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RESUMO: Avaliou-se a fluidez de 4 ligas de cobre-aluminio em fungéo dos métodos de fusao
empregados. Os corpos-de-prova foram confeccionados empregando-se uma tela de poliester,
com 11 x 11 filamentos de 0,26 milimetros de espessura, fixada ao longo de dois de seus lados em
fios de cera azul, unidos em sua juncao a um pino formador do conduto de alimentacao. As ligas
foram fundidas em uma centrifuga elétrica e em uma centrffuga comum, com o uso de uma chama
gds/ar. O valor da fluidez foi obtido pela porcentagem de segmentos da malha completados na
pega resultante. Verificou-se que o uso da centrifuga elétrica proporciona maior fluidez as ligas
de cobre-aluminio do que o uso de uma centrifuga comum com chama gds/ar.
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INTRODUCAO

Com a elevagido do preco de ligas de ouro, tornou-se quase impossfvel a execugao
de trabalhos odontol6gicos com estes materiais. Com a finalidade de se contornar es-
se problema, apareceram no comércio novas ligas mais econdmicas. Com o apareci-
mento das ligas de cobre-alumfnio, criou-se no seio da classe odontolégica uma
grande euforia, sendo que, para SILVA FILHO et alii'?, estas ligas sdo responss-
veis, na atualidade, por aproximadamente 70% dos trabalhos realizados.

Por se tratar de um material recente, exitem poucas informagdes a respeito dessas
ligas. Assim, propusemo-nos a estudar os efeitos das técnicas de fusdo sobre a flui-
dez das mesmas.
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MATERIAL E METODOS

Foram empregadas 4 ligas do sistema cobre-aluminio, Duracast MS (Marquart &
Cia Ltda), Idealloy (Metalloy Comércio de Artigos para Prétese Ltda), Maxicast
(Zanardo Produtos Odontolégicos Ltda) e Orcast (Macrodent Brasil Produtos Odon-
tol6gicos Ltda).

Os corpos-de-prova, semelhantes aos usados por WHITLOCK et aliil®, confec-
cionados com uma tela para peneira de poliester, apresentavam a forma de um qua-
drado com 11 x 11 filamentos de 0,26 milimetros de espessura, perfazendo uma ma-
lha de 100 espagos quadrados. Esta tela era fixada por toda a extensdao de dois de
seus lados, em fios de cera azul, unidos, na base do V formado, a um pino formador
do conduto de alimentagdo, também de cera azul, com 2,4 milimetros de didmetro.
Fixado no conformador de cadinho, o conjunto era incluido em revestimento Cristo-
balite Kerr (Sybron/Kerr Indistria e Comércio Ltda), espatulados manualmente por
um minuto € nas proporgdes recomendadas pelo fabricante.

Ap6s a presa, e seguindo sempre as instrugdes dos fabricantes, os anéis eram
aquecidos lentamente em um forno (Bravac), até atingir a temperatura de 700°C, af
permanecendo por um minimo de 30 minutos, quando eram preenchidos por aproxi-
madamente 6 gramas de liga fundidas em uma centrifuga TS-1 (Degussa S.A.) e em
uma convencional com magarico gés/ar. O valor da fluidez foi obtido pela quantida-
de de segmentos de malha completados na fundigao resultante. Foram confecciona-
dos 5 corpos-de-prova para cada situacdo estudada e para maior precisdao na inter-
pretagio, os resultados foram submetidos & Anilise Estatistical>.

RESULTADOS

Os resultados relativos a porcentagem de fluidez das 4 ligas, em fungdao dos méto-
dos de fusdao empregados ap6s serem submetidos a Andlise de Varidncia num esque-
ma fatorial 4x2, em um delineamento inteiramente casualizado com 5 repetigées,
proporcionaram o quadro de andlise representado na Tabela 1.

TABELA 1 — Anailise de Variancia

Fonte de

variagiao SQ GL oM F
Ligas (L) " 1.014,4 3 338,13 0,557 ns
Tratamentos (T) 6.604,9 1 6.604,90 10,892 **
Interagio L x T 10.945,1 3 3.648,36 6,016 **
Residuo 19.404,0 32 606,37

Total 37.968,4 39

** — significante a nivel de 1%
ns — nao significante
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Analisando-se a Tabela 1, constata-se a nao significincia para o fator Ligas, e
a significincia para as fontes de variagGes Tratamentos e interagdo Ligas x Trata-
mentos.

A ndo significancia constatada para o fator Ligas significa que nao existe diferen-
¢a de fluidez entre as ligas estudadas.

A significincia observada para o fator Tratamentos demonstra que existe diferenca
no fator estudado. Assim, no Quadro 1, estdo relacionadas as médias de fluidez ob-
servadas nos diferentes métodos de fusao. Por ele, verifica-se que a utilizagao da
centrifuga elétrica proporciona as ligas valores de fluidez aos daqueles proporciona-
dos quando da utilizagao da centrifuga comum, com chama gés/ar.

QUADRO 1
Métodos de fusao Fluidez Tukey a 5%
Chama gds-ar 30,45
Centrifuga Elétrica 56,15 21,37

A significancia apresentada pela interacdo Materiais x Tratamentos, demonstra
que a fluidez depende tanto do tipo de liga como do método de fusdao empregado.

DISCUSSAO

As propriedades fisicas € mecanicas das ligas, como temperatura de fusio, dureza,
resisténcia a tragdo, contragdo de fundigao, etc. tem sido investigadas constantemen-
te, entretanto, a fluidez somente agora vem sendo mais intensamente pesquisada. A
fluidez € a propriedade utilizada para se avaliar a capacidade de uma liga metélica,
em reproduzir os finos detalhes de bordas que caracterizam as terminagées marginais
das restauracoes metdlicas fundidas, possibilitando obter fundigbes mais precisas e
com melhor integridade marginal, fator primordial no sucesso da restauragao®.

Autores como YOUDELLIS & YOUDELLIS!6 afirmam que a fluidez depende da
tensdo superficial da liga, sendo que a diminuigdo desta propriedade aumenta a
fluéncia da mesma, conseqiientemente aumentando a fluidez. Muito embora YOU-
NIS!7 afirme que a fluidez € a propriedade de maior importincia inerente a liga, ou-
tros fatores, porém, interferem no processo de fundigdo, tais como: posi¢do do pa-
drao em relagdo ao escoamento do metal®, a pressio de retorno, o conduto de ali-.
mentagio e o tipo de aparelho de fundigdo!0. Com relagdo as ligas de cobre-alumi-
nio, sabemos que a fluidez pode ser modificada pela composigdo!-14, tipo de revesti-
mento?, temperatura de aquecimento da liga acima da temperatura de fusio?, refusio?
e elevagéo da temperatura no molde de revestimento?,
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No presente trabalho, ndo se encontraram diferengas de fluidez entre as ligas estu-
dadas. Provavelmente esta igualdade de comportamento estatfstico existente entre a
fluidez das ligas do sistema cobre-aluminio, seja devido aos métodos de fusdo em-
pregados, uma vez que em trabalhos anteriores2:3:4> a fusdo foi sempre efetuada em
uma centrifuga elétrica, onde a temperatura de fusdo € controlada, o que n@o ocorreu
no presente trabalho quando também se usou a fusdo pelo método de chama gés/ar.
Qutras diferengas de comportamento entre estas ligas foram também observadas em
relagio a outras propriedades como a variagdo na refletincia aparente!!l, adaptagao
marginall4 € na sua composigdo!3.

Segundo CRAIG7, o aquecimento intenso ou prolongado durante a fusio da liga &
prejudicial, pois isto poderd provocar evaporagio em alguns componentes. Este fator
¢ particularmente importante quando se emprega o calor da chama do magarico de
gés-ar, onde a quantidade de calor aplicada a liga ndo € controlada, podendo haver a
formagdo de uma nova liga. Em relacdo a outras propriedades verificou-se que o
comportamento das ligas de cobre-aluminio pode ser influenciado pelos métodos de
fusdo. SILVA FILHO et alii'?, estudando a dureza Vickers e a contragio de fundi-
¢do, verificaram que o uso da chama gés-ar e centrifuga elétrica nao influi na dureza
das ligas, mas na contragcdo de fundicao este fator € atuante, sendo que esta proprie-
dade apresenta valor menor quando se emprega a chama de gés-ar do que aquele em-
pregando-se a centrifuga elétrica. Para estes autores, isto seria conseqili€ncia da
maior absor¢do de 6xidos pela liga liquida quando da fusdo com o magarico, o que
acarretaria apés o resfriamento, uma menor contragdo, em virtude da maior distincia
existente entre os graos cristalinos.

Nossos resultados mostraram que as técnicas de fusao t€ém influéncia sobre a flui-
dez de ligas de cobre-aluminio, obtendo-se maior valor de fluidez quando se emprega
a centrifuga elétrica, em relagdo aquele obtido quando do uso de uma centrifuga co-
mum, com chama gés-ar. Estes resultados concordam com a observacdo de HINMAN
et alii’, de que provavelmente outros fatores devem ser levados em conta quando se
comparam valores de fluidez das ligas, tendo verificado que a utilizacdo da chama
altera significantemente os valores da fluidez em comparagao com aqueles obtidos
com o emprego da indugdo. Assim, a utilizaco da centrifuga elétrica permite o
controle sobre algumas varidveis nao possfveis quando do uso da chama de g4s-ar, o
que possibilita a superioridade desta técnica em relagdo a fluidez das ligas de cobre-
aluminio.

CONCLUSAO

De acordo com os resultados obtidos, concluiu-se que o emprego da centrifuga
elétrica proporciona uma maior fluidez as ligas de cobre-aluminio do que o uso de
uma chama obtida através de um magarico géis/ar.
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SCARANELO, R. M. et alii — Effect of melting techniques on the castability of
copper-aluminium alloy. Rev. Odont. UNESP, Sao Paulo, 19:211-216, 1990.

ABSTRACT: It was evaluated the castability of four copper-aluminium alloy according the
melting casting method used. The specimens were made using polyester mesh screen, with 11 x 11
filaments of 0,26 mm thick, fixed along of two adjacent edges in wax bar, with the sprue attached
at their junction. The alloys were in an electrical casting machine and a centrifugal casting
machine with an air/gas torch. The castability values were obtained by the percentage of
completed segments of the resulting cast alloy screen. It was verified that the use of the electrical
casting machine produced higher castability values to the copper-aluminium alloys than those
produced by a centrifugal casting machine with an air/gas torch.

KEY WORDS: Copper-aluminium alloy; castability; melting methods.

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

1. ATTA, J. Y,; MONDELLLI, J.; LINS DO VALLE, A.; FRANCO, E. B.; ISHIKIRIAMA,
A. & PEREIRA, J. C. - Estudo comparativo da fusibilidade de ligas dos sistemas cobre
e prata. Rev. bras. Odont., 45: 2-10, 1988.

2. BOMBONATI, P. E.; BARROS, L. E;; SCARANELO, R. M. & PELLIZZER, A. J. -
Fluidez de ligas cobre-aluminio em fungdo do aquecimento acima da temperatura de
fusao. Rev. Odont. UNESP, 14: 119-23, 1985.

3. BOMBONATTI, P. E.; BARROS, L. E.; SCARANELO, R. M. & PELLIZZER, A.J. -
Fluidez das ligas de cobre-aluminio em fungdo do tipo de revestimento empregado.
Rev. Odont. UNESP, 15/16: 171-6, 1986/87.

4. BOMBONATTI, P. E.; BARROS, L. E.; SCARANELO, R. M. & PELLIZZER, A. J. -
Influéncia da reducdo sobre a fluidez de ligas de cobre-aluminio. ‘Rev. Odont.
UNESP, 17: 169-73, 1988.

5. BOMBONATTI, P. E.; BARROS, L. E.; SCARANELO, R. M. & PELLIZZER, A.J. -
Efeito da elevagdo da temperatura de estufagem sobre a fluidez de ligas de cobre-alu-
minio. Rev. Odont. UNESP. Aguardando publicagao.

6. BROCKHURST, P.; McLAVERTY, V. G. & KASLOFF, Z. — A castability standard for
alloys used in restorative dentistry. Oper. Dent., 8: 130-9, 1983.

7. CRAIG, R. G. — Restorative Dental Materials, 62 ed., St. Louis, Mosby, 1980.

8. DEWALD, E. — The relationship of pattern position to the flow of gold and casting
completeness. J. prosth. Dent., 41: 531-4, 1979.

9. HINMAN, R. W,; TESK, J. A.; WHITLOCK, R. P.; PARRY, E. E. & DURKOWSK]I, J.
S. — A technique for characterizing casting behavior of dental alloys. J. dent. Res. 64:
134-8, 1985.

10. PHILLIPS, R. W. — Studies on the density of casting as related to their position in the ring.
J. Am. dens. Ass., 35: 329-43, 1947.

11. SANTOS, M. S. — Estudo da resisténcia a corroséo de ligas do sistema cobre-aluminio,
através de refletancia aparente e andlise microscépica. Efeitos de tipos de ligas,

condi¢bes e tempos. Araraquara, Fac. Odont. Araraquara, UNESP, 1983. (Tese —
Mestrado)

Kev. Odont. UNESP, Sio Paulo, 19: 211-216, 1990.



216

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

SILVA FILHO, F. P. M.; SA, D. N.; RETTONDINI, W. C.; ADABO, G. L. & CRUZ,C.
A. S. — Ligas do sistema cobre-aluminio. Estudo da contracao de fundicdo ¢ dureza
Vickers: Efeito de técnicas de fusio e tratamento térmico. Cdont. clin., 2: 15-9, 1988.

SIMONETE, E. L. — Dentistica Restauradora: ligas do sistema cobre-aluminio. Séo Paulo,
Fac. Odont. Sao Paulo, USP, 1975. (Tese — Livre-Docéncia)

THOMSON, D. H.; MOSE, J. B.; RICKER, J. B.; GREENER, E. H. & BRINSDEN, G. L.
— Use of high-copper casting alloys: marginal fit of cast copings. J. prosth. Dent., 50:
654-6, 1983.

VIEIRA, S. — Introdug¢do & bioestatistica. Rio de Janeiro, Edit. Campus, 1981.

YOUDELLIS, W. V. & YOUDELLIS, R. A. - Silver-germanium alloys (potencial for oral
restorations). J. canad. dent. Ass., 47: 101-6, 1981.

YOUNIS, O. — Castability of the new casting alloy systems. J. dent. Res., 56: (Spec.
Issue: B) 178, 1977, Abst. n2 507.

WHITLOCK, R. P.; HINMAN, R. W.; EDEN, G. T.; TESK, J. A.; DICKSON, G. &
PARRY, E. E. — A practical test to evaluate the castability for dental alloys. J. den.
Res., 60 (Special Issue: A) 404, 1981; Abst. 374.

Recebido para publicagdo em 01.06.1989

Rev. Odont. UNESP, Sio Paulo, 19: 211-216, 1990.



