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para una patente de invención 

la  fa o r i c a c ió n  de moldes para 

V ic to r  FI3CK3R, res iden te  en 

F e l i z . -
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por ve in te  años por ** Mejoras en 

d ientes  p o s t iz o s  »* a favor da B .  

B ez iers  -  Francia -  39 p la ce  s t .
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31 in ven to  se r e f i e r e  a un modelo de molde con núcleo  pa­

ra e l  vaciado da d ientes  p o s t iz o s  da metal noole y se propone 

f a c i l i t a r  a l  e s p e c ia l iz a d o  e l  v a c ia r  un núcleo moldeado ordina­

r i o  en e l  d iente p o s t iz o  de metal noble y vencer la s  d i i i e u l -  

tades  té cn ic a s  que nasta añora rooaoan tan to  tiempo an la l o r -  

mación d e l molde de vaciado y en la  su je c ió n  d e l núcleo* Ademas 

se propone e l  a p l i c a r  con espesor proporcionado a l  d es ig u a l des 

gaste que ñay que esperar en e l  m tu ro  d ie n te ,  la capa de me­

t a l  noo le  y ñacer mas h ig ié n ica  la  p r ó te s is  denta l no desmonta­

b l e .

Se conocen d ientes  de metal noble cuya capa de este  esta  

p ro v is ta  de s a l ie n te s  re co r ta d o s ,  que agarran en un núcleo  sifc



a ja ,  con e l  f in  ae impedir se desprenda asta sapa después de 

d esga sea rse . ¿teta d estru cc ión  prematura p a r c ia l  se producirá  

después d e l recubrim iento ga lván ico  a e l  núcleo mas rápidamente, 

pues un oro ap lica d o  de esta forma es mas "blando .y no posee la s  

propiedades mecánicas requ er id as . Tampocp con este método da 

recubrim iento d e l  oro se pueden a p l i c a r  capas de s u f i c i e n t e  es­

pesor  s i  no es a costa  de gran t r a b a jo .  ¿a  cara e x te r io r  v i s i ­

b le  de l diente m etá lico  terminado se provee de depresiones c o r ­

tadas frente  a lo s  s a l ie n te s  r e co r ta d o s .  Ahora bien* por e l  va­

c iad o  a lred edor  d e l  núcleo no se puede prod u cir  un d iente  de 

asta c la se  pues nada impide a l  núcleo  e l  desplazarse en e l  mol_ 

de de manera que por algunos puntos aparece descuoxerto  en e l  

v a c ia d o ,  rara  impedir e l  desplazamiento d e l  núcleo  puede e l  

d en tis ta  a tar  e l  núcleo con un alambre como cuando se t ra b a ja  

un diente p e r fo ra d o ,  alambre que l o  haga s a l i r  de una capa de 

cera ap licad a  después de bien c o lo ca d o ,  o bien puede in trod u ­

c i r s e  a través  de la capa de cera c in co  o s e is  cunas m etá licas  

que re s is ta n  a l  c a lo r  d e l  vaciado y la s  cu a le s ,  después de que­

marse la  ce ra , quedan reten idas  por uno de sus extremos en la  

masa de embutido y con otro  extremo s irven  de apoyo a l  n ú c le o .  

Bste t ra b a jo  es complicado y l l e v a  mucho tiem po. Además ocu rre -  

frecuentemente que apesar de e s to s  medios para im p ed ir lo , e l  

núcleo  se desp laza , ñas cunas m etá licas  s a l ie n te s  deben lim ar­

se y por e s to  lo s  puntos de limado resu ltan  después d e l p u l i ­

mento mas c la r o s  o mas obscuros que e l  oro r e s ta n te .  Bl d i f í ­

c i l  problema t é c n ic o  de r e cu b r ir  e l  núcleo con una capa de cera  

adaptada a l  d es ig u a l desgasta que se debe esperar en e l  fu tu ro  

d iente  y e l  s u je t a r lo ,  después de quemada la  misma capa, como 

se quiera y automáticamente en e l  esp a cio  hueco de la  masa de 

embutido, no se ha r e s u e lto  con lo s  métodos c o n o c id o s ,  pues 

estos  no conocen la  a p l ic a c ió n  da un modelo terminado de molde 

que contenga e l  núcleo* Además, la  forma de este  d iente  m e tá l i -



oo eon núcleo debe ser ig u a l  a la  ae un diente a r t i f i c i a l .  Sa­

to  re su lta  inconveniente pera lo s  d ien tes  o muelas de puente 

^ q u e  se han ae l i j a r .  jsn e r e c to ,  cuando en estas  p r ó t e s i s  den­

t a le s  la  cara v i s i b l e  d e l  d iente debe t o c a r  por m otivos de e s -  

5 t e t i c a  la  carne denta l de l peine a lv e o la r ,  esta s u p e r f i c i e  de

con ta cto  aeoe ser  absolutamente lim itada  o aun mejor estrech a re  

se hasta una l ín e a  ae co n ta cto ,  pues aun cuanao la  s u p e r f i c ie  

de con ta cto  c ie r r e  de t a l  manera que r e su lte  im posib le  penetren 

res id u os  de comida, l o s  jugos ae esta tendrán eutraaa y luego 

10 molestaran y con e l  tiempo producirán una in iiam ación  in e v i t a ­

b le  en la  carne de las  e n c ía s ,  pues r e su lta  im posib le  toda lim ­

p ie za  automática o a la  rea liza a a  con e l  c e p i l l o  de d ie n te s»  

.t-ero e s to  pueae impedirse cuanao la  s u p e r f i c ie  co locada  entra 

e l  borae que toca  la  carne dental y e l  canto in t e r i o r  de la  su - 

15 p e r n c i e  m asticaüora, es l i s a ,  y por tanto  se garantiza  e l  que

pueaa entrar e l  c e p i l l o  de d ien tes  y por lo  mismo asegura e l  

que lo s  r e s to s  de comida apenas se podrán r e te n e r .  a1 s e rv ir se  

ae io s  d ien tes  a r t i x i c i a l e s  y de lo s  a ien tes  m etá licos  termina­

dos ya antes propuestos con núcleos denta les  re corta d os  por aDa_ 

2ü j o ,  es imposiDle s a n s x a c e r  la s  ex ig en c ia s  e s tá t i c a s  s in  p ro ­

vocar  e l  inconveniente h ig ié n ic o  in d ica d o , pues la  supe r u c i e  

que toca  la  carne del d iente no se extiende en l ín e a  r e c ta  con 

e l  borde p a la t in a l  de la  s u p e r n c ie  m asticaaora, s ino que mas 

o menos se a s ien ta  sobre e l l a  de manera que entre esta  su p e rx i -  

<¿5 c ié  y la  carne de l d iente no se hace obtuso e l  ángulo xormado,

sino que se aguza y a s í  se hace in a c c e s ib le  a l  c e p i l l o  de dien­

t e s  o, lo  que es todavía  peor , l o  suprime por completo iormána» 

se una s u p e r n c ie  mas, que se as ien ta  soore la  carne d e l diente, 

áe o r ig in a  además un grave inconveniente por e l  necno ae que e l  

d iente con núcleo se sum inistra terminado, l o  que d ix i c u l t a  o 

hace im posib le  e l  adaptarlo  a lo s  d ien tes  v e c in o s ,  x o r  e s to  es



impraseinaiDle e l  que se v a r íe ,  l o  que pueae execxuarse xá- 

cilmenxa por e l  e s p e c ia l í z a lo ,  para lo g ra r  e s ia D i l ia a i  y auo- 

^ r r o  de o r o .  ^e necno e l  desgaste r e su lta  completamente d iverso  

de un caso a o t r o .

5 JSJ3MPL0: nesgaste  muy ráp ido  cuauao traüajan como contra

d ien tes  d ientes  a r t m c i a l a s  ae p orce lan a ; desgaste rap iao  

cuando se t ra ta  de p a c ie n te s ,  con movimientos la t e r a le s  pronun­

c iad os  de la  manaíoula i n x e n o r .  nesgaste  d e u ii  cuando estos  

movimientos ca s i  o nada se e jecutan  y desgaste nulo cuando no 

10 e x is te  ningún eontradiente y probablemente nunca e x i s t i r á ,  ocu­

rre  también írecuentemente que la  forma de un diente r e s u lt a ­

r ía  muy b ien  adaptada para e l  caso dado, pero que e l  d ien te  es 

a lg o  demasiado estrech o  o demasiado ancho, demasiado la rg o  o 

demasiado c o r t o ,  üon d ien tes  m etá licos  term inados, e l  qu itar  

15 o a p l i c a r  m ateria l es siempre un tra b a jo  pesado, mientras que

esto  puede r e a l iz a r s e  con la  mayor fa c i l id a d  en un diente  de 

cara o en un modelo de e s ta .  Sste inconveniente es tanto mas 

sen s ib le  cuanto e l  e levado p r e c io  de lo s  d ie n te s  terminados 

da metal noble l im ita  la p o s ib i l id a d  de tener en almacén un 

20 gran su rt id o  de d iversos  d ie n te s .

Por estos  motivos e l  d en tis ta  p r e f ie r e  fa b r ic a r  por s i

mismo lo s  d ientes  que l lev a n  n ú c leo ,  lambien es conocido  e l  me­
en

todo  da v a c ia r /u n  molda b ip a r t id o  t ro z o s  de d ientes  p o s t iz o s  

s in  n ú cleo ; pero aquí también se orig inan lo s  in convenientes 

25 co n o c id o s ;  consumo ex ces iv o  de pro y carga de los  d ien tes  de

p i l o t e  o e j e .  s i ,  por e l  c o n t r a r io ,  se ha de emplear metal in a l  

te ra b le  a la  c o r r o s ió n ,  entonces e s to  muchas veces no l o  acepta  

e l  p a c ie n te ,  ra ro  e l  e s p e c ia l iz a d o  tro p ie z a  con una gran d i f i ­

cultad,pues estos metales s o lo  se sueldan bien  con a l e c t r i c id a d  

30 y lo s  aparatos n ecesa r ios  para es to  fa lta n  en la  mayor parte

de lo s  la b o ra to r io s  d e n ta le s ,  jal molde de vaciado empleado pue­

de ciertamente d esp ieza rse ,  pero  se propone s o lo ,  como lo s  c i -
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l in d r o s  conocidos  da vaciado , rataner una masa f lu id a  modela­

dla hasta su endurecim iento, n’s ta  ipasa modeladle se dede, por 

^ ta n to ,  va c ia r  de nuevo para cada caso p a r t icu la r*  mientras que 

a l molde de vaciado m etá lico  propuesto  como nuevo, s irv e  s in  

molde o masa in term edia , no s o lo  para e l  vaciado de l modelo áie 

molde, s ino  tamdien permite s u je ta r  convenientemente un núcleo  

s o l id o  y em butirlo  en e l  m odeló. jj¡1 invento  suprime lo s  in con ­

ven ientes  a rr id a  in d ica d o s ,  pues permite a l  p r á c t i c o  denta l 

preparar por s i  mismo un diente  m etá lico  con n ú cleo , ya que le  

o fre ce  preparado a e le c c ió n  mi modelo de vaciado que se adap­

ta  a todo caso que se puede presentar  en la  p r á c t ic a  y que r e ­

t ien e  automáticamente en suspensión durante e l  vaciado e l  nú­

c le o  ya co n ten id o .

SI dienta a r t i f i c i a l ,  g ra c ia s  a la  capa de metal nodle 

a p lica d a  con d es ig u a l esp esor , es mas esta d le  y l o s  puentes r e ­

su ltan  mejorados da jo  e l  punto de v is ta  h ig ié n ic o  g ra c ia s  a la  

nueva forma de l o s  m olares, ye f a c i l i t a  la  fa b r ic a c ió n  de la  

p r ó t e s is  d e n ta l .  i*a l ib e r ta d  de adaptarse a l  caso in d iv id u a l  le  

queda garantizada a l  e s p e c ia l iz a d o ,  pues e l  modelo de vaciado • 

se puede m o d if ica r  con f a c i l id a d  máxima y unir con lo s  modelos 

vec in os  •

yegun e l  invento se crea un modelo de molda que se compo­

ne da un núcleo  dental cerám ico, por l o  demás r e f r a c t a r i o  o 

tambian m etá lico  in a lte r a b le  a l  ca lo r  de l va c ia d o , núcleo  que 

sa recubre da una capa de cera formada en conformidad con e l  

des igu a l desgaste que se debe esperar en e l  fu tu ro  d iente  y 11» 

va también e je s  m etá licos  s a l ie n te s  y que también r e s is t e n  e l  

c a lo r  del v a c ia d o , jjistos e j e s ,  cuya p re se n c ia ,  lon g itu d  y forma 

permiten también la fa b r ic a c ió n  in d u s t r ia l  de l mismo molde ya 

que con a u x i l i o  de un molde m etá lico  de vaciado creado para e s ­

te o b je to  permite envolver racionalm ente con cera por simple va­

c ia d o ,  s irven  además para tra n sm it ir  automáticamente e l  núcleo
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denta l a l  dienta p o s t iz o ,  pues después de quenada la  ce ra , a l  

nuoleo queda detenido y suspendido en forma que no puede mover­

l a  an e l  e sp a c io  hueco da la  masa de embutido d e l molda de va­

c ia d o .
5 31 o b je to  d e l  invento se representa  esquemáticamente en

e l  adjunto d ib u jo  en un ejemplo de e je c u c ió n .

na f i g .  1 presenta una se cc ió n  tra n sv e rsa l  por un molde 

m etá lico  de vaciado que contiene e l  núcleo d e l modelo de molde da un 

diente p o s t iz o  y e l  cual en esta  p o s ic ió n  puede co n v e r t irse  en 

lu  un modelo de molde de vaciado simplemente recu brién d o lo  de cera.

na f i g .  2 presenta la  se cc ió n  lo n g itu d in a l  de un u te n s i ­

l i o  qua s irv e  para desprender a l  mismo tiempo del.m olde de va­

c ia d o  e l  modelo ya v a c ia d o .

na f i g .  3 presenta una v is ta  de fren te  de un u t e n s i l i o  

15 que s irve  para regu lar  y co n tro la r  la  p o s ic ió n  de l núcleo d e l

m odelo.

na f i g .  4 presenta la  segción  lo n g itu d in a l  por un modelo 

de molde de un molar destinado a puente p o s t iz o  y su je to  en e l  

peine a lv e o la r  de la  mandíbula por un c e r q u i l l o  m oldine. Bl 

2u co r te  tiende a l o  la rg o  a l  e je  grueso d e l  n ú c leo .

La f i g .  5 presenta una se cc ió n  lo n g itu d in a l  análoga por 

e l  modelo da molde de" un molar destinado a un puente i n f e r i o r .

La f i g .  6 presenta una se cc ió n  lo n g itu d in a l  análoga por 

un molar can in o .

25 La f i g .  7 presenta la  se cc ió n  lo n g itu d in a l  por e l  modelo

de molde de un molar destinado a una p r ó t e s i s  den ta l desmon­

table  .

La f i g .  8 la  s e cc ió n  lo n g itu d in a l  de un núcleo mantenido 

en suspensión mediante sus e je s  por la  masa de embutido s o l i d i -  

3u f ica d a  en e l  c i l i n d r o  de vaciado después de quemarse la  c e ra .

La f i g .  9 presenta una se cc ió n  t ra n sv e rsa l  d e l modelo de 

molde ya acabado y que está  clavado en una p la q u ita  de chapa



! doblemente p er forad a , según la l ín e a  9-9 de la  f i g .  l o .

l a s  f i g s .  lu  y 11 presentan d e ta l le s  en p la n ta ,

^  Para hacer mas h ig ié n ic o s  lo s  molares destinados a p ró ­

t e s i s  desm ontables, e l  núcleo que se ha de emplear en e l l o s  sa 

provee de una s u p e r f i c ie  p a la ta l  o l in g u a l  plana que une e l  bor 

de i n t e r i o r  de la  s u p e r f i c ie  de m asticación  en l ín e a  re c ta  con 

su borde a l v e o la r ,  rara  a p l ic a r  con s u f i c i e n t e  espesor  la  capa 

de cera en coniormidad con e l  desgaste en lo s  puntos de m asti­

ca c ión  mas expu estos , e stos  puntos se aplanan, nos e je s  se col©  

can de t a l  manera en todos  lo s  núcleos que a l  asentarse e l  mo­

d e lo  de molda sobre e l  vaciado de la  mandíbula y a l  a r t i c u l a r ­

se en e l  a r t ic u la d o r  estorben l o  menos p o s ib l e ,  y s in  embargo, 

favorezcan  su s u je c ió n ,  para es to  o b je to  lo s  e je s  se co loca n  o 

sa enganchan en la  proximidad inmediata de l o s  cantos i n t e r i o ­

res de la s u p e r f i c ie  da m asticación  sobre la cara plana para 

lo s  molares de puente destinados a núcleos de d ientes  d e la n te ­

r o s ,  pero cerca  de l canto que to ca  a l  peine a lv e o la r ,  isn lo s  

molares destinados a p r ó t e s i s  no desmontables lo s  e je s  se en­

cuentran también por la  cara i n t e r i o r ,  de suerte que después 

de terminada la  p r ó t e s i s ,  queda in v i s ib l e  su extremo cortado  y 

pulim entado, nos e je s  de todos lo s  núcleos se hacen de metal 

in a lt e r a b le  a l  ca lo r  del vaciado, por ejemplo de a cero  in o x i ­

dable •

üasi siempre ex is ten  por d u p lica d o , ñas c a r a c t e r i s t i c a s  

de l molde, mas tarde d e s c r i ta s ,  d e l  e je  pueden s in  embargo, en 

este caso l im ita rs e  a uno de lo s  dos e j e s ,  aguzándose simplemen 

te  e l  extremo l i b r e  de l o tro  e je  y puaiendo también este  ser  

considerablem ente mas de lgado .

jsll molde según la  f i g .  1 se compone de dos partes  que 

circundan a un esp a cio  hueco 3 conformado 3egún e l  cuerpo d e l  

d iente  p o s t iz o  y que puede a b r irse  levantando de la  parte 2 la  

parte 1 . h l  molde s irv e  para preparar un modelo de un núcleo a



que se hace de m a ter ia l r e f r a c t a r io  o de metal r e s is te n te  a l  

c a lo r  d e l v a c ia d o , jsn e l  molde e l  núcleo  a se completa en un 

jp o d e lo  correspond iente  a la  forma d e l  d iente p o s t i z o ,  u ic h o  nú­

c le o  a se introduce en e l  e sp a cio  hueco 3, en e l  que de ja  l i b r e  

un e sp a c io  in term ed io , que por su forma y espesor corresponda a 

la  capa m etá lica  que debe presentar  después e l  d ien te  p o s t iz o  

y la  cual t ien e  en cuenta e l  desgaste d es ig u a l d e l  mismo. rara 

conservar durante e l  vaciado este espacio  in term ed io , e l  núcleo  

se provee de e j e s ,  de lo s  que uno, b , se presenta en e l  d ib u jo .  

B1 aje  b se guia desp lazable  en un agu jero  5 de la  parte  2 d e l  

molda y se su je ta  en e l  agu jero  mediante un perno 6 que s irv e  

de organo d eten tor  y que se la s tra  con un muelle 7 y con la  par 

te  2 d e l  molde y e l  cual t ie n e  la  tendencia  de empujar a l  per­

no 6 contra e l  e je  b y s u je t a r lo ,  a l  muelle 7 agarra eb un c o r ­

te  d e l  extremo e x te r io r  del perno í> para asegu ra rlo  contra  toda 

r o t a c i ó n .  31 perno <ó agarra con su extremo de lan tero  a modo de 

b u r i l  por detrás  de un s a l ie n te  d e l e je  b y l o  asegura contra  

todo desplazamiento lo n g it u d in a l .  En un D?olde de vaciado  que 

contiene v a r io s  huecos para p rod u cir  a l  mismo tiempo v a r io s  mo­

d e lo s ,  pueden reemplarse lo s  pernos 6 por una pía quita  m e tá li ­

ca h como se i lu s t r a  por ejemplo en la s  f i g s .  9 y 11 . la  p la -  

quita  h se a lo ja  en una ranura p re v is ta  en lugar de lo s  canales 

de guia para lo s  pernos y se la s tra  con dos muelles i .  31 sa ­

l i e n t e  está  p r o v is t o  de dos s u p e r f i c i e s  de cuna, que descienden 

en d ir e c c io n e s  opuestas y sobre la s  que puede resb a la r  e l  perno 

6 cuando e^eje  b se d esp laza .h acia  la  parad 2 d e l  molde para 

a ju s ta r  la  s u p e r f i c ie  p a la t a l  d e l  núcleo  a .  Además de l e je  b , 

pueden preverse o tro  segundo u otra m ultitud de e je s  que pueden 

ser  mas delga a os que e l  e je  b_ y presen tar  extremos l i b r e s  aguza 

d os .  Para c o r r e g ir  cu a lqu ier  eventual curvado de lo s  a je s  y p o ­

der comprobar la  p o s ic ió n  d e l nú cleo , se encaja  entra la cara 

plana de l núcleo  a y la  pared 2 de l molde una p la q u ita  m etá lica
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hecha de a ce ro ,  la cual se i l u s t r a  en la  í i g .  3 . Para f a c i l i t a r  

a l  encaje  de la  p laqu ita  en e l  molde, se aguza a moao de cu ch i­

l l a  e l  borde de lan tero  de la  p la q u ita  situado por e l  lado  v u e l ­

t o  a l  n ú cleo , 3n la  p la q u ita  se preven escotaduras 8 que sa en­

sanchan poco  a poco hacia  fuera y s irven  para o fr e c e r  a l o s  ejes 

d e l núcleo  un esp a c io  l i b r e  de juego a l  en ca ja r  la  p la q u it a .  

Después que lo s  e je s  se han in tro d u c id o  en lo s  agu jeros  p r e v is ­

tos  en la  pared 1 , e l  núcleo  a se oprime contra e l l o s  y contra  

la  p laqu ita  encajada y e l  extremo a modo de b u r i l  da l perno 6 

re sb a la  sobra lo s  planos o b l icu o s  dal e je  b y engancha en su 

r e c o r t e ,  con lo  que se su jeta  a l  nú cleo  a .  Antes se a ce ita n  las 

caras in t e r io r e s  d e l molde 1 , 2 y la  p laqu ita  m etá lica  se saca 

ahora, después de l o  cual se compone y c ie r ra  e l  molde, para 

este  o b je to  se co locan  en su parte 1 ganchos 9 que agarran en 

su parte  2 y unen entre s í  la s  dos p a rtes»  l a  parte 1 d e l  mol­

de esta  p ro v is ta  ca un canal de colada 4 a modo de embudo, para 

poder v a c ia r  de una vez v a r ios  m odelos, lo s  d iv ersos  esp a cios  

huecos se comunican entre s i  por un canal que, después de reu­

n ir  la s  dos partes  1 y 2 , se or ig in a  mediante dos canales de 

media caña p r e v is t o s  en cada p a r te .  Un canal para la  sa l id a  d e l  

a ire  se comunica con e l  último esp a cio  hueco y so forma de iguá. 

manera por la s  dos partes del molde. Por este  canal se va c ía  en 

e l  molde 1 , 2, ca lentado a lgo  de antemano, una mezcla l íq u id a  

de ce ra , conocida  para este  o b je t o .

juespues de s o l i d i f i c a r s e  e s ta ,  la  cera e x is te n te  en e l  

canal de forma de embudo se re co r ta  con un instrumento adecuada 

.Luego se abre e l  molde 1 , 2 levantando de la  parte  1 la  parte 

2, dejando l ib r e  la  parte 1 e l  núcleo a rodeado de una capa de 

ce ra , rara  s o l t a r  lo s  modelos de la  parte 2 d e l molde, se p re ­

ve una v a r i l l a  m etá lica  con puntas de guía que se introducen 

en depresiones de la parte 1 y la s  cuales se co locan  p a ra le la s  

y a la  misma a ltu ra  que e l  canal 5 30bre la  cara e x t e r io r  de la



parta 1 .  La v a r i l l a  se a p r ie ta  contra la  parad d e l  molde y a s i  

transmite uniformemente una p res ión  a tod os  lo s  extremos de lo s  

^ e j e s ,  oon l o  que lo s  modelos se levantan de la  pared i n t e r i o r  

da la parte 2, de suerte  que se crea un e sp a c io  in term ed io , en 

e l  que pueda enca jarse  una p laqu ita  i lu s tra d a  en la  f i g .  3, 

hecha de chapa de alum inio o m ateria l an álogo , y con la  cual 

puede segu irse  levantando e l  modelo de la  pared de l molde.

Para hacer f á c i l  y agradable a l  te/ cn ico  la e le c c ió n  del 

molde que se ha de emplear para cada caso y para p e r m it ir le  que 

pueda o f r e c e r lo s  a l  comercio en ig u a l  forma, se encajan sobte 

una p la q u ita  de chapa ( f i g .  yj curvada y de s u f i c i e n t e  espesor* 

cuyas ramas p a ra le la s  *o_ y ci presentan agu jeros  opuestos e que 

re c ib e n  lo s  e je s  b_ d e l  m odelo. rama de chapa c l l e v a  o r e je ­

ta s  f_ prolongadas en sus esquinas, la s  cuales  se curvan hasta 

e l  canto de la  rama ci pero  sobresa len  de esta  y se proveen de 

una ranura g extendida paralelamente a la  rama d .  fa s  esquinas 

opuestas están cortadas y p r o v is ta s  de ganchos h , que pueden 

s e r v ir  de p ie  para e l  con junto en caso n e c e s a r io .  j*n la s  ranu­

ras g se a l o ja  desp lazable  una corredera  o pía qu ita  m etá lica  i  

con sus extremos s a l ie n te s  recorta d os  escalonadamente, de mane­

ra que puede cu b r ir  parcialm ente lo s  agu jeros  mayores e d e s t i ­

nados para lo s  e je s  b g ru esos .  a/Os a n i l l o s  de goma o muelles k 

agarran en in c i s io n e s  1 de la  p la q u ita  i  y se enganchan en lo s  

ganchos h de la  rama b .  jal extremo l i b r e  de la  rama c puede 

curvarse sobre la  rama el para oponerse a toda aproximación in ­

conveniente de estas p a r te s ,  a l  a p l i c a r  lo s  modelos sobre la  

p la ca  e_ resbalan  sus e je s  _b en lo s  agu jaros  a p r e v is t o s  en la  

rama c_ y luego penetran en l o s  corresp on d ien tes  agu jaros  a* de 

la rama opu esta , entonces e l  e je  grueso , por medio da su super­

f i c i e  en cuna, empuja hacia  a tra s  a la  p la q u ita  m etá lica  i  soma 

t id a  a la t r a c c ió n  de un muelle o s im ila r  y t ien e  tenden cia  a 

bloquear parcia lm ente e l  c o rre sp  ondiente a g u je r o .  31 canto de



r
p la q u ita  i  r é s ta la  a l o  la rg o  aa l a je  b hasta que sa lta  en 

corta  de l a je  p ra c t ica d o  por detraes de su s u p a r i i c ie  de d e s ­

l i z a m i e n t o ,  después de l o  cual dicha p la q u ita  î  r e t ien e  a l  mo­

d e lo  d e l  moleta sobre la  p laca  da chapa c_. S i se quiere qu itar  

un modelo, entonces se empuja hacia a tras  uno de l o s  extremos 

s a l ie n te s  g de la  p laqu ita  i_. mediante una l i g e r a  p res ión  so ­

bre e l  extremo d e l  e j e ,  se levanta e l  modelo de l molde, después 

la  p laqu ita  i  queda l i b r e  y vuelve a su p o s ic ió n  p r im it iv a  y 

bloquea e l  agu jero  a para meter e l  e j e .

Los modelos de l molde se embuten como de o rd in a r io  en la  

masa vaciada en un c i l in d r o  m e tá lico ,  despue^ da lo  cual y de 

s o l i d i f i c a r s e  la  masa, se quita la  capa de cera d e l modelo ca ­

lentando en la  forma con oc id a , a l  núcleo  adopta entonces en e l  

molda la p o s ic ió n  i lu s tra d a  en la  t i g .  8, en la  que se su je ta  

por e l  e je  b ,  de manera que d icn o  núcleo  no puede desplazarse 

durante e l  vaciado de l m etal. Aste se in trodu ce  en este  espa­

c i o  in term edio , como ae o r d in a r io ,  mediante fuerza  ce n tr i fu g a  o 

p res ión  de vapor da agua, y después de s o l i d i f i c a r s e  forma tina 

envoltura s ó l id a  del núcleo a .  a l  vaciado de metal y su e la b o ­

rac ión  previa  se r e a l iz a  por tanto exactamente como non un dien 

te  m etá lico  macizo y sin  n ú cleo , f o r  e f e c t o  de é s t o ,  e l  núcleo 

se continúa automáticamente en e l  d iente  p o s t iz o  v a c ia d o , a l  

preparar e l  modelo de vaciado es t ra b a jo  que se ahorra a l  den­

t i s t a ,  pues s o lo  t ie n e  que hacer la  s e le c c ió n  d e l  migmo. Las 

ven ta jas  e x is te n te s  para lo s  d en tis ta s  y lo s  p a c ie n te s ,  deduci­

das del hecho de que este t é c n ic o  puede prepararse por s í  mis­

mo al d iente m e tá l ic o ,  quedan t o t a l  y completamente g a ra n tiza ­

das*

N 0 1  A . -

-  1 1  -

b e s c r i t o  suficientem ente  a l presente invento l o  que s e -
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declara  como de noveaad e invención  p ro p ia ,  son la s  s ig u ie n te s  

r e iv in a i c a c i o n e s :

i. 1 . -  mejoras en la fa b r ic a c ió n  de moldes de d ien tes  a r t i ­

f i c i a l e s  para e l  vaciado de un diente a r t i f i c i a l  que contienan 

un núcleo de m ateria l cerámico o m etá lico  o s im ila r*  c a r a c te ­

r izada s  porque e l  núcleo (a )  que forma e l  molde, se r e v is t e  de 

una capa de cera correspond iente  a l  desgaste que se debe espe­

rar en la s u p e r f i c ie  de metal noble de l d iente a r t i f i c i a l  y se 

provee de dos e je s  ib )  que durante e l  vaciado tanto de la  capa 

de cera como también de la  capa de metal n o b le ,  lo  pueden man­

tener en suspensión en e l  correspondiente  molde de v a c ia d o .

E•- mejoras en la  fa o r i c a c ió n  de moldes de d ien tes  a r t i ­

f i c i a l e s  según lo  r e iv in d ic a d o  en e l  punto 1 , ca ra cter iza d a s  

porque lo s  e je s  (b ) de cada núcleo  ta ) se a trav iesa n  librem en­

te  por agu jeros  (5 )  p r e v is to s  en una tapa \2) desm ontada d e l  

molde b ip a r t id o  (1 ) d e l  vaciado de cera y uno de l o s  e je s  (d ) 

se provea de un c o r t e ,  en e l  que agarra un pasador d eten tor  (6) 

para s u je ta r  e l  núcleo (a )  en e l  molda de vaciado de ce ra .

á , -  mejoras en la fa b r ic a c ió n  de moldas de d ien tas  pos­

t i z o s  según lo  re iv in d ica d o  en lo s  puntos 1 á E, ca ra cter iza d a s  

porque e l  segundo e je  (b ) que agarra en la  tapa (E) impide la  

r o ta c ió n  de l núcleo  (a i a lred edor  de l e je  de la  otra  punta.

4 . -  ~ e jora s  en la  fa b r ic a c ió n  de moldes según lo  r e iv in ­

d icado en e l  punto E, ca ra cter iza d a s  porque e l  pasador deten­

t o r  (6 ) se a l o ja  d e s p la z a d a  en un agu jero  de la  tapa (S) p re ­

v i s t o  perpendicularmente a la  primera punta o e je  (6 )  y se l a s ­

t ra  con un muelle de p re s ió n  (7) f i j o  en esta tapa y e l  cual 

tiende siempre a empujar a l  pasador dentro d e l  co rte  d e l  e je  (b).

o . -  mejoras en la  fa b r ic a c ió n  de moldes de d ien tes  p os ­

t i z o s  según l o  re iv in d ica d o  en e l  punto 1, ca ra cter iza d a s  por­

que e l  molde presenta v a r io s  espacies huecos unidos por un can a l 

y corresp on d ien tes  a lo s  núcleos  que se han de r e v e s t i r  de cera,



espacios  nuecos que se comunican con un o r i f i c i o  común de co ­

lada  (4J y sirvan para preparar a l  mismo tiempo v a r ios  m odelos .

5 . -  .i^ejoras en la  fa b r ic a c ió n  de moldas de d ien tes  a r t i -  

í i c i a l e s ,  ca ra cter iza d a s  porque una d is p o s ic ió n  para l i j a r  e l  

5 modelo terminado de molde según l o  r e iv in d ica d o  en lo s  plintos

1 a 5* se compone de una p la q u ita  de chapa de dos ramas, la 

cu a l en ape/n n ice3 a l  mono de o r e je ta s  presenta ranuras p a ra le ­

la s ,  en la s  que se a lo ja  desp lazab le  una corredera  que puede 

s a l t a r  mediante un t i r o  e l á s t i c o  por aeoa jo  de agu jeros  de la 

l o  p la q u ita  de chapa, que rec ib en  lo s  e je s  y se impide que c ie r r e

por completo es tos  agu jeros  por e l  ñecno de que sus extremos 

cnocan en lo s  extremos cerrados de la s  ranuras.

7 .  -  mejoras en la xa n rica ción  de moldes de d ien tes  a r t i -  

i i c i a l e s  ca ra cter iza d a s  por un núcleo a l  que se provea de pun—

15 ta s  o e je s  de espesor d e s ig u a l ,  pro longados, resiS-entes a l  ca ­

l o r  d e l  vaciado y aguzados por sus extremos, de lo s  cu a les  lo s  

mas gruesos poseen planos odI ic u o s  y un co r te  a continu ación  

de e s t o s ,  y lo s  e je s  en l o s  molares destínanos a p r ó t e s i s  des­

monta o les  se co locan  en una s u p e r l io ie  convexa y para puentes 

20 p o s t iz o s  en una s u p e r í i c i e  plana quo une la  s u p e r l io ie  de mas­

t i c a c i ó n  en l ín e a  r e c ta  con e l  borde a lv e o la r*

8 .  -  mejoras en la  fa b r ic a c ió n  de moldes para d ien tes  pos­

t i z o s . -  según se describe  y r e iv in d ic a  en la  presente memoria 

d e s c r ip t iv a  y se i lu s t r a  con l o s  d ibu jos  que a la  misma se

25 acompañan.

Gonsta esta  memoria de tre ce  paginas numeradas y e s c r i t a s  

a maquina por una sola  de sus ca ra s .

Madrid, a 31 de diciembre de 1932.

Leocadio  nópez y nopez
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Víctor FISCHiifí.- Ho.ia úníca.-

PmJAuwviíi

Fig.9
•fMinos

■i

'■ «, . L * m  . r
^  —______.___________J

1 V e

Y
Fig.5

i

AJ\------ (\dfc==fHfa=dfafc=)

f í g 7  b

t í  k  h  

Fig. 10
_o-̂  /  ¡c ,k h
- i  -  1--------------------------r~i-------------ir..

A '  . / \'U?r ..

K
t *
I
II
I
í 'l e
Ili

I
I
I

, - y^ v  j ’s

J-n»
f *

,m~í

-5

Fíg.H

fíc ¡.8

P  P ,

<nr-

' T ^
JL


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



