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PROLOGO

Le elaboracifn de este trabajo demuestra, la impor--
tancia que tiene para el profesional el justo conocimiento -
de los materiales con que trabaja. En toda Restauracidn, lo-
menos que debe intentar el Odontdlogo es reparar integramen-
te la Anatomfa, la funcidn y la estética perdidas. Por des—-
gracia este ideal es dificilmente logrado, no por la incapa-
cidad del Odontflogo, que la mayoria de las veces tiene sufi
ciente idoneidad y habilided para alceanzerlo, sino, més bien
por el conocimiento incompleto de las condiciones estructurg
les, biolSgicas y mecénicas del terrenc y de las partes que-
sobre &1 se reparan y, especialmente, por las deficiencias -
en algunas de las propiedades de los materiales pertinentes.
La ciencia y la industria, modifican, mejoran y crean numerg
sos materiales de indole general, muchoS de los cuales pue--
den tener aplicacifn en la Odontologia; esto obliga al profe
sional & no descuidar nunca la posibilided de incorporar nue
vos a los ya existentes mejorados gue puedan serle Gtiles, y
en consecuencia, rever constantemente sus técnicas y procedi

mientos con el fin de acercarse cada vez més a las Restaura-
ciones ideales.

Tanto la investigacién como la Ciencia Odontoldgica
estén evolucionaendo & un ritmo acelerado. Es probable que en

ningln otro campo se hayan alcanzado adelantos tan importan-
tes como en el de los Materiales Dentales.

81 se visualiza la eventual aplicacién en la Odonto
logia de la investigacién llevada a cebo en los campos de la
Quimica, de la Fisica y de la Metalurgla, ol horizonte se -
llena de inmediato de posibilidades que desafian a la imegi-
nacién. Conceptos, teorfas, programas de investigacidn y -
précticas Odontoldgicas deben basarse -y la mayorfa por cier
to lo hacen- en estos adelantos técnicos.



€1 material de restauracién perfecto o ideal toda—-
via no se ha creado y dete ser admitido, por consiguiente, -
que la seleccidn y el mejoramiento de cuaelquier material es-
t& supeditado al reconocimiento de las buenas o malas carac.
teristicas que le son inherentes, Las condlciones de la cavi
dad oral son Gnicas y herficas. El problema del pH y el de-
los cambios de temperatura, las altas tensipnes destinadas a
ser soportadas por las estructuras, el distinto compor tamien
to de los tejidos duros y blandes y la durabilidad estética,
son solo unos pocos de los varios factores gue sirven para -
resaltar la necesidad de la cooperacién entre el OdontSlogo-
y los investigadores en todas las ciencias bésicas.

Esta cooperacién deberd basarse an la mutua compren

si6n de los problemas y del alcance que de pstas distintas -
interrelaciones pueden surgir.

Investigadores, profesionales o fabricantes no de-
ben prolongar més el divorcio existente entre la bacteriolg
gla, le Patologfa o las consideraciones bloguimicas, y las -
propiedades quimicas o metaldrgices bésicaes del mismo mate-

rial. Esto es lo que constituye el intercambio cientifico
de los Materiamles Dentales.

En el momento actual no se concibe el ejercicio de-
la Odontologia sin un conocimiento cahal de las propiedades-

fisico-guimicas y bioldgicas de los Materiales Restaurado- -
res.,

Muchos de los fracasos que se imputan a defectos de
la técnica o a la falte de habilidad munual del Odontélogo,-
se deben a que éste confie demasiado en lo propegenda comer-
cial que se hace de un producto, y con ¢l &nimo da estar -
siempre sl dl{a, tiende a utilizarlo sin praccuparse mucho de
saber cusles son sus cualidades fisicee y bioldgicas més ele



3

mentales y sin recurrir, ten siquiera, a las serias informa-
ciones que sobre los requisitos que deben cumplir los Mate--
riales Dentales le ofrecen las especificeciones de la Federa

cién Dental Internacional, las de la Asociacién Dental Ameri
cang y las de muchos otros paises.



-~ CAPITULO I.-
ORO PARA RESTAURACIONES DIRECTAS



Oro para Restauraciones Directas:

Los materiales de obturacién se utilizan en opera--
toria dental para restituir las estructuras de los dientas -

enfermos o ausentes. Estos materiales, con los que restaura

mos porciones de la anatomia de los dientes naturales, deben
ser valorados comperandolos con la propia estructura del -
diente. Comprobaciores de laboratorioc, tales como tablas de
Coeficientes de Expansién Térmica, dureza Brinell, etc., nos
suministran datos cienti{ficos, y con estas informaciones y -
medios deben ser empleados para indicar al dentista clinico-
cémo un determinado materiel sistituiré, con éxito o defi- -
cientemente, la estructura del diente.

Son muy pocos los metales que, para las Restauracio
nes dentales, se utilizan en su estado de pureza. El oro
constituye una excepcidn.

Uno de los primeros materiales em
pleados para las restauraciones dentales fue el oro puro y -

su popularidad, como elemento restaurador, en algo ha aumen-
tado en los Gltimos afios. Es el més noble de los metales. -
Rara vez se pigementa o corroe en la cavidad oral. En éste-
y en algunos otros aspectos, casi constituye el material den
tal restaurador ideal para la preservacidén permanente de la-
estructura dentaria. Sus principales desventajas son su co--

lor, su alto coeficiente de conductividad térmica y la difi-
cultad pare manipularlo.

Con cierta frecuencia el oro de orificar ha sido -
considerado por muchos como una ayuda de la ensefianza y caomo
un ejercicio o prusba de destreza técnica, pero se intentara
no prestar atencifn a esta consideracién y veloraremos al -~
oro de orificar desde el punto de vista cdel servicio gue pue
da prestar al paciente. Al seleccionar cualquler material -
para un determinodo caso, debemos examinar culdadosamente el

lugar, la clasificecidn y tipo de &rea a restaurar, asi como
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también, tener en cuenta la oclusidn o fuerzas masticatorias
actuantes por cuanto no podemos esperar que materiales débi
les y frégiles resistan severas y repetidas tensiones,

Afos atrés, el oro de orificar se utilizé frecuen--
temente donde estaba contraindicado o donde otro material pg
drfa haber sido utilizado con mayores ventajas. En el pasado
hemos visto orificaciones en cavidades oclusales de clase I,
donde una amalgama de plate hubiera dado tan buenos o mejo--
res resultados, y asimismo, hemos visto orificaciones en -
grandes cavidades de Clase II, donde una incrustacidn podria
haber prestado mejor servicio. Por otra parte, en la actuali
dad observamos que donde una orificecién hubiera estado indi
cada, ha sido sustitufda por otro material menos adecuado y-
de inferiores cualidades. En vista de esto se enfocaréd la -
discusién del oro de orificar a las zonas donde su uso esté-
principalmente indicaedo, esto 8s, en las cavidadaes de Clase-
III, IV y V. En 1las cavidades gingivales de la parte poste-
rior de la boca se deberé comparar con las amalgemas y las -
incrustaciones,mientras que, en las mismas cavidades de la -
parte anterior, se le deberd hacer con silicatos y las resi.

nas compuestns, En las cavidades interproximales de Clase -

III se compararé con los cementos de silicato, las resinas -
y las incrusteciones extendidas lingualmente, y en las cavi-

dades de Clase 1V, se compararé con silicatos, resinas e in-
crustaciones.

Estética: Forma y Color.

Es dado observer diversos tamarios, formas y colores
de orificaciones. Algunas de ellas son agradables a la vista
y otras no. No es justo criticar a las orificaciones juzgan-
do a todaes por aquellas que no han Sido correctamente planea

das y que han sido construidas sin tener en cuente ol factor
estético.
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No cabe duda de que el color del oro no es el ideal,
pero en operatoria dental el oro ha-sido durante mucho tiem.
po, tal vez el material més importante, y por lo gemeral, el
més aceptado. El dentista y el peciente para gquien se pla--
nea un tratamiento restaurador extensivo, al aceptar al oro-
como material de obturacidn técitamente acepta su color. Eg
te es el criterio que se sustenta. Hasta que no encontre.-
mos un material que preste los servicios del oro en la pre--
servaci6n de los dientes y gue posea un color més adecuado,-
tendrems que conformarnos con seguir uséndolo.

Forma:

En la discusién de la estética conviene en primer -
lugar considerar la forma o Anatomfa. Si Rodin o Miguel An-
gel, cuando crea.on sus famosaes piezas de escultura hubieran
contado con materiales que reprodujeran a la perfeccidn el -
color y la textura de la piel, por cierto gque sus obras hu--
bieran sido adn mejores. La mayoria de los més grandes crea
dores en el arte han utilizado el mérmol porgue este mate- -
rial, por si mismo, se presta a la reproduccidn de la forma-

y, lo que es més importante, al mantenimiento de la forma
de una manera permanente.

No se empled precisamente porque-
fuera fécil de manipular o porgque su color copiara a la naty

raleza. Se utilizd principalmente porgue el artista encontnd
en &1 la posibilidad de poder duplicer con extrema fidelidad
la anatomfa del cuerpo humano de una manera durable. El mis-
mo criterio debemos sustentar en operatoria dental cuando re
producimos una porcidn ausente de un diente, M&s importente-
gue el color 21 la anatomia y los detalles de la obturacidn.
No es corrocto remover la estructura enferma o remanente de-
un diente sin prostar atencidn a la estético del delineamien
to de la cuvidad y al curvado de los detelles, sin tener me
sente la importoncis de las luces y sombras, concavidades y-
convexidades, bordes y muescas. 51 la estructura ausente de-
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un diente se reemplaza con la obturacidn de forma adecuada,-
sard més aceptable a nuestros ojos. De lograr una buena ana-
tomfa dentaria que hemane con la forma del homolego del -
otro lado de la linea media, desde el punto de vista forma,-
serd estéticamente agradable. Si la forma no se reproduce -
cuidadosamente y existe una desviacién evidente de los deta-
1lles anatdmicos del diente homSlogo, la obturacidn herird -
los ojos del observador con un impacto antiestético.

El oro de orificar permite muy bien la reproduccidn
de la forma porque cede fé&cllmente al carvado. Una cavidad-
gingival se puede restaurar duplicando exactemente la forma-
del diente original. As{ mismo, la falta de una porcidn de -~
la pared lebial en una cavidad interproximel, o el &ngulo de
un diente anterior en una restauracién de una Clase IV, se -

puede terminar manteniendo los detelles de las formas origi-
nales de los dientes.

Color:

El oro de orificar tiene varios colores. Todos he--
mos visto el aspecto marrdn oscuro o casi negro del oro de -
orificar en la parte anterior de la boca de un paciente. He-
mos visto tembién oros de orificar con refle;os rojos, pero-
no cabe dude de que el mAs agradable a la vista es el amari-
llo claro, que armonize muy bien con el emarillo de muchos -
esmaltes. Fundementalmente este efecto 6ptico se consigue
cuando me jores son las técnicas de condensacidn. Una orifi-
cacidn pobremente condenseda resulte oscura a causa de la
falta de una reflexifn de luz epropiade. en las orificacig--

nes mias blandas, donde eloro tiene numerpsos fosos éstos se-
llenan prontamente con humedad y con

hace més fectibles a la pigmentacién
oro de orificar platinado, que tiene
lo general no tiene mayor indicacién

materia orgénica y las-
y & la oxidacidn. E1 -
un color més claro, por
y s poco usado, su
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eplicacién usual es para los éngulos incisales donde es nece
saria una mayor dureza. ’

- La manera de cémo se condensa y termina la Superfi-
cie del oro de orificar es de capital importancia en lo que-
a los efectos estéticos y de colos se refiere. Deberéd ser -
condensada con una cuidadosa progresidn y con puntas de con-
densacidn relativamente planas que produzcan una superficie-
perfectamente lise y sin fosas. Sin embargo, es un error dar
un alto pulido a la superficie del oro que gueda expuesta a-
la vista. Cuando se emplea un recortador de oro en la super-
ficie proximal, a menudo, se produce una superficie especu--
lar. Esto es deseable debajo de los mérgenes gingivales o en
las superficies linguales e interproximales que no son visi.
bles. A veces, para que estas superficies queden pulidas co-
mo un espejo, se emplean brufidores de mano que, a la par - -
produce en las mismas una mayor dureza, facilitan su limpie-
za. Pe o en las partes gue haen de quedar expuestas a la vis-
ta, esto no es conveniente por los problemas que implica la-
reflexidn de la luz. No deseamos que estas superficies ac- -
téen como @spejo y llemen la atencién con sus destellos. La-
superficie del esmalte estd formada por numerosas elevacio--
nes y depresiones disiguales que rompen y difunden los rayos
de luz en vez de reflejarlos como lo hacu un espejo. Con es
te pensamiento en la mente, estas superficies del oro debe—-
rén ser terminadas con discos o tiraes de grano muy fino, de-
esta manera, las éreas resultantes estarén previstas de pe--
quenos valles y colinas gque romperan la luz reflejada en di-
ferentes éngulos, sin herir directamente los ojos del obser-
vador. Utilizando polvo de piedra pémez en un medio acuoso -
con tactitas de goma o pequefios cepillos y, luego, lavendo -
abundantemente sin dar oportunidad a que la pémez se seque,-
se obtienen orificaciones con superficies adecuadas y ds un-
color emarillo que resulta muy estético y no llama la sten--
cidn por si mismo. Actualmente, el contorno y el color de al
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gunas orificaciones en cavidades gingivales correctamente -
terminadas, armonizen también con los tejidos gingivales y -

sus contornos, que dan la sensacidén de ser una continuacién-
de éstos.

Oro en Hojas en L&minas:

Debido & gque el oro ez el més maleable de los mota-
les, se puede laminar en hojas extremadamente delgadas y, -
posteriormente, batirlo sobre un bloque de granito con un -
mazo hasta lograr hojas tan delgadas como para de, ar pasar -
la luz. Durante este proceso los cristales de oro experimen-

ten un alargamiento que, mirados &l microscopio, tienen una-
apariencia fibrosa.

La dureza Brinell del oro puro os de aproximadamen-
te 25, Esta extrema blandura pareciera contraindicar su em--
pleo en la boca. Sin embargo, su maleabilided permite llevar
lo a la cavidad dentaria en incrementos que se suelden répi-

damente, Durente este proceso la dureza y otras propiedades-
aumentan apreciablemente.

Siempre que la superficie de las hojas esté libre -
de gases absorbidos y de otras impurezas, la capacidad de po
derse soldar a la temperatura embiente es una caracteristica
particular de oro puro. Esta caracter{stica hace posible em-

plear el aro como material para obturaci6n colocéndolo direc
tamente en la cavidad dentaria.

Lag porcinnes de oro en hojas se colocan en la cavi
dad dentaria y se sueldan por un instrumento condensador con
venienta. La punta activa o superficie de trabajo del conden
sador se coloca sobre la porcidn de oro y la fuerza se epli-
ca por medio de un martillo manuel o por la de algin tipo de
condensador mecénico. Por este procedimiento, que se conoce-



11
como Compactacidn, se logra la soldadura de las hojas de -~
ora, con lo que se puede obtener una masa cbherente que cons
tituye la restauracifn. La cohesién es el resultado de la -
unién met&lica entre los incrementos de oro superpusstos, -
provocada por la presién de la Compactacidn. Este fenomeno -

tambidn es habituael en otros metales y aleaciones, pero sélo
a temperaturas muy por encima de la bucal,

Preparacién: €1 oro en léminas 0 en hoJjes se prepa-
ra por medio de un procedimiento que se conoce con el nombre
de batido. Los métodos utilizados son 1los mismos de hace si-
glos. Parece esto extrafio en una época de tecnologfa altamen
te mecanizada. El batido es llevado a cabo por individuos al
tamente especializados en la tarea utilizando martillos de -
mango corto gue pesan hasta casi 9 Kg. Los martillos més pe
sados se utilizan en las etapas iniciales de la operacidn y-
los més livienos a medida que la lAmina st hace més delgada.

Se pasa primero un lingote de oro de alta pureza a-
través de una serie de cilindros y se le reconoce hasta obte

ner una cinta de alrededor de 0.003 mm. de espesor que es
comparable al espesor de

de variar de acuerdo con
ner. La cinta, que tiene
se corta en cuadros, que

un pofivelo de pepel. El espesor pue
el espesor final que se desee obte-
un ancho de aproximadamente 4cm.

se limpian de nusvo en forma cuida-
dosa, se les toma con pinzas de madera y se les coloca entre

ho jas cuadrangulares de papel especial de 10 cm. de lado. -
Se apilan una serie de estos conjuntos colocando primero una
hoja de papel y luego una de oro haste que haya un total de-
entre 200 y 250 trozos de metal. Para protogerlo, se colo--

can bandas de papel alrededor del todo para formar un pague-
te.

Ourante el batldo el paguete continuamente se da -
vuelta y rota para distribuir le fuerze de los golpes de mar
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tillo. Se requiere una considerable habilidad para producir
oro en léminas de buena calidad y las propiedades del metal-
pueden ser alteradas de acuerdo con la velocided con que se-
siga el proceso. Después de haber continuado el batido hasta
que el oro haya aparecido en los bordes de los papeles de
10 cm. de lado, se abre el paquete y se dividen las hojas -
obtenidas con el metal en cuartos para obtener entre 800 y -
1000 trozos de reducido espesor. Estos se reagrupan en pa--
guetes utilizando en lugar de papel la denominada "plel de -
batidor de oro" que e&s una membrana enimal, y se continda -
con el batido hasta que se obtiene el espesor deseado. Aun--
que el tiempo real de batido es de alredudor de 2 horas, el-
proceso total puece demorar hasta 2 dias para ser completa--
do. El espesor final del oro (0.0006 mm.) se puede determi-
nar solo por su peso ya que es demasiado pequefio parae poder-
medirlo en forma directa. Las hojas de oro que se utilizen -
en arte y en industria se preparan de la misma manera excep-
to que no se utiliza oro de la misma pursza y a menudo la -
hoja obtenida es més delgada. Se puede disminuir el espesor-
de una hoja hasta valores en el orden de 0.0001 mm.

Después del batido final, se saparan cuidadosamente
los trozos de a uno por vez y estln listos para ser pesados-
y recocidos por Gltima vez. Desde el primero al Gltimo paso,
es de extrema importancia cuidar la limpleza y pureza del me
tal. El1 recocido es un proceso importante y delicado en el -
cual la temperatura debe ser suficiente para ablandar la 14-
mina en forma uniforme sin fundir o engrosar sus bordes.

Normalmente se vende el oro en léminas eon hojas -
agrupadas en un libro que contiene 48 granos o sea 1/10 onza
Troy (aproximadamente 3 gramos). Cada hoju es un cusdrodo -
de 10 centimetros de lado y el ndmero de lémina indicu el pe
so de cada hoja. Asf un libro de léminas.No. 2 contiune 24-
hojas de 2 granos {0.12 gramos) cada una y uno No. 4.12 ho--
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jas de 4 grancs (0, 24 granns) de peso. Tembién se presenta-
el oro en léminas en forma de cilindros que se obtienen enrg
llando las hojas sobre si mismas hasta obtener un cilindro -
del espesor deseado. Estos se cortan luego en trozos de di--
versa longitud y se les comercializae denominéndolos en base
a la porcién del cuadrado de 10 cm. des lado que se tomS para
hacer el cilindro. Existe considerable variacién entre los -
fabricantes en el sistema de numeracidn de cilindros. De .-

acuerdo & la forma en las que se los enrolla se conocen Ci--
lindros compactos o flojos.

También se dispone de léminaes corrugadas que se ob-

tienen colocando hojas de oro entre papel y encerrandolas en
una caja de hierro.

Se calienta entonces durante un tiempo pero sin que
se encienda el contenido. Después se aumenta la temperatura-
hasta que el papel se carbonice y en ese momento el papel se
contrae y arrastra al oro con &l. Cuando se elimina el car--
bén de cada hoja, gueda el oro corrugado.

Oro Mate:

Otra forma de oro comunmente usada para restauracio
nes dentales es el oro mate, este material, en realided, no-
es una hoja como lo es la preparada por laminado y batido. -
M&s bien es un polvo formado por precipitacién electroliti-
ca. Este polvo se comprime, se corta en tiras y se le calien
ta a una temperatura justamente por debajo del punto de fu--
sién del oro; proceso gue se conoce comd Sinterizado. La Sin
terizacidn transforma las particulas de polvo, flojamente 1i
gadas, en una masa compactae, en las que luos particulas tien-
den a perder su identidad. En lugares donde las partfculas -
estén en contacto, a través de los primitivos espacios inter
particulares, toma lugar une recristalizocidn. Sin embargo,-
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en el Oroc Mate se evidencia todavfa una estructura dendrfti-
ca tipica.

Por lo general, el Oro Mate se suministra en tiras-
pequefias y delgadas que el odontdlogo pusde cortar o confor-
mar en los tamafios deseados. Al igual que el oro en hojas, -
también se puede obtener en formas de cilindros o trenzas. -
A veces se prefiere el Oro Mate por la facilidad con que se-
construye la masa interna de la restauracidn & causa que re-
sulta més sencillo compacter y adoptar a las partes retenti-
vas de la cavided dentaria. No obstante, para la superficie-
extema de la restauracién, por lo general, se recomienda el
oro en hojas. En otras palabras el Oro Mate se cubre con un-
frente de oro en hojas. La estructura cristalina del Oro Ma-
te no permite unirlo en una masa tan homogénea como lo hace-
el horo en hojas. Esta es la razén por la que, si el Oro Ma-

te se utiliza en la superficie, ésta tieme una tendencia ma-
yor a formar ogquedades.

Asimismo, el industriael puede suministrar oro puro-
en una forma conocida como Oro Mate en hojas. En este caso,-

la restauracidn se efectla colocendo alternadamente una capa
de Oro Mate y otra de Oro en Hojas.

Oro en Polvo:

Le innovacién mds reciente en la utilizacidn del
oro puroc como material para obturaciones, es la del oro en-
polvo. Por medio de una atomizacidn del metal en su estado -
de fusidén o por una precipitacidn gquimica, se puede obtener
un polvo sumamente fino. E1 polvo es una mezcla de particu—-
las que, con un méximo eproximado de 74 micrones, su tamafo-
promedio es de 15 micrones. Aunque estas partfculas su pue—-
den comprimir con una presién suave para formar une mosa li-
geramente coherente, el conglomerado, as{ formado, durante -
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la manipulacién y la compactacién tiende a separarse. Por -
consiguiente el polvo de oro se precondensa ligeramente dén-
dole formas de pelotillas de los tamafios deseados. M&s bien.
que sinterizar la masa, como se hace con el Oru Mate, cada -
pelotilla se envuelve con oro en hojas. Este Gltimo forma un
envase efectivo para el metal pulverizado y actla como une -

matriz en toda la masa de oro, una vez que ba sido condensa-
do.

Las pelotillas de oro pulverizado tienen una forma-
esférica o irregular con un didmetro entre 1 y 3 milimetros.
La relecién hojas/oro pulverizedo es de 1/19. Algunos opera-
dores creen que el usec de las pelotillas de oro pulverizado-
mejora la cohesidn durante la compactacidn y que, debido a -
que cada una de éstas contiene aproximadamente 10 veces més-
metal por volumen que una porcién de oro en hojas de temafio-

comparable, reduce el tiempo requerido para completar la res
tauracién,

Oro Cohesivo y no-Cohesivo:

€l oro puro ya sea en forma de léminas u otras pue-
de clasificarse en cohesivo y no-cohesivo. Como ya se hizo -
notar, la capacidad caracter{stica del oro de unirse o sol--
darse a la temperatura bucal bajo presidén, solo es posible -
con superficies limpias que esten libres de impurezas. El1 -
oro, como la mayorfa de los metales, strae los gases, por -
ejemplo oxigeno, a las superficies y toda pelicula de gas ab
sorbida impide la cohesidn de los incrementos individuales -
de oro durante la compactacidn. El industrial habitualmente-
suministra el oro libre de contaminociones superficiales y,-
por tanto, con su caracterfstice inherente de cohesivo. En -
estas condiciones tanto el oro en hojas, como el oro mate y-

el oro pulverizado o cuslquier otra forma, se consideran co.
mo cohesivos.
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S8in embargo 8l se deja que los gases que S8 aCUMU-—~
lan durente la industrializacidn permanezcan en la superfi.o.

cie, el oro para ohturaciones directas se puede administrar.
“en Su condicidn de no-cohesivo. Ademfs, si se desea puo des-
pués de le industrializacifn el material sea intencionalmen-
te més carente de cohesidn, su superficie se puede tratar
con varies tipos de gases, taeles como Amonfaco, Este gas ea
preferido debido a que svita la deposicién de otros gases 80
bre la superficie y a gque, en el caso de desearlo, es uno da
los que m&s fAcil se elimina por medic del calentamiento. Da
esta manera, dependiendo del tratamiaento de la superficie, -

las caracter{stices cohesivas del oro puro se pueden variar-
dentro de un amplic margen.

-

El oro no-cohesivo sélo se provee en léminas del ti
po de oro en hojas, y de acuerdo con Sus necesidades, el -
pdontdlogo las conforma en pelotillas o cilindros. Algunos -
pperadores prefieren el oro en hojas no-cohesivo para cubrir
el fondo de la cavidad dentaria. Sobre esta base, la restau-
racidn se termina con oro en hojas cohesivo de una manera -
similar a como se describid para el uso del oro mate. Debi.
do a la resistencis que ofrece para la cohesién, el oro en -
hoJjas no-cohosive se puede adaptar répldamente en el fondo ~
y en 1las paredes proximales de la cavided. El oro en hojas -

cohesivo, por su parte, asegura gl méximo de densidad sobre-
la superficie de la resteuracidn.
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Cavidades para orificaciones:

Para lograr una restauracidn con éxito, es necesa--
rin llevar una secuencia del tratamiento, antes de empuzar -
la instrumentacién para la preparacidn de la cavidad sa debs
ré aislar el campo operatorio por medio del Digue de Caucho.
Es muy importante aislar un rimerc de dientes adecuado para-
facilitar la colocecidn de la grapa. E1 minimo sugerido es -
dos dientes a cada ledo de la pieza dental por restaurarse;-
sin embargo es mads fécil colocar la grapa si se aisla mayor-
nimero de dientes. La eplicecién adecuada del Dique propor--

ciona un medio operante ideal, que deberé mantenerse hasta -
_completar la restauracidn.

Cavidad Clase V:

Las técnicas modernas requieren la preparacidn de -
Ferrier para la restauracidn directa con Oro en Cavidades -
de Clase V. La preparacidn es trapezoidal, con su dimensidn
més ancha en la pared oclusal. Tiene muchas ventajas sobre-
la preparacién original disefiada por Black. La prespracién-
de Ferrier ha sido aceptada universalmente por los operado--
res que emplean frecuentemente preparaciones de clase V por-
las ventajas ofrecidas al odontdlogo, asf{ como al paciente.

Le preparacién de Black de Clase V tiene un delinea
do en forma arrifioneda y también satisface los requisitos de
lesiones de Clase V. Las esquinas redondeadas son més dif{-
ciles de preparar y terminar, lo gue produce una preparacidn

menos refinada. En la mayoria de los casos, el delineado no-
es tan estético como la forma trepezoidal.

La preparacidén de Ferrier puede modificarse para -
cierto nimero de formas de lesiones y de localizacidn. La
preparacién treapezoidel se delinea en cuabtro partes rectas.
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Se hace el margen oclusal paralelo al planc oclusal de los -
dientes posteriores, para temer la misma angulacidén que la -
pared gingival. Las paredes proximales son paralelas a la su
herficie externa del diente, formando asf el trapezoide., La
parsad axial se une a las otras paredes en angulos definidos-
para formar éngulos de punta exactos, para asf tener y adop-
tar el oro. Eeste es el disefio bésico de la cavidad.

Venta jas de las reparaciones trapezoidales de Fe- -
rrier: a) E1 delineado de la preparacién trapezoidal de Fe--
rrier tiene margenes bésicos y definidos.

La instrumentacidn para former la cavidad no es com
plicada, ya que se forman angulos de punta y de 1fnea defini
dos en las esquinas de la preparacién. b) E1 delineado me jo-
ra el aspecto estético. E1 mérgen oclusal es el dnico margen

visible y se une en el arco cuando la linea es paralela al -

plano oclusal de los dientes. c) la forma de caja interna -

més precisa se presta bien al emplazemiento con orv., Las re-
tenciones son fds accesibles, lo que simplifica el dirigir -
las lineas de fuerza adecuadas. La compresifn de dentina y -
adaptacidn del opro son més adecuadas debidas a la forma in--
tema de la prepereci6n. d) El delineado facilita el brufi--
do, marginacién y pulido. La perfeccién marginal y el con--
torno se desarrcllan terminando en linea recta.

Instrumentacidn: S6lo se requieren unos cuantos ing
trumentos para hacer la preparacién; el diente se prepara -
con velocidades de rotacidn normales e inustrumentos menua- -

les. S5i se requiere instrumentaecidn de alta velocidad, debe-
ré tenerse tuidado

de evitar cortar excesivamente la prepa-
racidén.

1.- Se abre la lesifn y se elimina el tronco del -
diente del delineado con piedras de filo cortante en pleza -
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manual de contreangulo. En la lesién caricsa grende se usa -
fresa redonda o excavator de cucharilla para eliminar la ca-
ries y explorar la pared de la dentina axial; esto ayuda a -

calcular la forma de delineado y la necesidad de materiales-~
aislantes o de una base.

2.- E1 delineado bésico de la cavidad y la exten~ -
sién se logran con frese # 333 6 34 en pieza manual recta. -
Se usan los cortadores laterales y terminales de la fresa, -
ademds de le esquina afilada, para formar el delineado tra--
pezoidal y alcenzar la profunidad de la cavidad. Se usa fre-
sa en pieza manual recta, porque esta da vuelta en forma més
centrica y la fresa tiene punta ms larga y més delgeda. -
Se usa fresa de acero nueva para cada preparacidn, para lo--
grar un afilado méximo y eficacia de corte. Primero se colo-
ca la pared gingival con las extremidades cortantes de la -
fresa, deberéd hacerse la pared ligeramente més profunda que-
el espesor de la fresa. Las paredes mesial y distal se sepa-

ran con los cortadores terminales de la fresa § 34, se empla
zan a igual profundidad.

La pared se extenderd justo dentro de la unién en--

tre la dentina y el esmalte, esto generslmente puede juzgar-
se con la fresa.

La pared exial, localizade en la dentina, se esta——
blece entonces con los cortadores termineles. La curva es sl
go més plana que la superficie externa de la pieza, para au-
mentar la forma de caje de la preparacidn, La pared se ali-
sa cuanto més prosible con la fresa, y en sse momento se lo-
.calizan los angulos lineales.

Entonces se use el cortador lateral para eplenar y-
establecer la pared oclusal. El margen se emplaza en 4rea -
inmune y la pared interma se prepara de manera a contraerse-—
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con la pared axial. La fresa no deberd socavar la pared, -

porque esto causard una sombra de oro en el esmalte, cerca -
de la restauracién.

3.- Se usa cincel de Wedelstaedt # 15 (espesor me-—
dio) para lograr la forma de delineado final. La extsnsién-
final se produce y se establece con este instrumento las an-
gulaciones de la pared. Todos los éngulos de la preparacién-

son de 900, con excepcidn de la pared gingival, gue es soca-
vada para lograr retensifn.

Al aplicar acertadamente la frese § 34 y el cincel-
Wedelsteedt, se ahorrarf mucho tiempo. Estos instrumentos re
ducen el delineado y forma de resistencia, y el resto de ins
trumentacidn se usa para refinar la calidad.

4,- Se usa la Hoz de monoangulo (# 8-4-10) o un ins
trumento similar para aislar las paredes distal y mesial y -
establecer la angulacién de la pared gingival. Este procedi
miento establece los &ngulos de linea finales en los aspec—-
tos aproximales y emplaeza la retensidn socavada en la prepa-
racién. Se usa la Hoz con movimiento cortante sobre la pared

gingival, pero se usa presidn delicada para pulir las pare--
des mesiel y distal.

5.- Se usan formadores de éngulo (f#f 23-73-9, dere—
cho e iunierdo) para angular las esquinas de lea preparacidn
y para colocar los éngulos de punta en la dentina. Se usan -
los formedores de &ngulo como hoz y cincel para former las -
cuatro esguinas del trapezoide, lo que Lambién es la forma -
del instrumento. Esto produce 1la forme de retensidn necese-.
ria y termina la porcién interna de la preparacién,

6.~ Se alisa la cavosuperficie para eliminar el es-
malte sin sostén. La mayorie del esmalte se localizaré en el
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margen oclusal. Be coloce un disco de sepia # 00D de 9.36-
mm. en el mandril pequefio y se hace rotar contra la pared -
del esmalte oclusal. Se voltea entonces el disco y se pasa-
ligeramente e través de la superficie del esmalte en el mar-
gen de la cavosuperficie para alisar la astructura dental. -
Esto elimina las depresiones y vacios supsrficiales dal Area
marginal y disminuye el festoneado en el mérgen terminal.

La cavosuperficie final se aliza con el cincel de -
Wedelstaedt recién afilado. Se usa el instrumento con golpes

ligeros y delicados para eliminar les éreas débiles gue no -
alcanzé el disco.

Cavidades de Clase III:-

Un especto controversial de la preparecidn de Clase
IIT es la seleccidén de la forma de delineado. Se concuerda -
comunmente en que el margen labial no deberd ser visible, -
pero no se hen resumido o comparado los conceptos en ninguna
publicacidn para estudiantes nuewos. La técnica més acepta-
da para la forma de delineado es la de Ferrier. Los concep-
tos que aconsejé han sobrevivido a travds de los afios y son-
los delineados mis est&ticos disponibles para restauraciones
con oro. La preparascién de Ferrier se une con el contorno -
del diente y esconde la restauracidn.

La preparacién de la cavidad de [errier presenta a-
la vista menos oro; por gue se une con el contorno del dien-
te en la restauracién. La forma de delinowpdo lablal de Clase
III se hace parmlela en 1ébilo de celcificocidn de la super-
ficie donde descensa la restauracidén. Las 1{neas son rectas-
en piezas bulbosas, pero tienen una curva incisive en las sy
perficies proximales planas. E1 margen labial se localiza -
Justo fuera del intersticio, para refle jur la luz de la res-
tauracidn. Si ssto no se hace, el metal aparece oscuro y con
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una sombra en el espacic interproximal. E1 margen labial -—
termina bajo el tejido gingivel y se une a la pared cervical
pare lograr proteccién. La pared lingual tiene una curve in-
cisiva, pero se dirige hacia la encfa en linea recta, para -
lograr acceso para los instrumentos de mano al formar la por
cién lingual a la preparacién. Ferrier disefd la preparo- -
cidn para terminar en hombro linguogingival, técnica que con
sideraba ser su contribuciSn m&s importente a la Odontolo- -
gia. E1 hombro puede considerarse exactamente usando unae Jun

ta de monoangulo, para construir la pared cervical y la sq-—
liente de oro.

En la preparacién de Ferrier, se colocan dimensig--
nes claras. S5e emplazan una pared doble dentro de la porsién
de la dentina que sea obtusa con la pared aexial. La pared.-
gingival es ligeramente aguda con la pared axial, porque se-
forma un peguefio sccavedo para unir la restauracién, técnica
similar a las preparaciones de clase V. Las dimensiones defi
nidas de la pared y la abertura de la pared axial producen -
resistencia adicional, y con la forma de retensidn incisiva-
en forma de caja,aseguran la restauracidn.

El método de Ferrier es todavia bésico para la prac
tica modema de la Odontologfa. La técnica de la preparacidn
y emplazamiento del oro pueden lograrse sin dificultad, siem
pre que se comprenda el aspecto mecénico.

Instrumentacidn: La instrumentacidn para preparacio
nes de claese III para restaurac.ones directas con oro caen
en ur patrdn similar:

1.- 8¢ usa una pigza manual rectoe y fresas porque
el mango largo permite un mejor acercamiento a la cavided.
Como se elimina una pequeda cantidad de aeytructure dental,

se usan velocidades normales (2000 e 3000 Rpm). Se use el

t



P

perforador redondeo # ﬁ o de dos niveles para perforar el es
malte labial socavado. La fresa penetra en la dentina y se -
empuja lateralmente para socavar el esmalte labial y lingual
Se corta lentamente para evitar sl exceso de profundidad - -
axial. Se socava toda el &rea afectada después de localizar-
las caries y empujar la fresa bajo el esmalte.

Después se usa el peguefio y delgado cincel de We- -
delstaedt para fracturar el esmalte sin apoyo y producir 1d-

forma de delineado bésico. Se limpia &l esmalte labisl y lin
gual para desarrollar acceso para la extensidn.

2.- Se usa la fresa de cono invertido # 333 en pie-
za& manual recta para extender, cuadrar y aebrir las paredes -
de la preparacién.

Los cortadores terminales cuadran la pared gingival,
y los cortadores laterales de la fresa establecen la pared -
labial y lingual de la preparacidn. Se prepara el lado lin—-
gual de la preparacidn por vie lingual, y se reduce la por--
cién labial por via directa, Ge termina el delineado de la-

cavidad con el pequefio cincel de Wedelstaedt y peguefias ha--
ces de monoangulo.

3.- Las formas de retensidn se inician con una pun-
ta cortante o fresa redonda némero %+ Los puntos de conve~ -
niencia se colocan en las esquin@s cervicales y se triangu-—
lan para producir esquinas afiladas e¢n la dentina. E1 éngu-

lo de punta incisivo es el socavado mds grende y se inicia -

con fresa redonda # %. La retensidn incisiva se cuadra y se

hace en forma de caja para recibir el volumen de oro para ab
sorber las tensiones producidas por los incisivos inferio- -
res. Los puntos de conveniencia se cuadran y afilen con pe--
querios formadores de engulo y monoangulo. Esto do por resul-
tado tres éngulos de punto divergento dirigidos en direccidn
de la pulpa y socavados para retener el oro. El corte excesi
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vo de las retensiones no ayuda a trabajar la restauracién, -
‘'s6lo sirve para delimitar el esmalte gque se encuentra sobre-
€1. Las retenciones se afilan para facilitar el encufiado de-
las primeras pepitas y la construccidn de barras triangula--
res que sostengan la restauracidn.

4.- El terminado de las paredes de la preparacidn -
de Clase III es similar a los otros movimientos. Se usa el -
cincel de Wedelstaedt afilado para alisar las paredes del es
malte. En ciertos cascs deberé usarse monoengulo pequefio pa-
ra alcanzar las paredes cervicales o los éngulos de linea, -

en el lugar donde esta estructura se encuentra con las pare-
des labial y lingual.

Todas las preparaciones deberén terminarse usando -
el plano de la pared axial, Esta pequefia hoz se secciona & -
través de la pared axial para alisar la dentine. L& pared -

interma doble se produce con pegquefios monoangulos y formadoZ
res de éngulo.

Cavidades de Clase IV:

Se usan restauraciones directas con oro en cavida--
des de Clase IV cuando no existe tensién directa sobre el én
gulo incisivo. E1 material cohesivo se astillaré y fractura-
r4, debido a fuerzas directas de rasgedo. Las restaureciones
de Clase IV se aconsejan para caninos e incisivos centrales,
as! como incisivos laterales bulbosos. Estas restauraciones
no requieren comunmente substitucidn del borde incisivo en -
casos donde la tensidn representa un problema. Muchas lesio-
nes gue comprenden la pérdida del &ngulo incisivo tienen pla

ca labial débil y socavada y la restaurucidn requerird mayor
desplegado de oro.



Proteccidn Pulpar.-

Se ha estudiado sl efecto de procedimientos con ho-
jas de Oro sobre la pulpa. Se ha dudado del uso de matoria-—
les de oro, debido a las caracterfsticas supuestamente dafi-
nas del material, asf como de las técnicas. Ciertos investi-—
gadores afirman que se produce dafic a la pulpa al usar ins—
trumentos separadores y por negligencia. Sin embargo, se ha
encontrado que la vitalidad de la pieza se pierde escenciel-
mente por negligencia. 8e han estudiado los efectos de los-
procedimientos de condensacidn. Los resultados demostraron -
gque el emplazamiento de hoja cohesiva normal es un procedi—
miento Atraumatizante. En secciones histolSgicas de 120 dien
tes humanos, Se encontrd que en las cavidedes de Clase V pro
ducfan respuesta pulpar similar a la de la emalgama de pla—
ta, Cuando exist{a dentina secundarie en la pieza, la reac—-

cién pulpar a la condensacién era demasiado pequefia para po-
der medirse.

Estos estudios indican que la técnica apropiada pug
de eliminar el dafio pulpar producido por la condensecién del
oro. Se ha afirmado que el dafio pulpar, coma resultado de
restauraciones con Oro en Hojae es dudoso por su ausencia. -
Esto se debe en parte a que el material se coleca en lesic--
nes cariosas incipientes o erosiones coprvicales, en donde -~
existe un espesor adecuado de la dentina para proteger el te

jido pulpar en la preparacién de la cavidad apropiadamente -
extendido,

Sellado de la Cavidad:

El Sellado de la Cavidad es do suma importuncia. -
Investigeciones recientes con isStopos radioactives han pre-
venido en el sentido gue microscépicemente ningdn material -

de obturacifn llena y sella la cavidad por completo. Asfmis
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mo, se ha demostrado que, debido al calentamiento y enfria—-
‘miento que experimentan los materiales en contacto con los -
dientes, en los mlrgenes de todos los tipos de obturaclones-
acerca del sellado de la cavidad sflo adquieren importancia-
clinica cuando la obturacidn permite en sus mérgenes una
gran invasidn de fluidos y bacterias. La invasidn bacteria-
na a través de los médrgenes provoca el mayor fracaso do los-
més elementales propdsitos de la obturacidn, esto es, de de-
fender a los tejidos pulpares de la infeccidn. Cuendo el es-
malte de un diente se ha roto o ha sido atacado por caries,-
nosotros los debemos restaurar y reparar con un material que
selle a los tlbulos dentinarios tan herméticamente, dentro -~
de los posibles, como lo hacia el esmalte original. Esto -

significa simplemente que se debe de ejecutar un sellado mar
ginal contra las bacterias.

En el planeamiento del sellado de los mérgenss de -
la cavidad con el material de obturacidn, es esencial un bi-
cel adecuado. Materiales que, como lo hacen los ecrilicos, -
se repliegan en los biceles, o se tracturan en las zonas més
delgadas, como lo hacen los silicatos y amalgamas, no permi-
ten un ancho. bicel como el que se puede efectuar en las ori-
ficaciones. Clinicamerte, esto es muy importante y la opera-
toria dental deberia sascar mayor ventajan de este evento.

L
De la experiencia clirica es ruzonable deducir que-
la mayoria de las &reas marginales vulnirables se pueden cu-
bir con mayor ventaja, con un amplio bicel de oro, particu--
larmente pera pevenir la sensibilidad posoperatoria al calor,
‘frio, dulces, etc. En las cavidades de Clase V es posible, -

también usar incrustaciones siguiendo el mismo criterio que-

Clase III, las incrus-
pusden proveer do ame—-

en las orificacionaes.
Utilizando tiras de pulir pera bicelar antes de la aplica- -

con las orificaciones, pero en las de
taciones de las caras lablales, no se
plios biceles coma es posible hacerlo
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cidn del oro hemos logrado extenderlo hacia los margenes de-
esmalte y efectuar un selledo de la caevidad mds adecuada. -
Estos biceles tienen también un gran valor en la proteccidn-
de los margenes linguales er. las cavidades de Clase 111 del-
mexilar superior del desgaste que puedan producir los bordes
labiales e incisales de los dientes inferiocres anteripes. -
Una unidn a pico del esmalte con el oro de la cara lingual -
en una Clase III, provocard la fractura de los prismas del -
esmalte y su cafda, dejendo un espacio en los mérgenes, pero
an las orificaciones hemos conseguido cubrir estos margenes—
de esmalte y protegerlos del desgaste fisioldgico. Estos mis
mos biceles son de la mayor importancia en la proteccién de-
los m&rgenes incisales en las preparacionss de Clase IV, En-
estos casos siempre evitamos las junturas a pico y afortuna-
damente, con una buena condensacidn y un altoc endurecimiento
del orn, se logra proteger el esmalte. La experiencia demues
tra que, a medida que el peciente desgasta este frea del bor
de incisal de los dientes anteriores superiores con el borde
incisal de los inferiores, brufie y sella al oro labialmente.
Hay quienes objetan el uso de las orificaciones con biceles-
largos y delgados, sugieriendo gque en ellos el oro se replie
ga, pero la experiencia clinica no demuestra esta suposi- -
ciédn. La orificacién permaneceré en su posicién inicial y se
gastaréd juntemente con el diente si los margenes de la cavi-
dad se han planeado de manera tal, quu los esfuerzos mastica
torios e inciseles tiendan a brufir al oro contra las pare—
des del esmalte m&s bien que a separarlo.

Remocidn de las Impurezas Superficiales.

Degasificacion:

Hasta tdonde se conoce, con le oxcepcidn del oro en
ho jas no cohesiva, todas las demis formus de oro puro utili-
zadas para obturaciones dentales se suministran al odontflo-
go en su condicidn de cohesivas con un mfnimo de contamina--
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cién superficial. A los efectos de obtener los espesores -~
apfppiados, el oro en hojas se somete & tres series de lami-
nados y batidos, Durante el proceso, el org experimenta un-.
endurecimiento por deformacién. Para eliminar este endureci-
miento inducido por el trabajo en frfo y permitir una ulte--
rior reduccidn de su espesor, €l oro se ablanda térmicamente
varias veces. Aungque el principal propdsito de este ablanda-
miento es la sliminacidn del endurecimiento por deformacidn,

al mismo tiempo, la mayorfa de las impurezas superficiales,.-
tales como el oxigeno, se wolatizan.

A pesar gue invariablemente el oro cohesivo ha sido
tratado por el industrial, es costumbre que el odontélogo o-

la asistente dental lo caliente inmediatamonte antes de trag
portarlo a la cavidad dentaria.

Por lo comin, este proceder Se conoce como "Ablanda
miento" o "tratamiento térmico". Aungue es posible que duran
te este tratamiento se produzca una cierta cantidad de ulte-
rior recristalizacidn o una reliberacién de tensiones, los -
concebibles cambios metalogréficos no constituyen el objeti-
vo principael del celentamiento. Mas bienl el oro se calienta
como una medida de precausién para volatizar cualgquier gas -
remanente de la superficie y essegurar una limpieza total de-
la misma. Por consiguiente, el término de ablandamiento no--
es apropiado. Como mds adecuado, se ha sugerido para este -
procedimiento el término de "Degasificacién",

La degasificacidn es decididamente esencial. Sobre-
la superficie pueden estar presentes varios gases, si el -
odont6logo no mantiene cerrado el recipiente gue contiene el
oro cuando neo estéd en uso. Los Atomos de oro mentienen el -
ox{geno por fuerzas de atraccién de uniones secundarias. So-
bre el oro se puwde conectar humedad. E1 didxido de ezufre -
puede asf{ mismo ser un contaminante, ya que habitualmente
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gsté presente en la atmosfera urbane, particularmente en el-
consultorio dental donde pueden utilizarse ciertos compues—.
tos sulfldricos durante el tratamiento. Teniendo en cuenta -
la posibilidad de conteminacién, es importante que el aro en
ho jas cohesivo se mantenga en un tubo o recipiente herméticg
mente cerrado y que solo se exponga a la atmSsfera el menor-
tiempo posible antes de usarlo. Si el odontSlgo conforma -
las hojas en pelotillas o cilindros, ss aconsejable que use-
" dediles de gamiza para proteger el oro de la contaminacidn.-
Para asegurar una completa cohesién es imperativo que la ca-

vidad dentaria esté seca a través de todo el proceso de la -
compactacidn.

Como resultado surge que para lograr cohesidn y asg
gurar propiedades fisicas méximas en la restauracidn termlna
da, es esencial la descontaminacién de la SUpBrfic1e del -
oro. La degasificacién apropiada constituye por esto un pro-
blema de calentamiento, a una temperatura dada, en un tiempo
suficiente para volatizar todos los gases y la humedad y, al
mismo tiempok evitar un dafio al oro. Durente la contamina- -
cién se deberén eludir los calentamientos escasos que son -
proclives a dejar impurezas sobre el oro que impiden una sol
dadura completa, con lo gue se facilita la descamacidn y las
oquedades. Un sobrecalentamiento es igualmente perjudicial .-
En este caso el oro viene fré&gil y poco laborable., Esta si--

tuacién evidencia un posible crecimiento granular debido al-
sobrecalentamiento.

En un intento de determinar la toemperatura optima -
requerida para remover las impurezes de lo superficie, se o
compactaron uniformemente algunas probetas con oro en hojas-
que habfa sido calentado durante cinco minutos a distintas -
temperaturas. La gréfica indicd gque las temperaturas por de-
bajo de los 3150 C (6000 F) no son adecuadas para alcanzar -~
la dureza Gptima del oro compactado. Los valores de dureza -
no tuvieron una diferencia significativa entre las temperatu
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ras de 3150 C {6000F) y 7600 C( 1,4000F).

No es conocido si estos datos son tfpicos para es——
tas propiedades fisices y para todas las formas de oro puro-
para materisl pare obturaciones que suministra el conocimien
to. Es posible que la cantidad de contaminacidn superficial—

influya sobre la temperatura y el tiempo necesarios pera lim
piar la superficie.

Aparte de la purificacién de la superficie del oro,
el efecto total de este calentamiento no es del todo conoci-
do. En vista del considerable endurecimiento por deformecidn
del oro en hojas durante su industrielizacidn, si este no se
recristalize completamente con antelacidn, y si, durante la-
degasificacién se produce un cambio en la estructura granu-.
lar, este cambio puede constituir un factor en la efectivi--
dad de la compactacién. Debido al espesor de las hojas, el -
uso de técnicas metalogréficas ordinarias para estudier este
fenomeno es impracticable. Por consiguiente poco es lo que -
se conoce acerca de la temperatura de recristalizacidn o del

posible crecimiento grenular subsecuente si el oro en hojas-
se sobrecalienta.

Se han realizado estudios sobre la recristalizacién
del oro met&lico (no en hojas). Asf, por sjemplo, se ha de—-
mostrado que la temperstura de recristalizacidn de oro seve-
ramente trabajado en frio es de 2000C(390¢F). En otro estu-
dio en que se utilizé oro puro (99.990% de pureza), se Com--
probd que la temperatura de recristalizacidn:era de 150. C -
(3020F). Esto puede servir de ayuda en la estimucién de la -
temperatura de recristalizacién del oro en hojas. Es de in-
terés hacer notar que las temperaturas usuales que se em- -

plean en la degasificacidn son més altes que cualguiera de -
estos valores.
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De las evidencias presentadas hasta ahora, parece -
gue la temperatura de recristalizacidn del oro en hojas no -
tiene, posiblemente, ya gque son necesarias mids estudios, una

amplia influencia sobre las propiedades fisicas de la masa -
compactada. '

El oro en hojas se puede calentar por uno de los -
dos siguientes mefodos: masivamente en una bandeja, gue sg -
calienta por medio de un& llama de gas o un generador eléc-—
trico, o hien pieza por pieza, que se calienta en una llama-
abierta. E1 calentamiento eléctrico probablemente es mejor -
debido a que resulta mds uniforme més fécil de controlar ye-
que hay menos oportunidades de contaminacifn.

En la préctica de emplear el calentamiento masivo-
los cilindros o las pelotillas de oro purc se colocan sobre-
una vandeja de mica. Se tendrd cuidado de manejar las piezas

solo con pinzes de acero inoxidable u otros instrumentos si-
milares que no contaminen el oro.

El ablandador eléctrico se mantiene a una temperatu
ra entre 3430 C (6500 F) y 3510 C (7000 F), aproximedamente.
Dependiendo do le temperatura en particular empleada el tiem

po requerida para volatizar la humedad y los gases varfa en-
tre 5 y 20 minutos.,

E1l método de degasificer el oro pieza por pieza en-
una llama abierta, consiste en transportar cada pieze de oro
individualmente, calentarla directamente en una llama ebier-
ta y colocerla en la cavidad dentaria, E£1 combustible pera-
la llama puede ser gas o alcohol, pero este dltimo es prefe-
rido ya que ofrece menor peligro de conteminacidn. Una llama
de gas azul clara adecuadamente ajustads, produce un wlcance
de temperaturas comprendido entre 6490 C (11,2000 F) y 8439 C
(1,500¢ F), aproximadeamente. La pelotilla o el cilindro de-
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oro en hojas se pasa a través de la punta del cono intermo -
azul de la llama. E1 régimen al que el oro se pasa a través
de la llama se debe controlar para pemitir que el material-
alcance el color rojo sombra. Sin embargo, si la temporatura
excede aproximadamente los 7600 C (1,4000 F) el oro plerde -~
su propiedad de ser laborable. El tiempo requerido para al-
canzar la temperatura adecuada depende del temafio de la pile-
za de oro y del color de la llama. La medida de la tempera-
tura solo viene con la experiencia una objeccidn que se hace
al método de la llama de alcohol es la dificultad gue existe

en controlar la temperatura y ubicar el oro en la porcién -
adecuada de la llama.

Condensacidn del Oro en Hoias Cohesivo.

Métodos e instrumentos de condensacidn: En la con--
densacidn de las modernas orificaciones se emplean por lo ge
neral tres métodos. En el primero se utilize E1 Condensador
Neumético de Hollenback, el cual es tal vez, el més usado. -
El segundo empleado por muchos operadores experimentados, es
el procedimiento més viejo de la condensacidn por medio del-
martillo automdtico o martillo manual manejado por la a@sis—-
tente dental. Por lo comin produce resultados inferiores a-
los otros. El tercer método y el mds nuevo, es el que em- -

plea el martillo eléctrico, que ofrece promisoras esperanzas
de alcanzar buenos resultados.

El exito que se puede obtener con cualguiera de es-
tos tres métodos no depende tanto del instrumento en sf, co-
mo del operador y de la experiencia que tenga del método par
ticular de condensacidn que utilice. Algunos operaadores uti
1izan los tres métodos de condensacidn, dependiendo su elec-
cidn de la situacién particular de que se trate, Con cierta
frecuencia, se ha encontrado gue los instrumentos de mano -
permiten al operador comprimir &l oro mejor y con més facili
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dad en las dreas de retencidn. En estos casos, por medic -

del condensador Neumdtico o el martillo eléctrico, se proce-
de luego con golpss més rdpidos y con puntas de condensacidn
mds anchas, con lo que se obtiene una mayor dureza. Se esti-
ma que cualesquiera de los tres instrumentos tiene sus venta
Jjas y desventajas particulares. El operador mds joven en -
los comienzos tendr@ tendencia a utilizar el condensador neu
mdtico o el nuevo martillo eléctrico, pero deberé tener en -
cuenta que, en ciertos casps, el esventual usoc del condensa--
dor manual, reportard grandes ventajas. El tipo y la rapj--
dez de los golpes desarrollados por el martillo eléctrico
ofrece nuevos horizontes en velocidad y dureza.

—

El condensador eléctrico es un aparato regulable en
frecuencia e intensidad por lo cual el operador puede regu—.
larlo a su gusto, por ejemplo: las primerss condensaciones -
deben ser hechas con baja frecuencia y mayor intensidad, -
siendo esta la forma en que la condensacidén inicial quedard-
mejor adaptada, scbre todo en las retenciones especialmente-
talladas, a medida que se van construyendo el cuerpo de la -
obturacién es aconsejable disminuir la intensidad y aumentar
la frecuencia. Una de las grandes venta_as favorables a las
gue el paciente @s que traba ando con elta frecuencia o sea-
a tresmil seicientas wvibraciones por minuto con una baja in
tensidad se produciré una condensacidn adecuada del oro cohe
sivo sin causar molestias al paciente, as{ como tampoco efec

tos traumdticos a la pulpa y a las estructuras de soporte -
dentario.

Hay operadores que recomiendan hacer las condensa--
ciones adecuadas e iniciales con Oro Mate, debido que us més
fdcil gue se adapte a las peredes y éngulos de la cavidad
por su suavidad, cubriendolo después con oro en léminas de -
manera que sea mAs fdcil lograr una perfecta condensaciong -
otra razdn que dan los operadores es que: si

se coloce oro -
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mate en el fondo de la preparacién,'debido a su suavidad ser
vird de amortiguador entre la punta condensante y el diente-
por lo que se evitard cierto traumatismo a los tejidos de sg
porte asf como a la pulpa dentaria.

Manipulacidn:

Casi todo el oro usado en orificaciones debe ser -
preparado manualmente, de tal manera que se llesguen a obte-.
ner variados tamafios en las pequefias torundas o esferas dg -

metal necesarias para la correcta obturaciﬁn con oro cohesi-
vo de alguna cavidad.

La preparacidn de las 14minas para su colocacidn en
la cavidad se hace de la siguiente manera:

Las hojas se cortan segin los tamafios deseados, ca-
da una de estas fracciones se coloca entre los dedos indice.
y pulgar y los extremos o punta de la lémina se dobla al cen
tro usando una pinza de curaciones, a continuacién con los -
mismos dedos aprovechamos los dobleces efectuados, la lamina
sa8 enrrolla como si fuera una hoja de papel, procedimiento -
que debe ser llevado a cabo suavemente lo compacto o estre--
cho de estos rollos esté regido unicamente por la experien--

cia del operador y por las necesidades de determinados ca- -
s0S,

Hay quienes prefieren enrrollar las l8minas de oro-
sin tocarlas con las manos, pues piensan gque esto podria con
taminarlas definitivamente, dichos profesionales, efectlen -
este procedimiento por medio de una servilleta de tela y ma-
nipulando el metel Unicemente con pinzes, ya que lo tienen -
enrrollado cortan dicho rollo segln las necesidadas. En el ~
momento que se estéd efectuando la obturacidn, se toma cada -
torunda (segdn sl tamefio que se necesite), con el instrumen—
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to portador y se lleva a la parte reductora de la flama de -
una lampara de alcohol, pues colocandola en otra parte de la

flama, se oxida y no permite nuevamente adquirir su cohesivi
dad.

La torunda debe conservarse en la flama solamente. -
el tiempo que tarda en cambiar de color, su sobrecalentamien
to provota que la porcién de metal no sea facilmente adapta-
ble con 8l condensador y a su vez se haga bola dendonos una-
superficie dura y dispareja; si no ha sido suficiente el ca-
lentamiento ésta porcién conservaré su cualidad no cohesiva.

Es importente tener gran cuidado al prender la 1&m
para de alcohol, es decir, que después de prender el cerillo
se debe esperar a que se consuma el fosforo por completo y -
cuando la lumbre ya se encuentre directamente sobre el pavi-
lo entonces prender la mecha, pues de otra manera, colocando
directamente el fosforo sobre la mecha la contaminamos con -

gas sulfuro, contaminando a la vez el oro y convirtiéndolo -
definitivamente en no cohesiwvo.

Profundidad de la Condensacién:

Con el oro cohesivo en cilindros en particular, no
podemos pretender condensar ung& capa de oro mds profundamen-
te que el nivel de la superficie de la cepa inmediata infe--
rior. Con cierta frecuencia hay operadores que imaginen gue
ellos pueden condensar una masa considerable de oro aplican.
do enérgicos golpes de martillo. Para alcaenzar una correcta
condensacidn y una resistencia suficiento, es necesario con-
densar cilindro por cilindro a medida gquo se incorporen o la
masa. E1l dnico cilindro que se condensa s el que esté en la
superficie y el efecto del golpe del martillo no penetra ha-
cia las porciones mis profundas del materinl. Cusndo un ci-
lindro se arquea, o se desplaza parcialmente, por lo comin -~
no han sido totalmente condensados.
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El temafic de las puntas del condensador tiene tam-.
bién suma importancia. Cuanto mds grande es la cara activa -
de la punta del condensador, tanto mayor intensidad deberf -
tener el golpe de martillo para condensar adecuadamente cada
cilindro. 5i se desea una mayor resistencia de la masa, se -

deberén emplear cilindros y puntas de condensacidn més peque
fios.

No obstante, en las orificaciones de gran volumen,-
para reducir el tiempo y el trauma se pueden utilizar puntas
y cilindros de mayor tamario. En resumen, para que exista una

buena condensacidn de una buena orificacidn existen cuatro -
propdsitos primordiales:

1.- Compactar intimamente el oro en todos los deta-
lles de la cavidad.

2.- Eliminar todo el aire de la cavided y de los ci
lindros sin condensar.

3.~ Endurecer y templar la masa de tal manera que -

adguiera una resistencia comparable a la que tenfa la estruc
tura gue se resmplaza.

4.~ Proteger los margenes frégiles de esmalte de la
cavidad.

Direccidn de la fuerza:

Le direccidén de la fuerza se puade definir como la-
direccidn que han de tener las puntas de condensacidn y las-

fuerzas del golpe del martillo en el momonto de la opera- -
cién.

Segin se va aplicando esta fuerze de condensacidn,-
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la punta condensante debe ser desplazada poco a poco aproxi-
madamente tres cuartas partes de su diémetro, y siempre diri
giéndola lo mds perpendicular posible a las paredes. A medi.
da que este proceso se va repitiendo, las primeras cepas de-
oro deben ir cubriendo las anteriormente colocadas tomando -
en consideracién que siempre se debe empezar por la parte de
més diffcil acceso pues de otra manera serfa imposible hacer
la condensacién adecuada posteriormente. Este proceso evita
al operador encontrarse al terminar le orificacidn con peque
flas lagunas o puentes que no han sido soldadas debidemente.

La direccidn de la fuerza tiene a su vez una gran —
importancia en el proceso de orificacidn, siempre que el ac-
ceso lo permita, la punta condensante debe estar dirigida -

cuando menos en un fngulo de 12° contra la pared de la cavi.
dad.

Cuando la punta condensante, debe por falta de acce
so, estar colocada més o menos paralela a la pared de la pre
paracién, el oro debe ser colocedo en forma mucho més preci-

sa y en porciones méds pequefas para obtener una adaptacidn -
adecuada contra la pared de la cavidad,

Densidad:

L.a restauracidn de oro diredta se caracteriza por -
masas densas ecompanadas por zonas vecinas con vacios. '

Le mayor resistencia del oro compectado, medida por

su resistencie traccional finel, esté dentro de las masas
condensadas,

En contraposicidn, las partes mé&s débiles es—
tln en la zona porosa situadas entre las capas de incremen-.
tos mls compactados. De esto se deduce que, 1llevando al mini

mo el nlimero de vecfos intermos, se obtendré la méxima resis
tencia en toda la restauracién.
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Los vacfos sobre la superficie de la restauracién -
aumentan la suscsptibilidad a la corrosién electrolftica. -
‘As{ mismo, en una restaurecién de oro directa, en las inter-
facies oro-dientes pueden estar presentes vacf{os con una fre
cuencia tal como para permitir una filtracién grosera que in
vita a la recidiva de caries. 8in embargo uno de los méri--
tos de la restauracién de oro, adecuadamente compactada es,-

el de la pequefia cantidad de filtracidén que permite que tome
lugar,

Es evidente que los vacfos son inevitables, pero -
por todos los medios se procurar§ reducirlos al mfnimo y es-
to, como factor, depende de la destreza del operador. El ta
mafio y la forma de la superficie de trabajo del condensador,
las dimensiones de la cavidad dentaria y la dinémica del sis

tema de compactacién, influyen sobre la densided de la res-.
tauracién de oro compactado.

Propiedades Fisicas del Oro pare Restauraciones Di-
rectas:

Las propiedades fisicas de las diversas formas de -
oro para obturaciones directas influenciadas tombién por dis
tintos métodos de compactacidn, se hen estudiado extensiva--
mente. Lamentablemente es dificil comparar datos de estos -
estudios debido a que cada investigacifn encierra algunas
condiciones experimentales diferentes:
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Tabla I,- Propiedades Fi{sicas representativas de los Oros -
para Restauraciones Directes.

 Material y Resistencia  Transversal Nimero de Densi
dureza dad -
.Técnica (Lib/pulg?) (Kg/cn@) Knoop Aparen
te.
(g/en?)
0RO MATE
Manual 23.000 1610 52 4,3
Mecénica 24,100 1650 62 14,7
Combinada 24, 100. 1690 53 14,5
ORC PULVERIZADO
Manual 23.600 1650 56 14,4
Mecénica 22.200 1550 64 14,5
Combinada 27.100 1900 58 14,9
ORD EN HOJAS
Manual 42,300 2960 &9 15,9
Mecénica 37.900 2650 G9 15,8
Combinada 39.000 2730 69 15,8
0RO MATE Y 0RO
EN HOJAS
Manual 28.000 1960 70 15,0
Mecénice 29,400 2060 71 15,1
Combinada 32.400 2270 75 15,0

Se han evaluado tres formas diferentes de oro, asi-
como también una combinacién de Oro Mate com oro en hojas. -
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Estos oros se compactaron con la técnica manual con un marti
1lo con un condensador mecénico ajustado para proporcionar-
un golpe de frecuecia e intensidad conocidas y con una técni
ca combinada por lo que la mayor parte de la probeta se com.

pacta a mano, mientras gue la capa superficial se colocd con
el instrumental mecénico.

La resistencia se determind midiendo la resistencia
transversa debido a que la mayorfa de las caracter{sticas de
resistencia de una restauracidn dental se pueden svaluar por
medio de este ensayo. La resistencia transversa es una refle

xién de los tres tipos de tensiones: compresiva, traccional,
y tangencial.

En este estudio, los valores de densided dados en -
la tabla I, debido a que se determinaron por medicién lineal,
no representa los verdaderos valores de densidad espec{fica.
Tales valores incluyen todas las burbujas, poros y otras = -
irregularidedes superficlales; por lo tanto se les debe con-
siderar como de densidad aparente. Si las porosidades y va--
cfos no estuvieran presentes, se deberia esperar entonces el
valor de la densidad del oro {19,3 gramos por cms). De la -

pbservacidn de la quinta columna de la Tabla I se desprende-
gque la densidad esta lejos de lo reel.

La resistencia transversa, la dureza y la densidad-
son evidentemente algo mayores cuando se emplea el oroc en -
hojas o la combinacidn de oro mate y oro en hojes, que cuan-
do se utiliza el oro pulverizado o el oro mate splos. Como -
podria esperarse de la naturaleza de cada fama de oro, estos
datos indicarfa una cohesidn algo mejor durente la compacta
cién. Debido a su inherente densidad y & su estructura lami-
nar, el oro en hojas ofrece la méxima oportunidad de reducir
las porosidades internas, aungue estos resultados estan, en-
general, de scuerdo con la mayorfa de laes investigaciones, -
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otras no han encontrado una diferencia tan amplia en las pro
piedades fisicas de probetas compactadas con distintas for--
mas de oro para restauraciones directas. Es probable que -
las diferencias en los datos de estos estudios sean debidas-

a las condiclones experimentales presentes y a la técnica
operativa individual empleada.

Aunque los tres métodos de condensacidn producen
probetas que son compactadas en resistencia transversal y -
densidad, el uso de un condensador mecénico mejore en algo -

la dureza cuando se utiliza el oro mate y el oro pulveriza...
do.

No hay evidencias de que las diferencias de las pro
piedades fisicas entre las distintas formas de oro o los mé-
todos de compactecidn que se apreclen en la Tabla I sean clg
nicamente significativas. Es probable gque las propiedades -
fisicas de la restauracién esten mucho més influenciadas por
la habilidad del operador en menipular y colocar el oro.

Concluyendo, no caben dudas de que, desde el punto-
de vista de su eficacia, una restauracién de oro directa ade
cuadamente insertada es insuperable. (on las distintas for-
mas de oro para restouraciones directas de que se dispone y
con los equipos modernos para manipular y compactar el oro,-
el tiempo requerido para temminar le restauracidn se ha redu
cido. Los posibles efectos destructores sobre la pulpa, debi
dos al trauma producide por las fuerzas de compactacidn, han
sido refutados en investigaciones recientes. Evidentemente-
el oro en hojas adecuadamente compactado on una ustructura -
sana solo produce una respuesta pulpar minima,

No obstente, es menester destacar que en ¢l é&xito -
de una restauracidn de oro directa la destreze tfécnica del -
odontélogo es de copital importancia., Una restauracidn de as
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te tipo, deficiente, puede resultar 1la peor de todas las de-
més obturaciones clinicas.

Le insercién adecuada de una restauracidn de oro di
recta demanda una habilidad técnica del odont&logo como no -
_1a requiere ninguna otra restauracién. 51 no tiene tal con-

dicién, es preferible que se decida por otro tipo de restau-
racién.



--CAPITUL QO III.-

ALEACIONES DE ORO PARA COLADOS DE INCRUS-
TACIONES DENTALES.
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Aleacionss de Oro pera Colado de Incrustaciones
Dentales. . '

aluacidn de f - -
cifn de Qrg: Ourante muchos &fios se ha descrito el contenido
de oro de las aleaciones sobre la base de su "quilate" o en-
términos de "Fineza" en lugar de porcentaje en pesoc. El tég
mino quilate de una alescidn determina las partes de oro pu-
ro que hay sobre 24 partes en que puede dividirse la alea- -
cién, de esta manera 24 kilates indica oro puro; aleacifin de
22 Kilates quiere decir que esta aleacién estd compuesta por

22 partss de oro puro y por otras dos de otros metales cual-
quiera.

Un medio més préctico de estimar la cantidad de oro
contenida en una aleacién, es por la fineza. La fineza de -
una aleacifn de oro.representa el némero de partes de oro en
cada .1000 partes de aleacidn., Asi, oro de 24 K es lo mismo -~
que 100% de oro o fineza 1000, La fineza representa una me-
dida precisa del contenido de oro y a menudo, se refiere -
cuando se quiere indicar el valor exacto. El oro de 18 K se-~
puede designar como oro de fineza 750 o si se utiliza el sig

tema decimal, de fineza 0.750; para indicar que 750/1000 del
total son de oro.

Para el odontélogo la valuacién de la finRza o del-
kilate tiene importancia espscialmente por razones econdmi--

cas y para gpreciar el grado de resistencia de la aleacién -
a la pigmentacién y corrosién.

En la tabla II, se dé una comparacién del Kilate, -
la fingza y el porcentaje en peso del oro:
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Tabla II.-
GQuilate Cantidad de Oro Peso Fineza
en Kilate % Partes/1000]| Oscimal
de Oro
24 2 100.0  1000.00 1,000
24
22
22 ” 91.7 916.66 0.916
20 2 83.3 833.33 0.833
24
-
18 75.0 750.00 0.750
18 = . ) .
16 18 66.7 666.66  0.666
24
1
14 = 58.3 563.33 0.583

Compoaicién,

Las aleaciones de oro para colados de incrustacio--
nes dentales se pueden clasificar de acuerdo con la dureza

superficial que determinan sus composiciones.

De acuerdo

con los requisitos establecidos por la sspecificacién No.
de la Asociacidn Dental Americana, es muy probable que la
clasificacidn que se muestra en la tabla 3 represente las

composiciones y las propiedades més aceptables do las alea—-

ciones de oro para colados modernas.

5
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Tablé IIT.~ Clasificacién de las Aledciones de Oro para Co-
lados.

Metales del grupo B.H.N. (Ablandades )

del oro y del pla
Tipo tino.
(Minimo %) Min, Max.
1 (Blando) 83 40 75
II (Mediano) 78 70 100
11T (Durc) 78 90 140
IV (Extra Duro) 75 130

En la Tabla IV se presentan las composiciones 1imi-

tes probables de las aleaciones (color oro) gque suministra -
el comercio.

TABLA IV.-

Tipo Oro Plata Cobre Paladio Platino  Zinc

) @ % % @
A 79-92,5 3-12 2-4,5 0-0,5 0-0,5 00-5
B 75-78 12-14,5 7-10 1-4 0-1 0,5
C 62-78 8-26 8-11 2-4 0-3 1
D 60-71,5 4,5-20 11-6 0.5 0-3,5 1-2

Aungue la clasificaecifn de las aleaclones por tipos
en embas tablas a5 relativamente la misma, es importente ha-
cer notar que no todos los limites de las composiciones que-
se dan en la Tabla IV rednen los requisitos de composicién -

que se determinan en la Tabla III, especificemente en laos de
bajo contenido de oro.



48

Asi por ejemplo, todas las aleaciones de Tipo A (Tg
bla IV) con un contenido de oro menor al 83%, no reunirén -
los requisitos de la especificacidn en lo referente a la com
posicidn, tal como se indica para las aleaciones de Tipo I -
en la Tabla III, Para obtener los mejores resultados es con-
veniente que el ddontologo seleccione las aleaciones de oro-

‘para colado s6lo entre aguellas que certifiquen cumplir con-

los requisitos determinados en la especificacidn No, 5 de la
Asociaci4n Dental Americana.

Para tener la seguridad de que las restauraciones -
de aleaciones de oro no se pigmenten con los fluldos orales,
una de las condiciones més importantes que por considerar
es que tengan suficiente cantidad de metales nobles. Tam- —
bién es importante tomar en cuenta gque sus temperaturas de —
fusién sean lo suficiente bajas como para que puedan ser tra

bajadas con los elementos habituales usados en la préctices —
dental.

Efectos Generales de los Componentes:

Oro: De hecho, es el principal componente de las
aleaciones de oro con color de dicho metal. Su principal -

contribucidn es eumentar la resistencia a la pigmentacién. -
El contenido de oro de una aleacidn dentel tendréd gue ser, —
por lo menos, de 75% en peso. Sin embargo, de acuerdo con -
los requisitos establecidos en la especificacién de la Asg--

ciacidn Oental Americana, el platino y el paladio pueden sus
tituir al oro hasta cierto punto.

—

El oro también confiere ductilidad a la aleacidn. -
Aumenta el peso espec{fico y es un factor en el trotamiento-

térmico de la aleacidn, principalmente en combinaciones con-
el cobre.
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. Cobre: Su contribucidn més importante en las alea--
cionss de oro es la de aumentar la resistencia y la dureza,-
El nimero de dureza Brinell del oro purc puede ser tan bajo-
como 32, pero si se le agrega aproximadamente un 4% de cobrg
puede aumentar hasta una cifra tan alta como 54. La dureza-
de la aleacifn Oro-Cobre-Plata es factible de ser aumentada-

en proporcién directa a la cantidad de cobre que se aflada -
hasta el 20%.

La segunde contribucidn importante del cobre es la-
accién que, en combinacidn com el oro, el platino, el pala--
dio y la plata tiene en el endurecimiento téc: ico. Para que
el cobre actle en el endurecimiento por tratamiento térmico-
es necesario que su proporcién en la aleacidn sea superior -

al 4%. Si ésta es de 8 a 1 alta como de 25%, el endurecimien

to térmico se alcanza prontamente. Combiene tener presente-

sin embargo, que el cobre disminuye la resistencia de la -
aleacién & la corrosién y a la pigmentecidn y que, por esta-
razén, su proporcidn debe estar limitada.

El cobre, por lo general, disminuye el punto de fu-
sidn de la aleacién y tiends también a reducir la diferencia

entre los limites de temperaturas superior e inferior del in
tervalo de temperaturas de fusidn.

Dentro de los limites que, por lo general, intervie
ne en las aleaciones de oro dentales el cobre aumenta la duc
tilidad cuandoc se afaden otros metales que no -son oro. Tam—-
bién tiende a comunicarle su color reoJjizo caracteristico.

Plata: Aungue en combinacién con el cobre pusde -

afectar al tratamiento térmico de una aleacidn, por lo gene-

ral, su accifn es casi neutra. Tiends a blanguear lu alea--

cidn y acentda el color amarillo neutrolizendo el rojlzo qus

confiere 8l cobre. En ciertas ocasiones particularmente en-
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presencia de paladio, puede contribuir a la ductibilidad de-
la aleacién.

Platino: Endurece y aumenta la resistencia de las -
aleaciones de oro aln més que el cobre y, por consighiente,-
se agrega con este propfsito. Conjuntamente con el oro au.-—

menta la resistencia de la aleacidn a la pigmentacién y a la
corrosién,

Como el platino aumenta el punto de fusidn, su uso-
en las aleaciones de oro para colados es limitado. En tales
aleaciones la temperatura a la cual el compuesto comienza a-
solidificar esta cerca de los 1,0000C {1,8320 F) y, por lo -

tanto, el médxim contenido de platino en ellas gira alrede—-
dor del 3 a 4%.

£l platino tiende a blanguear a la aleacidn y reac-

ciona con el cobre para producir un endurecimiento térmico -
afectivo.

Paladio: Como resulta més econdmico que el platino,
con frecuencie se agrega & las aleaciones en su reemplazo y-
al conferir e la aleacidén casl las mismas propiedades que és
te, la sustiticidn, por lo comin, resulta satisfactoria.

Aungue el paladio funde & una temperaturs mas baja-
que el platino eleva con més eficacia la temperatura de fu--
sién de la aleacidn de lo gque lo hace este, Por consiguien-
te, en andloges condiciones, debe ser usado con mis restric.
ciones. S5in embargo a despechoc de la preésencia de platino, -
en las eleaciones modernas de 1los tipos més duros (Tabla IV)
interviene, por lo genmeral, en alguna contided. Este metal-
aumenta la resistencie y la dureza y es un elemento efectivo
en el endurecimiento térmico, pero no tento como el platino.
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De todos los metales que, por lo comun, intervienen
en las aleaciones de oro dentales, el paladio es el componen
te que m&s capacidad tiene en blanguearlas. Basta que inter
venga en un 5 a 6% para gue las blanquee por completo.

Como el peso espec{fico de este metal es menor que-
el del oro y del platino, la reduccidn de pesa que, por uni-
dad de wvolumen, experimenta la aleacidn es apreciable.

Zinc: Se agrega en pequefias cantidades como elemen
to limpiador. Actla combinandose con los xidos presentes y
de ah{ que aumente la "fluidez de colado" de la aleacidn.
Reduce también el punto de fusidn.

Clasificacién de las Aleaciones de Oro para Colados
de Incrustacionas Dentales: '

Las aleaciones dertales a base de oro de que se dis
pone para la construccién de incrustaclones, coronas, puen--
tes y prétesis parciales removibles se agrupan generalmente-

en cuatro tipos cada uno de los cuales tiene propiededes li-

geramente diferentes. De acuerdo con le especificacién No.-

5 de 1la A.D.A., se describe a estas aleaciones como tipos I,
IT, 111, y IV. En versiones anteriores de la Especificacién
No. 5 de la A.D.A. se empleaban las letras A, B y C para los
tres tipos de aleaciones y sSe pueden encongrar nNUMEroSas re-
ferencias a esta forma de denominacidn. Algunos fabricantes-
pueden utilizar las letras A, B, C y D para describir al ti-
po de aleacifn en sus tables de propiedades. También se uti
lizan los términos de blando, Mediano, Ouro y Extra Duro,

con la denominaciédn suplementaria de Tipos I, II, III y IV
para describir las diferencias en las propiedades de estos -

cuatro grupos de aleaciones o sea la misma que se utiliza en
la Especificacién No. 5 de la A.D.A.
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Estos cuatro tipos de aleaciones de oro para cold--

dos han sido desarrollados para que posean propiedades defi-
nidas lo que las hace adecuadas para tipos especificos de
restauraciones.

Cuando se desarrolld por primera vez el prg
cedimiento de colado, poco después del afio 1900, solo se dis
ponia de aleaciones de oro para monedas y de oro 22 Ky -~ '~
ellas no poseian propiedades adecuadas para restauraciones -
coladas complejas como las estructuras de una prétesis fija-
o removible. Por consiguiente se ha producido a lo largo de-
los afios la gparicién de los cuatro tipos principales de : -
aleaciones que poseen propiedades que las hacen apropiadas -
para tipos especificos de restauraciones dentales. Sin em-.
bargo debe destacarse que no hay una regla rigida para utili
zar un clerto tipo de aleacidn para una restauracidén especf-
fica, y aln cuando la aplicacidn sugerida para un tipo de -
aleacidn puede ser la més indicada es posible obtener sim- -
ples incrustaciones individuales a partir de aleaciones dise
fiadas para tipos méds comple jos de restauraciones. Se obten-
drén resultados probablemente mucho més desfa orables si se-
utilizan los tipos I y II que son aeleationes blandas para -

restauraciones complejas que deberén soportar elevedas ten--
siones durante el servicio que presentan.

En general las aleaciones blendas de Tipo I se uti-
lizan para incrustaciones que estén sometidas solo a tensio-
nes ligeras durante la masticecién. Esto incluye incrusta--
ciones gingivales e interproximales de un diente asi como -
ciertas incrustaciones oclusales de disefio o localizacidon -
tal, que no estén sometidas a aplicociones severas de tensig
nes. Las aleaciones de este tipo son a menudo, Utiles para-
preparar incrustaciones por el método dirccto que requiere -
gue la terminacidn sea completadas sobre el diente con instry
mentos de meno relativamente simples en lugar de sobre un -
troguel como se hace cuando se utiliza el método indirecto.-
Como consecuencia del nimero menor de restauraciones de este
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tipo' y debido a gue las mismas restauraciones se pueden ob--
tener con otros tipos de aleaciones, se utilizen menps las -
-aleaciones Tipo I gque las de los otros tipos.

Las aleaciones de Tipo II o semiduras pueden utili.
zarse para précticamente todos lo stipos de incrustaciones -

coladas. Las aleaciones de este tipo pueden a veces ser uti
les para pilares de pusntes posteriores cuando existe sufi--
ciente volumen de material en la estructura como para compen
sar las cualidades de resistencia inferiores a las aleacio--
nes de tipa II en comparacidn de tipo III o duras son més
aceptables para coronas, corcnas 3/4 y pllares de puentes -
gue no deben ser colados en aleaciones mas blandas y més dé-
biles como son las de tipo I y II., Ademés se pueden colar -
incrustaciones de precisién como las aleaciones de tipo III.

Las aleaciones de Tipo IV o extra durss son disefia-
das para que tengan resistencia suficiente y propiedades adg
cuadas para colar con ellas prdtesis parciales removibles -
con retenedorss, puentes colados de precisién y coronas 3/4-
que no necesiten someterse a operaciones de trabajo en frio-
o brufiidor. Este tipo de aleaciones representa el més duro-
y resistente de entre los cuatro tipos de aleaciones de oro-

para colados y como grupo a veces se les denomina aleaciones
para préotesis parciales.

Es evidente, por lo tanto, que los cuatro tipos de-
aleaciones de oro para colados pueden ger agrupados en clasi
ficacidn amplia de diferentes tipos de restauraciones denta-

les. Las aleaciones de Tipo I son utillizables para incrusta

ciones no sometidas a tensiones. Las aleaciones de tipo II-

pueden ser utilizadas para incrusteciones en general mien~ -
tras que las de tipo III son indicedas pura coronas 3/4, co-
ronas totales y puentes. Las aleacioncs de Tipo IV tienen -
propiedades adecuadas para la construccidn de prdtesis par--
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ciales remvibles y se les conoce como aleaciones para prite-
sis parciales.,

Independientemente de los términos que se empleoen -
para describir a los cuatro tipos principales de aleacipnes-
para colados, debe reconocerse que las cualidades de dureza-
y resistencia difieren de uno a otro grupo lo que hace que -
uno sea més adecuado que otro para ciertas y especificas res
tauraciones. Debe reconocerse también gque la mayoria de los
fabricantes pueden producir més de una aleacidn en cada uno-
de los cuatro tipos de manera que se dispone de un rango de-
cualidades y los valores que para las propiedades generalmen
te provee el fabricante son confiables como guia de propieda
des a esperar en un producto especifico. 6i este cumple con
los requisitos de las especificaciones de la A.D.A, asf se -
hard notar en el envase y se indicaré también el tipo de -

aleacién que esté destinada a un uso espec{fico para un tipo
particular de restauracién.

Propiedades Caracteristicas de los Oiferentes Tipos
de Aleaciones de Oro:

Tipo I (blendo): La especificacidn No. 5 de la A.D.
A. pera aleaciones de oro para el colado de incrustaciones -

dentales permite un rango de dureza Brinell de entre 40 y 75

para las aleaciones de Tipo I o blandas. Las aleaciones den

tro de este rango son generalmente bastonte ductiles con va-
lores de alargamiento que oscilan entre 20 y 35%. E1 limite
proporcional varfa entre 560 y 1050 Kgf'/cm2 lo que indica -~
que las aleaclones de este tipo pueden ser facilmente defor-
madas por tensiones leves ejercidas por medio de instrumen--
tos de mano y gue poseen suficlente ductilidaed como para ser
deformadas y adoptadas con instrumentos simples.
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Tipo II (mediano): Los limites fijados para la dure
za Brinell de las aleaciones de tipo II son de 70 y 100. -
Las aleaciones dentro de este rango tienen valores de alarga
miento cercanos a los de las del tipo I indicande que estas.
aleaciones son también bastaente dictiles. E1 rango de valo-
res para el limite proporcional, sin embargo, es algo més al
to que en el caso del tipo I. La capacidad de poder ser tra
bajada con facilided y adoptaedas por medio de instrumentos -
de mano no es tan grende en las aleaciones de tipo 1I como -
on las del tipo I debido a su dureza y limite proporcional -

ligeramente mayores m&s que debido & los valores menores do-
alargamiento.

Tipo III {Duro): La dureza Brinell de las aleaCioe-
nes de Tipo III estd entre S0 y 140 de acuerdo & lo que esta
blece la espetificacién No. 5 de la A.0.A. Las aleaciones -
dentro de este rango responden generalmente al tratamiento -
térmico durante el colado y posterior enfriamiento o durante

el calentamiento subsiguiente al soldar o realizar alguna
otra operacifn.

-

Aunque el cembio de dureza como consecugn--—
cia del tratamiento térmico puede no ser muy pronunciado en-
las aleaciones de Tipo III, es a menudo suficlente como para
producir cambios significativos en otras propiedades como la
resistencia y el alargamiento. La dureza puede aumentar en-
aproximadamente sdlo 10 & 20 nimero de dureza Brinell mien-
tras gue el alargamiento puede verse reducido tanto como de-
5 a 15% durante la misma operacién de endurecimiento de
acuerdo con la composicidn de la aleacitn.

Tipo IV (Extra Duro): Las aleaclones de este tipo -
estén sujetas e mayor cambio de dureza gue cualquiera de los
otros tipos cuendo se les somete & un trotamiente térmico en
durecedor. Este tipo de aleaciones tieno normalmente un ni-

mero de dureza Brinell mayor de 130 en condicidn de ablanda-
da y puede aumentarse a aproximademente 224 después del endu
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recimiento. Las propledades de alargamiento y limite propor

cional, de la misma manera, cambian significativamente duran
te la operacién de tratamiento t&rmico. Por ejemplo, el -
alargamiento puede verse reducido de 20% a 4% o menos como-
resultado del tratamiento térmico. Como se considera gene--
ralmente que se necesita un minimo 4% a & de alargamianto -
para evitar una fragilidad excesiva resulta ovio que el cem-
bio gue se produce durante un tratamiento térmico muy severo
puede afectar seriamente la utilidad de algunas aleaciones.-
Simultdneamente con los cambios de dureza y alargamiento hay
un aumento significativo en la resistencia y el 1fmite pro--
porcional de las aleaciones de Tipo IV. Ourante el trate- -
miento térmico endurecedor es posible que este tipo de alea-
ciones casi duplica su resistencia como el limite proporcio-
nal o resistencia a la deformacidén permanente pusde aumenter
de cerca de 2,800, a 5,300 Kgf/cm€ o més durante el trata- -
miento térmico endurecedor ese aumento de resistencia es vi-

tal para muchas restauraciones del tipo de puentes fijos a -
las prétesis parciales removibles.

El médulo de elasticidad de las aleaciones de oro -
pera colados dentales oscila entre 770.000 y 1,050.000 Kgf/-
cmé de scuerdo a la composicidn de la aleacidn de que se tra
te. En general, no existe un patrén definido de aumento en-
el midulo de elasticidad desde el tipo 1 al IV de aleacio- -
nes: en cambio, el mSdulo varfia de une sleacidén a otra del -
mismo tipo de acuerdo con la composicidén, Como el médulo -
de elasticidad es una medida de la flexibilidad o rigidez de
la aleacidn dentro de la zona eléstice o sea por debajo del-
1f{mite eléstico, puede verse gque hay pocu variacibn entre -
las distintes aleaciones del valor promedio de aproximadamen
te 910.000 Kgf/cm@. La propiedad del médulo eléstico no se
modifica como consecuencia del tratamiento térmico como lo -

hacen la dureza, el limite proporcionel o el porcentaje de -
alargamiento.



57

Aleaciones de Orv Blanco:

Todas las aleaciones descritas hasta ahora pertene-

cen a las de color oro, en las que por lo general, predomina
el de este metal.

Desde alrededor de 1935 se ha dispuesto de un néme-
ro de aleaciones blancas que algun@s personas Consideran mds
estéticas que las amarillas para ciertos tipos de restaura—-

.ciones coladas. Se pueden formular aleaciones blancas de -
propiedades mecénicas similares a las correspondientes amari
llas y se les utiliza para el mismo tipo de restauraciones.

Como ya se menciond anteriormente, con el agregado

de platino, paladio o plata, la aleacién se toma blanca o
plateada.

Con el mism propdsito se puede emplear niquel pg
ro, por lo comin Se usa poco o nada debido e la tendencia -

gue tiene de hacer quebradiza y de disminuir la resistencia-
a la pigmentacifn de la aleacidn.

El blangueador mé&s efectivo es el paladic. Cuando -
el contenido de oro con respectoc a aquel llega a un minimo,-
las alsaciones resultantes, mds que da oro, es més apropiado
denominarlas "Aleaciones de Paladio" en su condicidn de -

ablandades, todas las aleaciones son duras, con un nimero de

dureza Brinell mayor que 100. En comparecidn con las alea.-

ciones de color oro presentan una ductilidad baja y una re--
sistencia a la pigmentacidn decididamente menor. Como es de
suponer su alto contenido de paladio, el 1{imite superior de-
sus intervalos de temperatures de fusidn as elevado y esté -
en las vecindades de los 1,025¢ C (1,8800F), Esto dificulta
la fusidn en centidad cuando se utilize vl soplete elre-gas,

y a8 menos que se tomen las debidas preceuclones, se corre el
riesgo de oxider la aleacidn.



58

81 se les cuela cori cuidado y habilidad estas alea-
ciones blancas pueden dar restauraciones aceptables y utiles
pero en generel se les considera més criticas que las amari-
llas en lo que respecta . a los factores relacionados con la -
operacién de colado.

Generalmente las aleaciones blancas més aceptables-
no son menos costosos que las correspondientes a amarillas,
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CAPITULO 1V

. TEMPERATURA DE. FUSION.
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4 Temperatura de Fusifn:

Debido a la composicidn de la aleacién, las eleacip
nes amarillas de oro para colados del tipo I al IV y las
aleaciones blances para colados funden en un intervalo de
temperatura mis que a un valor especifico de temperatura. -
A los efectos de que la aleacién pueda penetrar en el molde-
as necesario gque en el momento del colado esté completamente
1{quida. Por consiguiente, se deberé calentar ligeramente -
por encima de su temperatura de 1fquidos. A este respecto,-

el Industrial deberd especificar el intervalo de temperatura
de fusién de la aleacidn.

Con métodos rutinarios es sumamente complicado de--
terminar el intervalo de temperaturas de fusién. En cambio,-
siguiendo las directivas establecidas en la especificacién -
No. S de la A.D.A resulta factible comprobar la temperatura-
de fusidn. La prueba consiste en someter una muestra de la-

aleacién a una carga traccional especificada a temperaturas-
que se van elevendo progresivamente. La temperatura a la -
gue la aleacién se frectura se denomina Tempseratura de Fu- -
sién. E1 valor minimo de esta temperatura para las alsacio—
nes de Tipo I debe ser de 930c C (1,7060 F); pera las de ti-
po II y III de 9000 C (1, 6520F);y para las de Tipo IV, de -
8700 C (11,5980 F). Esta temperatura de fusién no es indica-
tiva de la de solidus ni la de liquidos de la aleacién sino,
ms bien comprendida entre éstas, posiblemente més cerca de-
la ligquidus gue la de solfdus. Es de inestimable valor el -
conacimiento de le temperatura méxima a la que la aleecidn -
puede soldarse., De todas maneras, la aleacién se distorcio-
na y funde parcielmente si se celienta a dicha temperatura.-
Las sleeciones blancas de oro pueden tener temperatures de -

fusidén ligeramente mayores que las correspondientes a alea--
ciones amarillas de oro.
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Tratamiento Térmico de las Aleaciones Dentales a -
Basg de Oro.

Se atribuye el mérito de haber observado por vez -
primera la influencia del tratamiento térmico sobre las alea
ciones de oro a tres investigadoies del instituto Politécni-
co de Petrogrado en Rusia en 1916, Estaban ellos investigan
do las razones por las cuales los Jjoyeros encontraban difi--
cultades en el laminado y recocido de las aleaciones de oro-
y cobre de 18 Kilates. Los resultados de sus investigacio--
nes se publicaron en 1916 (Kurnskow y colaboradores) y conte
nia la informacidn necesaria para iniciar un esquema cienti-

ficamente basado para el tratamiento térmico de las aleacio-

nes dentales a base de oro. Desde ese entonces ha aparecido

informacidn adicioral sobre la teoria y efectos del trata- -
miento térmico de las aleaciones de oro no solamente con co-
bre sino también con platino y otros metales.

€l tratamiento térmico de las aleaciones utilizadas
en odontologia para modificer sus propiedades no es un descu
brimiento reciente aunque el tratamiento térmico sistemdtico
de las aleaciones de oro para mejorar sus propiedades es de-
origen relativamente reciente. El efecto del recocids o -
ablandamiento de los meteles trabajados en fr{o ha sido cong

cido y practicado por las odontSlogos desde la introduccidn-
de la orificacidn o quizé desde antes.

El tratamiento térmico de las aleaciones dentales -
de oro es fundamentalmente une operacién de ablandamiento o-
endurecimiento dependiendo de la temperatura a la cual se ca
lienta la amleacién sblide. Es obvin, por lo tanto, que las-
aleaciones de oro calentadas cercanas a los 7000 C o sea al-
rojo, y répidamsnte enfriadas, dUssde esa temperatura seran -
ablandadas mientras que aguellas calentadas a temperaturas -

por debajo de 425¢ C serén endurecidas. De esta observaecién
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se hace aparsnte que este proceso de endurecimiento o ablan-
damiento puede lograrse en forma no controlada durante el en
friamiento de los colados en el molde. For otro lado, el en-
durecimiento y ablandamiento de las aleaciones, con el cam-.
bio consiguiente en otras prupiedadss puede controlerse con-

precisién empleando un procedimiento establecido para cade -
operacidén.

Mé&tcdos de tratamiento térmico: Tratamiento Térmico
Avlandador :

Un tratamiento Térmico ablandatior o de solucidn efi
caz, 85 el que se prescribe en la especificacién No. 5 de la
A.D.A. La aleacién se coloca en un horno eléctrico durante-

10 minutos a una temperautra de 700° C (1,292¢F) y luego se-

enfria bruscamente en agua. Probablemente, en este perfodo-

todas las fases intermedias experimentan un cambio y forman-
una solucidn sflide desordenada, y la répida inmersién en el
agua impide su reorganizacidn durante el enfriamiento. Con-
este tratamiento la resistencia traccional, el limite propor
cional y la dureza se reducen, pero la ductilidad aumenta. -
El tratamiento térmico ablendador esté& indicadc en las es- -
tructuras que han de ser conformadas, desgastadas o someti-.
das a otros trabajos en frfo sea en la boca o fuera de ella.

Tratamiento Térmico Endurecedor: El tratamiento de
endurecimiento por calor o tratamiento térmico endurecedor -

de las aleaciones dentales se puede llevar a cabo por medio-
de tres procedimientos.,

L.a aleacidn se puede enfriar lenta-
mente a partir de la temperatura corrsspondiente al color ro
jo {7000C). Este tratemiento permite suficiente tiempo como

para que tomen lugar les reaccionss en wstado s6lido conve--
nientes. )

Un tratamisnto lento de enfriamiento de este tipo -
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se pueds comenzar a una temperatura mds baja que la del rojo
(7000C). Asf por ejemplo el método prescrito por la especi-
ficacién No. 5 de la A. D, A. la aleacién se enfrfa en un -
hormo a partir de los 450 C (8420F) hasta los 2500 C (4820F)
en un perfodo de 30 minutos y luego se sumerge bruscamente -
en agua. Este procedimiento se conoce & veces como “"Enfria-
miento en Homo" y para muchas aleaeciones de oro dentales -
resulta algo dréstico debido a que las toma demasiado que--
bradizas. S6lo se incluye en la especificacién para propdei
tos de prueba. En la préctica, el tiempo de enfriamiento en
hormo se reduce & uno m&s corto; a quince minutos por 1o co-

A

mun .

El tercer método y el mls préctico es el de trata--
miento térmico habituel de "inmersion", que consiste en endu

recer la aleacifn a una temperatura y tiempos definidos an--

tes de enfriarlas bruscamente. Aunque la temperatura que se

debe utilizer varia de acuerdo con la composicidn de la alea
cién; por lo generael oscila entre los 3500C (6600F) y los -
4500C (840¢F). En cuanto al tiempo, por lo comdn, es de 45 -

minutos. E1 tratamiento adecuado para cada aleacién debe
ser especificado por el industrial,

A los efectos de liberar el endurecimiento que por-
deformacién pueda tener la aleacifn y para iniciar un trata-
miento térmico endurecedor sobre una estructura ds solucifn-
sélida desordenada, es necesario en todos los casos someter-
a la misma a un tratamiento previoc de ablandamiento. 0Oe
otra manera, no es posible mantener el contralor adecuedo
del proceso del endurecimiento. Los aumentos en la rasisten
cia, en el l{mite proportcional y en la dureza y la reduccién

en la ductibilided, dependen de la cantided de transformacip
nes interslidas que se permitan.

Estas a su vez, astén su-
peditadas a la temperatura y al tiempo del tratamiento.
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Como el 1fmite proporcional eumenta con el endureci
miento, se puede esperar un gran incremento en el mddulo de-
resistencia. El tratamiento térmico endurecedor est8 indica
do en prétesis parciales metélicas sencillas, y en otres es-
tructuras similares. En las pequerias estructuras tales como
incrusteciones, el tratamiento endurecedor, por lo comln, no
se emplea. En este caso se utiliza generalments una alea- -

cién que en su condicién de eblandado tenga suficiente resi-
lencia,

Hormos para Tratamiento Térmicos:

Para un mejor contralor y mantener una temperatura-
uniforme, es preferible realizar los tratamientos de ablande
en un horno eléctrico. No obstante, pequefias estructures co
mo un@ incrustacidn, se pueden ablandar con &xito en la 1lla-

ma del bunsen. Se calienta al color rojo cereza (700oC) y -
se enfrfan bruscamente con el agua.

Para los tratamientos té&mmicos endurecedores, sean-
del tipo de "enfriado en horng" o de "inmersién", resulten -
muy Gtiles los hornos eléctricos equipados con termoregulado
res. Si el endurecimiento se ha de realizar a una temperatu-
ra constante, se puede utilizar un bafip de sales compuesto -
de partes iguales de Nitrato de Potasio y Nitrato de Sodio.
La mezcla funde a 2000 C y es factible de calentarse a las -

temperaturas que ordinariamente se emplean para endurecer
las aleaciones dentales.

Cuando se emplean estas sales hay-
que tener cuidado de gue, al sumergir en ellas las estructu-

ras dentales, estas Gltimas no esten himedas o con restos de
cera, Tento fésta como el agua al sveporarse bruscamente a -

altas temperaturas, pusden provocar explosiones y la expul--
sié6n del 1lfquido del recipiente.
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Propiedades Fisicas de las Aleacignes de Oro para -
Colado de Incrustaciones Dantales:

En la tabla V se da el alcance de las propiedades -
de los diferentes tipos de aleaciones gque ya previamente se-
han mencionado. Como se puede epreciar, sl valor de las prg
piedades de las aleaciones tanto en su condicién de ablande-
das como en la de endurecidas, satisface ampliamente los re-
quisitos que podrfan desearse. Las cifras que figuran en la
tabla corresponden & un promedio de valores, de manera que -
cuslquier diferencia desfavorable que pudiera existir en una
aleacidn, es f&cil de poderse subsanar mediante un ligero
cambio en su composicidn o en su tratamiento térmico., FPor -
estas propiedades f{sicas, es probable gue el odontflogo ten
ga un cempo mis amplio para seleccionar aleaciones que el
tiene el ingeniero en estructuras, por ejemplo:

TABLA VI.-

Propiedades Mecénicas de las Aleaciones de Oro para
Colados de Incrustaciones Dentales.

Tipo Tratamiento B,H.N,. .Resistencia Traccionel Final
100 Kg/cm? 1000 1lbs/pulg?®
A Ablandada 45.70 - 21-32 30-45
B Ablandada 80-50 32-38 45-55
¥ Ablandada 95-115 34-40 48.57
Endurecida 115-165 42.57 £0-82
0] Ablandada 130-160 42-52 60-75

Endurecida 210-235 70-84 100-120




Tipo Tratamiento  Limite Psoporcional Alargamlionto
100 Kg/cm® 1000 lbs/pulg® %
A Ablandada 6-10 8-15 20.35
B Ablandada 14-18 20-25 20-35
C Ablandada 16-21 23.30 20-25
Endurecida 20-41 29-58 6-20
D Ablandada 24-33 35.47 4.25
Endurecida 42.64 60-92 1-6

Entre el nimero de dureza Brinell y la resistencia-
traccional de las aleaciones existe una definida relacién. -
Multiplicando el nimero de dureza Brinell por 500, se obtie.
ne en forma muy aproximada el valor de la resistencia trac--
cional final en libras por pulgadasz- 51 el mismo ndmero de
dureza se'multiplica por 400, también en forma aproximada el
valor del limite proporcional en libras por pulgadas cuadre-
das. De la observacién de la Tabla V, se deduce que cuando-
la resistencia traccional, el limite proporcional y la dure-
za aumentan, por lo general, disminuye la ductilidad. Con -
una composicidn apropiada, sin embargo, se puede obtener un-
valor comparativamente elevado para el porcentaje de alarga-
miento con resistencias relativamente altas.
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Colado de Incrustaciones de Oro:

Con prescindencia dé la técnica de colado que se-
utilice, el objetivo final siempre es el mismo. Se desea-
un colado gque, con un minimo de retoques, adepte bien a la
cavidad y tenga un correcto sellado marginal. Este ajuste
de ninguna manera debe hacerse a expensas de un trauma en-
gl diente. Puede admitirse que el colado en su fijacidn fi
nal, es decir, durente su cementacifn, reguiera una firme.
presién digital, pero no un martilleo. Tembién debemos -
admitir entre las paredes internas de las incrustaciones y
las de la cavidad un medio cementante de 20 a 40 micrones-
de espesor. De este modo el objetivo de muchas técnicas -
es simplemente el de obtener un determinado "grado de adep
tacién". Esto, con mayor especificidad, ha sido determina-
do en numerosos trabajos de investigacidn y hay acuerdo en
que pueda haber falta de adaptacién cuando la suma de los-
errores excede a una.desviacién lineal de 0.2%; lo que -
equivale decir que en 5 mm. no debe haber un error supe- -
rior a 10 micrones. Muchos profesioneles, equivocadamen-—-
te, creen guo las investigaciones sobre las técnicas de co
lado se han terminado hace tiempo y que los actueles mate-
riales para colado son tan perfectos que se pueden usar
con entera liberted. Sin embargo, en el momento actuel to
davia se estan haciendo investigaciones acerca de la exac-
titud y estaebilidad de todos los materiasles elésticos de -
impresién, de la porosidad y las asperezas superficiales -
de los colados, del mecanismo de la expansign higroscépi--
cas de los revestimientos, y de los factores involucrados-
en la notoria inestabilidad de los patrones de cera. An—-—
tes que se aclaren todos estos problemas, los estudios per
sistirén adn por un tiempo., Entre tanto, se sigue un pro-

cedimiento de colado simple cuya exactitud es altamente
reproducible.
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En este Capftulo se mencionarén los detslles de la-
técnica de expansién térmica, en la gque el principel agente-
de expansién, dentrov del revestimiento, es el cuarzo celenta
do (1,0%) o la cristobalita (1.4%) el componente yeso provee
alguna expansién edicionel por la dilatacién de fraguado (al
rededor de 0,3 a 0,4%) y por la dilatacidn higroscépica {su-
perior 1,0%) que toma lugar cuando el cilindro de colado se-
forra con amianto humedecido. Estas dos Gltimas formas de -
expansidn no son siempre efectivas en un 100%, puesto gue el
patrén de cera durante el perfodo pléstico del revestimien..
to, las puede restringir. Asf, por ejemplo se ha demostrado
que para que las fuerzas de expansidn produzcan un ensancha-
miento uniforme y no una distorcidn, los hombros de un pa- -
trén de una corona completa, que por lo general son mis re——
sistentes, se deben hacer con una cera més blanda.

Patrdn de Cera:

El patrén de cera constituye todavia uno de nues-. -
tros mayores problemas. Es imposible discutir adecuadamente-
las técnices de colado sin hacer un estudio completo del pa-
trén de cera, de su conformacidn, de las condiciones en las-
cuales se adapta y todas equellas manipulaciones subsecuen—-
tes a las que se les somete., Estos factores pueden tenmer un

efecto definitivo y bien manifiesto en el tamafio y la exacti
tud del colado final.

No hay una técnica para reproducir exactamente en -
la cera los detalles de la cavidad. Todo cambio dimencional
posible que esté al alcance del contralor del operador se de
berd compensar er las fases siguientes del procesc del cole-
do. Para disminuir los cambios dimensionales, de mas esté -
decir, que todes las distorciones y fallas en la adeptacién-

que se deben a una manipulacidén incorrecte por parte del ope
rador, deben ser eliminadas.
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Si la cera se vierte fundida dentro de la cavidad -
del diente o del troquel, en el caso del método indirecto, a
menos que se afiada en peguerfias capas sucesivas, se produciré
una gran contraccidn. Si bien es cierto que con esta técni-
ca se logran patrones de mas tniformes y con tensiones inter
nas de menor grado, existe un inconveniente. La cera fundi-
da presenta una contraccidn térmica lineal sumamente intensa
(0.03% por grado F. por encima de la temperatura bucal), Es
ta es la razbn por la que a veces, para corregir esta con- -
traccifn, es necesarip, en los patrones que se trabajan so--
bre trogueles, refundir profundamente la cera en las freas -
marginales y aplicar presién hasta que se enfrfan. Si antes
de ejercer la presifn se tiene el cuidado de dejar un exceso
de cera sobre toda la zona marginal, esta addpataré ain con-
mis justeza y compensaré mejor los efectos de la cantraccidn
El exceso de cera se remueve entonces con un instrumento en-
tiviado que se presiona desde la cera hacia los margenes co-

mo si se quisiera hacer un brufiido. El retoque de la cera -

adyacente a los mérgenes (sea para un patrén obtenido por fu
aién o por prasidn) reduce la contraccidn al porcentaje que-
podrfa corresponder a ung extensién aproximada de uno a dos-
milfmetros, ya que el resto, o sea toda la longitud o el an-
cho de la cera, ya ha experimentado su contraccién. En su—
ma, la contraccidn total queda practicamente compensada. Las
curvas de escurrimiento de la cera, indican que, una vez que
sus temperaturas caen por debajo del los 41¢ C hay cierta -
dificultad en modearlas o adaptarlas con mayor exactitud o -
firmeza dentro de la cavidad, pero en &l procedimiento re- -
cién expuesto lo que se hace @s readeptaer o corregir peque--
fias &reas con cera a temperaturas més ultaes.

La técnica directa més comin do forzar la cera -
ablandada dentro de la cavidad y mantenurla presicnade hasta
que adquiera la temperatura bucal produce en el patrdn un al
to grado de tensiones internas, pero la contraccidn térmica-
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es minima. Si hay otro punto, con respecto los patrones de-
cera, en que se debe insistir, es el de evitar la liberacidn

de las tensiones con sus correspondientes cambios dimensiona
les y deformaciones, revistiéndolos, de inmediato.

Remocidn del Patrén:

Otro momento crftico para sl patrﬁn de cera es cuan
do se remueve del diente o del trogquel. 6i se utiliza un ex
plorador, para no distorcionar la cera se deberd insertar "-
lenta y cuidadosamente en el centro de la masa. Cuando se -
retira el explorador, el agujero resultante se obturaré con-
un poco de vaselina. Un método mejor para retirar el patrdn
g@s el de fijer en 6l una horguilla de alambre delgado, el -
cual controla los movimientos de la cera con mayor seguri- -
dad, Después de retirar sl patrén de la cavidad de la hor--
quilla se remueve calentando el alambre por medio de una pin

za caliente. El patrdn se desprenderd sin que los extremos-

del alambre dejen agujeros. Un tercer método gue se ha reco

mendado consiste en utilizar una horguilla de oro que se re-

viste conjuntamente con el patrdn. Después del colado la -~
horquilla se corta facilmente.

El Pemo: La colocacidn de un perno epropiado es -
un paso muy importante. El lugar de eleccidn para fijar el-
pemo deberd ser la porcifn més gruesa del patrén que, por -
lo comin, esté a la altura del reborde marginal o en la emi-
nercia de una cispide. El diémetro adecuado del perno debe-
ser igual o mayor que la parte més gruesa de la cera. En és-
to se debe seguir el criterio de que, de acuerdo a la direc-
cién de entrada del oro fundido, este conviene que vaya pa--
sando de las partes mas gruesas a las mas estrechas. DOe se-
guir esta norma, como en algunas circunstoncias se requieri-
rén permos de 2 a 2.5 mm, de didmetro, existe el pelipgro de

distorcionar el patrSn por el calor que puedan almacenar ta-

les tamafios de pernos. El uso de permos huecos telos como -
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agujas, o de plésticos, adheridos con cera de pegar solucio-
nan este problema. v

Se ha dado micha importancia acerce del perno "grug
so y corto". 6i el diémetro del perno es lo suficiente an-
“cho, su longitud puede ser hasta de 1 cm., En la mayor parte
de los cilindros de colado la longitud del permo esté supedi
tada al requisito de que el revestimisntp, situado por deba-
jo del molde, tenga un espesor suficiente (alrededor de 6 -
mm, ) como para resistir el impecto del colado. En las téeni
cas de revestido al vacfo en las que las revestimientos son-
mAs densos y menos porosos, se ha comprobado que los pernos-
muy cortos no resultan apropiados. En tales casos si se ase
gura un escape conveniente del aire del molde, el grosor del
revestimiento situado por debajo de 61 podra ser menor. Se-~
ha demostrado tembién que los pemos cortos admiten el oro -
demasiado répido y que por ssa razén Se producen porosidades
"subsuperficiales". Este tipo de porosided toma lugar justa

mente por debajo de toda la superficie del colado, incluyen-
do 81 botén sobrante.

Cuando el patrdn se monta en la base y antes de que
se haga la mezcla del revestimiento, son varios los detalles
que aln es preciso tener presentes. Para que exista un me-—
Jjor sellado, el lugar de la base qus ha de tomar contacto
con el cilindro se lubricarf con vaselina o cera blanda. Pa
ra evitar que el revestimiento se adhiera se rompa o se des-

morone al retirar la base y/o el perno et conveniente que és
tos esten ligsramente lubridados con acoite,

El Cilindro de Colado: El amianto humedecido con
gue se forra el cilindro cumple tres finea: 1) al
una almohadilla, permite la expansién de fraguado
pica del revestimiento y previene que lus fuerzas

obrar como
e higroscé

de estas -
expansiones actlien excesiva y directamente sobre el patrdn,-
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2) al actuar como aislante, evita que el calor del homo se-
transmita demasiado répido al revestimiento, y 3) al interpo
nerse entre el revestimiento y el cilindro, facilita la lim.
pieza despuds de efectuar el colado. El empleo de dos capas
de amianto en vez de una no reporta ventajas.

Limpieza del Patrén: Luego de conformado el patrdn
de cera se debe lavar y cubrie con un detergente. A eate -
G1ltimo paso en el pasado no se le ha prestado la suficiente-
atencidn. Un patrén que después de retirarlo de la cavided-
mantiene restos del diente o sangre, darf un colado con Su--
perficies rugosas capaces de comprometer la adaptacién.
menos que el patrén se retire de un troquel completamente -
limpio y lubricado, el lavado tendré que ser la operacién de
rutina. Esta se lleva a cabo gplicendo jabdén 1liquido al que
también se le puede agregar perSxido de hidrégeno al 3%, que
se transporta al patrfn por medio de un pincel, y luego en-.
juagando a la temperatura ambiente.

A~

Después del lavado para
reducir la tensidn superficial, se le afiade una pelfcula del

gada de detergente. Esta pelfcula facilita el corrimiento -
del revestimiento sobre la superficie de la cera y evita la-
formacidn de burbujas, Para impedir que entre el patrén y -
el revestimiento se forma una pelfcula de agua, antes de pin
tar la cera con el revestimiento, la humedad del mismo acti-
va al detergente seco. Oesgraciadamente, no todos los‘deteg
gentes son compatibles, con algunos revestimientos y en vez-
de constituir una ventaja, por el contrario, pueden provocer
en el colado superficies rugosas debido a que retardan el
tiempo de fraguado del revestimiento.
tuar algunos ensayos previos.

Esto olbiga a efec- -

Ravastimiento Cristobalite: La técnicae de expansidn

térmica requiere el uso de un revestimiento gue contenga
Cristobalita.

La Cristobalita es una sustancis refractarfa-

que se obtiene calentando sf{lice a una temperatura de 1.4500
C.
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La profesin dental la utiliza desde el afio 1933. -
Su principel ventaja es la de poseer un alto porciento de ex
pansién térmica (de 1.2 a 1.4 por ciento) cuya mayor parte -
la alcanza a temperaturas relativamente bajas (aproximadameg
te M a los 215° -~ 2600C). Tiene la propiedad también, que-
el méximo de expansién se mantiene estable en un amplio in--
tervalo de temperaturas con escasas fluctuaciones que no re-
sulten muy sensibles a las inexactitudes del control del hor
no. Las mezclas de los revestimientos ectuales que contie--
nen Cristobalita tienen un tiempo de trabajo emplio, pero va

rfan en su viscosidad y en su lisura de los colados que pro-
ducen .

Variaciones del Revestimiento de Acuerdo con. los
Distintos Tipos de Patrones:

Los cambios dimensionales caracteffsticos de Cristg
balita son més féciles de entender a la adeptacidn de las in
crustaciones M.0.0. Esta técnica consiste en el uso de un -
revestimiento de Cristobalita regular, que se mezcla de «..u=
acuerdo con las directivas de los fabricantes y se coleoca -
dentro de un cilindro que previamente se ha forrado con unal
capa de asmianto; se deja fraguar a la temperatura ambiente -
(8in sumergirlo en el agua) y se calienta a 6500C. ademés -
de la alta expansi6n térmica que se logra en el horno, exis-
ten involucrados otros fendmenos expansionales de menor cuan
tfa. Estos son: Los cambios apreciables en la temperatura -
ambiente, la Termogénesis del freguedo del revestimiento (al
rededor de 3 a 4oC, al final de la pruebs de Billmore), la -

expansidn de fraguado normal y la expansién higroscdpica de-
bida al forro de amianto humedecido.

Con la técnica descrita, en la mayorfa de las in- -
crustaciones de dos superficies se obtiene una adoptacién sa
tisfactoria, pero en las incrustaciones mis pequefias y delga
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das y en la mayor parte de las coronas tres-cuartos, para -
que tengan una buena fijacién es necesario una expansién me.
nor. Adicionando el revestimiento Cristobalita un “"polvo de
control" se puede disminuir la expansién t8rmica. Asf{, por-
e jemplo, una mezcla de 70% de Cristobalita y 30% de polvo de
cantrol producirén a los 650°C. Una expansién aproximada -
de 1.0k 'y otras de 100% de polwvo de control daré solo una ex
pansién aproximada de 0.G%. De esta manera, modificando la-
composicién del revestimiento, el ajuste de los diferentes -
tipos de incrusteciones, se puede variar a voluntad. Si el -
calentamiento de la Cristobalite sflo se lleva a la tempera-
tura de 482¢ C., es posible disminuir la expansién en 0. 1 a-
0.2%, pero a riesgo de producir porosidades en el oro nunca-
se deberan efectuar colados a temperaturas m&s bajas., E1 -
uso de un revestimiento de cuarze con una, expensifn térmica
de 1.0 a 1.1.% a los 6509C. provee en las coronas tres-cuar-
tos anteriores una adaptacién muy satisfactoria.

Hay todavia dos tipos de patrones en los que la ex-
pansidn méxima de 100% de la Cristobalita resulta insuficien
te. Estos son, los de una sola superficie y los de las coro
nas completas, se comprobf que de 10 colados de una sola su-
perficie hechos en Cristobalita, 8 resultaran més pequefios -
que el troquel, y que de 10 colados de coronas completas, -
6 resultaron demasiado pequefios a través de sus paredes pul-

pares. En primer lugar esta discrepancia puede ser debida -

simplemente a la diferencia de forma, Es f&cil de compren—-

der gque la contraccidn del oro en los moldes gque correspon--
den al tipo de patrones de une sola superficie se lleva a cg
bo con un minimo de restriccidn porque son peguefios y sin
complicaciones. Por otra parte, es posible que la corona
conpleta no se expanda lo suficiente debido a la continuidad
ininterrumpida de sus peredes latersles y a la mayor masa -

que ofrecen una resistencia mayor a las fuerzas expansione..
les de fraguado & higroscépica.
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El dilema se ha resuelto utilizando una técnica de-
expansidn de la cera, que se lleva a cabo colocando la mez-.
cla fresca de revestimiento del cilindro en un bafio de agua-
a 380 C, en el centro del cilindro, esta temperatura serd al
canzada a 10s tres minutos y de esta manera la cera adquiri-
r& la misma temperatura que tenia en el momento de ser cons-
truida, o sea desde el punto donde comenzé la contraccién.-
Es necesario aclarar que en esta técnica al revestimiento -
no toma contacto directo con el agua en ninglin momento, SiZ
esto sucediera en una corona, el colado resultente seris de-
un temefio algo mayor y adoptarfa en forma holgade en el mode
lo. El revestimiento Cristobalita posee una gran cepacldad-
para expanderse higroscépicamente. De acuerdo a algunas me-
diciones es superior al 1.5%. Esta gren expensién serfa la-
responsable de las distorciones de la corona a ctusa de los-
diferentes espesores y curvaturas.de la cera que resistirian
las fuerzas expansionales con distintos grados de intensi- -
dad. Se ha demostrado que, con la técnica higroscépica, las
distorciones de las coronas completas entre el hombro y los-
margenes gingivales son mds intensas y que, en las ceras du-

ras, el intento de provocar la expansién en las paredes pul-
pares falla.

Otros Factores que afectan la Adaptacidn: En las -
técnicas de expansién térmica es indispensable contar con -
los distintos grados de expansidn para compensar las diferen
tes formas de patrones de cera. Si todos los factores se -
controlan cuidadosamente la técnica deparard excelentes re--
sultados en la adaptecidén de las incrustuaciones & la cavi- -
dad, Sin embargo, es preciso tener en cugnta que las rugosi
dades superficiales del colado pueden afuctar significetiva-
mente su adaptacidén. Asi, por ejemplo, incrustaciones de
una sola superficie podrén resultar demosiado grandes o dema
siado pequefias aungue para su obtencion se bayan empleado -
revestimientos de expansiones de fraguudo y térmicas ilguales
No todos los revestimientos tienen el mismo tamafio de grano.
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Es probable que los diferentes predos de expansidn-
sean necesarics para compensar las distorciones caracteristi
cas que toman lugar en cada patrén cuando, en los primeros -
periodos del fraguado, e higroscépica del revestimiento., En
todos los sistemas.de revestimiento en que a todos los patrg
nes de cera se les trata por igual, el fraguado del revosti-
miento domina el patrén o permite gue el mode sea lo sufi- -
ciente fuerte como para resistir las fuerzas compresivas del
colado en su enfriamiento. Esto puede lograrse con cualquie
ré de los dos métodos siguientes: 1) el de Granger, gue con
siste en acelerar el tiempo de fraguado y aumentar la resis-
tencia del revestimiento por medio del vacio; o 2) el de -
Smyd, que utiliza una cera més blanda y coloca el patrén re
vestido en un bafio de agua de 43oC. para ablandarla adn mds.
A este respecto es significativo que la mayor parte de las -
técnicas higroscépicas recomiendan utilizar un bafio de agua-
de 380 C. o una temperatura mayor.

Obtencién de la mezcla: Una vez que se ha elegido-

la técnica apropiada y el tipo de revestimiento, este se de-

berd manejar con sumo cuidado. No hay ningdn revestimiento-

que produzca una consistencia apropiada cuando se mezcla sin
medir las partes. Muchos profesionales, al no tener en cuen
ta que la consistencia varfa con el régimen de mezcla de los
componentes y la humedad relativa del eire, creen que la re-

laciSn agug/revestimiento correcto se puede juzgar por la
consistencia de la mezcla,

Aln aguellos que pesan cuidadosa
mente el agua y el revestimiento aprecien en la consistencia

una evidente diferencia de un dia & otro. Si se han de em.-
plear 50 gramos de revestimiento y se utiliza un exceso de -
agua de solo 1 cm3 la expansién térmica del revestimiento -
se reduce o 0.0%%, Asimismo, la expansién de fraguado dismi
nuye, una experiencia demostrd que, cuando la cantlidad de -
agua en el revestimiento es variable en 0.% cma. era posible
apreciar clinicamente la diferencia de adeaptacién de los co-
lados. {la experiencia se hizo en una M.0.0. de un molar con
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extenciones bucales y linguales). Dade la extrema sensibili
dad del revestimiento que tantas veces ha sido demostreda es
necesario tomar precauciones posibles., Tanto los recipien..-
tes medidores, como la taza de goma y la eSpétula deben es.-.
tar limpios y secos, el solo hecho de gue la mitad de una pg
guefia taza mezcladora esté humedeclda, significe que so esté

incorporando a la futura mezcle un exceso de alrededor de
0.1 de gramo.

Otra de las consecuencias que se han observa-
do cuando la mezcla del revestimiento es de escasa viscosi.-
dad, es la mayor rugosidad superficial de los colados.

Para obtener uniformidad y el méximo de resisten- -
cia, la mezcla del revestimiento tendrd que ser homogénea, —
pero también habré que prestar especial atencidn a las técni
cas que ayudan a eliminar las burbujes de eire dentro de la-
masa. Los métodos de revestimiento al vacio son los que cum
plen con més eficacia este cometido, especialmente cuando se
utilizan revestimientos de mayor consistencia. Los sistemas
més populares son aguellos en que la espatulacién y el reves
tido se hacen casi al mismo tiempo y el revestimiento pase -
de la taza mezcladora al cilindro sin tomar contacto con el-
aire. De ello resulta un material més denso y més resisten-
te y por lo generel, los colados presenten superficies més -
lisas. E1 tiempo de fraguado del revestimiento no cembia. —

Aln sin vacfo, un espatulado meclnico eu siempre mejor que -
una espatulacidn manuel ordinaria.

No obstante, hay que tener culdado de no hacer una-
espatulacién mecénica excesiva puesto que puede afectar el -
tiempo y la expansién de fraguado. Una técnica satisfacto--
ria es hacer rotar 30 veces la manija del mezclador en cada-

direccidn a un régimen tal que la mezcla se complete en 30 -
o 40 segundos.
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Tanto el revestimiento como el agua deberén estar -
entre 21 y 270 C. La temperatura del agua de la canilla en-
los ‘lugares. que trabejen loe operadores ha sido a veces tan
solo 40C., lo cual podria afectar seriamente el tamefio del -
patrén. E1 agua caliente, as{ como también, las agues con -
un alto contenido de sales minerales aceleran el tiempo de -~
fraguade del revestimiento. Por estos motivos hay algunpos -
laboratorios para la mezcla del revestimiento seré‘convenieg
te tener agua destilada a una temperatura adecuada.

Aplicacidn del Revestimiento: Empleando un movimien
to de vaivén y ocasionalmente vibrando el perno con la ayuda
de un instrumento dentado, el patrdn de cera se pinta con re
vestimiento por medio de un pincel de marta. ©i por intermg
, did de un golpe de aire se elimina la primera capa de reves-
timiento y con el pincel se hace nueva aplicacidn mas abun--
dante se evitard la formacidn de burbujes y se tendré la cer
teza de cubrir el patrdn por completo. Para lograr una expan
sién adicional se ha propuesto rociar con revestimiento seco
la masa que cubre el patrén. Algunos profesionales concep--
tlan que tal précticae no reporta ninguna ventaja y que por -
lo tanto es innecesaria. La baja viscosidad del revestimien
to cristobalita facilita su escurrimiento en el interior del
cilindro. Colocendo la taza de goma sobre un vibrador y ha.
ciendo fluir el revestimiento hacle sus bordes, se lo hace -

pasar al interior del Cilindro colado que desde antes se ha-

mantenido abajo. Es de hacer notar que en esta maniobra el-

cilindro con el patrén "insitu" no experimenta ninguna vibra
cién.

La mayoria de los revestimientos fraguan lo sufi--
cientemente répido como para dar con las sgujas de Gillmora-
un tiempo total de 20 a 25 minutos (cuando la aguja de una -
libra de peso y un ancho de 1/24 de pulgada no penetra més),
De acuerdo con esto, los fabricantes recomiendan que la remg
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cidn del peron y la iniciacién del calentamiento recién se -
hagan después que hayan transcurrido.30 minutos del revasti-

do. Un tiemno de fraguedo mayor no constituye inconvenien—.
te alguno.

El Calentamiento. E1 método ideml para el celenta-
miento es el iniciarlo en un horno frio.

Si el horno ya haw.
sido calentado el cilindro se colocard gncima o enfrente dsl

hormo de tal. modo que la transmisidn inicial del calor se ha
ga en 15 o en 20 minutos. Para homogenelzar el calentamiento
conviene hacer girar el cilindro varias veces. Un celenté..
miento répldo hace hervir la cera y genera una gran cantidad
de vapor de agus que ocasiona rugnsidades superficiales en -
el molee. De las paredes de este se puedon desprender asca-
mas, que més tarde apareceran incluides dentro del colado o-
en su superficie provocando diversas formas huecas,

Durante un calentamiento inicial rfpido, puede haw-
ber otro efecto pernicioso debido al cambio gristaling de la
cristobalita que toma lugar elrededor de laos 390e F (200eC).
Esto se produce en la fase inicial de la expansidn térmica -

y sdlo en los siguientes 200¢F de aumento de temperautra en-

que la expsnsidn alcanza un valor de 1%. En un horno muy ca
liente las presiones exterior del revestimiento pueden alcan

zar estos Gltimos 2000F de temperatura antes que las porcio-
nes internas. Como resultado de esta diferencla el revesti.

miento se raje y el colade final presenta en su exterior alg
tas o "encajes".

Si el revestimiento se mantiene durante mucho tiem.

po en un ambiente seco, también se rajard cuendo se lo ce- -

lisnte en el horno. Para prevenir este svento vl cilindro -

se deberéd mantener en un humector o, blen, humedecerlo unos-
pocos minutps antes de colocarlo en el horno. Esto demues—.
tra el velor que, en la moderacidn y la distribucidn del ca-
‘lor g8 través de tods la masa, tiene un ligero exceso du fume
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dad en el calentamiento inicial del revestimiento.

5i los controles eléctricos de un homo frio se han
dispuesto en la temperautra “"alta" o méxima, el hormo y el -
revestimiento deberdn alcanzer la temperatura de 6500C (1200
of dentro de los 20 a 30 minutos; no obstante, para comple-
tar la combustién deberé transcurrir mas tiempo. A medida -
que la cera se evapora (entre los 400 y los 5000F 2150 a -
2600 C ), parte de ella es absorbida por el revestimiento y.-
con estas porciones las gque més tiempo requieren para ser -
eliminadas. Si esto (ltimo no ocurre, el carbfn ocluye los-
poros del revestimiento y en el momento del colado impiden -
el escape de aire gue a su vez perturba la entrada del oro.-

M&rgenes redondeados es la caracteristica de los colados
efectuados en tales condiciones.

8i alrededor del orificio-
de alimentacidn se observa gue el revestimiento esté oscure-

cido es Indice que todavia hay carbSn. El1 colado se puede -
ofectuar cuando éste oscurecimiento desaparece totalmente, y

cuando, mirendo a través del conducto de alimentacidn, se ve

un color.rojo. 0Oe no observar el color rojo brillante signi

fica que la temperatura no ha alca. zado los 6500 G (1,2000F)
Temperaturas més altas no son recomendables debido a que la-
expansién térmica no aumenta en forme epreciable ya que el -

yeso y las sales componentes del revestimiento se desinte-.
gran.

Un método préctico para efectuar el calentamiento -
del horno desde la temperautra ambiente @ la méxima deseada-

en una hore, es mantener cada uno de los topes "baja", '"me.-
dia", y "alta" 20 minutos.

En los patrones de coronas de gran volumen o cuando
se utilizen hornos de gas en los que existe una atmGsfera -
oxidante menor, los perfodos de calentamiento tendrén que -
ser mds largos. Cuando el calentamiento ya esta por finali-

zar es conveniente tener preparado todos los elementos nece-
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sarigs para realizar el colado, ya que 8l enfriamiento y el-
ulterior recalentamiento producirén el debilitamiento y el -
resquebrajamiento del revestimiento. Ademés y de acuerdo -
al tipo de revestimiento que se utilice, el monto de la ex—-
pansidn témmica puede diferir en el segundo calentamiento.

Colado.

Inmediatamente que se retira sl revestimiento del -.
horno comienza su ‘enfriamiento, algunas veces contrayéndose-
siguiendo el trayecto de su curva de expansidn y otras con--
trayéndose con mayor intensidad. Parae esta seguro de no per
der toda la expansién alcanzada en el horno, el colado se de
beré efectuar dentro del primer minuto después de retirar el
cilindro. Con el objeto de no perder tiempo, la aleacidén -
que se ha de utilizar en el colado se calienta en el crisol-
del aparato de colado con la porcidn reductors de la llema-
del soplete (justamente por encima del cono interior verde, )
hasta que funda. La disposicién del aparato deberd ser tal-
como para que permita el operador mantener la llama sobre el
metal con una mano y trasportar con la otra el cilindro del
horno a la mdquina centrffuga de colado. Fundida la ale@-——
citfi no conviene que la llama reductora del soplete siga ac-
tuando, ya que se corre el peligro de gue ocluya demasiado -
oxfigeno. De utilizar alglin dundente se deberd eplicar antes
gue comience la fusi6n y no durante le misma. Tan pronto -
como el Oro tome una forma esferoideal con una superficie -

limpia, brillante y un color naranja claro y fluya fécilmeg
te se efectuard el colado.

La temperatura de la aleacidn ¢n este momento debe-
r& ser de 55 a 80c C por encima del 1fmite superior del in--
tervalo de sus temperaturas de fusién. Un minuto de centri-

fugacidén o de alre a presidn es més que suficiente. Apenas-
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el botdén sobrante del colado pierda el brille, el cilindro -
se sumerge en agua, La limpieza de la superficie de la aleg
cién es mas efectiva si se hace con una solucidn de &cido -
clorhfdrico al 50%, pero otra de cido sulfuricao en la misma
proporcién también es buena y no corroe los objetos metéli--
cos del laboratorio. Tanto una como otra sdlo atacarédn las-
porciones de yeso del revestimiento. Cualquier residuo de -
cuarzo o de cristobalita que permanezca en la superficis del
colado se deberé eliminar con un lavado enérgico o, de lo -
contrario, sumergiéndolo durente varias horas en écido fluor
hidiico, Este (ltimo tratamiento resulta muy eficaz para
los botones sobrantes antes de volverlos a utilizar.

€leccidn de la Aleacifin:

Algunos dentistas se inclinan por las aleaciones de
Oro Tipo I o Tipo "A" {dureza Brinell menor a 75) para la ma
yor parte de las restauraciones porque son més fdciles de -
trabajar, estampar (su lImite proporcional es bajo y su alar
gamiento puede exceder de 20%) y pulir y por su aspecto dora
do que le dé& su alto quilate (aproximadamente 22). No obs-
tante, estas ventajas no tienen valor si se tiene presente -
gque muchas de ellas fracasan porque son incapaces de resis-.
tir las tensiones funcionales de la boca, Estos fracasos se
encuentran agudizados cuando la incrustacidn, luego de algu-
nos dias o semanas, se afloja en la cavidud, a pesar de que-
esta Ultima haya sido preparada correctamente. Reconocien--
do su falta de resistencia, los fabricantes recomiendan este

tipo de aleacidn para las incrustaciones gue no tengan gque -

soportar tenciones. Con todo, aungue estes oros también re-

gquieran una técnica compensadora de mayor expansidn, se uti-
lizan para incrustaciones simples de una sola superficie.
Desgraciadaments, cuanto mayor es el kilato, mds blandas -

son las aleaciones y mayores son las contracciones del cola-
do.
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Los tipos de oro més convenientes para las incruS--
taciones dentales son los de Tipo II o tipo B (dureza Bri- -
nell de 70 a 100 ) y los Tipos III o Tipo C (de 90 & 140). -
La diferencia que en la contraccidn de colado existe entrg -
estos dos tipos no es tan grande como para que se aprecie -
en la adaptacién de los coledos. Aungue las alesciones que-
tienen una dureza Brinell de 120 o mds son mas susceptibles
al tratamiento térmico (enfriamiento lento de 450 a 2509C),
lo cual aumenta la dureza y disminuye la ductilidad, en 8s.-
tos tipos de alescidén la ductilidad es muy adecuada para el-
brufiido y el terminadoc de los colados. Las aleaciones cola-

das por el método del aire a presidn tienen mayor ductilidad
que eqguellas coladas en una centrifuga.

Posiblemente, el limite proporcional y resistente -
tensional minimo que requieren las incrustaciones y coronas-
de tipo medio para soportar con eficacia las tenSiDnes fun--
cionales, es de 1,400 kg/cm y de 2.800 kg/cm , respectiva--
mente. En las Areas de los colados destinados a soportar -
las tensiones, donde 8l grosor disminuye a menos de 1 mm. a-
tengan que resistir mayores cargos (soportes en incrustacio-
nes 0 en coronas para puentes fijos o para prétesis removi--
ble) serd necesario que estos vaelores sean mayores. Es de -
esperar que futuras investigaciones aclaren en definitiva
cuales deben ser los limites o el alcance de estos valores
Todos los fabricantes de aleaciones tienen tablas donde figu
ran las propiedades f{sicas de cada una de ellas. Lla alea--
cién se deberd hacer sélo después de haber revisto estas ta-
blas y no baséndose en el costo, color o en la popularidad -
de ciertas aleaciones. E£s conveniente también tenocr las ta-

blas a la vista cuando sea necesario hacer un tratamiento
térmico.

Aungue este aumente los valores dol limite elésti-
co, de la resistencia y el de la dureza, en la prictice den-

tal normal pocas son las restauraciones que se someten a di-
cho tratamiento,
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Contraccidn del Colado:

La mayoria de los metales y las aleaciones, cuando-
pasan del estado lfquido al s6lido, se contraen. El oro y
sus aleaciones no hacen excepcidn a esta regla.
En el procesc dental del colado esta circunstancia.
es de tener en cuenta. Si el molde para una incrustacidn es
la reproduccién exacta de las partes perdidas de un diente,-

la masa de oro después de colada en razén de su contraccidn-
de colado un volumen merior. '

La contraccidn se produce en tres etapas: 1) la con
traccién térmica gue toma lugar en la masa l{quida entre las
temperaturas &8 la que sg calentd la aleacién y la de lfiqui—-
dus; 2) contraccidn del metal inherente a su cambio de liqui
do al estado s6lido; 3) la contraccidn térmica del metal s6-
lido que se origina al alcenzar la temperatura ambiente.

Probablemente la primera contraccién no es de mayo-
res consecuenciass, ya que mientras el metal liquido se con--

trae dentro del molde, puede penetrar en &1 més metal para -
compensar tal contraccién.

Ha sido posible medir la contraccidn térmica del
oro y la de un cierto nimero de aleaciones dentales.
sultados figuran en la Tabla VI

Los re
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TABLA VI.- Porcentaje de Contraccidn térmica lineal del Oro-

y Aleaciones de Oro a partir de sus puntos de fu. .
sién (Solidus).

Contraccifn térmica a patrtir del-

Metal punto de fusidn y hasta los 250C-
770F )
Oro ( 100%) 1,76
Oro (90%), Plata (10%) 2,03
Oro (90%), Cobre (10%) 1,62
Oro (90%), niguel (10%) 1,91

En un intento de determinar el efecto de la segunda
etapa, empleando una técnica dental, se colaron varias alea-
ciones dentro de un molde cilfndrico de 3,2 milfimetros (1/8-

de pulgada) de didmetro y 76,2 milimetros (3 pulgadas) de
longitud.

Como la longitud del molde habfa sido cuidadosa--
mente medida con arterioridad,. el ecortamiento que experimen
taron los diversos cilindros colados, en comparacidn con la-
medida original dié el velor de la contraccidn lineal del co
lado. Se hicieron ademé&s muchos colados con diferentes di--
mensiones, formas y composiciones y el valor final de con- -
traccidn de colado resultd ser 1,25 ¥ 0,1 por ciento.

A pesar de que en la contraccidn de colado as{ obte
nida se incluyen las otras dos mencionadas, es decir,‘las -
que se producen en estado 1fquido y sélido, respectivamente-
es evidente que su velor es menor al de los de la contrac- -
cibn térmice dados en la Tabla VI.

Este hecho aparentemente puede ser debideo o dos su-
posiciones 16gicas: 1) cuando el molde estd lleno do metal -
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1fquido las partes gque comienzan a solidificar primero son -
las que estén en contacto con las partes de agusl, puesto -
que su temperatura es m&s baja que la del metal fundido. -
2) durante el enfriamiento inicisl, la primera capa de metal
que solidifica contra las paredes del molde es débil y ten--
dré tendencia a adherirse a ellas hasta que haya adquirido -
suficiente solidez como para desprenderse al enfriarse. Al-
lograrla como para poder contraerse independientemente dol -

mlde, lo hace térmicamente hasta alcanzar la temperatura -
ambiente.

Lo importente es que la contraccidn térmica de la -
primera capa durante su solidificacidn, es al principio impe
dida por su adhesidn mecénica a las paredes del molde y pos-
teriormente restringida por los mismos motivos. Oebido a es
to la contraccidn total del liquido a sélido, puede ser eli-
minada as{ como, también, parte de la contraccidn térmica. —
De esta manera, la contraccién de colado de acuerdo con lo —

que podria esperarse de las tres etapas posibles de contrac-
cidn resulta de menor cuantia,

Luego que ha solidificado la primera capa, otras si

guientes hacen lo propio contra elle dirigiéndose hacia el -
centro, hasta que toda le masa endurece.

Une deduccién de los razonamientos anteriores indi-
ca que cuanto més grande es la superficie del colado en rela
cidn con su wolumen, menor es la contraccidn de colado. Un-
colado de poco espesor, tal como el de un disco por ejemplo-
al presentar el molde una amplia superficie, es méds efectivo
restringir las contracciones del metal durante su solidifica
cidn que otro que tenga una pequefa superficie rodiando un -
gran volumen, como en el caso de una esfern. Por consiguien
te, el disco presentard una contraccidn de coledo menor que-
la esfera. AnAlogamente un colado de forma irregular en que
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las paredes del molde facilitan las adhesiones mecénicas del

metal en su Solidificecidn, tendrd menor contraccidn que
otro que sea cilindrico y lisg.

TABLA VII.- Contraccién de Colado Lineal de Aleaciones de -
Oro para Colados de Incrusteciones.

Metal Contracccidn de Colado
%

Oro (100%) 1,67

Aleacién de 22 Kilates 1,50

Tipo I 1,56

Tipo II 1,37

Tipo III 1,42

En la tabla VII se dan valores de una investigacidn
posterior acerca de las contracciones que experimentaron co-
lados cilindricos lisos de 6,35 mm. {1/4 de pulgada) de did-
metro y 25,4 mm. (1 pulgada) de altura. Los tres Oltimos -
que figuran en la lista se efectuan con aleaciones tipicas -
de orc para colados cuyas camposiciones se dieron en la ta--
bla IV. Se presume que las diferencims y los valores de la-
contraccidn de colados se deben a las distintas composicio—
nes de aleaciones. Se ha demostrado que la presencia de pla-
tino, paladio o cobre reduce la contraccidén de colado de la-
aleacidn. Es de interés hacer noter que la contraccién de -
colado de oro puro Tabla VII es muy semejente al valor de su
contraccidn térmica lineal méxima (Tabla VI).
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; Ninguno de los valores de la cantraccién de colado-
lineal que figuran en la tabla VII es tan bajo como el de -

1,25% que se dié anteriormente. Esta diferencia pueden ser-

debidas a dos razones: 1) a que las aleaciones modeamas ten-
gan una contraccidn de colado mayor que las gue se emplearon
en las primeras determinacionss; 2) a que los cilindros uti-
lizados en la (ltima investigaecifn sean diferentes (6,35 por
25,4 nm.) de los empleados en la primera (3,2 por 76,2 mm,)-
puesto que estos Gltimos presentaban una superficie en rela-
cidn con su volumen, menor que los primergs, de acuerdo con-
la teorfa expuesta no es de extrafiar que en los cilindros -
més voluminosos se produjeran contreccionss de colado de ma-
yor magnitud que en los més largos y més estrechos.

Porosidad de los Colados.

Las porosidades de los colados de oro se pueden cla
sificar de la siguiente manera:

1.~ Porosidades ceusades por el enfriamiento y soli
dificacidn:

a) porosidades localizedes por contraccién
b) microporosidades

c) porosidades subsuperficiales
2.~ Porosidades causadas por gases:

a) pequefias oquedades
b) inclusiones de ges.

La porosidad causada por contraccionss localizades,
es debido a la falta de metal fundido durante la solidifica-
cidn. Como se menciond ertericrmente, durente las stepas -
iniciaeles de la solidificacidn, el metal endurecido adhiere-
a las paredes del molde. Si en este momento se suspende el -
aporte de metal, ls falta ce éste en el interior de la masa-
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. origina vacios, de manera particular en las inmediaciones -

del conducto de alimentacifn por donde el metal fundido pene
tra en el molde.

Este tipo de porosidad se puede apreciar en las pro
ximidades del conducto de alimentacién. Si la temperatura -
del molde es baja o si la de la aleacidn fundida esta cerca-
de la temperetura de su liguidus, la solidificacién se puede
producir tan répido que la contraccidn toma lugar a través .

de toda la masa del colado y ocasiona una microporosidad.

Porosidaedes subsuperficiales, como indica su denomi
nacién, se produce cerce de la periferia del colado.. Es -
creencia que la causa estd relacionada con el regimen de so-
lidificacién del colado. Asf por ejemplo, si el molde es
alimentado con metal fundidc sumamente rdpido y a una tempe-
ratura muy alta, el centro de la masa puede permenecer fundi
do por un tiempo mayor gque las porosidades mds periféricas -
que al tomar contacto con las paredes del molde, splidifica-
inmediatamente. Como ye se menciond esta capa o "piel" soli
dificada en primer luger, tieme cierta resistencia y se tra-
va mécénicaments a las paredes de la cémara de colado. De -
esta suerte, la porcidn céntrica durante la solidificacién -

se contrae y da ocasifn a que se formen vacios entre la
"piel" y la masa interior.

Porpsidades causadas por gases:

Tanto les pequenias oquedades como las inclusiones -
de gas estén relacionadas con el atrapamiento de gases duran
te la solidificacién. Aunque decididamente aifieren en el -
tamafio, ambas porosidades se caracterizen por su forma esfé-
rica. Por lo general las porosidades por inclusifn de gas -
son de mayor temefio gue las de otros tipos.
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En su estado de fusién muchos metales disuelven u -
ocluyen gases. As{, por ejemplo, tanto el cobre como la pla
ta en el estado liguido disuelven oxigeno en grandes cantida
des. El platino y el paladio fundidos tienen una gran afini
dad con el ox{geno as{ como, también con el hidrégeno duran-
te la splidificaciSn de gases absorbidos son expelidos y co-
mo resultado se producen pequefias oguedades,
mayor tamafio también pueden ser ocasionados
causa, pero es mds ldgico presumir que tales porosidedes son
més bien debidas al atrapamiento mecénico de

gas por parte —
del metal fundido dentro del molde o durante el proceso de -
fundicidn previo.

Los vaclos de-
por la migma -

TABLA VIII.- Efecto de los Factores Técnicos sobre la Poro-

sidad resultante de solidificacidnes de le
aleacidn.

Tipo de Si se aumenta

Si se aumen-| Si se aumen-|5i sé au
el grosor del} ta la longi-

ta la tempe-|mente la

perno. tud del per+ ratura de laltempera-
no. aleaci6n fun|tura del
dida molde.
Porosidad -

por Contrec Disminuye  Aumenta

Disminuye OBisminuye
ccidn loca-

lizada.

Porosidad -

subsuperfi-

cial Aumenta Disminuye Aumenta Aumenta
Microporosi No le - No le -~

Dismi Dis
dad. afacta afecta ° ”9ye minuye
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Corrosién de una aleacidn de Oro.

Una aleacidn de oro en el medio bucal es suscepti--
ble & pigmentarse o corroerse. El contenido de metales no--
bles en la composicidr. de una aleacidn debe ser lo suficien-
te como para prevenir la corrositn. Oe usar las alsaciones-
de oro que satisfacen los requisitos de la especificecidn -

No. 5 de la A.D.A., para aleaciones de oro dentales para cola
dos, este factor carece de importancia

5i una restauracién de aleacidén de oro est& en con-
tacto con otra compuesta de metales dispares, tal como una -
amalgama, es posible que ocurra una pigmentacién y una corrg
sién electrolitica. La teorfa de esta corrosién no es clara
ya que son muchas las variables que pueden complicar el fen§
meno bAsico. Como resultado de la corrosidn electrolfitica,-
gl mercurio y otros elementos de la amalgama pueden difundir
en la aleacién de oro. Debido a la falta de homogeneidad de
la aleacién de oro resultente de tal contaminacién y a su po
tencial de solucibn con respecto al de la amalgama, se oca--

siona productos de corrosién de colores variables, dependien
tes de los productos quimicos formados.

Aunque no esten presentes otras restauraciones, -
existe la posibilidad de que en el medio bucal una aleacién-
de oro se pigmente. En tal caso, la falta de homogeneided -
superficial de la aleacifn, debido a la nucleacién y a incly
siones, es una de las principales causas atribuibles.

La nucleacién se puede producir por muchas razones,
Un enfriamiento lento entre su liquidus y su solidus asf{ co~
mo, también entre éste y la temperatura ambiente, contribuye
enormemente a que la nucleacién sea més homogenea. Con las-
técnicaes de colado gue se usan en la actualidad, este proce-~
dimiento, ademés de ser impracticable, no serfa conveniente.
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Otro medio de reducir la nucleacién es el de modifi
car la composicién de la aleacién de manera tal gue durante-
la solidificacién tenga un corto intervalo de temperaturas -~
de fusién. A este respecto las aleaciones de oro-cobre son-
excelentes. - Independientemente del régimen de enfriamiento,

la nucleacién es escasa o nula, por lo menos dentro de los -
1fmites précticos.

Bajo ciertas condiciones, las adiciones de otros me
tales, particularmente la de platino y paladio, pueden alte-
rar esta propiedad y producir una cantided de nucleacién ob-
jetable., Esta es la razén por la que, sumandose a otras prg
piedades deseables, una buena aleacidn de oro dental someti-
da a las técnicas de colado gue habitualmente emplea el odon

télogo durante la solidficacidn debe presentar una cantidad
de nucleacién minima.

Limpieza y decapado de las aleaciones de Oro,

La oxidecidn u otra contaminacién superficial de -
las aleaciones de oro constituye un problema de cierta impor
tancia la oxidacidn de los metales nobles puede ser {ntima -
o inexistente si se utilize un método adecuado pera calentar
la aleacidn combinado con un adecuado uso de fundente. A pe
sar de estas precauciones, cisrtas aleaciones tienden a con-
taminarse en su superficie cuando el metal caliente entra en
la cémara de colado al combinarse con gases presentes, al -
reaccionar con los componentes del revestimiento o por inclu
sifn de partfculas de revestimiento en esa superficie. La -
limpieza de la superficie de los metales colados, soldados -~
o calentados por cualquier otro motivo se logra calentando -
la estructure en una solucidn adecuada, por medio de un mecé
nico o tratendo la aleacidn de alguna otro manera para devol
verle la condicién normal de su superficie.
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_ ‘La pigmentacién u oxidacidn superficiml se puede -
gliminar por medio de procedimiento denominado Decepado. Las
aleaciones de oro pueden limpiarse de esta mansra calentandg
las en une solucién acucsa de &cido sulfirico al S0%. Las -
soluciones comercialmente disponibles para la realizacidén -

de decapado no contienen los &cidos inorgénicos comunes y no

liberan vapores venenosos al hervir., En cuslguier caso, el-

colado gue se desea limpiar se coloca en un criscl de porce-
lana adecuado o en un vaso de precipitacidn de vidrio en el-
cual se vuelca la solucidn limpiasdora. Luego se le calienta
suyavemente pero sin llegar hasta su punto de ebullicidén has-
ta que la superficie se hace brillante lo que normalmente rg

quiere solo unos segundos de calentamisnto a una temperatura

ligeramente inferior a la de ebullicién, Cuando se completd
ase calentamiento se puede volcar el &cido de crisol o del -

vaso nuevamente dentro del recipiente originel entes de la--
var ascrupulosamente el colado con agua.

Se pusde restaurar también el aspecto superficial -
de los colados y otras restauraciones calentandolas al rojo-
y sumergiéndolas en ese momento en Acida a temperatura am- -
biente peroc éste no &8s una préctica recomendeble. €1 calen-
tamiento no controlado al rojo antaes de la inmersidn en la -
solucidn limpiadora produce un ablandamionto de las alescio-
nes de oro posibles de tratemiento térmico y haré también -
gue se liberen las tensiones internas que puedan existir pro
duciéndo la correspondiente distorcién. Los mérgenes delga-
dos presentes en algunos colados pueden dafiarse severamente-

ya sea durante ese calentamiento o al golpear el recipiente-
que contiene la solucidén limpiadora.

Dabe avitarse retirar las restsuraciones de oro de-
la solucidn limpiadora por medio de pinzas de aecero o de acg
ro inoxidable., La solucidn ateca y disuslve a esos instru-
mentos haciendo que algunos de sus metales no nobles so depg

siten sobre la restauracidén de oro. Esto puede llevar a su-
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posterior pigmentacién o corrosifn. Si no se dispone de pin
zas con sus extremos protegidos con goma se pueden lavar las

restauraciones con agua dos o tres veces antes de sacarlas -
del criscl de porcelana o del vaso de vidrio.

Se debe evitar cualquier contaminacién de las solu-
ciones limpiadoras &cidas. Periédicamente se les debe reem--
plazar con una nueva cantidad de Acido antes de que se le -

vea severamente contaminada y eparezcen evidencias de decolg
racién en el bafio.

E1 botén de metal junto con el metal solidificado -
‘en el bebedero puede ser utilizado para un nuevo colado sin-
ningln tratamiento especial siempre que durante el colado -
original no se haya contaminado en forma excesiva y su super
ficie no tenga restos de revestimiento adquiridos. Existen-
evidencias que indican que las aleaciones dentales a base de
oro pueden colarse nuevamente sin que pierdan sus propieda--
des si se realiza el procedimiento de colado en forma correc
ta. Cuesndo existen evidencias de severa oxidacidn del me—
tal o se sospecha de la existencia de otro tipo de contamina
cidén es conveniente, antes de rehusar la aleacidén fundirla -
sobre un blocke de grafito a uno de los utilizados en solda-
dura con una generosa cantidad de fundente para disolver las
sustancias extrafias. Después de esa operacidn de fusidén y -
limpieza, se puede wvolver a colocar la aleaci6n de la manera
corriente con o sin el agregado de una centidad de aleacién-
nueva del mismo tipo. Cuando existe una contaminacidn tan -
severa en la aleacidn colada que no parece probable gue pue-
da ser aficientemente limpiada mediante la fusidn y el fun--
dente, se le debe reemplazar con una aleacién nueva.
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CONCLUSTONES . ~

Ningfn metal ni combinacidn de metales es tan Gtil-
en pdontologfa ni para tantos fines come el oro y sus diver-
sos tipos de mleaciones. 8in el oro como material resteura-
dor, la préctica de la Odontologia cambimria fundementalmen-
te ya que no exiaste ningdn material que sea un sustituto sa~

‘tisfactorio. Como en todos los materieles restauradores, la
calidad de las restauraciones de oro depende de la combing-—-
cifén de los procedimientos que se utilicen para su manipula-
cién y de sus propiedades fisicas y mecénicas que en conjun-
to hacen que pueda o no cumplir ung determinada funcidn.,

Debido a.que el oro existe en la naturaleza como me
tal purn, no reguiare da opereciones y refinamientos, se le-
trabeja y adapta con instrumentos simples; resiste la pigmen
tacién, corrosidn y destruccién el ser calentado para fabri-
car algin elemento; y soporta eficientemente las condiciones

que prevalecen en el medio bucal en conparacidn con otros me
tales y alesciones,

Durante muchos efios, se han usado los oros directos
y ain se les considera un material restauretivo prominente..
Si se usan técnicas adscuadas, el sarvicio de la restaure-.
cidn es sin lugar a dudas el mejor; es el dnico material res
taurativo que dura tents como el dienta.

Cusndo existe la eltemativa de usar ya Sea incrus-
tacifn con oro o de oro directo, deberd seleccionarse esta -

ltima, ya que la extensidn limitada de la preperacidn de ls
cavidad mostrard menos oro.

Una restaurcsidn con oro cohesivo tisne un mayor -
grado de permunencie en la pleza a reparar y gensralmente du
ra tanto como sl diente, este grado de permanencia no se ob-
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tiene con otros materiales. La restauracién con Oro directo
es insoluble y tiene una expansifn.térmica similar a la den-
tina, ademds a la preparacidn de la cavidad, que es pegquefia,
es atraumltica a la pulpa dental y estructuras de sosten, -
El Oro directoc desarrolla una buena adaptacién a la pared de
la cavidad. Ademds no es necesario usar un medio de cementa
cién ni para la resteuracién ni para el moldeado. La super-
ficie del Oro condensado puede pulirse eficazmente; @l lus—
tre y el pulido duran indefinidamente.

Las restauraciones directes con Qro cohesivo no se-
usan extensamente en la préttica dental debido a que existen
algunas dificultades: a) La mayoria de los pacientes tiene -
objeciones contra el color emarillo del Oro puro. Para redu
cir el desplegado de Oro, deberd usarse un delineamiento ar-

monioso y bien protegido. b) En el diente recién restaurado
la conductividad térmica constituye un problama. La moles—
tia del paciente se reduce a las pocas semanas por la forma-
cidn de dentina protectora, que proporciona aislamiento en -
la pulpa. c) Se considera diffcil de dominar la manipulacidn
del Oro; la disciplina requerida para lograr restauraciones-
exitosas con Oro, ha desalentado a muchos odontflogos y han-
provocado el no ofrecer este servicio a sus pacientes. Se -
desarrolla pericia tan solo, por el uso repetido del mate- —
rial al colocar cierto nGmers de restauraciones,

Se han hecho extensos estudios sobre los factores -
bioldgicos de los materiales restaurativos. Al contacto con
la restauracién con Oro, la salud gingival y 1 sostén perio
dontal resultante son excelentes por esto actuaslmente en los
programas de Odontologfe Preventiva, mayor ndmero do lesio--
nes estédn volviéndose adecuadaes para el uso de Oro Dlirecto.
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En el cepftulo II se hizo mencién de la Preparacién
de cavidades indicadas pare restauracién con Oro Cohesivo, -
las cuales son: Cavidades de Clase III, V y IV; tembién se -
dice que cavidades de Clase II estan indicadas restauracio--
nes con Oro Directo, pero definitivamente no debemos usar
Orificaciones en este tipo de Cavidedes ya que puedan ger -
sustituidas por otro tipo de Restauracién citando como ejem-
plo una restauracidn con una aleecidn de Oro Tipo II, la -
cuel darfa un mejor resultado ya que el Oro Cohesivo es muy-
frégil para soportar las tensiones Oclusales, Un vaciado de
Aleacién de Oro es el mejor material para &reas de tensién,-
tambi&n puede utilizarse para dar forma y crear los contac—-
tos en los dientes necesarios para la funcién individual y-
en grupo de la denticibén. Aungue el vaciado con Oro resulta
diffcil de fabricar con precisidn y el cemento empleado es -
volnerable, las propiedades de la Aleacién de Oro son acepta
bles para la construccidn dé la estructura dental.
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