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l N T R o o u e e l o N 

A travGa de la historia odontol&Rica han exiotldo 

ndelantos, pero loe mSn grandes han sido en la Gpoca actunl, 

principalmente en lo que respecta a loH materiales dentnles 

y a sus t~cnicas. En 1907, TaRBnrt
1 

introdujo las incruut~ 

ciones en oro col4dn; con este aran adelanto, varios invcn-

tigadores cmpezurnn a cxpcrimentur su t~cnica para postcrioL 

mente perfeccionarln. 

Pero nos encontramos con el problema que hasta ln 

actualidad prevalece, sobre la mala adnp1nci6n de los coln-

dos en el tr1Jquel o la cavidad; ista entr'b~ e~ lub camb1ou 

de volfimen que sufren los materiales empl~ado• durante el -

proceso de su elaboraci6n, ya que para In ohtenci6n de col~ 

dos se ruenta con materiales que siempre tttifrcrt de dintorsio 

nes o cnmhioR dimcnHionnlcs. 

Por lo tnnto, el odontólogo, aBÍ corno el técnico-

dental necesitan CHtnr cnpncitados parn trnbajar corrcctamcrr 

te estos materinleH, y eAtnr continuamente en contacto con-

los recientes :ldelantos que día a d:L1 11p cxperitnf.~ntan en en 

te campo do In odonrolog[n. 
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G E N E R A L 1 D A D E S 

Probablemente, el obstáculo más orande en la repro

duccl6n exacta de un colado lo constituyen la~ variaciones de la 

cera y de la investidura. Huchas de estas variables son Inheren

tes al material e inevitables, pero pueden >rr dlsminuídas y con

trolA<lAs en alto grado si se tiene conoclml~tllo de su existencia. 

Para que el patr6n de cera curnpl¡¡ w cometido de re

producir con exactitud las características 1111nt6micas del diente, 

debe de estar bien adaptado a éste o a nuestro tr'Jquel. Por lo --

cual, nosotros deseamos un colado que con un rnlrdmo de retoques a

dapte bien a nuestra cavidad y tenga un correcto ~~1 !~d~ ;;;a¡yi11di. 

La mayoría de los materiales que intervienen"" ol proceso de la e

laboraci6n de un patrón de cera para colado c\t~n sujetos a cambios 

de volúmcn. Por esta razón, debemos conocer y dominar las propied,i

des física, dt• estos materiales, así coroo su monlpulaci6n; y seguir 

las instrucciones que nos dá el fabricante, pnr.i así poder obtener 

colados que reproduzcan con un mínimo dr. dlstflr•.16n o alteración

de los p~trone' de cera. 

Entre los míltcriules que intervienen en In 11~1r11Jf~cturaci6n del culil

do, vamos H m<"ncionor cxclusiv,1mnnte: Com¡HJ~fc:.10n. cspecificaclon~s 

Uc la Asocit1c i(1n Dental /\mcr icarw 7 y técnl<.d~) dt.~ tr.1bajo de ln~• • rr;¡i; 

dcntalr.• pnra colado y los productos de lnvn•tlml~nto dental pftrn --
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colados dé º'º• ya que cada uno de éstos tiene un valor im

portante pa•a la elaboraciún de trabajos más exactos y que 

tengan una aceptable adaptaciún en nuestro troquel o cavidad. 
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CAP!TULC 

COMPOSICION Y ESPECIFICACIONES DK LA ASOCIACION 

DENTAL AMERICANA lll'. LAS CI'.RAfi DI::NTALES 

PARA COl.ADO 

Se han publicado varias f!rmulas de ceras para p~ 

Lroncu, algun11s de ~llnu sumamente complejas; sin embarRO,

lou componenteH de lnu cerns porn colados comerciales no -

,¡c111 ¡iublicados; poro una rrvir1inl1 ,te ?n literatura muestrn-

t¡ttc una cera <lental para colnllou debe llevar: <:era parnfi-

na, cera carnnuba, cera de nhcj1l, ccrn c·~ndelilla, goma da

mmara y algún material colorante. 

CERA l'ARAFINA 

Esta se halla preoentc en un 40 n 60 por ciento 3 -

y tiene ln cnrncteristica Jr 11accr mol<lüi•hle a ln cera por-

debajo <le tt\I temperatura de fusión 4 
lamcntnblemcnte ln pa-

rafina se r1~camn cuando se t11 J 1 n en frias y no prcAcntn una 

aupcrficic lisa y p;laseada Jucp,o 1\e flamcndn, que son rC!qui_ 

sitos que debe pos~rr una ccrn pnra pntrnnes, as{ como tnm

bi~n tiene el defecto de tener un alto cscurrimi~nto, por -

consiRui~ntc, ne le ;1~aden modificndoreu. 

CERA C:AHNAllllA 

Entn ca sumamente durn y con unn tempcrnturA de -
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fuei5n relativamente alta6 , t1e combina con la parafina para 

evltnr el alto grado de cncurrimicnto que ~ata tiene, posee 

un olor agradable, se hallo presente en un 25 por ciento 7 • 

CERA DE ABEJA 

Esta se encuentrn en un 5 por ciento y es un prn~ 

dueto de cera de abeja ref inada 8
, se usa porque en combina

ción con la parafina produce pequeños aumentos en la tempe

ratura de fusi6n y disminuye el cscurrimiento9 . 

CERA CANDELILLA 

En forma parcial o total se puede reemplazar la -

carnuuba por esta cera, lo que contribuye a dnr a la cera P! 

ra pntrones las mismas cunlidadcs genernlcs qi1e la carnnuba, 

pero tiene un punto de f usi6n m&s bajo y no ea tan dura como 

ésta 10 . 

GOMA DAMMAllA 

&R una r~sinn natural y He r1find~ n la pnrnfinn p~ 

ra mejorar la liHura en ~1 moldcndo y para nt1mentnr ttu re--

nistcncio a la frncturn y al escamado. Contribuye, tamhíén, 

a que la ccrn sen mis ri~ida y a que tenKA Aupcr[i.cic llHo

y Juntro8n 11 . 

COLORANTES OLOESOLUULES 
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Son usados en paquaRali cunLidades y son b~sicamen

te para añadir color
12

• 

Bl uso de ceras sint6tlcas en la elaboraci6n de p~ 

ahora es permitido por l~ especL[icaci&n
13

• En ra--

z5n del punto de fusi6n de las c~rns sint~ticaa (que eu m~s-

alto), se puede incorporar mayor cantidad de parafina, con -

lo qur se consigue mejorar las cunlidaden del producto 14 

ESPECIFICACIONES Y REQUERIHLENTOS 

La especificaci&n No. 4 de la A"ociaci&n Dental A-

me:ricnna divide actualmente laR ceras de11tnlca para colados-

en tren tipos
15

• 
16 

Tipo A, c~r• dura de poco o bajo escu-

rrimiento, que es usada en algunnH t¡cnicne indirectos; Ti-

po R (at1te1\ tipo I) usada parn L~cnicas tiircctan; y Tipo e -

(antes tipu l !) usada parn el mltodo indirecto en la rppro-

ducci5n de i11crustacioncH y cnruilnn
17 

Los tres tCQlJ~rimientl111 que exige la eRpecifi,:n_--

ción conciernen n.l resi<luo, al cucurrimicnto y a la ti:Xpans iOn 

tSrruicu de laH cerna d~ntnlcs pnrn colado de incrustnclo11~a. 

Hf.S !.DUO 

Al uuar ln t6cnica de cnlado por cera p~rdi<ltt, el-
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patr6n de cera conforma el delineamiento del molde dentro del 

cual la aleaci6n de oro se cuela, parA ~sto, a medida que es-

ta temperatura aumenta, la cera se lic~o, hierve, y finnlmcn

te ee corboniza18 ; parte de la cera fundida es absorbidn por

el reveRtimiento y el carb6n residual producto de ln igníci6n 

queda incluida en ~l. Ln especificacl6n preacribe una cera -

que tenRn un m~ximo de residuo no vol4til de un .10% a una -

temperatura de SOOºc 19 , ya que ei han quedado particulas de -

cera cuando ln aleacifin fundida penetro en el molde y tomo con 

tacto con ellas, provoca explosiones que, n nu vez, pueden pr~ 

ducir una presi5n suficiente como para Impedir que el molde -

ae llene por completo 22 

ESCURRIMIENTO 

Hemos mencionado anteriormenle la palabra escurri-

miento, vora poder entender de lo que vamos a hablar debemos-

d~finirl~ como: la propiedad de algunnA materiales que bajo-

una detcrminndn cnrgn continufin deformnodosc o escurri6ndose

sin que haya aumentos de la magnitud d~ la fuerza ap1icudn 20 • 

Entonces unn de las propi~do~rn q11c deben d~ tener-

lns t~r;in del Ti.pe B ea ln Jr prcD<!1\l1'r l1na niilrcnda p]nntici-

dad o eh1'1Jrrimicnto a 1111n tcmpcrnturr1 l IR~rnmcnte Utt¡Jt~rit1r n-

In da In hocn. 1:1 CH<'•Jrrimic11to n ~:'t" Lcmpcraturn ¡1rrmitu -
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retirar el patr6n de cera de la cavidad dentaria a la tempe

ratura ambiente sin dlstorsl6n • Asr como las ceras del Tipo 

e deben de tener un escurrimiento mayor que la temperatura 

ambiente. 

Para ésto, las ceras deben poseer un escurrl---

miento entre 70 y 90 por ciento, a una temperatura de 43ºa-

46C21 y.1 que es aproximadamente la temperatura en la que se 

encuentna 1" cePa para ser i·nsertada en la cavidad, y de no-

tener •uflctente plasticidad, no flutrá dentro de ella nl co-

piará los detalles de la misma. Estas variaciones deben de te-

nene muy en cuenta en cualquier técnka cuyA ll>'lta sea lograr-

co 1 ad os exactos. 

EXPANSION TERMl~A DE LA CERA 

Aunque no haya ningún requisi·to concerniente a la 

expans h'ín térm it:a de 1 os t i·pos 1nd1 rcc tos d;,dos por 1 a espec i -

f i'Cac Mn. • l<¡unos fabricantes proveen es ta informa e itin en sus 

ceras comt'J un . .., guí-a ,, In!> dcntista!i 21.t ; p1~ro en las técnicas 

dil"cctA~ e5t11mos. conc ientr.9 que e1 patrón dt! cr.ra confonrado 

a la temperatura bucal y ~nfri·ado po~tcrlorm•·nt~ a la tempera-

tura ambiente, los crrorc~ de contracci6n p1J~rl~n ser de consl-

dcrdblc importancia y es por ésto que la e•p~cificaci6n cxige

ára la-. ccrns del Tipo B un máximo de 0.6 por ci~nto de cambio 

d imcn-.1«111.il 1 incal entre L1s t(!mpcr,1tura' •h· 25"C ; 37°C 7.3. 
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La mayoría de los metales y aleaciones, cuando pa

san del estado liquido al s611do, se contraen25 ; para compen--

sar estas contracciones, e~ necesario muchas veces, permitir la 

axpansllón térmica de la cera durante el fraguado del revestí--

miento, mientras se nk'.lntlcnl' el patrón de cera a la misma tempe• 

rntura a ta cual fue hecho; 6•to puede ser logrado con tas 1 la·-

madas técnicas de expan\IÓn higroscópica, qur. posteriormente men· 

clon<1remos. 
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CAPITULO 11 

CONFECCION DEL PATRON DE CERA 

Existen varias técnicas con respecto al modelado 

del patr6n de cera; pero prácticamente todas ellas se dividen 

en dos grupos. l'Las que se tallan sobre un troquel se supone 

está libre de imperfecciones dimensionales, para posteriorme!!_ 

te proceder al colado (Técnica lndirecta)Z6 y z• en las que se 

talla el patrón de cera directamente en la cavidad del diente 

y después hacer el coladCJ (Técnica directa). Esta últlrn.i ya en 

desuso y son pocos los dentistas que actualmente la usan; esto 

es principalmente por la lntroduccl6n de los materiales elfi•tl 

cos para impresión. La técnica Indirecta está particularmente· 

Indicada para la construcción de prótesis y coronas, mientra-,-

que el método directo está indicado principalmente para traba-

jos de operatoria dental, coronas )/4 anteriores, lncrustaclo-

nes de 111 y lV clase, incrustaciones pivotadas, así como parn 

incru~tnciones peque~as. 

En lo que a ""ªc ti tud '•" refiere, 1 a pr i ne i pa 1 ven-

taja del método !directo es que todas las superficies del phtr6n 

de cera estfin dircctílr-ientc bajo el campo vi".ual dr.1 operador-. Pe ... 

ro tiene la desventaja de tener errore,, dr:bido al uso de dlfc-

rt!lltr.~ materiales y a '•U manipu1ncí{m, como ':>on: m:ttr.rinler, pnrn 

lmpr~~l6n y ~1J técnicil, r:.on-:.trucc.i6n y m.:ll~riil1 para el t.rrx¡u~I. 
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y la preparaci6n del patrón de cera. En lo que se ref lere al 

método directo, tiene la ventaja de que se restrlnqen sus e

rrores a la cera y construcción, pero tiene el defecto de que 

pat'a su esculpido de la cera o¡,e cuenta con zonas poco accesi

bles a la visión del operador, así como también la incomodi-

dad que éstas representante (lMa su tallado, ya qui!(•~ impo-

slble para el odontólogo evnluar convenientemente las separa

clone~ marginales de la restauración en las partes qinqlvales. 

Sin embargo, si los distintos métodos se 11\ilnipu

I an con 1 os proced imi en tos adecuados, ta 1 es errnre; nn debcn

causar inquietud. Por lo tanto, la elección a scqulr en cada

uno de los métodos, deberá ser de preferencia personal. 

Como procedimiento de rutina , los mejores pa-

trones de cera se confeccionan en el laboratorio ~obre troque

les que se obtienen de impresiones elisticas. Ho hay técnica -

perfecta p.ir.1 reproducir en la cera exnct.1mente los det<1 lle' de 

la cavidad. Todo cambio dlmen.,ional posible que esté al .1lc.1n

ce del operador, se deberl compensar en las fases subsl~uicnte~ 

del proceso del colado. 

El procedimiento de encerado m{¡!; satlsfoctorio "e~ 

el el~ mnntcner 1.1 b.1t'rlta de cera cnclm.i d~ 111 llmM y hacr.rl~

rol111· hasta que 5c plastifique. Se le ama,,, con los dedo~ y~" 
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le dá la forma aproximada a la de la cavidad o troquel; se le 

Inserta en el troquel a la temperatura m.h alta que sea posi

ble y mientras sol idlflca se le mantiene i.'1jn prcsión"2ª. SI 

bien es cierto que es buena técnica de enc~rado tiene el de--

fecto de tener un alto grado de tensiones Internas, así como 

la cual ldad de tener un mínimo de expanslót1 térmica de la --

cera29 , Con esta ténica, se puede contar ¡¡ora el moldeado de 

patrones de cera bajo cualquiera de los do, métodos. 

Otro método que idearon Phllllps y Olkem1l30, 3I es 

el de sumergir el troquel en cera líquida, pero como veremos -

mh adelante, tiene el defecto de tener unri qran contracción -

térmica. 

Si la cera se vierte fundidil dentro del troquel,se 

produciría una gran contracción y si bien ~~ cierto que con esta 

técnica se loqran patrone~ de cera rr.ás uní formc5 y con tensiones 

internas d~ m~nor gr~<to~ existe un lncnnv~r1iente que consiste -

en que Id t;rr~ presente una contrn~ci6n ll,1e~l t~rmica ~umamcn-

te lnten'>•• que es de .03 por ciento por qrodo F 32 , por encima--

de la tc.mpt":riltura buca 1 ~ ésta es la ra1.fJr, w">r la que a vece~ , para 

corregir cHa contracción es necesario r1-fundlr profundamente la-

cera en I~~ ~re~s mar~inales aplicando tir~,16n hast~ que ocurra 

el cnfriaml~nto; si se tiene el cuidado r1c npllcnr un excedente de 

cer;i nn e~'" zonas marginales, ésta adapt,.rlí aún con más exactitud 
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y compensará mejor los efectos de la contracción. Se puede usar 

esta técnica si se tiene en consideración esa contracción, así 

como tener el cuidado de no evaporor alguno de los elementos -

constitutivos de la cera si se calienta demasiado. 

Otro procedimiento de en~erado es el de cnnstrulr

cl modelo mediante adiciones sucesiva~ de cera derretida. La --

cerd ~e contrae cuando se enfría y 3qregando pequel\as cantldade1 

de cera en forma sucesiva, se dlí opnrtun 1 dad para que cada vez -

se sol idlfique antes de al\adir la Cilpa •iguíento f de éstu mane-

ra se compensa la contracción a medid~ que se ve comr>letando el

mode1o. Los patrone5 construirlos con ~sta tCcnic~ tienen un míni-

mo de tensión interna y se reducen apreclablementt'! las posibili

dades de cambios dimensionales cuando se retiran de! trnque133 .Pe

ro tambiin tienen el defecto de que se Introducen tensiones debidas 

al desigual enfriamiento de la parte a~adida al existente ya enfr!a

dll, ndcmás, é5ta trae cr>m0 consccuenc.i:; una relajación de la':i partes 

ya cubif!rU.1~1 por la cer<J y a su vez, una dcform.)<.ión , por lo ton

to, é•la agregado •e debe mln!mll~r3~. 

Algunos autores corno V;irt1on P.chsni 1 ian35 dicen - - -

que e 1 patr6n de cera debe ser prolMdc, ~n la boca después de qui! 

éste !it".11 construido sobre un troquel, pero tiene el defecto 

de que ,, menudo se producen p~quc~~~ fracturas que orl~Jfnar1 

colado~ debilitados y qun son dlficilc' dn dnl~ctar36 Y t11rutili;n 
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es de tomar en cuent~ las diferentes contracciones que éste 

sufriría si fuera probado en la boca37 

Como la cent por sí misma se presta al tallado 

y al esculpido con un mínimo de esfuerzo, se puede recons-

trulr la anatomía dentnrla con toda fidelidad; sobre todo si 

se usan i ns t rumen tos sin f i 1 o y entibiad os, ta 1 es con.:> e 1 ex-

p l orndor para márgenes No. 23 y excavadores No. 1/2 6 3 de -

flol lenback38. Teniendo cuidado de no desgastar el troquel; en 

caso de que sea hecho de un material a base de Gypso, 6sto se

puede lograr con la práctica o agregando más cera en el ángulo 

cabo superficial (sellado) para posteriormente pulirla ya en -

metal. 

Cua !quiera que sea el método empleado, se l lcvarlÍ 

a cabo en el mínimo tallado y de reparaclone~ que sea posible, 

así conn el piltrón df! cera se deberá toe.ir lo menos posible con 

las ""'"'"• y.i que tal proceder introduce un cambio de temeper;¡

tura adicional e innccc51rlo 39 

Exl'5ten varios factores que debernos de tener en cuen

te P"'~ que ~1 patr6n de cera cumpl~ el rnm~tido de reproduclr--

fh~lmt!nlc \aq ctuact~!rfs.tic;:,s anatómica'\ clr. un diente, tfl1~!1 co-

mo: "' lubricante:, ~~pátu1as para ccrn~. dlfJmetros n1ter11d(1't, 
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biseles excedidos, áreas de contacto nor~1les y pulido del 

patrón de cera. 

EL LU BR 1 CANTE 

Para evitar que la cera se una al diente o al 

trOQUel, es necesario que exista un rnedlo separador y de -

eota manera evitar que este material se peque al troqueñ p-

ñ la cavidad. También deberá ser lo suficientemente delga-
46 

do para que no ocupe demasiado espacio , en caso de utll iz~r 

la técnica directa, el medio separador nos lo va a dar la sa-

1 iva; pero en el caso del método indirecto, exi,ten en el co-

mercio buenos lubricantes y que prestan 11M ayuda eficaz en I;, co"-

fccción de patrones. Un exceso de iubric;t11tes nos puede dar r;omo 

resultado una superficie interna llenad~ rugosidades, ángulo~ --

redondeados y detalles intrincados; también alguno' autores dicen 

que un roed i o separador e rea rá un cspac ¡o pnra e 1 cemento cuDndo .. 

se procedr. a la cementación; también evl tará fricciones exn•¡Nad,1s 

en el dl.,nte 40 

ESPA1ULAS PARA CERAS 

Estas siempre deberán de o~tar 1 implas para no con-

taminar la ccrn, así como también dt~h~n ur;urse sin filo, ya que 

al esculpir la cera 'obre troqueles d~ ~yp•a, e•tO• pueden ~u··· 

frlr dcs~nste. Tambl~n los pulidores prncnlcntado• produclr•n -



- 16 -

la forma deseada sin desfigurar los márgenes de la prepara

c16n reproducida 45 

OIAHETROS ALTERADOS 

Las restauraciones, una vez terminadas no deben 

ser más grandes de lo que fué la plezn sana; ésto es para e-

vitar que se originen fuerzas no axiales y tengan repercu---

slones en la raíz una vez cementada la restaurac16n ésto se 

puede evitar conociendo la anatomía dentaria profundamente 41 

BISELES EXEDIOOS 

La reconstrucción nunca debe de exceder más a 11 á 

de los biseles de la preparación, ésto es para evitar puntos -

prematuros de contacto, así como para tener una buena salud y -

42 43 
no lesionar al parandonto ' 

AREAS Dr CONTACTO NORMALES 

Una vez que se han tr.rminado de modelar los patro-

nes de cera, en caso de que nl)Arqucn 1n~ caras proximales, ~'tas 

deberán revisarse sobre el mod!!lo de t.rnbajo hacia el diente <Jri-

junto y tener un correcto punto o área de contacto, dejando cspa-

cio suficiente paru la autocl his, f.>vorcciendo la estimuiaci6n-
41, 

qinglv;li 
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PULIDO DEL PATRON DE CERA 

Un patrón que después de h~ber terminado el talla

do, debe ser pul Ido para dejar lo menos de superficie áspera 

y para que tenga una mejor ndnptación con la investidura para-

evitar la formación de atrnpamlentos de aire. Este pulido se -

efectúa con un algodón humedeciendolo en agua caiíente y pasan-

dolo por toda la superficie externa del patrón hasta dejarlo sin 

rugas 1 dad es. 
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C A P l T U L O 111 

EL PERNO DEL COLADO Y EL RESERVORlO 

Una vez que hemos terminado de modelar el pntrGn -

de cer11, debemos de colocarle el perno. dti !'.olado; listo tiene 

como objetivo el de proveer un cocape para la cera durante -

lnn prl.meras etapas del procedimiento del desenceradof>I y una 

cnlrndn n través del investimienlo, por donde lo aleación fu!)_ 

dida pueda alcanzar el molde despu(!e de que la cera haya oírlo 

eliminada. 

La colocación de un perno de colftdo apropiado dr--

sempefia un importante papel en la obtencJfin de colados corre~ 

tos. Por ésto, el perno depende de In lonRitud y dilmetros-

apropiados para cada caso o patrón, tnmbiln depende de ln mi 

quina para colado que se use, y de lnK dimoneioncs del cili.!)_ 

dro en que se hn de hacer el colado47 . 

5e pueden utilizar pcrnon de colado de cera, pl&n-

tico y metal, en caso de unar 6etu G!timo, Hi es de hierro o 

de acero ordinario, tendrfi facilidad en oxidarse al poncrRe-

en contacto con el rC'.VCHtimícnto i111me,10 y 11r.Í pnrn cuando el 

perno (o cspiRn pnrn colado) se rctirn, en probable ~uu el -

5xid<) de l1icrro se fldl1iorn n lns \lnr1•11vn 1)r•l conductt) y quc

pottt.eriormcntr contnminc ln nlenci6r1 rlr oro
48

, por lo tnnto-

ttc dcl1er5n ele usar de t111 mctnl qt1e 11(> He c1xide. 
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La especlflcac16n no exige diámetro exacto para ca-

da patr6n, por ésto, el diámetro adecuado del perno debe ser 
~9 

Igual o mayor que la parte más gruesa del patr6n ; ésto es•• 

tá basado en que de acuerdo a la entrada del oro fundido deberA 

de ir patando de la parte más gruesa a la mh delgada. 

Si el patrón es pequeño, el perno también lo debe· 

ser, ya que si se utiliza uno de grandes dimensiones, en un patr6n 

delicado, puede provocar una distorsi6n. 

Para el tamaño promedio de patrones de cera, los ---

pernos de diámetro menores de la media 15 (Uro•m & Sharpe) 

están contraindicados. De ser el perno demasiado delgado, el ·-

metal fundido solidificará compeltamente en esa zona primero y -

se producirá una contracción local izada 
50 

; asi mismo, si se ha 

de fundir el oro directamente encima del conducto de alimentación, 

como se litJc.e en una máquina para colados pQr presión, el diámetro 

del perno no debe ser extremadamente grand~ como pnra que el oro -

fundido, pueda por su propio peso, fluir pt·nmaturamente dentro del 

molde antes que se aplique la presión. 51 el oro se ha de fundir en 

un crisol separado, tal como se hace en la rroquina para 

co 1 ado de centr 1guac1 ón, s I cmrre que sea c0<nr.:it i ble con e 1 tilm.1~0 

del patr6n, se puede uti 1 lznr cualquier dl~mctro. En la tabl~ 1 

se dan Jos n~meros apropiados qu~ se han ~uqcrido pílra lo~ p~rnos 

de c:olodo SI 
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Otro factor que hay que tomar en cuenta ea la lon-

gitud del perno y el tamaño del cilindro de colado, la long! 

tud del perno est~ supeditada al requisito de que el invcnt! 

miento, situado por abajo del molde, tenga un espesor sufi_-

ciente (6 mm. aproximadamente) como para resintlr el impacto 

de colndo 52 , y debe de estar colocado de tnl manern que gu[e 

dentro de lo cavidad del molde tan directamente como nen po

sible('). 

TABLA l. DIMENSIONES DE LOS PERNOS DE COLADO Y SUS APLICA-

CIOllES 

Medida de loo pernos 
en Brown t Sharpe 

16 

12 

10 

Diámetro aprox! 
mnüo en mm. 

l. 3 

l • 7 

2. l 

2,6 

Indicaciones 

S5lo pnrn incrusta
ciones delgadn~, pue 
de oer nccesnrio un 
rescrvorio. 

Parn incruatncioncs 
de mnyor tnmnfio en
coludos por ¡1reniGn 
de nirc. 

El mejor pnra ln m~ 
yorla de lnA lncrus 
tnciones. 

Sólo pnrn C"oronnn dC' 
gran tamañn. 

l.11 di.recr.i6n y el lugnr de uni.ón del pcrnn nl pa--

trlln. por lo ft('Ot.~rnl, PA un nsunto de crltc.-rio pcrrtonnl, que 

eatíi supeditnrlo 11 la clispoaición y forma de ¡;Btl' ÚI 1 lino, c:o-
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mo regla general la parte mas conveniente de e1ecci6n dúbe -

ser la porci6n mas gruesa o voluminoso del patr6n y nunca d~ 

bera dirigirse contra una porci6n delgnda o delicada del mo! 

de, puesto que de ser as[, se corre el riesgo de que el oro

fundido puede abraaionar o fracturar el revestimiento en es

ta posici6n, desvirtuando la exactitud del colado
53

, 

Si el perno de colado se coloca formando angulo --

recto con una superficie plana y ancha del pntr6n, la entrn-

da del oro ea capaz de generar una turbulencia ya que nl ch2 

car contra dicha superficie lsta lo rechnrn violentamente en 

dirección contraria a la que venía 54 
&nin turbulencia re--

tarda el colmado del molde y puede origittttr una porosidad 

por contracción localizada. Pero si el perno c.s colocado en 

un 5ngulo de 45: y est~ mis o mcnon ccntr1Ldo, ~ste colado s~ 

ra satiafnctorio. Phillips y Humford 55 han mostrado que s&-

lo en al centro del molde so pu~d~ lograr un rolado exacta--

mente c:ompenan<lo a las cotttra\critltlen que aufr~ el metal nl -

ser enfriado. 

En cano de utilizar don o mfis pcrnoa en un pntr6n, 

ya nen pnrn in(:ruetncioncs o pr61er1iH fijn (rolndon de 11nn -

anln pie~n), ue deber~ tener c11idn<lo de 11nir cRtOR pernos en 

(: 1 V~ r t Í \' (! y r¡ lll~ dan d O ("~ S t e p t' O y P (' l •\ tl o ha l' Í 11 '' 1 Ce. n t r O d C l p !!_ 

trón; l!l objeto de colocnrne mát1 pt•rnon 1lu rolndo l!fl el de -
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facilitar la remoción del patrón de cern, reforzar al patr6n 

cuando €ate se reviste y asegurar el pneo del oro fundido n

todas las partes del molde
56

• 

Para unir el perno al patrón de cera, el perno ne-

cal~ntara lo meno" posible, sin embargo debe cuidarse que qu~ 

de firmemente adherido pnrn que no se desprenda durante el -

proceso de revestido; un perno hueco en este sentido ofrcce

mayor retención y al tener menor capacidad calórica que otro 

macizo, ofrecerá mejores gnrantins
57 

Es preferible adherir 

el perno al patrón mientras €ste esta todavla un el troquel-

o en el diente, ya que de esta •~ancra se le pl1t•du remover en 

In misma dirección que ln del eje principal dp In cavidad o-

del diente. Cualquier distorsión visible pu~dr, nsl, ser de~ 

cubierta y reparada. Es preferible adherir unn gola de cera 

al patrón en ln parte donde se va a alojar el perno de cola-

do, paro ''"{ pr~vcnir c11nlquieT deformnci6n en el patr6n de-

cera. 

En cono de que el perno sen de metnl y no de cero-

o de pl&stico, 6Htc se deber~ c\ibrir con r.crn para [nci-

litar su retiro del cilindro y n su vrz, cnlrnt&ndolo ligcr~ 

mente con uno lílmparn de nlcohnl, elll 1' naldrñ fnci !mente y -

no dcjnrií rr!At.oo lle investidurn que! p1u~dnn <·ncr ,,,!ntro d<!l o 

rificin q11c dej6 el perno nl. Her retirntlo, al G11i,:o it1convc-



- 23 -

nlcnte que tiene este método es de que si 1~ superficie del-

perno de colado eslA rugosa, tender& a crear una turbulencia 

durante la entrada d~l metal 
62

, por lo tanto, se podr6 evl-

tar ésto, usando pernos de colado encerados, completamente-

11 sos. 

ll RESERVORIO 

Como n~dida de precauci6n, se puede agregar un re· 

servorio; éste,también llamado camara de compensación, es una--

pequeña porción de cera que se adiciona al perno aproxlmadamen-

Le a 1 mm. del patr6n, y su objetivo es el d" evitar porosidad 

por contracci·ón 58 . Cuando la aleación de oro fundida penetra 

en el molde, la porción de metal que ocupa •=1 rcscrvorlo será 

la última en solidificar y, de esta manera, cualquier vac!o que 

se produzco en el molde por la contracción 'crá llenada inmc---
59 

dlatamente par las porciones contenidas en el rcservorio 

El rcscrvorio sólo es necesarln cuando se emplean 

pernos de colado de diámetro muy pequeño; d" ser grandes, el los 

mismos hacen las veces de reservorlo, éstf! ~e deberá colocar a 

no menos de l ITJTl, del patr6n de cera y tendr.'i que ser mSs gran-

de que lil porción adyacente del mismo, esto e' parn que la 

oleación rr1 la pMte del conducto que los conecta no solldtfl
(,Q 

que primero 
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C A P 1 T U L O IV 

DISTORSIONES Y TENSIONES DEL P/\Tl\ON DE CERA 

La cera usada para hacer el patr6n de Incrusta· 

clones, corona~ y ciertas restauraciones complejas, tiene 

cl~rtas caracterrstlcias que deben ser consideradas si se 

quiere obtener un colado satisfactorio, Entre esas caracte·

rístlcar, están las de evitar la liberacl6n de tensiones (en--

tendiendo como tensión la fuerza interior de un cuerpo, por

unidad de superficie, que resiste una fuerza 
f,I¡ 

externa) 

sus correspondientes ca"1bios dimensionales ( lllstorsi6n) 

• con 

SI la cera es Inadecuadamente º'"''ª• aún un patrón 

orcparado de UnD cera de buena calidad tendrá lr,nslones lnter·-

nas innecesarias. Las ceras sufren de tenslnne• cuando son sua-

vlzadas por medio de calor, y cuando sufren c11mblos bruscos de 

temperatura. 

Por lo tanto, todo patrón de ccrn, contiene ten-

sienes internas que se originan por el tal l;,do, modelado de la 

cera, calenta1nlcnto parcial, o 1~ tendencia nntura1 de \a cera 

a contr3crse por cnfir~micnto. Las ten~ion~·· ~e reducen al 

evitar el agrt!gado de la cera o su c.1le11tnml~11to hasta derrc-

tirl.1 J ~ 1 construir p~trones a la tcmprr111ura 111.'is elevada qtlft 
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Por lo cual, si nosotros queremos lograr un pn-

tr6n que tenga un mlnimo de tensiones internas y a Ru vez 

un mlnimo de distorsiones, deberemos seguir los siguientes 

pasos: 

l. Que la cera sen suavizada por un calentnmien 

to uniforme de aproximndnmente 50ºC por lo menos 15 minutos 

antes de su manipulaci6n, ya que con esto la tensi6n inter

na se reducirá al mlnimo. 
66

• 67 

2. Seleccionar el método pnra confeccionar el -

patrón de cera, ya sea unn técnica directa o indirecta y -

utilizando el tipo de cern correcto pnrn cndn caso. 

]. Evitar el rn&ximo de ogrcgado de cern fundí-

dn y en cnso de que sen necesario hnccr preBi5n hnAlA que 

la cera ~ndurezcn. 68 

4. Evitar al cambio hru~co de temperaturn~, ya 

que los cambios t&TmícoH de t~mpcralurn ornl a trmpcrnturn 

ambiente producen contrnccionen ncornpnfiadns de libernci6n 

de tensiones. 
69 

5. Tocnr lo rncnos posibl~ el pntr6n con lnF~ de-

doo yn qtie ento trne comn consceue11rio un rnm\,io de• lompc-

rnturn inncccnnrio. 

1 
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6. Al colocar el perno de colado éste no dcbera 

ser calentado en exceso y pueda traer como conaecuencia un 

cambio de temperatura acompañado de tensiones, Gsto au pu~ 

de ovitar como se mencion6 anteriormente con pernos ht1ecos 

y adheriendo una gota de cera la patr6n en donde se une con' 

éste. 

l. Otro punto y creo que uno de lon mis impor-

tantes es el de evitar la liberaci6n de tensiones con ~us 

correspondientes ~ambios dimensionales y deformacionuH re-

vistiendolos de inmediato, ya que todott Jos tipos de pntr2 

ncs cuya conformación fuera "correcta 11 o abusivamente tra-

bojados, podrian producir colados que ajustaban exactnmen

~n 
te, si se revestinn inmediatamente.· - Si no pl1Cdc s~r invc~ 

tido de inmediato, el patr&n de cera deber& ser guardado en 

un refrigerador. Esto reducira la di»torsi&n por medio de 

la prevenei~n r5pidn de ln libcrnci6n ,}e tensiones, mucho -

del cual ot~l1rre dlJrantc lns dos o tre11 )1orns dcspu~s d~ fo~ 

mnr el pntrGn de c•·rn. Sin embnrRo, ''º patr5n de ccrn refr! 

gcrndo debe dejnrnc n tcmperaturn nmbicntc antes de acr 

investido. 71 
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C A P I T U L O V 

REQUI51TOS DEL PATRON DE CERA PARA SER 

INVESTIDO 

El patr&n de cera debe reunir ciertas cornctcrf•-

tica• para poder ~ur investido, entre estas cnracter[atlcna 

tenemos: 

l. Que lns superficies del pntr6n estfin nlínndns 
72 

y pulidas. 

2. Que ln superficie del pntr&n cstG bien adnpta-

da a la cavidad y tengn un correcto ttallndo marginal. 

3. Que estG en posici6n correcta el perno dP co-

lado, asi como de Lcncr las 6imensioncs correctnH para el~ 

tipo de pntr&n y en caso de llcvnr rcacrvorio, que est~ --

b Í e 0 C 0) u I' {\ d 0 • 

4. Que carezca de contaminnci6n 1 ya sen salivn, 

sangre, cxccsoo de lubricnnte u otros. 

S. Que el patrón de ct~rn cnntcnp,íl un ngt,'tllf.! hu -

me e t. 1t n t t~ y n. e¡ u e e o n e s to Be e o 1Hd f~ 11 l' tH H tn in u i r l a t t1 1t u i ó n -

au¡>vrflri~l del ng,1n y por ende ln del r~vctitimicnto '1UC mojn 

ln ccrn, 71 
llO cxccno de <lcl~rgenlc \n tlllf1~rficic del pa-
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CAPITULO '! 

REQUISITOS DEL PATRON DE CERA PARA SER 

INVESTIDO 

El patr6n de cera debe reunir ciertas caracterltt-

ticas para poder ser investido, entre estas rnractcriuticA1i 

tenemos: 

y pulidas. 

l. Que laH superficies del pntr6n est&n nlinadne 
72 

2. Que la superficie del pntr6n eat& bien adapta-

dn a la cavidad y tenga un correcto u•llodo marginal, 

3. Que est6 en posici6n corr~ctn nl perno de co-

Indo, así como de tener las ~imcnsionufi correctas para el~ 

tipo de pntr6n y en CaHO de llavar T~ocrvorio, qur rist6 --

bién colo .. ndo, 

4. Que cnrczca de contnminnci6n, ya sen snlivn, 

sangre, ~xcesos de lubricante tl otron. 

5, Qur. el pntrón dé ccrn contcnp,a nn nr,cnte hu 

m~c.tnntP yn que t•ou e ato se c:onuigut> di umi nui r 1 n ll•lln ión -

R u p '~ r r j e i n 1 del a R 111' y por -.~ tHl e 1 l\ 1\ e 1 re v ,. u t í. mí e 11 t u que moja 

1 H e·•• r n , 71 u 11 <' :x e·~ no 11 e el et f'. r I:'. (• n t e en 1 ,1 fl \J JI e r f i (' i I' ti f! 1 p {l -

trnrt, desp1J~11 d~ 1nvn(lo, porticulnrmet\tc 1ll· .t~ucllo1, que --
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interfieren en el fraguado del revestimiento, traera como -

consecuencia un colado rugoso
74

, por lo tanto el patr6n se 

deber~ enjuagar luego de la aplicnci6n de cualquier ngentc 

humectante que se utilice. 

6. Que la cera est~ completamente seca y no hG -

meda. 

7. ·Que no exista fracturn o distorsión del patr6n 

tic cera. 

8. De preferencia que el pntr6n de cera sea de -

TQciente elaboración. 

9. Si estuvo refrigerado deberá entar a tempera

tura ambiente por un máximo de 15 n 20 minutos. 

Con esto c!l p11tr6n estñ J iuto para ser inveutido, 

y asl nl endurecer el investlmicnto no habrn ulterior dintor 

ui5n del pntr61l, con ln conscrucncin <l~ que el molde puede 

distorsionarse durante lIB manipulaciones siguientes, pero el 

patrón PER SE no cambia.
76 
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C A P l T U L O Vl 

COMPOSICION Y ESPECIFICACIONES DE LA ASOCIAClON 

DENTAL AMERICANA DE LOS INVESTIMIENTOS DEN

TALES PARA ALEACIONES DE ORO 

El oro, al our fundido y posteriormente colado de~ 

tro do un material refractario que en su interior tiene el -

molda que dcj6 el patr&n de cera, tiene unn contracci&n; es 

ta contracci6n debe ser compensada como se dijo antcriormen-

te con la exponsi6n tGrmica de la cern; o bien, usando lns -

diferentes técnicas de cxpansi&n de la Investidura, con el -

objeto de poder obtener un colado satinfnctorio y que adapte 

correctamente nl troquel o n la cavidad. 

COMPOSICION 

Los invcstimientos usados con el pntr6n de cera, -

al formar moldes para aleaciones de colado dental dn varios-

tipos, coneiaton en: una bnac refractaria, un nglutinnnte y 

modificadores. 

BASE REFRACTARIA 

Es usualmente una !ormn cristalinn dr Sílice; pero 

casi Hicmpre non usados Cuarzo y Cristoballtn
77

. l.c>H invns-

timientt1n cont~niendo Críatobnlitn tic cxpnndc11 m~u pronto y

cxhibet1 RTnndcn expnt1nioncn mfia que t•quf llnt1 que corlt ic11cn -



solamente Cuarzo. El Cuarzo es encontrado en gran abundan--

cía comercialmente por medio de la calcinnción selecta del -

Cuarzo a 1500°c78 • La cristobalita puede hacerse también 

por el calentamiento del ~cido e1lico a lOOOºC par vurias h~ 

ras. 

AGLUTINANTE 

Es usado un hemidrato de gyp•o y cumple ln función 

de llR•r los dem5a componentes y dar cuerpo al revcstimient~ 

ns! como si se le agrega un hemidrato-Alfn, éste le dará ma

yor resistencia al inveetimiento
79

. 

MODIFICADORES 

un n~mero de modificadores son omplendos para pre-

venir en la mayor parte la contracción del Gypso cuando -

es calentado mucho más arriba de lOO'C. Entre éstoH se en_·· 

cuentra11 ,~¡ iÍ<~ído bórico, sodio y otron \.·loros; el Krnfito.-

cobre colol1lnl y otrns n11batnncian. qu'~ t(:o.ndcrían n 11rolluci.r

una atmo1,fera no-oxidante en el moldcR(>. 

ESPECIFICACIONES Y REQUKR!MlEHTOS 

La cRpccificoci6n Nc1. 2 du la A.D.A. p1lrn r~vcnli-

mi en t. o u p n r n r· o 1 n do H rl e n l ,_.ne ion e A rl e n ro t1entn1 e H , j ne luye 
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tres tipos de revestimlento 81 • 

TlPO I 

Se emplean pnra el colado de incrustaciones y cor~ 

nas en los casos en que la comp~nsaci5n de la contrnt•vt~n --

del colado de la nleaci&n se loRta principalmente por la ex

panoi6n t&rmica de los revestimientos (usados para las tRcn! 

cos de ALTA TEMPERATURA en el que la investidura se expnndc

a uno temperatura de 700ºc)
1º3 • 

TlPO II 

Tambi~n se emplean para el colado de inrrustncio--

ncs y coronas, pero ln mayor parte de la compúnaut•i6n ec ob

tiene por la e-xpansió11 higroscópica de los revcnt i1nicnlo~ (~ 

sodas para los TECNICAS DE BAJA TEMPERATURA, qu~ oscila en-

4800C y 540°C) 10 4 . 

TIPO 111 

Se utilizan para ln cnnstrucci6n de prGteNin par--

cinles con aleaciones de oro o cromo-cob&lto. 

Se tratar& exclusivamente loo tipo• l y 11 pttrn i! 

crustaciones y coronnn. 
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sici6n 82 : por lo tanto loa requerimientos de lo especifico• 

ci6n para propiedades físico" aon: lo finura del polvo, el-

tiempo de fraguado, resistencln, expanei6n higrosc6pica de -

fra¡¡uado, expansi6n térmica y contrncci6n térmica. 

LA FINURA DEL POLVO 

Una propiedad dependl"nte en el tamnfio de la pnrt! 

cula, va determinada por medio de una prueba de tamiz. 

pruuhn es incluida por que la f lnura de una investidura ent5 

rclncionada a la nspereza de ln superficie de loR colados83 , 

y también con la cxpansi6n; unn investidura con el grano más 

fino dará mayor cxpansiónlOS 

TIEMPO DE FRAGUADO 

El tiem~~ de fraguado no debe ser menor que 5 min! 

tos 11i mnyor ~uc 25
84 Antes de frngt1nr, un revestimiento -

deb~ dar tlPmpo nuficiente como parn po<lcr cspatular y rcvc! 

tir el pnlr~n de ccrn. Tnmbi6n eu p~rmltido que vnrlc no --

m6s del ZOZ el Liumpo <le trnbnjo qttc mnnificstn el fabrican-

te. Esto pcrmiLe cambion ql1c pueden r1~11Trir d11rnntc el nlmn 

cenaje y variaciones de mnnufnctura 85 . 

RF.SlSTP.UCt/\ 

l'nrn evitar 1.1 fracturo o 111 distoru16n tlel molde-

dt1rnt1lc ,~1 rnlc11t11micnto o el coln~n 11~ ln al~nri6n e\~ oro,-

el rcvcatlmiento debe tüner unn rcttittt~ncia ntlccuadn. I>~ n-
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cuerdo con la especificaci6n No. 2 de la Aaociaci6n Dental • 

Americana, el tipo 1 deberfi tener como reniatencia mlnimn •• 

24,S Kg. por centimetro cuadrado, na! como tnmbi&n para el -

Tipo 11 86 • Los modificadores químicos, contribuyen a elevnr 

ln resistencia, de ln misma manera, la relación agua-rcvcatl 

miento tambi&n a!ectn a la reRitttcncia del revestimiento. 

Cuanto menos ªKua contenga ln mezcla, mayor ser5 la resisten 

cia a ln compreai6n. 

EXPANSION DE FRAGUADO 

La expansi6n de fraguado, la expnnni6n higrosc&pi

cn y expansi6n térmico de la invest idurn unn loa fac:tores cri_ 

ticos en reproduccionee exactas de lna dlmenniones del patr&n 

de cera por medio de ln compensaci6n du Jn ~ontrncci6n de la 

alenci6n de oro en el colado. La uHpecif!cntl6n pnra los re 

vestimientos del tipo l permite un !rngundn mfiximo en el ai

re de solu .5 por clcnto 87 ExiRt~n nlRunnu dudan n~crca de 

Hi la totalidnd de ln cxpnnsi6n de frnBundo es efectiva en -

expandir el patr&n de cera, ocnuionRftn por el calor de la --

reacciónque se procede coincidcntcm~11tc con el írnguntlo del-

revestimiento. 

EXPANSJON ttlGROSCDPlCA 

Etttn expnnHl6n ne <lífercncítt do ln expnnttidn de --

{rnH,unclo normul, en que el lo 11c produc~ cuando td prnt1ueto -



- 311 -

del KYPBO se deja fraguar debajo o en contacto con agua y en 

que os mucho mayor en magnitud que la expansión de fraguado-

normnl. La cxpansi6n de fraguado higrosc6pica dependo prin-

cipnlmente sobre la composici6n de la investidura, d~l tiem-

po al que la investidura es sumergida en el agua o en la can 

tidn<l de agua disponible durante el tiempo de fragun<ln higro! 

c6pien y por variantes tales como: la relaci6n aguu-revest! 

miénlo, efecto de ln espntulnci6n, temperatura del n~ua y 

tiempo de vida del revestimiento. La especificaci6n No. 2 -

du ln A.D.A. establece como requisito que los reve•timientos 

<lol tipo II deben tener una expnnsi6n de frnguado en el agua 

du 1.2 por ciento como minimo y 2.2 por ciento como máximo 88 . 

EPKCTO DE LA COMPOSICION 

Cuanto más fino sea el tamafio de lnn partfculas de 

s~licc, tnnto mnyor serfi ln expnnsi6n higroac6µicn 8 ~ 

TIF.!WO DE 1NMEl'S10t' 

Cunnto más tiempo se deje trnnscurrir entre el mo-

mento en que se produce el frngundo inicial y el da ln inme~ 

si6n, tnnlo menor serfi ln cxpanni6n higrosc51licn90 

EFRGTO DE LA RELACION AGUA Z REVEST1MlRNTO 

Cuanto m¡o nltn sen ln concantrnci&n de RKUB en la 

mezclo, tn11to menor Hcrfi lo cxpnnni6n l'iKronc6picaql, lO& 
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se aconseja seguir las indicaciones que da el fabricante. 

TEMPERATURA DEL AGUA 

El objeto de colocar el agua n cierta temperatura, 

es el de ablandar el pntr&n de cera a lo temperatura o la cual 

fue elaborado y asl producir ln expanai&n tlrmica de la cera. 

Por lo tanto, el agua del bnfio de inmersi5n debe de estar en

tre ZOºy zz•c107 . Si ae colocan unn temperatura menor, eeta 

cera no alcanzar& su expansi&n tlrmicn requerida y por lo ta2 

to, el colado no reunir& las condiciones d~nenrinH 92 . 

F.FtCTO DE LA ESPATULAClON 

Cuanto mfis corto es el tiempo de lit ~ezcla, menor

eu la expansión higrosc&picn93 

TIEMPO DE VIDA DEL REVESTIMIENTO 

Cl1nnto m¡s viejo sen el revestimiento, tanto menor 

ser& la expnnnión higrosc&picn 94 . 

Ea de inter~s hacer notar <¡11c, en el cntricto nen-

tido de la palnbra, el término "higroucópico" no expresa ('O-

realidad ln verdad. Aunque el aguo ndicionnl puede penetrar 

en la mnnn frngunntc por unA accifin cnpilar, el efecto no es 

asunto q"c t~nRn relnción con lo hiRroocopln. /1 pe1rnr tle que 

loa tér'tninon no rcnpont.lcn a los concl~ptoH t1•{jrír.on, hnu p,n,nndo 
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la aceptación general 95 • 

EXPANSION TERMICA 

La cámara del molde se debe expandor a temperatu-

ras no mayores de 700ºC; por esto, para los revestimientos del 

tipo 1 la especlflcncí6n No, 2 de la A.O.A. requiere que una -

Investidura tenga entre un mínimo del 1.0~. y un máximo de 

2,oi. a una temperatura d(• 700ºC, ya que si es mayor, la a\ea-

cl6n es susceptible a contaminarse 97 , adem.ís se podrá obtener 

un colado rugoso a causa de la desintegrací6n quimica del re---

vc,timiento. Va que se producen gases entre el carb6n residual 

y el sulfato de Cnlcio utilizado como aglutinante. [I dloxldo 

de Alufre producto de éstas reacciones contaminan los cola-
. ¡41, 

dos dt? oro y los hnce sumamente quebradizos 1;, necesario 

hacer mencionar que las investiduras que contienen cristobal 1-

ta ( como se vió anteriormente) expanden más rápidamente y con 

iroyor irognitud que aquellos que contienen cuarzo 98 • 

Existen también cierlos factores que pueden a\tc· 

rar la expansión térmica de ciertas investidur~s, como son: 

relación agua-revestimiento, y e\ efecto de los modificadores 

químicos. 

RELACIOtJ l\GUA 1. l\EVESTIHIENTO 

C.trnnt.a m<ís nguu se emplee en la mez'n del rcvcs"' 
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timiento, tanto menor serÍI la expansión termica
108

• 

EFECTO DE LOS MODIFICADORBB QUIMICOS 

La adición de p~queftnu cantidades de cloruro de "2 

dio, potnsio o litio, eliH1i'''''' ln contracci6n causada 1•or el 

gypso y aumentan la expan•IGn Hlempre que ln cantidad Ju cuar 

zo no e~ó excesiva. El Íl<'l<lo bórico produce un efcctn nimí-

lar y actua también comn •ndurecudor de la masn de rcvceti--

miento. Sin embargo, durnntc el calentamiento del revestí--

miento evidentemente se tlcnintegrn y como resultado, ac pue

de producir en el colado una superficie rugoau 99 

CONTRACCION TERMICA 

El revestimiento se contrae tGrmicumcnte n medida-

que se cnfr!a 100 . Cuando se emplean las t&cnicas de cxpaMi6n 

t&rmicn del revestimiento, es de cspcrnr, que una vez que ~l 

cilindro caliente, se retira del horno pnrn llevarlo o ln m5 

quina para colados, el revcstlmlvnto pl~rda cnlor y el molda 

se contraiga. Por €sto, en condicionc11 normnlcs se puede h~ 

cer un colado en aproximadamente no mñA de 1 minuto Rin r¡ue-

se evidencien cambios notables en lntt <limensioncs
101

. f.n el 

cnao de la t6cnicn de b11ja tempcraturn, ln cxpnn1,iG11 t~rmicn 

del revc11timiento no cu tnt\ import;1ntc pnrn lu compurl!t;\ci6n-

de la contrncci6n del metal. por ('o 1\ Fi i A. \1 í ente • par 1l (• r l' C' lun r 

el colnilo ue ptu•tlc Lomar mán ti<:1?1pn ttin 1\t·trimcnto clu 11n:i P~!. 

di d 11 11 pre ci n b 1 e de di m ,. n" i ó n 1 º 2 . 
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C A P 1 T U L O VII 

VARIACIONES DEL REVESTllllENTO DE ACUERDO CON LOS 

DISTINTOS TIPOS DE PATRONES DE CERA 

En la mayor1n de las incrustacioncu de dos supcrf! 

eles oe obtiene una ndaptaci6n oatisfactorin con las técni_-

cas de cxpanni6n de lns inv<rntl.<luras; pero en 1 ns incrusta_-

cionco mis pcquefins y delgados y en la mayor porte de las co 

ronns tres-cuartos, para que tengan una buena fijación es n~ 

. . , 109 
cesar10 una expans1on menor Por ejemplo, unn corona co~ 

¡ileta ofrecer& mas resistencia n la expnnsión del revestimill_!! 

to que una corona 3/4 anterior y la cant i<lnd d<' expansi6n hj,_ 

grosc6pica que pucdn ser adecuado parn \tnn coronA completa,

puedc resultar excesiva para uno coronn tres-~unrtos 11 º. Por 

ésto, varinndo la relaci6n agua-investidura, lns expansiones 

de frngundo, higroi;c6pico y térmícns de los r(•veRtímientos,-

se puede cnntrolnr hasta cierto llmite111
• Sin embnrp,o, hay 

un limite ~" el que la relaci6n ngua-revestimiento no es po-

sible reducir. Si la mezcla es demasindo viscozn, no se pu~ 

de aplicnr ni pntr6n de ceTn sin que hnyn probabilidades de-

distorsi6n en el pntr6n y de la formaci6n o ntrnpnmiento de-

burbujntt de aire durante el revestido, 

!l problema de ln exccniva expansi6n en el caso de 

ln t€cnicn Je la cxpnnui6n tGrmicn, utilizando un rcvcntimien 

to de crintoballtn, eu importante; porque si n esta dllntn--

ci6n t~rmicn se le sumn una expnnsi&n de frnRundo efuctlvn de 



- 39 - TESIS DONADA POR 
D.G. B. UNAM 

0,3 a 0,4, se tendrá una expansi6n lineal total tan alta que 

el t~rmino de la contracci6n de la alencl6n de oro y, por lo 

tnnto, el colado puede resultar demasiado grnndc. La "''!'" n -

nl6n tGrmlca del revestimiento de cr1Rtobnlltn se puede red~ 

cir, ya numentando la relacl&n agua-reventimienlo o bien, 

combinn1ulo proporciones ya determinados con un revestimiento 

cnpeclnlmente preparado que contiene cuarzo y posee una ex -

punni&n mfis bnja
112 

De esta manera, modificando In composiciGn del re

vestimiento, el ajuste de los dif erent~R tlpaR de incrustn_

ciones anotadost se puede vnriar a voluntnd. 

Si el calentamiento de la ~rintobnlitn Rolo se 11! 

va n la temperatura de 4B2ºC, es posible disminuir la expan

si6n en 0.1 a 0.1 por ciento; pero n ricRgo de producir po-

rosidades en •11 oro, nunca Re dcberfin producir colndos n te! 

peraturae mñn bajas. El uso d~ un r~ventimiento de CuJ1rzo -

con una expanRi6n t(;rmica rl•• 1,0 11 1, l por ciento n lou <iSOºC 

provee en laa coronas tres-cunrton 111\teriorcs, una adnptnci5n 

muy sntisfactoria
113

. Es í&cll comprender que ln contrnccl6n 

del oro en lou moldes que cirrespondcn n los tipos de pntro-

nes de una aoln superficie, He llevn n cobo con un mlnlmo de-

restricci6n poTque eon pequPñOR y "In complicncioncn. l'or o-

trn pnrte, ~fl poniblc q\JC ln coronn «·nmplct1t 110 se 1~xp1tn<ln lo 
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suficiente debido a la continuidad Ininterrumpida de sus pa-

redes laterales y a la mayor masa que ofrecen una resistencia 

mayor a las fuerzas expansionales de fragundo e hlgrosc6plcasl 111 

Este problema queda resuelto utll Izando una t6cnlca de la ex--

panslón térmica de la cera, como ya se vló anteriormente que -

~e lleva a cabo colocando lu mezcla fresca de revestlmlr.nto ---

dentro de un cilindo (o cubilete) en un baRo de agua~ 30" C. 

En el centro del cilindro esta temperaturn serli alcanzada a los 

tres rnlnutos y de esta manera '" cera adqul rirli la mismo tem-

peratura que tcnfa en el momento de ser construida, o 5ea, des-

de el punto donde comenzó la contracción. Es necesario aclarar 

que en esta técnica el revestimiento no toma conlncto directo -

con el agua. SI esto sucediera en una corona, el colado resul-

tante sería de un tamaño algo Mayor y adaptaría en fnnn.1 holga-

da en el modelo. El revestimiento Cristobal Ita po~ce un~ ~ran --
115 

capacidad para expanderse higroscópicamente 

fufoMás de controlar lu expansión higroscópica por -

medio de la r,.lación agua-revestimiento, también se puede regul.ir 

reduciendo •:I 1.i<?mpo de inmersión del reve!.tlmlento fraguante. Cu.1n-

to mayor ti<:mp<'.> '>e deje transcurrir desde que ~,.., termina el reves-

tido hasta q110 ~~hace la inmersión en el bo0<>, tanto menor scr5 

la cxpunsión higroscópica 116 
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Entonces podemos resumir que las variantes para utt 

revestimiento son: la temperatura a lo cunl va a ser colado 

el oro, la relaci6n agua-investidura, el tiempo de iumcrRidn 

en agua de la invQntidura y la temperatura del ngua duranl~

el fraguado de la investidura. 
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CAPITULO Vlll 

DISTORSIONES CAUSADAS POR LA RESISTENCIA DEL PATRON 

A LAS EXPANSIONES HIGROSCOPICAS Y DE 

FRAGUADO 

A medida que el revestimiento progresa en su fra-

guado y en su expansión, cventualmentr; adquiere suficiente 

resistf.!ncia como para producir un caml>io dirneris1onal en el patrón 

de cera 11 7 En todos lo~ revestimientos actuales ésto constitu-

ye una fuente variflble de distorsionc5. Los márqenr~; gingivales-

de una incrustación H.O.D. debido a la expansié»n drl molde, serán 

recha1ados hacia afuera, mientras qu~ la barra ne_ lw.J>al resistirá 

1d cxpnnsión en los período!i inicinle!. del fraqu.1do 
118 · 

En un mismo puente pueden estar incluídos dos o 

más retencdorc5 diferentes y por c~>o es nece5iHla tllgunu .. 

flexibilidad"" la expan,16n c<>m¡ww.ntoria ,¡ todos los cola----

dos de los retcncdorc~ han de ajLt\tnrse Lir~n. Esto se puede 

1 ogru r por mcd i o de una t1~cn i ca d1• r.nccr .:ido qtJc. u ti l ice ce ... - --

ras de distintas durezas q11•~ ofreGr:n diferente~ gra<io~ de resls-

tencia <l 1a e~pan~i6n de frnguart0. Aqué11;1'.. parte$ de una - ..... 

rcstauraci6n que ofrecen una ma·¡or rcsi5U!IKÍ·' a la cx.p.1n-- .. ----

s16n Je frnc1uodo, ~e enceran con tJna cera blnncla de colados 

mientra~ q11c líl~ zonas que of recrt• menor refi 1 stenc la 1 se. en--
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ccron con cera común de incrustncioncu (Tipo C). 

CH rn situación que exige unn modific.ación de lori -

proc~din1i~11Los de encerado en las tGcnicns de un solo f'nla<ln, 

ea ln Tt!lo1·lonadn con la reproducción prl·l·iBa de la dit}t.tin_

cia cntl'~ loe pilnres 119 Si esta <lii;lnndn no queda r~pro·· 

ducidn COJl toda prccisi6n, ln pr6teHiR 110 njt1starfi au11rlue --

lof-l. retenedores cnlén correctoti, Con lo tP.cnica liigroncópí-

en, ne n~cesita la mnyor cxpnnsi6n 1>c1Ril1lc! para reprn<lt1cir 

c~actamcnte la distancia entre 101$ pilnr~ti. 

expansión es adecuado pnra los retenedorf!t-. con t·11rutti'.ln r;om_-

pletns, pero si nlgunos de.• los retcncr.lnrc·a d'! u11 p11cnte es ~~ 

nn corona conpleta, y el otro, unn corot1n trc>s-t·11nrlfl:. ante-

rior, 1n expanRi6n serfi cxccniva parn G1•ta Glti1n1t y quedar5 

un colndo mal ndaptndo. Para Golucionnr eRta alt\•nci6n, el-

patr6n de ln coronn trcH-cunrLos ne fa\)ricn con cern (lltrn --

(Tipo A) ~''~ ri•1:istc en mayor RTR<lo ln e~pnnGi6n d~l rrvcsti 

miento; nní c:omo tnmbién ne rcduc·t~ ln cxpnnaión ele In ('()fonn 

120 treR-cunrtos . 

l~n todon los sintcmns de rCVPntidon l'tl q1i1• :t tofiO~t 

los pntronea de cera se 10•1 trAta por ip,unl, (•] fr:il{u11do clc•l 

rcventlmicntn domin~ el pntr6n de cerfi¡ ~nto Re p11t•<lc (!Vitnr 
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1, El de GRANGER, que consiste en acelerar el tiempo de fr• 

p,uado y aumentar la resistencia del revestimiento por m.!!_ 

dio del vacio
121

. 

2. El de SHYD que utiliza una cern m5a blanda y roloca el -

pntr6n rvvesti(iu en un bafio <le ng\1n a 43°C tJnftl ablanda! 

ln núu míin 122 A este rcspucto, es significativo que la 

mayor parte de lns técnicaH lii groncópicas r~~c:onilenden un 

bafio de agua n J8ºC. 
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CAPITULO 

APL1CAC10N DE LA INVESTIDURA SEGUN SU TECNTCA DE 

COLADO 

Despu6s de obtener el patr6n du cera, ne lo adosa ~ 

on espiga o perno de colado, cubriéndl>JH• todo t:ou un rt?vesti._ 

miuntn= este revestimiento se rnczcln co11 ngu3 de ln misma m~ 

ncri\ (\Ue si se trntnr~ de un y&Ro dentnl~ s~ le coloca alre-

currido, se retira el perno y lu cera "'~ (•limi11n por calent~ 

míontn; de esta manera queda un conduc~to y 1111 mol(\l! en lo. m~ 

sa del rcvesLÍ\ninnto, dentro de los cunlt·~. 1.i: fuerza c1 rne_

tal fundido. 

Existen varias tficnicas, corno non: Técnica de ex -

pansión t~rmí.ca, técnica del doble revt•at ic\o, tlicnica del m2_ 

delo refrs~lnrio, t6cnica de ln czp~nni6n hiRroscfipica y ti~ 

nica de ltt ndici6n d~ ngua controlada. Como se vio antcrioI 

mente, todnu estnn t~cnicnt• nirv••n p~rn compensar ln contra~ 

ci6n que tiene ~] metal al !jCT c11írinc)n ~t·ntro ~rl molde u11n 

vez que se hn fundido dentro del rniumo. 

TECNlCA DK KXPANSION TERMlCA 

/\ CBtn t(;cnica, también, U(! l 1-• ronoct~ con el no1obre 

e.le técnÍ<'1t 1\t~ nltn témpcrnturn, pueti •~t1 noc1·unrío que.• la in-



vestidura tenga una temperatura alta para lograr la expanai6n 

requerida. Los fabricantes producen revestimientos especial-

mente preparados para usaroe con eata tEcnica. 

loe pasos que a continuaci6n se mencionan: 

Siguiendoee -

1. se coloca una capa de anbeeto
123 

(o forro de amianto) hu-

mcdeci~ndose ~ata y teniendo ~uidado de secar con una tn~ 

lla el excedente de agua, en ~\ anterior del anillo metl-

lico; este forro de aminnto obra comc1 unn almol'n~illa o -

muelle, permitiendo la libre cxpanhi6n t~rmica del reveH

timiento que podria ocasionar la riRldcz del cilindro
126

• 

2. El patr&n de cera con el perno yn colocado es puesto en -

cono para colados 1lS (o peana) y ne coloca en el anillo -

para colados. 

3. Se mezcla ln investidura especial pnrn esta t~cnica. El-

polvo del revestimiento debe ecr curnido dentro del agua, 

para que en cata maniobra sa inrc>rporc la menor cantidad-

de aire. Se puede vibrar ln mezcla para eliminar grnndes 

burbujas de aire. Unn vez hecho &oto, la mezcln ae proc! 

de n espatulorln con una velocidad do ciento veinte revo-

luciones por minuto laproximndnmantc), denpu&n del mezcl~ 

do, el revestimiento se vihrn por »~K\tndn vez. 
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4, Cumplida eata etapa, el patr6n se pinta cuidadosamente -

con un pincel blando y se llena el cilindro con el rave! 

timiento, hasta que la auferficie del revestitniento ne -

nivele con el borde superior del anillo. 

5. s~ deja endurecer o fraguar el revestimiento durante 30-

minutan; se retira el cono para colados y se quita el --

pcr1111 con cuidado para evitar <¡ue se distorsione el re_

vetit lmiento126. 

6. E.l méto<.-io ideal para el calentamiento consintc en inicinr 

lo en un horno frlo; sí el horno ya ha sido calcnt•do pr~ 

viamente, se colocará a una temperaturn d~ 12o•c 127 , pero 

se colocari encimn o enfrente del horno, de tal medo que-

la transmisi6n inicial del calor se haga en 15 6 20 minu

tos128, pnrn deapu&s introducir el anillo dentro del hor-

no y elevando ln temperatura hastn alcanzar la de &SOªC -

129 pudi~udoue nlcanzar hasta la temperatura de 700"C (no 

mfis por lns rozones dencritns ~n al Capltulo 6). A cstn-

temperatura, o) conducto de nlime11laci5n, cuando ac le m! 

ra en la penumbra, presenta un color rojo cereza. Un m~-

todo pr~ctico pnra efectuar el cnlentamientn del horno 

desde In temperatura ambiente, a ln mazíma deaeadn, con_-

sistc 

700°C (•f) 

mnnlcncr la nguja del pir&metro d~nde o•c hnntn

P 1 tiempo aproximado de unn horn
11 º. 
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J. Una vez alcanzada la temperatura ldeal, el colado puad~-

efectuarse. 

'fl\CN !CA DEL DOlll.P. REVESTIDO 

!JI 
Enta tlcnicn fue utilizada prim~!r~mente por Scheu y -

r¡u~ c.onsiote en cuhrir el pntrOn dl' cera con 1.'.1 invc~stidura¡ 

nproxlmi1dnmcnte uti el momentfJ en q11c ne producía 

do inicial., el pntr5n aBf rúvestirln, hC sumcrnía en agua n -

rt'vcstido y Uf! le co1ocab;~ e:n el cilintlr0 t>.i>~11icndo los rnf.tr1 

dnH usuales. E A t a té en i <: a t~ r. t n b a p r iJ <' t i l. n m 4! 11 1 ~ h ,Jo ad a p ~ r ,, ..._ 

la técnica de c~pnnsión higr<H;cópica. pt~ro !lf.> H:r¡ur;r.Ía un --

t·.ontrolndor de 
. 1) 2 

t. 1.cmpos y r.unca fu r; 1n11 y t't.'t\•,1 ! :1 r- de rit I'ü d(.·-

1:1 profesión. Pero a la feciia es usatln por nJ~\tnos t~cnict)J~ 

11,·ntales y Dentistas con la ~nrinnte ,¡,, que ~'~ utilizn con -

}a técnÍctJ r}e la expansión tr.rmica 'j '~n .lu ÍJnir'i qUI..! Jifier<~ 

ta Hu to t 11 1 J 11 ad l' ar·"' p o !i te r j o r me n t. f: ~11• r e o 1 o en do d !'! n t ro d C! -

su \lcana cJ ~ono pnrn col~rlc>'.i Cnnte~ ~tJmcrgi6n<lolo en stgun 11-

de expansj_6n t~rrnica. 

Tl\CNlCA llEI. MODELO l!EFP./\CTARIO 

EHtn ttlc·nica tambi(~n l!t> 1111ada pnro co11Ht·p.uir ln t!Xpnnuión 

t é-rm ir. n d t• 1 re ve H t l mi en to y 1· r, n f; i u te t· 11 r¡ u l~ l' 1 tn o el <1 1 n que u e -

hace en lo lmprc11ión clínic:1 1 11e corrt• l!n un m;\terinl rl~frnr-

tnrio (la invcHl idurn), El 1no<lelo en r~rn dc• ln pr6t~HiA o -
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de la restauTaci5n se fabrica aol>re ~l mrJüelo refractariu, y 

úut<• y el p11t:rón d<! cera se r(•visten junt-oH
133

; ~e ticnP.. l•t

v~ntnjn de qtie el patr6n de c1!ra no ae ri~¡1nra del modelo y ,Je 

estn manera, se elimina el problema dt! lq lubricaci6n del tr~ 

qu(•\ y ln posible distorsión 111 reitcf¡ir]o. El modelo, con -

loH pernos y el patr6n de c:crn se mon~:~r1 en el cono para col~ 

dn11; 1-a! sumt•r-gc clurnntc dfp;i: minutos ün agua a ln temperaturn 

ambi~1\te; se Anca y se quito el 1~xccHc) •le agua, entoncen rlc -

coloc~ en el aniJlo pArn colados y se 1<· 11grega la invcstl1lu-

ra restante .. Cabe hacer noL1r que algunon autorcr,. dicen q11f!-

nos~ debe de usar el forro de nabe6to t~f\ 01 a11illo de colndc> 

1111 

T!;CNlCA DE LA EXPi\NSION lllGROSCOPICi\ 

A esta t5cnicrl tambiGn se le t·nnoce con el nombr~

dc T~c11i,·a d1· l'n.~a ·remper~1tl1ri1 135 , y 11~ 11tiliz~n rev~Htit1it·ll 

t. os es pe e í r t ,. o n p i3. r a J o~-. r a r 1 n ex pan ;1i(¡11 h i gr o r: e ó pi e H ; l' 1: t :'! -

tt'icnic.n l1(' ·l~·~·icríbt.• de l•1 rnnnt•rr1 t:i1~u11·/1ff•: 

colndos (peana) y 1;c coloca en el n11illo para coladoh. 

2. El c·i 1i11dro r;c dcherú forrnr con 11nrt tira de af\bc.s1.t1 l1u-

m1~<IÍf'j1}t\; al pntrón, como fil! me1.rir111fi nntcriormcnt"• 'if!-

1 <.' e o 1 n t· n r Ít un d l' n bu r bu j ad o r y fil..! H ,. ,. 11 r iÍ. n n tes <le t "ve fl .. 

tí r lo. 
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3. Es preferible ll~nar el cilindro cüú revestimiento y pin 

tar el patr6n con el mismo; luego sttmurgirlo lentamente-

dentro del cilindro. De esta mancrn se redttcc la poaib! 

lidnd de formarse burbujas. Si al patr6n no se sumerge-

en el cilindro, el revestimiento se hnrfi dcHlizar por 

lnA pnrcdcR internas del cilindro, teniendo mucl10 cuida~ 

do de que a medida que se vnyn cubriendo el patr5n, no -

q\1~den atropadas burbujns de níre, 

4. El patrón así revestido se sumerge entonces en un baño -

de agua a JBºC y ac Je permite fraguar por un tiempo m!

nimo de 30 rninutns
136

. 

5. Deapu&s se le coloco en un horno prcviamf!tllc calentado n 

482ºCl37. Para lograr la combusti6n completa de la cera, 

en lnn incrustaciones de tipo corrí.ente, es necesario mo~ 

tener <'1 cilindro en el horno durnntc unn hora 138 . 

6. Una vez rfe~t11n<lo Gsto ac puede hnc~r el colado. 

TECNICA DE LA ADICION DE AGUA CONTROLADA 

EAt& t&cnicn tnmbiEn es uundn pnrn provocar ln ex-

panaion hl¡1rnuc6pico de ln invcstídurn. I.ucq1:0 ,¡., uno inten-

sa invedLlRnci&n de loH reveHtimicntott hiRroncGpicos y d~ la 

in f 1 u e- n t• j n q Lil.4 t (! n 'í n n no b re 1 n n di f l~ r r~ n te u t Ge 11 1 en H m !i 11 pop!:! 
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lares, Peyton
139 

desarrolló esta tGcnicn. 

En vez del cilindro met5lico nomGn, forrado con unn 

tira de asbesto, en esta t6cnica se emplea uno blando de go-

mn muy flexible y se describe de esta manera: una ve:z r¡uc -

el pntrfin de cern es colocndo sobre el cono de colado, ~M c2 

loca el cilindro flexible a su nlrededor. Se mezcla c1 r•.~Vt'·'.~! 

timiunto y se le deposita dentro del cilindro, ngreg5ndoHe -

con unn jeringa la cantidad ex.acta dt.>. BRua qun "'! requit!T(! ;-

ln cantidad exacta de ngttn que se del>e afiRdir ~·tlfi proporci~ 

nada en las instrucciones que acompniin.n al revc·t.timiento que 

r.;c utiliza. Despu~s de 45 minutos se rcmuev~ ,il cilindro --

flexible y s&lo se dejn el cilindro de reveslimlonto que hn-

sido conformado por ln pnrte intern:1 clcl cil i11<1ro de gomn. -

La cera se eliminn colocnndo el reventimiento por lo menos -

una hora, en \ln 11orno prccnlcntado a 44S 0 c14 º. 

Lun dos ventnjos principalen de cualquier t&rnicn -

higrosc&pica son: 

l. La ~xnctltu<l en que n<laptnn !na lncrustnc{oncG 141 • 

2. Y que los colados cfectundos en un tnolclc n 11nn tempcrnt.!!_ 

rn Till~nor, Ron mán 1 innn que :iquél 111,, obtc•n !11on en tnoldt:!a 

1'•2 n t •!In ¡H• r a t 11 r n u a 1 ta B • 
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La razón de esto es que a menores temperaturas, loe 

colndos adquieren una estructura granular más pequeña y más-

danun, de lo que resulta tambi&n un numento en las propieds-

dcK rnªc&nicae del oro y una mayor roslntencia a ln pigmenta

·• l~J 
C101\ 
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CONCLUSlON 

Considero de vital importancin el hecho de tener un 

mejor conocimiento sobre los diversos materiales y t~cnicoH

uundns en cualquier procedimiento dentnl, yn c¡ue en la act11:• 

lidad, el cirujano dentista debe trabnjnr con tlcnicos de -

precisión. 

Tanto el odonlólogo eomo el tc;.t'.lli en dental deben C!~ 

tar capacitados '('lora conocer y manejar 1n1; r1íff!l"cntcs tn.att··~-

-riales y las diversas técnicas empleadan ''f1 '-''·ltf' c.ampn d(• Ja 

Odontología, procurando seguir las in~t rucci.01tt·n que proVl'cn 

los fabricantes; y i\l mismo tiempo, URNf mnt~ri:1lrq que ct1m

plnn con los requir;itoH m!ni~os de ln A1;oei;11·i~1' l),·11tnl A1nc

ricana, (organismo c¡uc t icnc como princ: i pnl. ohJeL ivo la labor 

de foraulnr normat\ o esp~ciíicacionc:~ pnra loa mntcrialcs de~ 

tales y ccrtiflcnr lnM productne qu~ rnmplnn con loH requiHi

tos mínimou). 

1' '-' n i en <lo en e u en ta t. o tl o 1 '' 11 t1 t. e r i n r , tt P p o d r 5 l n g r n r 

trabajos c1u~ con un minimo de esfu<~r~o y 1111 mfixirno de perfe~ 

ción que l·nntribuynn n producir con +~Y.art i t 11d y prc.sición las 

res t n u r a c. ion l~ n requerid n d y p l) r e o n H j r.11 i '' n 1 e • íl l é :xi to de l as 

Ttl!\tnurncioncs, 
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