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cos’ cubriernn llﬂ noc.sidadon de 1n prbtoein fijt.

Hnn'existido cn ol ﬂ-rcado paralelamente e loc ores cet&mico-,'

6rlu1ns de mctalos uoniprocionoa pura combinur con porcolana tﬁ‘

,dida o acriliccs, poro nhora haco preuoncia nuovquentc un netal -

vqu. :nb usado en Udontalogia ablo o eombinudo con’ 01 orc a ouian-h

‘Qle proporcionaha durcza: El Palliar. .
' La nobleza de les oros hizo posible hasta con técnicas de fundj
.»gibn precarias .y elcmentales, reosultadon satisfactorien,

5 Actualmente los procediniontos de laboraterio confrontan una =
serie de pamos que ineludibdlomente deberhn peguirne utilizando g=
quipe y matoriales desarrollades cientificamente legrands con una
_sencillez admirsbls la mhs alta y conutanto irecisién de la fug -
diecibn,

A e8ton nuevosn procodimientes he de referirme ecn ecta tesis, =
por lo qua connidero y espero quc Ustodes Seofiores del Jurado le -
estimen iLgualimsnte; que se impone la necesldad da los cambios y =
es posibla, por tanto, que estemos proseaciando una nueva era de-
pranrenc profenional,

Me he atrevido a moncionar nombros comerciales porque ol lcer-

~:te trabajo no se podrin dnr idea cabal de estoc nueves procedi-






Fige 2
Terminacihn del hombro ne bl
salado,




Filg. 4

Terminacibn del homﬁro bise
lado.




Mers 6

: Terminnde en file de cuch}
' lle. ‘




(chlﬂh) .

rig. 8
Terminaciba del biselade,




'/pnr- cl_nodolo un lltortnl duro y procino. tlcil dc trnb-:nrlo y-:
ionl n ol uu.

Pnra -nntonﬁr 1- proeinibl. la Illl do 10- modolo- no dobo c||
:ﬂibtnr dc vnlﬁncl durnnto 5 !ruguado..,

Incluno ‘mucho tiempo dolpu&n de la tnbricncibn. (3% lltorial

idol Indclo no debers ugrietarac. nba-rver humecdad o cnnhiar de: vo':a"
lhnen.

El Duralit es uma mssa para modelo extradurs, del tipo "atone"

cuya resistencia a la presidn alcanza a las dos horas los 100 Kp/
cna. Esta resistencia aunentsa a mbs de 450 Kp/c-2 despubs de 24~
horas. (Fig.H).

Fiso 9

Resistencia a la presibn del

Duralit, dcpendiendo del tiem
po despubs del comienzo de -~

la mezcla.

Druck-fentigkeit in Kp/c-2 -
Studen = horas

Zeit in minuten = tiempo en-
minutos,




'lit. dopendiondo del tiempe=
. despubs. del oo-ion:. d- 1- -
negcla. :

"Liloaro Ahhtndo = oxplnnibn-.

SRS 1ideal de ‘toma en %. B
T = Zeit ia -1nut|n = ti.nno on-
FEEE 7 IRt minutes, :

qH B i1 Studen = horas.

Para la realizacitn de fundicibn de proéilibn como por ejemplo
de lan 1ncrnntucionen'do las coronas fundidam, de elementos telos

ebpices, etc., 8o aconeeja un modelo capecial con mufiemes desnon-

tables, El mufidtn desmontatles es mhs fheil de controlar durante-

el modelado, sobre todo en 1los bordes cervicales y en los espa -

cios proximalen.

Fl sistema de fundicién de precielén prevee modelos con mufiones

separados y dosmontatles; para ellos se usan los perno-mufiones —-

prefabricados. El sictems para pomer en_ posicibén con procisién -

en ¢l modele los perno-mufionen es gemsillo.,

Dada su forma ospecial se obtieno una buena fijacibn y una bue

na guia en el modele,




Desputs de dicha preparacién, loa mufiones se desmontan del me-

delo todes juntes yu?c efectuar las operaciones sucesivas.

La insercibm contin permite que el modelader de cers © loe ele-
meAtes que deben calentarse puedan ser desmontados todoé Juntos -
sin riesgos de roturas incluse cuandoe les mufienes sen divergentos.

Desputs de que las plezas enceradas han sido desmontadas del -
modele junto con los mufienss, se quitan los mufiones uno & uno de-
las coronas de cera.

Este paralelismo de los pernc-mufiones tione una notable venta~

ja tambibn cusndo se deben efectuer fanes sucesivao de frasado

con el paralelbmetro,



3§ n1v01 dn 1: pri- »
ners masa de’ yeso dure-y de~

la ‘posicibn: de los perno-g-
ﬂ"..o

El modelo se fija con masa plhstica en la bace de posicibén del

guia pornons del modelo y sobro la masilla para modelos del paralg

16metro. La masilla se bloguea on bsta posicién. Despubs se bus

ca la posicibn exacta de los. perno-muiiones en el aparato gula-per
nos, (Fig. 1%.

Para evitar el contacto directo de los perno-muilones con el mo

delo se fija la posicidén oxacta por medio de la pordaza situads -

oncima dol cojincte del ejo vertical. Al mismo tioempo, 8e puede-

fijar 1n posicién horizontal de lop perno-mufiones, colocando por-

¢iraolo, on la parte 1ibro de la mordaza un lhpiz, con cl nue ge-



Fig. 14
Elevacién de la guia de los

pernoa del nodelo para sacar
el nodelo,

Usando la masa para modelos Duralit se debe respetar 1n ogp ==
porelbn de 100 g. do volvo y 22-24 cn’ do agua, Para conneguir -

una panta uniforme y parfocta do polvo y apgua se aconseja sl uso=~



1tivac 2, aparato elSotri
‘€0 monobloque para mezclar,
vibrar y revestir, . .

La evacuaciée en vacio de las masas durante la mezcla sirve n;

ra evitar la formacifn de burbujas de aire. los medelos prosen -
tan una superficie homogemca y lisa., (Fig. 10.

Fig, 16
Influencia de los distintose
mitodos de mezelado con la pg

residad de la masa para los-
modelos,




lllntol. qnod-ndo tioapo -uficicnte pura tlhricnr vlrlol nodolol-
<11 ni mo ti-po.,

‘D pubp de. quo ol uodolo ae ha colocado en 1- bAlo eon 1- mnaA ;
lllvdo tijucibn se 1ntroduenn los yerno-uuﬂonen -n 1. unln blnndn.

'bajando o oJe vsrtical del pnralelbnatro.' La mordaza colocada - ,'

en el eje indica las posiciones horizontnlga_y'varticala- de lom~

porno--nﬁbnoi. De sstofﬁodo los ﬁerno-uuhonéa s colocan p.fule-

los y en posicién exacta en el modelo.

Antes de la toma de la mass se colocan los anilles deo rete

ci6n, Estos ‘sirven para retencr firmecments ol primer y supundo =

estrato de la masa para los medeles. El segundo estrato de la ma

sa para la base no debe colocarse antes del fraguado de la masa -
del primer esmtrateo.

Para ello se desenroscan 1loc perno-mufiones del gule~pernos y =

se quita del modelo. Sobre las puntas de les perno-mufiones se co

loca un hilo cera parn proteger a los pernos mientras se encuadra
la base, (Fig.17).

Antes do rcllcenar todo el modelo, 64 noecesario pincelar 1ls nu-
perficie seca en las proximidades de loo perno-mufiones con ol ais
lante Isolit, para facilitar la posterior salida de les mufiones,

Se aconpeja usar la misma cantidod do masa para las dos partes -

para svitar la altcracibn del modelo dehido a oxpansibn diferente,



Dolpub- de unos 50-60 se. pnado soparlr fﬁoilmentc -1 moldn dol

o modelo: porquo o entn ticmpu. 01 Durnlit lufrirh uny 1evo contrng
: oibn. (Ver Fig. 10).

Despubs de que el modelo ha secndo B¢ separs con la sierra 1--
pnrto de la eneiu d-l modelo, a la der

cha ¥ & 1a izquierda de

los perno--unonos. (Fig. 8).

Fig. 18
Separacibn del primer estrato

de 1ln masa para modelos para
liberar los mufiones. )

A continuncifn pc puoden dencontar leos mufiones, sacéndolon del




Mod finitivo de Duralit
. mufiones’ degmontables, )




dol nillnnto I-olit, un produeto do 1; ;aun dol aist-uu do :ugf
A‘ﬁ;dicibn de preeinibn.

I.olit uu un lislanto aoluhlc on lgun quo-}ﬁ

i me puodo usar 1gua1mﬂntc en ln bocu y en el -odclo. Dndo quo “la=

golueion ne es graua, permite unn sepuracibn porfcctn entre oull—‘“

quior tipo do cera y 01 oamalta da los dientes,’ 1n porcolana. el-“
. " yeso0, el yeso duro, el cemento, 1a resina y el metal.

F1 Isolit so aplica con un pincel o con la bembona spray. (Fig,
20 )

Fig., 2o

Alglamiento del modelo de Dy
ralit,

La cera usada pnra el modelado de lag coronns, de loo nuentes

de las incrusntacionss, etc., deberd tener caracterinticas prp--



nodtficlr el oaponor durnnto el ndlptndo. y no dcba ro-porno. ::f[

'm .:‘zn.

‘Fig. 21
Caracterietices de la cera cg
1ihrndl.

Se deborh usar de una calidad fuerte, sin tensliocnas; también la
cera para :nndelar debe smer dura y fuerte, que se pusda ranpsr sin
desnenuzarse y debe dejarme "tirar” em hilos duranto el modelado,
(Fig. 22).

Los hitos do cera sirven orincinals nto para lon behederos de~

fundicifin con un dibmntro de unos 3 mm. (vor capltule 4, 62).



Fip, 23

flilos de cera pura los bnbﬂ-
deren de fundicibn,

La ¢cora blanda ne usa nolamonte pars modelados crnpecialeo. Ca
rece de tonslones y precenta un minimoe de contreccibn durante cl-

snfriado, Enta cera es lu indicnda especialncnts pars el mod la-

de de 1os inlays y do los elementoes inmbviles de 1la tbhenica teler
chpica (metal nobre metal). Esta cera ne aplica on unn pelicula.

fina, ¥y se refuerza sucenivamcnte con cern dura, (Pig, 24).



Lq cern o8 nh ssterill quc .. oxpnndc durnnte sl cﬁlentamientc

quo se oncoge dnrlntn oL ontriaao.' Cu.nto nta c-lionte 1a cor.,

uayor ser& 1a contraccién durantec el enfriado. (Fig, 25).

Fig.
Variaeifn voluubtrica de la-

cera pars modelar depend’can-
do de la temperatura,

Volumenanderung in % = varia
eibn volumbtrica en x.
Expanscion = expansibn,
Kontraktion = Sontrlccibn

Te-pergtur in "C = temperatu
ra en C.

Por eata razdén no os aconsejable licuar l1a cera, saino solamen=
te plactificarla para comorimirla en la cavidad, Em los casos en

que ge puede trabajar dc este modo, son mhs bien limitados. Fn -

gonernl se debe euplear la cera liquida para poder modelar inath-



—de la eera nornll.

'Rééiintﬁmdnéo -iiqnnhltiﬁﬁibn'rdvoatimiehtos'plﬁuticon que &e
sacan de un disco calibrado de plhstico. También en este éuso sdv
puede mejorar la precisibn de les bordes aplicando una pequefia cap

tidad de cora blanda sobre les mismos bordes.

Se debe evitar la contraccibn de la cera especlalmente cuando-
se trata de modelados extensoo,
Para estas construccliones se debe modelar todos los elem2ntos-

uno a uno y unirlos, deapubs de su modelado., con un poce de cera
14iquida.




Dnrnnto 01 ontrindo do uln nlcnci&n dox cntado liquiwo n ln --r
Ltt-poraturu lnh&cnto. d.bcn distinguirse dnn 1lanl, llbln dopcn -"
"}dionda ds la: eontraueibn volulhtrien'

'.‘)~
) do-.
b) El enfriamiento shbite goepubl de la primera fase hasta la =~

texperatura amdiente,

Punts a): La llamada contraccidén de molidificaclidn es la causa-

.de poresldades. Esta contraccibtn se compensa com una reserva ade
cuada,.

Punte b): = La contraccibn lineal del fundide durants el enfriade

hasta la temperaturs ambiente es de nproxinndn-nte 1.6 % para la
aleacitn con la expansibn total del revestimiento.

(ver capitﬁlo
5,30

Lan sigujientes reglas sirven para evitar cualquior tipo dn pe-
rosidads

Los bebederos de un dihmotro de 3 mm, dan un resultado &ptime-
on 1a mayoria de los casos; el bebedero dobe fijarme en el punto~-

1mhs pgrueso del odjeto, lo alencldn liquida debs fluir siempre de=

la nolidifleibl dol - tundid. entre los puntoa llquidoo y -611”'



El bebedero se tije directamente al modelado mim shogarla ni -

reforzarla. Gnlndo‘la,ohpiga esth ahogada ae¢ impide la alimenta-

¢ibn del fundido con el metal a un liquide de la reserva, porgue-

1le mordaza al ser uam punte mhs fino de el bebedero se solidifica-

antes. En consscusncia se notan porosidadaen domde el “ebedoro ha
sido colocado e incluso en el misme fundido. (Fig. 27).
(Fis. 28 ) .

Fig. 27
Seccién longlitudinal buco-~
menicl/palatal~distal de una

corona para molar en Degulor
Aumento 5:1

Amsatztelle in querschnitt -

unvorandert = punto de unibn
alterado.




n 103 bebederc- d‘ =hs do 3 -n. ‘de: grouor, o sonnrhl lox. rg
-ulhdol no- aerh njore-. Loa bobod;ru dc -onoa da X an. do -—

15rosor pucdon ‘ser 1- causa do poresidad. (¥Pig. 29 ).

Corena para molar en Degulor
M : Fualén defectuoss cnuva~
da per un dikmwetro demasiado
peguefio de el Yebedero.
Auvmento 5:1 (2 mm. #).

La direcci’n e inclinacibn de

el bubodero debe seor calculada de

modo gue la aloacibn liquida pueda llegar al molde sin camdbiar dg
maslado su direccibn. La 1$c11nnc16n mhs favorable do el beobide=
re para una coronn fundidn total es de 45 grados aproximadamento.
(Fig. =



Pnrn objoto- thldido- do pcrtil Iuy v-rildo. (1ncruatuciun-a ~'

IDD. pue-toa !nndidoa. ote.). se noco-1t|n vurio- bebaderos. para~
estar ‘ssgures do ohtener una fundiciln librn ‘de porosidad.

Em estos cases debe colocarse siempre un bebodero por cada els

‘mento y siempre um bebedore dondel el objetc sea mhs grueab.

Estas reglas sin embarge no pueden siempre llevarse a cabo, Ea
estos casos especiales debe colocarse el bebedero en el punto mhs

fino del ebjeto, para no deformar el medelo. (Fig.3l).

Otrae sxcepciomes sen las plozas pequefias, per ejemplo lar inw

erustaaeiones cervicales, euando dichns plezas tiencn uma medica -

inferior a los 3 mm. de difmetro del bebedero de fundicién. En ~

estes canos debe usarse un bebedero mbs fino.
También cusndo un bebedero mhn grueso de 3 mm. no dé les resul

tados adecuados, hay casos en que se hace necesarie un depbaito eg

thrico de 6 mm. de difmetro. Este depbsito ss el adecuado cuando

86 trots do objetos muy voluminesos como, por cjemplo, lon elemen

ten intormedios de un puente,



"cuand’~se usc 01 dop&sito, dob- ponerso lo nis csrca ponitﬂn -”
dol objuto lodeludo la conoxibn ae retuerzn hasta 1los dok ter -=

- Qios del diAmetre do bote depdsito. (Flg.52 e

Fig. 3
Colocacibn de un "Alimenta =
dor (8 depbpite).

Okklupal-Ebene = plane de o-
clusibn.

Si 1a distancia entre el modelado y el depbsito fuese mayor, =
el depbsito porderia su eficacia.

Por 1o que se refierc a los desahopon dae nire, con Gtilca prinp

cipalmentc cuando oe trata de los bordes o do partes fina,



.gt u. y u corrl 01 rhngo ‘de roturae an las pnrtoa dond. hny,w-"’-'

l :-A-. 1- poresidad o8

-uch- porosidnd.

menudo la causa del f,-': :

leolorido.

c.uo utorinl pnra las uplsu do Nndici&n se aconaejn ol -—-‘

ase de hiles de con, porque ‘les de plﬁutico inpidcn ia unda do'

7[1. cox-u 1iqu1dn dunnto el procnlontuiento. Ceme censecusencin,-

1- cera puede infiltrarae en el. revnstimiento y depesitar resi -~
duu urboniudoa. 5



quitu' 1‘., tonnionu o. ucu.,-

rie princip-l-ento cnnndo -o trnt- do udclu pndu. Inclu-o -‘_.
3 khbodonn puodo nltonr ll precini&n del o!—'

Joh. Pl!‘l clilulr t‘dl. ntas tnnnionn. s colucn los bobodg

_»rol do tundicibn nl udol.do ‘de cera que dobc pormeecr en ol ng

”"iruh. Dupub. ol conjnnto (eon’ el nodolo incluido), u pono al ~

b‘no meria a ‘umes 15 srud.a centigrndon durante 10 minutes.
Do-ynb. de ente trntnu-nto térmice de la cera se debem guitar

l.u "tonaigno. lnp-rticiulu" de la cera, para un mejor centacte=

y adapueibn del revestimients sebre la acera. Cemo reducter de =

las tensiones superficialos se acenseja el Waxit, Les detergeg -

tes cemunes no son aconsejsbles porque ferman espuma, especialmen
te durants la celocacién del revestimiente al wacio.

El Waxit se aplica cen un pincel e con la bombens spray. (Fig.
33 ). _

Les residuos de 7axit en la cera no eliminan soplande sebre el
modole, de mode que la uupofricin se oequej ni el Waxit, ni el re
vestimiente deben estar demasiado {ries pura no modificar la prag-

cioldn de la cora.

Pampoco dobo dojarae el modelade c¢m cera durante demaniade tiep
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,vcacininn .zll vucio. el docir. todo lo noclllrio roquetido p-rn-
':ﬁ sl ltatol- ae’ !undiciln de procinibn. ,

Lo- cilindrca ttonen cuatre dtlonlionou vnrtnndo au eapncidqd-'
- an llo pcquono 1 x (em decir, 3, x6, ¥9),

E-ttn !Abricadoa cen
matarial do alta calided.

Para 1a celecaciéa del revestimiente oe teleca oL medelo de ce

ra cen el bahedere de celade sebre el cono s la bane de goma del

Kultivac 2.. La distancia entre el punte mhe alte del modelade y-

ol berde supsrior del cilindre debs ser la nhe pequefia poaihlo (5=
S ma)e ‘

Cen ente sistenma, 1a Dleza me enfria antes del depbaito, el

cunl ee ancuentra sn el centro téralco del cilindre, {ver capitu-~

le 6 )e El tundide debe estar fuers del cemtro térmico para pe -

der selidificarse antes que ol motal del depbaite, La retraceilnm

del moetal liguide ca el molde so compensa cen sl metul 1iquide del
centro téramico, (Fig.3y ).

Para conseguir una expansién uniforme del revestimiento duran~

to la toma y el Precalentamiente, mse recubre la pared interna del



ngormanto' ne Iueho"pnn no moditicar 1a proporclbq_-
B 'polvo--gun del roveatinionto.

Flgse 34

Po-icibn 6ptima en 01 cilin-
dre de una corona totnl fup-
dida,

Warmezentrum = centro thr:4~
ce




:f'do lu -odornn ttcnien dc tundicibn.

culo ne ha dicho an 01 eapitulo u.Zse dobo componunr 1n ccntrng
o cién d. 1. lleneién con 1a oxpnnslbn total dnl rovostimionto.

21 ngguv-at EFG se l.lcll eon -u liquido -specinl, quo se suni

':nietrg conqontrgdo. Cunndc nbs Be diluye -sto llquido concentp~

do ‘con agua destilada, menor serfh la expansibn tetal. (Fig. ;5).
‘Con Dogﬁv-at HFG Be puede individualizar 1la expansibn segln el ca
se. ’

Para coronas fundidas tetales y objetos mimilares que se cemsg

tarfn sebre los muiloncs on la beca, se prepara una solucibn del -

75-50 4.

Para incrustaciones centrales y elesmentos telescbpicos—
{metal sobre motal) se usa uns selucibn al 50-25 % ; para incrug-
taciones MOD se una una solucibn de concentracibn media.

Con as~
ta variabilidod de la expansibn, ¢l odontotécnico encontiat& fa~
cllmente 1a solucién para la expansién adecuada a sus exigencias,

Para raglonalizar la operacidn de la colocacién del reventi -
miento, o1 Deguvest HFG wviono predosificado en saquitos impermea-
bles de 60 a 180 grs.

Los saquitor corresprnden a los cilindros: por ejemplo, un zp-

oulto de GO gra, en la cantidnd exacta para el cilindre 1x, un sa



Fig. 36 i
Saquitos predosificados correa

pondi:ntes a 1os cilindroa 1x
Y 3%,

tre loe distintos sistemas de investido, el sistema el va

¢io es el rhs funclonal, 5o aconseja el Multivac 2., La mozcla -

del reventimiento sc hance slempre en la escudilla correspondiento
para evitar filtracionen de aire durante ln colocaciln en ol ¢i

lindro,

Loo recinisntes para el vacio permiten ln mezcla del rove i -



Colecari’n del rivestimiente
‘81 vaclo con Multivac 2, "~

El resultade: fundides de superf{icie lisa, sin perlas de fundi

eisn.



s ﬁo (1] ncouaojablo enpornr chasiado

n;A‘eﬁi-
ftar qne 1a cera liquida ve. 1n111tre on 1o nup.rficio del ravaat;

_uiento, -uy pnrosn por estnr dauasiado aoca. pu.de carbonizarse -

sin quouarao colpletamente.‘

La elilinncibu de la cera ss e{ectﬁl on un arnario locador o-

gn un hprqo dq precnlentauionto a 300 5rndoz cqntiarudoa. Eutu-~

temperatura [T:] 1ﬁferior a la temperatura de traaformhciﬁn de la~-
cristobaiita contenida en casi todos los revestimientes cemo sle-

mento incomhustible. La gran expansidén tbrmica de la cristobali=’

_ ta, que es la consecuencia de su tronsformneitn, no pucde por tep

to tener comienzo durante la eliminacibin de la cera. Con ello -~

se svitan las grietas que se originan por uns expansibn demaciade

rhpida del rovestimiento no completamonte seco afn. -(Fig. 38).

Fig. g
Expansidn linaal térmica de-

un revestimivnto de crintoba
lito~yeso.

Lineare thorrische expansion

7! 4n % expansibn lineal tbr-
e o0 micm on A,
08 : . Tolporbtur in % + tempcratu
ru en

70 T



40 minutos,
50 minutos,




ALENTARLENTO.

‘se. producc 1n‘ llminacfﬁn de la cera es: e ario pr;

entqr . 300 gr-dos centigradoa en hnrno olbctrico previnto de
pirb etro,

‘11m1nada la cova. deben trnnutorirse rlpidunente los

cilindron al horno de prec-lentamianto, quc ya tendr& una tunpern

tnr- du 500 5rados ccnt&gradoa, para evicar ol cambio brusco de la

,’tolperatuwa. Se regula clfpirbmetro ala temperatu;a necesaria -~

f~que depende de la aleacibn usada.’ A continuacibn doy una lista =

de las dietintaa tzmperututnu de prucnlcntsmiento para lam nloa -

 61onas nhs ilportantes'

Dogulor A .... 700°C. Degulor B ,... 750°C.

Degulor C .... 700°C. Deguler S .... 750°C.

Degulor M .... 700°%C, Degudent ..... 800°¢C,

Degulor HO ... 700°C. Degudent Universal .... B50°C.
Dualler G .... 700°C.

Una vez alcanzada 1a temporaturs deseadn, los cilindron deben-

permanecer en el horno durnnﬁe cierto tiempo, depondiendo e¢ste de
las medidan do los cilindros:

Cilindro 1 x .... 20 minutos,

Cilindro 3 X .... 30 minutos,

Cilindre 6 x .... 45 minutos,

Cilindre 9 x .... 60 minutos,

Para que los fundidos den buenor resultados, el precalentamion

to exact® cr tan immartante ¢ome 1n colecreién de lor betoduros de
colader, Lo tierres de pruocanlentomiento arriba citados ne han -
side tomndoc -1 nzar oino nue son el result-do de investiracioncs



i.neluuo cuoodu- quo 1: ﬂ.cui&n uquu aon absorhidn do'v

!undicivbn.v; (u;. %9%

Fi;. 39

Jorona -para molar en Dogular S

M: fundicién-defectuosa pro-
ducida por temperatura de - -
precalentamiento demasiade -~
beja,  ‘Aumente 5:1 :

Verwirnung bei 400 °c = pre-
calontariente a 100°C
Sauglunker = percosidsd de -
reabsercibn,

Con una temperatura de precalentamiente de 550°C, no sc puode-

esperar una fundicibn sin defectos,

fundicién perfects. (Fig. L4O).

Cen 700 *C se obtiens una, ~-

(Fig. 11).

Por etra parte la aleacitn lilquida oe polidifica demasiado lep

teo cuande 1a temperatura de precalentamiento es demasindo alta, -

sobre tode en el interior del molde;

; de ente mode ne coerre el ries

ge de que la alcacibn, permaneciende Liquida despubs de la fundi-



-] glunker = porouidad do rglf‘
nh-oreién.

Tige i@

Coronan para meolar on Degulor
M: Fundicibn perfecta debida
a una temperature de preca -~

lentamiento exacta. Aumento
5:.

Vorwirmung bei 700°¢ = pra--
calentamionte & 700°C,

La relacibn cntre la tempsratura deo precalentamiente y la spoli

Al ficacién de la aleacibn liquida en el molde o describs en ol -~

cnapltulo:

7.2







‘ze d;‘lﬁ:hqﬁﬁa ﬁor‘medidgdé lon contactos mbviles. (Fig.,hja.

Fig, 4%
Centri fugaior =1 4.

La electronmufla so calicnta on unos 20-3%0 minutos llevands la-
aguja del voltimetro dol transformador a 1lu parte verde,

Terminando 2l calentamiente, se numenta la tencibn llevando la

aguja f 1a parte roja. ¥Yn esta posiclbn se calienta posteriormen

‘te la olaoctromufla durante 5 minutos, mientruc sc intrcduce un ceri

ool en la esloctromufla varn aue se calionty,

1m8 plaquetns de alencibn que van n fundirse se colocan en el-



’ Vtaniento do 1, ,1ectronu111 y do 1a cnncidad y tipo -
de nlucibn.T Cnanto nhn 1argu aol 01 txumpo do cllentaniento do-”"

& oloctronutln. ‘mbs rhpidamente se funde 1: alenciGn. s- aconag

s, por tanto. ro-petar los tionpos de calentamionto nntcs citl -
'f'-don." ' :

cu.ndo la aleaciéu se ha licuado. a8 nocesario calentarla afin-

.Hdnrunto un poco de tiempo pars llegar ala temparatura Jueta do ~
'colado quo. para las aleaciones nobles dentales, debe ssr de casi
- 50 *c Iis alta que el punto de licuacibn de dicha alcacibn, Para
7 el Degulor M, por ejemplo, me necesita un c¢alentamicento sﬁplomﬂn—

tarie de la sleacitn liquida de unos 30 segundas. {(Fig. 44 ).

Flge uyy

fomperatura de una fundicibn
de Degulor M depondicente 4:
la duracibn del calcntan1‘n~
to en la electromufla,

Bel-porutur der Schmelze in-
C.

GieBtemperatur = temperatura
de fundicibn,
Liquidun=tomperatur = tempe=-
ratura dol punto de licua =
cién, :

Erhitzungs-dauer in 3ekunden
= Duracibn del calentamiento
en sogundos,

Tambibn para las otras nloeaclionen dol grupe Deguler, asi co

mo para el Duallor G, se aconneja un sobrecalentamiento de 30 peg.



s . A i
Fundiciﬁn con 5:3 en el cri- o
§ol ‘ablerto de naterial ro -

) En este caso son suficicentes solo 10 segundos para las alea
,»eiopca do alto punto de fuqién parn las téenicas metal cerhmica,
Degudent y Degudent-Universal, pusden setrscalentarse durante alge
ahs de 10 s¢gundos.

Un sobrecalentamicnto demariado corto de la aleacibn liquida -
puede disminuir la fluidez de la aleacién y producir flata de fu-

si6n, debido, a que la aleacifn se onfrin demasiado rb*idamonﬁa -

por debajo del vunto de licuacibn.



S Por 0110 no dcbo nnncn pnrnrae la rotnci&n 11bre do 1- hond-.

dado que esto 1nrlu1rin nn el proccso de 5011d1t1cac16n pronucieg

l‘do dofoctoa de tundicién. Aparto loe dinhintoa metalen y las -

: distintas alnneioneu se dividen en des tipon de eolidi!&cocibn. -
“1la exbgena y. la endbgona.

La solicdificacién exbpena comienza siompre an la pared del o=
delo vacin y e dirige hacia el interior de 1la alcacibn liquida,
Les cristaloes que se forman, pueden ser compactoes, de estructura-

dendritica gruess o fina; ademhs hay la solidificacibn exbgena 1i
sa, rugosa o esponjesa. (Fig. L46).

L . o - : Fig. 46
b " © UL 7. Tipon de solidificacibn oif-

gena de lns mleaciones molh-
licaa,

Glattwandig = liso
rauhwandig = rugoeo
schwammartiy = csponjoae
exogone Lrptarrungstypen = ~

tipon de polldificaclén :u6-
gona,




si‘ 10: cri-tll-s crecan nﬁu- &
ripidn-nte sn lla p.r.des‘

. -odolo. Be llmn solidiricncibn ng:.

dbgen- con foruc:lbu do unn '-pa xternu quo, ain duda, on 1. -g-'

: n«nnc-cun nh vmtaaouu para las aleaci.onaa dentalon. ‘(i‘iz.f -
j,A?). : : ' ’ a7

r"ig. §7

‘ {dpos de solidificacibn endd
.g‘%‘an, penas de lac leyeo nethlicas
c;z Qc#%ro; 2 ! : Ereiartig = pepgajosa

4; 1 . Schalenbildend = fermscifn -
7 - P y de capas

CT i Yndogene Erstarrungstypem =

tipos de opolidificacidén sndd
gena.,

Al fermarne septa capa externa se pantienen los vollnenes y ~w-
forma del objeto fundido, y la superficie no se desfonda; al mig-
mo tiempo se evita la formacibn de porosidad superficisl, Ln for
macibn simultanca de los cristalec por todas partes do la :lca ~-
cibn liquida garantiza también le micro estructura de dichz alea-
eibn, proplednd importante pnra la homogencidad.

Lap nleaclones dentnlos Degulos M responden g este capso idoal.




Fiv : o S -
~3011d1 cacibn con formaci&n

La solidificacibén endbégena pucde ser controlada claramecnte con

un objeto fundido de Degulor M, gque se meto en agun inmediatamen=-
te deapubs de la colada, donde se ve ol comienze do la critalizpo-
eibn. In el interior de la aleacibn solidificadn en el exterior-

granos de la estructura de algunos cristnles so habrin ya formadoe

en varios puntos de la aleaciln fundida, aque se multiplican duran

te la solidificaclén prograsiva. (Fig. ,9).

La forma de solidificacibn mBo fovorable do las plceacliones den
tales eapeclales, se observa mejor, compsrondo las estructuran de
las distintan olconciones solidificadun bajo 4dbnticas condiclonen,

jilentras el NDogulor N mueztra una estructura muy fina de les ¢ris



id1 n udbguna del-
-Deguior 11, . ‘Aumento 10031,

fige N

£structura dol Deguler % y -
del ore do 20 kilates solidi
ficados bajo las micmas con=
diciones. . Aumecnte 40:1.

FYR
>.

N
T ¥ I v,
M E A

Una aleacién de 20 kilates muestra en su lugar una untructusa-

dendritica de cristales gruesos que es el resultado do una oolldl

ficacibn exbpuna csponjosa., Es evidento que la solidificacifn e-

xbpenn favorace on grade sumo la formacibn do porosidad y de bur—
bujas de¢ rotraceibébn porque, dobido a lo ramificacibn caponjosa de

las formar dendriticas, ¢n mhn dificil la alimontacifn del objeto



:f‘ do [ for-a poroaidad de- roubnorcién.'

‘efxcib'l ,y“."bl‘a‘v" "to

poutura de nraealontnmiunto dol nodtlo hn aida -

xplicndo on ol capitulr b;z; Se-ha hocho obeervnr qu. 1a torq!,‘

16u de 1ns cnpae no réaliza prercriblumente a tamperatura dc ory

- e.1ontlm1anto haju' est& llmitada sin embnrgo, porque. en el fund]

(Ver fig. 39 - /0. 'Cuanto

,~uﬁa altes son los puntos de fusibn de las alescinn.e, %5 ultms =~

son geleralmunte las temperaturas de pbecalontamiento' ¥ tambibn-
si;pﬁado notar 1a formacién de las capas; aloaciones de punto de-

fusibn mhis alto pueden, por tanto, fundirse tambibm en cilindros-

cnlehtadoa a tomperaturas mhn altas,



hlea te-plableg, en proporcional ‘a 1a velocidad de onfriamiento -
e qno 10: cilindrus tengan dnrnnte el ontriamionto lento a1l aira. -

De. o-to modo la aleacibn alcanza el valor mhximo de duraza, oin -

“vnocoaidad da un tratumionto t&rmico nuplementnrio.

© El ‘enfriamionto. lento del cilindro al airu hasta 1a temporatg-

ra ambieute corrosponds a uns velocidad de enfriado de -aprozimada’

‘mente 0.5°C/seg.

nis de 220 kp/nma.

nkp/mim?
.

0 5 0 15

Abskithiungs-

H
*mlwvwxxxmt'
ey

El Degulor M alcanza asi una dureza Vickers de-~
(Fig.51 ).

Fig. ‘i
Dureza Viekers de fundidos -
en Deguler li, dependiondo de
la velocidad de enfriado del
molde de fundicibn,.
Vickershdrte in kp/mmg = dy-
reza Vickers em kp/aa”,
Ah?ghlungn—geschwindigke:t -
C/8 = velocidad dr

-
Iriam.onto en C</m.

Durante el en:riumicnto rhpido del cilindro, la velocidad au ~

° .
sonta a mas do 15 C/sog.; en consecuencia ne alcanza a una duroza

dofinitiva notablemente fnterlior,



~cquo preaenta uua dietribncién cstadistica du diveraon tipos de ‘- ;
: tonos (Fig. 52.). hacia 1aa l.lnmadas zonae do douozclado w)he i

‘ ronta conectadaa ds forma &Jn a ln rotieula.

touple 1a astructura de la aloacibn npuroco nﬁn pcrfoctament A:};L‘f
'moptsnea al microacopio mctalograficc, a penar dol notable numanto

do durezae. (Fig. 53). El enfriamiento lopxtq on el cilindro de =

una fundicién odontotécnica es daterminanta, por tanto, para oba-

tener la mhxima dureza final de la aloneifmn,

Fig. 52
Boquenn de lon diferenten og

tadon do una alencibdn tolplé
bLe,

ooe
goof
o

caasee o o of:

Genecen
09 0o eesece 0d Ok
000G eeess 60O

R XEREEER
sopooapOsef,

socE0NRR0000

6 g 00 eeae ool

poDL OB

eooocoopal v, 8! Homogener Mischkristall=
: ceees : cristal mixto homogeneo
R b: Koharenta Entmischungazg

ne = zona de desmezclado
coherentoe

Inkohdrento Ausscheidung

separacibén incoherent:

« drundgitteratome = /t- -
mos del reticulo

. Geldoste Atome = Atomos -

livbres,

Lo mismo una fundicidén odontottenlca onfriada lentamonte que =

otra de la misma aleacién llevadn jtuuneratura alta y despubs ep-

friadn e¢n agun, preasentan cstructuras homopbneas al microscopio =

metalogrfifico, aunque haya notables diferencios de dureza. (Fig.

En esta far*'s uol e




Flpg. sy .
Estructura de Deguler & deg-
te-plnao durante 15 minutes-
& 850 “C;_.duroza Vickera: --
175 kg/wn”"; aumento 500:1

Unicamonte con un tratamiento térmico doterminade se verifica,

gineralmente, un proc~sc posterior que se denomina peparacibn in-

coherente (fig. Liv ) en esta fase, e; eriatal mixto se divide -

en den fasen dictintaz que pueden verse sh el mlcrmcopio mec.olg--
rrhfica.

Cuando se efoctlGn el tratamiaento térmico B¢ pucde reconoccer -

principalmente, con la subida del calor de tomplade, un aumento -



‘ biz. .55 L
Intluoncin de 1a teup*~;.ura

¢ . de tomple on Lo dureza de la:
~_Ln1uactbn Degulor: Mo

“Vickershdrte in kp/nm, Cdue

~raza. Vickers en kgimr™

- AnlaBdauer: 15 min «.. u“u -
cidn. del  temple: 15 min
A 1S -13 850 c/ﬂ O = A 15-
win, 8%0°C/H O

Lenpnrgtur 1§ Ca tcmpcratu
ra en N

Fig. 56

Estructura del Deoguler 1., uaa
tomglado durantoe 15 min, a -
-8507C, despubs teBplado durap
te 15 min, a 400 2 ¢ dureza~-
Vickern 285 kg/nn”,
Aumento 500:1

La dimsminucién de dureza va acompaisda de lo descomposicibn «=
sropraniva del crictal mixto que puado obgsrvarae on la cutructu-

ra de la mayor psrte de las fases separadas. (Fig.

57 ).






ftapn de dieho npnrat"-u ha construido ds lorln tnl qu- -vite 1-

ovnporaeibn domaaiado rlpidu dol,agua.: D puts del docupndo. 1on

tundidoa se on;uagnn con Agun corriente Y daupubu e naﬁau eon -

: 1oe dedoa d-l colndcr do ckr&micn. (Fig. 59 .-"

Fig. 58

Decapador. eléctrico i'eacid -
para el decapado de los tup-
- didon odontotlenicos,

Despufioc de oue los boboderos de fundicilbn han 3ide quitados, ¢l
pulido se efectlin por medio de puntas de grano grueco y de gjrano-
fino y finalmaente con pap«l esmerilade de grano 400. Liste grano=~
corresponde a la pasta amarilla parta prepullir, que sirve para ha-
cor un alisado 6ptimo em los arafiazos de la superficle. Para el~

abrillantamiente se usa la pasta verde con un cepille de algodbn,






LECTHOLTTICY

ptozna tundtdua dc -atnlea nobleu por -odio dclnbnﬁo clcctrolitgf
ce. (Plg. 60)._‘

:rig. 60 o B
“ivparato pnra 01 abrillantn--
-ionto electrolitico.

El ofecto abrillantadoer se consigue por medie de' 1o nivela ===

cibén microascbpicn de la superficlie que comienza de 0.0L - 0.02 mm,
(Fig., 61).

Para los fundidos perfeetos, el pulido puede limitarsc a las =~

paredes externas, alisando las interhas.

Para efectuar la operacifn de abrillantamiente, el objoto se -

coloca en un gancho anbdice y sa sumorge cn ol abrillantador.

(Fig. 62). El tratamiento posterior al bufle y el Gltimo enjuaga

'o so ¢iectGon en los reciplontes correnpondientos,



‘del’ abrulannlhuto.

‘-‘15. 6a
. E1 fundido se saca del reci-
viente del Gltimo enjusgados




DLGULOR. (C)

DEGULUR (M)

DUALLOR (EU)

PALLIAG (M)

ARQGENTALLOY

tino, Ale
Dura y amsrilia.

_Oro-baladio. Alsacibm para Gerh
_mica, Flata libre extradura y - -
o blanemsi T Rt

Paladio-Plata. Aleacibn paro cg
rémica. Extradura y btlonca.

Ore-Platino., Aleacibn dura y amg
rilla.

Oro=-Platino, Aleacibn aextradura
¥y amarilla.

Ore-Paladio. Aleacibn extradura
y amarilla.

Paladio~Plata, Alescibn extradu
ra, blanca.

Liga de Plutu-Inglum. Punto de-
Fusibn = 800-~740°C. Durezu Vi -
ckors = 66,

Au: 70 %
PeT Lol Re
Au: ‘06 Ko
Pd: 6 %,
Au: 2 %
Ag: 58.5 «.
Pd: 27.4 %.
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