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PREFACE.

Depuis la publication du Traité de la partie mécanique
de Uart du Chirurgien-Dentiste, par le D C.-F. Delabarre,
en 1820, il n 'at paru en France auciin ouvrage spécial impor-
tant sur ce sujet. Le manuel d’Oakley Coles (*), traduit de
l'anglais par le D* G. Darin (1874), et la traité américain
&’ Harris et Austen (2), traduit par nous- méme et qui a el
deux éditions successives (1874-1884), traité dans lequel la
Prothése dentaire occupe presque la m01t1e du. volume, onl
bien, en’ partie, comblé cette lacune; mals, en' réahté
dGPUI%ig;SQO, aucun livre didactique complet traitant spécia-
lement de la Prothése buccale et de¢ la Mécanique dentaire,
n'est sorti de la plumé{d’un dentiste frangais. ‘

L Oumrage que nous publions aujourd’huia donc, E:} défa,utl
d’autre rr;érlte,,belul de I'opportunité. " trbd
_EnT écrivant, nous avons eu pour but, non seulement

d’exposer 1&s principes et les régles de la Protheése buccale,

telle qu’on la pratique de'nos jours, mais encore de rendre-
clairs et faciles & expérimenter tous les procédés de Méca-
nique dentaire trouvés et mis en pratique par"'nos devan-
ciers et nos conte porains; en un mot, nous avons essayé
de rendre moins dride la tache de tous,ceux qui aspirent &
pratiquer ou pratiquent la Prothése dentaire.

Nous n’avons rien négligé de ce qui pouvait aider &

‘( 1} A manual of dental mechanics, "by Cores (J.-Oakley), 18}3

(*) The principles and practice of dentistry, by bhapan Harnts
and Ph.-H. Austex. 10° édition, 1871.



YI PREFACE.

la lecture de notre texte : division méthodique du sujet par
chapitres, articles, paragraphes ayant chacun leur objet bien
déterming, et addition d’'un grand nombre de figures (358)
destinées & faciliter 'intelligence des modes opératoires.

Parmi ces figures, beaucoup sont originales; mais nous
sommes heureux de pouvoir ici témoigner notre reconnais-
sance aux personnes qui ont bien voulunous préter leurs cli-
chés: a MM. Claudius Ash et fils, & qui nous devons presque
toutes les figures des instruments et outils que nous avons
déerits, & M. A. Préterre ('), qui a mis & notre disposition
une vingtaine de clichés de restaurations buccales, & M. Ap-
pleton, éditeur de l'ouvrage si remarquable de Norman-
W Kingsley (2), aussi bien qu'a MM. Blakiston et fils,
cditeurs, en collaboration avec M. Ferdinand J.-S. Gorgas,
de la onzitme édition d’Harris (*), qui nous ont permis
de copier bon nombre d'illustralions de “ces livres,
cutin a MM. Warrington Evans, Saussine, Goldenstein et
Telschow, dont nous avons reproduit divers dessins d’appa-
reils de Prothiese buccale,

Grace a l'appoint fourni par ces obligeants collabora-
teurs, nous avons I'espoir d’avoir parfait un livre que nous
croyons appelé a rendre de grands services a la profession
dentaire. Puisse notre espoir ne pas étre dégu!

Février 1ns7.

Dr E,‘ AXNDRIEU.

(') Traité des divisions congénitales, ou acquises de la voule du
palais el de son voile, par A. PrETERRE, 1867,

'} A Treatise on oral deformities as a bra
Surgery, by Norman-\W, KingsLEY, 1880,

(*) The principles and practice of dentistry by Chapin-A. Harujs.
Eleventh edition, revised and edited by Ferdinand J.-S. Gorgas, 1885,

nch of mechanical

*y



CONSIDERATIONS GENERALES.

La Prothése buccale, dont la Prothése dentaire est la
partie la plus importante pour le Dentiste, a pour objet de
réparer, par l'application de piéces artificielles, la perte
~des organes qui peuvent manquer dans la'bouche : dents,
os maxillaires, voite palatme voile du palais.

Aussi ancienne que soit la Prothése buccale, puisque
I'on en trouve des traces chez tous les peuples, méme dés
la plus. haute antiquité, il n’en est pas moins vrai que ¢ ‘est
Fauchard quiinous a laissé le. premier travail véritable-
ment sérieux sur ce sujet. C’est la France qui, ainsi que le
dit e D* C.-F. Delabarre, « fut le berceau de l’art du Den-
tiste et a: dfourm les premiers artistes en ce genre A toute‘
I'Europe ». '

Bourdet, Ma%r:giolo, Laforgue, Gariot suivirent les traces
de Fauchard, puis C.-F. Delabarre publia en 1820 son
remarquable Traité de la partie mécanique de Dart du
Dentiste. Ce fut, sans contredit, & cette époque, 'ouvrage
le plus complet sur la Prothése buccale et c’est actuellement
celui auquel presque tous les auteurs modernes, aussi bien
francais qu’étrangers, ont le plus fait d’emprunts, sans, mal-
heureusem‘enf, toujours en indiquer la source.

-2'Depuis lors, et surtout pendant ces cinquante derniéres
ahnée‘s, la Prothése de la bouche a fait des progrés extraor-
dinaires. Koecker, Robinson, et plus récemment Oaklelf
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CONSIDERATIONS GENERALES.
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Coles, en Angleterre, en ont parfaitement établi les prin-
cipes. En Amérique, Spooner, Solyman Brown ont publié de
nombreux travaux sur ce sujet, et les traités de Richardson,
de Kingsley, d’Harris et Austen, d’Harris et Gorgas, deve-
nus classiques, sont entre les mains de tous les praticiens.
En Allemagne, le D* Telschow; en France, A. Préterre,
dans son Traité des divisions congénitales ou acquises de
la votite et du voile du palais, Delalain, Saussine, Pillette,
Goldenstein, dans de nombreux mémoires, ont montré quelles
prodigieuses ressources les restaurations buccales pouvaient
trouver dans la Prothése, el nous-méme, dans la traduction
que nous avons faite d’Harris et Austen, nous avons ajouté,
en notes, la description d'une grande quantité de procédés
ct appareils nouveaux. Mais, malgré le nombre et la valeur
de ces travaux, nous sommes encore loin d¢ la perfection.
Les progres déja faits cn appellent d’autres, et nous pen-
sons que chaque praticien, jalous de I'honneur de sa pro-
fession, doit apporter sa pierre & la construction de I'édifice.
Aussi, est-ce dans 'espoir de faire faire 4 la profession un
pas en avant, quelque petil qu’il soit, que nous n’hésitons
pas & publier, avec les régles et principes transmis par nos
devanciers ou contemporains, les résultats de notre propre
expérience.

La Prothése buccale présente des difficultés dont le den-
fiste expérimenté a seul une véritable idée. Elle exige de
ceux qui la pratiquent, non seulement des connaissances
¢tendues en Anatomie, en Physiologie et en athologis,
connajssances qui leur permettent de peser les avantages
132 les inconvénients des appareils prothétiques et de les
appliquer.d’'une maniére judicieuse, mais encore une grande
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adresse pour l'exécution et I'adaptation de ces appareils. Il
faut qu'ils soient doués de dispositions innées pour la Méea-
nique et d’une habileté de main que la pratique, sans aucun
doute, peut développer, mals que ceux auxquels la nature
ne l'a pas départie tenteraient en vain de posséder entiére-
ment.

Pour bien exécuter les piéces de Prothése, il faut, pour
dire vrai, n’étre étranger & aucun des arts dans lesquels
T'habileté manuelle est de premiére nécessité, et auxquels,
comme I'a si judicieusement écrit le D* Delabarre pére,
« on est obligé d’emprunter & tout moment quelque pro-
cédé ».

« Nous prenons, en effet, — dit cet éminent auteur, —
de l'horloger la maniére de limer uniformément; 'orfévre
nous apprend & souder, & allier les métaux pour fabriquer
des plaques, des fils, des ressorts, etc.; le fondeur nous
enseigne & tirer des modéles en platre, en bronze; le
tabletier & sculpter les os des animaux; le coutelier &
forger les outils, & les tremper et & les affiler; le porce-
lainier et le chimiste & composer des substances miné-
rales susceptibles d’acquérir une telle dureté par l'ardeur
du feu, qu’elles réunissent a la solidité et & la couleur des
dents humaines le précieux avantage d'étre inaltérables
par l'action de la salive.... C’est donc par la réunion
des diverses connaissances, qui résultent de l'étude des
sciences médicales et des arts manuels, que celui qui
s'occupe de Prothése buccale peut espérer de rendre de
véritables services & '’humanité (*). »

(1) C.-F. DELABARRE. — Traité de la parlie mécanique de l'arl g
Chirurgien-dentiste, t. I*, p. 3; 1820.
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Certes, c'est 1a I'idéal de notre profession! Il faudrait,
ainsi que nous le faisions remarquer dans notre traduction
d'Harris et Austen (), que tout Dentiste possédat a fond la
connaissance de la Chirurgie et de la Mécanique dentaires,
et pt, & la rigueur, faire tout lui-méme ; mais, dans la
pratique, cet idéal est-il réalisable? N’est-il pas impossible
de faire également bien les opérations difficiles et délicates
de la bouche et les travaux qui sont du domaine du labo-
ratoire? Celui qui travaille & la cheville, qui se sert d'un
lourd marteau pour estamper les plaques métalliques, qui
creuse I'hippopotame & coups d’échoppe, qui enfin, dans
son travail, a toujours pour point d’appui un modéle en
platre, en zine, ou un établi en chéne, celui-la, disions-
nous, ne perd-il pas forcément cette délicatesse de main
quexige la perfection des opérations que I'on pratique dans
la bouche?

Et cela est tellement vrai, qu’il est fort peu de prati-
ciens éminents, dans les grandes villes surtout, qﬁi fassent
eux-mémes leurs piéces de Prothése.

Ils préparent la bouche de leurs clients, prennent les em-
preintes, donnent les indications, surveillent le travail que
font dans leur laboratoire des mécaniciens plus ou moins
habiles, et posent les appareils dans la bouche.

Ils sont évidemment initiés & tous les secrets de la
Prothése bhuccale ; ils pourraient exécuter et doivent avoir
eux-mémes exécuté, au commencement de leurs études
et de leur pratique, tous les appareils qu'elle comporte, —
car, sans cela, il leur serait impossihle de diriger convenable-

(') Hameie' et Avstex. — Trailé théorique et pratique de lart du
dentiste. Traduction et annotations du D* L. Andrieu, p. 560; 1874,
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ment les travaux de leur laboratoire ; — mais ils en chargent
leurs mécaniciens et restent hommes de cabinet.

La Prothése buccale se divise en Prothése dentaire,
palatine et maxillaire; on y joint habituellement les Pro-
théses nasale et bucco-nasale, dont les rapports sont
d’ailleurs intimes avec la Prothése buccale; mais, comme
ces diverses parties ont des points communs, et qu'en fai-
sant isolément leur histoire compléte nous serions obligé
& des redites, nous commencerons par indiquer d’une ma-
niére générale les substances et méthodes employées dans
toutes, indistinctement, nous réservant d’étudier ensuite
ce qui est spécial & chacune d’elles.

Aprés avoir donné une idée du laboratoire du Dentiste,
nous étudierons les métaux et substances employés en
Prothése buccale; puis nous décrirons les travaux de
laboratoire et les travaux de cabinet; nous donnerons en-
suite quelques notions générales d'Esthétique dentaire et
nous terminerons par une revue sommaire des accidents
pouvant provenir de 'application des piéces de Prothése
dentaire.
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TRAITE |

PROTHESE BUCCALE

ET DE

MECANIQUE DENTAIRE.

PREMIERE PARTIE.

DU LABORATOIRE ET DE SON MATERIEL.

Tout chirurgien-dentiste qui s’occupe de Prothése buccale
doit avoir, outre son cabinet de consultations et d’opérations,
un laboratoire spécial dans lequel il fabrique, ou fait fabriquer
sous sa direction, les divers appareils de Prothése qu’il a com-
binés.

Ce laboratoire doit, autant que possible, étre vaste, bien aéré,
muni de vasistas permettant aux gaz ou vapeurs dégageés par
les d1verses opérations ch1m1ques auxquelles on a recours, de
g'échapper. 1l doit étre encore trés éclairé, plutdt du nord ou de
'est que du midi ou du couchant, de maniére a éviter les rayons
trop vifs du soleil qui empéchent de bien choisir les nuances des
dents et de les bien appareiller. Il doit étre enfin muni de tous
les meubles, machines, appareils, outils et ustensiles indispens

gables pour la fabrication des piéces de Prothése; le tout placé
1
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commodément & la portée du mécanicien de maniére & lui éviter
toute perte de temps.

Le matériel du laboratoire comprend :

A. Les meubles.
B. Les machines, instruments, outils et ustensiles divers qui
servent :

1° A la confection des moddles;

2° A Tajustement des dents;

3° Au moulage métallique;

4° Au travail des métaux précieux:

5° Au travail de la Vulcanite et de la Celluloide;

6° Au travail de la gencive continue;

7° A diverses opérations telles que limage, forage, rivure, etc.;
8° A I'emploi du gaz d’éclairage.



CHAPITRE 1

MEUBLES.

Les meubles indispensables sont : un établi de bijoutier, des
tabourets, des claies, des casiers pour les modeéles, un buffet &
platre, un banc et une caisse 4 mouler, une fontaine avec filtre.

ART. I. — ETABLI.

L’établi est une table & plusieurs places, trés épaisse, en bois
trés dur, ordinairement en chéne, fixée dans 'embrasure d’une
croisée.

A chaque place il y a une cheville en hétre sur laquelle
on appuie les obhjets 4 limer ou 2 travailler; au-dessous de
cefte cheville un tiroir 4 deux compartiments superposés, dont
le supérieur contient divers instruments : échoppes, limes,
rdpes, etc., tandis que l'inférieur, que l'on tient ouvert pendant
qu’on lime des métaux précieux, sert & recevoir les limailles;
enfin au-dessous du tiroir une peau que le mécanicien met sur
ses genoux, non seulement pour recueillir les débris de platre,
de vulcanite, etc., mais encore pour empécher de tomber sur
le parquet, ou ils pourraient se briser, les modéles en plitre, les
piéces mémes quel'on travaille, si, par maladresse ou impru-
dence, ces objets viennent & s’échapper des mains du mécani-
cien. Cette peau dont beaucoup de mécaniciens, par paresse ou
négligence, ne se servent pas, est pourtant d’un usage essentiel ;
elle évite bien des accidents et empéche de s’égarer bon nombre
de menus objets, tels que goupilles d'or ou de platine, crochets,
dents, contreplaquettes, etc., qui, en glissant de I’établi, tombent
par terre et sont parfois trés difficiles & retrouver, ce qui améne
de grandes pertes de lemps.

Au milieu de I’établi est fixée, lorsque le gaz arrive dans le
laboratoire, une lampe & gaz dont la partie supérieure sert de
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lampe d’éclairage, tandis que l'inférieure ou la partiec moyenne
est munie d’autant de robinets porte-tube de caoutchouc qu'il
existe de places & 1’établi. Ces porte-tube sont destinés a ali-
menter les lampes & souder dont il sera question plus loin.

M. Bromley a imaginé un petit établi fort commode pour
répondre a tous les besoins d'un dentiste qui fait lui-méme ses

MR
[ Illl,llli

piéces (fig. 1). Il repose sur des montants en fer et peut étre
placé o T'on veut, sans avoir 4 le fixer. La combinaison réunit :
un établi avec tiroir, un ratelier pour outils et une cheville; un
tour avec poupée & deux mandrins, appareil 3 eau et porte-
éponge; un robinet & gaz construit de fagcon 4 fournir une
flamme continuelle et un chalumeau avec soufflet fixé & une
Dédale qui peut étre facilement mise en marche avec le pied.
Tous les appareils dont peut avoir besoin le dentiste, pour fixer
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et fabriquer les piéces, se trouvenk dans cette combinaison.
Grice & cet établi, le dentiste évite la perte de temps et la fatigue
d’aller de son tour au chalumeau, car toutes ses parties peuvent
étre utilisées sans que 'opérateur quitte sa place.

ART. II. — TABOURETS.

Les tabourets doivent étre plus bas que les sidges ordinaires,
de maniere & empécher le mécanicien de trop se courber sur son
travail et, par suite, de trop se fatiguer. Ils sont munis de pieds
trés larges, capables de se maintenir sur les claies sans crainte
de déplacement et garnis, non de paille ou d’étoffe, mais d’un
treillage formé de lamelles de jonc ou de cuir & mailles assez
considérables. Quelques mécaniciens préferent un tabouret tour-
nant, qu’il est d’ailleurs trés facile d’obtenir, en le reliant 4 une
tige verticale en fer qui se meut dans une douille du coté du
plancher et dans un collier prés du siége.

ART. III. — CLAIES.

Les claies sur lesquelles reposent les tabourets sont des espéces
de treillage en hétre. Elles sont destinées 4 empécher le méca-
nicien de marcher sur les objets qui peuvent tomber et aussi
d’emporter, adhérents aux semelles de ses chaussures, les résidus
et débris parmi lesquels se trouvent souvent des fragments d’or,
de platine, des dents, etc.

ART. IV. — CASIERS A MODELES.

Généralement les murs du laboratoire sont recouverts, a partir
d’'une hauteur de 2, de casiers destinés & contenir les modéles
que P'on veut conserver. Chaque case porte un numéro qui cor-
respond a celui de son modeéle. De cette maniére il est tres facile
de retrouver les modeéles des appareils qu'il y a lieu de corriger
ou de réparer, chaque appareil portant lui-méme sur un point
de sa surface le méme numéro que celui de son modéle.

ART. V. — BUFFET A PLATRE.

Le buffet & plitre est une espéce de buffet de cuisine en hétre,
haut de 1™,20, large de 1,50 et profond de 0™,60. Sa table est
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entourée d’un rebord dont la hauteur est de 0™,30 en arriére et
sur les cOtés, et de 0, 05 seulementen avant. Le butde ce rebord est
d’empécher les débris de platre de s’échapper pendant la répara-
tion des modéles. Le rebord postérieur sert, en outre, dans toute
sa longueur, & porter une tablette de 0=, 15 de largeur, formant
étagére et sur laquelle on place les bols a platre, les spatules, la
burette & huile et son pinceau, le récipient au vernis et son
pinceau, la bouteille 4 eau salée ou alumineuse, etc.

Au milieu de cette table se trouve une espeéce de socle en bois
de 0™,03 a 0m,05 d’élévation qui porte lui-méme, & sa partie
postérieure, un anneau auquel est accroché, par celle de ses
extrémités (ui est opposée au manche, le couteau a platre {fig. 2}.

Alnsi maintenu, comme par une charniére, le couteau peut agir
avec plus de force et de précision et couper facilement le plitre
le plus dur.

La portion de la table qui est & gauche du socle serl 3 porler
la presse 4 moulfles; celle située & droite sert de platesu pour
recevoir les débris de pldtre provenant de la réparation des
modeles. Cette dernitre est percée en arridre d'un trou assez
grand pour laisser passer ces débris qui tombent dans 1'un des
deux tiroirs situés immédiatement au-dessous de la table; c'est
le tiroir de droite; celui de gauche sert de récipient au platre
avant son emploi.

Le corps du buffet, au-dessous des tiroifs, est séparé en deux
compartiments par une tablette horizontale, Le supérieur con-
tient les cercles 4 modeler et & mouler; I'inférieur est divisé lui-
méme en deux casiers contigus qui contiennent l'un le zinc,
l'autre le plomb des moules et contre-moules métalliques.

ART. V1. — FONTAINE A FILIRE,

Il est nécessaire d’avoir une fontaine munie d’un hon filtre,



CHAP. 1. — MEUBLES. 7

capable de débarrasser l'eau des impuretés qu’elle contient; ce
qui est indispensable lorsqu’il s’agit, par exemple, de dissoudre
le borax qu’on emploie dans le soudage, de remplir les vases qui
contiennent les dents naturelles, etc. On se contente souvent
d’un robinet branché sur les conduits de la ville; c’est un tort,
car les eaux que l'on recoit ainsi sont parfois tellement sales,
qu’elles peuvent comprometire le succés de certains travaux.

ART. VII, — MEULE EN GRES.’

Il est bon d’avoir une grande meule en grés, d'un diamétre

de 0™,35 & 0™, 40, que ’on met en mouvement soit a 1'aide d'une
manivelle & main, soit & I'aide d'une pédale (fig. 3). Cette meule
est portée, par son axe ou arbre, sur les cotés d’une auge en bois
revétue de plomb & l'intérieur et reposant elle-méme sur un
bati. L'auge contient l'’eau dans laquelle la meule s’humecte
continuellement & mesure qu’elle tourne. C'est la meule des
rémouleurs qui sert i repasser les instruments et outils.



CHAPITRE IL

MACHINES, INTRUMENTS, OUTILS
ET USTENSILES DIVERS.

Pour mettre un peu d’ordre dans I’énumération et la descrip-
tion des machines, instruments, outils et ustensiles divers em-
ployés dans le laboratoire, nous les avons rangés suivant les
travaux auxquels ils servent. Le lecteur pourra ainsi se rendre
plus facilement compte de leur usage. '

ART. 1. — INSTRUMENTS ET USTENSILES QUI SERVENT
A LA CONFECTION DES MODRLES.

Les instruments et ustensiles nécessaires pour la confection
des modeles sont : les récipients & gicher le platre, les cercles &
modeler, les couleaux & plitre, les éponges, les pinceaux et enfin
les articulateurs métalliques.

§ 1. — Récipients & gacher le platre.

Tous les récipients, du moment qu'’ils sont évasés, bien polis a

l'intérieur, faciles a4 nettoyer comme les bols en porcelaine ou
en faience, sont bons pour gicher le platre; maiscelui qui est le
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plus commode et qui remplit le mieux le but est un bol en
caoutchouc (fig- 4). Un moyen trés simple de s’en procurer con-
siste & fendre par sa moitié une sphére creuse de caoutchouc
ayant 07,10 & 0,12 de diamétre. Ces demi-sphéres sont incas-
sables et faciles & nettoyer. Lorsqu’on a laissé le platre s’y soli-
difier, il suffit de les retourner & I’envers pour avoir immédiate-
ment un nouveau récipient propre. ’

§ 2:4— Spatules.
L3

La meilleure forme de spatule pour gicher le platre est une
spatule & mastic de vitrier, 3 angles arrondis. La poignée est
facile 4 tenir, et la lame est assez large pour que l'on puisse
porter avec elle une certaine quantité de platre sur les divers
endroits de 'empreinte que 1’on veut tout d’abord remplir.

§ 3. — Plateau et cercles & modeler.

Le plateau a modeler est une plaque en tdle, ou mieux une

glace de 0,01 environ d’épaisseur, de 0®,25 de longueur sur
0=,25 de largeur, & coins arrondis sur laquelle on fagonne les
modeéles. Les cercles 4 modeler sont en zing, en étain ou en
maillechort. Ils sont plus ou moins coriques, de plusieurs gran-
deurs et d'une forme correspondante & celle des porte-em-
preintes. S'ils sont épais, ils sont munis d’'une charniére; s’ils
sont faits d'une bande métallique mince (fig. 5), ils sont sim-
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plement ouverts en un endroit, de maniére & ce que l'on puisse
dégager le modele que 'on y a coulé, lorsque le pltre est pris.
Ces cercles sont trés utiles pour la confection des modéles, sur-
tout de ceux qui doivent éire moulés dans le sable\.

§ 4. — Couteaux.

Outre le couteau & charniére que nous avons nientionné plus
haut, en parlant du buffet & platre, et qui sert & réséquer de
gros fragments de platre, il est bon ‘d’avoir plusieurs couteaux

m - ) m ;

Fig. 6. — Couteau a platre. — (A.etF.).

plus petits, destinés a la réparation et au faconnage des modéles
(fig. 6). La lame ne fait qu'un avec le manche et n’est pas
articulée avec lui, de maniére & ne pas risquer de se fermer ou
de se fausser, lorsqu’il faut agir avec un peu de force.

§ 5. — Eponges. — Pinceaux.

Une ou deux éponges sont nécessaires pour réparer la surface
des modeles, avant que le platre ne soit complétement durci.
Quant aux pinceaux, il en faut de diverses grosseurs et en poils
de blaireau pour porter le platre encore liquide jusque dans les
cavités les plus éloignées de l'empreinte, de facon & éviter les -
bulles d’air et les défectuosités qui pourraient résulter de leur
présence. Il faut aussi des pinceaux spéciaux pour l'huile et
d’autres pour le vernis.

§ 6. — Articulateurs métalliques.

I1 existe un grand nombre d’articulateurs métalliques. Les
uns n’ont que les mouvements d’abaissement et d’élévation; les
autres ont en outre les mouvements de latéralité. Ils sont en
cuivre, en fer étamé, en bronze.

Un de ceux qui sont le mieux combinés est celui en bronze de
Davidson. On peut lui imprimer tous les mouvements possibles ;
il convient, par conséquent, & tous les cas (fig. 7).

Lorsque l'on s’en sert, on peut attacher les modéles & l'articu~-
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lateur avant de prendre les rapports; on adapte ensuite les
articulés entre les modéles fixés dans l'instrument d’une ma-

niére permanente jusqu'a ce que les dents soient montées. La
variété de ses mouvements lui permet des modifications dans

Fig. 8. — Moule & articulations de M. Saussine.

Quatorze directions différentes et, dans chacune d’elles, & tous les
degrés voulus. Cet instrument donne la possibilité de préparer
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simultanément un nombre quelconque de dentiers, de les essayer
dans la bouche, puis de les refixer & 'appareil immeédiatement;
d’ol économie de temps, économie de plitre, inutilité de refaire
des modéles.

Mais a notre avis le meilleur articulateur métallique est celui
de M. Saussine (!). C’est plutét un moule & articulation formé
de deux rondelles coniques et d’une tige centrale perpendiculaire
au cylindre. La pointe centrale est un guide en vertu duquel la
charniére se trouve facilement disposée perpendiculairement & .
la ligne médiane antéro-postérieure du palais (fig. 8).

ART. II. — INSTRUMENTS QUI SERVENT A L AJUSTEMENT
DES DENTS. ‘

Pour I'ajustement des dents il faut un couteau & rogner les
dents, un tour avec ses accessoires : meules, pointes de corindon,
forets de diamant, et une pince & tenir les dents.

§ 1. — Couteau a rogner les dents minérales.

Avant d’avoir recours au tour et pour abréger le travail, il est

Fig. 9. — Coutcau a rogner les dents. — (A, et F.).

bon d’enlever préalablement, & l'aide du couteau & rogner les
dents, les parties gu'il serait trop long d’user & la meule. Le cou-
teau a rogner les dents (fig. 9) est une espéce de grattoir triangu-
laire attaché, comme le couteau & platre, par une de ses extré-
mités et tenu dans la main par lautre qui est munie d’un
manche. '

§ 2. — Tour et accessoires.

Le tour de laboratoire se compose d’un arbre muni d’une
poulie autour de laquelle s’enroule la corde qui doit le mouvoir,
arbre sur lequel sont montés les forets, les roues de corindon,

(*) Revue odontologique. 1885, p. 399.
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les brosses a polir, les pointes de corindon, les fraises, etc. Cet
arbre est porté lui-méme, 4 I'aide d'un support, sur une table fixée
4 un biti en fonte. Entre les deux colonnes du béiti se trouve la
grande roue motrice ou volant, autour de laquelle s'enroule la
corde indiquée plus haut et qui est mue par une pédale. Il existe

un grand nombre de tours d’atelier, depu.is le simple tour & main
jusquaux tours & pied les plus compliqués. On en trouve. un
grand assortiment chez tous les fournisseurs pour dent'lste‘s
(fig. 10, 11 et 12). Chaque tour est muni d'une petxte. fontaine &
ecau destinée 3 humecter peu & peu les roues de corindon pen-

dant I'ajustement des dents (fig. 13). .
Pendant le travail, il est bon que les tours, aussi bien d’ail-
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leurs que les autres machines qui subissent un frottement rapide,
soient convenablement graissés.

La plupart des huiles & lubréfier les machines contiennent de
~ l'essence de térébenthine et des huiles minérales. Ces additions,
tout en améliorant les huiles ordinaires, leur donnent cependant
Vinconvénient de durcir a la longue. La meilleure huile pour ce

|

Fig. 13. — Appareil & eau. — (A, et F.).

but s'obtient en exposant de l'huile fine de Spermaceti 2 la
lumigre solaire avec une certaine quantité de copeaux de plomh
propres. Au bout de deux ou trois semaines, I'huile devient pres-
qu’aussi limpide que 'eau et lubréfie parfaitement les tours
ainsi que les instruments délicats (). '

Sur le tour on monte : ;

1> Des meules et des pointes a fraiser en covm"ndon, de grosseur et
grandeur diverses. Les meules sont de trois grains différents :
gros, moyen, fin. Leur épaisseur varie de 0,002 3 0™, 005, et
leur diamatre de 0™, 01 & 0,10 (fg. 14, 15 et 16) -

2° Des forets & pointe d’acier ou de diamant.

Ces accessoires servent a I'ajustement des dents; mais puisqﬂe
nous parlons du tour d’atelier, nous dirons tout de suite que
Pon peut monter sur son arbre bien d’autres instruments qui
servent, soit & dégrossir les piéces en vulcanite et méme en
hippopotame, soit au polissage des piéces. |

Tels sont :

Les roues et fraises d'acier de diverses formes et grosseurs,
grace auxquelles on gagne beaucoup de temps, tout en faisant le
travail plus régulitrement et avec moins de fatigue qu’avec
I'échoppe. Leur grain est plus ou moins 8%0s, suivant le degré

(") Conseils pratiques de Th. Fletcher. 1874,
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d’avancement du travail, gros au commencement, fin lorsque la
piéce est dégrossie ;

Les brosses circulaires, montées en crin ou en laine, a plusieurs

rangs (de 2 & 6, suivant I'usage qu'on en veut faire). Elles sont
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' . i
dures ou douces. Celles en laine sont trés douces; elles ne ser-
vent que pour achever le polissage des piéces;

Les meules en feutre ou en caoutchouc;
Eanfin, les pointes coniques en bois, en caoutchouc ou en feutre.

§ 8. — Pince porte-dent.

La pince porte-dent est destinée & saisir la dent quel'on ajuste
‘et a la maintenir solidement pendant le travail & la meule

fig. 17). Elle facilite I'opération en méme temps qu’elle ménage
les doigts du mécanicien.

ART. 1Il. — INSTRUMENTS ET USTENSILES QUI SERVENT
AU MOULAGE METALLIQUE.

Pour faire des moules métalliques il faut avoir un banc et une.
caisse 4 mouler, des moufles et des cercles 4 mouler, un tamis,
une spatule, un maillet de bois, un fourneau et des cuilleres
fondre.

§ 1. — Banc et caisse 4 mouler,

C’est un banc en chéne trés solide, haut de 0,50 environ, de
dimensions suffisantes pour servir de support 4 une caisse de
méme bois, longue de 0™,70, large de 0,40 et profonde de 0™,10,
recouverte d’'un couvercle fixe dans sa moitié postérieure et
découverte dans sa moitié antérieure. Cette caisse contient le
sable & mouler et le tamis dont on se ser! pour passer ce sable,
Au moment du moulage, on met la caisse & plat sur son banc et
I'on travaille sur la partie découverte. Une fois le travail achevé,
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on la reléve et le sable va se loger dans la partie fermée. Ainsi
dressée et placée contre un mur, cette caisse tient fort peu de
place et le sable ne peut pas s'échapper au dehors.

§ 2. — Moufles et cercles & mouler.

Les récipients & mouler sont composés, ou d’un seul cercle
ordinairement en fer d'un diamétre de 02,10 4 0=,12 et d’une
hauteur de 0=,05 & 0™,08, ou de deux parties superposées comme

dans le moufle du Dr Bailey (fig. 18 et 19) ou dans celui a char-

niéres de Hawe (fig. 20 et 21).

§ 8. — Tamis. Spatule. Maillet de bois.

Le tamis pour passer la terre & mouler doit étre en crin en

mailles assez fines pour la débarrasser des fragments métalliques
ou impuretés provenant d’'un moulage précédent.
La spatule, qui sert & rendre homogene la terre rendue moite,

2

-~
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au moment de son tassement dans le cercle & mouler, a “deux
extrémités, dont 'une en lame rectangulaire & angles arrondis
ot Pautre en forme de feuille, simple, allongée et pointue (fig. 22).

Le maillet est commode pour tasser la terre; il est en bois; sa
téte est plate et sa panne un peu arrondie.

§ 4. — Fourneau et cuiller & fondre.

Le meilleur fourneau & fondre le zinc, le plomb, etc., lorsqu’on
1

- —
e T * s

a le gaz d'éclairage dans le laboratoire, est sans contredit celui de
Fletcher, dernier modéle & flamme compacte (fig. 23). Quant &la
cuiller de cet inventeur, elle a, d'une part, I'avantage de pou-

yoir étre facilement séparée ‘de son manche auquel elle n’est
fix¢: que par deux vis, et d’autre part, ce manche est garni d’un



GHAP. II. — MACHINES, INSTRUMENTS, ETC. 19

tube ou coulisse mobile) de 0™,15 de longueur, a I'aide duquel
on peut le tenir sans se braler les doigls (fig. 24). Pendant que
la cuiller est sur le feu, cette coulisse est placée a l'extrémité du
manche; au moment de ’dter on la fait descendre prés du réci-
pient, et 'on peut ainsi verser le métal en fusion sans crainte
d’accident (1).

ART. IV. — INSTRUMENTS, OUTILS ET USTENSILES NECESSAIRES
AU TRAVAIL DES METAUX PRECIEUX.

Pour préparer les métaux précieux dont se sert le dentiste, or
et argent (%), il faut un fourneau a reverbere et des creusets, des
pinces de fondeur, une lingotiére, un laminoir et un calibre, un
itau, des filiéres et une pince a lirer.

]

§ 1. — Fourneau a réverbére et creusets.

Le fourneau 4 réverbére est en argile réfractaire. Il est muni

d'un dome qlii rabat la flamme et la chaleur. Le dome est percé
4 sa partie supérieure d’'une ouverture & laquelle on adapte un

(*) Voir au chapitre sur 'emploi du gaz dans le laboratoire la descrip-
ion de ce fourneau.

(*) La préparation du platine, dont le point de fusion trés élevé empéche
de 'obtenir dans le laboratoire ordinaire du dentiste, est laissée aux four-
nigseurs spéciaux.
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tuyau de tirage plus ou moins long, suivant le degré de chaleur
que P'on veut obtenir. Il est placé au-dessus de la partie qui con-
tient le combustible et qu’on appelle le laboratoire. Au-dessous
du laboratoire se trouve le cendrier (fig. 25).

Ce fourneau, modifié par I'addition dans son laboratoire d'un
moufle 4 coupelle, c’est-a-dire d’un petit four demi-cylindrique,
disposé de maniére i. pouvoir &tre enveloppé de combustible,
devient le fourneau a coupelle pour I'essai des alliages.

Les creusets sont des récipients composés de silice, d’alumine
et d’oxyde de fer. 1lIs sont infusibles, imperméables et résistent
aux variations subites de la température. Leur forme est généra-
lement celle d'un cone tronqué, dont le sommet est rond ou
triangulaire et dont la base ouverte est munie d'une espéce dr
bec ou rainure destinée a faciliter I’écoulement du liquide e 1
fusion, lorsqu’on le verse dans la lingotiére. Les plus employ:s
sont : 1° les creusets de Hesse, fabriqués avec de l'argile réfrac-
taire et de la terre déja cuite; 2° ceux de Paris qui ont un peu
moins de silice et d’oxyde de fer que ceux de Hesse, mais plus
d’alumine ').

Le couvercle est de méme composition ainsi que le support
(vulgairement appel¢ fromage) sur lequel cst posé le creuset
dans le fourneau.

§ 2. — Pincettes de fondeur.

Ce sont de trés longues pinces, & mors trés courts ¢t & branches
du manche tres allongées, dont on se sert pour saisir le creuset
dans le fourneau et le maintenir, pendant qu’on verse son con-
tenu daus la lingotiére. On les appelle aussi pinces & creuset.

§ 8. — Lingotiére,

La lingotiére est une sorte de gouttiére dont on se sert pour
couler en lingot les substances métalliques en fusion. Il existe

(') Les creusets de Hesse sont formés de : silice........ .4
p » alumine...., 24.8 3 100.
» » oxyde de fer. 3.8
Ceux de Paris sont composés de : silice................. 64.6 |
» » alumine.............. 34.4 ( 100.

» » oxyde de fer......... 1 )
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des lingotiéres de plusieurs espéces, en fer, en pierre & savon, en
‘harbon. Ces trois genres ont des qualités différentes. Celle en fer
peut servir dans tous les cas; mais le lingot obtenu avec celle en
pierre & savon est plus souple et avec celle en charbon a acquis
le plus haut degré de malléabilité qu’il puisse avoir. C'est donc 2
cette derniére qu'il convient d’avoir presque toujours recours.
Pour la fabrigquer on prend un gros morceau de charbon de

bois d’un grain trés fin. On le scie en deux dans sa longueur; on
frotte les deux parties I'une contre l'autre de maniére a bien
polir les surfaces et I'on ménage dans 'une des deux moitiés
I'ouverture de la future lingotiere. Cela fait, on taille, avecla scie,
une lame de charbon de I'épaisseur que l'on veut donner au
lingot et de la méme grandeur que les faces contigiies des deux
moitiés du premier morceau de charbon; on 'ajuste bien exacte-
ment sur ces deux moitiés, puis on découpe a son centre toute la
partie que devra remplir le lingot. Enfin on place cette lame ainsi
découpée entre les deux morceaux de charbon et I'on maintient
le tout en position au moyen d'un il de fer. On obtient ainsi une
lingotiére qui a pour cavité l'espace découpé dans la lamelle
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médiane ; on peut d’ailleurs remplacer cette lamelle par un rebord
en fer placé entre les deux moitiés du charbon primitif. -

M. Fletcher a inventé un petit appareil fort commode pour
obtenir de petits lingots, appareil qui sert a la fois de creuset
et de lingotiére (fig. 26). Il est composé d’une partie verticale ou
support et d’une partie horizontale qui peut basculer sur ce sup-
port. La partie horizontale est formée de deux portions. placées
sur le méme plan, I'une formant creuset et ’autre lingotiére. Le
creusef et la lingotiere sont en communication, au moyen d’une
gouttiére qui sert de passage au métal, lorsque celui-ci, réduit
en fusion a I'aide du chalumeau, coule dans la lingotiére, grace
au mouvement de bascule indiqué plus haut. -

§ — 4. Laminoir et calibre,

Les laminoirs sont construits de plusieurs maniéres. Les uns

ont un mécanisme fort simple, les autres plus ou moins com-
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pliqué dans le but d’obtenir plus de force et de précision. Gest
un instrument composé d’un pied ou support et de deux cy-
lindres d’acier placés, parallélement et horizontalement, I'un
au-dessus de l'autre, et entre lesquels on fait passer le métal
(fig. 27).

Le cylindre inférieur est fixe, tandis que le supérieur est
mobile, de maniére & pouvoir s’éloigner ou se rapprocher du
premier, suivant 'épaisseur 4 laquelle on veut amener le métal.
Tous deux, A I'aide d’'un engrenage, tournent sur leur axe, mais
en sens contraire.

Le calibre sert a4 déterminer ’épaisseur du métal pendant le
laminage. C'est une plaque d’acier épaisse de 0™,002 environ, de

forme oblongue ou circulaire dont le bord est entaillé d’encoches
numeérotées dont I'ouverture diminne progressivement ct régu-
lierement (fig. 28).

§ 5. — Etau.

L’étau est une sorte de presse & vis en fer destinée a maintenir

les objets que I'on veut travailler. 11 se compose de deux branches
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terminées chacune par un mors aciéré, taillé en lime. Une vis,
qui s'engage dans une bolte servant d'écrou, sert & les rappro-
cher, tandis qu’un ressort placé entre les deux branches tend 3
les éloigner. ‘ o

Il y a deux espéces d’étau, I'étau fixe et I'étau & main. Le pre-
mier peut étre simplement fixé & un établi ou bien étre appuyé
par une de ses branches sur le sol, c’est alors 1’étau & pied (fig. 30).
A cette branche, et & peu prés au milieu de sa hauteur, est arti-

culée la seconde branche. .
L’étan & main est un diminutif de 1’étau fixe. C'est une sorfe_

de pince en forme d’étau que I'on tient & lamain pour maintenir
les petits objets que l’on travaille & la lime (fig. 29 et 31 e

L'étau sert aussi a maintenir les filiéres pendant I’opération du
tréfilage, tel qu'on le pratique ordinairement.

§ 6. — Fili¢res et pince a tirer.

Il existe deux espéces de filiéres: la filitre & tréfiler et la filidre
taraudce, nous parlerons plus loin de cette derniére.
La filiere & tréfiler est une plaque d’acier fondu & trempe dure,

percée de trous coniques de plus en plus petits dans lesquels on
fait passer successivement le fil métallique pour en diminuer
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pProgressivement l'épaisseur. Ces trous sont ou ronds, ou demi-
ronds, ou rectangulaires, suivant qu’on veut du fil rond, demi-
rond ou carré (fig. 33). '

Les pinces & tirer sont des pinces dont les mors trés épais,
courts et rugueux sont destinés & saisir le fil, alors que les
branches fort longues relativement permettent de le maintenir
solidement pendant le tréfilage; une des deux branches est

recourbée en dehors, de maniére 4 empécher l'outil de glisser
dans la main (fig. 34).
ART.'V. ~— OUTILS ET INSTRUMENTS QUI SERVENT A L'ESTAMPAGE.

L’estampage se fait & 'aide de maillets & emboutir, de clamps,
de repoussoirs, de cisailles et d'emporte-piece, d’'un gros tas,
d’un petit tas, d’'un marteau, d'un balancier, d’un appareil a
vapeur, ou d'une presse hydraulique.

§ 1. — Maillets & emboutir. — Clamps. — Repoussoirs.

Les maillets sont en corne: la téte est ronde et la panne est en

pointe. C'est avec eux que l'on commence l'estampage des
plaques (fig. 35).
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Les clamps, ceux du D* Burras par exemple, servent & main-
tenir la plaque pendant qu’on I'emboutit. Ce sont des espéces de
bride en demi-cercle dont une des extrémités passe sous l’étabh
tandis que 'autre, armée d’une vis de' pression, sert 4 maintenir a

la fois le moule métallique sur I'établi et la plaque sur le moule,
pendant le travail au maillet (/ig. 36). Il en existe de deux genres,
un dont la branche supérieure est fixe et l'autre dans 1eque1,.
elie est mobile. Celui-ci est préférable.

Les repoussoirs sont des tiges de laiton dont une extrémité plus

ou moins conique, arrondie et lisse, sert i faire pénétrer la
plaque dans les sillons ou anfractuosités du modeéle, grice aux
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coups de marteau que I'on donne sur l'autre extrémité (fig. 37).
On remplace souvent dans la pratique ces repoussoirs métalliques
par de simples tiges d’os ou d’hippopotame de méme forme.

§ 2. — Gros tas. Petit tas. Marteau & estamper.

Le gros tas est une espéce d’enclume sans bigornes, de forme
cubique dont la table en acier est bien lisse et méme polie. Il est
armé 3 sa partie inférieure d'une pointe enclavée dans un billot
de bois, qui lui-m&me repose sur un paillasson de 0,015 de
hauteur, destiné & amortir les coups. On peut remplacer ce pail-
lasson par un coussin trés épais de caoutchouc; mais on peut
obtenir un résultat meilleur encore 2 I'aide d'un barillet de
poussiére ou de sciure de bois. On commence par y tasser quel-
ques pouces de I'une de ces substances, on met par dessus le
billot et I'on tasse autour de ce billot du sable fin jusqu’a une
certaine hauteur. On évite ainsi, non seulement le bruit, mais
méme les vibrations produites par les coups de marteau.

Ces barillets peuvent servir de méme pour poser les pieds de
I'établi. Dans ce cas, aprés avoir mis la sciure de bois dans le
fond de chaque barillet, on met par dessus un bloc pour appuyer
le pied qui lui correspond, et 1'on tasse du sable fin autour des
pieds et des blocs (!).

Le tas a poignée est un bloc de fer cylindrique mais plus étroit
4 sa partie moyenne, que l'on tient & la main, de maniére qu’il
repose d'un c6té sur le moule et contre-moule en position, pen-
dant qu’on frappe avec le marteau sur l'autre extrémité. Ce tas
ainsi interposé permet d’estamper la plaque beaucoup plus
réguliérement que si I'on frappait directement sur le moule.

Le marteau o estamper a une téte assez volumineuse et assez
lourde pour que son action soit puissante.ll a la forme d'un
marteau de forgeron. 1l sert également pour aplatir les lingots
par le martelage,

§ 3. — Balancier & estamper.

Lorsqu’une plaque a ¢té emboutie au 1naillet, puis au marteau,
il reste & lui faire subir la derniére phase de l'estampage, c'est-a-

() Progrés dentatre, p. 427, 1883.
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dire les derniers coups d’estampe. Gette partie de l'opération se
fait, plus facilement et plus a fond, 3 l'aide d’un balancier a vis.

Ce balancier se compose : 1° d’une semelle et d'un bati en fer
fixé sur cette semelle et formant écrou asa partie supérieure;
90 Q'une vis qui traverse cet écrou; 3° dun levier horizontal
ou balancier fixé par sa partie médiane & cetie vis et muni

A

ses deux extrémités d’'une boule de plomb formant volant. Selon
que l'on fait tourner le balancier & gauche ou & droite, la vis
monte ou descend. Lorsqu’elle descend et s’arréte brusquement
sur un obstacle représenté par le moule placé dans son contre-
moule, il en résulte un choc qui engendre une plus ou moins
forte pression, suivant la rapidité dela course quel’on aimprimée
au balancier. On renouvelle ce choc autant de fois que cela est
nécessaire pour que la plaque soit parfaitement estampée (*).

(*) On verra plus loin, & propos de l'estampage des plaques, qu'il existe

d’autres machines destinées o cet usage. Telles sont la machine 4 vapeur

de MM. Harry Rose et Humby, la presse hydraulique de Telschow et celle
de M. Saussine.
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§ 4. — Cisailles et emporte-piéce.

Les cisailles et lesciseaux ont leurs lames soit plates, soit cour-.
bées sur le plat (fig. 39). Ces lames sont trés courtes tandis que

les branches, au contraire, sont trés longues, de maniére & rendre
plus facile le découpage des plaques. Les emporte-piéce ont leur
bec rond et de diverses grandeurs. Le contour de leur partie

tranchante a exactement la forme et les dimensions du frag-
ment de plaque que ’on veut enlever. Ils sont trés utiles pour
faire dans les plaques métalliques la place des dents restantes
(fig. 40 et 41). ‘

ART. VI. — INSTRUMENTS ET USTENSILES NECESSAIRES
POUR LE SOUDAGE.

Pour souder, les instruments et ustensiles nécessaires sont :
un chalumeau, une lampe a souder, un coffret, des perruques
ou des charbons, un récipient a borax, des pinceaux et des pre-
celles, un dérochoir.
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§ 1. — Chalumeaux.

1l existe un grand nombre de chalumeaux, depuis le simple
chalumeau 3 bouche jusqu’aux plus compliqués comme celui du
D* Jahial Parmly. Quant aux chalumeaux & gaz d’éclairage
de Fletcher qui sont aujourd’hui les plus employés, nous en par
lerons & Particle qui traite de I'emploi du gaz.

Le chalumeaw & bouche simple est un tube conique de 0%, 30 &
0=, 40 de longueur, terminé en pointe et recourbé prés de son
extrémité la plus mince. Cette extrémité doit étre pourvue d'un
canal parfaitement cylindrique d'un diamétre de 0=,003, dans
une étendue de 0=, 015 et d’un orifice & section bien nette. L’autre
extrémité ou buccale, dont le diamétre est de 0,010 & 0,012,
est souvent munie d'un embout en ivoire ou en vulcanite, moins

Fig. 42. — Chalumeau & bouche simple.

désagréable au contact des lévres que le métal. Une bonne modi-
fication de ce chalumeau consiste a interposer, aux deux tiers
de sa longueur en partant de l'extrémité buccale, une sphére
creuse dans laquelle se condense la vapeur en quantité parfois
suffisante pour interrompre le souffle dans le tube simple
(fig. 42). Quant au soi-disant perfectionnement d’un tube de
caoutchouc intercalé entre la grosse extrémité du chalumeau et
Pembout buccal, et cela dans le but de faciliter le maniement du
chalumeau, nous n’en sommes pas partisan, car nous le regar-
dons comme une cause de fatigue pour celui qui s’en sert, obligé
qu’il est de dépenser une plus grande force de souffle.

L'usage de ces chalumeaux a bouche est fort pénible pour cer-
tains mécaniciens, aussi a-t-on cherché & les remplacer par des
chalumeaux a souffle artificiel.

On divise ces derniers en chalumeaux i soufflet, chalumeaux
hydrostatiques, chalumeaux automoteurs 3 alcool et chalumeaux
a air et hydrogéne.

Tous les genres de soufflerie gont bons pour produire un souffle



CHAP, II. — MACHINES, INSTRUMENTS, ETC. 31

artificiel : soufflet & pied avec régulateur du courant d’air de
White, soufflet de Cotton et de Johnson (fig. 43).

Dans les chalumeaux hydrostatiques, le soufflet est remplacé par
une chambre 4 air dont le contenu, c’est-a-dire l'air, est chasse

au moyen de la pression de l'eau, ou bien par la pression d’une
cloche reposant sur une couche d'eau, comme dans les gazo-
metres (fig. 44).

Le chalumeau automoteur repose sur un autre principe. C'est
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le souffle de la vapeur de l’alcool chauffé qui, s’enflamimant au
contact d’'une flamme qu’il traverse, produit une chaleur consi-

dérable. Tel est le chalumeau a alcool ordinaire (fig. 45) ou celui
plus compliqué du D Jahial Parmley.

Quant au chalumeau & air et hydrogeéne, qui est copié sur le cha-
lumeau oxyhydrique, son bec est composé de deux tubes placés
'un dans 'autre (fig. 46). Dans le plus petit passe 'air pour pro-

duire la combustion, et dans celui qui I’enveloppe '’hydrogéne
c’est-a-dire I'élément combustible. L’hydrogéne peut d’ailleurs
¢tre remplacé par la vapeur de Ialcool ou mieux par le gaz
d’¢éclairage.

§ 2. — Lampes & souder.

Ily a deux espéces de lampes & souder : les unes a alcool, les

aulres a gaz d’éclairage. De ces derniéres nous nous occuperons
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a Tarticle concernant 'emploi de ce gaz. Quant aux premiéres
qui ne sont actuellement employées qu’en 1’absence du gaz, elles

sont divisées en lampes simples (fig. 47 et 48) et lampes & niveaun
constant comme celle de Franklin (*) (fig. 49'

§ 3. — Coffret, perruque et charbon.

Le coffret 4 souder est un récipient en téle, muni d'uun cou-
vercle, dans lequel on chauffe graduellement, avant de les
souder, les pitces meétalliques avec dents minérales, pour les
laisser ensuite refroidir graduellement apres le soudage. Ce
coffret est mobile sur un manche qui est fixé & sa partie infé-
rieure & l'aide d’un boulon (fig. 50 et 51). A la place du coffret &
souder, on peut se servir d’une corbeille de fil defer en forme de
coupe, dont le fond est formé d'une toile métallique recouvrant
des débris d’amiante, le tout monté sur un pied également en fil
de fer. C’est ce qu'on nomme, eun terme d’atelier, perruque a
souder. Les perruques servent également pour recuire les
métaux. . :

Un morceau de charbon entouré d’une bordure en platre
forme aussi un excellent support pour le méme usage. Pour le
préparer, on scic en deux, un morceau de charbon de bois d'un

(*) A la place d'alcool, on pourrait employer I'huile de blanc de baleine
on I'huile minérale, mais leur tlamnie a 'inconvénient d'étre salissante, et
I'on s'en sert rarement.
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grain trés fin, dans toute sa longueur. La partie arrondie est en-
fouie dans une espéce de socle en platre, tandis que la partie plane,
a laquelle le platre forme une bordure de 07,01 de hauteur envi-

HRL 1AL

ron, cst libre et sert de support aux métaux a souder. Le socle
doit étre faconné de telle sorte qu'on puisse le tenir & la main
pendant le soudage.

§ 4. — Godet a borax. Pinceaux. Brucelles et clamps.

-

Il est nécessaire d’avoir un godet en pierre pour y {rotter le:
borax humecté dont on se sert pour enduire les parties & souder.
Le grain de cette pierre doit 8ire assez gros pour entamer le horax
par I'action du frottement.

Les pinceaus dont on se sert pour étendre la solution de horax,
sont en poils de blaireau et d’un petit modéle, de manidre 4 pou-
voir pénétrer dans les endroits difficiles & aborder.

Les brucelles sont de petites pinces & ressort pour saisir les
paillons de soudure; elles ont leurs branches extrémement déliées
<t leur extrémité fine et pointue.
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Les clamps sont des espices de pinces en fil de fer ou de nickel

destinées & maintenir les plaques pendant le soudage (fig. 52).

§ 5. — Dérochoirs.

11 y a trois espéces de dérochoirs pour dérocher ou décaper les
métaux au moyen des acides. Les uns sont en platine, les autres
en cuivre ou en porcelaine (fig. 53). Les premiers servent indis-

tinctement pour tous les acides, les seconds pour l'acide sulfu-
rique et les troisidmes pour l'acide azotique. Ce sont des réci-
pients en forme de baignoire ayant de 0®,08 & 0™, 10 de diamétre
sur 0™, 06 ou 0™,07 de profondeur. Les meilleurs sont, sans con-
tredit, ceux en platine. Ne s’altérant pas, ils peuvent étre fort
minces; ils chauffent rapidement; le liquide n’y verdit pas
comme dans les dérochoirs en cuivre, et la piéce dérochée n'y
prend pas comme dans ceux-ci, le gout métallique.

ART. VII. — INSTRUMENTS ET OUTILS EMPLOYES PQUR DIVERS
TRAVAUX | SCULPTURE, LIMAGE, GRATTAGE, RIVURE, ETC.

Un grand nombre de petits travaux d’atelier ne peuvent se
faire qu’a la condition que l'on soit muni de certains outils et
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ustensiles, tels que pinces, limes, échoppes, scies, etc. Pour plus
de clarté, nous rangerons ces objets divers sous les chefs suivants :
Bigornes, petits tas, marteaux et rivoirs; étaux & main, pinces
prenantes et pinces pour les ressorts en spirale; scies et porte-
scies; pinces coupantes, emporte-piéces et bequettes; répes,
limes, rifloirs et grattoirs; échoppes, gouges, onglettes et burins;
forets, porte-forets et archets; filiére taraudée et tarauds; com-
pas divers; pierre a l'huile; casseroles, cafetiéres et capsulés de

porcelaine.

§ 1. — Bigornes. Petit tas. Marteaux & river,
J Rivoirs.

Les bigornes sont des enclumes de trés petites dimensions, dont
la table a la forme d'un rectangle allongé, dont la queue est fixée

Ty

dans un petit socle de plomb et dont les extrémités (I'une pyra-
midale et I'autre conique) sont presque pointues (fig. 54).

Le petit tas a la méme forme que le gros tas dont nous avons
parlé précédemment; sa table est trés lisse et plus ou moins
bombée. Sa queue est comme celle des bigornes, maintenue dans
un petit socle de plomb.

Les marteaux d atelier sont de plusieurs formes, Les uns ont la

orme commune des marteaux de serrurier, quoique de moindre
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volume; les autres ou marteaux a river ont la téte carrée et plate
ou convexe et la panne aplatie-ou pyramidale a extrémité pointue
ou aplatie. '

Les marteaux 4 river doivent étre en acier poli et leurs manches

en baleine et légérement flexibles (fig. 55 et 56).

Les rivoirs sont de petites tiges d’acier a extrémité conique,
allongée et tronquée, tantdt quadrillée, tantot lisse, dont on se
‘sert pour étaler et polir les rivures.

§ 2. — Pinces prenantes, Pinces pliantes. Pinces
pour les ressorts en spirale.

La forme des mors des pinces prenantes cst trés variée. Les

becs sont plats ou arrondis, pointus ou tronqués; d'autres sont

Q;éﬁxi—ronds, ou bien I'un des deux est plat et 'autre rond ou demi-
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rond; d’autres s'emboitent I'un dans I'autre et forment ce qu'on
appelle les pinces pliantes pour plier les plaques métalliques;
d’autres ont une rainure pour maintenir le fil métallique-

d’autres avec pointes trés fines sont coupants sur le coté pour
plier et couper les pointes de platine des dents artificielles;
d’autres enfin sont 1égérement courbés et & rainure pour forcer

les ressorts en spirale sur les porte-ressorts ou les retirer sans
risquer de les fausser.
Quant aux branches elles sont tantdt libres, tantdt maintenues,

une fois rapprochées, par un anneau mobile. Ces derniéres sont
comme une variété de I'étau 4 main (fig. 58, 59, 60, 61).

§ 3. — Scies et porte-scies.

Les scies de laboratoire sont de dimensions variées, suivant
'emploi que l'on en fait. I1 y a des lames pour scier I’hippopo-
tame, d’autres pour scier la vulcanite, d’autres enfin pour scier
les métaux, leur longueur varie de Om, 30 a 0™,10 et leur largeur
de 0,010 & 0=,002. Les porte-scies sont en rapport avec ces
dimensions. Qu’ils soient en métal ou en bois ils doivent toujours
étre construits de telle sorte qu’ils permettent d’augmenter ou de
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diminuer la tension de la lame. Ceux qui sont destinés & porter
les scies & hippopotame doivent permettre aussi de faire pivoter

la lame sur elle-méme, de maniére 4 pouvoir scier en rond. C'est
une espéce de scie & chantourner (fig. 62, 63 et 64). Quant aux
scies circulaires que I'on monte sur le tour, leurs diameétres varient
de 0,025 & 0™,10.

§ 4. — Pinces coupantes. — Bequettes.

11 y a quatre genres de pinces coupantes. Les unes ont leur
coupant en biseau, d’autres I'ont a plat, d'autres de coté, d’autres

enfin en dessus (fig. 65); quant aux bequettes, ce sont de
petits emporte-piéces qui servent a percer des trous dans les pla-
ques. Les meilleures sont faites de telle sorte qu'on peut facile-'
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ment changer leurs pointes. Pour cela on n'a qu'a dev1ssex; la
téte mobile et y placer la pointe dont une extrémité est aplatie
pour empécher les mouvements derotation. En vissant a sa place

Fig. 66. — Bequettes. — (A. et I.).

la téte mobile elle serre la pointe et 'empéche de bouger (!)
(fig. 66).

§ 5. — Rapes. Limes. Rifloirs. Grattoirs.

Les rapes et les limes sont des outils d’acier trempé dont la.
surface est hérissée de dents ou d’aspérités réguliéres et qui ser-
vent & couper ou A user les matieres dures. La rdpe differe de la
lime en ce quelle est taillée avec un instrument en forme de
pyramide triangulaire, tandis que dans la lime les entailles sont
faites avec un instrument rectiligne. Les rdpes et limes se com-
posent de la queue ou soie qui sert & les fixer dans le manche et
de la verge qui est la partie entaillée (fig. 67, 68, 69, 70 et 71).
Considérées sous le rapport des dimensions de leurs dents, les
limes ont le grain plus ou moins fin. Elles sont grosses, moyennes-
ou petites. La taille en est rude, bdtarde, demi-douce, douce, trés
douce, selon le plus ou moins d’écartement et de profondeur des
sillons. : ,

Considérées sous le rapport de leur forme, elles sont plates,
rondes (queues de rat et limes-aiguilles), demi-rondes ou triangu-
laires (tiers-point). Considérées sous celui de leur volume, elles
varient depuis 0,03 de largeur (grosses rdpes) jusqu’a 0m,002
(limes-aiguilles). On doit avoir un assortiment complet de ripes
et de limes. Parmi les fines méme, il convient d’en avoir d’une
telle finesse qu’elles ne servent qu’au polissage.

Les rapes et limes d’Angleterre et d’Allemagne passaienl autre-

(') Pour_préservcr de la rouille les instruments ou outils en acier poli,
un des meilleurs moyens consiste & les graisser trés légérement avec de
I'onguent mercuriel. Pour les dérouiller, il faut les frotter avec de I'huile

douce, pui§, i8 heures apres, les frotter avee de la chaux vive jusqu's ce
que la rouille at disparu,
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fois pour étre les meilleures; il est démontré aujourd’hui que

YI‘
il
I

|.
|

|
I

celles que l'on fabrique en France et sur

tout a Paris sont tout
aussi bonnes, sinon supérieures.
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Outre les limes en acier, il est bon d’avoir quelques limes de
corindon de divers grains et formes. Ces limes, dans certains cas,
coupent aussi rapidement que les premiéres et servent i dépolir
I’émail de certaines dents minérales. Pendant le travail, il faut les
tenir continuellement mouillées.

Les rifloirs sont des espéces de limes taillées seulement i leurs
extrémités. Ces deux extrémités sont grosses ou fines, suivant le
calibre des rifloirs. Il existe des rifloirs ronds, ovales, demi-ronds;
forts ou faibles; ronds d’un bout, ovales de I'autre; ovales-poin-
tus; épais ou minces; droits ou recourbés, de maniére 2 pouvoir
étre facilement portés dans les cavités ou anfractuosités des piéces.
Leur grain varie comme celui des limes dont ils ne sont, du
reste, qu‘une variété.

Les grattoirs sont des outils d’acier trempé, ayant une partie
tranchante et faits de différentes maniéres, suivant les besoins.
Le plus souvent on les fabrique dans le laboratoire méme, avec
des limes triangulaires douces que I’on use sur la meule. On
enléve ainsi le grain de la lime, puis on repasse l'outil ainsi
modifié sur la pierre 4 I'huile pour le faire bien couper. Mais on
en trouve de tout faits chez les fournisseurs pour dentistes et
sous des formes trés variées.

A ces divers instruments nous ajouterons, comme ¢étant de la
méme famille, le papier et la toile de verre. Il en existe de cing
grains différents, depuis le grain trés rude jusqu'au tres fin.
Leur emploi, dans le polissage des piéces, suit presque toujours
celui du grattoir.

§6. — Echoppes. Gouges. Onglettes. Burins,

Tous ces oulils sont des tiges d’acier de formes variées et de
volumes divers, implantées dans des manches courts et ronds en
forme de champignon que I'on tient dans la paume de la main.
11y a des échoppes plates, demi-rondes, ovales, rondes, & pans
rarrés ou arrondis.

Les gouges sont des .échoppes creusces en goutticre et taillées
en biseau.

Les onglettes sont des échoppes triangulaires dont un des
angles est trés aigu.

Les burins sont de petits barreaux d’acier en losange, dont
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lextrémité coupée de biais, présente une pointe et un angle.

coupant. Il existe aussi des burins carrés ou mi-ovales (fig. 76).

§ 7. — Pierre a I'huile.

La pierre a I'huile est une pierre dure, a grain tres fin, douce,
qui sert & aiguiser au moyen de I’huile, les échoppes, les burins,
les grattoirs, etc. Les unes viennent de '’Arkansas, d’autres qui
sont d'un gris rougeitre viennent de Lorraine; quant & celles
qui sont d’un blanc tirant sur le blond, elles viennent du Levant;
ce sont les plus estimées; ordinairement elles sont montées dans
une petite boite en bois munie d’un couvercle qui les protége.
contre les chocs et contre les corpuscules étrangers que l'huile

pourrait y faire adhérer. Il en existe aussi de circulaires que I'on
peut adapter au tour.

§ 8. — Forets. Porte-forets. Archets.

Les forets sont de petites tiges d’acier trempé, de diverses
formes, dont on se sert pour percer les métaux, Les forets les
meilleurs et les plus actifs sont certainement ceux qui ont une
pointe en diamant,

Les porte-forets sont de petits étaux ou pinces 4 houcle destinés
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a maintenir les forets. Ils se composent d’'une michoire dans
laquelle on introduit le foret et d’une pointe. On assure la fixité
des forets en faisant glisser la boucle sur les branches, vers les
mors du porte-foret (fig. 77). A un centimétre environ de la pointe

du porte-foret se trouve une poulie sur laquelle on enroule la
corde de I'archet.

L’archet est une baguette flexible en baleine ou en acier aux
extrémités de laquelle est attachée une corde a boyaux (fig. 78).

Pour opérer on commence par amorcer la poulie avec la corde
de I'archet, on appuie la tdte du porte-foret contre un clou creux
fixé & la cheville de I’établi, on imprime a 1'archet des mouve-
ments de va-et-vient, et 'on fait ainsi tourner le porte-foret et,
par conséquent, le foret. Le plus souvent une des extrémités de
I'archet est munie d'un manche qui permet au mécanicien de le
tenir plus facilement.

§ 9. — Filiére taraudée et tarauds.

Dans la filiére taraudée, les trous, au lieu d’étre lisses, sont

creusés sur leurs parois de cannelures en spirale en forme d’écrou.
Elles servent & faconner les fils métalliques en vis (fig. 79 et 80).
Aux numéros de la fliére correspondent des mandrins ou
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tarauds que I’on emploie pour faire les pas de vis dans les plaques
métalliques. . ‘

Pour se servir de la filiére taraudée, on saisit le fil métallique
avec un 6tau 3 main, on introduit son extrémité huilée dans un
trou de deux ou trois numéros plus élevés que celui auquel on
veut amener le fil en dernier lieu. On lui fait faire plusieurs
tours de gauche & droite, puis on revient sur ses pas, pour
recommencer de la méme maniére, jusqu’a ce que 1’on ait taraudé
la longueur voulue. On fait la méme opération dans un trou un
peu moins gros et en dernier lieu dans celui que l'on a choisi
comme étant du calibre voulu. Pour faire un pas de vis dans une
plaque, on commence par y pratiquer un trou avec un foret d’'un
diaméire un peu plus petit que le calibre de 1’écrou que l'on
veut faire; on y introduit un taraud d'un ou deux numeéros plus
petit que le définitif, et I'on opére en faisant plusieurs tours
d’abord & droite, puis & gauche, puis 2 droite, Qomrﬁe précédem-
ment, jusqu’a ce que ’on soit arrivé au volume désiré. On obtient
ainsi la vis et son écrou. Mais il faut, en taraudant, surveiller le
il métallique, agir délicatement pour ’empécher de se tordre, et
ne pas craindre de commencer par des trous de filidre ou par des
tarauds assez petits pour n'arriver que lentement au calibre
voulu, '

§ 10. — Compas.

Il y a deux espéces de compas pour prendre les mesures : lc
compas d’épaisseur et le compas ordinaire & ressort  fig. 81 et 82).

Fig. 81. — Compas d’épaisseur, Fig. 82. —Compas ordinaire a vis.

(A et F.). (A el F.). y |

Le compas d’épaisseur sert 4 déterminer I'épaisseur des objets.
Il est simple ou gradué. Dans le simple, les branches ont exacte-
ment la méme forme & chaque extrémité ; elles sont aussi égales
que possible de telle sorte que quand on les ouvre, 'arc formé
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de chaque cdté par leurs extrémités soit identique; il en résulte
que lorsqu’on saisit un objet avec deux de ces pointes, 1 écarte-
ment des deux autres indique I'épaisseur de cet objet.

Dans le compas d’épaisseur gradué le coté opposé a celui qui
saisit les objets se compose d’un demi-cadran avec divisions et
d’une aiguille qui le parcourt. I1 permet de se rendre parfaite-
ment compte de l'épaisseur des objets en millimeétres ou en
centimetres. C’est surtout pour mesurer la hauteur des dents,
la profondeur du rebord alvéolaire, etc., qu’il trouve son
emploi.

Le compas ordinaire & ressort est formé d’'une tige d’acier pliée
en deux comme une paire de pincettes. L'élasticité du métal
tient les branches constamment écartées et leur éloignement est
réglé au moyen d’une vis.qui les traverse toutes deux.

§ 11. — Ustensiles divers d’atelier.

Ce sont des fourneauz ordinaires & charbon ou 4 gaz (nous par-
lerons bientdt de ces derniers), des casseroles en fer battu, des
cafetieres, des capsules de porcelaine, des burettes et des récipients
& huile avec des pinceauz, un mortier, tous objets qui ont leur
utilité & chaque instant du jour. 1l faut en cffet avoir constam-
ment de l'eau chaude, soit pour chauffer la cire, soit pour la
fondre au bain-maric et la couler en pains sur des assiettes, soit
pour giclher le platre et le faire prendre rapidement. 11 faut de
I'huile pour préparer le rouge a ajuster, pour imprégner les
parties de modéle en plitre que 'on veut empécher de se réunir-
(queues d’articulation, par exemple), pour graisser le tour, etc.
11 faut des ciseaux pour couper le caoutchouc, pour tailler les
feuilles de plomb des patrons de crochets ou de plagues, des
couteaux, des canifs, des spatulcs pour couper le platre, faconner
les piéces en cire; un mortier et son pilon pour réduire en poudre
diverses substances usuclles; une séric de poincons d’acier pour
numéroter les plaques des piéces; une série enfin de menus
objets, dont on ne saurait se passer et qu'il faut avoir sous la
main si ’on ne veut pas perdre de temps.
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ART. VIII. — INSTRUMENTS QUI SERVENT AU TRAVAIL
DE LA VULCANITE ET DE LA CELLULOIDE.

Le travail de la vulcanite et de la celluloide exige I’emploi de
certains appareils spéciaux pour cet usage. Ce sont, pour la vul-
canite, des moufles, un porte-moufles, une presse a moufles, une
chanceliere, des instruments & bourrer et des vulcanisateurs;
pour la celluloide, des moufles et un appareil & celluloide.

Quant aux rapes, limes, fraises d’acier, grattoirs, brosses cir-
culaires a polir, etc., qui sont destinés & Pachévement des piéces,
nous les avons déja décrits, nous n’y reviendrons pas.

§ 1. — Moufles & vulcanite.

Il y a un grand nombre de moufles pour vulcanite. Chacun &

e l\\i‘,- w‘
J o

g il

Fig. 83. Fig. 84,

Moufle de Ash. Moulfle de Ilaye.

ses avantages et ses inconvénients; & notre avis, les plus simples
sont les meilleurs. .
Primitivement, ils se composaient de quatre parties : deux
cercles s’articulant ensemble & 1’aide de trois points de repére ou
oreilles et deux couvercles. Les deux cercles étaient coniques;
I'un avait 0,03 de hauteur et I'autre 0™ 04. Les couvercles-
munis aussi chacun de trois oreilles étaient percés de trois trous
par lesquels le trop plein du plitre s’échappait lors de la ferme-
ture du moufle. Ces diverses parties étajient maintenues par une
bride en fer munie 4 sa partie supérieure d’une vis de pression.
Quelquefois cette vis était remplacée par des coins en fer que
I'on faisait entrer 4 pression entre la bride et le couvercle supé-
rieur du moufle. S

Ce genre de moufles était le plus usité, il I'est encore ; mais il
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est certains cas o il convient d’avoir recours a des moufles plus
compliqués, par exemple, a ceux a cheville de Ash, ou a boulons

et écrous de Hayes, de Lewis, de Whitney (fig. 83, 84, 85,
86, 87, 88).
Pour nous, celui que nous préférons est le moufle dit i cou-

lisses. Il se compose de trois parties et de deux coulisses : la
base, le corps, le couvercle et les coulisses | fig. 89'.
La base haute de 0®,03 est munie :
1° A son bord supérieur et 4 sa partie externe de deux saillies
larges de 0™, 03, proéminentes de 0™,015, creusées & leur partie
[
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inférieure d'une gouttisre profonde pour le passage dé§ cou-
lisses;

20 A fleur de son bord supérieur, de quatre petits épaulements
pour recevoir les coups de maillet nécessaires au dégagement
du platre;

3° Au méme niveau, de deux dépressions verticales, profondes,
pour recevoir les oreilles ou saillies de repére du corps, lors de
la réunion de la base et du corps.

Le corps haut de 0,02 est muni & son bord inférieur des
deux oreilles ou guides dont nous venons de parler.

Le fond et le corps ont la forme de deux cénes tronqués, lége-
rement ovales et se réunissant par leur partie la plus large.

Le couvercle est muni  sa partie inférieure d'une bordure de
repere qui péneétre dans le corps et, sur ses c6tés, de deux saillies
correspondantes aux saillies de la base et creusées comme elles
d’'une gouttiére pour le passage des coulisses.

Les coulisses creusées d’une rainure en queue d’aronde em-
brassent les saillies de la base et du co’hverc]e et maintiennent
ainsi solidaires les trois parties du moufle. Comme T'ouverture
de la rainure est un peu plus large d’un coté que de ’autre, les
coulisses serrent d’autant plus fortement qﬁ’on les emboite plus
profondément.

§ 2. — Porte-moufles.

Les porte-moutfles servent & maintenir dans toutes les positions
les moufles chauds pendant le bourrage du caoutchouc. 1ls sont
en fer et cuivre et munis d’une articulation 2 genouillére. On
les fixe & I'établi & I'aide d'un clamp. Tel est le porte-moufles
de Schwartz.

§ 3. — Presse 4 moufles.

La presse a moufles se compose d'une base que l'on fixe,
comme nous I'avons dit plus haut, & la table du buffet & platre
a 'aide de deux vis, et sur laquelle on place le moufle ‘s com-
primer.' De cette base part une bride en fer traversée dans sa
partie moyenne par la vis de pression dont 'extrémité inférieure
vient forcer sur le moufle, tandis que la supérieure armée d'un
levier puissant sert & la faire tourner (/ig. 90)..



CHAP. II. — MACHINES, INSTRUMENTS, ETC. 51

§ 4. — Chanceli¢re & vulcanite.

Cet appareil en cuivre ou en fer-blanc, sur la partie supérieure
duquel on met le caoutchouc que 'on veut ramollir, se remplit
d’eau chaude (fig. 91). C’est une espéce de réchaud qui conserve

sa chaleur assez longtemps pour que l'on puisse faire le bour-
rage d'une piéce en vulcanite.

§ 6. — Instruments & bourrer le caoutchouc.

['instrument le plus commode pour prendre le caoutchouc sur

la chanceliére et le porter dans le moufle, est une espéce de
-brucelles & becs tros lisses. On le tient de la main gauche, pen-
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dant quavec la main droite armée de minces tiges d’acier ou
fouloirs & bec en fer de lance droit ou courbe, on pratique le

bourrage (fig. 92 et 93).
§ 6. — Vulcanisateurs pour caoutchouc.

Depuis linvention des vulcanisateurs, on en a construit bon
nombre qui tous ont eu leurs avantages et leurs inconvénients.
Parmi ceux dont on se sert actuellement, on peut citer comme
remplissant le but désiré, le modéle francais, le'modele de Ash
et fils, et celui de Wirth.

Tout vulcanisateur, dans sa plus simple expression, se com-
pose d’une chaudiére 4 vapeur en cuivre battu dans laquelle on
introduit le moufle contenant la pidce a vulcaniser, d'un ther-
mométre ou d’'un manométre pour surveiller la marche de 'opé-

i

i

i
A

ration, d’une soupape de stireté et d’une lampe & gaz ou 2 alcool.
Le modele francais comprend : 1° une chaudiére en cuivre
battu pouvant contenir un, deux ou trois /mouﬂes ; 2° un cou- ‘
vercle s’'emboitant & 'aide d’une rainure garnie de plomb et fixé
a la chaudiére par une bride de fer munie & sa partie supérieure
d’une vis de pression; 3° un thermométre ou un manométre;
4 une soupape de sireté qui sert en méme temps & préserver
des explosions et & donner issue & la vapeur lovsque la vulcani-
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sation est achevée ; 5° une chemise en cuivre qui sért de support
a la chaudiére; 6° une lampe & gaz ou a alcool placée sous la
chaudiére & la partie inférieure de la chemise.

‘Le modeéle de Ash (nouveau) ressemble au modeéle francais
(fig. 9% et 95), il est seulement plus soigné ; la bride en fer forgé
est plus forte et la chemise, au lieu de reposer elle-méme sur le
sol, est portée sur un trépied en fonte, ce qui donne & l'air qui
alimente la Jampe un accés plus facile et active le chauffage.

Le modéle de Wirth a l'avantage de rendre impossibles les
explosions, d’empécher les fuiles, de supprimer l'usure de la
bague en plomb, de supprimer les boulons et vis par 'emploi
d’une bride & griffes.

La chaudiere est d’une seule piéce en cuivre embouli et son

fond & 0™, 008 d’épaisseur, c'est-a-dire une épaisseur double de
celle des autres vulcanisateurs. La bague de plomb est encastrée
dans la partie inférieure du couvercle; elle a 0=,008 d’épaisseur
(fig- 96).

§ 7. — Moufles & celluloide.

Les moufles i celluloide varient avec le genre dappareil qui
doit les contenir. Le point essentiel pour ces nioufles est que le
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corps et la base, éloignés 'un de l’autre par la présence de la
celluloide encore dure, puissent s'adapter 1'un sur l'autre d’une
maniére parfaite sous les effets de la vis de pression, dés que la
celluloide est ramollie. Pour cela il existe de chaque coté de la
totalité du moufle une rainure verticale profonde ou une saillie
qui sert de guide pour l’adaptation. )

Le moufle & celluloide dont nous nous servons avec avantage
est le modeéle francais de Gamus.

11 differe du moulfle pour vulcanite & bride décrit plus haut, en
ce que c'est la base qui porte les saillies de repére et que ces
saillies se prolongent suffisamment en hauteur pour emboiter
tout le corps jusqu’a son couvercle et méme le couvercle. Il est,.
de plus, creusé latéralement et verticalement dans toute sa hau-
teur de deux gouttiéres profondes dans lesquelles s’engagent les
deux branches de la bride qui doit maintenir les trois parties en
position pendant qu'on exerce la pression. Cette bride a une
forme spéciale.

Elle se compose d’une base et de deux montants. Chaque mon-
tant est muni 4 sa partie supérieure et intérieure d’un ressort en
lame qui fléchit lors du passage du moufle sous l'effort de la
pression et se reléve dés qu’il est passé, de telle sorte que, bien
que sorti de 'appareil, le moufle reste cependant fermé et solide~
ment maintenu, ce qui permet de le refroidir plus facilement.

Cette bride est construite de maniére & contenir deux moufles
superposés. Lorsque l'on n’en met qu’un, il faut remplacer
I'inférieur par un socle en métal de méme hauteur.

§ 8. — Appareils a cellulofde.

Ces appareils sont de plusieurs sortes; les uns sont destinés a
chauffer le moufle qui contient la celluloide au moyen de I'huile
ou de la glycérine, d’autres au moyen de 'air chaud, d’autres.
au moyen de la vapeur.

Pour l'huile on la glycérine, I'appareil actuellement en usage
comprend : 1° une presse & hride plongeant dans un récipient
muni d’un couvercle et d’un thermomeélre et monté sur trois
pieds que l'on fixe a I'établi; 2° une lampe & gaz ou & alcool
ifig. 97). |

Il y a deux modeéles d’appareils i air chaud, L’un, celui
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d’Heindsman, se compose d’une caisse en fer formant four avec

vis de pression, thermomeétre et porte sur le devant, pour per-
mettre d’apprécier a la vue et au toucher ’état de plasticité de la

celluloide. On le chauffe 4 I’aide d’une lampe & gaz ou 4 esprit
de vin. L'autre consiste en une cuve en fonte cylindrique sou-



56 1" PARTIE. — LABORATOIRE ET MATERIEL.

tenue et doublée par une chemise de téle -qui forme en méme
temps réchaud. Le moufle est placé entre deux plaques bou-
' lonnées qui en se rapprochant, grice aux écrous des boulons,
aménent ses deux moitiés au contact parfait. La plaque supé-
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rieure qui est plus grande que P'inférieure sert de couvercle 4 la
cuve (fig. 98 et 99).

Quant aux appareils & vapeur, il en existe de deux sortes, le
modele américain et le modéle francais de Camus.

Le premier comprend une chaudiére 4 soupape avec un cou-
vercle taraudé qui se visse sur son hord extérieur. Une vis
traverse le couvercle et manceuvre un piston qui presse le
moufle placé a l'intérieur (fig. 100). '

Le second se compose d'une chaudiére munie d'une soupape
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de sureté et d’un thermométre. Le couvercle est fixé par la bride
& l’aide de deux boulons, et la vis de pression placée au milieu
méme de cette bride agit sur le ou les moufles, car la machine
peut en contenir deux. C’est le modéle que nous préférons.

ART. IX. — FOURNEAUX EMPLOYES POUR LE TRAVAIL
DE LA GENCIVE CONTINUE. '

Il y a actuellement deux modéles de fourneaux usités pour le

travail de la gencive continue, ce sont le fourneau a4 charbon
ordinaire (fig. 101) et celui plus usité de Verrier que nous décri-
rons plus loin.

Ce dernier peut se chauffer avec le gaz ou la gazoline.

Les accessoires sont une récipient & essence et une soufflerie.

Les objets nécessaires pourla préparation de la piéce & émailler
sont : deux pots de faience un peu profonds avec un couvercle
fermant bien, une ou deux spatules bien trempées, un brunis-
soir, un ou deux petits pinceaux en poils de chameau et un plus
rigide, enfin trois flacons a large ouverture.



CHAPITRE IIL

EMPLOI DU GAZ DANS LE LABORATOIRE.

C’est & M. Fletcher que nous empruntons la plupart des notions
qui concernent I'emploi du gaz d’éclairage; nous ne saurions
mieux faire que de résumer son travail fort bien fait, tout en y
ajoutant la description succincte de quelques appareils qui n'y
sont pas mentionnés. M. Fletcher divise son sujet en trois sec-
tions (1) : ,

1° Appareils calorifiques fonctionnant sans le secours de l'air
sous pression.

2° Appareils qui ont bhesoin d’8tre alimentés d’air sous
pression.

3° Appareils d’éclairage.

ART. I. — APPAREILS CALORIFIQUES FONGTIONNANT
SANS LE SECOURS DE L’AIR SOUS PRESSION.

Le gaz employé dans un but calorifique doit tout d’abord dtre
mélangé d’air pour empécher le dépdt de charbon sur tout objet
placé dans la flamme; mais la’ quantité d’air doit étre moindre
qu'il n’en faut pour consumer le gaz, autrement il deviendrait
puissamment explosif. 11 renferme en effet tous les éléments
voulus pour produire une combustion complete et instantanée..
Le gaz de houille ordinaire se combine avec environ huit fois
son volume d’air, et il faut que cette proportion d’air vienne en
contact avec le gaz, sous peine de voir une partie de ce dernier
s’échapper sans bruler.

Dans le bec de Bunzen, il ne se méle avec le gaz qu'environ la
moitié de la quantité d'air nécessaire; le reste se dégage 4 la
surface de la flamme. La flamme de cet appareil est compléte-
ment creuse et la combustion, qui ne se produit en totalité qu’a

(*) Tu. FLETCHER. — British Journ

al of Denta ] : e
Sonines 1 045 160 f l science, 1875. Progrés
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la surface du mélange de gaz et d’air, est lente et ne saurait
servir que pour des températures relativement basses, telles que
celles que réclament ’ébullition, l’évaporation, la dessicca-
tion, etc. ; elle a donc son utilité. Le bec 4 gaz simple de Bunzen
est fort commode pour modeler (fig. 102).

On emploie quelquefois le gaz non mélangé d’air pour cer-
tains travaux d’atelier. C’est ainsi que I'on se sert de la lampe 2
gaz de Bunzen ou du hrileur-étoile de Fletcher pour chauffer les

Fig, 102, — Bec de Bunzen.

vulcanisateurs, les appareils a cclluloide, les matras, etc. Dans
ce cas, la flamme est trés divisée de maniére i en exposer la plus
grande surface possible a l'air. L'addition d’une feuille de toile
métallique au sommet du tube de Bunzen est une amélioration,
en ce sens qu'elle permet de faire bruler sans explosion un mé-
lange contenant une forte proportion d’air; mais elle entraine
une déperdition de puissance calorifique.

§ 1. — Fourneaux.

La premitre amélioration importante du foyer de Bunzen est
due 4 Gore. Son appareil se compose d’un grand bec de Bunzen
dont la partie extérieure rayonne en forme d’étoile. A I'extrémité
du centre de chaque rayon arrive un mélange de gaz et d’air, ce
dernier n’'arrivant quen faible quanlité, grice a I'étroitesse de
I'espace & travers lequel il passe. Le complément de l'air néces-
saire pour la combustion parfaite est fourni entre chaque rayon.
ce qui donne un cercle de minces nappes de flamme irradiant d’un
centre. Cette flamme est pour ainsi dire compacte et donne une
trés haute température.

La disposition de I'enveloppe d'argile réfractaire pour les creu-
sets est fort ingénieuse. La flamme s’¢léve dans un cylindre étroit
d'argile réfractaire d’environ 0%, 15 de hauteur, au centre duquel
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- 4
le creuset est soutenu par trois pointes saillantés. Le gaz bral6”
redescend ensuite 3 l'intérieur du tube pour se dégager par une
cheminée. Cet appareil serait parfait pour le dentiste s’il n’avait
10 le défaut de ne pouvoir contenir qu'un petit-creuset;'2° de ne
permettre d’arriver au creuset qu’en courant le risque de casser
le tube d’argile réfractaire. ,

Dans le fourneau de Griffin, le mélaunge intime et instantané du
gaz est réalisé par la seule division du bec de Bunzen en seize
plus petits laissant entre eux des espaces pour lair, dont la
quantité en excés exigée par cet appareil arrive par une sorte de
réseau de tubes. Il exige pour fonctionner une assez grande
quantité de gaz. Il est trés sensible au moindre tirage ou a la
plus légére irrégularité dans I'arrivée de l'air.

Dans le fourneau de Fletcher, cet inconvénient n’existe plus,
grace & lenveloppe qui entoure la totalité du foyer et & une
disposition qui laisse entrer l’air, de telle maniére qu'un tirage
accidentel ne saurait causer la moindre inconstance dans larrivée’
du fluide. C’est presque I’appareil de Griffin avec une subdivision
plus considérable du bec. Le foyer 4 0=, 08 de diamétre & la sur-
face, et cet espace contient cinquante-cing tubes dont 1’aire com-
binée égale & peu pres le tiers du cercle. Il est parfait pour fondre
le zinc dans la cuillere. ,

La puissance de tous les fourneaux s’accroit naturellement avec
la longueur de la cheminée, & condition que le gaz arrive en
quantité suffisante pour se combiner avec la totalité de l'air qui
traverse l'appareil. -‘

§ 2. — Réchauds.

Aujourd’hui, les appareils les plus employés pour I'ébullition
et 'évaporation, pour la fonte du zinc, du plomb, de 1’étain, etc.,
c'est-a-dire pour les usages du dentiste, sont :

Le réchaud & flamme rayonnante de Fletcher et son réchaud
a flamme compacte perfectionné (fig. 103 et 104) (). Ce dernier
consiste en une plaque circulaire en fonte qui regoit un braleur.
Fletcher a flamme compacte au-dessus duquel se place un chau-
dron en fonte. La cuillére étant placée dessus permet 4 la flamme
de Tentourer et, a l'aide d'un couvercle, que I'on peut retirer

(*) Voirla figure 23. Fourneau de Fletcher pour fondre le zinc et le plomb.
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complétement & volonté, la chaleur est tellement concentrée que

Fig. 103. — Réchaud a flamme rayonnante de Fletcher.

plusieurs livres de métal entrent en fusion en quelques minulcs.

Tig. 104, — Réchaud a Nlamme compacte de Fletcher.

Le chaudron s'adaptant dans des rainures placées dans la plaque
du bas, il 'y a aucune crainte qu’il se renverse.

§ 3. — Lampes & souder.

Il existe deux modéles de lampes & gaz pour souder avec le
chalumeau & bouche.

1° Celui d’Owen, courbe, dans lequel I'extrémité trés élargie est
munie d'un réseau serré de fil de fer, destiné a diviser le guz
et & produire une flamme large, et d'un conduit latéral indépen-
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dant du robinet de fermeture de la lampe qui perm\gt‘ de conser-
ver une trés petite flamme pouvant rallumer instantanément la
lampe (fig. 105}.

2° Celui de Delabarre dont le conduit principal est droit et dont
le bec garni de nombreuses couches de toile métallique est taillg

en biseau, el permet ainsi au chalumeau de diriger plus facile-
ment la flamme. Le petit conduit. d’alimentation, au lieu d'étre
fixe comme dans le modéle anglais, est mobile sur son axe,
de maniére & pouvoir étre tourné dans tous les sens. Il est muni

d'un petit robinet qui permet de I'éteindre isolément (/i ig, 106).
Cette lampe est beaucoup plus commode que celle d’Owen.
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ART. II. — APPAREILS EXIGEANT POUR LEUR FONCTIONNEMENT
LE SECOURS DE L'AIR SOUS PRESSION.

Ce sont tous les appareils connus pour obtenir de trés hautes
températures sur une petite échelle et ceux qui servent 2 fondre
la platine sans I'emploi du gaz oxygéne, c’est-a-dire les chalu-

meaux.
§ 1. — Chalumeaux.

Comme le but 4 obtenir est une combinaison trés rapide du
gaz et de lair, il s’agit d'avoir un courant d’air central sous une

forte pression pour obtenir de trés hautes températures. Une
disposition fort simple, pour réaliser plus parfaitement lc mé-
lange du gaz et de l'air, est de placer un chalumeau au centre
d'un bec de Bunzen ordinaire qui_fournit le gaz déja parfaitement
mélangé d’air.

Avec un bec de Bunzen de 0=,019 et un chalumeau de 0,003
de diamétre s’élevant au sommet d’'un tube de Bunzen et une
pression de 0™, 25 d’eau sur le soufllet, on peut perforer le centre
d'une feuille de platine.
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Un appareil donnant une intensité de flamme pr¥sque égale,
avec ’avantage d’étre plus commode, est le foyer & gaz et a cou-
rant d’air de Griffin. Dans cet appareil s’élévent en face du bec
plusieurs tuyéres dont. chacune se trouve au centre d'une ouver-
ture plus grande par laquelle arrive le gaz. Il en résulte’ une

- flamme semblable & celle d'un ensemble de jets de chalumeaux
et douée d’une trés grande puissance calorifique. Son seul incon-
vénient est d’exiger un souffle énergique et continu pendant tout
le temps qu’on 'emploie.

On augmente encore la puissance calorlﬁque en chauffant l'air

et le gaz avant de les briler ; inais on n’a pas encore réalisé s

une petite échelle aucun appareil de ce genre, excepté le chalu-
meau a air chaud de Fletcher (fig. 107).

Dans cet instrument, le tube 1u chalumeau s’enroule autour dv
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tube & gaz, et au-dessous des deux se trouvent trois petits becs
de Bunzen qui les chauffent I'un et 'autre. On obtient ainsi une
chaleur suffisante pour fondre facilement le fil de platine. L'ar-
rivée de l'air doit toujours étre aussi constante que possible.
Pour le soudage, les chalumeaux actuellement employés sont
celui d’Owen et ceux de Fletcher a flamme surchauffée ou a main
avec les deux tubes d’arrivée en dessous (fig. 108).

§ 2. — Soufflerie.

La soufflerie se compose d’un soufflet double avec pédale. Tel
est celui de Fletcher (fig. 109).

ART. 111, — APPAREILS D'ECLAIRAGL.

Au point de vue des appareils d’éclairage, il convient de placer
les becs aussi haut que possible. Plus ils sont élevés, moins il se
diffuse de chaleur dans le laboratoire. La somme de lumiére pro-
duite par la consommation de toute guantité définie de gaz
dépend de la perfection du bec. 172 litres de gaz brulés dans un
seul bec donnent prés de 40 pour 100 plus de lumiére que si on
brulait la méme quantité dans deux becs séparés. C'est un fait
facile & prouver en amenant deux flammes au contact 1'une de
lautre, on voit une grande augmentation dans la somme de
lumiére.

Les becs 2 travers lesquels passe le gaz, doivent étre en
stéatite ou en porcelaine, parce que les becs de fer se corrodent
rapidement et fonctionnent mal, surtout dans une atmosphére
contaminée par les vapeurs acides et aqueuses qui s’échappent
des vulcanisateurs.

Les meilleurs becs d’éclairage sont le bec papillon double, com-
posé de deux demi becs, dont les flammes se mélangent ou le bec
de lampe circulaire & deux rangées de trous, dont les deux cou-
ronnes de flamme pénétrent l'une dans l'autre. Ces appareils
donnent une lumiére bien plus vive avec une grande économie
de gaz.






DEUXIEME PARTIE.

DES MATIERES EMPLOYEES EN PROTHESE BUCCALE.

Les principales matiéres employées en Prothése buccale sont
des métaux, des alliages métalliques, des substances plastiques,
des produits chimiques et des dents artificielles ().

CHAPITRE L

METAUX.

Les métaux dont on se sert dans le laboratoire sont : I’or. l'ar-
gent, le platine, le cuivre, le zinc, le plomb, I’étain, 1'antimoine,
le fer, le cadmium, le bismuth et ’'aluminium.

ART. I. — DE L’OR.

De lous les métaux employés en Prothése buccale, I'or est cer-
tainement le plus estimé, celui dont les qualités répondent le
mieux & cet emploi.

Convenablement préparé, il est inaltérable dans la bouche, ne
change pas de forme et ne perd pas de sa solidité. Ductile, mal-
léable, facile a allier & d’autres métaux, il est encore de nos jours
le métal par excellence de la Prothése buccale.

Sa préparation est de la plus haute importance. En effet, sans
alliage, il est trop mou ; allié en de trop fortes proportions avec

(*) Les dents artificielles, vu leur importance, feront I'objet spécial de
la troisidme partie.
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d’autres métaux, il s'altére rapidement et devient aigre et fragile;

allié dans de justés proportions et avec certains métaux, il a

toutes les qualités requises pour é&tre employé avec succés.
Comme c’est 13 le point capital, il convient que tout praticien

puisse, au besoin, faire lui-méme cette préparation dans son

laboratoire et, par conséquent, posséde les instruments et usten-

siles qu'elle réclame et que nous avons indiqués dans le matériel

du laboratoire.

§ 1. — Propriétés de l'or.

L’or est un métal insipide, inodore, d'une couleur jaune carac-
téristique.

En poudre, obtenue par précipitation, il est brun, mais il rede-
vient jaune brillant dés qu’on le comprime ou le soumet au frot-
tement d’un corps dur comme le brunissoir.

En feuille trés mince et vu par transparence il a une couleur
verdatre ; il en est de méme lorsqu'’il est en fusion.

Sa densité varie de 19,258, lorsqu’il est simplement fondu, &
19,367 lorsqu’il est écroui. C'est donc un corps trés lourd et le
platine seul a un poids spécifique plus fort que lui: 21,25. L'or
est susceptible d’'un beau poli, mais son éclat est inférieur 4 celui
de I'acier, de 'argent ou du mercure.

Fondu, il est malléable, ductile, flexible et mou ; mais il est
facile de lui donner un peu de dureté en le martelant & froid,
propriété qu’il perd, du reste, dés qu’il est recuit. .

11 ne fond qu'a une température trés élevée, 32° (pyromeétrs
Wedg.) ou 1102° C. Maintenu en fusion, en vase ouvert, & une
tenipérature trés élevée, il ne se volatilise que légérement ; mais
exposé au foyer d’un miroir ardent ou la flamme du chalumeau
a gaz oxygéne et hydrogéne, ou soumis au courant d’une pile
voltaique puissante, il émet des vapeurs assez intenses.

A l'instar du fer, de I'argent et du platine, il peut, sous l'in-
fluence d’une forte compression comme celle d’une machine hy-
draulique, se souder & lui-méme sans qu’il soit besoin de le faire
fondre. '

Il ne s’oxyde pas au contact de I'air. Il est insoluble dans les
acides chlorhydrique, sullurique et azotique ; cependant ce der-
nier, lorsqu’il est trés concentré et lorsqu’il est mis au contact
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de ce métal en poudre trés fine, l'attaque légérement. Il en est de
méme lorsque I'acide nitrique contient un peu d’acide nitreux,
mais & chaud seulement.

L’eau de chlore dissout facilement l'or en poudre trés fine;
I'acide chlorhydrique mélangé a 'acide chromique ou 2 l'acide
sélénique le dissout aussi ; V'acide sélénique de méme ; mais le
meilleur dissolvant de ce métal est, sans contredit, I'eau régale
qui le dissout méme 2 froid. La dissolution contient du sesqui-
chlorure d’or. 4

Lorsque I'or est allié a4 l’argent, ’eau régale ne le dissout
presque pas, mémea chaud, parce qu'il se forme dans la liqueur
du chlorure d’argent qui recouvre I'alliage et empéche I'action du
dissolvant. Il faut alors dissoudre la couche de chlorure d’argent
avec de ’'ammoniaque, et, grice a ce moyen et en alternant les
deux opérations, on peut arriver a dissoudre complétement I’or.

§ 2. — Affinage de l'or.

Dans les grandes villes et surtout & Paris, il est facile de se
procurer de 'or, au titre et sous la forme que I'on désire : plaque,
fil, soudure, etc.; les marchands d’or le préparent & la volonté
du client et l'allient & sa demande. Cependant il est bon de pou-
voir, dans ce cas, se rendre compte de son degré de finesse et de
savoir contrdler, au besoin, le titre du métal que l'on achéte.
C'est 14 ce que 'on obtient par l'essai que nous décrirons plus
loin. En province il n’en est pas de méme et I'on n'a que la res-
source des bijoux d'or, de la monnaie d'or, des résidus, limailles
et cendres du laboratoire; il faut alors pour se procurer de I'or
chimiquement pur, procéder & son affinage, c’est-a-dire & sa
séparation des autres métaux avec lesquels il peut se trouver
mélé ou allié.

I1 existe plusieurs méthodes pour l'affinage de I'or; nous nous
contenterons de décrire les plus simples et celles auxquelles oun
a le plus fréquemment recours dans les laboratoires de Prothése.

Monnaie d'or. — Méthode de Levol. — On dissout I'or dans de
I'eau régale faite avec une partie d’acide azotique a 20° de I'aréo-
métre et 4 parties d’acide chlorhydrique du commerce. On filtre
la liqueur pour la séparer de la petite quantité de chlorure d’ar-
gent qui s’y forme et I'on y ajoute un excés de protochlorure
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d’antimoine dissous dans un mélange d’eau et d’acide chlorhy-
drique. L’or se précipite (au bout de quelques heures, surtout en
chauffant 1égérement la liqueur) sous la forme dé petites lames
cohérentes qui se rassemblent rapidement. On le lave d’abord
avec de acide chlorhydrique, puis avec de l'eau distillée, enfin
on le fond dans un creuset avec une petite quantité de nitre et de
borax {).

Débris, limailles, cendres. — Les résidus du laboratoire : rognu- -
res, débris de plaques, fragments de fil, limailles, etc., sont
presque toujours alliés & du platine ou & de I'argent, ou mélangés
3 des métaux inférieurs : cuivre, fer, plomb, zinc, étain, etc.;
il s’agit d’en isoler l'ar.

Il y a deux méthodes pour cela, Pune par la voie humide, Pautre
par la voie seche, aulrement dit, par les acides et par le feu. La
premiére est la meilleure, lorsque les résidus contiennent du pla-
tine et de argent; mais celle par le feu suffit lorsque l'or n’est
mélangé qu'avec du fer, du cuivre, de I’étain, du plomb ou du
zinc.

Voie humide. — On commence par enlever les parcelles de fer
i Vaide d’un aimant, puis on fond les résidus et on-les coule
en un lingot que l'on passe au laminoir de maniére & obtenir
une lame mince. On roule cette plaque sur elle-méme; on la met
dans un ballon avec de ’eau régale; on chauffe en ayant soin de
se garantir des vapeurs nitreuses, ce qui est facile, en allongeant
le goulot du ballon & I’aide d’'un tube en caoutchouc qui s’ouvre
hors de la chambre ou l'on opére; I'argent se précipite bientot.:
On filtre pour séparer ce précipité et I'on fait évaporer autant que
possible la liqueur; puis on ajoute de l'acide chlorhydrique et
'on fait évaporer de nouveau, de maniére & obtenir une solution
trés concentrée, composée de chlorure d’or, de chlorure de pla-
tine et d’autres métaux.

On étend largement d’eau et I'on ajoute du protosulfate de fer
en solution, jusqu’a ce que le précipité qui apparaft cesse de se
former. On filtre la liqueur; on verse sur le précipité de l'acide
sulfurique qui enléve le fer en excés, on le lave 4 grande eau, on
‘le fait sécher et on le fond avec du borax.

(*) Perovze T FREMY. Abrégé de chimie, p. 526.
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Le platine est resté dans la liqueur. Si I'on veut I'isoler il faut
ajouter du chlorhydrate d’ammoniaque qui le précipite entiére-
ment.

Voic seche. — Aprés avoir débarrassé & l'aide d'un aimant les
limailles de tout le fer qui peut s'y trouver, on les met avec un
-peu de carbonate de potasse dans un creuset que I'on place dans
le fourneau 4 reverbére ou dans le fourneau a gaz de Fletcher,
fort commode pour cette opération (fig. 110), et on les fait

fondre. Dés que le métal est en fusion, on y jette & plusieurs
reprises des fragments de salpétre et de borax, on agite avec une
tige de fer et on active le feu. Si I'on soupgonne que les métaux
inférieurs y sont en grande proportion et surtout I'étain, il faut,
aprés le salpdtre, y ajouter du bichlorure de mercure dont
P’action est plus efficace. Aprés avoir maintenu le métal en fusion
pendant 30 ou 40 minutes, on ote le creuset du fourneau et on le
plonge dans de I'eau. Dis qu’il est refroidi on le brise, on débar-
rasse le métal des impuretés qui I'enveloppent et on le met dans
un autre creuset. On le fait fondre & nouveau avec une faible
quantité de borax et on verse dans la lingotiére.

Méthode mizxte de Fletcher. — On fait bouillir les déchets et
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limailles avec de Vacide azotique dans un vase de fer émaillé,
on agite de temps en temps avec une baguette de verre, puis, une
fois la masse arrivée jusqu'a siccité, on lave le résidu avec de
I'eau et on décante les lavages dans un vase.

On fond ensuite les limailles, on les coule et on obtient un
lingot dur et élastique qui, laminé, donne de I'or parfait pour
les anneaux ou crochets.

La présence du platine dans ces limailles explique trés bienla
dureté et I’élasticité du métal ainsi préparé (*).

§ 3. — Essai de l'or.

C’est au moyen de la coupellation avec le plomb que 'on peut
déterminer le titre de 1'or. Cette opération est basée sur cétte
propriété remarquable que possédent les coupelles en phosphate
de chaux d’étre imperméables aux métaux qui restent & leur sur-
face, tandis que les oxydes fondus s’écoulent & travers leurs
parois.

Généralement les alliages d’or contiennent de l'argent et du
cuivre. On commence par combiner ces alliages avec ume cer-
taine proportion d’argent en méme temps qu’on les coupelle,
dans le but de dissoudre, avec 'argent que ’on ajoute, celui qui
fait partie de l'alliage et qui, sans cette précaution, resterait
enveloppé d’or et ne serait pas entiérement dissous. C’est l'opé-
ration de l'inquartation, ainsi nommée parce que le lingot qui en
résulte renferme un quart d’or pour trois quarts d’argent. On
passe alors 4 I'opération du départ qui consiste 2 traiter le houton
d’essai par 'acide azotique. ~

Voici comment on proctde : on pése trés exactement 06,50 de
lalliage dont on présume le titre (par exemple 20 carats ou
833 milliémes). On met la coupelle au fond du moufle, dans le
fourneau, et, lorsque I'on a atteint la température de 32° du
pyrométre, on y met 14¢" de plomb bien pur. Ce plomb fond
immédiatement, se débarrasse rapidement de la pellicule qui le
recouvrait, et, lorsqu'il est hien propre, on Y ajoute, enveloppés
dans le méme papier les 0¢7,50 d’alliage et 1¢r.35 d’argent fin. Le

(*) FLETCHER. — British Dental Journal, 1876.
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papier s’enflamme et l'alliage se dissout bient6t dans le plomh.
C’est alors que 'oxydation se produit. La coupelle absorbe 1'oxyde
de plomb que le courant d’air n’emporte pas; la surface du métal
en fusion qui était tout d’abord plane devient de plus en plus
convexe; les gouttes d’oxyde fondu qui s’agitent 4 sa surface dis-
paraissent tout 4 coup, pour faire place & des bandes de couleur
irisée, animées d'un mouvement trés rapide. On attire alors la
coupelle sur le devant du moufle; les bandes irisées disparais-
sent 4 leur tour subitement; le bouton devient sombre et brus-
quement repasse au rouge, en produisant ce qu’on appelle
Véclair. Cest la fin de la coupellation. L'oxyde de cuivre a
disparu avec le plomb, entrainés tous deux dans les parois de la
coupelle.

On laisse refrpidir la coupelle, on prend le bouton qui ne con-
tient plus que de ’or et de I’argent, on le brosse avec le gratte-
brosse, pour enlever les particules d’oxyde qui peuvent y adhérer,
on le martéle pour l'aplatir, on le recuit et, 4 'aide du laminoir,
on le réduit en une lame extrémement mince que l'on roule
ensuite en cornet.

On introduit ce cornet dans un petit matras, avec 608" d'acide
nitrique 4 22° Baumé; ou fait bouillir 20 minutes, puis on décante
la liqueur qu’on remplace par 308" d’acide nitrique & 32° Baumé;
on fait bouillir & deux reprises différentes, pendant 10 minutes
chaque fois, et 'on décante., Aprés plusieurs lavages avec de
I’eau distillée, on remplit une dernitre fois le matras d’eau, on
recouyre ’ouverture du col du matras avec un petit creuset de
terre, on renverse le tout et le cornet descend sans se briser dans
le creuset. Eloignant alors adroitement le matras, on enléve par
décantation I’eau du creuset, on place celui-ci dans le moufle et
l'on fait rougir le cornet afin de lui donnerde la cohésion. Le
poids de l'or ainsi recuit et refroidi donne le titre de I'alliage a
un ou un demi-milliéme prés.

ART. 1lI. — DE L'ARGENT.

L’'argent est aujourd’hui peu employé en Prothése huccale:
cependant certains dentistes s'en servent pour faire des plans
inclinés, des, fils pour ligatures, des ressorts que l'on dore



74 II® PATTIE. — MATIERES EMPLOYKES.

ensuite, etc.; enfin on l’allie a I'or pour obtenir certaines prépa-
rations, entre autres I'or mou ou vert.

§ 1. — Propriétés de largent.

L’argent pur a une belle couleur blanche, et, lorsqu’il est bien-
poli, c’est celui de tous les métaux qui a le plus d’éclat. Il est
extrémement malléable et ductile, un peu moins quel'or, cepen-
dant, mais il est doué de plus de ténacité et de cohésion que ce
métal. Il est insipide, inodore et ne s’altére pas au contact del’air
pur. Lorsqu’il s’y ternit c’est qu'il existe dans I’air un peu d’hydro-
gtne sulfuré qui produit alors du sulfure d’argent dont la cou-
leur, suivant I'épaisseur de la couche de sulfure, varie du jaune
au bleu foncé et au noir. Son poids spécifique est de 10,47
lorsqu'il est fondu et en lingot; mais, lorsqu’il a été martelé, sa
densité est augmentée, et alors son poids spécifique atteint 10,60.

Il fond a 30° Wedg., soit 1022° C. Il posséde une certaine
volatilité qui se manifeste lorsqu’'on expose une lame d’or au-
dessus du récipient dans lequel l’argent est fortement chaulffs,
lame qui, dans ce cas, s’argente rapidement. Cette volatilisation
est encore plus marquée lorsqu’on chauffe ce métal a l'aide du
chalumeau 4 gaz oxygéne et hydrogéne, car, dans ce cas, il pro-
duit des vapeurs qui brulent avec une flamme verditre.

L’argent est attaqué par les acides azotique, sulfurique, et
I'eau régale. L'acide azotique le dissout & la température ordi-
naire et forme de I'azotate d’argent. L’acide sulfﬁrique n'agit sur
lui qu’a la condition d’8tre concentré et bouillant. L’acide chlo-
rhydrique, méme bouillant, ne 'attaque pas. Quant 4 'eau régale,
elle le convertit rapidement en une poudre blanche qui est du
chlorure d’argent insoluble.

L'argent se combine directement avec heaucoup de corps
simples; mais ceux pour lesquels il a le plus d’affinité sont le
chlore et le soufre. Nous avons dit plus haut que lorsque l'air
contenait la moindre trace d’hydrogéne sulfuré, I'argent se ter-
nissait immédiatement; il en est de méme lorsqu’il est en contact
avec un corps qui peut dégager ce gaz, comme les choux, les
ceufs, etc. Du reste ce sulfure s’enléve facilement a l'aide du
blanc d’Espagne ou du rouge d’Angleterre. Quant aux taches occa-
sionnées par le sel de cuisine, gai produit & la surface de ce
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métal du chlorure d’argent, on les enléve rapidement par des
frictions avec une toile fine ou un pinceau de charpie imbibé
‘d’ammoniaque liquide concentrée.

§ 2. — Préparation de I’argent.

Il est absolument nécessaire pour pouvoir opérer les divers
alliages employés en Prothése d’avoir de 'argent pur; il convient
donc d’indiquer la maniére de I’obtenir. Or, nous avons dit plus
haut que lorsqu'on dissolvait les alliages d’or, d’argent et de
cuivre dans 1'eau régale, il se formait du chlorure d’argent inso-
luble que V’on recueillait sur un filtre. Si 'on veut réduire ce
chlorure, le meilleur procédé est celui de Levol.

Il consiste 4 faire bouillir le chlorure dans une dissolution de
potasse caustique et du sucre. Le sucre réduit rapidement le
métal, en produisant de l'acide carbonique, et, aprés plusieurs
lavages, 'argent est recueilli a 1’état de poudre.

Un autre procédé consiste 4 chauffer ce chlorure dans un vase
de fonte ou de zinc, avec un peu d’acide chlorhydrique étendu
dans de I'eau. Grice au métal du vase qui enleve le chlore au
chlorure d’argent, l’argent reste en masse poreuse qu'il suffit
cnsuite de laver & plusieurs reprises.

ART. III. — DU PLATINEL.

§ 1. — Propriétés du platine.

Le platine est un métal d’'un blanc tirant sur le gris d’acier
trés clair. I1 est susceptible d’'un beau poli, mais cependant bien
moins que 'or et I'argent. Il est trés malléable, trés ductile, d'une
ténacité plus grande que celle de I'argent, moins considérable
cependant que celle du fer. C’est le plus pesant des métaux. Sa
densité est de 21,5 lorsqu’il est fondu en lingot, mais elle est de
22 lorsqu'il est passé au laminoir. C'est aussi le moins dilatable,
ce qui, au point de vue de la Prothése, est une grande qualité,
ainsi que nous le verrons plus loin & propos des piéces & gencive
continue. Le platine est inaltérable & l'air; il est inoxydable,
aussi bien & chaud qu’a froid; il n’est pas attaqué par les acides;
'eau régale seule le dissout.
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§ 2. — Préparation du platine.

11 est rare que, dans un laboratoire de Prothése buccale, on ait
des sources de chaleur suffisantes pour fondre le platine; on se
contente généralement, lorsque l'on a besoin de platine, de
I’acheter aux fournisseurs, et, lorsqu’on a des déchets ou limailles’
de ce métal, de les leur vendre. Il n’est cependant pas hors de
propos d’'indiquer ici comment on peut s’y prendre pour le réduire
en lingot.

Nous avons vu, 3 propos de la séparation de l'or des alliages
d’or par I'eau régale, qu'aprés avoir isolé ce métal, il fallait, si
Pon voulait séparer le platine restant dans la solution, traiter
celle-ci avec du muriate ’ammoniaque qui précipitait le platine,
et qu'il suffisait ensuite de laver et sécher celui-ci pour l'avoir
pur.

Ce platine ainsi obtenu peut étre aisément fondu par le procédé
de Deville et Debray, c’est-d-dire en le plagant dans un creuset
en chaux et en dirigeant sur lui la flamme d’un chalumecau &
oxygeéne et gaz d’éclairage.

Le creuset est composé de deux coupes en chaux parfaitement
ajustées 'une sur l'autre. I1 est percé :

1° Latéralement, d'un orifice qui sert & I'introduction du métal
en poudre et & sa sortie lorsqu’il est en fusion;

2° A sa partie supérieure, d'un autre orifice par lequel pénétre
le bec du chalumeau.

Il faut environ une demi-heure et méme moins pour fondre des
masses considérables de platine que I'on coule ensuite dans une
lingotiére enduite de plombagine, ou mieux, ainsi que 'a indiqué
Héraens, revétue d’une feuille de platine d’un milliméatre d’épais-
seur, revétement qui permet d’obtenir un lingot privé de bulles
et d’une nettelé remarquable.

ART. IV. — DU CUIVRE.
§ 1. — Propriétés du cuivre.

Le cuivre a une belle couleur rouge caractéristique; il est
susceptible d’'un beau poli et doué d’un éclat métallique remar-
quable. Il est sapide, et, lorsqu’on le frotte avec la main, il donne
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a la peau une odeur nauséeuse trés désagréable. Son poids spéci-
fique est de 8,78 lorsqu’il est fondu, et de 8,96 lorsqu’il ‘est
écroui. Trés ductile, trés malléable, il est plus malléable que
ductile. Sa ténacité est moindre que celle du fer, mais plus grande
que celle de l'or, de I'argent ou du platine. Il fond 4 34° du pyro-
metre W., soit 4 1150° C., et se volatilise sensiblement 4 la chaleur
blanche.

Le cuivre g'altére rapidement 4 P'air humide ou lorsqu’il est en
confact avec des substances acides ou grasses; il se couvre alors
de vert-de-gris, c'est-a-dire d’hydrate et de carbonate de bioxyde
de cuivre, qui sont trés vénéneux. L'acide chlorhydrique trés
concentré n’'attaque que fort peu le cuivre, 3 moins que ce métal
ne soit extrémement divisé. L’acide sulfurique ne l'attaque qu'a
chaud; l'acide azotique au contraire, méme dilué, le dissout
rapidement; il en est de méme de l’eau régale. Les acides acé-
tique, lactique, malique, ont une grande action sur lui; quant
au chlorure de sodium, il 'attaque aussi, et cela d’autant plus
que la dissolution est moins concentrée.

§ 2. — Préparation du cuivre.

On trouve facilement dans le commerce du cuivre pur; cepen-
dant, §'il arrivait qu’on n’en trouvit pas et qu'on voulut l'avoir
pur et le séparer des métaux avec lesquels il est ordinairement
allié, il faudrait avoir recours au procédé suivant :

On dissout l'alliage dans de l’eau régale, puis on évapore la
solution, en ayant soin d'y ajouter de temps en temps un peu
(d’acide chlorhydrique pour enlever l'exces d’acide nitrique. On
fait bouillir de nouveau la solution avec une lame de zinc ou de
fer, jusqu’a ce que tout le cuivre soit précipité. On recueille le
précipité et on le lave d’abord avec de l’acide chlorhydrique ou
sulfurique tres étendd, puis avec de 'eau distillée. On obtient
ainsi du cuivre pur que I'on peut ensuite faire fondre.

ART. V. — DU ZINC.
§ 1. — Propriétés du zinc.

Le zinc est un métal d'un blanc nuancé de bleu, & cassure
lamelleuse et brillante. Il est mou, moins cependant que le plomb
ot I'étain, et graisse les limes, c'est-d-dire qu'il adhére aux limes
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avec lesquelles on le travaille. I a peu de ténacité. A froid il
s’aplatit, mais en se gercant sous le marteau; cependant, entre
130 et 150°C., il devient ductile, malléable, et peut étre forgé ou
laminé sans gercures. Au-dela de 200° C., il devient si cassant
qu’on le pulvérise facilement dans un mortier. Le zinc entre en
fusion & 410°C. Lorsqu’il est fondu, sa densité est de 6,86; lors-
qu'il est forgé ou laminé, elle s’éleve & 7,21. I1 est volatil; lors-
qu’on le chauffe & 1040°C., il se réduit en vapeurs et peut étre

distillé. .
§ 2. — Préparation du zinc.

L’industrie opere l'extraction du zinc par voie de distillation
simple; mais, par ce procédé, il n’est jamais bien pur. Il contient
du carbone, de I'arsenic, du fer, du manganése, de 1’étain, du
cuivre, du sdufre, etc. ; il faut, pour 'obtenir chimiquement pur,
avoir recours au procédé de Schaeufféle. :

On dissout le zinc dans I'acide chlorhydrique et on le précipite-
ensuite avec du sulfhydrate d’'ammoniaque. On dissout le préci-
pité dans l'acide azotique, puis on décompose l'azotate obtenu
par du carbonate de soude. On mélange alors le carbonate de zine
a du charbon et on ohtient le zinc par distillation.

Lorsquele zinc, qui a servi 4 faire des moules pour la Prothése,

- 8'épaissit, on le porte au rouge et 'on verse sur lui un peu d’acide
chlorhydrique fort, en méme temps qu’on l'agite avec une tige
de fer. Au bout de quelques secondes, il se sépare une écume qui
laisse le métal completement fluide et prét a servir.

Al\’\T. VI. — DU PLOMB.
§ 1. — Propriétés du plomb.

Le plomb a une couleur d’un gris bleudtre. Récemment fondu,
il ne manque pas d’éclat; mais il devient rapidement terne et
grisdtre, par suite d'une oxydation superficielle. Il a une odeur
particuliére et tache les doigts. Sa mollesse est telle qu’on peut le
rayer avec I'ongle et le couper au couteau. Il se laisse ployer trés
facilement, méme lorsqu’il est en lame assez épaisse. Il est peu
ductile, mais trés malléable; il se lamine facilement et peut étre
réduit en feuilles trés minces. Sa densité est de 11,44; le lami-
nage ne 'augmente pas d’une manisre sensible. I
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I entre en fusion & 330° C.; & 335° C. il est tout & fait liguide
et, sil’on continue & élever la température, il se volatilise.

D’apres Pelouze et Frémy, il pbsséde, lorsqu’il est tenu long-
temps en fusion au contact de 1’air, la propriété de dissoudre une
certaine quantité d’oxyde de plomb qui lui donne de la dureté.
Pour lui rendre sa mollesse il faut I'agiter, pendant qu’il est en
fusion, avec du charbon qui réduit cet oxyde.

§ 2. — Préparation du plomb.

Le meilleur moyen de séparer le plomb du commerce du
cuivre ou de I'argent avec lesquels il est ordinairement mélangs,
consiste & le dissoudre dans de 'acide nitrique, a4 le précipiter
ensuite par un excés d’ammoniaque qui dissout les oxydes des
deux métaux étrangers et 4 réduire 'oxyde a 1'aide du charbon
dans un creuset brasqué.

ART. VII. — DE L’ETAIN.
§ 1. — Propriétés de I'étain.

L’étain est un métal blanc qui ressemble un peu 4 l’argent par
sa couleur et son éclat, mais qui se ternit facilement & l'air par
suite d’'une oxydation superficielle. Il est sapide et communique
aux doigts une odeur désagréable. L’étain a peu de ténacité; il
est mou et nullement élastique. Trés malléable, il peut étre réduit
par 1e battage en feuilles excessivement minces. Il est assez
ductile, mais il ne peut pas étre étiré i la filitre. En baguettes, il
se laisse facilement ployer et produit alors le bruit connu sous le
nom de cri de I’étain, bien que ce cri appartienne aussi au zinc
pur, au cadmium et méme au bismuth,

Il s’écrouit assez difficilement, et sa densité qui, lorsqu’il est
fondu, est de 7,28, s’éleve par le martelage & 7,45.

Il entre en fusion a 228° C. et ne se volatilise que faiblement
aux plus hautes températures.

§ 2. — Préparation de I’étain.

Pour avoir de I'étain pur, on fait une dissolution concentrée
de ’étain du commerce dans de I'acide chlorhydrique, on laisse
refroidir, puis on recouvre, avec ménagement et de maniére a ne
pas l'agiter, cette solution d'une faible couche d’eau. On place une
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lame d’étain dans le vase de telle sorte qu’elle en touche le fond
et trempe également dans les deux couches de chlorure et d’eau.
11 se développe alors un faible courant électrique qui détermine
la précipitation de I’étain métallique.

Un autre moyen consiste & réduire par le charbon l'acide
stannique préparé artificiellement.

ART. VIII. — DE L’ANTIMOINE.
§ 1. — Propriétés de l'antimoine.

L’antimoine est un métal d’'un blanc bleudtre trés brillant,
d’une texture lamelleuse et trés friable.

Frotté et surtout réduit en vapeurs, il exhale une odeur désa-
gréable. Sa densité est de 6,70. Il fond & 430° C. et se volatilise
trés sensiblement lorsque l'on continue & chauffer, sans cepen-
dant que I'on puisse le distiller.

§ 2. — Préparation de l’antimoine.

L’'antimoine métallique du commerce s'obtient du sulfure
d’antimoine qui en fournit 44 & 45 pour 100; maisil est {rés rare-
ment pur, car il contient du fer, du plomb, du soufre et de
I’arsenic. Il faut alors, pour le réduire & 1’état de pureté, le fondre
plusieurs fois avec un vingtidtme de son poids de nitrate de
potasse.

ART. IX. — DU BISMUTH.

§ 1. — Propriétés du bismuth.

Blanc, trés brillant, a reflets rougeatres et irisés, le bismuth a
des propriétés qui ont une certaine analogie avec celles de ’anti-
moine. Il est fragile, ’'une structure lamelleuse et peu malléable.
Sa densité est 9,9. Il fond & 264° C., et se volatilise 4 une tempé-
rature élevée. '

§ 2. — Préparation du bismuth.

Le bismuth se trouve principalement & V’état natif dans les
mines de cobalt et d’argent; mais il renferme presque toujours
du soufre, de larsenic et quelques métaux étrangers comme le

plomb et I'argent. Pour le purifier, on le fond avec un dixiéme
de son poids de nitrate de potasse.
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ART. X, — DU CADMIUM.
§ 1. — Propriétés du cadmium.

D’un blanc gris, un peu plus gris que I'étain, assez ductile et
malléable, le cadmium est un métal sans saveur ni odeur. Il crie
comme l'étain quand on le ploie et tache comme le plomb les
corps sur lesquels on le frotte. Son poids spécifique estde 8,5.11
fond a 228° C., et se vaporise vers 370° C. On le trouve dans la
nature a 1'état d'oxyde et de carbonate.

§ 2. — Préparation du cadmium.

Pour 'obtenir, on chauffe dans une cornue les deux substances,
oxyde et carbonate, mélangées avec du charbon.

ART. XI. — DU FER.

Au point de vue de la Prothése, le fer n’a d'intérit qu'a cause
de ’emploi du fil de fer et de l'acier avec lequel on fabrique de
petits instruments. Cependant on peut, avec la fonte qu'il est trés
facile de fondre dans le fourneau de Fletcher, faire des moules
métalliques préférables a ceux en zinc, en ce qu’ils sont d'une
délicatesse extréme et reproduisent les plus petits détails.

Le poids spécifique du fer est 7,84 ; son point de fusion lorsqu’il
est pur 1600° C.

§ 1. — De l'acier.

L’acier s'obtient en chauffant le fer -pendant longtemps au
contact du charbon en poudre. Le fer se combine avec un
centiéme de carbone et se transforme en acier de cémentation.
L’acier fond vers 2530° C. Il devient jaune paille a 215° C. et
pourpre & 282° C.

D'aprés Fletcher, voici quels sont les degrés de chaleur néces-
saires pour les diverses trempes:

Couleur jaune clair, 221° C., pour les outils a travailler le
bois, I'ivoire, la vulcanite;

Couleur jaune d’or, 243° C.;

Couleur jaune brun, 260° C., pour les outils & travailler le fer:

Couleur bleudtre, 288° C., pour les ressorts et les scies.

[
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§ 2. — Fabrication des petits instruments d’acier.

Pour fabriquer les petits instruments d’acier, il ne faut jamais,
d’aprés Fletcher, les chauffer dans la flamme- du chalumeaun
ordinaire. On dirige le jet en bas, sur un bloc de charbon, et on
chauffe l'acier dans la partie qui rebondit du charbon et ou
se trouve une atmosphére saturée d’acide carbonique. A défaut
de charbon on peut chauffer dans la partie blanche d’un bec de
gaz.

11 convient aussi de ne pas chauffer trop rapidement et de
travailler I'instrument & la température la plus basse possible, en
le martelant jusqu'a ce qu’il soit presque froid. '

On le trempe en enfoncantla pointe dans une chandelle de suif.
Les instruments peuvent étre durcis et trempés sans perdre leur
poli en les enveloppant parfaitement dans du platine en feuille
trés mince.

On peut tremper aussi l'acier par le proecédé de Stub. On
mélange ensemble deux cuillerées d’eau, une demi-cuillerée a
thé de farine et une de sel. On chauffe assez'acier pour que, enle
plongeant dans le mélange, il se recouvre de pite; puis on le
porte au rouge vif pour le plonger brusquement dans 1’eau
douce. L'acier doit sortir du bain avec une belle surface blanche.

L'acier indien contient une trés minime proportion d’'alumi-
nium; il se distingue par sa dureté extraordinaire. On peut 1'ob-
tenir en fondant l'acier avec de 'aluminium.

ART. XII. — DE L’ALUMINIUM.
§ 1. — Propriétés.

L'aluminium, lorsqu’il n’a pas été martelé, ressemble a I’argent
par sa blancheur et son éclat; mais lorsqu’il a subi cette opéra-
tion, il devient gris bleuitre. Il est ductile, malléable et tenace.
Lorsqu'il est simplement fondu, sa durcté est 4 peu pres celle de
I'argent; mais lorsqu'il a été écroui, elle devient heaucoilp plus
considérable et se rapproche de celle du fer.

L’aluminium est inodore et insipide. C’est un des métaux les
plus légers queé 'on connaisse.

Sa densité est de 2,56 et, lorsqu’il a subi le laminage, 2,67.
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Elle est & peine supérieure a celle du verre. Son point de fusion
se trouve entre celui du zinc et celui de ’argent, vers 520° C.

L’aluminium résiste & I'action de la plupart des agents qui
attaquent les autres métaux usuels. Il n’est attaqué ni par I'acide
nitrique, & moins qu’il ne soit bouillant, ni par 'acide sulfhy-
driq’ue. Les acides citrique, tartrique, oxalique sont sans action
sur lui; mais T’acide chlorhydrique est son véritable dissolvant;
il le convertit en chlorure, en dégageant de I’hydrogéne.

La potassc et la soude ne 'attaquent que lorsqu’elles sont dis-
soutes dans l’cau; les carbonates, silicates, borates I'oxydent &
une haute température.

. Les dissolutions chlorurées de plomb, de cuivre et d’argent sont
réduites par I'aluminium, ce qui n'arrive pas avec les sulfates et
azotates de ces métaux. D’aprés Figuier (), le mélange de sel et
de vinaigre dont on se sert pour assaisonner la salade attaque
faiblement, mais inévitablement I'aluminium.

§ 2. — Remarques sur ’emploi de l'aluminium.

Fletcher fait une remarque tres judicicuse sur ce métal,
remarque qu’a confirmée dans de certaines limites 1otre propre
expérience :

Il fut un temps ou I'on croyait trouver dans I'aluminium une
substance précieuse pour les dentiers artificiels: mais il est diffi-
cile de comprendre comment on & pu espérer qu un métal sc
dissolvant volontiers dans les alcalis et I'acide chlorhydrique
pourrait jamais résister a I’action des liquides buccaux.

La moindre connaissance chimique aurait pu empécher une
semblable erreur qui ne pouvait qu’étre unc cause de dépense
pour le dentiste et d’ennui pour le client.

Malgré ces inconvénients, un médecin dentiste de Paris,
M. Pillette, a repris I'emploi de I'aluminium, et s’en sert pour
construire des cuvettes métalliques de dentiers qui, dit-il,
donnent enticre satisfaction & ceux qui les portent.

L’avenir nous apprendra si définitivement on peut compter sur
un emploi sérieux de ce métal en Prothese.

(') I'lavien. Année scienlifique, 1853.
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ART. XIII. — REMARQUES CONCERNANT CERTAINS METAUX
EMPLOYES POUR LA PROTHESE BUCCALE.

Les remarques suivantes sont tirées de la métallurgie dentaire
pratique de Fletcher (!):

§ 1. — Contraction et dilatation.

Par le refroidissement les moules métalliques éprouvent une
contraction ; or la différence entre les dimensions de la matrice
en sable et le moule métallique obtenu étant :

Fonite' s ¢ comea. e ce wse o csepe 0,185
Cuivre.... .. ..... r ay o o al 05093
Laiton....... .. .. .. .. ... ... 0,210
Plembld i s 49 .66 oo e oubbesg 0,319
Btain.......... .. ... ... ..., 0,278

il en résulte (ue le fer est le meilleur de tous ces métaux pour la
production des moules. ‘
Quant & la dilatation, en voici les principales indications :
Elles concernent I’expansion entre les points de congélation et
d’ébullition de 'eau.

Le platine s'allonge linéairement de... 5
Le palladium....... ..... ..... T
L’antimoine...... = mme smEms 733
15 o SENETT S & st vl e« <k gy oy 5o
Lor.. ......... ...... -
LetuviBiae.t o boccle a. .ege =
Le laiton................ .-
I angen g oet sidain s
L'étain..... ..... ..... T
Le "plapmh: . sosi.cnma. 5
Le zinc.. ... 1

e

3
La contraction des fontes par le refroidissement correspond aux

chiffres ci-dessus, celle du zinc, la plus grande, étant trois fois
celle du fer.

)

(') Métallurgie dentaire pratiqgue de Flelcher. — Traduction du
docteur Danix, 1881. — Dans le Progrés dentaire, 1881-1882,
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§ 2. — Ténacité des fils métalliques.

Il est utile au dentiste de connaitre quelle est la tenacité des
fils métalliques de méme diamétre.

Voici quels sont les poids comparatifs qu’un fil de méme dia-
métre supporte sans se rompre :

FOTr: v e ool omels -+ - ELsellE S - o 274%,500
Cuivre... ....... wda .. 13l
Platine.,.. ... ...... S —— 137
Argent.................. ..., 93 ,300
Or ....... .. e e 75
DNSEELEED L6 otmldon! Foailk H4 .00
Etain. .. .. ........ 19 .300
Plomb.. ...... ... ... ... ... ..... 13 .500

§ 3. — Conductibilité.

La conductibilité relative des mélaux est indiquée dans le
tableau suivant :

ORfYaxs. . .on. . wow w . o . v xoww o . B a3
Platine. .......... ... . i 8
ATTCIh! Asicabfae ABALTE .LafBas .. 100
Cuivre........coovr el Lol .. Th
FEhr o (BIEcaBE T8 YT Ly oot A2
ZINC... .. v'iviiiin e 36
Btain.... ...... ..... ... ... 14
Plomb. ... 9
Laiton......... oo, 24
Bismuth...... ... .. ... .. ... ... .... 2



CHAPITRE II.

DES ALLIAGES.

Les alliages jouissent généralement de propriétés particuliéres
qui ne sont pas toujours les mémes que celles des métaux quiles
forment. Ce sont, pour ainsi dire, de nouveaux métaux arti-
ficiels.

Leur densité est parfois moindre comme pour les alliages de
cuivre et de zinc; tantdt, au contraire, elle est plus grande comme
pour ceux d'or et d’argent, d’or et de cuivre. Leur ductilité est
moindre, leur malléabilité aussi.

Ceux qui sont formés de métaux cassants restent eux-mémes
cassants. Ceux qui sont composés d’un métal malléable ou ductile
et ’'un métal cassant (méme en trés faible proportion) deviennent
cassants.

Ils sont en général plus durs et moins tenaces que les métaux
qui les constituent.

Leur point de fusion est presque toujours au-dessous de celui
du moins fusible des métaux alliés et méme de celui de chacun
d’eux considéré isolément.

Leur couleur ne répond que rarement & celle de leurs compo-
sants et souvent méme s’en éloigne. Ils possédent tous ’éclat
métallique.

Les alliages s'obtiennent, soit en faisant fondre les métaux en-
semble, soit en faisant fondre l'un des métaux et, lorsqu'il est
en fusion, en y ajoutant les autres, soit enfin en mélangeant leurs
oxydes et en les réduisant par le charbon.

La seule difficulté dans la préparation de ces alliages est d'ar-
river & ’'homogénéité. Il y a deux moyens d’y parvenir :

1° En brassant les métaux en fusion, de maniére 2empécher le
plus lourd de gagnerle fond du récipient;

2° En accélérant, dans certains cas, le refroidissement, de telle
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sorte que l'alliage se solidifie presque aussitot qu’il touche. le
moule.

ART. I. — ALLIAGES D'OR.

Pour donner a l'or la dureté qui lui manque, au point de vue
des usages de la Prothése buccale, on est obligé de l'allier, soit &
de l’argent, soit & du cuivre. Mais, pour qu'il puisse séjourner dans
la bouche sans étre attaqué par les liquides de cette cavité, il faut
qu’il soit allié dans certaines proportions dont on ne peut pas
s’écarter sans inconvéuients.

Si la santé de ceux qui portent les appareils en or était toujours
bonne et si les sécrétions buccales étaient toujours normales, c’est-
a-dire neutres ou alcalines, le titre de I'or pourrait étre porté a
750 et méme 600 milliemes; mais il n’en est pas ainsi; car un
graud nombre d'affections constitutionnelles ou locales rendent
la salive acide; telles sont, par exemple, les maladies de I'estomac,
la fievre typhoide, les fievres éruptives, etc., tels sont le rhuma-
tisme, la goutte, etc. Dans ce cas, l'or qui n'a pas le degré de fi-
nesse nécessaire, s'altére, change de couleur et donne i la bouche
un gout désagréable. Il en résulte méme de I'inflammation de la
muqueuse, des aphthes, de l'irritation gastrique, de la carie den-
‘taire, etc.

Pour les usages de la Prothése buccale, I'or ne devrait jamais
dtre d’un titre inférieur & 20 carats, soit 833 milliémes. A cetitre,
il est inaltérable dans les liquides de la bouche et répond & toutes
les indications de ces usages.

Maintenant, vaut-il mieux lallier A I'argent ou au cuivre seul,
ou A ces deux métaux ensemble? Les avis sont partagés. Les uns
pensent qu’allié & l'argent, I'or a moins de tendance & se terniret
A s'altérer; d’autres croient qu'allié au cuivre, il résiste tout aussi
bien 4 I’action des acides et a, en outre, I'avantage d’avoir plus
de dureté et de brillant; d'autres enfin qu’il vaut mieux le com-
biner avec un alliage des deux métaux.

Voici notre avis, i nous personnellement, avec cette remarque
cependant que les proportions doivent varier, suivant le but qu’on
se propose.

Ainsi, sachant que le cuivre donne de la dureté, de la force et
de I'élasticité, on préférera ce métal pour les crochets, les pivots
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et les ressorts; sachant, d'un autre coté, quel’argent lui laisse de
la mollesse, on aura recours a ce métal pour les fils d'or qu'on
emploie pour les tiges destinées & étre rivées; enfin, si l'on veut
obtenir des plaques faciles & estamper, tout en conservant un
certain degré de dureté, il faut se servir de 1'alliage d’argentet de
cuivre dans la proportion de 3 parties de cuivre pour 2 d’argent.

Quant a l'alliage d’or et de platine dans la proportion de 70 mil-
liemes de platine pour 930 milliémes d’or, ila son utilité pour la
confection des ressorts en spirale et des crochets plats; carle pla-
tine durcit l'or et lui donne une grande élasticité, tout en lui
laissant sa ductilité. Mais il ne faudrait pas croire, ainsi que le
pensent certains praticiens, que, le platine étant moins altérable
(que l'argent et le cuivre, il doit former avec ’or un alliage plus
inaltérable que celui que I'on obtient avec ces deux métaux; c’est
en effet le contraire qui a lieu. Il se passe 13 un fait & peu prés
analogue a celui que l'on voit dans l'alliage du platine et de
Pacier.

« Le platine, dit Harris, rend l'acier extrémement dur et d'un
« grain tres fin; mais bien qu’il soitlui-méme insensible & I’action
« de 'oxygéne, lorsqu’il est allié & I'acier, méme en petite pro-
« portion, il fait oxyder ce métal avec une telle promptitude qu’il
« est impossible de s’en servir. »

C'est, en effet, lale plus grand défaut de l'alliage d'or et de
platine et ce qui empéche de s’en servir pour les plaques qui
doivent étre posées dans la bouche.

§ 1. — Formules d’alliages d’or pour i)laques,
fils, bandes.

Les meilleures forniules, celles qui nous ont toujours donné
les résultats les plus satisfaisants, sont :

Pour les plaques: Or........ 840 millitmes
Cuivre..... 100 —_
Argent. ... 60 —

Pourlefil a pivot: Or........ 840 milliémes
Cuivre.... 160 —

Pourle fil A river: Or.... .. 340 millidmes
Argent..... 160 —
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Pour les bandes, anneaux plats et pinces: pour le fil desressorts
en spirale; pour le fil rond ou demi-rond des crochets :

e, . B Pt prevenoatUee 810 milliemes
Plagiiae .0 covee.om - o - (3 80, 7
Argent.... .. .... .. .... 40 —
Cuivre................ 400 ° —

§ 2. — Soudures d’or.

Pour réunir entre elles les diverses parties d’un appareil de
Prothése en or, on se sert d'alliages appelés soudures d’or.

Ces alliages doivent étre plus fusibles que les parties qu’clles
ont & réunir et se composent de substances qui ont une grande
affinité pour les métaux a souder; mais ils doivent étre d'unc
finesse suffisante pour qu'ils soient le moins possible attaqués
par les liquides de la bouche.

Voici la formule de la soudure que nous employons pour l'or
4 840 milliémes :

Or....... o, it 666 milliémes’
Cuivre. . S DD
Argent.. ........ ........ b —

On peut du reste abaisser le point de fusi‘on de cette soudure
en y ajoutant une tres faible proportion de zinc; mais cette sou-
dure ainsi modifiée devient cassante par son s¢jour dans la bouche
et a un gout métallique désagréable; aussi ne 'employons-nous
que dans les cas o1, ayant & faire des réparations a des appareils
dont nous ne connaissons pas le titre, nous avons besoin d’une
soudure dont le point de fusion soit tres bas.

En voici la formule :

O s o mma s T Tpn. 663 milliémes
Argent.......... ........ 221 -
Cuivre. . S § 5 —
Zinc........ e ol B 5 =

11 existe bien d’autres soudures. Chaque praticien, pour ainsi
dire, a la sienne qu'il trouve la meilleure, qui coule le mieux sous
la flamme de son chalumeau; et c'est pour cette seule raison
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que nous venons d’indiquer les deux formules qui nous ont donné
les meilleurs résultats.

Ces formules sont applicables & la soudure pour les appareils
en platine; mais nous croyons devoir faire observer que 'or fin
est la meilleure soudure du platine pur.

ART. Il. — ALLIAGES D'ARGENT.

On ne se sert en Prothése buccale des alliages d’argent que pour
faire la soudure d’argent. Celle-ci est ordinairement composée
d’argent, de cuivre et de zinc, dans les proportions suivantes :

AREOAD . o o e e e 700 milliémes
Cuivre........ TEE R R i —
Zinc... .. ... .. .. .. 100 -

On se sert de cette soudure pour réunir le platine et 'argent
comme nous avons coutume de le faire nous-méme pour les plans
inclinés destinés au redressement des dents, dont la cuvette est
en platine et le plan incliné proprement dit en argent.

ART. I1l. — ALLIAGES .D’ALUMINIUM.

L’aluminium s'allie avec un grand nombre de métaux : l'or,
I'argent, le platine, le cuivre, le zinc, I’étain, etc.; mais ces
alliages qui s’alterent facilement dans la bouche sont, sans con-
tredit, moins bons pour la Prothése buccale que le métal pur.

La soudure d’aluminium se compose de 7 parties de ce métal -
pour 1 d’étain; mais elle ne remplit pas de but utile pour le
dentiste. Elle s’altere rapidement, manque de solidité, et a un
gout métallique trés prononcé.

ART. IV. — ALLIAGES DIVERS POUR PLAQUES DE PROTHESE,"

Certains alliages, autres que ceux d’or, d’argent, de platine et
de cuivre, ont été employés et le sont encore par certains prati-
ciens pour fabriquer des plaques de Prothése. Ce sont ceux
d’argent, de bismuth et d’antimoine (métal chéoplastique du
D Blandy) et ceux d’étain, composés de ce métal allié 4 I'argent,
au cuivre, a 'antimoine, au zinc, au plomb, au bismuth et au
cadmium. Mais le cuivre et le plomb sont impropres pour cet
usage; l'antimoine, le zinc et le bismuth rendent les plaques
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cassantes, tandis que 'argent et le cadmium, tout en les rendant
plus dures, ne lui communiquent pas le défaut de s’altérer rapi-
dement dans la bouche. Ce sont donc ces deux métaux qui con-
viennent le mieux; maison al’habitude de leur adjoindre une trés
petite quantité de zinc, d’antimoine et de bismuth, dans le but de
leur donner un peu plus de dureté.

Les alliages pour plaques de Prothese des D Weston et Wood
sont des composés d’étain et de cadmium.

ART. V. — ALLIAGES POUR MOULES ET CONTRE-MOULES
METALLIQUES.

D’autres alliages servent a la confection des moules et contre-
moules métalliques. Ce sont des composés de zinc, d’étain ou de
plomb, mélangés avec du cuivre, de 'antimoine ou du bismuth.

Le cuivre durcit le zinc et I’étain ; mais il éléve leur point de
fusion et par cela méme est peu employé.

L’antimoine donne de la dureté & I'étain et au plomb, sans
changer pour ainsi dire leur degré de fusibilité; il est donc d'un
bon emploi. Quant an bismuth qui ne les durcit pas, mais qui
abaisse sensiblement leur point de fusion, c’est peut-étre celul
des trojs métaux d’alliages pour moules, qui a le plus d’utilité
dans un laboratoire de Prothése.

Le métal de Spence n'est que du sulfure d’antimoine ('). Ce
sulfure, comme la plupart des sulfures métalliques, peut se dis-
soudre avec l'aide de la chaleur dans un esces de soufre en for-
mant un corps connu sous le nom de métal de Spence qui est
employ¢ pour certains moules, particuliérement pour ceux des-
tinds A lestampage par la presse hydrauligne (méthode de
Mr Saussine).

Les deux tableaux suivants qui permettent de se rendre compte,
le premier des propriétés des divers alliages fusibles employ¢s
par les dentistes, le second de la fusibilité des alliages de bismuth,
de plomb et d’étain, sont tirés du livre d’Harris, Austen et An-
drieu (*).

(*) Or y trouve aussi des traces de bismuth et de fer.
(*) Hamrris, Avsten et Anprieu. — Trailé théorique el pratique de
UArt du denliste {2¢ ¢dition, Paris), p. 704 et 70s.
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TABLEATU 1.
ALLIAGES DIVERS. d;?;:ﬁm. “::::;‘;c_ DURETE., F;‘T:f'
fahr, | cent.

1. \ZCL sreronss Gonorsncne ALY £ 0NN L OB 770°) 412°| 0.01366 | 0.018 5
2. Plomb, 2; étain, 1............. 440 | 225 | 0.00633 | 0.050 3
3. Plomb, 1; étain, 2............. 340 | 170 | 0.00500 | 0.040 3
4. Plomb, 2; étain, 3; antimoine, 1| 420 | 215 | 0.00433 | 0.026 7
5. Plomb, 5; étain, 6; antimoine,1| 320 | 160 | 0.00566 | 0.035 6
6. Plomb, 5; étain, 6; antimoine, 1;

bhismuth, 3.......cooccviiit. - 300 | 150 | 0.00266 | 0.030 9
7. Plomb, 1; étain, 1; bismiuth, 1.| 250 | 120 | 0.00066 | 0.042 f
8. Plomb, 5; étain, 3; bismuth, 8.} 00 [ 93 | 0.00200 | 0.045 8
9. Plomb. 2; étain, 1; bismuth, 3. 200 | 93 | 0.00133 | 0.048 7

Dans ce tableau, le zinc est pris comme terme de comparaison.

TABLEAU II.

ALLIAGES, BISMUTH PLOMB ETAIN
ORDRE 3000 fahr. | 600 fahr. | 440e¢fahr, FOTHE
UE FUSIBILITE, 2470 centig. |33 1° centig. | 228 centig. de fusion.

fahr., cent,
e B A e 10 1 540° 280°
R RS — B 1 510 265
St ATl B | P 1 440 230
/S R ! 1 1 370 190
R —— | B 3 335 | 168
B e T PG R T IR G : 1 2 340 170
T i 1 5 380 195
Bhddeat ot k... 1 4 4 320 160
RS — |4 2 9 290 | 143
Ut oo Al & B & B e l 1 1 1 260 132
i 2 1 1 220 | 105

Dans ce tablegu, la fusibilité des alliages est indiquée par rapport
4 celle des métaux qui les constituent.




CHAPITRE III.

DES MATIERES PLASTIQUES.

Les matiéres plastiques employées en Prothése buccale sont : le
platre, la cire, la gutta-percha, la vulcanite et la celluloide. Les
trois premieéres servent a prendre les empreintes de la bouche;
les deux autres servent a la construction des appareils.

ART. I. — DU PLATRE.

Le platre dont se sert le dentiste, plitre dessécli¢, platre cuit
ou simplement plitre de Paris, est tiré du plitre cru ou pierre a
platre, appelée aussi gypse, en lui faisant subir une calcination
dont le but est de lui enlever son eau de cristallisation (!’

Lorsqu’il est bien préparé, il est composé de :

CHAUN 26 BRclh Bocabls 30
Acide sulfurique................ 43 I
Eau.. ..o 20 \) e

Argile, carbonate de chaux, oxyde de fer 7

Giché avec un volume convenable d’eau et réduit a I'état de
bouillie, il dégage de la chaleur et se prend, en quelques mi-
nutes, en une masse dure et résistante. Dans ces conditions, il
reprend son eau de cristallisation et se gonfle au moment ou il
se solidifie. Ce gonflement qui a bien son avantage lorsqu’il
s'agit de moulage, parce que les parties les plus délicates du
moule n’en sont que mieux reproduites, est nuisible dans
d’autres cas, lorsqu'il s’agit, par exemple, d’en faire le revcte-
ment des pidces & souder. On y remédie alors en le mélangeant
avec de la cendre, de la suie, de la pierre ponce, du sable &
mouler, de 'amiante, etc.

(*) Le bassin de Paris est en effet riche en pierre a platre, surtout sur
les collines de Montmartre, de Belleville et de M¢nilmontant.
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Le platre sert & prendre des empreintes de la bouche, & couler
des modeles, a faire le revétement des pieces & souder.

Lorsque l'on désire qu'il prenne vite, on a coutume de le
gicher avec de 'eau dans laquelle on a fait préalablement dis-
soudre du sel de cuisine ou du sulfate de potasse.

Lorsque l'on veut le durcir, comme cela est nécessaire pour
les modéles que L'on doit conserver, on le mélange avec de I'alun
dans les proportions de 2 & 2 L pour 100; ou bien on le giche
avec une solution de sulfate de zinc neutre ou de silicate de
potasse. On obtient ainsi des modeéles extrémement durs, homo-
genes et résistants.

11 est important de conserver le platre cuit & abri du contact
de I'humidité, car il absorbe peu A peu cette humidité et devient
éventé. Dans ces conditions il ne peut bient6t plus faire prise
avec ’eau. Pour lui faire reprendre ses qualités il faut 1'exposer
a la chaleur dans un four suffisamment chauffé.

ART. II. — DE LA CIRE.

§ 1. — Propriétés de la cire.

La cire ordinaire, cire vierge, provient de la partie solide des
alvéoles des ruches d’abeilles. Elle est d'une belle couleur jaune
et a un gout de miel trés prononcé dont on la débarrasse par le
blanchissage et la purification. On obtient ainsi la cire blanche
qui est inodore et presque insipide. En cet état elle se ramollit &
30° C. et fond 4 64° C.

La cire d’abeilles est souvent falsifiée et devient alors impropre
aux usages dentaires. D’aprés M. Peltz, on peut en vérifier la
pureté en en faisant bouillir une portion dans une solution de
potasse caustique dans l’alcool concentré (1 partie pour 3); on
maintient le vase pendant une demi-heure dans I’eau bouillante.
Si la cire est pure la solution reste claire; si elle contient de
la paraffine ou de la cérésine, ces substances, qui servent] le
plus souvent a la falsifier, formeront une couche huileuse 2 sa
surface (!).

On peut la mélanger avec différentes substances, avec de 'huile
épurée pour la rendre moins ferme, ou avec de la gutta-percha

(*) Progris dentaire, 1882; p. 203.
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pour la durcir; mais on a le plus souvent recours a la paraffine.
Cette substance, en effet, qui se ramollit & 38° C., lorsqu’elle est
mélangée 4 la cire dans une proportion convenable, lui donne 4
la fois les deux qualités précédentes. En permettant i la cire de
se ramollir plus facilement et & une température plus basse, elle
la rend plus plastique; en lui donnant plus de fermeté lorsqu’elle
est refroidie, elle permet d’obtenir des empreintes moins exposées
a se déformer.

§ 2. — Préparation de la cire.

Pour préparer la cire 4 empreintes, on fait fondre le mélange
de cire vierge et de paraffine au bain-marie, puis on le coule
dans des assiettes en faience de maniére a en former des tablettes
rondes, épaisses de 0,003 ou 0™,004. C'est généralement sous
cette forme qu'on trouve la cire chez les fournisseurs; mais il
vaut mieux la préparer de la maniére suivante : au lieu de la
couler dans des assiettes, on la coule sur une plaque de marbre,
en tablettes d’'une épaisseur de 0™,01 environ; on les laisse un
peu' refroidir, puis on les coupe en carrés de 0,05 & 0,06 de
¢oté. On les amincit ensuite en faisant rouler sur elles i plu-
sieurs reprises un rouleau de bois, jusqu’d ce qu'elles n'aient
plus que 0,003 ou 0",00% d’épaisseur. La cire devient ainsi
beaucoup plus plastique et plus facile & manipuler.

§ 8. — Essai de la cire (!).

Pour faire I'essai de la cire :

1° On détermine son poids spécifique. La densité de la cire
blanche et jaune varie entre 0,956 et 0,904; le plus souvent
entre 0,958 et 0,960. Elle est plus élevée que ces chiffres lors-
qu'elle est mélangée d’acide stéarique, de résine ou de cire vége-
tale du Japon; elle est plus faible lorsqu’elle est additionnéc de
paraffine, de suif ou de cire minérale ou ozokerite.

9 La cire doit se dissoudre complétement, & chaud, dans le
chloroforme ou une huile grasse.

3° Dans un tube d’essai on verse 0@, 06 & 0,08 cubes d'une
solution de borax saturée a froid, on y ajoute un petit morceau
de cire, on chauffe le tout jusqu'a fusion, et I'on agite douce-

(") Ga:etle odontologique, 1880; p. 254.
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ment. Le liquide aqueux ne se trouble que trés peui dans le cas

de la cire pure; mais s'il devient tout de suite laiteux et qu'il
conserve cette apparence aprés refroidissement, il y a addition
d’acide stéarique ou de cire végétale.

40 La cire est traitée comme précédemment avec une solution
de soude, 1 pour 6. La stéarine et la cire du Japon se com-
portent de la méme maniére qu’avec le borax. Si la cire contient
de la résine, il s’opére une séparation trés nette. Aprés refroi-.
dissement la masse se divise en trois couches, une supérieure,
cire; une moyenne, aqueuse; une inférieure, résine; on peut,
dans ce cas, déterminer la quantité de résine ajoutée.

5° On peut séparer la paraffine par distillation.

Dans un tube d’essai de 0=,08 & 0,09 de longueur sur 0™,003
de largeur, on met deux fragments de cire et on chauffe jusqu’a
ébullition. On incline le tube sur un verre & large ouverture, de
fagon & recueillir les vapeurs blanches et trés denses de paraf-
fine, sans laisser couler la cire fondue. La masse refroidie peut
étre identifiée avec la paraffine par la recherche du poids spéci-
fique et par le traitement avec la lessive de soude.

ART. 1lI1. — DE LA GUTTA-PERCHA.

La gutta-percha est une gomme résine introduite en Europe
vers 1843, par Montgommery et Joseph d’Almeida. C'est I'exsuda-
tion d'un arbre de la famille des Sapotées (Isomandra Gutta) trés
commun dans la presqu’ile de Malacca et dans les iles de PAr-
chipel Indien.

La gutta-percha résiste parfaitement & I’humidité, aux solu-
tions salines ou alcalines, aux acides végétaux, aux acides miné-
raux étendus, aux liquides légérement alcoolisés : cidre, vin,
biere; mais elle se dissout dans le sulfure de carbone et le
chloroforme.

Exposée & lair, cette solution, par suite de 'évaporation du
dissolvant, donne une matiére diaphane qui est de la gutta-
percha décolorée.

Vers 100° C., la gutta-percha se ramollit suffisamment pour
pouvoir étre travaillée et prendre toutes les formes qu’on lui
donne, formes qu'elle conserve aprés refroidissement. Elle peut
aussi étre mélangée & moitié de son poids de soufre et vulcanisée.
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En ajoutant & cette combinaison du vermillon, on obtient ce
que les dentistes ont appelé autrefois la corallite qui durcit
comme la vulcanite et servait a faire des montures de dents
artificielles. Mais cette préparation est abandonnée aujourd’hui
pour la vulcanite qui n’a pas ses inconvénients. La corallite, en
effet, devieut, au bout de trés peu de temps, fragile et se casse au
moindre choc.

En revanche la gutta-percha est fort utile pour prendre cer-
taines empreintes, par exemple, dans les cas ou sa propriété de
rétraction peut-8tre utilisée pour contrebalancer la dilatation des
modéles en plitre, comme dans la confection des piéces en vulca-
nite. Employée pour cet usage, on la mélange avec diverses sub-
stances comme la craie, la magnésie, 'oxyde de zinc, qui lui
enlévent sa viscosité et lui donnent de la fermeté. Ainsi préparée
et raniollie dans dc 1'eau A la température de 80 a 90° C., elle se
manipule aisément et permet de prendre d’excellentes enipreintes.

ART. lV. — CGOMPOSITION DE STENT ET PATE DE HIND
OU GODIVA.

A la cire et & la gutta-percha nous ajouterons comme matiéres
plastiques deux préparations dont nous ne connaissons pas abso-
lument la formule, mais qui sont d'un usage trés répandu pour
la prise des empreintes. Ce sont la composition de Stent et la pite
de Hind ou godiva. On les vend, comme spécialité, chez les four-
nisseurs. Le godiva, aussi bien d’ailleurs que la composition de
Stent, est un mélange de divers ingrédients, cire, r¢sine, talc et
probablement gutta-percha.

On trouve le godiva sous quatre formes :

Ne 1. Mou. — Recommand¢ pour les gencives sensibles, pour
les cas de division de la voute palatine et aussi par les temps
froids.

Ne 2. Moyen. — On I'emploie dans tous les cas ordinaires. On
peut le retirer de la bouche au bout d’'unc minute et demi a deux
minutes.

Ne 3, Dur. — Il convient dans les cas ol il ne reste plus de
dents ou par les fortes chaleurs.
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Ne° 4. Tres mou. — Spécialement destiné & reconstituerles n® 1,
2 et 3 lorsqu’ils ont perdu leurs qualités par un usage répété.

A cet effet, on fait un mélange, dans des proportions variables,
suivant le degré de dureté qu’on veut obtenir.

ART. V. — DE LA VULGANITE.

Le caoutchouc, avec lequel on obtient la vulcanite, est fourni
par un assez grand nombre de végétaux de plusieurs familles;
mais la plus grande partie de celui du commerce provient du
siphonia elastica, du ficus elastica et du ficus elliptica. 11 arrive de
IAmérique du Sud sous forme de petites poires de couleur hrune,
couleur qui leur vient de la coagulation (d I'aide d’'un feu de
branchages) du caoutchouc sur des moules en terre.

C’est La Condamine qui le premier fit connaitre le caoutchouc
en Europe, vers 1750. Il ne servit d’abord qu’a effacer les traces
de crayon sur le papier, et ce n’est que vers 1785 que l'on tira
parti de ses propriétés les plus importantes, 1'élasticité et 1'im-
perméabilité.

Plus tard, en 1845, Hancock et Broding reconnurent qu’en com-
binant le caoutchouc avec un peu de soufre (c’est-a-dire en le
vulcanisant),il conservail son élasticité d’'une maniére permanente
aux diverses températures, tandis que Goodyear démontrait qu’en
augmentant la proportion de soufre, le caoutchouc perdait son
élasticité et devenait ferme et dur comme de la corne : ¢'était le
caoulchouc durei. '

Ce n’est qu’en 1854 qu’on 'employa pour les piéces de Prothése
buccale, et, depuis cetie époque, son emploi dans ce but a été mené
jusqu'a I'abus.

La date de la premiére application du caoutchouc 3 la Pro-
thése a 6té trés controversée; cependant il est aujourd’hui
prouvé que MM. Ninck et Winderling se servirent les premiers
de la vulcanite. Or le premier dentier en caoutchouc que M. Ninck
appliqua, date de 1854. Il était brun foncé. M. Winderling, qui
avait aux environs de Metz une usine 2 caoutchouc ou l'on tra-
vaillait cette substance pour plusieurs usages, ressorts de wagons,
tampons, chaussures, etc., parla & M. Putnam de ses essais avec
M. Ninck, et ¢’est M. Putnam qui répandit aux Ktats-Unis les idées
de M. Winderling. M. Ninck avait pris un brevet le 28 juin 1855,
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brevet qui tomba bientot, M. Ninck, alors en Russie, n’ayant pas
payé l'annuité. Ce n’est qu'en 1858 que M. Putnam prit un brevet
pour sa machine & vulcaniser qui était trés compliquée et fut
bientdt délaissée. Depuis cette époque, nombre de progrés ont
été faits ; mais il n’en reste pas moins que I'application du caout-
chouc 4 la Prothése dentaire est une invention francaise dont
Ihonneur revient & MM. Ninck et Winderling ().

§ 1. — Propriétés du caoutchouc.

Bicu préparé, mais non vulcanisé, le caoutchouc pur, d'une
densité de 0,925 est transparent et trés élastique, d’olt son nom
de gomme élastique. Il fond a 120° C. Il est soluble dans 1'éther ;
mais son meilleur dissolvant est le sulfure de carbone.

Vulcanisé et durci, il est doué de (ualités treés précieuses pour
la Prothése. A peu pres inaltérable dans les sécrétions buccales,
il est entierement imperméable, léger, élastique et tres reésistant.

Préparé pour la Prothése, il est généralement mélangé avec du
vermillon et d’autres substances, telles que I'oxyde de zinc, I'ar-
gile blanche, etc. Quant aux proportions de ces diverses sub-
stances et aux modifications qu'elles impriment au mélange, si
Ion veut en avoir une idée bien nette, il faut lire le travail de
Wildman de Philadelphie (%). Des expériences trés remarquables
de cet autcur il résulte que les meilleurs caoutchoucs pour la
Prothése sont ceux qui contiennent le moins de matiéres fizes, et
(que ceux dans lesquels on introduit le plus de ces matiéres, pour
pouvoir modifier leur couleur, sont les moins solides, les moins
flexibles et, par conséquent, les inoins hons.

Le caoutchouc vulcanisé sert en Prothése huccale a faire des
montures de dents artificielles, des appareils de redressement,
des obturateurs, ctc.

§ 2. — Diverses préparations de vulcanite.

Il exisle un grand nombre de préparations de vulcanite. Les

(*) BEn 1865, M. TuoMas Evaxs publia une brochure dans laquelie il
revendiqua la découverte de cette application; mais cette brochure ne
contient auculne preuve sérieuse i l'appui de cette revendication, tandis
que MM. Ninck et Winderling avaient pris un brevet. Il n’y a donc pas
de doute possible.

(*) Wildman's Instructions in Vulcanite, Philadelphia.
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caoutchoucs de White en Ameérique, ceux de Weber en France,
et ceux de Ash en Angleterre sont les plus estimés. Pour nous,
nous préférons ceux de Ash qui répondent d’une maniére parfaite
4 tous les usages. En voici la liste :

TEMPERA- | TEMPS |
TURE nécessaire
DESIGNATION. COULEUR. nécessaire dla .
ala vul~ | vulcani- |
canisation.| sation, .
Rose perfectionné................ Couleur gencives.| 154°c. | 1h15™
Rose NNV neloovvovniinininnnnn. Sans vermillon. | 154 115
Rosen®1 X.ovvviiiiiiiiinennn, Rose foncé. 154 115
Rosen® looeviviviiiinnnnnn, Rose pale. 154 115
Rose nouveal......covevvvnnnnnnn id. 156 » 50
Rose (extra mince) n° 1 et 1 X.. id. 154 1 54
Rosen® 2..cvvvniiiiiina., id. 154 115
(S Rose foncs. 157 1 45
Blanc....ooviiiiiiiii e Blanc. 157 115
Child'sG........ooooiiiiiit, Rouge vif. 157 2 »
A Bl A tererevong - xS e Brun foncé. 154 115
Moul X..iiiiii i, Rose foncé. 154 115
Mou ordinaire.................... Rouge foncé. 154 115
Vela (mou) pour voiles des palais
artificiels...................l Brun foncé. 132 6 »
Ordinaire .....oovvveivviinnnnnn., Rouge foncs. 157 2 »
e Brun foncé. 157 2 »
Whalehone n° 1 trés fort......... Brun clair. 160 » 50
e RO e e Brun foncé. 160 » 50
T cre W N —— 2 gyl id. 154 115
Orailge i mi s adtuadtttns - Orange. 157 115
ROUERE oo cromn o 6. & e G e« Rouge. 157 115
Brunsuers o s50. 0o o s 60505 ore) » oponelsls Brun. 157 115
1o Noir. 157 2 »
ART. VI. — DE LA CELLULOIDE.

La celluloide ou parksite des Anglais est employée aujourd’hui
en Prothése par certains praticiens, dans beaucoup de cas oul'on
se servait de vulcanite. Cette composition qul servait primiti-
vement & faire une foule de produits qui se fabriquaient avec 'os
¢t I'ivoire, n’était d’abord que du collodion solidifié d’une maniére
spéciale. On réduisait le collodion par I'évaporation en feuilles
minces; on le ramenait & 1'état pateux, en le dissolvant dans une
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certaine quantité d’éther additionné de camphre (dans la propor-
tion de 50 pour 100 de coton soluble) et d’une substance colorante
appropriée a 'usage qu’on en voulait faire. On soumettait cette
pite & une certaine pression et 4 une chaleur convenable, etI’on
obtenait ainsi un produit plastique, transparent et solide qui
avait une grande qualité pour la Prothése, la légereté.

§ 1. — Composition de 1a cellulofde.

La celluloide. d’aprés Harry Rose ('), se compose de cellulose
et de camphre.

La cellulose constitue les cellules ligneuses et représente sous
cette forme la plus grande partie du bois. Elle s’associe dans les
plantes & un grand nombre de substances : matiére colorante,
résines, etc., de sorte qu'il est difficile de la rencontrer dans la
nature a I’état de purecté et quelquefois méme de se la procurer
artificiellement. Elle sc trouve trés pure cependant dans les fibres
du colon, du lin, du papier.

C’est une matiére blanche, insoluble, sans saveur, assez résis-
tante aux agents chimiques faibles.

L’acide sulfurique concentré commence par la transformer en
une substance analogue a la dextrine, puis, a4 la longue, en sucre
de raisin ; mais si l'on dilue 'acide avec moitié de son volume
d’eau et qu'on y trempe dela cellulose représentée par un morceau
de papier, celui-ci, apres son lavage, devient résistant et transpa-
rent et se transforme en papier de parchemin. l’acide azotique
trés fort convertit la cellulose en coton-poudre.

De-méme composition que I’amidon, la cellulose en diftere en-
tierement par ses proprictes.

§ 2. — Préparation de la celluloide.

La découverte de la celluloide date de 1860. Elle est duc a
MM. Isaac Smith Hyalt et John Wesley Hyatt, de New-Ark, New-
Jersey (Ktats-Unis). Fabriqué d’abord uniquement & New-Ark, ce
curieux corps est aujourd’hui produit dans une usine francaise,
4 Stains, prés Saint-Denis, Seine. Voici comment on I'y pré-
pare : ().

(*) HarrY Rose. — Progrés dentaire, 1880; p. 125.

(*) Progrés dentaire, 1882; p. 228,
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Sur une feuille de papier qui se déroule d’une maniére con-
tinue, coule un jet de liquide composé de 5 parties d’acide sul-
furique et de 2 d’acide nitrique. Au bout de 15 minutes environ,
la cellulose du papier se trouve transformée partiellement en
pyroxyline. On presse pour enlever l'excés d’acide et on lave
ensuite & grande eau jusqu’d disparition de toute réaction acide.
Le produit lavé est broyé dans une pile & papier ordinaire, puis
passé au bac de blanchiment. On I’égoutte et on lui enléve la plus
grande partie de son eau dans uné essoreuse. \

La pite encore humide est mélée avec 20 & 40 pour 100 de son
poids de camphre. Le mélange est broyé sous des meules. On y
ajoute des matiéres colorantes en poudre et 'on fait subir de nou-
veaux broyages, de maniére que les fragments aient au plus
0,001 de surface.

La pulpe ainsi divisée est placée en couches de 0™,006 & 0™, 008
entre deux toiles. 20 & 25 de ces couches, séparéeé les unes
des autres par plusieurs feuilles de papier buvard épais; sont
comprimées & 150 atmospheres sous une presse hydraulique pour
faire disparaitre les derniéres traces d’humidité.

Les giteaux ainsi obtenus sont cassés et mélangés dans des
bacs avec de I'alcool. Au bout de 24 heures la matiére est passée
entre des laminoirs chauffés 4 60°C. ou 70°C. La celluloide en
sort sous forme de lames élastiques.

C'est cette matiére premiére qui, découpée en lanidres et sou-

mise dans des moules & de trés fortes pressions, prendra les
formes les plus diverses.

§ 3. — Propriétés de la celluloide.

Dure, incassable & la température ordinaire, elle devient plas-
tique et malléable vers 75°C. et 80°C. Elle s’enflamme, mais diffi-
cilement. Elle brule avec une flamme fuligineuse, en répandant
une odeur de camphre. Chauffée graduellement, elle se décompose
sul?itement, sans inflammation, 4 186°C., en donnant une {umée
noire.

Ifa matiére brute peut recevoir un trés beau poli et se travailler
facilement. On en fait des objets sculptés, tournés, découpéds ou
moulés; des billes de billard, des manches de couteaux ou de
parapluies, des bandages herniaires, des devants de chemise,
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des cols, des manchettes, des clichés d’imprimerie, des bouts
d’ambre pour pipes ou des porte-cigares, des nez artificiels et
enfin des montures de dents artificielles.

Sa densité est d’environ 1,35 4 1,40. On lui donne & volonté
I'aspect de 'ambre, de 1’écaille, du corail, du lapis, de 1’ébéne,
de I'ivoire, et des gencives. On la trouve chez les fournisseurs
pour dentistes en plaques d’épaisseur, de formes et de couleurs
appropriées 4 'usage que l’on en veut faire, sous le nom de bases
celluloides.

Insoluble dans les huiles essentielles, dans l'alcool et I'éther,
la celluloide I'est un peu dans le chloroforme et c’est de cette
solution que l’on se sert pour aider a la réparation des piéces de
Protheése faites de cette substance.



CHAPITRE 1IV.
PRODUITS CHIMIQUES DIVERS.

Parmi les produits chimiques qui peuvent trouver leur emploi
dans le laboratoire du dentiste, les suivants sont presque indis-
pensables :

Acide asotique {nitrique). — Cet acide dissout la plupart des
métaux. On I'emploie dans le procédé de la quartation pour
séparer l’argent de T'or. Etendu d’eau, il sert & dérocher les piéces
aprés qu'elles ont été soudées. Trés étendu il forme I’eaun seconde.

Acide chlorhydrique (muriatique). —L’acide chlorhydrique dis-
sous dans l'eau (qui en contient 34 pour 100) est surtout employé
par le dentiste pour composer I'eau régale.

Acide sulfurique. — Mélangé de moilié d’eau, cet acide sert au
décapage ou dérochage des métaux. G'est de lui qu’aprés le sou-
dage, on se sert pour enlever le borax vitrifié. On 'emploie aussi
pour enlever les traces de fer qui accompagnent le précipité
obtenu par l'action du sulfate de fer sur la dissolution d’or dans
I’eau régale.

Alun (sulfate acide d’alumine et de potasse). — L'alun entre
dans la composition du liquide employé pour la mise en couleur
des appareils en or. Voici la composition de ce liquide dans lequel
on fait bouillir le métal pendant une demi-heure pour enlever
le cuivre de sa surface :

Azotate de potasse.. .. .. .. bOe
Sel:=:. |

Alun. . | %% e S 30
Billew-s ve .- om .. o - I we 46 Bn HE20

Il sert aussi, en mélangeant sa solution dans I'eau (26" ou 3¢
pour 100 d’eau}) au platre des modeéles, & les durcir et & assurer
leur conservation.

Amiante (asbestc). — Substance minérale, 4 filaments soyeux,


http://sert.au

CHAP. IV. — PRODUITS CHIMIQUES DIVERS. 105

incombustible et infusible dont on se sert pour bourrer le double
fond des perruques A souder, ou pour mélanger avec le plitre des
revétements 4 souder. C’est un silicate de.magnésie.

Azotate de potasse (nitre, salpétre). — L’azotate de potasse est
employé pour purifier I’or pendant la fusion des déchets et li-
mailles d’or du laboratoire.

Bichlorure de mercure. — Ce sel est employé, comme ['azotate
de potasse, ou aprés lui, pour purifier I'or, en le séparant des
métaux inférieurs.

Blanc d’Espagne (craie, carbonate de chauxj. — On se sert du
blanc d’Espagne pour polir les piéces métalliques ou autres. On
g’en sert encore pour faire une pite que I'on applique sur cer-
tains endroits que 'on ne veut pas dessouder pendant que I'on
soude une partie voisine, ou dont on investit les dents minérales
que l'on contreplague.

Blanc de zine. — Tl sert aux mémes usagzes que le blanc
d’Espagne.

Borax (sous-horate de soude). — Le borax est employ¢ pour
faciliter la fusion des métaux; pour aider au soudage, ct, daus

ce cas, il doit dtre dissous dans de I'’eau douce; pour garnir les
creusets préalablement  la fusion; enfin pour durcirles modcles
en gichant le plitre avec sa solution tres ctendue (28 ou 3¢
pour 100 d’eau.)

Carbonate de potasse. — Employ¢ parfois & la place du horax
pour la fonte des déhris et limailles dont il réunit plus facilement
les parcelles métalliques en une seule masse.

Chlorhydrate I'ammoniaque (sel ammoniac). —— On sc sert de
ce sel pour précipiter le platine de sa dissolution dans Peau
régale.

Chlorure de sodium (sel commun). — Fréquemment employé
pour faire prendre rapidement le plilre des empreintes ou des
modeles ; mais dans ce dernier cas lcs modéles se conservent dif-
ficilement. Au bout de peu de temps, en effet, ils se désagrégent
et se détériorent.

Cire dure. — Mélange A parties égales de cire ordinaire et de
résine, destingé & maintenir les parties que l'on veut souder
jusqu'a ce que le revétement en pldtre soit pris.

Eau régale. — L'eau régale, dont on se sert pour dissoudre l'or
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et le platine, est composée d'une partie d’acide azotique et de
deux ou trois d’acide chlorhydrique. On ne doit la préparer qu'au
moment de s’en servir. Généralement il faut 120" d’eau régale
pour dissoudre 30¢" d’alliage.

Eau de Javelle. — Dissolution d’Liypochlorite de potasse et de
chlorure de potassium que l'on emploie, en la saturant d’alun,
pour empécher la surface de la matrice en gélatine des surmou-
lages de s'altérer par l'effet de I’humidité du plitre, avant sa
prise (procédé de M. Pillette.) (750¢™d’alun pour 1 litre d’eau de
javelle.)

Eau de savon. — On emploie I'eau de savon pour enduire les
modeéles en plitre, 4 l'aide d’un pinceau de blaireau. On fait
bouillir du savon noir avec de l'eau; aprés quelques minules
d’ébullition, on enlével’écume, et il reste un liquide plus ou moins
épais, suivant la quantité de savon qu’on a mise. Pour garnir les
modeles destinés au surmoulage & la gélaline, sa consistance doit
étre plus considérable que pour les modéles ordinaires.

Enduit d’Alker. — C’est un composé de poudre d’étain et de
collodion inventé par Ch. Alker, de Bordeaux, pour enduire le
platre des moufles, avant la vulcanisation du caoutchouc. Pour le
préparer, on réduit le collodion ordinaire avec trois fois son
volume d’éther et I'on ajoute de 1'étain en poudre jusqu'a ce que
la solution en soit imprégnée.

Gélatine. — Elle est employée pour les surmoulages. Cest de
la meilleure qu'il faut se servir, de celle qu'on appelle cornillon.

Gomme arabique. — On se sert d'une solution de gomme ara-
bique trés étendue pour gicher le plitre dont on veut retarder
la prise. Les modeéles en platre ainsi faits deviennent trés durs
et se conservent fort longtemps.

Huile & briler. — L'huile & bruler est employée pour imprégner
les parties de platre que l'on veut séparer aprés la prise (articu-
lation des modéles); pour permettre aux deux parties des
mouiles garnis de platre de se séparer pour I'ablation de la cire et
le bowrrage du caoutchouc; enfin pour oindre certaines empreintes
avant d'y couler le plitre. Dans ces cas, on 'applique & I'aide @’un
pinceau en poils de blaireau. On en remplit aussi  moitié les lin-
gotiéres au moment d’y couler le métal en fusion.

Mastic de vitrier. — On s’en sert pour entourer les empreintes
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en cire dans lesquelles on veut couler du piétre. Il a aussi son
utilité pour maintenir momentanément les dents a tube en place
pendant que I'on marque sur la plaque a’aide d’un foret ou d'un
équarissoir les endroits ou les goupilles devront étre soudées.

Paraffine. — Substance incolore, insipide, qui se prend par le
refroidissement en une masse semblable au blanc de baleine.
On Vextrait des produits de la distillation de la houille. Mélangée
a la cire jaune, ellerend celle-ci apte 4 la prise des empreintes en
la durcissant plus ou moins, suivant la quantité employée.

Pierre ponce. — Substance volcanique, poreuse, composée de
silice et d’alumine. Réduite en poudre trés fine (ponce lavée) et
mélangée a 1'eau, elle est employée pour le polissage des piéces
de Prothése.

Plombagine. — On sc sert de la plombagine pour recouvrir les
modecles en platre que 'on veut mouler dans le sable ct les em-
pécher d'y adhérer.

Protosulfate de fer. — (Vilriol vert|. C'est avec une solution dans
I'ean saturée de ce sel que ’on précipite 'or de sa dissolution
dans l'eau régale.

Rouge & ajuster. — Mélange d’huile et de vermillon que l'on
applique & I'aide d’'un pinceau en poils de blaireau sur les mo-
déles, lors de ’ajustement des dents ou des piéces de Prothise en
vulcanite ou en hippopotame sur ces modéles.

Rouge des bijouticrs. — (Rouge a polir). On I'obtient en dissol-
vant de la couperose dans de 'eau et, une fois la solution filtrée,
en y versant une solution, filtrée 4ussi, de sous-carbonate de
soude, jusqu'a ce qu'il ne se forme plus de précipité. On filtre de
nouveau, on recueille le précipité, on le lave a grande eau, puis
on le calcine jusqu'a ce qu'il ait acquis une belle couleur écar-
late. Il sert & achever le polissage des pieces.

Sable fin. — On emploie le sable fin des fondeurs pour faire les
matrices des moules métalliques. C'est du sable de carriére dans
lequel se trouve mélée une quantité d’argile suffisante pour lui
donner un certain liant

Soude caustique. — Une solution de 30" de soude caustijur
dans 120% d’eau chaude, dans laquelle on plonge pendant quel-
(ques minutes les piéces qui viennent d'étre dérochiées, neutralise
lacide qui peut y adhérer. Cette opération, qui n'est pas d’une
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grande utilité pour les piéces dont l'or est au titre de 835 mil-
lidmes, est absolument-nécessaire pour celles qui ne sont qu'a
750 milliémes.

Soufre. — On emploie le soufre pour fixer les dents & tube sur
leur goupille.

Stéarine. — Un des principes immédiats de la graisse animale
fusible & 62°C. Elle est employée pour enduire les modéles en
platre afin de les rendre lisses, polis et durables.

Sucre candi. — Pour les surmoulages par le procédé Pillette,
on ajoute & la gélatine du sucre candi dans la proportion de
2008 3 2508* pour 1*¢ de gélatine.

Sulfate de potasse. — En gichant le platre avec une solution
de sulfate de potasse (3 2 ou 3 pour 100), on active sa prise,
comme avec la solution de sel commun, mais sans l'inconvé-
nient de la détérioration consécutive des modeles.

Tale. — Substance pulvérulente blanche (silicate de magnésie)
nacrée, onctueuse au toucher, employée pour saupoudrer les
modéles que 1’on veut mouler au sable, de maniére a les empé-
cher d’'y adhérer.

Tripoli. C'est une substance minérale pulvérulente d’apparence
argileuse qui sert au polissage des pitces. On le mélange ordi-
nairement pour cet usage avec de l’huile ou de la glycérine.

Vaseline. — Substance onctueuse, un peu moins ferme que
'axonge, employée pour enduire la cire, le Stent, le godiva, au
moment de la prise de 'empreinte. Grace & elle, I'empreinte se
détache plus facilement de la gencive et des dents restantes.

Vernis. — Il existe plusieurs sortes de vernis que ’on applique
sur les modeéles en platre & 'aide de pinceaux en poils de blaireau,
pour donner de la consistance a la surface du platre. Tels sont :
le vernis ala gomme laque, le vernis & la sandaraque et la solu-
tion de verre soluble. Cette derniére, composée de une partie de
verre soluble pour neuf parties d’eau, ne s’emploie guére que
pour les modeles ou les malrices pour vulcanite.

Le vernis 4 la gomme laque est formé de 150¢* de gomme
laque pour 1 litre d’alcool; celui & la sandaraque, de sandaraque
180, élémi 30¢", qu’on laisse digérer dans 1 litre d’alcool légeé-
rement chauffé au bain-marie jusqu'a dissolution.



TROISIEME PARTIE.

DES DENTS ARTIFICIELLES.

Les dents artificielles employées de nos jours sont de trois
especes :
1° Les dents humaines;
-2° Les dents sculptées dans les défenses de I’hippopotame;
3° Les dents minérales.

CHAPITRE L

DES DENTS HUMAINES (DENTS NATURELLER).

Il est bien évident au premier abord que les dents qui, dans la
bouche, doivent le mieux tenir la place des dents humaines per-
dues, sont les dents humaines elles-mémes; et, en cffet, lors-
qu’elles sont bien choisies, bicn ajustées, bien mises, vu un mot,
il est fort difficile de s’apercevoir que ce sont des dents rap-
portées.

ART. 1. — AVANTAGES ET INCONVENIENTS DES DENTs
NATURELLES.

Leur plus grand défaut est leur peu de durée, lorsque la
bouche ou elles sont placées est en mauvais ¢tat, lorsque les
secrétions sont acides et que les dents restantes sont cariées.
Elles sont alors, elles-mcmes, bient6t détériorées par la carie, et
plus rapidement encore que les dents vivantes, par cela méme
que n'ayant pas de réaction vitale, elles subissent sans résistance
I'action des agents chimiques,

Cependant, lorsqu’elles sont d’un lissu trés dense, lorsque leur
émail est de bonne qualité, lorsque la bouche ou on les pose est
saine, elles peuvent durer fort longtemps, et, pour notre part,
nous ¢n avons vu durer 10 ans et inéme davantage. Les dents
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qui possédent ces qualités proviennent généralement de sujets
Agés de 25 A 40 ans. Avant cet 4ge elles ont un canal trop large,
un ivoire trop peu dense et un émail trop peu résistant. Aprés
10 ans, leur ivoire trop dense, au contraire, est sujet & se fendre
lorsqu’on les travaille, et leur émail a une nuance jaundtre qui
fait repousser leur emploi.

ART. 1I. — CONSERVATION DES DENTS NATURELLES.

11 est donc trés important, lorsque 1’on achéte des dents natu-
relles, de savoir reconnaitre leur dge et de les bien choisir, Il
faut faire gra,nde attention & ce que leur émail soit bien poli et
ne porte pas les traces des mors du davier qui a servi & les
extraire. Il faut qu’elles soient entiérement séparées des parois
alvéolaires qui les contenaient ou du périoste qui les unissait &
ces parois, enfin absolument débarrassées du tartre qui parfois
les recouvre (!).

(’est généralement par bouches de six (dents antérieures, supé-
rieures ou inférieures) soif : incisives médianes, latérales ef
canines qu’on les acheéte. Les molaires petites ou grosses sont
presque toujours vendues séparément.

Lorsqu’on les achéte encore fraiches, on les perce au sommet de
leur racine d’un trou dans lequel en passe un fil mince de platine
qui sert a les maintenir appareillées. On les fait alors tremper
pendant une dizaine de jours dans un bocal rempli d’eau ordinaire
que T'on renouvelle matin et soir. Au hout de ce temps, on les
tient plongées dans une substance qui les met & Pabri des in-
fluences de 'air et de la température : de la graine de lin, de la
sciure de bois, du grés et mieux du son. Cest 14 le procédé
adopté par la plupart des dentistes, mais nous préférons de beau-
coup les tenir continuellement plongées dans de I'eau commune
filtrée que 'on renouvelle toutes les 24 heures.

C'est & notre avis, non seulement le meilleur procédé de con-
servation, mais encore la seule maniére de toujours connaitre
leur nuance au moment de s’en servir.

(*) Trés souvent Ieg fournisseurs, pour les vendre plus facilement, blan-
chissent les dents qui sont jaunes ou sales en les nettoyant avec du chlo-
rure de chaux qui attaque 'émail, de sorte que trés peu de jours aprés

qu’elles ont cté posées dans la bouche, elles changent de couleur et
s'altérent rapidement.



CHAPITRE II.

DES DENTS D’'HIPPOPOTAME.

On s'est longtemps servi des os de quelques animaux pour
fabriquer des dents artificielles : os de beeufs ou de chevaux. On
s’est aussi servi de dents de beeuf, de cheval, de cerf, de I'ivoire
des défenses de 1’éléphant, des dents de morse ou vache marine;
mais aujourd’hui on a abandonné ces diverses substances et 1'on
ne se sert plus, en fait de dents d’animaux, que des défenses de
I'hippopotame ou cheval marin.

L’ivoire de ces dents est dur, facile i travailler et i polir. Néan-
moins il a un grand défaul, c’est son extréme blancheur, quand
il est neuf, et sa couleur brune ou bleudtre, quand il est vieux.
Aussi l'emploie-t-on plus souvent pour fabriquer des montures
aux dents naturelles que pour faire les dents elles-mémes.

Du reste cette substance qui a I'inconvénient de s'altérer tris
rapidement dans la bouche et que I'on peut, presque toujours,
remplacer avantageusement ‘aujourd’hui par le caoutchouc ou la
celluloide, n'a vraiment son utilit¢ que dans certains cas que
nous indiquerons plus loin.



CHAPITRE IIL

DES DENTS MINERALES.

Bien que depuis nombre d’années la fabrication des dents
minérales ne soit plus du ressort du dentiste et qu’elle soit, a de
trés rares exceptions preés, 'apanage de fabricants spéciaux-qui,
par une longue suite d’expériences et d'études, sont arrivés & une
perfection qu'il est difficile de surpasser, il n’en est pas moins
vrai que le dentiste doit avoir des notions exactes sur la compo-
sition de la porcelaine dentaire et sur la fabrication d'objets dont
il se sert journellement. ‘

C’est un apothicaire de Saint-Germain nommé Duchateau qui
le premier eut I'idée de se faire fabriquer un rételier en porce-
laine dure. I1 s’adressa pour cela 4 une manufacture de porce-
laine qui confectionna, sur ses indications, plusieurs piéces den
taires, puis il communiqua, en 1776, son procédé & I’Académie
de Chirurgie.

Un peu plus tard, en 1788, Dubois-Chémant, de Paris, obtint de
Duchateau la connaissance de son procédé et appela les nou-
velles compositions pdtes minérales incorruptibles.

En 1808, Dubois-Foucou, qui s'était tout d’abord prononcé
contre 'emploi des préparations de Chémant, revint sur sa pree
wiére opinion et se mit lui-méme & fabriquer des dents mi-
nérales.

En 1818, Fonzi inventa les dents terro-métalliques ou callio-
dontes.

Maggiolo de Nancy, Cornelio de Turin, et enfin C. F. Delabarre
firent faire de grands progrés a cette fabrication ; mais, malgré
cela, elle était encore assez défectueuse. La couleur peu natu-
relle ct l'opacité des dents minérales les faisaient facilement
reconnaitre, lorsqu'elles étaient placées dans la bouche, & coté
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de dents restantes, et, 4 cause de ces défauts, elles n’étaient em-
ployées que par un petit nombre de praticiens.

Mais, & partir de 1833, les perfectionnements apportés a la
fabrication de ces dents furent tels en France, en Angleterre et
en Amérique, que tous les dentistes aujourd’hui en font un usage
presque exclusif.

Leur ressemblance avec les dents naturelles est parfaite; leur
couleur est inaltérable; elles résistent aux agents chimiques,
ce qui leur a fait donner le nom d’incorruptibles, et, lorsqu’on a
soin de les tenir bien propres, ne rendent jamais I’haleine fétide.
A toutes ces qualités si 'on ajoute qu’elles sont faciles & ajuster
et &4 monter sur les plaques, on comprendra aisément comment
leur usage s’est universellement répandu et comment la Pro-
thése dentaire a pris une si grande extension.

Ce que nous venons de dire des dents minérales est également
applicable aux gencives artificielles qui les accompagnent dans
les divers produits connus sous les noms de dents simples a
gencives, de blocs sectionnels et de gencives continues.

Avec les gencives en vulcanite, en celluloide méme, en hippo-
potame colorié, il est impossible d'obtenir la variété des nuances
et laspect naturel que l'on obtient avec la porcelaine: aussi
devons-nous reconnafilre que, dans l'état actuel de nos connais-
sances, la porcelaine a euncore dans cc cas une supériorité réelle
sur toutes les autres substances.

Comme la fabrication des dents de porcelaine est actuelle-
ment, ainsi que nous 'avons dit plus haut, confiée & Jes spécia-
listes et ne fait plus partie essentielle de I'instruction du dentiste,
du moins au point de vue pratique, nous ne nous étendrons pas
trés longuement sur cette fabrication.

Du reste, ces spécialistes y ont acquis une telle habileté, nous
pouvons méme dire une telle perfection, qu'il est presque impos-
gible que le praticien ordinaire puisse les égaler. Nous nous
bornerons i indiquer ici les substances qui constituent la porce-
laine dentaire, les proportions suivant lesquelles sont mélangees
les matic¢res colorantes qui leur donnent leurs variétés si nom-
breuses de teintes, et enfin les procédés d'apres lesquels toutes
ces substances sont combinées.

Nous n’avons pas la prétention de croire quapres avoir lu les

8
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notions que nous allons donner, le premier praticien venu puisse
fabriquer des dents minérales convenables\; non certes, car 1'ex-
périence seule, la longue expérience peut conduire & ce résultat,
et la somme d’études préparatoires aussi bien que I'habileté de
main qu'il faut pour y arriver, demandent un temps trop long
pour que le dentiste puisse le prendre, sans nuire & ses autres
travaux. Nous pensons seulement que celui qui emploie la por-
celaine dentaire doit en connaftre suffisamment la composition
pour bien apprécier les effets qu'il en peut obtenir et les avan-
tages qu’il en peut tirer.

ART. I. — GOMPOSITION DE LA PORCELAINE DENTAIRE.

Les substances qui constituent la porcelaine déntaire sont les
composés les plus purs de la silice, de ’alumine et de la potasse :
le quartz, le feldspath et le kaolin. Celles qui servent & la colorer
sont:l'oretle platine & ’état métallique, les oxydes d’or, de titane,
de manganeése, de cobalt, d’urane, de zinc et d’argenl‘.

§ 1. — Matiéres constituantes.

Ce sont le quartz, le feldspath, le kaolin.

Quarts. — Le quartz hyalin est formé par de la silice pure.
La silice (acide du silicium, acide silicique) est un corps qui,
libre ou combiné & diverses bases, constitue presque la moitié
des espéces minéralogiques et presque entiérement les roches qui
entrent dans la composition de ’écorce solide de la terre.

Elle se trouve cristallisée dans la nature et parfaitement pure
dans e quartz hyalin limpide ou cristal de roche. Elle constitue
presque seule les diverscs espéces du genre quartz.

Solide, incolore, transparente, quand elle est cristallisée, la
silice est insoluble dans I'eau et les acides excepté 'acide fluo-
rhydrique ; infusible au feu de forge, elle se fond 4 1a tem pérature
du chalumeau a gaz oxyhydrique et se¢ réduit en un globule
vitreux qui acquiert parla trempe une dureté extraordinaire.

Contrairement & 'alumine qui, dans la fabrication de la por-
celaine dentaire, ne s'emploie jamais pure, mais seulement &
I'état de combinaison avec la silice et la potasse ou avec la silice
seule, la silice destinée & cet usage doit étre parfaitement pure.
On la chauffe 4 blanc, on la plonge immédiatement dans de
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'eau froide, puis, 4 l'aide d’un mortier, on la réduit en poudre
impalpable. ‘

En cet état la silice forme une poudre opaque, insipide, inodore
et rude au toucher.

Feldspath (Pe-tun-tse des Chinois). — Le feldspath est un sili-
cate double dans lequel une des deux bases est toujours 'alumine
alors que 'autre est, tantdt de la potasse, tantdt de la soude ou
de la chaux ou de la magnésie. Celui qui est employé pour la
porcelaine dentaire est 4 base de potasse. Il cristallise en prismes
obliques, rhomboidaux, rave le verre et entre en fusion au feu
du four a porcelaine.

Grice 4 sa plus grande fusibilité, il sert a agglutiner les mnolé-
cules de la silice et du kaolin moins fusibles que lui.

Pour s’en servir on le réduit en poudre de la méine maniire
que la silice.

Kaolin. — Le kaolin est une argile blanche, friable, maigre au
toucher, faisant difficilement pite avec I'eau. C'est un composé
de silice et d’alumine. En France, le gite principal se trouve
dans les environs de Saint-Yrieix ot on le prend pour la manu-
facture de Sévres.

Bien pur, il est infusible au chalumeau, mais, lorsqu'il contient
des traces de fer ou de chaux, on peut le fondre avec plus ou moins
de difficulte.

(’est la variété la plus pure que l'on emploie pour la fabrica-
tion des dents. On la lave dans de 'eau pure. Les particules les
plus grosses tombent au fond du vase, tandis que les plus tines
restent en suspension dans 1'eau. On verse cette eau dans un autre
vase au fond duquel les molécules en suspension se déposent;
on décante ct I’on fait sécher le dépot au soleil. On obtient ainsi
un kaolin propre a la fabrication de la porcelaine dentaire.

Si maintenant nous comparons les propriétés des trois corps
que nous venons d’étudier au point de vue qui nous occupe, nous
dirons avec Harris et Austen (') :

« Le kaolin, sous l'action d’'une chaleur intense et prolongée, se
rétracte beaucoup ; il devient extrémement dur, mais il est tou-
jours poreux et absorbant. Le silex diminue le retrait du kaolin,

(*) Hanns g7 Avsten. — Traduction du D¢ Andrieu, 1% édition; p. 833.
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et le feldspath lui donne de la fusibilité. Tous deux diminuent le
pouvoir d’absorption du kaolin, défaut considérable pour toute
substance destinée & étre portée dans la bouche ».

§ 2. — Matiéres colorantes.

Ainsi constituée, la porcelaine est blanche et plus ou moins
transparente. Pour lui donner la variété de teintes que réclame
I'imitation parfaite des dents naturelles et des gencives, il faut y
ajouter certaines matiéres capables de donner des couleurs indes-
tructibles & la chaleur intense du four.

Ces couleurs sont peu nombreuses. On les obtient, soit direc-
tement, soit par le mélange de plusieurs couleurs. Les principales
sont le gris, le jaune et le rose. En les mélangeant suivant cer-
taines proportions, on obtient une gamme de teintes trés variées.

Les métaux et oxydes employés pour produire ces couleurs

sont :
La mousse de platine

et le noir de platine : Ginia<blens;
L’or précipité : Rose-rouge ;
Le peroxyde d’or: Rose-rouge brillant ;
La pourpre de Cassius Rose-pourpre ;
L’acide titanique : Jaune brillant ;
Le sesquioxyde d'urane : Jaune orange :
L'oxyde d’argent : Jaune citron ;
L’oxyde de zinc : Jaune citron ;
L’oxyde de cobalt : Bleu brillant ;
L'oxyde de manganeése : Pourpre.

Toutes ces substances doivent étre préparées avec le plus grand
soin. Il faut qu'elles soient absolument pures ; autrement on n’ob-
tiendrait pas les teintes qu’elles sont supposées devoir donner.

Mousse de platine. — La mousse de platine s'obtient en préci-
pitant Ie métal de sa dissolution dans l’eau régale. Pour cela,
apres avoir laissé cette solution s'évaporer jusqu’a siccité, on y
verse une solution concentrée de sel ammoniac. Le précipité qui
se forme est du chloro-platinate d’ammoniaque et ¢’est ce préci-
pité qui, recueilli & son tour, puis lavé et calciné, donne le platine
en éponge ou mousse de platine.

Noir de platine. — Pour obtenir le platine métallique a 'état
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d’extréme division, il faut, d’aprés Liebig, dissoudre le platine
dans une solution chaude et concentrée de potasse, puis y verser
immédiatement de 1’alcool, en ayant soin d’agiter continuelle-
ment le mélange jusqu’a effervescence, c’est-a-dire dégagement
d’acide carbonique. On décante alors 1« liqueur, on traite le pré-
cipité, d’abord par I'alcool bouillant, puis par ’acide chlorhydri-
que, ensuite par la potasse et enfin par ’eau ordinaire. On fait
“ évaporer jusqu’a siccité ; le résultat obtenu est de la poudre mé-
tallique de platine ou noir de platine.

‘es deux préparations de platine sont la base de la couleur
bleu-grisitre.

Or précipité. — L’aspect de la poudre d’or varieavec la méthode
qui a servi a I'obtenir.

Obtenu par le protosulfate de fer, le pricipité est brun foncé ;
par 'acide oxalique, il tire un peu sur le jaune; par 'évaporation
du sesquichlorure d’or, il a une teinte jaunc terue; enfin par le
départ (') sa couleur est rougeitre (*). Le réle de 'or est de donner
de la vie & la dent, de 'animer pour ainsi dire ot c'est la seule
substance avec laquelle on peut atteindre ce résultat.

Perozyde 'or (Acide aurique). — L’acide aurique, dapres
P’clletier, s’obtient en précipitaut le chlorure d’or par la magnésie
ou l'oxyde de zine. Il sc forme des aurates de magnésie et dezinc
qui sont insolubles. Ces sels traités 4 froid par l'acide azotique
sont décomposés et donnent de l'acide aurique. On peut encore le
préparer en faisant bouillir, pendant quelques wminutes, le chlo-
rure d’or avee un excés de potasse cl en précipitant ensuite I'au-
rate de potasse par un excés d’acide acétique (%).

Pourpre de Cassius. — Clest un corps d’uue couleur rouge-
pourpre ohtenu en précipitant du chlorure d’'or par un meélange
de protochlorure et de bichlorure d’étain. C'est un mélange d’acide
stannique et d'or métallique dans un grand état de divisiou.

Acide titanique. — Pour 'obtenir, on fait chauffer le fer tita-
uique avec du soufre, jusqu’i ce que le fer soit passé i I'état de
sulfure; on s'cmpare cnsuite du sulfure de fer au moyen de

(*) Le terme de départ s'applique exclusivement i la séparation de I'or
d'avec 'argent.

(*) Pisdor. — Chemistry and melallurgy.

(*) Prrovze kT FREMY.
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’acide chlorhydrique. En répétant cette opération un certain
nombre de fois on obtient de 1’acide titanique parfaitement pur.
(Pest une poudre blanche, infusible, dont le caractére est de de-
venir jaune lorsqu’elle est chauffée, mais qui, refroidie aussitét,
redevient blanche. Pour la porcelaine dentaire c’est la plus pure
qu’il faut choisir; elle lui donne une couleur jaune brillant.

Ozryde d’uranium. — Pour avoir de l'oxyde d’uranium, on
dissoutl le minerai d’urane dans l'eau régale, on traite la dissolu-
tion par I'hydrogéne sulfuré, pour en éloigner les autres métaux,
et I'on filtre pour recueillir le précipité. On chauffe ce dernier
avec de 'acide nitrique pour oxyder le fer et 'uranium que 1'on
précipite par 'ammoniaque. Le précipité est lavé, puis traité par
le carbonate d’ammoniaque qui dissout le cobalt, le zinc, le
nickel et I'uranium. I’ammoniaque est volatilisée par la chaleur
et le résidu est lavé, séché et passé au feu. En digestion avec
I’acide chlorhydrique, celui-ci s'empare des autres oxydes, et il
reste une poudre verte d’oxyde d'uranium.

En dissolvant cet oxyde dans l'acide nitrique et en évaporant
la solution jusqu’a siccité, puis en fondant le résidu & une tem-
pérature peu élevée pour chasser 'acide nitrique, et en le laissant
ensuile dans 'eau bouillante, il reste une poudre jaune orange
de sesquioxyde d’uranium (!).

Ozyde d'argent. L'oxyde d’argent s’obtient en versant dans une
dissolution d’azotate d’argent de la potasse, de la soude ou de
'eau de chaux, et il se précipite une poudre olivatre qui est de
l'oxyde d’argent doué de la propriété de colorer la porcelaine
en jaune citron.

Ozyde de zinc. — Il existe deux espéces d’oxyde de zinc, l'un
hydraté et 'autre anhydre. Ce dernier seul doit nous occuper. 1l
sert, comme oxyde d’argent, & donner  la porcelaine une couleur
jaune citron. On le prépare en chauffant le zinc au contact de
I'air jusqu’a ce qu’il s’enflamme. Il se produit alors ure substance
floconneuse qui est de I'oxyde dezinc anhydre et que l'on purifie
ensuite par la lévigation (*).

(*) PiegoT. — Chemistry and metallurgy.
(*) Il est & remarquer que la couleur que l'on obtient avec les oxydes

d'argent et de zinc n'est pas tres stable et disparait méme quelquefois
sous I'influence d’'une haute température.
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Ozyde de cobalt. On obtient 'oxyde de cobalt en traitant une
solution de sulfate de cobalt par la potasse. Celle-ci s’'empare de
I'acide,et’oxyde de cobaltse dépose sous forme d’un précipité bleu
gélatineux. On lave ce précipité, on le séche, puis on 'enveloppe
dans une feuille de papier vergé bleu anglais, et on le fait braler
dans un creuset fermé. Ce produit appelé cendres de cobalt donne
une couleur bleue fort belle.

Ozxyde de manganese. — Des six combinaisons du manganése
avec 'oxygéne, il n’en est que deux qui servent a la coloration de
la porcelaine. Ce sont le sesquioxyde et le bioxyde. Le premier,
qui est brun foncé, s’obtient en décomposant de l'azotate de
manganeése 4 'aide d’une douce chaleur; le second, en chauffant
le premier avec du clilorate de polasse. Ainsi prépars, il est noir
et pulvérulent; en le chauffant il se décompose et passe a l’état
d’oxyde rouge Lres stable.

ART. 11. — COMPOSITION DU CORPS ET DE L'EMAIL,

Aprés avoir passé cn revue les substances constituantes et colo-
rantes de la porcelaine dentaire, nous allons indiquer les propor-
tions suivant lesquellesil fautles combiner pour donner aux dents
la solidité, la heauté, le naturel et la variété de teintes qu'elles
réclament, et enfin les procédés de fabrication. Qu'il s’agisse de
dents simples, de dents & gencives isolées ou réunies en blocs de
2 ou 3 dents, ou bien de dentiers A gencives continues, ces dents
sont toujours composées d'un corps ou base et d'un émail.

§ 1. — Corps.

Le corps est compose de feldspatll, de quartz et de kaolin
auxquels on ajoute une matiére colorante. Les proportions de ces
diverses substances sont trés variées; cependant nous allons
donner ici quelques formules indiquées par Piggot commie les
plus employées.

Ces formules sont celles dont le DT \. Blandy se sert ordinaire-
ment dans sa manufacture de dents minérales (!;.

(*; D* A. BrLanpy, professeur de Dentisterie opératoire au college de
Chirurgic dentaire de Baltimore.



120 III* PARTIE. — DENTS ARTIFICIELLES.

1o Feldspath de Delaware.... ... ... 378"
SiliEEr: - . cumn e PULEIEE W @3 74
Kaolin.... .. «v oo ev on oo e 11
TIADIUITL . oo oo oo e oe e oo 132

Q0 Feldspath........coovv oo oo aeenes 4968
BIIBE .y as crommms 1iE @EE @ 108
Kaolin.. .. 15,50
THAMIEMM. . «» -4 seses wme. o 143

3o Feldspath..... .. 3728
Quartz........ 93
B0l Becst. - 56 GodE b "Er e 15,50
Oxyde de titanium... .. .: .. .. .. 0,70 a 1er

4° Feldspath... e e ceee 12408
Quartz...... e v bt o 248
Kaolin .. .... . W e 5 155 -
Oxyde de titanium....... ... .. .. 2a3

Il est bien évident que la quantité de la substance colorante
est en rapport avec I'intensité de la couleur que l'on veut obtenir.

Delabarre donne le tableau suivant des quantités de substance
colorante pour 4" de porcelaine :

(L1097 1 | - 0er,000535

Platine . 0 ,000535
Oxydesde o .. . 0 ,00134

Argent.. 0 ,00268
Manganése....... ........ 0 ,01338
Uranium ... .. ...eovvn oo .. 0 ,0535
Titanium. ...... .. ... ... .. 0,107

Frirte. — Il est bon de faire subir une fritte préalable & ces

oxydes, c'est-a-dire de les mélanger le mieux possible avec un
peu de silicate fusible et de les soumettre & un feu suffisant pour
leur faire subir une demi-vitrification,
Voici, d’aprés Piggot, diverses formules de fritte pour la cou-
ronne des dents :
Fritte bleue,
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On mélange intimement les deux substances réduites en poudre
trés fine avec une quantité d’eau suffisante pour en faire une
boule que 'on met sur une tuile et & laquelle on fait subir une
légére fusion. Pendant qu’elle est encore chaude, on la plonge
dans l'eau, on la fait sécher pour la réduire ensuite en poudre

tres fine.
Fritte jaune.

Oxyde de titanium ... t ol ) ol B 3

Méme procédé de préparation que la précédente.

Fritte pour les gencives.

Pourpre de Cassius.................... 03750
Fondanmt....... ......c..oiveiiina.t. 5,30
Spath..... .......... . aw . ..o B

On porphyrise la pourpre de Cassius, en y ajoutant peu i peun
le fondant, jusqu’i ce que le mélange soit parfait; puis on incor-
pore le spath par petites fractions et 'on continue 'opération
jusqu’a ce que la poudre soit impalpable.

On met le tout dans un creuset de Hesse préablement garni i
I'intérieur d’'une couche de pite faite avec du kaolin ou du cristal
de roche et de 'eau; on lute le couvercle et I'on chauffe jusqu'a
un commencement de vitrification. On pulvérise le produit ainsi
oblenu jusqu’a ce qu'il puisse passer par I'étamine n° 9.

Fondant. — Le fondant se compose de :

B s crorrrey  TeIverpisEvimap 12 e
Verre de borax........ ........ ...... 124
Carbonate de potasse.......... ....... 31

Ces substances, parfaitement pulvérisées et mélangcées, sont in-
troduites dans un creuset de Hesse fermé par un couvercle bien
luté, puis chauffées jusqu'a complete fusion. On obtient ainsi un
corps transparent que I'on réduit en poudre et conserve dans un
vase parfaitement clos.

Migture d’or. — On appelle ainsi le silicate d'or obtenu en
dissolvant dans de I'eau régale 0%7,5 d’or pur et en mélangeant
i cette solution 23+« de spath; on fait évaporer jusqu'a ce que
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le résidu puisse étre réduit en péite; on lui fait alors subir
un commencement de vitrification sur une tuile, sans que le
mélange fonde entiérement, car la couleur que 'on veut obtenir
serait détruite. On pulvérise la fritte ainsi obtenue et on la con-
serve en vase clos. ‘

La mixture sert 3 atténuer 'éclat des frittes & oxyde de tita-
nium, éclat qui, sans son emploi, donnerait & I’émail une teinte
jaune trop brillante.

§ 2. — Email pour la couronne.

Les émaux sont plus fusibles que le corps. Leur couleur est
extrémement variable, et le talent du fabricant consiste & savoir
reproduire les innombrables variétés de nuances que présentent
les dents naturelles. Aussi n’y a-t-il pas de formule invariable.
La meilleure est celle qui ‘permet d’obtenir un produit dont on
peut faire le plus souvent I'application.

Le D" Blandy a recommandé les deux formules suivantes qui
lui ont donné les meilleurs résultats :

Email gris bleu.

Spath..... e e e e e 31e

Fritte bleue.... ...... B ww .. dd 0,30
Email jaune.

Spailk ig g4 .. .84. .. AU £

Fritte jaune. . v ol a8 B0 e .. 0,25

Mixture d’or. .. ce e 1,20

Harris en indique deux autres comme trouvant leur emploi
plus fréquemment encore :

Email gris blew.

Peldspath ., o9. Ce e e e Grer

Eponge de platine.... .. ...... ce e 00,02

Oxyde d’or...... b e o n @w i 0 ,03
Email jaune.

Peldspifhewe = wo serqisys SR 62er

'1"1ta.nium.... Bl ¥ e ... v mw A0 36

Eponge de platine.. .. .. ., .. ... 0,03

Oxyde d’or..... 0 ,02
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On mélange les substances colorantes avec 0¢,30 ou 08,35 de
spath; on réduit le tout en poudre trés fine; puis on ajoute peu
a peu le reste du feldspath et ’on porphyrise le tout pendant
30 ou 40 minutes.

§ 3. — Email pour les gencives.

Pour préparer I'émail pour gencives on réduit le spath en
poudre moins fine, de maniére 4 donner & I'émail un aspect
granulé.

Voici la formule indiquée par Piggot :

Fritte pour les gencives........ e fer 80
Spath................. 6
Il va de soi que, la coloration des gencives artificielles étant
sujette 4 autant de variations que celle des gencives naturelles,
I’habileté du fabricant consiste & arriver i uue imitation parfaite
de ces derniéres.

ART. I111. — DETAILS DE FABRICATION.

Il nous reste 4 décrire I'application des diverses formules que
nous venons d’indiquer & la fabrication des dents.

Il y a deux procédés. Le premier qui consiste i durcir d’abord
le corps au feu, A le laisser refroidir, puis & ajouter I'émail avec
un pinceau et i cuire définitivement : c'est le procéd¢ du biscuit ;
le second qui consiste i cuire le tout, corps et ¢mail, en une fois.
C'est le procédé de la cuisson unique.

§ 1. — Procédé du biscuit.

On prépare la piite pourle corps et pour I'émail en mélangeant
les substances comprises dans les formules indiquées plus haut
avec une certaine quantité d’eau. La pite pour le corps doit étre
beaucoup plus consistanic que celle pour I'émail. Dés que les
pites sont prétes, on passe au moulage.

Moulage. — Le moulage consiste & placer dans des moules
fabriqués & cet effet la pite de porcelaine ainsi préparée. Mais
comme le retrait de cette pite, o la cuisson, est de 1, ces moules
doivent avoir une cavité de ! plus grande que le volume des
dents qu'ils contiennent.

Ces moules sont en cuivre jaune ¢t composés de deux parties
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ou moitiés, ajustées d’une maniére treés précise 'une sur I'autre.
Elles peuvent toutes deux étre mises en contact parfait, puis
séparées, puis remises exactement en place, grice aux points de
repére dont elles sont munies. Une des deux moitiés, celle qui
est en rapport avec le coté de la dent ou sont insérées les pointes
d’attache, est percée de trous destinés & recevoir ces pointes.

Ces pointes sont en platine, de dimensions variées. Leurs
formes actuelles se réduisent a cing (1).

Dans la premiére, ce sont de simples tiges cylindriques droites;

Dans la seconde, elles ont une de leurs extrémités, celle qui
n'est pas prfse dans la dent, munie d'une téte; )

Dans la troisiéme, elles ont au confraire une téte insérée dans
la dent méme;-

Dans la qualridme, elles ont une téte & chaque extrémité;

Dans la dernitre enfin, inventée par S.-S. White, elles ont leur
extrémité libre munie ou non d'une téte et 'autre munie d'une
espece de pied qui, encastré dans la partie la plus épaisse de la
dent, y adhére plus solidement que les tiges des -autres formes.

Voici les avantages que Harris accorde & ce genre de pointes :

« La partie la plus épaisse de la tige se trouve & I'angle ou
» talon; la pointe ou orteil se dirige en haut dans la partie la
» plus épaisse de la dent, ce qui lui donne une grande force de
» résistance, quand on veut l'arracher. L’insertion de la pointe

a angle ouvert en haut se fait dans la partie la plus épaisse de
» la substance de la dent; on évite ainsi d'affaiblir sa portion
» la plus mince, comme cela avait lieu lorsque I'insertion de la
» pointe se faisait suivant son axe. En outre la plus grande quan-
» tilé de substance se trouve au point ou doit porter la plus
» grande force de traction » (*).

Les pointes dont 'extrémité libre n'a pas de téte, peuvent ser-
vir indistinctement pour les dents & souder ou pour les dents &
montures plastiques, caoutchouc, celluloide, etc.; il sutfit de les
courber pour former des espéces de crochets d’attache. Celles au

('.) A la rigueur il y en a une sixieme qui éLait la seule usitée pour les
anciennes dents minérales. Dans cette forme les tiges, au nombre de trois
ou quatre par dent, sont aplatics, trés minces et trés courtes, — Elles

étaient employées autrefois par de Villemur, I'Hopital, etc. Elles sont
abandonnées aujourd’hui. :

(*) Harris, AvsTEN ET ANDRIEU.— Loc. cit., p. 934,



CHAP. 1II. — DES DENTS MINERALES. 125

contraire qui sont munies d'une téte sont spécialement destinées
aux montures plastiques.

Au moment de mouler, on graisse les moules pour éviter
I’adhérence de la pate. Dans les cavités de celle des deux moitiés
du moule qui doit les contenir, on insére 4 I'aide d’'une pince les
pointes qui leur sont destinées, puis l'on introduit la pate. On
ferme la matrice en joignant ces deux valves et on la place sous
la presse, de maniére 4 comprimer le contenu et & faire échapper
par le trou de dégagement ménagé & cet effet & I'une de ses
extrémités, la pAte en exceés. Lorsque les produits ainsi moulés
sont secs, on les retire de leurs moules, on les place sur une
plaque d’argile réfractaire et on les soumet & une chaleur suffi-
sante pour les durcir et leur donner la consistance de la craie.

Dans cet état, on les faconne avec un canif ou une lime, puis
on y applique avec un pinceau la péte d'émail. Une 1ois siches,
elles sont prétes pour la cuisson définitive.

Ce procédé, qui est le premier que l'on ait employ, est encore
en usage dans certaines manufactures; mais il a un grand
inconvénient, 'altération que subit la dent, lors du refroidisse-
ment aprés le chauffage partiel qui précéde I'application de
I'émail; il a été avantageusement remplace par le suivant :

§ 2. — Procédé de la cuisson unique.

Aprés avoir graissé les moules et mis les pointes en place,
comme dans le premier procédé, on garnit les moules, & I'aide
d’une spatule en acier, des émaux nécessaires pour la dent (et la
gencive, lorsqu'il en existe); on ajoute la pte du corps; on ferme
chaque matrice, on la comprime de maniére & obtenir I'union
parfaite des deux moitiés et 'on soumet le tout & une chaleur
lente jusqu’d dessiccation de la pate.

Cela fait on sépare les deux valves de la matrice: on ote les
dents; on en corrige les imperfections, en un mot, on les pare;
puis on les place sur une couche de sable & gros grains, dars des
auges en argile réfractaire, pour les porter au four.

§ 8. — Cuisson.

C'est ici que commencent les difficultés pour celui qui n’a pas
une grande expérience de la cuisson de la porcelaine. En effet.
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on a beau savoir exactement quel est le degré de fusibilité de la
pate du corps et des émaux qui permet de développer les proprié-
tés de couleur et de solidité des substances qui la composent; on
a beau mesurer attentivement, & I'aide du pyrometre, la tempé-
rature du four; cela ne suffit pas pour la direction de la chaleur.
La théorie seule est impuissante, car le véritable indice du degré
de cuisson réside dans l'aspect de la dent aux diverses périodes
de cette cuisson; d’oir il suit que c’est la. pratique journaliére
seule qui peut fournir les indications nécessaires. Trop cuite, la
dent aura un aspect vitreux, transparent, sans naturel ; pas assez,
le corps sera poreux, I’émail terne, sujet & se fendiller lors du
refroidissement; il y a un juste milieu que ’homme expéri-
menté seul peut atteindre. ,

On place les auges chargées de leurs dents parfaitement dessé-
chées dans le moufle du four, de maniére & les mettre & l'abri
des gaz dégagés par le combustible. Ge combustible peut &tre du
charbon de bois, du coke, de l'anthracite; tous sont bons; le
point capital est que le four reste & une température constante
pendant tout le temps voulu pour la cuisson.

On lute I'ouverture du moufle et 'on n’6te le houchoir que pour
examiner 'aspect des dents.

Une fois la cuisson achevée, il faut veiller & ce que le refroi-
dissement se fasse le plus lentement possible; car, sans cette
précaution, les dents deviennent cassantes, sous l'influence des
changements brusques de température auxquels elles peuvent
étre exposées lors de leur cmploi pour la Prothése, par exemple,
lorsqu’on les soude aux plaques métalliques.

ART. IV, — PIECES SECTIONNELLES POUR CERTAINS CAS SPECIAUX.

Toutes les dents fabriquées pour I'emploi général, c’est-a-dire
pour les cas ordinaires, qu'’il s’agisse de dents simples sans gen-
cives, de dents simples & gencives ou de piéces sectionnelles &
gencives, sont fabriquées d’aprés les procédés que nous venons
d’indiquer; mais il n’en est plus de méme lorsqu’il s’agit de cas
particuliers qui réclament des formes spéciales. Il faut alors
avoir recours & des procédés plus compliqués dont les princi-
paux sont : celui du D Wiliam: Hall et celui du D* William
Calvert.
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§ 1. — Procédé du Dr William Hall.

Prenons-pour exemple d’application de ce procécfé, la confec-
tion d’un dentier supérieur (complet, en trois blocs sectionnels)
destiné 4 é8tre posé dans une bouche dont les dents naturelles
inférieures restent et a s'articuler avec ces dents; voici comment
on opeére :

Apres avoir pris empreinte des deux mdchoires, on confec-
tionue des modéles en platre que l'on articule suivant la méthode
ordinaire. On faconne ensuite une plaque de plomb un peu
épaisse de la grandeur exacte que devra avoir la cuvette du den-
tier. Sur cette plaque, reposant elle-méme sur le modcle, on
applique une bordure en cire qui vient rejoindre les dents du
modéle inférieur et s’articuler avec elles. On donne a cette bor-
dure une forme rcépondant, dans son ensemble, a celle (que
devront avoir les blocs sectionnels; on trace avec un canif, sur
sa face exlérieure, trois lignes perpendiculaires, une sur la ligne
médiane pour marquer le milieu du dentier, et une derriére
chaque canine, c’est-d-dire anx endroits de séparation des blocs
scctionnels; enfin ou indique par des sillons verticaux la place
de chaque interstice dentaire. Cela fait, on recouvre la bordure
en cire ainsi modelée et la face circulaire extérieure du moddile
d’une bordure de plitre divisée elle-méme en trois sections, une
médiane et deux latérales, que I'on faconue isolément et succes-
sivement.

Comme la porcelaine a un retrait d’environ un cinquiéme,
la section .médiane, que l'on faconne la premiere, doit s"¢tendre
un peu au-deld (une demi-dent environ) de la ligne de division
des blocs sectionnels. Les deux sections latérales, que l'on
faconne aprés avoir enlevé la section médiane, doivent s’étendre
d’une demi-dent au dela de la ligne de division; d’ou il résulte
qu'il serait impossible ¢t qu'il ne faut pas essayer d'appliquer
a la fois, sur le modtle, les trois sections de la bordure en
platre. L'épaisseur de la bordure en cire (c'est-a-dire davant
en arricre) doit ¢tre aussi. pour la méme raison, d'un cinquiéme
plus considérable que celle des blocs sectionnels cuits. Quant au
retrait, suivant la hauteur, nous verrons bientot qu'on le com-
peuse en allongeant les dents avec la pdte J’¢mail,
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La forme intérieure varie avec la place que doivent decuper les
pointes d’attache et aussi avec le genre de monture des piéces.

On enléve les deux sections latérales en platre, puis la bordure
en cire, et Pon remet en place celle des sections du platre qui
correspond & la piéce sectionnelle que 'on veut faire.

La pate du corps est alors introduite & la place de la cire et
desséchée & un degré tel qu'on puisse la fagonner convenable-
blement et la sculpter.

Une fois sculptée, on la place dans le four pour la faire passer
4 ’état de biscuit, c’est-a-dire pour achever de la durcir sans lui
faire subir méme un commencement de fusion. On la laisse
refroidir lentement, on fixe les pointes d’attache, on répare les
petits défauts de la sculpture et on, passe & 1’émaillage. Voici
comment on procéde : 4

L’émail, ramolli jusqu’a consistance de créme, est appliqué,
avec un pinceau en blaireau, en faible épaisseur sur la surface
du corps, mais en quantité plus considérable & la partie broyante
ou incisive des dents, de maniére & les allonger et a remédier
au relrait d’un cinquiéme dont nous avons parlé plus haut.

Quant & ’émail pour gencives, il doit tre appliqué de la méme
manicre, en couche plus ou moins épaisse, suivant la variété de
nuances que 'on veut obtenir pour imiter la gencive naturelle.

Une fois la piéce émaillée et bien desséchée, elle est apte a su-
bir la cuisson.

On procéde de la. méme maniere pour les deux autres sections.

§ 2. — Procédé du Dr William Calvert.

Le procédé du Dr Calvert simplifie beaucoup le travail.

Supposons qu'il s’agisse (comme nous venons de le faire pour
le procédé de Hall) de la confection d’un dentier supérieur en
trois blocs sectionnels. Au lieu de préparer une bordure qui
comprenne tout l'espace qu'occuperont la gencive et les dents,
on se contente de faire la gencive seule en cire et on insere dans
cette cire des dents d'un cinguitme plus grandes que celles que
Pon veut obtenir; seulement on supprime de chaque c6té la pre-
miére pelite molaire, & la place de laquelle on laisse, entre la
canine et la deuxiéme petite molaire, un espace d’une demi-
dent que I'on comble avec de la cire.
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On moule alors en platre les six dents antérieures, en ayant
bien soin que le platre recouvre le bord incisif et une faible por-
tion de la face interne des dents, de maniére & conserver bien
exactement la forme de ce bord incisif. On 6te ce moule, et avant
de faire celui des deux blocs latéraux, on ajoute 4 chacun de
ceux-ci une petite molaire prés de la seconde petite molaire, de
maniére 4 compléter le nombre des dents latérales.

Dés que les trois moules sont bien secs, on les vernit et on les
huile. On place 4 l'intérieur, avec une spatule en acier, d’abord
I'émail du corps, puis par dessus la quantité de pate du corps
nécessaire pour bhien combler le moule. On séche la pite & 1'aide
de la flamme d’un chalumeau, on détache de la plaque de plomb
la piéce avec son moule, on insére les tiges de platine et l'on
pare toute la face interne.

Cela fait, on Ote la piéce de son moule, on applique I'¢inail des
gencives et, aprés avoir réparé le contour des dents ainsi que
les interstices, on fait sécher le toul. Dans cet état, la piéce est
préte pour la cuisson définitive sans qu’il soit besoin de la trans-
former tout d’abord en biscuit.

ART. V. — ESPECES DIVERSES DL DENTS MINLERALES.

Considérées sous le rapport de leur aspect, les dents minérales
sont simples, avec ou saus gencives, sectionnelles avec gencives.
c'est-a-dire en blocs de deux, trois, quatre ou six dents, enfin
assemblées en dentiers complets de 14 dents (haut ou bas) sur
plaques de porcelaine (1).

Considérées au point de vue de la manicre de les monter, elles

(*) Nous ne citons ici ces piéces cuticres, ¢'est-a-dire composées de qua-
torze dents solidaires sur plaque de porcelaine, ue pour mémoire ou plutot
pour en blamer l'emploi. Elles ne conviennent qu'aux dentiers complets.
Elles sont fragiles et ne résistent pas toujours & la mastication. Elles ont
un retrait considérable & la cuisson, et par suite I'ajustement en est fort
dificile et méme impossible A faire d'une maniére précise; l'agrandissement
du modsle, nécessaire pour remédier a ce retrait, est malaisé 4 obtenir »t
iucertain; il faut d'ailleurs, pour les réussir & peu pres, une grande habi-
leté dans l'art de la céramique, habileté que les dix-ueuf vingtibmes des
deutistes n'ont ni le temps ni la faculté dacquiriv. Elles sont de plus
inutiles puisque 1'on peut obtenir beaucoup mieux, plus surement et plus
facileinent, a taide des plaques métalliques & gencives continues dunt
uous parlerons plus loiu,
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sont de quatre sortes : 1° celles qui, percées dans toute _6u partie
de leur longueur, d’'un canal médian, sent fixées & 1’aide d’une
goupille ou d’un pivot : dents o tube, dents pour pivot; 2° celles
qui sont soudées aux plaques métalliques : dents & crampons,
dents & pointes, 3° celles qui sont destinées aux bases plastiques:
dents avec pointes té}:e, dents & bouton, denis & trous; 4° enfin les
fragments de dents de porcelaine employés pour le remplacement
partiel des parties détruites de la couronne des dents naturelles
(fig. 111).

Dents & tube. — Ce 'sont les dents dont le canal médian les tra-
verse de part en part et est garni dans touie sa longueur d’un
tube de platine. On les monte au moyen de goupilles d’or ou de
platine que l'on soude aux parois du tube & l’aide du soufre
(B. fig. 111).

Dents spéciales a pivot. — Ces dents sont percées d'un canal qui
les pénetre plus ou moins profondément mais qui ne s’ouvre pas
du c6té de leur face hroyante. Ce canal est nu, c’est-a-dire
sans paroi métallique (A. fig. 111). On les monte, soit avec un
pivot de bois, soit avec un pivot ’or ou de platine, soit enfin avee
un pivot de bois muni & son centre d’'une tige métallique.(!).

Dents & souder. — Ces dents sont de deux espéces. Les unes
creusées & leur face postérieure d'un sillon longitudinal, sont
munies de trois crampons plats en platine (deux d’un cdté du
sillon et un de l'autre répondant & I'interstice qui sépare les denx
premiers) (D. fig. 111). Elles étaient trés employées autrefois; on
ne s’en sert plus aujourd’hui. Ce sont les dents & crampons. Les
autres sont munies 4 leur face postérieure de deux tiges en pla-
tine droites, sans téte, placées parallélement et transversalement
(C. fig. 111). Ce sont actuellement les plus usitées. Elles peuvent
d’ailleurs étre aussi bien soudées qu'insérées dans les substances
plastiques. Dans ce cas on courbe leurs tiges de maniére qu'elles
fassent crochet. Ce sont les dents & pointes. Parmi ces dents, il en
est qui sont munies de gencives artificielles. Toutes sont plates
sur leur face postérieure, de maniére 3 pouvoir &tre facilement
contreplaguées.

(*) Il est inutile d’énumérer ici toutes les formes de dents spéciales pour
pivot; chaque inventeur en a créé une nouvelle, il nous sufflt d’indiquer
celles dont on se sert le plus fréquemment.
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Dents avec racine, talon et pointe. Ce genre de dents est destiné
aux appareils & gencives continues, systéme Verrier (fg. 112).

Dents & pointes a téte. — Ce sont les mémes que les dents a
pointes avec cette différence que I'extrémité libre des pointes est
garnie d’une tdte de clou et qu'elles sont munies prés de leur
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bord iricisif, en arriére, d’'une espéce d’épaulement appelé talon
(E. F. fig. 111). Ces dents sont simples, avec ou sans gencives,
ou bien sectionnelles avec gencives: Il en est de méme des dents
a trous, dont les pointes sont remplacées, comme moyen d’attache,
par des cavités & ouverture un peu plus étroite que le fond dans

lesquelles pénétre la matiére plastique, ou par des entailles
en queue d’aronde pratiquées sur une saillie postérieure trans-
versale (G. H. fig. 111).

A ces dents on peut rattacher celles récemment fabriquées par
la maison White, qui ont la forme de dents naturelles réséquées
a leur collet, et dont la face de section ou cervicale est creusée
d'une cavité, au fond de laquelle sont implantées la ou les pointes’
d’attache munies d’une téte. Ce sont les dents évidées (contersunk
tooth-crown) {A. fig. 113). ' '

Quant aux dents i bouton, ce sont des dents plates munies en
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arri¢re d'une saillie avec téte de porcelaine remplacant la pointe
4 téte mentionnée plus haut (1. J. fig. 111).

Toutes ces dents sont destinées aux montures plastiques.

Fragments de couronne. — Ces fragments de porcelaine, dont
la face antérieure est nuancée de maniére 4 s’harmoniser avec
la couleur des dents dont ils doivent remplacer une partie plus
ou moins grande, et dont la face postérieure est garnie de pointes
ou de cavités d’attache, sont destinées a remplacer certaines obtu-

rations trop visibles. Ils ont été inventés par le D" Bonvill. Encore
peu connus en France, ils sont usités en Amérique. On les fixe &
I'aide d’amalgames ou de ciments plastiques, oxychlorures ou
pyrophosphates (B. C. D. E. fig. 113",







QUATRIEME PARTIE.

TRAVAUX DE LABORATOIRE.

Les travaux de laboratoire comprennent :

La confection des modéles en platre et des articulations; celle
des moules et contre-moules métalliques; la préparation des
plaques et du fil d’or, de platine ou d’argent (fonte, laminage,
étirage); 'estampage des plaques; le soudage; la fabrication des
crochets, de la cavité du vide, des ressorts en spirale; 'ajuste-
ment des dents minérales et humaines; leur mode d’attache a la
plaque; le dérochage, le polissage, le brunissage; la fabrication
des dents 4 pivot; la sculpture des piéces en hippopotame; le
travail du caoutchouc, celui de la celluloide; la confection des
pitces mélalloplastiques (alliages de Wood, aluminium fondu);
celle des piéces & gencives continues; la fabrication des obtura-
teurs, des voilesartificiels, des pi¢ces de Prothése nasale et bucco-
nasale; celle des appareils de Prothése des maxillaires, des appa-
reils de contention des fractures de la machoire inférieure et de
contention des dents pour la greffe thérapeutique, et enfin celle
des appareils de redressecment.

CHAPITRE L
MODELES EN PLATRE

Lorsque l'empreinte d'une michoire a été prise avec de la
cire, du plitre, ou I'un des composés plastiques employés a cet
usage, si I'on veut en obtenir un modele en plitre, on commence
par badigeonner d’huile, & I'aide d’un pinceau de blaireau, la sur-
face qui devra étre en contact avec le platre (ce (ui permetira
de détacher plus facilement celui-ci lorsqu’il sera pris), puisl'on
introduit dans chaque anfractuosité ‘produite par les dents res-
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tantes, lorsqu’il s’en trouve, une petite tige carrée de bois,
de fil de fer, de laiton, ou mieux de plomb, grosse de 0™,002
environ et longue de 0,02 4 02,03. A notre avis, celles de plomb
sont préférables parce qu'une fois que le modéle est débarrassé
de I'empreinte, il est plus facile de les couper, sans crainte de
produire des éclats de platre. Ces tiges sont destinées a donner
de la solidité aux dents en plitre.

ART. I. — COULAGE DU PLATRE.

On géche le platre de facon & I'amener en consistance de créme.
Pour cela on le délaie avec de ’eau pure, pour les cas ordi-
naires; avec de ’eau gommée, lorsque 1’on veut retarder sa soli-
dification et le rendre ensuite extrémement dur; enfin avec de
I'ean salée, ou en le soupoudrant de sel, lorsque l'on veut qu'il
prenne vite et que l'on ne tient pas a le conserver (*).

En regle générale, une trop grande quantité de liquide rend
le platre fragile, tandis qu'une trop faible 'empéche de bien
couler dans toutes lcs anfractuosités de I'empreinte.

Pour délayer le platre, on le verse pew & pew dans le liquide de
maniére 4 laisser l'air s’échapper et i rendre le mélange plus
homogene; mais il faut éviter de Pagiter trop vivement avec la
spatule, comme certains mécaniciens ont I'habitude de le faire,
sous le prétexte de le mieux délayer, car cela produit dans le
mélange des bulles d’air qui rendent le modéle poreux.

La quantité de platre giché, ainsi que la maniére de procéder,
varie suivant que I'on veut obtenir un modéle peu élevé ou un
modéle d’une certaine hauteur.

§ 1. — Modeéles peu élevés.

Pour les modéles peu élevés, on met, avec une spatule, sur un
des bords de I’empreinte une petite quantité de platre, alors qu'il
est encore mou, et 'on frappe & petits coups le porte-empreinte

(*) Lorsque D'on tient & conserver certains modeéles comme spécimens de
cas curieux, il faut mélanger le platre avec une solution de borax. On fait
sé.cher le modéle, puis on le plonge dans un bain de paraffine légérement
teinté de gomme gutte ou de sang-dragon. Il ressemble alors & du beau
marbre d'[talie. On peut le nettoyer et le laver A volonté. C'est dans ce cas
le borax qui lui donne cette demi-transparence particulitre a laquelle il
doit un si bel aspect. (Progrés dentaire, 1874, p. 20).
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_contre le rebord du buffet, de maniére a2 faire descendre ce
plétre, lentement, uniformément et sans qu'il se forme de bulles
d’air, dans le fond des cavités et de la gouttiére alvéolaire de
Pempreinte (on peut d’ailleurs aider le plitre 4 couler dans
toutes les parties de cette empreinte 4 l'aide d'un pinceau en
blaireau ou de la barbe d'une plume d’oie); on en met une nou-
velle quantité, on frappe de 1a méme maniére et 1'on recommence
ainsi jusqu’a ce que 'empreinte soit bien remplie. Cela fait, et
lorsque le platre commence A prendre, on verse ce qui reste dans
le bol sur la plaque & modeler, on 'agglomére en une masse et,
aprés avoir retourné 'empreinte avec son plitre sur cette masse,
on I'y applique avec soin.

On faconne alors, pendant qu’il est encore mou, le pourtour
du modéle avec la spatule, une éponge ou un pinceaun  poils un
peu rigides.

§ 2. — Modéles élevés.

Pour les modeéles élevés (par exemple ceux qui sont destinés i

&tre moulés dans du sable}, on procéde un peu differcunnent.
Aprés avoir huilé, garni de tiges de soutien et rempli de plitre
trés mou l’empreinte, on met a plat le porte-empreinte sur la
plaque & modeler. on l'entoure d'une bhordure de mastic de
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vitrier, on place sur ce mastic un cercle conique & modeler (') de
grandeur convenable, qui y pénétre d’un demi-centimétre envi-
ron, et 1'on verse dans ce cercle une quantité de platre suffisante
pour le remplir (fig. 114).

On obtient ainsi un modéle trés régulitrement conique, muni
d’un épaulement suffisant, et fort commode pour le moulage au
sable.

Comme le platre que l'on verse dans le cercle est encore assez
mou pour qu’il prenne naturellement son niveau, il en résulte
que sa surface est paralléle & celle du porte-empreinte, ce qui
d’ailleurs est nécessaire pour la régularité du modéle.

ART. II. — SEPARATION DU MODELE DE L'EMPREINTE.

Une fois le modele durci, il faut, pour le séparer, ramollir la
substance qui a servi & prendre I’empreinte. Pour cela, quelques
praticiens se contentent de chauffer cette substance & la flamme
séche ; mais comme, par ce moyen, on ne peut la ramollir par~
tout également, il peut arriver qu’en essayant d’enlever les parties
non suffisamment ramollies, on détériore le modeéle en certaing
endroits; il vaut mieux plongerle tout dans ’eau & la température-
de 60° C., si c’est de la cire, de 95° C., si c’est de la gutta-percha,
enfin de 70° C., si c’est du stent ou du godiva, et 'y laisser le
temps voulu pour que le ramollissement se fasse entiérement.

Dés qu’il est produit, on détache le porte-empreinte, on souléve
légérement les bords de I'empreinte autour du modéle avec la
précaution d’y laisser pénétrer de l'air et de l'eau, puis on le
replonge dans I’eau chaude, on éloigne avec le pouce ou la spa-
tule la substance plastique qui se trouve sur les dents, on la
raméne sur le centre du modéle et enfin on dte le tout en une
scule masse.

ART. 1II. — REPARATION ET FAGONNEMENT DU MODELE.

Ainsi séparé de son empreinte, le modéle doit 8tre réparé et
fagonné pour I'usage qu'on en veut faire.
Pour le réparer on se sert du couteau a platre, on réséque les

rugosités, on gratte légérement son pourtour et on le rend aussi
lisse que possible.

(*) Voir p. 9, fig 5.
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Lorsque le modéle doit servir 2 la confection des moules mé-
talliques, on lui fait ce qu’on appelle I'épaulement, ¢’est-a-dire un
rebord saillant de 0=,005 a 0,007 et situé a une distance du bord
alvéolaire, variable suivant que la plaque a estamper doit em-
boiter plus ou moins ce bord. On lui donne habituellement un
angle de 90°, de maniére qu’il ne s’oppose pas a ce que ce modéle
sorte facilement du sable.

ART. 1V. ~— MODELES OBTENUS AVEC LES EMPREINTES EN PLATRE.

Lorsque I'empreinte est en pldtre, on commence par la badi-
geonner avec une solution de gomme laque ou de sandaraque
dans l'alcool, teintée avec du carmin, ou simplement avec de
I'huile colorée avec de 'orcanéte, puis on coule le platre du mo-
déle comme cela a été indiqué plus haut. Pour séparer le modéle
du porte-empreinte, le procédé differe suivant que ce porte-em-
preinte est en métal ou en gutta-percha.

S'il est en métal, aprés 'avoir détaché en lui donnant de petits
coups secs, on plonge 'empreinte dans 1’eau pour la désagréger
et, & I'aide du couteau 4 pldtre que 1'on dirige avec tous les mé-
nagements possibles, de manicre & ne pas altérer le modéle, on
la réduit rapidement en fragments. Grice a la coloration du
vernis isolant qui tranche avec la teinte blanche du plitre du
modele, il est facile d'éviter toute altération de ce genre.

S'il est en gutta-percha (méthode d’Austen), on commence par
ramollir cette substance afin de la détacher du plitre dv l'em-
preiute et de laisser celle-ci libre ; on agit ensuite comme dans
le cas précédent.

ART. V. — VERNISSAGE DU MODELE.

Tout modele destiné & étre moulé doit étre recouvert d’'une &
deux couches de vernis a la sandaraque dont nous avons déja
donn¢ la formule ; mais on peut se contenter de le faire bouillir
dans de la stéarine ou de la paraffine.

Il ne faut pas oublier, lorsyue l'on emploie I'une de ces deux
substances, de placer le modéle dans le récipient quila contient.
alors que la chaleur est encore faible, afin de les laisser chauffer
ensemble jusqu'a ébullition. Si, en eflet, on plongeait le modéle
froid daus la stéarine bouillante, le plitre serait expose & se désa-
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gréger et le modele & se détériorer d’'une maniére irrémédiable.
On peut cependant le plonger dans la stéarine bouillante, mais a
la condition de le chauffer préalablement pour le dessécher abso

lument. Dans cet état, il absorbe avec une grande rapidité les
liquides dans lesquels on le place.
Le but de cette préparation est de durcir la surface du modele,

de la polir et de lui donner la résistance sans laquelle: il ne
pourrait, sans &tre 1ésé, subir les opérations consécutives du
moulage. '

Ainsi achevé, tout modéle présente une face, une base, un coté
antérieur et un coté postérieur. La face estla partie correspondante
a Talcade alvéolaire ; la base ou fond est la partie opposée ; le
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cOté antérieur est circulaire et suit la courbure de la michoire ,
le coté postérieur est plat. Les ctés et 1a base limitent ce que I'on
nomme le corps du modéle. (fig. 115 et 1186).

ART. VI. — SURMOULAGES A LA GELATINE.

11 est parfois nécessaire d’avoir une ou plusieurs reproductions
exactes d'un modéle en platre. M. Pillette, médecin-dentiste a
Paris, a indiqué le moyen suivant de les obtenir. C'est ce qu'on
nomme le surmoulage (!).

Le surmoulage se décompose en :

1° Préparation du modéle ;

2° Fusion et coulage de la gélatine ;

3° Sortie du modele ;

4° Préparation du creux de la gélatine ;

5° Coulage du platre dans le creux.

§ 1. — Préparation du modéle.

Pour préparer le modéle, on le couvre d’abord de talc, que 'on
fait pénétrer autant que possible dans les pores du plitre, par
de douces frictions avec un pinceau a longs poils, puis on I'cn-
duit, 4 'aide desdoigts, d'une solution savonneuse de consistance
onctueuse (page 106).

Dans cet état, on le laisse reposer quelque temps. On frotte
doucement avec l'extrémité du pinceau, jusqu'a ce qu'une mousse
légére se produise & la surface du modele. On laisse le plitre
en absorber le plus possible, puis on étend sur lui ce qui reste
de savon en une couche uniforme et brillante (sans épaisseur
cependant).

Par-dessus cctte couche savonneuse on dépose un enduit com-
posé d’huile et de cire vierge en consistance de cérat.

Le modele est prét, et, si la gélatine est préparée et fondue, il
n'y a plus qu'a la couler dans la chape de plitre ou l'enveloppe
quelconque disposée i cet effet.

§ 2. — Fusion et coulage de la gélatine.

La gélatine doit dtre de la meilleure qualité ; c’cst le cornillon.
Ou la fait fondre au bain-marie, dans un récipient qu’il ne faut

(*) Progres dentaire, 1881 (Sociéte odontologique de France), p 15.
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pas négliger d’enduire d’huile. On fait donc fondre une quantité
déterminée de gélatine qu’on aura préalablement fait immerger
dans de ’eau pendant 3 ou 4 minutes. On ajoute une petite quan-
tité d’eau et de sucre candi { ou 1 du poids de la gélatine). Quel-
quefois la quantité d’eau nécessaire pour faire fondre le sucre
candi suffira pour donner & la gélatine la limpidité nécessaire &
I'opération du coulage.

On place le modéle sur une surface plate, propre et huilée, une
plaque de verre, par exemple, au milieu d’un cercle de tdle ou
de fonte comme ceux qui servent pour le moulage au sable et
on lute les points de jonction avec de la terre glaise ou une couche
de platre.

On cherche alors si la gélatine est au degré voulu pour étre
coulée sur le modele. Il faut que le doigt préalablement huilé
puisse en supporter aisément la température. On Ia verse comme
pour les moules métalliques, jusqu'a ce qu'il y ait une épais-
seur de 0,03 ou 0™,04 sur les parties & reproduire, et on laisse
le tout en place pendant plusieurs heures.

§ 3. — Sortie du modéle.

Pour dépouiller le modéle, on le sort d'abord de l'enveloppe
dans laquelle toute la masse est enfermée et, sur un ou deux
points choisis d’avance, on fait une section trés fine avec le
tranchant d'un canif; puis on enléve le modéle; les parties

fendues se rejoignent et se raccordent avec une grande perfec-
tion.

§ 4. — Préparation du creux de la gélatine.

Aprés avoir passé au talc la matrice ainsi obtenue, on frotte avec
un pinceau chargé de cette substance toutes les parties qui seront
en contact avec le platre, puis on dégraisse le tout avec de
'alcool pour rendre la surface absolument propre.

On badigeonne la matrice avec une préparation faite d’eau
de javelle saturée d’alun, ce qui rend la gélatine insoluble quand
elle est au contact de l'eau du platre du modéle. On laisse
sécher le modéle et, une fois sec, on I'enduit du mélange de cire

vierge et d’huile indiqué plus haut, en ayant bien soin de ne pas
laisser d’épaisseur,
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§ 5. — Coulage du platre dans le creux,

On coule le platre et on le surveille, lorsqu'il prend, de ma-
niére a I'dter avant que le phénomene de chaleur ne se manifeste ;
et cela dans le but d’éviter a la surface de la matrice détre
altérée par la chaleur du plitre, ce qui empécherait d’obtenir
plusieurs modeles.



CHAPITRE 1L

ARTICULATEURS.

ART. I. — ARTICULATEURS METALLIQUES

Nous avons dit précédemment qu'il existe un grand nombre
d'articulateurs métalliques ; il s’agit maintenant d’indiquer com-
ment on s'en sert. Nous prendrons comme type un des articula-
teurs les plus simples, celui de Snow et Lewis (fig. 117).

Le modele de la mAchoire inférieure (ou demi-modéle inférieur)

\\\\ i !!:I';':'m::' h“"'hm

‘.!I,h'lii-;.y- ¥

étant réduit & la hauteur voulue pour entrer dans l'articulateur,
C’est-3-dire & 0™,025 environ, on pratique, avec le couteau a
platre, plusieurs sillons sur sa base, puis on trempe cette base
dans I'eau jusqu'a ce qu’elle soit bien humectée.

On place alors sur la plaque & modeler la partie inférieure de
I'articulateur, préalablement huilée dans tous les endroits ot elle
devra étre en contact avec le platre, on verse sur elle du platre
giché avec de I'eau salée, on applique 3 plat sur ce platrele fond
du demi-modele préparé comme il a été dit plus haut, on laisse
prendre le platre et on en enléve avec un couteau tout ce qui dé-
passe le pourtour de l'articulateur.

Cela fait, on prend le modéle de la machoire supérieure (demi-



CHAP. 1I. — ARTICULATEURS. 145

modéle supérieur) que 'on prépare comme le précédént, on le met
sur celui de la méichoire inférieure, dans la position indiquée
par le ou les articulésen cire, essayés dans la bouche du patient,
on verse du plitre gAché a I’eau salée sur la base de ce demi-mo-
déle, on applique sur ce plitre la partie supérieure de I'articula-~
teur préalablement huilée, on attend que le platre soit pris et
Von en enléve tout ce qui déborde.

On obhtient ainsi les rapports des deux machoires, soit la repro-
duction exacte de leur articulation.

Que l'on se serve de l'articulateur de Snow et Lewis, de celui

de Grahani et Wood ou de celui plus compliqué de Davidson ('},
la manicre d’insérer les modeles sur ces articulateurs est tou-
jours la mdine.

Les articulateurs métalliques rendent de grands services (quand
il s’agit de faire des piéces entieres du haut ou du bas, ou des
deux michoires a la fois, alors qu'il ne reste plus de dents placées .
de maniére & offrir des points d’antagonisme suffisants pour
indiquer l'articulation naturelle. Dans ce cas, en effet, aprés un
premier essai de la piéce en cire dans la bouche, si les rapports,
tels qu'ils ont été pris, ne sont pas bons, si 'articulation est trop
Liaute ou trop basse, ou déviée i droite ou a gauche, il suftit de
faire de nouveaux articulés en cire ou de corriger les premiers, de
les essayer dans la bouche, de les reporter sur les demi-modéles
et de régulariser le tout & l'aide des vis de I'articulateur; ce qui,

(*) Voirp. 11, fig. 7. Articulateur de Duavidson.
10
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du reste, est trés facile, grice aux mouvements variés dont ces
appareils sont doués.

ART. II. — ARTICULATEURS EN PLATRE.

Mais lorsque la piéce est partielle, lorsqu’il reste aux méchoires
un nombre de dents suffisant pour permettre de trouver trois
points d’antagonisme convenablement espacés, alors il est abso-
lument inutile d’aboir recours aux articulateurs métalliques, et

Ton peut se contenter des articulateurs en platre. ‘

Voici comment on opére : )

Au lieu de donner au modéle en plitre de la méchoire infé-
rieure les dimensions simples de l'arcade dentaire, on ajoute en
arriére a chaque extrémité de cette arcade un prolongement en
platre de 0™,04 & 0™,06. Ces deux prolongements forment ce qu'on
appelle la queue du modele.

Certains praticiens, au lieu de faire deux prolongements, n‘en
font qu'un qui embrasse toute la largeur du modéle; c'est un
mauvais systeme, d’aprés nous, car, en agissant ainsi, une fois:
lesdeux demi-modeles articulés, il est impossible de voirla partie

intérieure de la vonte palatine; tandis que si, au contraire, la
queue du modéle est double, il existe entre les deux prolonge-
ments un espace libre qui permet, lors de I'ajustement des dents,
de wvoir si l'antagonisme de ces dents est aussi parfait & Pintérieur
qu'a Uegtérieur; ce qui est d'une grande im portance.

Lorsque le plitre et pris et faconné, on creuse sur la partie
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supérieure de chaque prolongement un sillon en forme de T.
destiné & contenir la saillie correspondante du prolongement du
demi-modéle antagoniste supérieur (fig. 121).

Cela fait, si ce dernier est trop élevé, on le réduit 4 une hauteur
de 0=,02 1/2 environ, on pratique avec le couteau sur sa base un
certain nombre d'inégalités que 1'on humecte avec une éponge;
on le place sur le demi-modéle inférieur, suivant les rapports
indiqués par I'articulé en cire, et I’on maintient le tout & I'aide
de plusieurs tours de fil de fer.

On huile alors avec le pinceau toute la face supéricure de la

(queue du demi-modele inférieur, on prolonge enarricre le demi-
mod¢le supérieur & l'aide d'une couche de plitre qui, revétant
toute la base de ce demi-modeéle ct s’avan¢ant jusque sur le pro-
longement huilé du demi-modele inférieur, le recouvre entiére-
ment, remplit le sillon en T ct réunit ainsi les deux demi-
modéles.

Une fois le plitre pris, on le répare et le fagonne ; on attend qu'il
soit bien sec, puis, apres avoir coupé le fil de fer, on frappe avec
un marteau & petits coups répétés sur la partie posterieure du
demi-modéle inférieur; I'ébranlement produit par ces chocs fait
que les deux demi-modéles se séparent a 'endroit huilé, et I'on a
ainsi un articulateur parlait (fig. 120).

De méme u'il existe diverses espéces d’articulateurs métal-
liques, de méme il y a divers procédés pour faire les articula-
teurs en pldtre. En voici un autre asscz répandu :
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11 consiste & creuser une cavité de repére, de forme conique sur
le coté postérieur préalablement fagonné et égalisé avec soin des
deux demi-modeéles, supérieur et inférieur, puis, les deux parties
étant superposées, suivant les rapports indiqués par les-articulés
en cire, 4 les maintenir en position par deux ou trois tours de fil
de fer. On remplit alorsle vide laissé au cdté postérieur des deux
demi-modéles avec du mastic de vitrier, on huile tout ce coté
avec le pinceau et l’on applique sur lui une quantité de platre
suffisante pour le recouvrir d'une couche de 0™,02 d’épaisseur.

Dés que le platre est pris, on réséque tout ce qui déborde, on
répare et facenne, puis, quand le tout est bien sec, on frappe
avec un marteau, comme cela a été dit plus haut, et on sépareles
deux demi-modéles de leur articulateur.

Cet articulateur estloin, & notre avis, de valoir le premier, parce
qu’il ne permet pas d’imiter le mouvement des méchoires, et que
I'ensemble du modéle ainsi articulé se compose de trois parties
au lieu de deux, ce qui est fort génant, lorsqu’il.s’agit de tenir le
tout & la main pour I'ajustement des dents.

Nous conseillons donc, en régle générale, de s’en tenir au pre-
mier qui répond & tous les cas, qui permet, & la rigueur, de se
passer des articulateurs métalliques et qui est certainement le
meilleur, surtout si ’on suit le procédé qu’a indiqué tout dernié-
rement M. Saussine pour le préparer.

ART. IIl. — ARTICULATEUR DE M. SAUSSINE.

D'aprés M. Saussine, les encoches corrigées que 1'on est obligé
de pratiquer sur la queue du demi-modéle inférieur dans les
articulateurs en platre, comme points de repére, permettent,
quand on entr’ouvre les demi-modéles, alors qu’on ajuste les
dents les unes contire les autres, et avant que Varticulation soit
complétement fermée, des mouvements de latéralité des demi-
modeéles entre eux, mouvements qui peuvent nuire a la perfec-
tion de 'ouvrage.

Il a obvié & cet inconvénient en construisant un moule aarticu-
lations composé d’un cylindre en cuivre muni de deux ron-
delles coniques et d'une tige centrale perpendiculaire au
cylindre (!). «

(*) Voir p. 11, fig. 8. Articulateur de M. Saussine.
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Quand le platre des deux prolongements de la queue da demi-

modele inférieur est encore mou, on y enfonce le cylindre jus-
qu’a moitié de son épaisseur, pour pouvoir le retirer aisément du

platre, lorsque celui-ci est dur; puis, dans la goutticre qu'il v
laisse, on coule les queues du demi-modéle supérieur.

On obtient alors une charuniére qui évite tout mouvement de
latéralité, lors de 'ouverture des deux demi-modéles.

La pointe centrale est un guide en vertu duquel la charnicre
se trouve aisément disposée perpendiculairement ala ligne mé-
diane traversant le palais.

Lorsque I'articulation est faite et que les deux demi-modcles

sont séparés'undel’autre, on coupe légérement en biseau le plitre
(0™,002 environ) derriére la charniere, col¢ creux, pour la laisser
rouler facilement lorsqu’on entr’ouvre les modéles pendant la pré-
paration du dentier (') (C. fig. 123).

(') Comptes rendus de la Socidélé odontologique de France. Revue
odontologique, 1885, p. 399.
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Grice a ce moule 2 articulations, les articulateurs en plitre sont
réguliers dans leur forme, simples, propres et commodes, et ce

sont la de grands avantages que n’ont pas toujours les articula-
teurs métalliques (fig. 122, 123, 124).



CHAPITRE III

MOULES ET CONTRE-MOULES METALLIQUES.

On obtient les moules et contre-moules métalliques de diverses
maniéres :

1° A laide de matrices en sable & mouler; 2 en se servant de
I’empreinte méme en plitre comme matrice; 3 en se servant du
modele en plitre pour faire la matrice, soit par immersion, soit
par submersion.

ART. I. — MATRICES EN SABLE.

Lorsque le modéle a ét¢ faconné comme nous l'avons indiqué
plus haut, c’est-a-dire lorsqu'il a été modelé pour étre moulé, puis
réparé et verni ou stéarind, il faut, avant de le mettre dans ¢
sable, I'enduire d’une mince couche de plombagine ou mieux de
talc. Cette substance est destinée A I’empécher d’adhérer au sable.

§ 1. — Préparation de la matrice.

On place alors le modéle sur sa base et la face en haut, au
centre d'un cercle & mouler (fig. 125), puis on remplit tout
I'cspace situé entre lui et le cercle avec du sable que 'on foule
I'aide de la spatule 4 mouler, des doigts surtout et d'un petit
maillet.

Le sable a ¢t¢ préalablement préparé de la maniére suivante :
La caisse & mouler étant placée sur son banc, on a placé dans un
tamis le sable parfaitement sec, on I'a tamisé dans la caisse, de
maniére 4 en enlever toutes les particules étrangéres ou trop
grosses qui auraient nui a4 sa cohésion, ct on I'a mélangé avec
une quantité d’eau suffisante pour le rendre légérement hu-
mide (). Une fois le sable bien tassé, on retourne le cercle de

(*) 1l y a d'autres maniéres de préparer le sable : ainsi on peut mélanger
A l'eau une trés petite quantité de chlorure de calcium qui maintient le
sable dans uuc humidité permanente. Cette addition, une fois faite, n’a
d‘ailleurs pas besoin d'étre renouvelée tant que I'on se sert du méme sable.
On peut aussi ajoutera I'cau un tiers de glycérine, ou bien remnplacer I'eaun
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maniére que la base du modele soit placée en haut; on forme,

avec la pointe d’un canif, autour de cette base, et en enlevant le

sable qui lui est contigu, un petit sillon destiné & empéacher toute
parcelle de sable de la surplomber; on enfonce & l'aide d'un

par de T'huile dans la proportion d'un litre d’huile pour 10 de gable. Mais
le sable, ainsi préparé, ne peut pas étre tamisé et il faut se contenter
d’enlever 4 la main lés grumeaux ou lmpuretés qu’il contient avant de lo
fouler autour du modéle, dans le cercle & mouler.
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petit marteau un poincon trés aigu au centre de cette base, puis
tenant solidement, de la main gauche, ce poincon. on tire le
modéle en haut, en méme temps qu'on frappe, i petits coups
répétés, la base autour du point d’implantation du poincon, avec
un petit marteau, et I'on parvient ainsi & ébranler peu a peu
le modéle et a enlever de la matrice en sable (fig. 126).

Quelques mécaniciens préferent, aprés 'avoir ébranlé a petits
coups de marteau donnés sur toutc la surface de la base, retour-
ner le cercle et chasser le modeéle par une secousse brusquement
donnée ; c’est un hon moyen aussi, mais qui demande plus d’ha-
bileté et ne réussit pas toujours.

ROV, % PO A S
§ 2. — Coulée du métal.

Une fois le modéle enlevé, on fait, & 'aide de la spatule, une
petite rigole sur la partie postérieure de la matrice, rigole des-
tinée a recevoir les premicres gouttes du métal en fusion: on
chasse en soufflant légérement et en retournant la matrice les
parcelles de sable qui ont pu y tomber et l'on remet le cercle
en place, l'ouverture de la matrice tournce en haut; il n y a plus
qu'a verser le métal en fusion.

Pendant que I'humidité du sable s'échappe, on met le métal
destiné i faire le moule dans uue cuiller en fer forgé et on le
fait fondre sur le fourneau de Fletcher (*).

Des qu'il est en fusion, on le verse dans la matrice. en ayant
soin de le faire passer par la rigole indiquée plus haut. de ma-
nicre & empéeler les parois de la matrice de se détériorer, ce qui
arriverait & coup sur, si le métal tombait directement <ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>