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T ~ o D u e e l o N 

Ante la actual situación económica por la cual atraviesa la 

profesión Odontológica, y tornando en cuenta el incremento cons-

tante do que son objeto todos los productos que son necesarios -

para el buen ejercicio ele la prActica odontológica, se hace nece 

sario la investigación de nuevos materiales que nos puedan brin-

dar alguna economía, pero que cumplan con las características --

técnicas y clínicas de los productos ya existentes o que de alg~ 

no manera nos proporcionen a~gunas ventajas sobre los materiales 

ya conocidos. 

En los últimos años han aparecido en el mercado diversas -

aleaciones metAlicas para uso dental, las cuales; han logrado -

igualar las condiciones necesarias técnicas que nos proporciona 

el oro, logrando así, una considerable economía en la elabora--

ción de prótesis dentales. 

En otros campos también se han hecho investigaciones, entre 

1~~ cuales destaca un material que se estA. utilizando en la ela

,boración de frentes estéticos en coronas, prótesis fija y remov_! 

ble, y'en las cuales se han obtenido magníficos resultados, di

cho material lieva el nombre.comercial de ISOSIT, y en esta oca

será el objeto de estudio de la presente tesis. 



CAPITULO 

QUIMICA DE LAS RESINAS SINTETICAS 

Probablemente ninguna otra clase de substancia haya influi
do sobre la vida de los últimos anos de nuestro siglo más que 
los plásticos sintéticos. Por definición, los plásticos sintéti
cos son compuestos no metálicos, producidos sintéticamente (por 
lo general a partir de compuestos orgánicos) que pueden ser mol
deados con diversas formas y después endurecidos para su uso co
mercial. Las ropas, los materiales de co~strucci6n, aparatos e -
implement6~ domésticos, equipos electrónicos y casi toda la act! 
vidad humana utiliza alguna parte confeccionada de algún tipo de 
plástico. El término "plástico" incluye substancias fibrosas, 
elásticas, r¿sinosas, o duras y rigidas. Todos pstos materiales_ 
poseen ciertas similitudes químicas pncs están compuestos por P-9. 
límeros. o moléculas complejas de algo peso molecular. La forma 
particular y Ja morfología de la molécula determinan en gran me
dida si el plástico es una fibra, un produ¿to elistico o una re

sina. 

' El campo de las moléculas gigantes, o grandes polímeros, co 
mo los denominan los quimlcos, es uno <le los mis apasionantes de 
la ciencia. Su descubrimiento y evolución histórica es un6 de 
los episodios mis fascinantes de la química. Originalmente, eran 
iiteralmente deshechos de laborat6rio, residuos pegajosos que 
quedaban despu6s de ciertas reacciones orgAnicas. Recien en las 
cuatro o cinco Qltimas décadai estos materiales resinosos, com
puest~s por moléculas gigantes atrajeron la atención de los qui
•icos; asi nació el campo. de los pllsticos. Es dificil prever el 
impacto de las investigaciones actuales de este ámbito sobre la 
ddontologia, pero ~robablemente en ning6n otro podamos prcsupo~
ner efectos tan importantes y de gran alcance como sobre la práS; 

tica dental. 
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.!!_es in,~_!lynt..'..!_lJ;_:,. - De una u 01-ra forma. los Odontólogos 

usan muchas clases de plfisticos sint6ticos; como los elastómeros 

que son ejemplo <le resina sint6tlca asi como las resinas emplea
das para la restauración de dientes ausentes o estructuras denta . -
rias perdidas, La base de dentaduras se confecciona habitualmen-
te en resina; muchas veces los dientes artificiales tambión son 

plAstico. Las propiedades ópticas y <le color de las resinas así 
empleadas son tan buenas que no es raro que la restauración pase 
desapercibida. 

La resina sintética usada con mayor frecuencia en odontolo
gía es la resina acrilica (metacrilato de metilo). Por ello des

tacaremos las propiedades y el empleo <le esta resina en particu
lar. 

Sin embargo, hay tantos tipos de resinas acrilicas y cons-

tantementc siguen apareciendo miís, que el odont61ogo no puede li 

mit:ar su conocimiento a una resina específica; mas bí,en, debe PQ 

seer cierto conocimiento sobre los conceptos biísicos <le la quími 

ca <le las resinas, paro valorar mejor su evolución en ese campo. 

Requisitos para la R'?sina Dental. - El moti_vo por el cual -
las resinas dentales actuales se hallan rn5s o menos limitadas a 
las <le poli (metacrilato de metilo) y otros polimeros de matacri 

lato que son las 6nicas resinas conocidas que proporcionan, con 
técnicas relativamente simples, las propiedades escenciales para 

el uso en la boca. 

Los requisitos ideales de una resina dental son los siguie~ 

tes: 

l. El material debe tener ~a suficiente translucidez o transpa
rencia para reproducir est6ticamente los tejidos que ha d~. -

reemplazar. Deb~ ser capaz de ser pigmentada con eáa finali
dad. 

,) ' 



·l. 

2. No <luhc c,xpcrimcnt:1r c11111hios de color o aspecto(!"''"'"''':,¡,, '~ll 

proces¡1111iento ni dentro de la boe<1 ni fuera de el ld. 

3. No debe dilatarse, contraerse ni curvarse durante el procesa
miento ni mientras la use el paciente. En.otras palabras, ha 

de tener estabilidad dimensional. 

4. Debe poseer resistencia, resilencia y resistencia a la abrn-
si6n adecuadas para soportar el uso normal. 

S. Debe ser impermeable a los líquidos bucales para que no se 
convLe!ta en insalubre, o de olor y ·sabor desagradable. Si se 
la utiliza como material <le obturación o cemento, debe unirse 

químicamente al diente. 

6. Debe sor completamente insoluble en los liquidas bucales o -
cualquier substancia que ingrese en la boca, y no presentar -
manifestaciones de corrosión. No debe absorber tales li4ui- -
dos. 

7. Debe ser insípida, inodora, no tóxica ni irritante para los -
tejidos bucales. 

8. Su gravedad especifica debe se~ baja . 

. 9. Su temperatura de ablandamiento será muy superior a la' de cual 
,quiera de los alimentos o líquidos cali.entes introducidos en 

la boca. 

\ 

10~ En caso de rotura inevitable, debe ser posible reparar la re--
sina, fácil y eficazmente. 

11. La transformación de la resina en aparato protiiico d~b~ efcc. 

,tuafse· con uri equipo simple. 
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POLJMER 1 ZJ\CION. 

La cu111posici'111 Je una suhstanci;1 polimcr;i se t!r:scrihc en -

tórminos <le uni<la<les estructurales como se de<lucc de la etimolo

gia <le la palabra polímero (es <lecir, muchas partes). La polime

rización se produce por una serie de' reacciones químicas por las 

cuales se forma la macromolócula, o polímero, a partir de una -

gran cantidad de molóculas simples conocidas corno monómeros (rno

nómero significa una mo16cula o un mero). En otras palabras, una 

gran cantidad de molócufas <le bajo peso molecular (meros) de una 

o mis especies, reaccionen y formen una sola molócula grande de 

alto peso molecular. 

Las características mfis salientes de los polímeros: 

l. Que se componen de molóculas muy grandes. 

2. Invariablemente el peso molecular de las macromolóculas in

dividuales varían dentro de un margen amplio. 

3, Su estructura molecular es rapaz dr adoptar formas y figu

ras virtualmente ilimitadas. 

El polímero consta de una unidad estructur¡ll simple detcrmi_ 

nada, que se repite y esencialmente está en relación con la es

tructura monomérica. Las unidades estructurales est5n conectadas 

entre si por uniones covalentes. En algunos casos, el peso mole

cular de la moléc11la de polímero puede llegar a 50 millones. Se 

considera como macromolécula a todo compuesto químicq_<· cuyo peso 

molecular exceda a 5,000. 

La polimerización, pues, es una reacción intermolecular re

pe~ida capaz de continuar indefinidamente. 

La macromolécula puede ser un polímero inorgánico, sin. em

bargo 1;ctualmente los polímeros usados en odontólogía son en su 

m~yoría orgiriicos. 

Las maléculas de un.polímero consisten invariablemente. d~ -
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especies moleculares cuyo ¡:rudo de pol imeri;:ación varí;1 dentro 
'l ,, ·

11
1 •• ··ii, dl..'1 ...,1.:;..lv Je pullmc~ 

hall;1 di\·iJicndo cJ 11í1111cro ~otal dl' unida<les ostruct11r:1lr::; por 
el número total <le m•Jléculas. Otra manera de rxprosar el grado 

de polimerización r: el número promedio del peso molecular, que 

representa el poso de la muestra dividido por la cantidad de mo

les que contiene. El número promedio del peso molecular de los -

diversos polvos de polímeros dentales que se expenden en el co-

mercio yarían de 3, 500 a 36, 000 mientras que los mismos productos_ 

tienen, una vez curados, pesos moleculares promedios entre 8,000 

y 39,000. 

En bases de dentaduras polimerizadas se registraron pesos -

moleculares de hasta 6'000,000. Los dientes artificiales y de re 

sinas de cadenas cruzadas tienen peso molecular aún mfis alto. 

La polimerización no concluye nunca y el porcentaje de monó 

mero re-sidual ti.ene efecto pronunciado sobre el peso molecular.

Cuando por ejemplo, queda un 0.9 por 100 de monómero residual en 

una muestra de resina de polimero cuyo nnmero promedio del peso 

molecular original es de 22,400, el peso molecular de la resina 

acrílica curada resultante es de 7,300. 

Propiedades Fís~cas. - Las propiedades físicas del polímero 

sufren la influencia de casi todos los cambios de tempera~ura~ -

medio ambiente, composición, o peso y estructura molecUla~. Por 

lo general, cuando mfis elevada ei la temperatura, más se ablanda 

y debilita el polímero. Cuando una resina termoplfistica se torna 

lo suficient~mente blanda como para ser moldeada, se dice que ha 

,'alcanz.ado la temperatura de ablandamiento o moldeado. Cuando me

nor sea e 1 peso molecular de 1 polímero, más baja será la temper~. 

tura 1de ablandamiento. 
\ 

A medida que se van formando las moléculas, aum~ntan las 

uniones secundarias o fuerzas intcrmoleculares que las mantienen 
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u11~ :. •;. i:l res u! t.id11 (' .¡ue las propied;ides vinculadas con estas 

fuerzas, tales como la temperatura de ahlan<lamicnto y In resis-

tencia a la tensión ticntlen a aumentar también. Los polímeros -

no presentan resistencia mcc5nica ap~eciable hasta que no alcan

zan un promedio mínimo del grado de polimerización. Aunque hay 

variaciones según el tipo, las resinas adquieren resistencia mc

c5nica solo cuando su grado de polimerización es relativamente -

alto, dentro de un margen aproximado de 150 a ZOO unidades repe

tidas. La resistencia de las resinas aumenta con bastante rapi

dez paralelamente al aumento tic la polimerización hasta que al

canza un cierto peso molecular característico para un determina

do polímero. Por sobre este peso molecular, no se producen gran

des cambios en la resistencia a rnctlidJ que 1'1 polimerización si 

gue. El número promedio del peso molecular indica la resistencia 

de la resina, el valor tic este nfimero desciende notablemente en 

presencia <le relativamente pocas 111ol6culas con bajo grado <le po-

1 imerización, que debilitan consitlerablemcnte la resi11a. 

La distribución del peso molecular tlel polimero desempcfia -

un papel importante en la determinación de las propiedades físi

cas del polímero. Por lo general, la tlistribuci6n estrecha del -

peso molecular de los polimeros m5s Gtiles. No obstante ello, la 

mayoria de los polimeros incluyen una amplia gama de pesos mole

culares. 

Las cadenas laterales complejas de la molécula de rnonórnero 

produce una resina mis débil, con temperatura de ablandamiento -

mis baja en comparación con las propiedades similares d~ un pol! 

mero cuya estructura de cadenas es rectilínea. Si las cadenas 

son de uniones cruzadas, sin embargo, la resistencia aumenta y 
por lo general la resina no se funde. 

La polimerización puede efectuarse por una serie de reaccio 

nes de condensación o por simples reacciones de adición. Si la -

polimerización se realiza por reacciones de condensación, el pr.9_ 
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ceso se deno1!1ina polimerización por condensación. Si J;1 ¡w' i1111·rL 

zación se yroduce por una rcacc ión de Jdición, tiene lugar la po_ 

limerizac~ón por adición. 

Polimerización por Condensación. - Las reacciones que prod~. 

cen la pal imeri.zac ión por condensación se desarrollan gracias al 

mismo mecanismo que las rencciones químicas similares entre dos 

o más moléculas simples. Los compuestos primarios reaccionan con 

la formación de productos laterales tales como agua, ficidos haló 

genos y amoniaco. 

La estructura de los monómeros es tal que el proceso puede __ 

repetirse y dar lugnr a macromoléculas. Sin embargo, los meros -

(unidades que se repiten) contienen menor cantidad de 8tomos que 

el monómero original. 

En el pasado se han utilizado varias resinas por condensa-

ción pdra la cunfucción de hnsrs de dentaduras. Ln resina princ! 

pal, fue la resina de fenolformaldehido, c.onucida como "Bakeli-

ta", denominada así. ca nombre de su inventor L.!!. Baekeland. Lns 

reacciones de esta resina son muy complicadas, y no se conoce la 

naturaleza precisa de su estructura final. Las primeras reaccio

nes se producen entre el fenal y el formuldehido para formar un 

alcohol de algún tipo. Entonces, los alcoholes renccionun. por 

condensación y forman macromoléculas. Si consideramos que en 'la 

reactión inicial se forman vario$ tipos de monoalcogoleJ y dial

coholes, es posible comprender que en último término los compue.?_ 

tos !le ~ornan tan complicados que resu1 ta virtualmente imposible 

identificar su estructura quimica final. 

Aunque el producto, tal como se lo empleaba para bases de 

dentaduras, era translúcido y resistente, carecía de estabilidad 

quimica en la boca. Gradualmente perdía el color, posiblementi -

por oxidación. 
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Las resinas por condensación son, pues, aquellas en Las que: 

1) La polimerización va acompaiiada por la eliminación de molé

culas pequenas, o 

2) Los grupos funcionales se repiten en la cadenu del polímero. 

La obtención del polímero por el método de condensación es 

lento y tiende a detenerse antes de que las moléculas hayan al-

canzado un tamano realmente gigante porque, a medida que la cade 

na crece, se tornan menos móviles y menos numerosas. 

En la actualidud, las resinas por condensación no son de 

uso extenso en odontología para restauraciones o nparntos proté

ticos. Sin embargo, los adelantos en la quimica de los polímeros 

puede alterar rfipi<lamente esta situación. El dentista debería fa 

miliarizarse con los conceptos bfisicos sobre este particular ti

po de polimerización. El poi isulfuro <le caucho es un ejemplo de 

reacción de polimerización por condcnzarión ampliamente utiliza

da en la odontologia. La pasta de polisulfuro de hajo peso mole

cular es convertido en material de alto peso molecular mediante 

una reacción de condensación. 

Polimerización por Adición.- Todas los resinas de uso di

fundido en odontología en la actualidad son producto de la poli

merización por adición. En realidad, este tipo de polimerización 

es tan común que muchas veces la palabra "polimrización" usada -

sola implicitamente signifique polimerización por adición. 

A diferencia de la polimerización por condensación, no hay 

cambio de la composición; las macromoléculas se forman .a partir_ 

de unidades mis pequefias, o monómero, sin cambio de composición, 

pues el monómero y el polímero tienen las mismas fórmulas .empíri_ 

ca~. Es decir, la estructura del monómero estl representada mti-

chas veces en el polímero. Este proceso no da productos láterales. 
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En cont!·aposición con la polimerización por condensación, -

aquí se forman m.olécul;1,c gig<1ntes de· tamalw l·asi il1•111tadu. Co

menzando de un cent ro activo, incurpora un mon6mero por ve:: y ª.!: 

ma una cadena que, en teoria, puede seguir creciendo indefinida

mente, hasta que ln perm.i ta el aporte de uni<Lides constitutivas. 

El proceso. es simple, pero no es fficil de regular. Uno de los re 

quisitos de un compuesto polimerizable es la presencia de un gr~ 

po no saturado. 

La polimerización se puede representar como una serie <le 

reacciones en cadena que tienen lugar durante una explosión. El 

proceso es muy rfipi<lo, casi instantáneo, Las reacciones son exo

térmicas, y generan considerable cantidad <le calor. 

La luz ultravioleta y otros rayos activos, el calor, o la 

transferencia de energia de~<le otro compuesto activado afectan -

la activación original de las moléculas de monómero. 

Periodos <le la Polimerización.- El proceso de la polimeri

zación se efectúa en cuatro período~: i11ducci(m, propagación, 

terminación y transferencia de cadena. 

Inducción.- En el periodo de inducción o iniciación las mo 

léculas del iniciador adquieren energía y activación y comienzan 

a transferirla a las rnol&culas <lel mon6mero. Aqui influye mu~ho 

la pureza del monómero. Toda impureza que reoccione con los gru-

pos activados alargar& el periodo. A mayor temperatura, mis cor

to el período de inducción. 

Propagación.- Las reacciones de propagación son como las -

reacciones (1) y (2). Como una vez iniciada la propagación solo 

se necesitan de 5,000 a 8,000 calorias por mol, el proceso conti 

. n6i con velocidad considerable. Teóricamente, las reacciones en 

.¿adena deberían continuar, con la evolución del cal~r, hasta que 

todo ~l.monómero se transforme en polimero. En realidaa la poli-
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merización no se completa nunca. 

Terminación.- Las reacciones en cadena terminan por acopla

miento directo o por intercambio de 5tomos de hidrógeno de una ca 
<lena en crecimiento a la olra. 

Transferencia de Cadena.- Aunque la terminación de la cadena 

puede surgir de la transferencia de cadena, el proceso difiere de 

las reacciones descritas en el período anterior en que el estado 

activo es transferido de· un radical activado a una molficula inac

tiva y aparece un nuevo nficleo de crecimiento. 

RESINAS PARA CORONAS Y PUENTES. 

Las coronas fundas y los frentes de corona de oro colado se 

hacen de porcelana dental o de resino y de Isosit. Las resinas 

usad~s corrientemente J1an sido de poli (metacrilato de metilo) o 

uno de los copollmeros de las resinas acrílicas. 

La principal ventaja de la resina acrílica 'cuando se le em

plea con esta finalidad, asi como cuando se Ja utiliza en operntQ 

ria dental, es su capacidad de asemejarse a la ~structura denta

ria. La resina ncrilica tiene varios grados de translucidez. Esta 

cualidad transl6cida confiere aspecto nonnal en la boca, porque -

la resina es capaz de asimilar las tonalidades de los dientes ve

cinos. Ademfis la restauración de resina se confecciona convenien

temente en cualquier laboratorio dental. Por otra parte, la mani

pulación de la porcelana exige una habilidad artística poco co-

rriente y considerable experiencia por parte del ticnico. 

En la mayoria de los casos, las resina1 son mezclas de monó-

mero de polimero, moldeadas bajo presión y calor. ·• 

Desafortunadamente, muchas de las desventajbs de las resinas. 

que ya hemos mencionado en procedimientos simples de operatoria-· 

dental se acre~ientan al utilizarlas en coronas y puentes. Lira· 
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merización no se completa nunca. 

Termi~ación.- Las reacciones en cadena terminan por acompl~ 
miento directo o por intercambio de 5tomos de hidrógeno de una ca 
<lena en creclmiento a la otra. 

Transferencia de Cadena.- Aunque la terminación de la cade

na puede surgir de la transferencia de cadena, el proceso difiere 

de las reacciones descritas en el periodo anterior en que el esta 
do activo es transferido de un radical activado a una molécula 

inactiva y aparece un nuevo nGclco de crecimiento. 

Resina~_r_ara r:oronas ,. Puentes. - !.as coronas fundas y los -

frentes de coronas de oro colado se hacen de porcelana Jcntal o -

de resina.y de Isosit. Las resinas usadas corrientemente han sido 

de poli (m~tacrilato de metilo) o uno de los copolirneros de las -
resinas acrílicas. 

La principal ventaja de la .resina r1crílica nrnnclo se le em-

plea con esta finalidad, así como cuando se la utiliza en operat~ 

ria dental, es su capacidad de asemejarse a la estructura denta-

ria. La reslna acrílica tiene varios grados Ae translucidez. Esta 

cualidad translQcida confiere aspecto normal en la boca, porqüe -

la rei.sna es capaz de as l111Uar las tonal i datles de 1 os d ie11tes ve

cinos. Ademls la restauración de resina se confecciona convenien

temente en ~ualquicr laboratorio dental. Por otra parte, li mani

pulación de la porcelana exige una habilidad artística poco co·
rriente y considerable experiencia por parte del técnico. 

En la mayoría de los casos, las resinas son mezclas de mon6-

mero de polímero, moldeadas bajo presión y claor. 

Desafortunadamonte, muchas de las desventajas de las resinas 

que ya hemos mencionado en procedimientos simples de ·Operatoria -
dent~l se acrecientan al utilizarlas en coronas y puentes. La ra-. 
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zón m&s importante de esta diferencia es Ja falta de volumen de 

la resina cuando se usa para hacer coronas y puentes. nebido al 
alto escurrimiento, el bajo limite proporcional y el bajo módulo 
de elasticidad <le la resina, es necesario reforzarla con metal, 
por lo general una aleación de oro. Su ful ta de volumen y su 
gran superficie en relación con el volumen producen un gran cam
bio dimensional originado en la sorción del agua, asi como en 
el cambio dimensional tórmico. 

El frente de resina acrilica no se adhiere al oro y debe -
ser retenido por medios rnec&nicos, sea por cementación, sea por 
polimerización directa a retenedores met5licos de algún tipo. 
Sin embargo, aunque su adaptación puede ser adecuada al princi-
pio, el cambio dimensional que tiene lugar durante la sorción de 
ugua ti~n<le a reducir tal a~aptación. A<lernis, la considerable di 
ferencia de expansi6n t6rmica y contracción entre la resina y la 
aleación de oro permite que haya una notable pe_rcolación. EI re
sultado de ello es una marcada filtración entro el frente y el -

sostén de aleación de oro, y en últ1ma instancia, un pronunciado 
cambio de color. 

De mayor importancia aGn seria, posiblemente, la poca resis 
tencia de la resina acrilica a la abrasión. Un frente de resina 
se desgasta rtlpidamente bajo un brazo de gancho de una prótesis 
parcial, por ejemplo: La experiencia clinica ha demostrado que -
muchas veces las carillas de re~ina acrílica son desgastadas in
tensamente por el cepillado dentario. Por est& razón, hay que ai 
vertir a los pacientes que usen cepillos ·blandos, pasta dentífrj,_ 
ca no abrasiva y una técnica de cepiliado adecuada, pero, ni aún 
así la educación del paciente resuelve del todo el problema. 

Dos son los tipos de resinas empleadas para hacer los fren
tes de las coronas de oro colado. El tipo mas antiguo es un mat! 
riai si~ilar a las resinas termocurables para dentaduras. se at! 
ca la masa plásti~a en un molde de yeso.y luego se polimeriza 
por calor. 
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J:J pr¡JÍ111uru de Jos J11<1tcri:1Jc:; 1r1:'1:; 11\JC\'OS e:, tarnbié11p<ili (m!:'. 

t;1cri lato de met i loJ, pero el JJ1•ir:ó11wro se co/llfHl/I(; f11nd;irnentalmcn 

te de di111etacril:1tu de glucol. 1.:1 rc.;i11;1 ll<J requit:r(· dl' (~flm11fla

do. l:t líq11ido y el pcdvo est[i11 combinado.':, y la carilla S(; va -

conft·ccio11;1ndo a¡4n:g:1ndo pt«¡11t·11as c:111t id:1des de gel. 1Je:;p116s de: 

cada adici!i11, se t·:tlienta c11id:1do~:;1rnL:11tc ]:1 resi11;1 p;1r;1 volatili_ 

za r e l 1 í 'i u i do )' e v i t;ir p o ros i da d . S t: li a e e lll! r r r: n t e l e: 1· t· me n t e -

sobn·co11toriw:1du para compc11s;,r [;1 C'l/ltracció11 de p(l!imerización 

y los proccd.imicnt:os de terminación. 

lln;1 vez conseguido e.l cont·o'rno, :.:e cOJ(Jca el colado co11 el 

frente c11 1111 iiur110 par;1 comrletar la pnl imc:ri?.aci6n. 

Las propicd<1dcs de las rec;inas acrí 1 ic:is moldeables térmic~ 

mente no difieren aprcciableJJ1cnte del material acrílico tcrmocu

r ah 1 e e o r r i P n t· 0 r ;ir a í r,. n t e•: de en re· na!: . .'i u ven t:1 j a r ;1 J .i e a c 11 l ¡1 

facilidad con que se confecciona Ju rcstaur;1ción. 

En resumen comparada con la porcelana, el principal valor~ 

de Ju resina acrillca en los procedimientos de coronas y puentes 

es su ficil manipulación. 

Compílrada '.:on isosit, no pree>cnta ni11gLJna vc:ntaja. 
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CAPITULO JI 

PORCELANA D~NTAL 

Según su uso, la porcelana se clasifica en tres tipos. Un -
tipo se emplea para la fabricación de dientes artificiales, el -
segundo tipo ~e usa para coronas, fundas e incrustaciones. El te!_ 
cer tipo, designado con mayor propiedad como esmalte, se usa co
mo frente sobre coronas mct5licas coladas. 

Independientemente del tipo de porcelana dental, se mezcla 
un polvo cerfimico fino, pigmentado, para obtener el color y la -
tonalidad del diente humano," con agua hast;1 formar una pasta. De~ 
pufis se le dn la forma ndecund~, o ~e le aplica a In cofin o p6~ 
tico de puente por capas, y a continuación se li funde a alta 
temperatura para ~onscguir un cuerpo ccrfimico relativamente re
sistente, insoluble en liquidas bucales y que presente cxcclen-
tes cualidades estéticas en la boca. 

Resumiremos a continuación una t6cnica general para la con
fección de una corona funda de porcelana: se torna una impresión_ 
del diente tallado. Se preparn un troquel en la in~resión. Se 
brufie una limina de platino, llamada matriz, sobre el muftón re
prodµcido en el troquel. Después se mezcla el polvo de porcelana 
del color adecuado con agua hrista formar una pasta, que se apli
ca sobre la matriz por técnicas que se describen mas adelante. -
Se aplica la pasta hasta obtener la forma final de la corona. Se 

. quita del troquel la matriz con la porcelana y se coloca 3ob're -
una navecilla de arcilla refractaria, y luego se· la cuece e.n un 
horno eléctrico. En realidad, se puede cocer la corona varias ve 
ces antes de obtener la forma definitiva. 

Durante la cocción, la porcelana se contrae hasta· 40 por 100 
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de su volumei:i. Aunque es posible dirigir la contracción de 1:1:111c

ra que la ,adapta.ción a la re;;taurac ión terminada no 4ue<le muy 

afectada, esta contracción es definitivamente desventajosa. 

Las porcelanas dentales se clasificun también segü11 su tem

peratura de madurez, es decir, la temperutur;i a que se Jas some

te para obtener un producto satisfactorio respecto a sus propie

dades físic¡¡s y cualidades estétic1s. Por lo general se conocen 

tres ti.pos de porcelana dental: 

Alta temperatura de madurez 1288 - 1371 ºC 
Media temperatur;1 ele rn;iclure?. lll93 - 12(10 ºC 

Baja temperatura ele madurez 871 - 1066 ºC 

Composición de la Porcelana de Alta temperatura de Madurez. 

La porcelana de al ta temperatura de madurez se usa para fa

bricar dientes de porcelana, pero se pueden usar composiciones -

similares para co11fcccionar coronas fundas de porcelana. El mat~ 

rial es una mezcla de particula~ finas de feldespato y cuarzo. -

El feldespato funde primero y da una vista vitrea, y sirve de ma 

triz para el cuarzo que se mantiene en suspensión en el cuerpo -

cocido. 

El cuarzo confiere resistencia a la porcelana. Aun4ue reac

ciona con el feldespato y produce una unión, actúa principalmen

te como substancia nucleante o de relleno. 

Una porcelana de alta temperatura de madurez caracteristica 

compone de RS partes de feldespato y 15 partes .de cuarzo. Los 

ingredientes se trituran juntos según una distribución especifi

cada de tamano de particula que varia entre 7-y 70 micrones para 

porcelana para coronas cocidas al aire. 

Aunque muchas porcelanas dentales contienen una 'fase de cua!_ 

cristalino lihrc, se las debe seguir clasificando como vidrios, 
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y a las porcelanas de alto temperatura de madurez se las debería 

denominar con mayor propiedad "vidrios feldespáticos". 

fomposici6n de la Porcelana de Baja temperatura de Madurez. 

A diferencia de la porcelana de alta temperatura de madure; 

los polvos de las porcelanas de baja y mediana temperatura de m.Q. 

durez son vidrios obtenidos por desgaste de bloques do porcelana 

madurada. Se mezclan los ingredientes crudos y se funden. Des-

pu6s, se sumerge la masa fundida en agua. Como consecuencia, el 

vidrio adquiere tensiones hasta el ptmto en que se producen gri! 

tas y fracturas considerables. El procedimiento so conoce como -

fritado, y el producto se denomina frita. Esta estructura frágil 

se desgasta fácilmente, hasta convertirse en un polvo fino de di 

mensiones casi caloi<lales. Durante las sucesivas cocciones se 

producen pocas reacciones pijoplásticas, a no las hay. 

Las partículas se tmcn simplemente por :tusíón, pen.; es pre

ciso controlar la temperatura para reducir el escurrimiento pir~ 

plistico. La temperatura de madurez depende de Ja composición 

del vidrio. 

Los 51calis (sodio y potasio) entran como carbonatos o como 

minerales naturales (feldespato o sinnita ncfelinica, o ambos).

En el último caso, se introduce algo de sílice y alúmina. Se pu~ 

de incorporar boro como bórax o ácido bórico. El óxido de calci~ 

cuando esta presente, se agrega como carbonato, que se transfor

ma en óxido de calcio durante la fritada. Se puede agregar el 

óxido propiamente dicho. 

La porcelana opaca se usa como primera capa para ocultar el 

color de la dentina, o mas frecuentemente, para bcultar el color 

del metal subyacente sobre el cual se la funde. El elemento opa

< cificador empleado es e 1 óxido de ci rco11io. También se puede em

plear ~l óxido ~e estafto o el óxido de titanio. 
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~;_!_~1se:~_~:_:;_.- El glasc:1e.lor Sl' cui<Ha sobre J;1 porcelana d~_ 

rante Ja coc.ción, ·de t:1l manera que la 1':1:;c vítrea :;e ror111a en 

capas delgadas sobre Ja superfic ic <lel c11crpo de Ja purr.C'lana. 

Sin embargo, se suele aplicar una capa de vitlrio tr;1n:;p:irc11tc S_l2 

bre la superficie de la porcelana madurada, us:mdo 11n polvo dc 

vidrio es¡wcial con temperatura <le madure:. i11i"criur a J;1 del 

cuerpo de la porcelana. 

EJ polvo glaseador es revestimiento cer5micu que se puede 

agregar a unn estructuración de porcelana, unn vez quP ha sido -

cocida. Se cuece, por e,iemplo, una coron;i funda, después se 

aplica un -glascaclor en pasta, y se vuelve a coccr 1;1 corona has

ta b tem¡wratura de fusión del gl aseador. Se oht it'lll' una super

ficie brillante o semihrillante quP carece completamente de po

ros. 

El coeficiente de expansión térmjca dl'l glascador, debe ser, 

desde el~ iiunto de vista ideal, igual al de Ja porcelana sobre la 

cual se nplica. Si el glaseador tiene un nlelici_l'llte lk expan-

sión térmica superior al de la porcelana sobre la cual se apli

ca, se enfría bajo tensión radial. La tensión que se produce ori_ 

gina grietas en la superficie. Cuanto mayor es el grado de ten-

sión, mas fina es la trama do grietns. 

Si por el contrnrio, el c.H'fi.cicnt•? de expansión térmica 

-del glaseador es inferior a la del cuerpo de porcelana, las ten

siones de compresión producen grietas en el glaseador, conocidas 

como descamaciones. En cada caso, el glaseador se va erosionando 

gradualmente en la boca. Siempre es necesario que la superficie_ 

de portelana sea lisa, partirularmente en zonas donde entra en -

contacto con los tejidos blandos. Si se quita el glaseador, que~ 
; da expuesta la superficie rugosa y a vec~s por6sa del cuerpo, y 

resistencia se disminuye. 

Los vidrios en general son m5s capaces de soportar tensio--
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nes <le compresión que tensiones de tracción o tangenciales. Si no 

es posibJc igualar los coeficientes de expansión t6rmica del 

cuerpo y del glaseador con exactitud, un glaseador adecuado deb~ 

ria tener un coeficiente de expansión tArmica levement~ inferior 
a la del cuerpo. 

Si todos los componentes de una porcelana dental fritada se 

funden completamente para formar una vidrio de fase 6nica, esa -

porcelana (vidrio) se funde a la misma temperatura, glaseamos la 

superficie extendiendo el tiempo de madurez de la porcelana. La 

mayoria de las porcelanas modernas para coronas poseen la propi! 

dad de "autoglasearse" mediante 1<1 regulación cuidadosa del ci- -

clo de tiempo y temperatura. 

~caria de la Condensación.- La eficacia de la condensación 

se refleja en la estética de la porcelana, especialmente en la -

cocida al aire. La porcelana mal condensada aparece gredosa y -
opaca. Dos factores que determinan l¡¡ eficacia de 1<1 con<lensa-

ción en l¡¡ prevención de la contrncción durnnte el cocido son la 
forma y el tamano de lns particulas del polvo de porcelana. Pue~ 

to que la finalidad de la condcns¡¡ción es producir la disposi-
ción más compacta o la mayor densidad de las particulas antes de 

la cocción, la distribución del tamano del polvo es importante. 
Cuando solo se usa un tamafio de partícula, se calcula que la ma

yor condensación deja un espacio vacio o porosidad volumétrica -

de 45 por 100 entre las particulas. Se deduce que este espacio -

~ es llenado durante la cocción, y que el cuerpo de la porcelana 

se contrae en esa misma proporción. 

Los polvos de porcelana dental contienen particulas de va

rios tamafios para. que la contracción sea menor. Sin embargo, ~ -

p~sár de este intento de gr~duación de espacios, l~ porosidad v~ 

lumitrica de los polvos comunes para cocción al aire o al vacio 

.se halla dentro de 40 a 49 por 100. Incluso cuando se usaron tés_ 

nicas para hacer compresión hidráulica de los polvos de parcela-
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presión er~ solo ~e 30 por lüO. 

20. 

a gran 

En la actualidad, los polvos mds densos para cocción al va
cio tienen una porosidad de 40 por 100. Esto ~e consigue 6nica-
mente usando polvos cuya distribución de tamano permite que los 
espacios mis grandes ~ntre las particulas de mayor tamano sean -

llenados por las particulas pequenas. Por lo general, un polvo -
para cocción _al vacio contiene pocas particulas de mis de 45 mi
crones, y el porcentaje mds elevado esta compuesto de particulas 
que miden entre S y 20 micrones. De este modo se consigue gran -
densidad .. 

Todos los procedimientos de condensación antes mencionados_ 
tienen un-procedimiento en comGn, que es la eliminación del agua 
de la pastfl. una vez que ésta fue· aplicada sobre la matriz o coro 
na. Cuanto menor sen la cantidad ele agua en la pasta, menos ha
brá qu~eliminarla, pero desde el primer momento debe haber sufi 
ciente cantidad para que las particulas se.puedan asentar y con
densar. 

El retiro brusco del agua es un factor .importante en la co!!_ 
dcnsación. El teoremR de Bernoull i el.ice que cuanto 111ayor es la -
velocidad del liquido, menor es su presión. Se colige que_ al re
tirar agua de la pasta, pasa entre las partículas con una veloc! 
dad variable, segOn el tlistanciamien~o entre particulas, su rug~ 
sidad superficial, etc. Las partículas se mueven hacia las zonas 
donde el agua se desplaza a mayor velocidad. 

El factor más importante en la condensación es el efecto de 
la tensión superficial.. Cuando se quita agua, la tensión superfl: 
cial hate que las partículas de polvo se condensen estrechamenta 
S~ obseriari el mismo efecto si se introduce en agua un pincel -
de ·.pelo de camello, cuando las cerdas se hallan dentro del "agua, 
se ap'artan en''todas direcciones, pero al sacar e1 pincel del 

,'_ .·· 
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agua, se unen debido n la tensión superficial <leJ agua que queda 

en el pincel. Si, por ejemplo, se tocara ahora el pincel con un 

papel secanto, las cerdas se unirían aún más. 

Sefialemos, sin embargo, que en el pincel queda la cantidad 

de agua suficiente para mojar todas las cerdas. Cuando el pincel 

se seca, las cerdas vuelven a separarse. A veces, para evitar la 

desintegración <le la co~ona o incrustación una vez secada antes 

de la cocción, se agrega un aglutinante. 

PROCEDIMIENTOS DE COCCION. 

Una vez concluida la condensación, se coloca la corona fun

da o incrustación en una bandeja o navecilla de arcilla refracta 

ria, .y se la inlro<luce en la mufla de un horno <le porcelana. Nu~ 

ca hay que <lejur que la por¿elana entre en contacto con las par! 

des o el piso de 1a mufla./\ altr.s temper:ituras, .la porcelana se 

funde y algunos de sus ingredientes pueden fusionarse con los -

elementos del horno. Esta contaminación Jrag1liza los Plcmento~ 

de la mufi.a, que se pucd(•n frncturar tl11rantc el, enfriamiento o -

los suc.csivos calentamientos. Esta precaución es particularmente 

importante cuando se usa mufla con bobina de platino. 

En la mayoría de los casos, las reacciones termoquimicas en 

tre los ingredientes concluyen virtualmente durante el proceso -

original de fritado. Por ello, la finalidad de la coción que ha

ce el ceramista es fusionar entre si las particulas de polvo en 
~· forma adecuada. 

La masa de porcelana condensada se coloca frente a la mufla 

horno precalentado (aproximadamente 650°). Esto permite que 

el vapor de agua remanente se disipe. La colocaclón de la masa -

·condensada directamente en él horno, aunque fuera a temperatura_ 

~oderada, genera la producción ripida de vapor, introduciendo .e~ 

pacios o ~ractuarando sectores grandes de la porcelana superfi-
¿ial~ Despu€s de pr~calentarla durante unos cinco minutos, se co 

.· 

.. -,.:,-
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loca la porc~lana en el hornu v sr.• comit·n:-a el ricl'i cocción. 

El tamaño de las partículas de polvo 110 solo infl ll)'C en el 

grado de condensación de la porcelana, sino tambi&n en la soli-
dez y densidad del producto final.· 

Independientemente del tamano de las partículas, las zonas 
blancas a 1177 ºC son las partículas de polvo. Laz zonas que hay 

entre ellas son espacios. A esta temperatura, los espacios están 
ocupados por la atmósfera del horno. Cuando comienza la fusión, 
las partículas se unen en sus puntos de contacto (2200 ºF). A m~ 
dida que. l_a temperatura asciende, el vidrio fundido va fluyendo_ 
gradualmente para llenar los espacios de aire, pero el aire que
da atrapado en forma de burbujas, porque la gran viscocidad de -
la masa no permite que escape. 

PERIODOS DE LA COCCION. 

Por lo general, se reconocen por lo menos tres periodos du
rante la cocción de la parcelan~ dental. La temperatura a la que 
se produce cada uno de ellos dependen del tipo de porcelana em
pleado. Cuanto más baja es la temperatura de fusión de la porce
lana, tanto menor es la temperatura de cada.periodo de la coc

ción. 

El biscochado bajo es el periodo en que los granos de vi
drio se han. ablandado y comenzaron a escurrirse. La substancia -
calentada es rigida, pero muy porosa. Las pnrticulas de polvo C! 

:"tecen de cohesión completa. Se observa una contracción de coc-

despreciablé ~ 

. El biscochado mediano se caracteriza por el hecho de que 
los granos de vidrio h~n escurrido hasta el punto de que las Pª! 
'tículas de polvo tienen cohesión completa; la substancia es aún 

y hay una contracción evidente. 
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!lc'spués del blscoclwdo alto, o fiiwl, 1;1 contrncción es cum 

p 1 e ta , y l a m a s ;1 r re s en t a un a sur e r f i e i e m a ~; ! i " a . S te 1· e· >: n ;i l e -

ve porosidad, y el cuerpo no presento glaseado. 

En cualquiera de estos periodos se puede retirar la pieza -

del horno y enfriarla, para hacer agregados. Sin embargo, cuanto 

menor sea la cantidad de ciclos de cocción a los que se exponga_ 

la restauración, tanto mayor serfi la resistencia y mejor la esté 

tica. Muchas veces, la cocción repetida da por resultado unn Pº! 

celana inanimada y demasiado translficida. 

Glaseado.- La superficie de la corona debe ser completame! 

te lisa al ser colocada en la boca. De no ser asi, los alimentos 

y otros residuos se le adhieren. 

Las porcelanas cocidas al aire no pueden ser pulidas. Siem

pre quedan irregularidades y porosidades 4ue no.permiten Ja ob-

tención de una superJ ici1~. l l:-;a y pul ida. La falta ch: ductil ídad 

impide escurrimientos y el hrufiido de la superficie. bstos defeE 

tos de la superficie se corrigen Gnicamentc con·el glaseado. 

Se puede aplicar el glascador sobre la superficie como se -

describió antes, o el cuerpo propiamente dicho puede glasearse -

por una cocci6n separedG. Si calentnmos el cuerpo, previamente -

cocido a biscocha<lo alto, r&pi<lamente, (10 a 15 minutos) hasta -

su ~emperatura de fusión y mantenemos esta temperatura unos cin

co minutos antes de enfriar, los granos de vidrio escurren sobre 

la superficie para formar una capa vítrea, que actna como glase! 

dcir. Debido a la disminución de la tensión superficial de los -

~emperatura, el escurrimiento piropllstico dismin~ 

este tratamiento :.;e redondean leve.mente los bordes 

·y ángulos pronunciados. Sin_ embargo el glaseado por este proced.!_ 

- ~iento proporciona un cuerpo mis resistente y duradero. 

Enfriamiento.- Ya se ha explicado la producción de grietas 
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~upc1 :icinl~s submicroscópicas. Debido a la baja conductividad -
térmica d,e la porcel :rna, 1 n d·i fercncia cnt1·e el cambio dimL,11;; io

nal térmi~o entre la parte interna y la externa introduce tensio 
nes que fragilizan la porcelana. 

~_g_u_.<:._T~_rmico. - No es raro que el choque térmico genere -
tensiones en unri corona de porcelana. Esto puede tener su origen 
en la desigual liberación de calor durante el enfriamiento. La -
superf·icie de una corona se puede expandir o contraer con mayor 
rapid'z que el interior, segfin el ciclo de calentamiento y en
friamiento. Todas las cerfimicas, como se explicó antes, son mds 
resiscent~s a la compresión que a la trrcci6n. Al retirar una co 
rona Jel horno y enfriarla al aire, la superficie plerdc calor -
con mayor rapidez 4tie el inLeriur, y por lo tanto, se hallará so 

metido a· compresi6n. 

En contraste, una corona que es colocada en un horno calien 

te antes del glaseado recibirá toda la fuerza del calor radiante 
de la mufla. La superficie Je la corona tenderá a expandirse más 
rfipidamente que el interior y creará tensión. Por ello el choque 
térmico es mfis intenso durante una nueva cocci6n o el glaseado -
que durante el enfriamiento. 

f~l!!!Q.C_c_~§.!.!· ·· Lil causa principal de la contracción· que se 
produce durante la cocción de la porcelana dental es la falti de 

condensación. 

Desde el punto de vista práctico, la composición produce P.2. 
co efecto en la contracción volumótrica de la porcelana · dental, 

y tam~oco; ~s. importante la técnica de condensación. Incluso· cua.!! 
do no· se hace condensación, la diferencia de contracción volurné~ 

trica es despreciable·cuando se la compara con la contracción o!?_ 
tenida con tficnicas corrientes.· Sin imbargo, la resistencia es -
influiJa mis por la compbsición, el ciclo de cocció~ y glaseado_ 

de la superficie. 



l.a c:1usa inmediata de 1;1 contracción es la disminución del 

volumen <le! cuerpo a mc.:dida que 1:1!; pürtíL·uJas !;C' van fundiendo. 

La acción <le la tensión sup0r!'icial <le 1<1 masa fundida :nrastra 

las partes no fundidas hacia el centro y hacia los espacios e i~ 

tersticios. J.¡¡ estructura final se l1uclea con las fases cristal i 

nas de cuarzo, y la fase vítrc:1 forma la m<1triz. 

!'EI_osi.<l:!_,Q.- Como se cxplicl> antes, las burbujas o espaL:ios, 

se deben a la inclusióri de aire durante la fusión, aunque hay 

pruebas de que en el caso de algunas porcelanas de alta tempera

tura de mndurez son originadas· poi productos deri\·ados de Ja vi

trificación del J'ul<lcspato. 

Como es previsible, Ja::; burbujas rc<luc(;n la translucidez y 

resistencia de la porcelana dental. Cuando las burbujas son po

cas o se las elimina, la porcelana de gruno mfts fino produce 

cuerpos de mayor lr;m:;luci<loc. 

Se hun preconizada tres tócnicas para reducir tales burbu-

jas o eliminarlas: 

l. La cocción de la porcelana se realiza al vicio, de manera -

que el aire Jcsaparczcu entes de que quede retenido. taco~ 
ción al vacío es, con mucho, la t6cnica mfis común utilizada 

para hacer restauraciones dentales. 

2. Se sustituye la a.tmósfera de los hornos por un gas difusí-
ble. Entonces, el aire es extraído durante la cocción y suE_ 

tituido por el gas difusible. Durante la fusión, estos ga-

ses atrapados se difunden hacia afuera a trav~s de la po~c! 

lana o"se disuelven en la porcelana. 

J. Si la, porcelana furidi~~ s~ enfría bajo presión, ,se comprime. 
'el ,~am~no de las burbujas y su .efecto. se torna despreciable . 

. .,. 
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CONSIDERACIONES GENERALES. 

La confecci3n de una restauración de porcelana que funcione 
apropiadam~ntc requiere del odontólogo considerable destreza y -
conocimientos. Las resistencias tangencial y a la tracción de la 
porcelana cocida son tan bajas que la más levé imperfección del 
tallado deritario puede causar la fractura de la corona. 

Por otro lado, la restauración de porcelana posee excelen-
tes cualidades estéticas, es completamente insoluble en los lí· 
quidos bucales y tiene estabilidad dimensional una vez cocida. • 
Es dudoso, no obstante, que sea posible hacer una corona de por· 
celana con.la suficiente presición pira ~ollar por completo los 
mirgenes, debido a los errores provenientes de la contracción de 
la cocción. 
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C A P I T U L O III 

CARACTERISTICAS FISICAS Y QUlMICAS DEL ISOSIT 

Para comprender mejor el ISOSIST debemos estudiar la histo
ria de las resinas en Odontología. 

Desde aproximadamente 1930, se han venido usando plásticos_ 
orgánicos de rnetilmetacrilato (acrílicos). Desgraciadamente la -
falta de consistencia molecular de la estructura de los acrili-
cos no permite alcanzar la densidad y estabilidad requerida para 

arreglos permanentes en restauraciones, asi corno en materiales -
de ob~uraci6n. Aunque se han logrado mejoras respecto a la dura
bilidad de los acrílicos por ~odio de unión de las moliculas di! 
persas en su estructura, afin carece de la dureza y resistencia a 
la abrasión requerida. Además los acrílicos permÚen absorción e 
intercambio por la presencia de líquidos orales asi como, con el 
tiempo, .cambios de dimensiones inadmisibles. 

En tiempos recientes se logró un avance en la estabilidad -
de las resinas con el desarrollo de la fórmula Bis/GMA o Rowen;
con la inclusión de partículas de material de relleno, principal 
mente cuarzo, se mejoró el "factor durabilidad", especialme11te -
.la resistencia a la abrasión. Sin embargo, lo áspero de la supe~ 
ficie imposibilita abrillantar la misma, por esto la retención -
de mancha,s y placa sigue siendo un problema. 

La solución ISOSIT al problema d~ la superficie inadecuada 

~e lo~ composit~s ha consistido en deshechar el método de incor

porar partículas de cuarzo en la matriz. 

Se, creyó que era necesario encontrar un m6todo de enlace en 
tre •l materia1 de carga y la resina, además de una reducción 
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dramAtica del tomafio de la particula. El material de carga sclef 
cionado fue el A~rosil, una forma de Dióxido de Silicio (SIOz) -
cuyas part~culas tienen un tamafio aproximado mil veces menor que 
la mejor carga de cuarzo. Además el Aerosil asemeja una esponja 
en su capacidad de absorber liquido~ durante el proceso, lo que 
en el caso del ISOSIT significa el enlace permanente de la part! 
cula a la matriz de lá resina. 

COMPARACION DEL TAMANO 

Fig. ~º·. l 

ISOSIT 

Aerosil Filler 

La ilustración No. 2 subdividida, muestra los resultados de 
ambos sistemas, el de ISOSIT y el de cornposites. La parte supe-
rior muestra las particulas de cuarzo que sobresalen de la malla 
(enrejado) de la matriz. El cuarzo es mantenido en su lugar gra
cias a la irregularidad de su forma pero no esti enlazado con la 

matriz. 

En la parte inferior de la ilustración 5e puede observar 
con el ISOSIT no solo se presenta el enlazamiento (~nrejado) 

matriz sino también a través de las partículas de .la car-

Aunque el ISOSIT usa la matrü de la f6rmula Bowen no es 
·realmente. un· composite' porque está formado por un solo elemento,_ 

sistema de VBrios elementos. ocmo el que se'uia en los 
cornposites convencionales. 

·1·· ,1 



COMPARACION DE LA SUPERFICIE PULIDA lSOSIT CON 
LA DE COMPOSITES 

COMPOSITE ISOSIT 

Fig. No. 2 
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Un detalle importante que tiene mucho que ver con la cali·· 
dad de la superficie dei material del frente estético, es la re· 
flexión de la luz, ya que la capacidad de reflexión luminosa de 
una superficie, es decir la capacidad para reflejar los ra 
yos luminosos que recibe depende principalmente: 

De la constitución de la superficie 
Del color de la mi~ma 
De la inclinación de dicha superficie con relación a los ra 
yos luminosos. 

Las superficies suaves, brillantes y lisas, reflejan la luz 
con tanta mayor fuerza que las superficies irregulares o espesas 
ya que estas filtimas descompondrin los rayos luminosos en todas 

direcciones provocando que ópticamente se pierdnn nociones de 
forma y color. 

Por lo tanto una superficie de ISOSIT tendrá mayor capaci-
.dad de reflejar la luz que una superficie de acrílico. 

SUPERFICIE LISA SUPERP!CIE IRREGULAR 

· .. 
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La exactitud del recubrimiento oclusal puede aumentarse de 
manera si&nificativa, reduciendo los trabajos Jel labt ·atorio y 

el tiempo ,de ajuste en el consultorio. 

Las deformaciones de los puentes grande~, debidas a la con
tracción del material, son totalmente eliminadas. 

Ademfis de su durabilidad y resistencia a la abrasión mencio 
nadas con anterioridad, la homogeneidad del ISOSIT así como su -
densa estructura molecular lo torna mis resistente a los ataques 
de los líquidos orales. 

Las pruebas de duración efectuadas en cloroformo y monómero 
no mostraron cambio o deterioro en la integridad de la supcrfi-
cie. 

Como el ISOSIT no es un metilmetacrilato, no puede ser cau
sa para ·posibles lesiones dd Lcj ido por l:ibernc:ión de monómero. 

El ISOSIT es mis adaptable al ambiente oral ya que su dure
za se aproxima a la de los dientes naturales y por esto es mis -
compatible con la dureza de los antagonlst~s. 

Se han hecho, además, estudios universitarios durante un p~ 
riada de S anos los que demostraron que el ISOSIT no sufre ab~a
sión clínica significativa. 

VENTAJAS DEL ISOSIT SOBRE OTROS MATERIALES. 

ISOSIT permite el uso de todo tipo de aleaciones preciosas_ 

o no preciosas paTa coronas y puentes. Esto no solo reduce los ~ 

gastos de laboratorio, sino que ~iene beneficios clínicos tales 
como mejor color y posibilidad de pulir al alto brillo. 

Su resistencia a la flexión y su capacidad para absorver im 
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pactos permite el uso de armazones que no requieren rigidez de -
los usados para cerámica, por consiguiente se transmite menos 
carga a los dientes soporte, a ligamentos parodontales, a hueso 
y a los tejidos blandos. 

ISOSIT tiene alta resistencia a la flexión y por esto una -
gran resistencia a fracturas por carga. 

A diferencia de las restauraciones de porcelana que una vez 
cementadas se fracturan y tienen que ser removidas para su repa
ración,. ISOSIT puede ser reparado directamente en la boca, usan
do un composite especial.que produce reparaciones invisibles, 
funcionales y estéticas. 

La resistencia a la abrasión es 500 veces mayor que la de -
los acrilicos. Esto permite restauraciones de máxima vida 6til,
sin la indeseable abrasión y/o la decoloración causada por la ab 
sor·ción de líquidos de la boca o por otros cambios químicos a 
que están sujetos los acrílicos en boca. 

ISOSIT es muy estable e inerte, no absorbe líquidos ni su
fre cambios de dimensiones, tampoco permite adherencia de placa 
por lo que no es tan fácilmente atacado por manchas. 

La técnica ISOSIT, aunque requiere toda la habilidad t6cni
ca normal, no es un sistema critico. El proceso es muy simple y 
rápido, con el que cada vez se logran restauraciones densas, re
fistentes y libres de porosidades. No habrá motivo de preocupa-

~or posibles errores técnicos, como por ejemplo, la forma
de porosidades o fallas de adhesión. 

Los cambios de contornos, inclusive el abrilla~tado se pue~ 
realizar en el consultorio, sin necesidad de molestos y cos

viajes al laboratorio. 
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Ofrece ~eguri<lad y facilidad en el momento del tratamiento. 
Puede ser recont9rneado o ajustado e inmediatamente volverse a -

' pulir al alto brillo en el sillón, eliminando la necesidad de re 
gresar al laboratorio el trabajo para· un reglaseado o cambios ma 
yores, como su contracción es mínima, se eliminan pérdidas de 
tiempo en ~justes y reglaseo. 

ISOSIT es un material sumamente noble dado que su resisten

cia a l~s fracturas y a la abrasión es muy amplia, claro, ningún 
material está excento de algunos fracasos. Sin embargo, ISOSIT -
nos permite obtener reparaciones sin tener que remover la próte
sis de la. bocn, éste es un factor muy importante en lo que se re 
fiere a tiempo, economía y molestias al paciente. 
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C A P I T U L O IV 

PREPARACIONES INpICADAS 

) 

CORONA TOTAL CON FRENTE ESTETICO. 

Una corona total co~ frente estético, es una corona colada 
entera con un frente de algún material semejante al diente natu
ral, en cuanto a textura y color, que recubre su cara vestibular 
y unas partes de sus caras proximales, la resistencia de una co
rona con frente estético a las fuerzas oclusales se compara favo 
rablemente con la de una corona completa de metal. 

Se utiliza como restauración única, como anclaje de puente_ 
o en pilare~ para soporte y retensión de una prótesis parcial. -
Por su propiedad de pasar dcsnpcrcibida nl lado de dientes ante
riores o por imitar muy bien sus variaciones de color, a la coro 
na total con frente estético le falta muy poco para igualar el -
efecto estético de una corona funda de porceland. 

Para conservar una armonia y la salud de la ertcia, la coro
na con frtnte estético ha de mantenerse dentro <le los límites de 
la forma, contorno y dimensiones del diente integro. Por supues
to hay excepciones, por ejemplo, cuando se trata de :un,,,d~én~'e en 
mala posición o no e~ posible mejorar por me.dlo~ -~rt~dÓ~ti~~ el 

.. ancho ·º la estrechez excesivas del tramo protético; aún así se -
, cortsid~rari atentamente el efecto del contorno alterado sobre la 
· ·salud de los tejidos gingi vales y la pos ibíl idad de les ion ar las 

·"estructuras de soporte por aumento del ancho o espesor de la co
rona. 

i .• · .. 

Los factores más importantes que rigen la construcción de -
cor.onas y puentes con frente estético son: 

,_,. 1.=·. 

.-.·, ... , .... 



1,- Selección de color antes de comenzar el desgaste. 

2.- Preparación tlel diente. 

34. 

3.- Realización de colados ajustados, lisos, de porosidad míni

ma. 

4.- Resistentes a la deformación y que reproduzca la continua-

ción de las bandas estrechas del contorno natural del 5rca 

cervical. 

4.- Modelado de coronas que ofrezcan una forma dentaria ~natómi 
ca ·normal y agradable. 

5.- Imitación del color de los dientes naturales. 

6.- Soldadura de las aleaciones. 

7.- Duración. 

8.- Mantenimiento o reparación. 

La extensión del frente est&tico depende de: 

l) Los parfimctros est6ticos establecidos para cada caso. 

2) Si el frente est6tico es de porcelana o de resina. 

3) L~i relnc.i.ón del diente por resta1.1ar con los dientes veci-

nos. 

4) Oclusión. 

5) La cnatidad de reducc.i6n que permite el' diente. 

INDICACIONES. 

El objeto de todo procedimiento de operatoria dental sobre 

un diente es, antes que nada, la tonservación de la estructtira -

dentaria. Si se acepta este concepto la corona metálica con fre~ 

te est&tico no puede considerarse precisamente como una restaura 

ción conservadora, pues ella exige gran reducción de la estructu 

ra dentaria y un extenso contacto con el tejido gingival. No obs 

tante esti indicada en cualquier diente donde se justifique una 

corona.desde el punto de vista restaurativo o preventivo, cuando 

es factible lograr su armonía con los dientes vecinos y antago-

nistas, o su colocación favorezca la est6tica, cuando se requie
ra Ja máxima retención )' sea factible obtenerla y cuando se ase-
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gura la función. 

La corona con frente estético se utiliza en cualquier dien
te vital si déspués de haberse tallado el hombro cervical, queda 
suficiente dentina coronaria para resJstir la fractura, o si es 
posible reforzar la estructura dentaria remanente mediante una -
incrustación a "pins", o una amalgama con refuerzo a pi ns. Tam
bién se usa en dientes desvitalizados previo refuerzo con un mu
ñón a perno, o previa reconstrucción del diente por otros medio~ 
Se opta asimismo por ese tipo de restauración cuando debido al 
tipo de oclusión la corona de porcelana podrá romperse o abrasi~ 
narse al poco tiempo, o cuando la longitud o forma del diente 
por restaurar es tal que .solamente que una restauración metálica 
bien adaptada tendrá una retención prolongada. 

CONTRAINDICACIONES. 

La corona con frente estético estft contraindicada en dien-
tes con cámaras pulpares grandes, de tal modo que su tamaño impi_ 
da una preparación correcta del diente, y en dientes de corona -
clinica muy corta cuya retención y estabilidad s~rftn insuficien
tes después de haberse desgastado.el diente para proveer espacio 
para el metal y el frente estético. 

PREPARACION DEL DIENTE; 

Se facilita la preparación del diente y disminuyen' las difi 
cultades si se tienen en cuenta los siguientes factores; 

Estudio minucioso de radiografías y modelos y valoración de 

posibilidades; 

2) Recordar que el diámetro de los contornos expuestos vestib~ 
lar y lingual disminuye bruscamente por dentro del surco 
girigival; 

Tener en cuenta que no siempre se repara la lesión del pe
riodonto y tejidd gingival; 

.··· .. ·: 
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Reconocimiento de la forma y profundidad de la reducción ne 
cesaría en ~a corona dentaria µreparada para asegt ··ar la r~ 
tencion y permitir la reproducción del contorno nr :1::l del 

dient~ y suficiente espesor del material para el calor ade
cuado. 

Se requiere que haya un cierto espesor, igual o mayor que -

en la corona funda para cumplir con los requisitos del calor y -
translucidez en un frente estEtico. La preparación será una com
binación de la corona entera de metal y de la corona funda si es 
que se quiere asegurar una forma adecuada, así como el color y -

lal mínima visibilidad de metal. 

Para valorar la receptividad de un diente dado para la pre
paración ~e una corona con frente estfitico, se verificarin los -

siguientes !actores. 

1) Lollgitud de J.a corona clínica. 

2) Volumen vestibulolingual en el tercio .inicial de un diente_ 
anterior. 

3) 

4) 

Presencia o ausencia de un cíngulo bien definido en un dien 

te anterior. 

Convexidad del reborde del esmalte cervical. 

Extensión de los cuernos pulpares en relación con el ancho 

mesiodistal del cuello del d~enie. 

Relación de la pulpa del diente con e1·borde incisal o su-
perficie oclusal del diente, 

La relación supuesta de la pulpa con las caras vestibular y 

lingual. 

Posición de las zonas de contacto (vestibular o lingual .con 
respecto de la posición normal). 

Profundidad del surco gingival, 

' 
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10) Altura de las curvas del surco gingival en las caras mesial 
y distal 

11) Dirección del paso de inserción elegido. 

Los factores 1, 2, 3, se consideran conjuntamente si el dien 

te se utilizará como anclaje de puente porque su preparación ha 

de resistir la torsión y el brazo de palanca. En sentido inciso

cervical u oclusocervical la preparación terminada será mayor 

que la mitad de la longitud de la restauración colocada, y asi-

mismo tendrá metal que rodee el cingulo o en linguocervical sin 

que el hombro rodee todo el diente. Si un diente es demasiado 
delgado en su mitad incisal, o es muy corto, toda vez que no se 

haya recurrido a algOn medio paro n11mentnr la retención, genera! 

mente, el mufión no serA lo suficientemente resistente como para 
soportar las fuerzas de dislocación, a causa del desgaste que se 

requiere para proveer lugar para el armazón mct5lico y el mate-
riel estótico en el borde incisa! o cúspide vestibular. 

CRITERIO PARA GUIAR LA REDUCCION DE DIENTES. 

La dimensión mcsiodistal de los cuernos pulpares puede inv~ 

lidar el diente para la preparación de una corona con frente es

tético, o descartarlo definitivamente si el cuello del diente es 

angosto. El desgaste del diente serA el suficiente para que la -
corona que se construya tenga el color y volumen adecuados; sin 

que se altere la forma de los nichos, lo cual puede no ser facti_ 

ble si no hubo recesión pulpar. Si tal desgaste es impracticabl~ 
no se procederl a la preparación de la corona con frente estéti-

co. 

ton el fin de que la construccion de una corona con frente_ 
estético sea correcta, debe haber un espacio lib.re de 2 mm. a lo 

largo de un borde incisal d~ un diente anterior, o de la mi~ad -
·.vestibular de la superficie oclusal de un diente posterior. Este 

requisito eli~ina algunos dientes de clmaras pulpares irregula:-
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res irregulares en cuanto a ;;u forrn:i y ~Ml cuC'n1os n111 ·,re~; q11l' 

se exticn~en muy, hacia incis:il u oclusal. 

La proximidad de la pulpa a la cara vestibular no puede con 
trolarse radiográficamente, pero es preciso ~alorarla. Es conve
niente sop~sar la posibilidad de que la pulpa se halle muy próxl 
ma a esa CJra como p~ra darle la suficiente profundidad a la pr! 
paración de esa zona (de 1.4 noo. por lo general), porque no son 
raras las exposiciones pulpares en ese sitio. Si bien la endodon 
cia es un valioso auxiliar de la operatoria, es mejor hacer lo -
posible por evitarlo. Las mayores posibilidades para el mejor -
servicio.siempre se dan al utilizarse dientes vitales. 

Una larga observación de pacientes en quienes se realizaron 
preparacione.s con extensión cervical o hasta más allá de la in- -
serción periodontal, ha convencido a los autores que ello es una 
prftcticn inconveniente) hágase 6sta por vestibular, lingual, o -
proximal. Sin considerar la profundidad del surco gingjval en la 
zona, 1 mm. por debajo de la cresta gingi.v.al es suficiente para 
cualquier preparación, y en la mayoria de los casos alcanza con 
0.5 mm. La extensión apical de la preparación no cxcedcrfi la mi
tad de la profundidad del surco gingival, sobre todo si éste es 

playo. 

Es conveniente examinar los-modelos con el anuli:ador para 
determinar el patrón de inserción más ventajoso para todos los -
pilares y el mis adecuado para armonizar con el criterio que se 
acaba de exponer. 

rARA LA PREPARACION CORONA TOTAL CON FRENTE ESTETICO EN • 

1. - Con fresa de pera o rueda de toche se desgasta la cara pal.!!.' 
~ina desde el c[ngulo hasta el borde in¿isal ap~oximadamen
te. de 1.5 a 2 mm. dep~ndiendo. del choque del antagonista. 
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2.- Con fresa de rueda de coche se desgasta el borde incisal -
aproximadamente 3 mm. respetando los ángulo5 <listo y mesio 
incisal para formar dos aletas proximales. 

3.- Con fresa de flama se marca un surco en el eje longitudinal 
de la corona con una profundidad aproximada de 1 a 1.5 mm. 
Este surco nos servirá de guía para el paralelismo. Con es
ta fresa se inicia el desgaste ·primero hacia un lado y lue
ga hacia el otro, hasta emparejar el corte de la cara vest! 
bular. Al realizar este desgaste el punto de contacto se 
fractura, permitiendo libre acceso a las caras proximales.
El desgaste de esta ·cara podrá ser hasta de 2.5 mm. y esto 
dependerá de la vestibularizaclón Je la pieza y también del 
tamafto de la cámara pulpar. Es importante que el desgaste -
de esta cara se tome co~o referencia de inicio de corte -
1 mm. del borde cervical con el fin de permitir el acceso -
de una fresa cilindrica para el terminado gingival. 

4. - Con fresa cilíndrica se inicia el desgaste ~e las caras prE_ 
ximales pudifindosc realizar el corte desde la cara vestibu
lar pasando por las caras proximales y cara pa~atina, real! 
zando con esto un hombro, el cual deberh ir medio milímetro 
por debajo del borde libre de la encía. 

5.- Hay que tener las siguientes consideraciones para la elabo
ración de este retenedor ya que el medio de retención está 
dado únicamente por el paralelismo y ligera convergencia en 

cortes: 

El corte en vestibulr es totalmente convergente en sen
tido cérvico-incisal teniendo cuidado co'n la anatomíá -

de esta- cara, aunque generalmente casi llega a desapar~ 

cer. 

L~s cortes proximales nos darán una máxima retribución_ 
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por. lo que es necesario real izarlos con sum0 ·uidado, -

~ichos ~ortos son paralelos entre si, tenien<lu una lig! 
~a convergencia en sentido cérvico-incisal ap~uximada-
mente de 95 a 100° en relación con el hombro. 

c) d.tro elemento retentivo es el corte en la cara palatina. 
E.n este corte se deberá tener cuidado de seguir la ana
tomía de dichd cara y darle una ligera convergencia en 

sentido cérvico-incisal como se ha realizado en las pr~ 
paraciones anteriores. 

d) ~~l desgaste del borde incisal dependeri de qui tan lar-· 
ga sea la corona clínica en relación con sus caras pro
ximales. 

6.- Con fresa de flama sin estrías <le corte sb realiza el bisel 
del hombro y se redondean los fingulos correspondientes al -

borde incisa!. 

PASOS PARA LA PREPARACION CORONA TOTAL FRENTE ESTETICO EN PIEZAS 

POSTERIORES. 

' 1.- Desgaste la cara oclusal siguiendo su anatomia. Este desga~ 
te serl aproximadamente de 3 mm dependiendo del choque con 
la pieza antagonista, El corte se hace con fresa en ~orm~ -
de barril en forma de rueda de coche. 

,,~.~· ' .. , 
.2.- Cori .fresa de fisura o flama se realiza el desgaste de la C.!!_ 

·~ .. :·· 
ra· vestibular. Se tendrá cuidado de realizar el corte 1 mm 
antes de la zona gingival para dar espacio y guía para el -
hombro de la preparación. Este desgaste lleva una converge_!!. 
~ia en sentido cérvico-incisal y su angulación es aproxima
damente 10°. 

3." Con fresa de fisura se c_ontinúa el desgaste de la cara ves
tibular hacia'las caras proximales, las cuales han. sido pr~ 
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viamente separadas por el palo de naranja. Este desgaste d~ 
be ser aproximadamente de 5° en sentido c6rvico-oclusal y -

paralelos entre sí y con relación a las piezas contiguas. 

4.- Con fresa cilíndrica se realiza un hombro, el cual irá me
dio milímietro del borde libre de la encía. Este desgaste -
se empezari por vestibular, pasando por la cara mesial o -
distal y continulndolo por la cara palatina hasta unitse 
con la otra cara proximal. Hay que observar en este paso 
que al estar realizando el hombro, se deberá conservar tan
to la angulación de la cara vestibular como las caras proxi 
males y con esta misma convergencia hacia oclusal que puede 
ser de 5° a 9°. 

S.- Este hombro será biselado y se redondean las cóspides tanto 
palatinas como vestibulir~s. 

TERMINADOS G ING I VALES. 

Tenemos tres tipos de terminados gingivales: 

l. Terminado en hombro. 
2. _Terminado en bisel. 
3, Terminado hombro con bisel. 

Terminado en hombro.- Este tipo de terminado se utiliza 
tanto en piezas anteriores como posteriores y requiere de 
un desgaste o supel'ficie de chaflán de aproximadamente 1 mm·---'
su selado es bueno siempre y cuando la superficie del hom-
bro sea homogénea. 

Terminado en forma de bisel.- En &ste la caracteristicapri! 
cipaLes que el chaflln quede en punta o bis~l, pero preseg 
ta e_n ocasiones el inconveniente de no permitir la observa-
ción real de la línea· de terminado gingival por l_o que en -
ocasiories se queda ¿ortb el metal en esta linei, o bien hay 

.•/'. 
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sobre ex¡:eso de metal, el cual pucdc ocasionar ;1J raciones 

parodQntale&. Este terminado puede ser usado siempre y cuaª 
do te~ga una buena operatoria, fresas adecuadas y buenas im 
presiones, generalmente este ter~inado va combinado con el 
hombro con bisel. Las caras en las cuales generalmente se -
utilizan es en mesial, palatino y distal. 

3.- Terminado en forma de hombro con bisel.- En la actualidad 
este tipo de terminado es el que más se utiliza, ya que nos 
da la ventaja de un mejor asentamiento de la corona sobre -
el hombro y un mejor sellado gracias al bisel de dicho hom
bro .. También da mejores cualidades para las tomas de impre
sión y en este caso la linea de terminado gingival puede 
ser observada en forma uniforme por todas sus caras permi-
tiénd-onos la mejor adaptación del retenedor de la prepara- -

ción (En caso de prótesis). 
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TERMINACIONES GlNGIVALES 

HOMBRO CON BISE!. 
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C A P l T U L O V 

MATERIALES PARA .IMPRESION 

l 
Los procedimiento1 técnicos que requieren el uso de un mode 

lo de los dientes y tejidos adyacente.s, exigen gran exactitud. -
La exactrtud puede ser considerada bajo dos puntos de vista: re
productibilidad de detalles y estabilidad dimensional. El prime

ro está referido al grado de registro del material de impresi6n_ 
y es principalmente funci6n de su viscosidad. La necesidad de re 
producir detalles delicados varín según el procedimjento conside 
rado. 

Las impresiones para coronas o puentes reqtiieren mayor exaf 
titud en este aspecto. Diferentes tipos de materiales para impr~ 
si6n tie'ñen distintas pusibilidadcs _de reproc\uci r, y para cada -
tarea en particular, hay que seleccionar el .material adecuado. 

Un material con buena estabilidad dimensional es el que ma! 
tiene .su forma y tamafio durante un lapso pro1ongado. En términos 
~rácticos es aquel que puede ser conservado durante 24 a 48 ho-
ras con mínima distorsi6n. Es deseable que exista muy poco.o ni! 
g6n cambio dimensional hasta que la impresión sen vaciada, cual~ 

~uiera sea la sustancia utilizada ~ara confeccionar el modelo. 

Los cambios dimensionales que se producen en la boca míen-
tras: el material endurece o fragua son de obvia importancia y es 
de desear que también sean mínimos. 

Los problemas de la estabilidad dimensional pueden estar as~ 
ciados con la reacción de fraguado, los cambios de temperatura y 
humedad y la pérdida o toma de sustancias por parte de la in:pre
sión. Los cambios de la impresión debidos a la elasticidad del -
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muteri¡¡J y su aplicación clínicu en particular, serf111 analiza<los 

posteriormente. 

El material para impresiéin puede, introducirse <:11 muchas zo

nas retentivas de la boca, en especial la mitad gingivaJ <le lu -

corona de los dientes. Si tiene viscosidad suficientemente baja, 

fluirá en c1 espacio intcr<lcntario para reproducirlo, al retirar 

la impresión, esos pequcnos espesores de material tienden a des

garrarse. El material para impresión necesita tener 1<1 resisten

cia exacta como para romperse sólo en un punto y permitir su re

tiro de la boca sin dejar fragmc~tos en ella. 

Para conveniencia del paciente y del odontólogo los nwtcria 

les para impresión deben fraguar o endurecer en la boc;1 riipjda-

mente después de ser colocados. Sin embnrgo, tnmbi6~ es necesa

rio que tengan un adecuado 1 .icmpo de t raba.i o pura pcrmi ti r su 

mezcla, cargarlos en la cubeta y llevarlos a ln boca. Durante es 

te Qltimo procedimiento, el material debe tener viscosidad bas-

talltc rcduci da como para pcrmit ir su íntima adapatnci6n a los te

jidos a reproducir. Algunas técnicas de imp1·esión en odontología 

restauradora son miis complejas y el tiempo adicional pura el tr! 

bajo es iltll para permitir realizarlas antes de qud el material_ 

fragüe. 1\demás del factor tiempo, la aceptabilidad por parte del 

paciente también aumenta si el olor y sahor es agrndable y si 

puede ser utilizado el material en cantidad minima. 

Como los materiales para impresión entran en contacto con -

extensas zonas de la mucosa bucal, es importante que no sean 

t,óxicos ni irritantes, por cierto, la mayoría de los materiales 

empleados satisfacen este requisito. Algunos pacientes, sin cm--

. bargo, pueden ser hipersensibles o alfirgicos a algunos tipos de 

materiales para impresión; ~n esos casos deben ser evitados. 

Aunque los materiales para impresión pueden ser clasifica-· 

dos de varias formas diferentes, con frecuencia son di vi di.dos en 

:· l. 
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elásticos y !1º elásticos. Los materia.les no eliísti.cos .on: el ¡r.=_· 
so Paris,,compucstos para impresión o termoplásticos, pasta cin
quenólica,y ceras. 

Los materiales elásticos son: Los hidrocoloides reversible 
e irrever~ible y los elastómeros sintfiticos como son la silicona 
polisulfuro y poliésier. 

Por definición, un material elástico para impres1on tiene -
que transformarse de un estado fluido a uno sólido altamente 
elástico en las condiciones existentes en el medio bucal. 

MATERIALES PARA IMPRES ION E LAS TI COS. 

De este tip0 de materiales estudiaremos los más frecuente-
mente ut.Uizados en la práctica odontológica. 

HIDROCOLOIDES IRREVERSIBLES O ALGINATOS. 

Los hidrocoloides irreversibles para impresión son present! 
dos en forma de un polvo. Al ser mezclado con agua resulta en un 
sol viscoso que es llevado a la boca en una cubeto apropiada. 
Despufis de un tiempo, que varia de un produ~to o otro, se forma 
un gel elástico y puede ser retirada la impresión. Los componen
tes principales de estos materiales son sales del ácido algini-
·co, un derivado de las algas marinas, y por ello se denominan .al 

ginatos. 

El principal componente reactivo es una sal soluble de ici~ 
do alginico como el elginato de sodio, potasio o a~onio. El alg1_ 
nato de ·sodio es quizl el más utilizado y estl presente en el 
~polvo en tina proporción de alrededor del 12%. Este reacciona con. 

iones calcio para form~r un alginato de calcio insoluble. La fue~ 
te de estos .iones calcio es el sulfato de cllcio, también prese~ 
te en un 12%. Prira evitar la gelación inmediata, al realizar la 
mezcla con agua también hay que incorporar un retardador, const1_ 
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tuido por sales, como el fosfato de sodio y el fosfato trisódico 
las cuales reaccionan en forma preferencial con el sulfato de 
calcio, de manera que los iones de calcio no pueden reaccionar -
con el alginato de sodio hasta que s,e haya agotado el retardador. 
Con una contracción de fosfato trisódico del 2% es posible obte
ner un retardo que brinda al profesional un adecuado tiempo de -
trabajo. El sulfato de calcio es utilizado como proveedor de io
nes calcio, debido que es una sal ligeramente soluble y libera -
los iones lentamente. Con una sal mis soluble como el cloruro de 
calcio la reacción seria casi inmediat~ y no podría ser controla 
da la gel ación. 

Para mejorar la cohesión y disminuir la pegajusidad de la -
mezc~a hay que incorporar una alta proporción (hasta 701) de un 
relleno inerte. Con este propósito es utilizada la tierra de dia 
torneas, obtenida a partir de restos silíceos de pequeftas plan-
tas acuiticas denominadas, precisamente, diatomeas. 

Como en cualquier material para impresión, el tiempo de fra 
guado de un alginato debe ser controlado, a fin

1

de combinar un -
adecuado tiempo de trabajo con un corto lapso de permanencia en 
la boca. Este control esti principalmente en manos de los fabri
cantes que regulan la concentración de Jos returdadores y reco-
miendan una determinada rela~ión polvo-agua. Es preferible evi
tar modificaciones de esta relaci6n ya que, en general, estftn 
asociadas con cambios en la consistencia del sol y en las propi~ 
dades finales de la impresión. El clínico puede influir sobre la 
velocidad del fraguado. Los cálculos del fabricante estin basa-
dos en el uso de agua a temperatura ambiente. Un tiempo de fra
guado de 2-5 minutos es aceptable, aunque algunos productos fra
guan en menos de dos minutos. 

El alginato debe ser mezclado en una taza flexible con una 
espltula. grande y ambos implementos deben estar limpios. La con· 
taminación co~ yeso, ~or ejemplo~ podría acelerar el fraguado, -
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al proveer ele calcio adicional a la mezcla. El espatulado rápido 

contra las paredes <le la taza debe ser realizado durante el ticm 

po recomendaclo, que es genera 1 mente du un minuto. La mezc 1 a in su 

ficiente produce un "mojado" inadecuado, falta <le homogeneidad y 

menor resistencia fina 1, ya que las !'ihrillns del ge.! 50n <lestrul:_ 

das a medida que se for11wn y también se reduce el tiempo de tra

bajo. 

La lmpresi6n debe ser retirada con un movimiento rfipido, ya 

que los hidrocoloides se comportan müs elásticamente en esas co~ 

die iones. El reti ru lento in1'u]11,'ra largos pcríotlos <le <listor- --· 

sión que deben ser evitados ya que J;i estructura fibrilar se a1·

tera, impidiendo que la rcc11peración posterior sea total. En es

te aspecto Jos movimientos <le balanceo son los mas pcrjudiciale~ 

En este aspecto la recuperación es 111[1s cercana a la totalidad si 

el retiro es hecha r5pidamente. 

La impresión recién obtenida debe ser lavada con agua para 

eliminar de ella la saliva antes de proceder al vaciado. 

Los alginatos para impresión no son tóxicos ni irritantcs,

es un material muy utilizado. 

ELASTOMEROS SINTETICOS. 

Estos materiales pura impresión están basados en polímeros_ 

sint&ticos similares al caucho. Al principio son de peso molecu~ 

lar relativamente bajo y de consistencia fluida, pero al ser mez 

clados con un reactor apropiado, experimentan un aumento del gr! 

do de polimerización y entrecruzamiento quimico de sus cadenas,-

.d~ manera que es obtenido un sólido elistico. Esta transforma-

. ción constituye la base para usarlos como materiales para impre-

En la mayoría de los elastómeros sintéticos la polimeriza-

s_e prociuce, por medio de una reacció.n por condensación. Esto 
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determina la formación de subproductos, lo que provoca una pequ~ 
fta contracción durante la polimerización, especialmente si el 
producto es volátil. Como las moléculas se reorientan durante la 
polimerizació~, tienden a ocupar un espacio menor y esto explica 
la restante contracción de polimeriza'ción. Aunque la mayor parte 
de esta contracción cntinúa durante un lapso prolongado. Aunque_ 
los cambios dimensionales varían, los materiales en los que se -
libera un subproducto volátil son los que experimentan mayor cog 
tracción aunque la cantidad es, de todas maneras, bastante pequ! 
íía. 

Los elastómeros sintéticos tienen un coeficiente de expan-
sión térmica relativamente elevado. Este quizá representa un fBf 
tor de cambio dimensional de la impresión, más importante que -
los antes considerados. Las impresiones pueden sufrir diversos -
cambios de temperatur. El primero se produce al transferirla del 
ambiente bucal a temperatura ambiente, y este es probablemente -
el mayor. Al enviar Ja impresión nl laboratorio se producen fluf 
tuaciones subsiguientes en la temperntura. 

La contracción de un elastóm6ro para impresión se produce,
por lo tanto, por tres causas·: continuación de la reacción de P2. 
limerización, pérdida de componentes o subproductos volfrtiles y 

contracción térmica. Estos factores influyen en cierto grado en 
la exactitud dimensional pero por lo general, no en una magnitud 
tal que perjudique el uso de los materiales en la toma de impre

. sienes. La estabilidad dimensional de los elastómeros sintéticos 
varía de un producto a otro, pero es superior a largo plazo, que 
la de 1os hidrocol9ides. Si no es posible obtener el modelo en -

.,forma inmediata o a corto plazo después de obtenida la impresió~ 
los elastómeros son el material de elección. Otros factores, que 

. influyen la manipulación y lá aceptación por part'c del paciente, 
también avalan la selección de los elastómeros sintéticos para - · 
impr~siones de precisión. 
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La reproducción de detalles <lr los elastómcros sintéticos -

es muy buena.· Es .claro que la \·iscosi<l:1d en que :;e presentan c:n 

importante' y ésta depende de la c111t ida<l <le rcl 1e110 que contie-

nen. Con 1.¡1 mayoría de los productos es provista una pasta de ba 

ja viscosidad y ésta registra un:, canti<la<l de .detalles que la m~ 

yoria de los materiales para modelos y troqueles no son capaces 

de reproducir. Sin embargo, la fult·a de relleno produce est;ibill_ 

dad dimensional inferior, como resultado de !;1 contracción, tal 

como ya.fue anali.zado. 

Aunque Jos elastómeros sintéticos, en general, no son tóxi

cos ni irritantes, el sabor y olor de alsunos Je ellos es cues-

tionados por :1lg11nos pacientes. También es posible que generen -

hipersensibilidiid a algunos productos. Los tiempos de polimeriz~ 

ción o fraguado vnrían entre~ y 10 minutos y el uso de los mat! 

riales miís .lentos puede ser incómodo desde esto punto de vista. 

Loti elnsti'>nwros sinté>tii:os pueden sc;r clasi ficndos de acuc!_ 

do con la química de su componente principal. Existe~ fundamen-

talmentc tres grupos: slliconas, polisulfuros o poli0steres. 

Una cuarta variedad, el politio6ter, ha sido introducida filtima

mente. 

SILICONAS. 

Los elastómeros de silicona son polimeros basados en una ~a 

dena de polisiloxano, cuya forma .más frecuente es el polidimeti.!_ 

silqxano con grupos terminales oxidrilo. La longitud de .las cad! 

nas determina la viscosidad del material y las propiedades físi

cas del material de fraguado. Las cadenas mis largas forman un -

sólido mientras que las de menor peso molecular son líquidas. E~ 

tos liquidas de bajo peso molecular son utilizados como materia-· 

les de impresión. 

Existen varias presentaciones de las siliconas para impre-
sión. La base es suministrada en forma de pastas de viscosidad -

. ! ~ ... ' 
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so. 

La reproducción de detalles <le los elastómeros si nté1 icos -

es muy buena.· Es .claro que la viscosidad en que :;e; presentan en 

importante'y ésta depende de la cantidad de relleno que contie-

nen. Con l; mayoría ele los productos es provista t1na pasta de ba 

ja viscosidad y ésta registra t1n:1 cantidau de _deta.l lc~s que la m.'..1. 

yoria de los materiales para modelos y troqueles no son capaces 

de reproducir. Sin embargo, la falta de relleno produce estabil_l 

dad dimensional inferior, como resultado ele la contracción, tal 

corno ya.fue analizado. 

Aunque los elastómeros sintéticos, en general, no son tóxi

cos ni irritantes, ul sabor y olor ele alBunos de ellos es cues-

tionados por :1lg11nos pacientes. También es posible qt1e generen -

hipersensibilidad a algt1nos productos. Los tiempos de polimcriz! 

ción o fraguado varian entre 4 y 10 minutes y el t1so <le los wat~ 

riales más len tos puede ser incómodo desde este punto de vi.s·.:;a. 

Lo;; elnstómr•ros sintúticos p11eden ser dasi ficndos de acue!: 

do con la química de su componente principal.. Existen fundamen-

talmente tres grupos: siliconas, polisulfuros o poli0steres. 

Una cuarta variedad, el politio6tcr, ha sido introducida 6ltima

mente. 

SILICONAS. 

Los elastómeros de silicona son polímeros basados en una ~a 

dena de polisiloxano, cuya forma más frecuente es el polidimeti! 

siloxano con grupos terminales oxidrilo. La. longitud de las cad! 

.nas determina la viscosidad del material y las propiedades físi-. 

cas,del material de fraguado. Las cadenas más largas.forman un -

sólido mientras que las de menor peso molecular son líquidas, E~ 

tos liquides de bajo peso molecular son utilizados como materia-· 

les de impresión. 

Existen varias presentaciones de las siliconas para i~pre--
. . . . ; 

sión~ La base es suministrada en forma de pastas de vistosidad -

'.. ,_ ·., 
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variada o como una masa de tipo masilla. Rellenos inertes, como 
sílice, dióxido de titanio y óxido de cinc modific~n la viscosi
dad. Los tipus masilla contienen una proporción muy elevada de -
relleno. Lo más común es que el reacror sea suministrado en for
ma de líquido, aunque también existen algunos en forma de pasta~ 
Estos contienen un activador o ~atalizador y un agente de cade-
nas cruzadas. El primero es un compuesto orgánico de estano, tal 
como el octanoato de est~no o el dilaurato de butilo y estaño. -
Han sido utilizados distintos tipos de agentes de cadenas cruza
das, pero la ~ayoria son silicatos tetra-alquilicos, mientras -

que en los primeros productos eran utilizados siloxanosorgano-l~ 
drogenados. 

Las siliconas son los más elfisticos de los e]astómeros para 
impni°sión. Después de sufrir. una deformación del 12%, la deform! 
ción permanente al retirar la carga es del 1-2% en comparación -
con 4% para los polisulfuros. 

Las siliconas para impresión son limpias, agradables para -
trabajar y tienen un tiempo de fr,1guado clínico 'de alrededor de 
4 minutos. A menudo es difícil lograr la distribución uniforme -
del reactor en la base, si es liquido. Este problema es mis evi
dente cuando mezclamos un reactor liquido con una base de tip~ -
masilla. En este caso la velocidad de reacción puede ser difete!!_ 
te en algunas partes <le la impresi6n. Es mis fácil incorporar un 
reactor en forma de pasta de color que contraste con la base. En 
algunos productos los contenidos del reactor liquido tienden a -
cristalizarse en el extremo del dispensador. Eito modifica la -
composición del reactor y puede también influir en el volumen de 
las ~atas obtenidas. Algunos compuestos organometilicos son t6xi 
cos y el reactor debe ser manipulado lo menos posible. Una mez

cla adecuada evita que un ex.ceso de estos componentes quede li--

. bre en el material para i~presión en el momento de la colocación 
en la boca del paciente~ 
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Como al.gunos productos contienen tanto el acti vador como el 
agente de.cadenqs cruzadas, en un liquido o pasta se ~ucdc produ 
cir su de~erioro gradual, esto puede impedir que el material po
limerice cuando sea utilizado. La causa de esto es la inestabili 

dad del silicato tetra alquílico, especialmente en presencia del 
activador ~on estafio. La pasta puede experimentar algo de entre
cruzamiento de sus c~denas en forma espontinea. 

POLI SULFUROS. 

Los polisulfuros a veces son denominados elastómeros de Thio 
kol, ya que fue la corporación Thiokol la que desarrolló por pri 
mera vez-un polímero similar al que con~tituye la base de estos 
productos tamhifin. Este material tambi6n puede serle aplicado al 
t6rmino mercaptano, ya que contiene grupos -SH. Con alguna fre-
cuencia también son denominados cauchos. Son utilizados en forma 
de dos pastas que al ser mezcladas producen un sólid0 elistico.
Existe una gama de viscosidades, pero algunos productos son su
ministrados con un diluyente para reducir la viscosldaJ de un ma 
terial base. 

Una pasta contiene el polímero liquido; ~ste es viscoso y -
con relleno inerte, generalmente el dióxido'de titanio, forma 
una pasta de viscosidad variable segün la proporción en que sean 
mezclados. El reactor contiene un agente oxidante mis u~ilizado_ 
es el dióxido de plomo. Esta sustancia le otorga color marrón a 
la pasta. Para obviar ciertas dificultades derivadas del dióxido 
de plomo han sido usadas algunos otros age~tes oxidantes, aunque 

. en la práctica no necesariamente son mejores, ya que pueden pro
ducir algunos inconvenientes. Pueden ser, hdroperóxidos orgáni-

.cos como el hidroperóxido de cumeno y sales de cobre, que le im
parten colores ~aracteristicos a las pastas reactoras. La caneen 
traci6n del per5xido d~ plomo oscila entre un 52 y 82 por cientB 

La estabilidad dimensional de los elastómeros de polisulfu
S6lo las siliconas que polimerizan por adición sonCl 



53. 

superiores en este aspecto. Los materiales qu~ emplean reactores 
que no son el dióxido de plomo presentan algunos problemas. Los 
hidroperóxido~ orglnicos son volátiles y, al perderlos, el mate
rial fraguado se contrae, distorsion~ndo la impresión. Las sales 
de cobre p~ •. ~1ten obtener buena estabilidad dimensional, pero el 
producto final es inestable. La elasticidad de los polisulfuros_ 
no es tan buena como la de las siliconas y, en sentido, existen 
diferencias entre distintas marcas comerciales. 

El dióxido de plomo determina que el material sea dificil -
de trabajar y el olor del polimcro es desagradable para algunos_ 
pacientes. El tiempo de polimerización algo prolongarlo puede re· 
presentar otra fuente de incomodidad para el paciente; oscila e;:i. 
tre 4 a 8 minutos, pero a veces pueden ser necesarios 10 minuto:s 
para 'lograr un fraguado y elasticidad adecuados. El calor y la ,~ 

humedad aceleran la rea ce ión. ;\une¡ u e e 1 tiempo de fraguado pued/il 
ser disminuido incorporando una gota de agua a l·a mezcla, es dj,

ficil controlar su efecto y, por lo tanto, la práctica no es re

comendable. 

Los elast6meros han sido utilizados ampliamente en prótesis 
y sus propiedades los hacen ideales para las impresiones en tra
bajos de coronas y puentes. En estos casos es necesario un mate
rial de elevadu exactitud, ya que un pequeño error puede determi 

_ nar que el ajuste de ,la restauración sea aceptable. Generalmente 
son tomadas las impresiones combinando el uso de pasta baja y de 

,alt'a viscos.idad para lograr buena reproducción de detalles, a 
lós que contribuye ia primera y gran estabilidad dimensional y -
r~s~stencia a partir de la segunda. Las t&cnicas para la toma de 

impresión serán descritas en otro capítulo. 

, TOMA DE IMPRESION. 

Como en cualquier tratamiento de prótesis, la toma de impr~ 
=~i~n es un aspecto que reviste una gran importancia para el, ~~i

ta del tratamiento. 
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La impresión por ser unn reproducción de los tc:i i(i.•s duros __ 
y blandos del án:a de trabajo, debe ser por lo tanto, lo más exa~ 
ta y fiel ~~sible; para lograr la fidelidad y exactitud requeri-

• 
das para un buen trabajo es indispensable utilizar una técnica -
de impresión lo más completa, que nos brinde los mejores resulta 
dos. 

Existen muchas técnicas de impresión, desde lo más sencillo 
hasta l~ más sofisticado, en esta ocasión hablaremos de la técni 
ca que para nosotros es la más adecuada para la elaboración de -
coronas y prótesis con preparaciones de coronas totales. 

Esta técnica consiste en una impresión combinada, ya que se 
utilizan varios materiales de impresión. 

MATERIAL: 

Algiáato, yeso piedra, acrílico autopolimerizable; separa-
dor para yeso y acrílico, pincel; silicón pesado y ligero, ·hilo 
retractar de encía, godete do vidrio, espátula para mezclar acrí 
lico. 

PROCEDIMIENTO: 

Se toma una impresión lo mejor posible en alginato, del área 
de trabajo. 

Se corre· el modelo en yeso piedra y se limitan los cuellos -
de los dientes en las preparaciones. 

Se colo.ca separador al modelo de yeso. 

Se prepara el acrílico en el godete y se procede a cubrir • 
los munones para elaborar cofias individuales. 

Por la parte incisa! se coloca una banda de acrílico para -
uriir todas las cofias. 

Una vez polimerizado el acrílico, se retira del inodelo y se 
limitan los cuellos quitando exc~dentes· y posteriormente se 

•'t ', 
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hacen perforaciones en la parte m5s superlor de las cofias 
con una fresa de bola del nGmero 4. 

Hasta aquí hemos obtenido lo que sería un portaimpresión in 
di vidual. 

7.- Se coloca el retractar gingival en todas y cada una de las 
preparaciones en la boca del paciente. 

8.- Se prueban las cofias en las preparaciones y se hacen los -
ajustes ~ecesarios para que bajen hasta el nivel de la ter
minación de las preparaciones. 

9.- Se prepara el silicón pesado y se coloca dentro de las co-
fias de acrilico y se llevan a las preparaciones previo se
cado <le 6stas, y se presiona firmemente hacia las termina-
ciones gingivales dejando salir el excedente por los orifi
cios practicados en la parte incisa! de las cofias. 

10.- Se retira li1 ·imprcs1on de silicón pcsadu, se seca, y se pr_Q 
cede a hacer un desgaste interno de las cofias, respetando_ 
lo que sería la terminación gngival, con el, objeto de dar -
espacio al material de impresión. Tambi~n se elimina el si
licón que quede obturando el orificio en la parte incisa! -
de las cofias. 

11.- Se prepara el silicón ligero y se coloca dentro de las co-
flas para rectificar la impresión y se lleva a la boca pre
vio secado, se presiona firmemente y uniforme y esperamos a 
que polimerice. 

12.- Se retira la impresión, se eliminan excedentes del material 
y se coloca nuevamente en las preparaciones. 

Con las cofias en las preparaciones, se tom~ una impresi6n_ 
convencional, con un portaimpresiones total y algin&to. 

14.~ Se retira el portaimpresiones de ia boca y vemos que en el 
alginato se.encuentran las cofias formando parte de la mis
ma impresión. 
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15.- Se proccd§ a enjuagar In impresión para correr el ~odelo, -
se recomienda utilizar pins, para elaborar dados i11<lividua
les de'.trabajo. 

A. Cofias de Acrílico 
B. Férula Incisa! 
C. Orificios de Escape 

/' . f ,\, 



C A P I T U L O VI 

PROCEDIMIENTOS DE LABORATORIO PARA ELABORAR LA ESTRUCTURA 
METALICA PARA SOPORTAR EL MATERIAL ESTETICO ISOSIT 

57. 

El procedimiento que se emplea es muy simple, consiste en -

modelar primero cada uno ~e los mufiones de las preparaciones, 

dando un espesor de . 5 mm aproximadamente, después se procede a 

modelar las caras masticatorias, palatina o lingual en dientes -

anteriores y colusal en dientes posteriores, de igual forma que 

una corona que lleva frente de acrílico. 

C'm110 ya se sabe la retención de metal al Isosit se lleva a 

cabo por mecánica, necesitamos poner en la parte anterior del m_g 
ftón un elemento retentivo y esto lo conseguiremo~ por medio de -

las llamadas perlas de retención que no son sino pequeftas esfe-

ras de un material plfistiro c¡uc se pega a la cera, distribuyénd~ 

las en su cara labial. 

El revestido ser5 de acuerdo con el metal que se desee uti

lizar ya sea si es de baja o alta fusión, lo que sí se recomien

da en ambos casos, es colocar cueles de 3 mm de diámetro para fa 

cilitar la entrada del metal y un buen vaciado. 

El vaciado será de acuerdo con las especificaciones del me
tal que se use, después del vaciado se limpian las coronas, lue

go se pulen y ya se encuentran listas para probarlas al pacien-

te. 

Después de esto procederemos a colocarles el frente estéti

co de Isosit. 
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DISE~O DE LA ESTRUCTURA METALICA 

... ; 



C A P 1 T U L O Vil 

PROCEDIMIENTOS DE LABORATORIQ EN LA ELABORACION 
DE FRENTES ESTETICOS CON MATERIAL ISOSIT 

MATERIAL Y EQUIPO: 

59. 

A) Una olla de cocimiento con las siguientes características: -
Que pueda soportar 85 libras de presión de aire y que tenga_ 
una resistencia que nos pueda mantener 120° de calor constan 
te y que cuente con un TIMER regulable. 

B) Un vibrador (amalgamador) de alta frecuencia. 

C) Esp&tulas de plástico, espátulas met&llcas para aplicar el -
material, pinceles y cucharillas de medición. 

D) Pasta (Bowing Crosslink) - (Resina), envasado en jeringas -
graduadas para su fácil manejo. 

E) Polvos carga (dióxido de silicio) con diferentes colores que 
abarcan tonos de incisal, dentina y cervical. 

F) Polvo catalizador que deberá estar presente en todas las mez 
clas, para llevar a cabo la correcta polimerización. 

G) Polvos opacadores en diferentes tonos que se utilizarán de -
acuerdo a una tabla de correspondencias. 

Líquido Colorstat (líquido para aplicar el opacador). 

Separating Model (separador para •odelos). 

Fluí t acti vadúr, juego .di: líquidos que se unen para poder 
ser aplicados y van a terwr la .propiedad de aislar al Isosit 
a la hora del cocimiento para evitar la oxidación del mismo~ 
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asi tambi6n, es un acondicionador entre el Tsosit polimeri

zado y nuev~ capa de Isosit, tambi6n se utilizo para modifi 

car la densidad de las masas por aplicar. 

L) Cápsulas con identificación por colores para el almacenamie~ 
to de las masas preparadas. 

M) Lozeta de cerlmica para preparar Opaquer y manejar las ma

sas preparadas. 
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C A P I T U L O VIII 

TECNICA PARA EL MANEJO DE ISOSIT 

En una clpisula, en la cual está identificado el color que 
vamos a preparar, se col~can 1 ó 2 medidas de polvo del color CQ 

rrespondiente, asímismo, se agrega 1 ó 2 rallas de past~ Cross-
link, segQn las porciones que se preparen, inmediatamente se to
ma una lfledida con la cucharilla correspondiente del catalizador_ 
y se incorpora a la cfipsuia, se cierra la cfipsula y se lleva al 
vibrador de altR frecuencia y se vibra durante 30 segundos, se -
realiza el mismo procedimiento para preparar las masas de cervi
cal, en este momento es conveniente llevar a cabo un registro en 
un cuaderno de la fecha en que ha sido preparado esta porción de 
material, ya que tiene una vigencia hasta db seis meses, tenien
do dicho registro ser~ posible saber si el material almacenado -
puede ser utilizado o no. Con esto queremos decir, que práctica
mente no hay desperdicios del material. 

En la lozeta de cerámica se coloca el pclvo opacador, el 
que corresponda al color que vamos a aplicar. se agregan 1 ó 2 -

·,' gotas de I.íquido Colorstat y se mczcl:i, se procede a opacar, apl,!. 
cando con un pincel a la superficie del metal que recibir& al 
'Isosit, se deja secar por 5 minutos. 

Con la espátula de plistico, eitraemos de l& cipsula el ma
_ terial ya preparado para evitar rayar el interior de la clpsula, 
si coloca la masa en la lozeta cerirn)ca y con la espátula metil! 

ca se aplasta tratando de mezclarla ~ modo de cemento medicado o 
~ertna, hasta que se note u~a consistencia homoglnea, la primer 
masa que se va a aplicar corresponde al matiz cervical, para ha
cer esto, se lleva hacia el metal con una espitula metálica pre-

•( .·· 
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viamente impr~gnada de 11 qu ido Septo r, p:ira ev i t 11 r que ·e adhie

r:, el mater,ial a la espátula se presiona contra el metal a nivel 

del tercio ~edio de la pieza, para hacer esto nos podemos apoyar 
de un pincel que cst6 impregnado en Septor. En seguida se coloca 

la masa que corresponda a la dentini, &sta deberá aplicarse del 

tercio incisa! hacia el tercio cervical bajo los mismos procedi
mientos anteriores, e~ este momento, si lo desea el operador, 

puede meterse a cocer el material en la olla, o si la habilidad 

del oper.ador lo permite, procederá a la aplicación de la masa in 
cisal en la misma forma que las anteriores. 

Si se decide cocer sin el incisal se pondrá a cocer en la -

olla durante 3 minutos a 85 lihras do presión y 120 ºC de la tem 

peratu.ra, para meter a cocer el m:itcrial, es necesario cubrirlo_ 

con fluid ·activador por medio de 1m pinc:01, p:l!':l C'.'Í tar oxida-

ción durante el cocimiento. Dcspu6s de este paso, se saca de la 

olla, se enfria en agua corriente y se seca con aire, despu&s se 

procede}5 a rebajar con piedras abrasivas ul excedente de mate-

ria! para dar espacio al elemento inci sal, una vez hecha esta 

preparación nuevamente se aplica un huno de fluid activador y se 

procede a colocar el color incisal bejo los procedimientos antes 
mencionados, se le coloca una última pincela.¡la de fluid activa-

dar y se introduce a la olla de cocimiento durante seis minutos 
a 85 libras de presión y a unu teuqJuratura de 120 ºC. 

Se procede a sacarlo, se lara con n¡:11a corriente y se seca 

con aire. En este punto tenemos totalmente procesado el frente -
estético y solo restará pulirlo, esto lo logramos mediante el 

mismo mAtodo que se utiliza para pulir cualquier acrilico conve! 

cional. Para ditho procedimiento no~ ayudamos de piedras abrasi
~as, puntas de hule borla de manta con pasta abrasiva para darle. 

brillo y tersura .. 
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e o N e L u s 1 'o N E s 

Al término del presente trabajo llegamos a la conclusión 

que el Isosit, es un material, que dadas sus caracteristicas fi

sicas, químicas, técnicas y estéticas, puede tener una aplicación 

confiable r satisfactori~ en la elaboración de frentes estéticos 

en pr.ótes is de coronas y puentes, ya que no encontramos ninguna_ 

desventaja en comparación cori materiales como la porcelana y el 

acrilico, y en cambio, consideramos que posee ve.ntaja sobre és-

tos, por lo tanto, puede significar otra opción en el desarrollo 

de un tratamiento protésico. 

En un panorama general, consideramos de gran importancia la 

investigación que se lleva a cabo tanto a nivel profesional como 

el que realizan laboratorios comerciales, ya que sin duda, el • 

producto de estas investigaciones será en provecho de una mayor 

comodidad y eficiencia en el ejercicio de la profesión odontoló· 

.&ica. 
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