metal duranle el colado ha de ser considerado de manera
creuntifica, es neeesario delerminar esta coatraccion. Después que esle
ce pia hecho, losx materiales usados para hacer el molde deben ser ma-
Lipulados de manera que el molde se dilate exaclamente lo bastante para
comipensar esta contraccion. Esto lo intenld Coleman, v sus hallazgos
son aceplados generalmente. Sin embargo, no tuvo exilo al considerar
la expansion del fraguado del revestimienio. Puede asumirse que esle
wlor se aproxima al 0,35 ¢, v anadiendo esto a los otros valores de
compensacion que se conocen, da un total de expansidn del molde de 1,6 9.

Varios intenfos se han hecho para evaluar los factores comprendi-
dos en compensacion higroscoplea, En ifodos elios, la aparente compen-
sac'on ha sido mucho mayor con exceso gue la conlracceion del oro v
sus aleaciones. Colados hechos, sin embargo, con esa i{éenica son mucho
mas precisos que los hechos por cualguier otro método. La tnica ma-
nera de adaptar la aparente compensacion con el resultado practice es
acuinir que estos valores no son totalmente efectivos para la dilatacion
del molde. | |
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Una invesfigaeion posterior de las propiedades fisicas del revesti-
miento ha moslrade gue si se consideran lodos los faclares comprendi-
dog en la compensacion por la fécnica de expansion termal, la ecompen-
sacion aparenie serd exactamente lan grande o mas que con la tecnica
‘higroscopica.

Una investigacion heecha por noesotros hace atgin tiempo, en la cual
s comprobaron las propiedades de algunos de los reveslimientos méis
conocidos usades en la téenica de expansion termal, did los resultados
siguientes: usando una mezela balida a mano, con la relacion “polvo-
agua” como recomienda el fabricante, la expansion del fraguado normal
se encontrd ser de 0,38 a 0,47 ¢.. En todos los casos, estos valores eran

msmoe tipo de mezcela, colocando las muesiras en un anillo de Tusion
forrado con amianteo htmedo. Eslos ensayos moslrarcon una expansion
media de aproximadamente 1 9. Usando el batido mecanico, la expan-
sion aumento aproximadamente 0,15 ¢,. Bl batido mecanico combinado
con vacio mostrd todavia valores mas altns. Se comprendera que ana-
diendo estos valores a la expansion fermal de aproximadamente 1,25 95
(que pretenden lodos los fabricantes de revestlmientos para ser usados
zon técnica de expansion termal, se mosirard un valor fotal mayver econ
exceso de la contraceidn del oro.

Considerando estos l'l-e-t‘,:l'm;ﬁ?zj )10 p{]{'ﬁde ohlienerse una conelusion 11 B
ta. En esle tiempo, ni la Léeniea de expansion higroseopica ni la téermica
z¢ han evaluado correctamenle. Con ambas léenicas, la compensacion
aparenie es mayvor en exceso que la conlraccion del oro, ¥, por congi-
cuiente, debe admitirse que no e5 completamenie efecfiva.

Téenica para hacer una tncrustacton colada

Se consideran seis pasos para producir una inerustacion colada, es
decir: 1) Preparacion de la cavidad. 2) Formacion del modelo en cera.
3) Bl eilindro. 4) Colecacion en revestimiento. 5) El vaciado. 6) Ter-
minado y cementado de la restauracion. Cada uno de estos pasos es de
izual umportancia y si alguno se desecuida, el fracaso es inevitable, Los
3pis pasos serdn considerades, pero solo los dltimos cuatro se presen-
taran en delalle, | ‘ |

1 Preparacion de la carvidad

Las cavidades para reslauraciones coladas deben ser preparadas apro-
piadamente. No imporla lo -bien que pueda procederse con el-resto de la
lecnica; una buena inerustacion ne puede ser posible en una cavidad
inal preparada. |
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Deben lenerse en cuenta las propiedades fisicas de la cera junto cen
ios procedimientos teenicos relacionados econ la fabricacion del modelo.
1.0 mas esencial es preparar la cera en un modelo apropiado, la cuida-
dosa introduceion de la cera en la cavidad del modelo, manteniendo pre-
sion durante su lento enfriamiento v el tallado exacto de la forma ana-

Loliiea,

3 KL etlindro

Sa usan hoy, en general, dos métodos de compensacion para la con-
traccion fineal del metal a fundir, es decir. . Donde =e uliliza o expan-
sion 1érmica del revestimiento para ensanchar el molde. 2. Donde se usa
expansicn higrosedpica para el mismo proposito. La expansion de la
cera no sera considerada por razones gue anteriormente han sido trata-
das. Lu téenica para revestir el modelo de cera serd la misma para cada
inélodo de compensacion, excepto cuando los revestimientos gue se usen
a0 1o requieran asi, También el poreenlaje “polvo-agua™ debhe ser de-
Lerminado con mas presizion cuando se usa ia téenieca de expansion hi-
aroscopiea. Sin embargo, esto no debe inlerpretarse como que esle fae-
O puede no =er tenido en cuenta cuando e usa la [éenica de expansion
térmica. No=olros creemos que en conjuntn la téenica higroseopica darad
resullados. superiores a cualguiera olra. Esta creencia se basa en die-
clochio anos de experiencia, tiemipo durante el cual ol problema lotal de
ta compensacion higroscopica ha sido investigado completamente. Du-
rante este Liemipo la Penieca ha side constantemenle mejorada v simpli-
freada v aungue debe fenerse mucho cuidado en su aplicacion, no s mas
dificil v quizda hace perder menos tiempo que olras teenieas. También
se¢ ha desurrotlado un métedo muyv simple v efective de revestimiente al
vacio, por el ¢ual esle procedimiento se reduce a un punto de fal sim-
plicidad oue cualguiers de mediana inteligencia puede dominarlo. Esba
téenica s la siguiente

Preparacian del molde con compensacion higroseaopica y revestida

al vacio

La “entrada de colade™ o perno debera eslar cuidadosamenle fun-
thida con el modelo. de manera que no se desprenda duranle el revestido.
La “entrada de colado™ g inserta enionces en el mrolde de crisol de
coma (Fig. 2. Anles de revestir el modelo debe =er limplado completa-
menle, St ha sido hecho por el método directo debera ser ]ilz'lpi:exdf“a 01
una planchuela de aigodon salurada con peréxido de hidrogeno al 3 por
100, 51 ha sido hecho por el método indivecto deberd ser limplado eon
un agenle destruclor de.la ltension superficial, como tintura de jabin



FAre, DL GEOBCGE M. HOLLENBACK

varde o Ona solucion yva preparada para oeste pruposito. Después que
el modelo he sitdo Tonpladeo debe ser secado completionente,

A._....._.-__.._.._...l"l-f"‘!

m§¢—D

ig., »

fzepZerda s Vista lateral del mezelador al viacio.—Centro: Corte transversal de

‘a4 tazd, con ja tapa de goma pucsta.—Derecha: Corte transvergal del mezclacor

il vaelo, con el cilindro de colar y el moelde del erisol puestos. A, acoplamiento

de transmision; B, cubierta; €, agltador; D, empalme g triccion pars el tubo de

vilelo; 2, taza de gomu; I, cilindro e colir con camisa de amianto; G, malde
crisol, con entrada de colado (gitoy v oImodelo

Los cilindros de fundicion deberdan eslar hechos de acero inexida-
hle. Se recomiendan cilindros peguenos para restauraciones individua-
fes. Una planta de amianlo blando mas corla gque el anillo se insertia,
forrando interiormente en seco el eilindro hasta que esté saturade con
agua. de coloca a nivel con la parle superior del eilindro (fig. 1). Esto
permilira &l revestinmento formar con la parte inferior del eilindro un
sellado. La funeion del amianio es permitir la expansion lateral libre
del revesitmiento. lo que de otra manera seria evitado por la pared in-
flexible deol ecilindro. Bl ciiindro se coinca ahora en el cono., que tiene
varios escalones, comn parg servir de varios tamanos de anillos (fig. 2).

El agujero en el fondo de la taza del merzelador estd cerrado con
un tapon de goa, 33 8 agua para & mezeia se o mide exactamente con
una pipela v ge coloca en la laza. El revestinmiento se pesa con una
balanza. La relacion “polvo-agua”™ que se use controlaria la expansion,
el lamann del colado. Por ejeniplo. con un cierteo reveslimienlo, la re-
tacion “polvo-agua ™ de 3,375 a 1 resulfard en un colado exaeto a la
dimension. 81 exte porcentaje se cambia de 3,256 a 1, el colado serdl de
tamano hgeramente inferior a ia medida: =1 se cambila de 3,5 a 1. serd
tigeramenle superior a la medida. Bajo elertas condiciones, podria pa-
recer deseable producir colados ligeramenle inferiores a la medida,
pere no hav buenas razones para hacerlas de tamailo superior a la
medida. No hace falta cambiar la relacion de “polvo-agua”™ para varios
iipos de restauracion,

Il polvo de revestimienlo ¢ coloea en la laza v se revuelve con una
espilula; la lapa del mezclador se coloca sobre la {aza; se saca el tapin
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de goma; el mezelador se eoloea en el anillo de fundiv. vy el Tubo del ori-
ficio de entrada de la bomba de vacio =e insertn en su receptaculo. La
homba de vacio se pone en marcha, extravendo el aire de la taza y el-
lindro. El conjunto compieto esfara E-ihﬂ!”?l sostenide fimmmemente por la
presion elmosférica v puede ser manejado como nna unidad. Kl -arbos
del mezelador se coneela con la [nlUHI‘HH e voel revestimiento se mez-
cla en diez o gquinee sezundos. Mezelando al vacio exirae todo el aire del
reveslimiento, va que cualguier burbuja de aire serfa un ineconveniente.
Bl iezelador se deseonecta de la lransimision, v, coloecado parvado con e:
cono  descansando sobre la mesa dol vibrador, vibra freinla segundos.
Ihirante esle procedimiento, el reves Himiento surgird suavewente alre-
dedor del modelo v Henarda completamente el cilindro., B fubo de vacio
sa desconecla entonces de la parle superior del mezelador; se agarra el
cilindro y se le sostiene firmemente en posieldn sobre el molde del cono.
vy la taza se relira del cilindro. Una pequena placa de metal o vidrio
debe sar colocada en la extremidad del cilindro, v todo exceso de reves-
lLimienteo, lavado en agua fria. Puede mezclorse de una vez bastante re-
vastimiento para Henar varios cilindros. Cuandn esto se hace, despues
que se llana el primero, el mezelador se coloea en el siguiente elandro;
»] vacuum, vuello a retirar (no es necesario mezelar mas, v el revesli-
miento, eompletado como se describio.

Colocacton on révestunmento

Bl revestimienio se conlinta, con el proposito doe ampliarlo para
compensar la confraceidn del metal usado al fundir, para remover la
cera, v calentarlo de manera de relirar la humedad lbre v el agua de
cristalizacion vy Ilevarlo a la lemperatura apropiada para n recepelon
del metal fundido. Con esta téentea, 1a maver parle de la compensacion
s8. consigue con el uso de una modificacion del mélodo de Scheu, que
uliliza la expansion higroscopica del reveslimienlo para este proposiio.
Fisto se hace come sigue: lan pronlo ecomo el revetimiento fragua, el
cilindro se coleca en un bano de agua a 45° ¢. El agua debe ser suficiente
para sumergir el anillo completamente. El aparato (STT) del revesti-
miento. en condicién supersalurada, mostrard mucha mds expansion que
en estade normal. La expansion apropiada para laz varias aleaciones de
oro puede conseguirse fdeilmenle. Curlquier grado de expansion deseado
nuede oblenerse meramente cambiando 1o relacion “polvo-agua ™. Bl ¢1-
lindro se deja en el hano de agua por un minimo de lreinia minutos,
Di se dejara estar mas tiempo, ningtin dano le causaria, porque cualquier
figera expansion gue ocurra después de ese Liempo seria de ninguna
consecuencia. Cuando el cilindro se remueve del bafio de agua, un me-
nisco de reveslimienlo seco sobresaldria de su exirenww abierlo. Bsle sera
cortado a nivel con un ecuechillo. La “entrada de colado” se remueve
ahora cuidadosamente, para no aflojar el molde del cono. La pera de
coma del eliminador de cera se hunde v Ja punfa de goma blanda se
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siete en el ortficlo del molde del cono {fig. 3). El cilindro =e eoloca en

un recipiente de agua hirviendo, bastante profundo para sumergirlo

comp.etamente. La cera se ablandard v serd aspirada en el {ubo de vi-
|

3

drio del eliminador. Esto, usualmente, requerird alrededor de fres minu-
tos. Ningun perjuicio causara, sin embargo, si este tiempo se excede.

B

o |

Fig, 4

Eliminador de cera unico al molde del crisol. Se ha retirado la entrada e

colado, dejando abierto el conducto hacia el moedelo de cera. A, pera de gaiod;

B, se comprime la punta de goma blanda; €, se introduce en la concavidad rel

crisoi; B, cuando se suprunia o presion scehre la pera se formara un vacio en

el dispositive de vidrio; E, s¢ sumerge ¢l conjunio en nun receptard.o o econ
aguia hipviendo, v F, se aspira Ia cera ablindada

espués que la cera sea eliminada, se retira el cono, v el cilindro se
coloca en una extufa o una plancha caliente, precalentada a una tempe-
ratura de 350° ¢. Después de {reinta minutes, el cilindro se remueve. v
¢t colado hecho inmediatamente, mienlras el cilindro estd calienie.
Solo un revestimiento con alto eontenido de silice deberia usarse con
esta téenica. Se cree, generalmente, que una lemperatura de 350° ¢. pro-
diicira aproximadamente 0.2 por 100 de expansion termal. Desde gue
asto sucede en un punto medio de la rurva de expasion, aun st esta fenm-

peralura ¢ superior o inferiopr, el cambio en la dimensidn serd de poca
JAaportancia; sin embargo, aun con esta teenica, utilizando temperalu-
ras de mas de H00° ¢, cualguier enfriamiento del molde produciria un
decidido efecto en la precisicn del colado, ya gue Ja curva a esa len-
peratura se aproxima a la perpendicular.

Il vacuado usando la (éenica de erpansion [ermal

La tecnica de hacer el molde donde se usa compensacion por expan-
cion termal es exactamenle la misma gue la descripta previamentie. Debe



LA INCRUSTACION EN ORO COLADO | 475

usarse un revestinienlo apropiado para esta téenica. Bl espaecio no per-
mile una. deseripeion delallada de la mezcla a mano y aplicacion del

revestimiento al modelo. Se cree que esta téenica es bien comprendida
por lodos, Tambien se eree gue el revestido al vacio da mucho mejores
resuitados: hace per der menos tiempo; es, generalmente, mas eficiente,

probablemente, reemiplazard enleramente el metodo mas viejo.

Continwar el molde

Cuando se va a usar expansion lermal, el procedimiento es como
sigite: el revestimienlo se deja fraguar por ana hora; el cono y el perno
del colado se retiran: el eilindro del colado se coloea en una estufa fria.
v ola lemperatura, gradualmenle, se auinenia hasia 560° e, por un periodo
de cuarenia y cinco minulos a una hora. Cuaado el Interior del revesll-
rutento se ha calenlado compietamente, el ecilindro esta lisio para el co-
;ado, Bste debe hacerse mientras el revestimienlo esld a su maximns
emperalura. Si hay enfriamienio, el colado sera de lamano menor al
aeseado, en proporeion directa con la calda en temperatura del reves-
timientio. |

Méiodos del raciado

Dos Lipos de l*t“lait'mii'}w de vaciado pueden conscguirse: a presion e
aire v ocentrifugas. En los altunos anos, el tipo centrifugo se ha hecho
mas popular, El {iuii}] prefiere el tipo de magquina a presion de alre.
aun cuando no IIL‘IEH base cientifica para asumir gque sea superior a la

~ntrifuga. | |

Dos tipos de tubos soplantes se usan generalmenie: gas-aire y gas-
axigeno. Ambos son sutisfactorios. Aun cuando se usa lama de gas-
oxigeno, debe lenerse cuidado de no recalentar el metal. Il i‘g-{:al-,elztz-x—-
miento liende a producir una superficie dspera en el colado y puede
estropear seriamente las complejas aleaciones de oro en uso hoy diu.
Al eolar el metal deberia ser calentado, usando una Hama reductora.
s6lo hasta el punto en que. se pone suficientemente fiiido para colar
complelaunente, SiI se usa una mdguina de presion de aire, la presion
de 5 a 10 kgs, por centimelro cuadrado es sualisfacloria.

Termninado y cementada

Después qu estd hecho el cotado v completamente limpio, debe ser
examinado muyv cuidadosamente, para ver que todos los detalies del mo-
delo de cera han sido reproduc.dos fielmente. Kl meiai en exeeso se-corta.

Es imposible adaptar una incrustacion bien ajustada duresnle la ce-
mentacidn, a menos que se haya dejado espacio para el cemento (Hollen-
back, 1937). La niejor manera de proveer este importantizimo espacio
es cubrir la superficie exterior total v la superficle de ajuste adyacente
al margen por aproximadamente un milimetro de cera. La incrustaeion .
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se sumerge enlonces en agua regia por guince a wveinticinco ninutos.
Fste procedimiento disolvera suficienie metfal para permitir que la 1n-
srustacion quede exactamente adaptada en la cementacidn. La Inerusta-
cién es ahora colocada en la cavidad; la oclusion, ajustada, v los marge-
nes se terminan con la superficie del diente. La inerustacidon es ahora
removida; el digque de goma, ajustado, y la cavidad, culdadosamente lim-
piada. ¥l cemento debe ser cuidadosa vy completamenle mezelado hasta
una consisienclia de crema espesa. La {;‘.:Ei_“;fidé'liﬂ_%e llena con cemenio., evi-
lando atrapar aire; la superficie de la cavidad de la Incrustacion. cu-
bierta con cemento, v la incrustacion, acomoedada con firme presion. Un
instrumento sin filo se usa para el acomodamiento final, usando un golpe
vibrante pesado con el mazo de mano. Kl cemenio en exceso se remueve
de los bordes oclusales y se continda dando con el mazo hasta gue no
exude mas cemento de los bordes. Todos los bordes accesibles se adapian
mientras el cemento lodavia esti blando. Los bordes gingivales se ter-.
minan con tiras. Tan pronto como el cemento ha fraguado, se hace ia
lerminacion final, primero con cepillos cargados con pledra pomez, se-
guidos con oxido de esfafio o titza preparada para el pulbido final. Una
inerustacion bien hecha no debe fener visible linea de cemenlo alguno.

Debe recordarse siempre que el cemento es el punlo débil en todas
las imcruslaciones, v cuanto mejor sea la adaptaeilon marginal. mas lenda
serd la desintegracion del cemento.

Masajo gingtval

El masaje gingival se emplea frecuent emente para la preveocion o
'tm'i_.a_m-i ‘nlo de clertos tipas de enfermedades periodontales. Los prin-
saje han sido log siguientes 10 gue no exisle prueba cientifica de su ulbi-
cipales argumentos que se han expresado en conira del empleo del 1ma-
lidad; 2) que no existe razdn logica para su uso; v 3; gue es posible
que el masaje llegus a ocasionar una endocarditis baeterial subaguda.
enfermedad que hasta hace pocos anos ha tenide un indice de maortali-
dad extremadamente alto. |

Los argumentos en pro vy en confra del masaje gingival han sido es-
tudiados en detalle v se ha lle ;‘;j'fﬁikﬂ{j a la conciusion de gue diecho masaje
en la formsa (que se obliene medianle el empleo del cepillo de dientes en
la adecuada limpieza de la dentadura, es conveniente tanto del punto d«
vista preventivo como del curalivo. Se eoncluvd, ademas, que-la remota’
posibilidad tedrica de que el masaje gingival con el cepillo pueda oca-
sionar endocardilis bacterial subaguda en los individuos suscepfibles. no
es suficientemente grands para que justif ique que los dentistas abando-
nen | empleo del masaje gingival como imporfante medida preventiva
0 curativa, | |
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Se ha sedalado el hecho de que aunque la aceion del cepillo de dien-
Les es Importante en cuante a la limpieza, es en relacion con el masaje
er lo que desempeifia su principal papel. Esto @liimo se demuesira es-
pecialmenle en el tratamiento de cierfas hipertrofias gingivales, como
las causadas por la terapia con sodiodilantin y por la prenez, en las cua-
les la hiperplasia se reduce considerablemente con el uso del cepille de
aientes: Que en es0s casos la mavoria se debe mas al masaje qu a la him-
pieza, eslid demostirado por el hecho de que en esas condiciones las po-
sibilidades de limpieza son relativamenle nulas, ya que las cerdas del
cepilio no pueden penefrar de modo efective en toda la gran profundi-
dad de las pseudo-bolsas que se forman como resultado del exeesivo

£l fluor en las dieides humanos. estudiads en ?*f’*‘fm‘um COM S Presenein

-
Em

e e u;f,mu pr}mhff*

Fos dwl les de los individuos que consumen con!inuamente azua con
un eontenido de flior de 0,0 a 0,3 partes por millon, pueden, €010 eon-
secucneia, contener aproximadamente 0,0100 por 100 de fuor en el es-
malie v 06—240 por 100 en la dentina. En Aurora (Illinois), el consumao
humano de agua, que contenia casi la maxima eantidad de fltor posi-
hle, desde el nunto .{:'!& vista dental (esto es, 1,1 a 1.2 parles por milldnj,
di¢ como resultado que se enconirara 0,0133 de fldor en el e=malle v
0.0385 por {00 en m dentina. Hstas cantidades adicionales de [luor en
el esmnalle y la dentina van aparejadas a una marcada reduccidin en la
Insidencia de caries, v la fluoresis dental no constituve un  problema
sanilario endémicp para esos dientes. Se presentan los resulfados de ob-
sprvaciones en relacion con esle asunto para mostrar el efeclo que otros
niveles nas altos de {Idor en el agua potable producen en el contenido
de f1Gor «del esmalle v la dentina de los dientes humanos. (MeClure, F.
and Likins, R, €., “Journal of Dental Reseavch”, abril de 1951.}

Fnsayos de la torweidad de la cetilamina

Unas ratas a las gue se alimenio con una dieta completa ¥ a las que
ademas se npizo imgerir diariamente v por periodos de hasta nueve mnie-
ser de duracion una solucidén de parafina conteniendo 0,011 gramos de
celilamina, por-eabeza, no moslraron sinlomas de envenenamiento, <e-
sin pudo juzgarse por los exdinmienes histoldgicos y analisis de orina 1!i-
vados a cabo. Las eantidades administradas son mucho mayores que lus
cquivalentes que podrian ingerirse si la celilamina se empleara para
formar una capa protectora sobre los dientes humanos.
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