e r UNIVERSIDAD NACIONAL
Bl AUTONOMA DE MEXICO

FACULTAD DE ODONTOLOGIA

Técnicas de Laboratorio para
la Construccion de
Incrustaciones

T E S 1 S
QUE FPARA  OBTENER EL TITULG DE :

CIRUJANO DENTISTA
P R E § E N T A

Ramon Palma Sanchez

MEXiCO D.F. | 1984



e e

Universidad Nacional - J ~  Biblioteca Central
Auténoma de México -

Direccion General de Bibliotecas de la UNAM
Swmie 1 Bpg L IR

UNAM - Direccion General de Bibliotecas
Tesis Digitales
Restricciones de uso

DERECHOS RESERVADQOS ©
PROHIBIDA SU REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL

Todo el material contenido en esta tesis esta protegido por la Ley Federal
del Derecho de Autor (LFDA) de los Estados Unidos Mexicanos (México).

El uso de imagenes, fragmentos de videos, y demas material que sea
objeto de proteccion de los derechos de autor, serd exclusivamente para
fines educativos e informativos y debera citar la fuente donde la obtuvo
mencionando el autor o autores. Cualquier uso distinto como el lucro,
reproduccion, edicion o modificacion, sera perseguido y sancionado por el
respectivo titular de los Derechos de Autor.



SUMARIO

CAPITULO I EQUIPO ESENCIAL DEL LABORATORIO DENTAL

ARTICULADORES I
AEROTORQUE ‘ 2
CENTRIFUGA PARA COLADO 2
CUCHILLOS 3
TALLADORES 4
ESPATULAS | 4-6
PRESAS | 6-8
LIMPIADOR ULTRASONICO 8-9
FORMAIORA DE VACIO 9
MEDIDORES 9-I0
MEZCLADOR DE YESO AL VACIO I0-II
OLLA DE CURADO II-
PIEZA DE "VIOLIN® 12
PINCELES | | 1213
PINZAS I3
PORTACERA - 14
PULIDOR DE ARENA 14-15
PULIDOR DE CASCARILLA 15-16
RECORTADORA DT MODELOS ' 16
QUEMADOR DE ALCOHOL 16-17
' QUEMADOR DE RUNSEN 17
MOTOR DENTAL | 18

VITRADOR . . ) 18



CAPITULO 1II

CAPITULO IIIX

CONCLUSIONES

BIBLIOGRAFIA

MATERIALES USADOS TN LA CONFECCION DE LAS IN-

CRUSTACIONES

YESO PIEDRA | 19-21
CERA PARA COLADO DE INCRUSTACIONES 22-27
REVESTIMIENTOS DE YESO PARA COLADO DE
INCRUSTACIONES 28-29
ALEACIONES PARA COLADOS DENTALES 30-38
SEPARADOR YESO CERA 39
BLIMINADORES DE TENSION SUPERFICIAL 39
TECNICA DF ELABORACION DE LAS INCRUSTACIONES
OBTENSION Y PREPARACION DE MODELOS 40-41
CONPECCION DEL MODELO DE CERA 42-43
COLOCACION DE LOS CUELES 4445
COLOCACION DEL PATRON DE CERA BN LA PEA-

NA Y BL ANILLO 46-
REVESTIMIENTO DEL MODELO 47_49
CALENTAMIENTO DEL MOLDE \ 50-52
COLADO DE METALES 53-54
TERMINADO DE LAS INCRUSTACIONES 55-56



INTRODUCCION

HONORABLE JURADOs

Para poder tener éxito en la reconstruccién de una pieza
dentaria por medio de una incrustacién es necesario el cono
cimiento de las técnicas de laboratorio y la aplicacién de-

las mismas en la construceién.

 Estando de acuerdo el Técnico Dental y el Cirujano Den-
tista, efectuandose la unién tanto cient{fica como técnica-

en beneficio del paciente,

EL SUSTENTANTE



CAPITULO I

EQUIPO ESENCIAL DEL LABORATORIO DENTAL



EQUIPO ESENCIAL DEL LABORATORIO DENTAL

En la elavoracién de prdtesis dental fija es necesario
contar con un eauipo aque nos permita el desarrollo de una
técnica, con menos riesgos de fracaso en la confeccién de
prétesis fi ja.

ARTICULADORES

Se trata, bdsicamente de un aparato metélico seme jante,
en su funcionemiento bAsico a une bisagra, sobre el cual se
montan las prétesis ocon el objeto de probar su funcionamien-
to oclusal., Primitivamente, el articulador tenfa muy pocos--
movimientos, imitando apenas la accién de abrir y cerrar la
boca, dando como resultado relaciones oclusales en la préte-
-8is que eran my defectuosas. ,

Posteriommente, se cred el articulador semiajustable y--
el dispositivo totalmente ajustable, mediante los cueles es
posible medir las caracteristicaes del movimiento mandibuler
de cada paciente, para’ trasladarlo luego a la prétesis con--
total fidelidad., En la actualided, se considera cue el mode-
lo.semiajustable es el minimo absoluto exigible para un labo
ratorio dental que se precie de profesional.



AEROTORQUE

Es la pieza de mano movida por aire oue, tiene utiliza-
cién tanto en el consultorio odontolégico como en el labo-
ratorio, y aque sirve para abreviar los tiempos de cortado-
¥ de rebajado de los materiales dentales menos resistentes,

CENTRIPUGADOS PARA COLADOS

Se trata de una variante modema y sofisticada de la an
tigua "honda", que era un dispositivo creado para hacer co
lados de metal a presién . La dificultad residfia en que si,
se colaban por gravedad, muchas aleaciones no se met{an a-
decuadamente en todos los recovos del molde, dando como re
sultaflo piezas protésicas defectuosas. En cambio, si se—w-
creaba una considerable presién adicional mediante la fue-z_'
za centrifuge de un molde que giraba velozmente, se logra-
ba que la aleacién ocupara {ntesramente todo el molde.

En ia centrifuga moderma, la base del aparato albergaee
con el motor eléctrico o a cuerda, sobre cuyo eje vertical
estén montados en perfecto equilibrio un portemolde y una
serie de contra pesos ajustables. Se coloca el molde en el
portamolde y se ‘a:lustan los contrapesos de modo oue el e-—
ouilibrio sea perfecto. Vertida la aleacién fundente en el
molde, se hace girar el aparato logrando oue la presién me



ta la eleacién en todos, hests los mis penuefios anrcidentes
del molde.

CUCHILILOS

Estos instrumentos presentan una enorme variedad, de a
cuerdo con la preferencia y la indiosincrasia del técnico.
El cuchillo de mega o cuchillo de trabajo, es una especie-—
de instrumento de todo uso, compuesto generslmente vor un«-—
mango grande y grueso, oue permita asirlo con firmeza, y u-
na ho ja cortea y bastante ancha, oue resiste las labores fu-
ertes (como remocién de moldes de yeso u otro materinl Qe
que esté destinada),

El cuchillo de porcelana, en cambio, es un instrumento
delicado, de poco filo, pero con una superficie muy lisa,-
perfectamente pulida; se utilizan para moldear la porcela-
na adn fresca, separar superficies de porcelana fresca con-
tiguas, etec,

El cuchillo de Bard-Parker tiene contornos similares al
de mesa, con le diferencia de ocue su hoja es més fina y pun
tiaguda. Por otra parte, algunos modelos traen mango de per
files anatémicos, pera permitir mayor securidad en su mene=-
Jo. Su punta y su hoja de buene firmeza permiten realizar--

trabajos de gran precisién.



TALLADORES

s prudente gque cade técnico suarde una peouefia selecci
én de 108 mismos, ya oue suelen ser dtiles en la realizacién
de alqunos trabajos de acabado para los cusles los cuchillos
resultan demasiado toscos. Hay talladores de muy distintos-—-
modelos, La mayorfia son de tipo doble (un instrumento cortag
te en cada extremo del mango) y cada hoja tiene forme aproxi
made de la letra "L". Es habitual oue cada una de las ho jas-
tenga el borde cortante en sentido distal al mango, mientras
la otra hoja 1o tiene en sentido proximal. En algunos mode-=
los, la punta también tiene filo. Las variaciones en cuaéto-
a fngulos, ancho de hoja, cantidad de filos y otras caracte-
risticas pueden ser poco menos aque infinitas. Sus utiliza--
ciones mis frecuentes son en la correccién de defectos en ma

teriales relativamente duros, como ser el yeso-piedra.
ESPATULAS

También pertenecen a la cateszorid de instrumentos peaue
fios, o ."de mesa" , pero revisten gran importancia en las--
tfreas diarias del técnico dentel. Parece que la mayor expe
riencia va determinando 1a necesidad de un nimero mayor de

diversas espétulas : un técnico joven siguiendo las in-



dicaciones de su libro de texto- ssbri realizer nerfecta-=-
mente las diversas tareas que le competen con una selecdién
de cuatro o cinco -a lo sumo seis -espftulas. Un veterano--
habrd descubierto la comodidad de una gama mayor, ya sea de
tamafio, flexibilidad o material.

A continuacidn se listan solamente algunas de las més—-
empleadas,

La mds tosca es la espatula de metal grende y ancha, em
pleada pare mezclar yesos. Pero también hay modelos cue se=
emplean en le confeccién de cementos, restauraciones y otros
materiales resistentes, oue necesitan un instrumento con me
yor flexibilidad, amén de superficies que no se peguen al--
material. Al respecto, se pueden recomendar las espdtulas--
de crgmo-cobalto con mengos de madera, eligiendo tal vez——
dos perfiles de hojas: la de punta redonda y lesdos parsle--
los y la‘de punta redonds y lados convergentes.,

Pero tambien existen espdtulas destinadas a trabajos——-
mAs finos, tales como moldeer §r6teais en resina no curada~
u otros materiales isualmente maleables. Para ello, se ne=
cesita una hoja mAs firme y mis peouefia, contendo frecuente
mente con cierta punta ( como tiene la espétuls Cottrell,~-
por poner un e jemplo). Para este instrumento, se recomienda
una lfnea bastante rica de herramientas de acero inoxidable
de una o dos hojas y con una gama casi inecabable de'perfi-

les. Algunos fabricantes de matgrialea dentales acompafian—-
/



§rdenes grandes de sus productos con espltulns disefie das--

egpecialmente para trabajarlos,
FRESAS

Nuevamente, se trata de un instrumento peouefio, con una
gema ten ampl;h aue fesulta imposible su tratamiento comple
to en un capitulo tan breve. Por ello, se seflalardn exclush
vemente 108 tipos y modelos m&s utilizados en el laborato-=- -
Trio.

En primer lugar, se hallan todas sauellas fresas dise--
fladas exclusivamente para trabajos en acr{lico. Las més em-
pleadas de estds fresas son de carburo, y pueden tener for-
ma esférica, cilfndrica, de cono truncado, o también forma-
"de pifia". Los dibujos, tanto en @isefio como en aspereza,--
son muy variados., Tambien para el trabajo dél acrflico hay-
una variedad de fresas cortadoras (de forma lenticular o de
disco), y varias ruedas de diferente dureza que sirven para
pulir,

lLas ruedas -apesar de cue se confeccionan en muchos ma-
teriales- pueden dividirse en tres grandes grupos de acuer-
do con su funcién . Las 1lamadas piedras "verdes" suelen-
estar hechas en carburb de silicén, y se presentan en una--
aaplie game de asperézas. No son, sin embargo, piedras fi--
nes, y dejarfin siempre un acabado relativamente irregular,
Las piedras "blancas" en cambio, dejan superficies muy li«-



sas; el abrasivo suele ser el éxido de aluminio y sirven pa
ra terminar las superficies rebajadas previememte con pie=-
dras verdes, N

Por dltimo, une lfnea de ruedas blandas, ocue sirven para
pulido final. Estas ruedas suelen estar confeccionadas con
los mismos abrasivos oue les anteriores, con la tnica dife_
rencia de oue, en lugar de hallarse en estedo puro, se en-
cuentra {ntimamente mezclados con una base de goma, aue les
da flexibilidad y evita gque la accién del abrasivo sea tan
intenea, Uno de los incinvenientes principales de este ti-
po de ruedas es oue su utilizacién prolongada geners bas—
tante calor, pudiendo provocar la deformacién de la préte-
sis, Para evitar tal inconveniente, se han buscado materia
les.alteznativos para combinar con los abrasivos, dando co
mo resultado las ruedas "atérmicas”, précticamente irreem-
plazables para el trabajo con ciertos materiales muy sen--
sibles, como aleaciones, por ejemplo.

Para trabajar otros materiales mds duros que el acrili-
co, como metales, cqrﬁmicaa etec., se pueden utilizar lasg--
freaas.de diamantes, cuya duracién es infinitamente supe--~
rior a las piedras normales. las formas de dichas piezas--
hon, en lo bdsico, izuales a las fresas convencionales, con
la diferencia de aue suelen tener perfiles més largos y-<=
puntiagudos. Pueden obtenerse en distintos grados de aspe-

reza,



reza,

Por dltimo, si bien novpuede considerarse como "fresas",
es preciso agragar un pArrafo acerca de las @iversas ruedas,
cepillos y restentes instrumentos disafiados normslmente pa-
ra el acebade. Discos de lija de distinta abrasividad, rue-
das de tela o de ante, cepillos, etc., son todos instrumen--
tos giratorios cue pueden ser montados, ya sea en lo pieze-
de mano o en el torno dental (en distintos temafios, por su-
puesto). Como su funcién en el scabado de prétesis es de ex
trema importancia, se recomienda una seleccién amplia de los

miamoa, ,
LIMPIADOR ULTRASONICO

Otro ecuipo moderno del laboratorio cue contribuye a——
prestar seguridad y‘reducir trabajo en el proceso de limpig
do de prétesis. El principio por el cual funciona puede ser
simple o doble: si se emplea el limpiador con agua, la Aw=e
ccién es puramente f{sica; si se emplea con una solucién—--
detergente o limpiadora, es tambidn quinica.

Se trata simplemente, de un recipiente pequefio (capaci
dad aproximadas tres ouartos de litro, si bien hay modelos-
- més grandes) conectado con un dispositivo generador de ' .on-
das ultrasénicas, oue se dispersan por el 1{quido contenido
en ¢l recipiente y los aflojen restos de acrflico, material



de pulimento y otros detritus oue pueden cuedsr adheridos-
a la prétesis. Por rezla general, se emplea este artefacto
en conjincién con una solucién limpiadora, oue hace més e-
ficaz la accién de las ondas. Fl tiempo habitual nue re--
quiere una limpieza profﬁnda de una prétesis completa es--
de unos I0-I5 minutos.

FORMADORA DE VACIO

Este es un aparato cue permite calentar y moldesr cier-
tos materiales (de manera especiasl acrf{licos y plésticos—
diversos) sobre moldes prétesicos. E1 vacio permite lograr
inpresiones muy precisas, sin burbujas ni otros defectos—-
As{ se pueden lograr en muy poco tiempo puehtea provisio—
neles y otras syudas prétesices, mediante el sencillo re—
curso de estamparlas sobre una plancha de acrflico. El pro
cedimiento consta de calentar el material hasta ocue pierda
su rigidez, luego colocarlo sobre el moldé provisional y--
dejar aue el material sea atrafdo y aplastado sdbre dicho-

moide por el vacfo.
MEDIDORES

Es una especialidad en cue la presicién constituye la—

condicién primaria para el éxito, la medicidén de dimensio-



nes micrométricas se erige en una tarea constante 'y crucial,
Los moldes e impresiones son, de cierta, manera actos .de-—--
medicién, como los son también todos los actos ejecutados—-
con los articuledores ajustables o semiajustable.

Sin embargo, también es preciso hacer mna serie de medi_
ciones mucho més directas y sencillas, cue se refieren a las
dimensiones de las piezas dentarias. Para ello se empleaw—-
fundamentalmente el celibre de Boley, versién levemente mo-
dificada del calibre comin de uso ten difundido en diversas
remas de la mécanica. La modificacién consiste en aue los--
picos mayores del calibre se encuentran fuertemente curva——
dos, para permitir medir mejor las dimensiones de los dien-
tes, oue también tienen perfiles curvos, v

Otros auxiliares del técnico dental son la regle endo--=
déncica, diseflada originelmente pars dentistes, pero tambi-
én de utilidad para el técnico, debido especialmente & aue-
estd montade sobre un anillo, oue permite usarla sobre el--
- dedo, midiendo directamente mlgunas piezas oue se hallen en
elaboracién.

MEZCLADOR DE YESO AL VACIO

Otro aparato importente, ya oue permite lograr una bue-
'mezcla de yeso y otros materiales similares, sin la apari--

cién de pecuefias burbujes de eire gue restan resistencia al



molde terminado. El mecanismo bdsico (selvo pecuefiss dif em=
rencias de marces) es un motor eléctrico potente oue mueve

de manera simulténea una turbina extractora de aire y el me
gzclador de yeso. Debajo de dicho motor, va colocado €l reci-
piente con tapa hermética donde se colocan el yeso y el a--
gua, y al cusl va conectada la manguera extractora de aire.
En la mayoria de los modelos, la intensided del vacfo pue--
de controlarse por medio de una valvula.

OLLA DE CURADO

Bste 1natrumento se parece hastante a una 0lla de presidn
doméstica; y en realidad 1o es, sélo de cuenta con unos cu-
antos agregados. Bn primer lugar, cuenta con su propia fue-
nte de calor aue es eléctrica y se halla debajo de la olla;
en sejundo término, como estd destinada al curado de resi-
nas acrilicas (teéricamente "frias"), oue son muy sensibles
a los cambios térmicos, le olia se haya provista de indica-
dores de presién y temperatura, como as{ también de vélvu-
las para controlarlas, Hay distintos materialea gue se CU--
ran a diferentes temperaturas y presiones; el acrilico "fri
o" (también 1lamado autocurado) fragua a 52 grados Celsius,
y suele tratarse a una presidén de, aproximadamente, 25 1i-
bras por pulgada cuadrada. Los materieles més tradiciong---

les exigen mayor temperatura,



PIEZA DE "VIOLIN"

Ya se ha hahlado del aerotoraue y de su utilizacidn en
el laboratoria. Falta shora referirse a 1la pieza de mano de
baja velocidad, aue es la ocue se presenta a una mayor vari-
edad de trabajos por parte del técnico. Suele ser un instru
mento un poco més simple en sus mecanismos de transmisién--
que el viejo aparato que se utilizaba antafio en el consulto
rio dental. Ee mds comin, también oue el técnico emplea la-
pieza recta, sin contra dngulo, en primer lugar poroue las-
fresas mds comnes en el trabajo del laboratorio son disefia
das para emplear de esta manera, y en segundo lugar poroue-
una prétesis es mucho més fhcilmente maniobrable que una bo
ca humane, razén por la cusl el agragado del contraéngulo--
sale sobrando, |

PINCELES

Peouefios, modestos y econémicos, los pinceles represen-
tan, sin embargo, auxiliares de gran utilidad en la labor--
del técnico., Por regla general, los pinceles mﬂb empleados-
son los de cerdé may suave, redondos y peouefios; es. comin--.
oue los técnicos prefieran anuellos cue tengan la punta re-
dondeada con preferencia sobre los de extremo chato. Se uii
lizan en la aplicacién de separadores, en el recubrimiento
de tintes, en la apljcacién del polvo de porcelana, opaca=-
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cadores, esmaltes, polvos de dentina, cementos, etc.
Dependiendo de la consistencia de los materiales, Sew——
emplean pinceles suaves o firmes, de pelo o de cerda. Los—
tamafios més empleados son del cero al cuatro, pero tembién
en el trabajo con porcelana suelen utilizarse tamafios més--
grandes, para garantizar una buene distribucién de los pol-

vos.
PINZAS

Existen de muy diversos tipos y modelos, oue van desde la
pinza de yeso; con sus picos en forma de media luna y cue--
tienen también cierta capacidad cortante, hasta las delicae
das pinzas hemostAticas, pasendo por la zama relativamente-
amplia de instrumentos concebidos para el.trabajo con alam-
bres.

Entre estos Gltimos, pueden citarse el "pico de phjaro"-
una pinza muy corta para doblar alambres no demasiado remm=
éistentes; la pinza "trinle", para ajustar alzmbres més pe-
sados; la pinza de Howe, preferida‘por su gren versetilidad
slas pinzas de arco, oue se caracterizan pbr la forma redon
da de uno de sus picos, aque sirve para moldear alambres en-
formas curvas; la pinza de Weingart, por ltimo, ofrece tezm
bién la venteja de una gran comodidad de mene jo en muches

y diversas situaciones,
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PORTACERA

Es un instrumento muy sencillo, oue conste simplemente-
de un recipiente de cerfimica metal, u otro material ad hoc,
rue viene orovisto de una pecuefia resistencia eléctrice oue
calienta el conjunto a una temveratura suficiente para man-
tener la cera en estado fundente., Algunos modelos vienen pro
vistos de varios compartimientos, por si se desea emplear--
méds de una cera de menera similtanea. Resulta dtil a la hora
de necegitar cera en centidades relativamente pecuefias como
, por ejemplo, cuando se ve a hacer un patrén o un regigtro

de cera.
PFULIDOR DE ARENA

Constituye un eficiente més brutal sistema para limpiar
piezas protésiéas de cuamlouier resto de investimento, mate-
rial limpiador u otra impureza. El principio de su funciona
miento es simple: una corriente violenta de aire comprimido
dirige un chorro de peouefias part{culas abrasivas contra le
prétesis oue debe ser limpiada, arrestrendo todo cuerpo ex—
trafio.

El funcionamiento, en cambio, tiene un poco més de com-
plicacién: un motor eléctrico crea la corriente de cire com

primido, oue se dirige a travéz de un depdsito de materisl--

I4



abrasivo (generalmente arena fina), canalizendo una corrie-
ente de aire y arena a trévez de una vdlvula que gradia la
cantidad de abrasivo. Esta vdlvula dirige un fino chorro-—
de aire y arena hacia un portaobjetos, sobre el cual se co
loca la prétesis a ser limpisda. Pn la mayorfa de los mode
los existe un mecanismo para mover el portaobjetos, de tal
manera que puedan limpiarse todos sus lados. Es preciso te
ner precaucién de 8o prolongar demasiado la exposicién del
objeto al chorro, porque la capacidad abrasive de éste es-

bastante elevade,
PULIDOR DE CASCARILLA

Si el pulidor de arena es ten radical en su accién que-
se hace desaponse jable para su empleo en algunos materiales
relativamente blendos (como el acrflico, por ejemplo), ex-—
isten otros asparatos cuyo principio es similar, con la ﬁn}.
ca diferencia de oue emplean un abrasivo més suave, Tal es
el caso de este phlidor oue emplea cascarilla de nuez fi--
namente molida, que tiene una gran utilidad en el acabado=-
dé las pieras de acrflico. Su funcionamiento es préctica--
u;ente»lj.gual al descrito pars el aparato de arena, con les-
adaptaciones necesarias para el uso de un m terial de gra-
nuledo més grueso, razén por la cual las dimensiones del--—
chorro y del depésito tienen oue ser algo mis grande. La--

I5



mayorfa de los modelos tienen zperturas ensuantadas para--
que se puedan sostener manualmente la pieza prétesica en--
el chorro de aire y abrasivo. También se emplea en el puli

do de ciertas aleaciones,
RECORTADORA DE MODELOS

Se trata de un motor eléctrico dotado de una y dos rue-
das pulidoras, una gruesa, la otra fina. Suele emplearse~-
para darles forma a las impresiones y modelos de yeso o0 ye
so-piedra. las ruedas suelen estar'montadas dentro de una-
especie de cémara en donde una fina pulverizacién de agua-
las bafia eliminendo el exeso de calor gque se va acumulendo
y quitando los residuos del procedimiento,

QUEMADOR DE ALCOHOL

Un auxiliar primitivo, pero esencial del trabajo del té
cnico dentel. En su versién méds sencilla, puede ser un sim
ple frasco. cerrado, cuya tepa es atravesada por un breve-e
cafio que conduce la mecha del algodén. En sus variedades-m
més sofisticadas, incorpora también el soplete de alcohol-
, un sistema compues$o pon una fuente de aire comprimido--
y una vélvila muy peouefia, colada en éngulo aproximadamen-

te recto con la llama del ocuemador.

16



Esta vdlvula lanza una minuscula corriente de aire ha-
cia al centro de la llama, logrando cue se produsca una f{
nisime llama trensversal, muy calérica y en forma de una a
guja, aue puede alcanzar unos cinco o seis centimetros de-
longitud, y oue sirve para ablandar determinados materiales
También es factible realizar algunas soldaduras con este--
mnétodo,

QUEMADOR DE BUNSEN

Este invento del ouimico de Heidelberg (auien, en reali
dad, descubrid tembién muchas cosas méds trancendentes) se-
he trensformado précticamente en el sfmbolo del laboratorio
oufmico, y tambien del dentel. Se trata, simplemente de un
mechero de gas, dotado de un sencillo mecanismo pars modi=-
ficar la proporcién de gas-aire que participa en la combus-
tién. Consta de una base metdlice, un cafio vertical, una--
toma de gas, y una perilla oue mueve la vAlvula de control
de 1la entrada de aire, Los combustibles més ’u;tilizados son
el propano o el gas natural, y este sencillo artefacto brin
da el calor necesario para una gran meyorfa de 1la tereas -
"aque debe realizar el técnico dental.
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MOTOR DENTAL

Eouipo muy sencillo y adaptable a 1los usos més diversos.
Se trate de un motor eléctrico acondicionado para dos velo-
cidades y con un eje AGaptadb para recibir diversos acceso-
rios de cada lado. Estos accesorios sirven a una amplia va-
riedad de tareas de laboratorio: reducir moldes o modelos--
limpiar prétesis, cortar diversos materiales, pulir préte--
8is en diversas etapas de acabado, afilar instrumentos, eta.

n general, los accesorios para este aparato son grendes
Yy toscos, de tal forma cue no pueden realizar tareas finas,
aue son confiadas a la pieza de mano de baja velocidad. '

VIBRADOR

Se trata, en términos sencillos, de una mesa pequefig=-—
a la oue el técnico puede imprimir un movimiento de vibra—
cién de intensidaed controleble, gracias a un motor eléctri-
co. La dnice funcidén de este eouipo es homogenirzar los colg_
dos de yeso y yeso piedra, de tal manera cue los modelos e-
impresiones hechos en este material ouedan totalmente libres
de burbujas o de més depdsitos de aire, que suelen reducir-
la rasistencia de estos auxiliares protésicos, a la vez oue
provocar fallas de superficie cuando tales burbujas cruedan
atrapadas entre el yeso y el molde,
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CAPITULO 1II

MATERIALES USADOS EN LA CONFECCION DE LAS

INCRUSTACIONES



YE3O PIEDRA

El yeso piedra modermo se compbne principalmente de he
mihidrato (a).

Los modificadores constituyen solo 2 a 3 por I00 de la
composicién total. Se suele agregar sustancies colorantes—- -
pera distinguirlos con facilidad del yeso comin. El hemidra
to (a) y el hemihidrato (b) son blancos y no se les distin~
gue a simple viste. Por lo general, los modificadores sons-
sulfato de potasio, usado como acelerador, y citrato de so-
dio, utilizado como retardador, Las propiedades de los' ye—=
sos son sfectadas por la relacién A/P. |

Los yesos de piedra para troqueles dentales son de la
clase II, densita, o yeso de piedra me jorado, y la diferen-
cia entra el yeso piedra I y II es oue el II, se caracteri-
gze por formas irregulares, particulas pequefias, y el érea-=
auperficial es menor. Por ello se puede usar menor cantidad
de agua, y por lo general la resistencia seca es mayor que-
la de lo8 yesos de clase I.

El requisito principal para el material destindo a mo-
delos y troqueles es aue tenga. gran resistencia y dureza,--
el tiempo de fraguado oscila entre 5 y 8 minutos, lo sufi--
ciente para oue el operador manipule el material antes de=-
que este fragle, |

Es conveniente la expansidn de fraguado bajk mra el-'_
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me terial de modelos y trooueles. Desafortﬁn&deménte, cuén—
do la expancsién de fraguado del yeso baja de 0.I por I100,~-
-puede ir aumentando gradualmente mientras estéd almacenado;
Sin embargo,ﬁa este respecto, los yesos dé'clase II son més
eetablés oue los de clase I y oue el yeso codﬁp. Los trooug
les de yeso piedra son reproducciones de dientes con cavi-
dades talladas para la confeccidn de restauraciones. Aunque
en estos casos la expansién de frasuado bajo es convenien~
te, los tejidos blandos pueden tolerar un error ocasionado
por una expansién de fraguado leve, pero no cuando se tra-
ta de un diente, por lo tanto, el yeso piedra clese I se--
usa para modelos y el yeso piedra clase II pafa troaueles.,
Siempre aue sea posible, hay que dejar que el modelo o tro
ouel fraglie al aire, para evitar el error inducido por la
expansién higroscépica.
La dureza superficial seca promedio de los‘yésoe piedra

de clase II ("yesos para trooueles") es de alrededor de 92
(RHN) (I); 1a del yeso piedra de clase I es de 82, Aunoue-
la superficie del yeso piedra para troqueles sea mis dura-
hay oue tener cuidaﬁolal modelar la cera,En todos los casos
es importante oue el polvo del yeso piedra sea pesado y aue
el agua sea medida con exactitud. Muchas veces se use yeso
piedra, en ver de yeso comin, para conseguir resistencia y
dureza, Es posible obtener un modelo de yeso piedra més d§
bil oue uno hecho de yeso comin si se puso mucha agua en la



mezcla del primero.

PROPORCION .~

La relacién A/P adecuada para la impresién de yeso es-
0.6 a 0.7 por 100, sezin el yeso. Algtmos yesos piedra den
tales (clase 1II) dan buenos resultados con una relacién-——-
A/P de 0,20,
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CERA PARA COLADO DE INCRUSTACIONES

El primer vaso en el colado de una incrustacién o coro-
na es la preparacién de un patrén de ceran. Se talla una ca
vidad en el diente y se modela un patrén, directemente en-
el diente o sobre el troouel aue reproduce el diente y la-
cavidad tallada, Si el patrdn se hace en el diente, se di-
ce oue es la técnica directa., Si se prepara sobre un tro--
ouel, el procedimiento lleva el nombre de técnica indirecta.
- Las técnicas tienen modificaciones, pero, para la finalidad
de este estudio, es suficiente con estas dos clasificacio—
nes.

La especificacién nim. 4 de 1la Asociacién Dentel Ameri-
cana divide las ceras para colado de incrustaciones denta—
'1es en dos tiposs tipo I para técnicas directas, y tipo II-
para técnicas indirectas. Como se explicard, los dos tipos-
de cera reouieren propiedades algo diferentes,

Siempre Cue se prepare un patrén, debe ser exacta repro
duccién de 1la estructura dentaria perdida. El patrén de ce-
ra es la forma del molde en el cusl se cuela le sleacidn de
oro. Por ello, el colado no podréd ser més exacto aque el pa-
trén de cera, por grahde oue sea el cuidado puesto en lpoew
realizacién de los procedimientos sucesivos. Aaf, el patrén
deberd adaptarse bien a la cavidad, estar adecuadamente ta-
1lado, y serf necesario reducir al méximo la deformacién,
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Una vez retirado el natrén de la cavidad, se le incluye en
un material de yeso, conocido como revestimiento. Este pro
ceso e8 denominado revestido del patrén. Los revestimientos
y procedimientos de revestido se estudian en los capfitulos
siguientes,

Los petrones de cera se estudian para el colado de mu-
chas restauraciones comple jas, ademfs de las incrustaciones
y coronas, pero en el presente anflisis nos limitaremos a=-
1la confeccidén de restauraciones empleadas en operatoria den
tal, '

Composicidn.~ Se conoce una serie de férmulas de cera~-
para incrustaciones, algunas de }as cuales son bgstante com
plejas, Los ingredientes principmles de una cera para incr
ustaciones son parafinea, gome dammara, cera de carnaubg,-—
con algin material colorante, Todas esas substancias son de
origen naturaft, derivades de minerales o vegetales.

Por 1o general, la parefina o cera mineral es el ingre
diente més importante, cuyas concentraciones varian de 40-
a 60 por I00. La parafina varia de fracciones de petréleo-
de alto punto de ebullicién. Se compone de une megcla com-
pleja de hidrocarburos de la serie del metano, junto con—-
cantidades menores de fases amorfas y miocrocristalinas, Se
gin cuél sea el peso moleculsr de los componentes, se obti
enen ceras en un amplio intervalo de fusién o ablandamien=-

to. E1 intervalo de fusién se determine por una curva de—
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enfriamiento de tiempo-temperatura, para una cera de parafi-
na para incrustaciones. La relacién de tiempo-temperatura--
durante el enfriamiento indica la solidificacidén sucesiva--
de fracciones de peso molecular sucesivamente decreciente.
Esto es conveniente desde el punto de vista odontalésico,--
poraue permite modelar la cera por encima de su temperatura
de licuefaccidn, Como se obtiene parafina con casi cuslouier
punto de fusidn conveniente, es evidente aue para la para—-
fina utilizada para las ceras de tivo I tendrd un punto de-
fusién mds elevado que la parafina usada para las ceras de-
tipo II,

Lanentablemente la cera de parafina es propensa a des-
camarse al ser recortada, y no presenta una superficie lisae
y brillante, requisitos que debe cumplir una cera para in--
crustaciones, Por consiguiente, se azragan otras ceras yew=-
resinas naturales como agentes modificadores,

La goma dammara, o resina dammara, es una resina natural
derivada de una variadad de pino. Se la aflade & la parafina
para aumentar la lisura en el modelado, y para conferirle--—
resistencia al resouebrajamiento y la descamacidn. Asimismo
aumenta la tenacidad de la cera, y mejora la lisura y el lus
tre de la superficie.

La cera de carmauba es un polﬁo fino aue se halla sobre
las hojas de ciertas plantss tropicales. Esta cera es bos-—

tante dura y su punto de fusidn es ralativamente alto. Se-
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la cowbina con la varafina pars aminorar el'escurfimiento-
a la temperatura bucal, Tiene sabor azradable y contribuye
tambien a dar brillo a la suverficie de la cera en mayor—--
rrado oue la resina dammara.

La candelilla se puede usar también para reemplazar en-
parte o del todo a la cera de carnauba. lLa cera de candeli-
1la aporta las mismas cualidades generales que la cera de--
carnauba, pero su punto de fusién es més bajo, y no es tan
dura como esta. 3Se puede reemplazar parte de la parafina—
por ceresina para modificar la tenacidad y las caracteris-
ticas del modelado dec la cera. ' ‘

In las ceras para incrustaciones modernas, se reemplaza
parte de la cera de carnauba con ciertas ceras sintéticas--
compatibles con la cera de parafina., Se usan por 1o menog-—
dos ceras de esta clase, una es un comple jo nitrogenado aque
derive de Acidos zrasos de alto peso molecular y otra se<—-
compone de &steres de Acidos derivados de la cera de méntan
derivado del petrdéleo. Como compuesto para impresiones, se
prefiere une cera sintética a una natural, poroue su unifor
midad es mayor. Debido al alto punto de fusidn de las ceras
sintéticaa,.es nosible incorporar més parafina y me jorar---
1as cuelidades de trabajo generales del producto.

Propiedades necesarias.~ Las ceras para incrustaciones
deben poseer ciertas propiedades, algunas de las cuales son
diffciles de obtener, Bs necesario, por e jemplo, ablandar-
la cera sl calor e introducirlae después‘en le cavidad bucal.
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Durante este neriodo no debe escamerse ni laminarse mientras
ge dobla o modela. Debe varmanecer plastica al ser calenta-
da y presentar textura lisa en todo momento.

Cuendo se emplea la técnica directa, la cera debe tener,
a la temperatura ambiente, plasticidad suficiente, para aue
se la pueda introducir en 1la cavidad tallada y reproducir--
cada mindsculo detalle. Si la temperatura de ablandamiento
es exesivemente elevada, el paciente experimenta molestias
o se inflige una lesidén permanente a la pulpa. Por otro la-
do, la cera debe estar rizida al lleger a la temperatura am
biente, para ocue sea posible retirar el prtrén terminado de
la cavidad sin que se deforme o.escurra.

Cuzndo se usa la técnica indirecta, se utiliza una cera
de menor temperafura de solidificacidén. Como la adaptacién
de la cera al trocuel se hace a la temperatuta amhiente, la
temperstura inferior hace que haya menor deformacién por ca
mbios de tempefatura y su manipulacién y tallado sea mds fa
. cil. La temperatura a aue endurece la cera no debe ser tan
baja que la cera se escurra durante el tallado o al retirar
la de la cavidad antes de proceder al revestimiento. De a-
cuerdo con la especificacién de la Asociacién Dental Ameri-
cena, las ceras de tipo I no debe escurrirse més de I por
100 a 37°C cuando se ensaya segin lo escrito.

Por 1o general el calor de la cera debe contrastar viva

mente con la estructura dentaria o el meterial del troauel,
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para favorecer la visibilidad durente el modelado.

La ceras empieza a endurecer alrededor de 5600, Yy es sol}

dn vor debajo de aproximadamente‘4ooc, ddnde nuevanente se
enfria a ritmo constante,
Cuande se celienta la cera entre estas dos tempefaturaa,---
laes fracciones microcristalinas y algunas fracciones de ba
jo peso molecular se funden, y los componentes smorfos se a
blandan,

Propiedades térmicas.- Las ceras para incrustaciones se
eblandan por el calor, se les introduce en la cavidad del~-
diente o del trocuel, y se las enfrfa. La conductividad tér
mica de 1lms ceres es be ja, y se reauiere tiempo para calen;
tarlas uniformemente y para'enfriarlas a la temperatura del
cuerpo o a la temperatura ambiente,

Otre caracteristica térmica de las ceras para incruste--
ciones es su mayor coeficlente de expansién térmica. La ce-
ra 8e exvande linealmente hasta 0.7 por 100 con un sumento
de temperatura de 20°C o se contrae hasta 0.35 por I00 alw
ser enfriada de 3700 a 2500. El coeficiente lineal de expan
sifn térmica por encima de ese intervalo de temperatura es-
de 350 x 10 °por °c.

La cera parn irncrustaciones se exnande y se contree tér-
micamente vor grado de cambio de temperstura més oue nin--
gin otro materiel.

»
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REVESTIMIENTOS DE YESO PARA COLADO DE INCRUSTACIONES

Los principales ingredientes del revestimiento dental pa
ra incrustaciones empleadas con las aleaciones de oro para co
lado sont un hemihidrato (a) de yeso y una variedad de silices

El yeso hemihidrato (a) sirve como aglutinante para men-
tener unidos los otros ingredientes y para der rigidez. La--
resistencia del revestimiento depende de la cantidad de aglu~
tinante oue son; agentes modificadores, sustancias colorantes
y agentes reductores, tales como carbén o cobre en polvo. Los
agentes reductores se usan en algunos revestinientos para pro
porcionar una atmésfera no oxidante en el molde cuando se cugl
le la aleacién.

A diferencia de los yesos dentales, es conveniente que--
en los revestimientos haya una expansidn de fraéuado para ayu
‘dar a compensar la contraccién de la aleacién. Algunos de los
modificadores agregados, tales como Acido bérico y el cloruro
de sodio, no solo regulan la expansién y el tiempo de fragua-
‘40, 8ino cue también impide la mayor parte de la consentraci-
én del yeso cuando se calienta por encima de 300°C.

La silice 8102 confiere propiedadeé refractarias durante
el calentamiento del revestimiento y regula la expansién tér-

micae.



Fl yeso independientemente de si es yeso comin o piedra-—--
fraquado se contrae considerablemente al ser celentado. La
contraccidn se produce por encima de la temperatura a la--
cual se elimina el agua de cristalizacién, particularmente
entre 300°C y 42706, cuando el hemihidrato se transformes en
enhidrita,

Hay por lo menos cuatro formas alotrdpicas de sflices

cuarzo, trimidita, eristobalita y cuarzo fundido.
La primera y la tercera son de particular interés en odon-
tolog{a. Tn los revestimietés se usa cuarzo, crietobal:llta-
o una comhinacidn y se claeif;can como revestimientos de cu
arzo o révestimientos de cristobalita.,

El tiempo de fraguado de un revestimiento se mide de la
misma menera oue el yeso comin. Ademas, tembién de la mis-
ma menera Se regula,

1l tiempo de framuado no debe ser inferior a 5 minutos,
ni superior a 25 minutos. Los revestimientos modernos para
inérustaciones tienen un fraguado inicial aue varia entre
9 y I8 minutos, |
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ALTACIONES PARA COLADOS DENTALES

Muchas de las aleaciones dentales son comple jas, y con-
tienen seis componentes metélicos, o mAs. Resulta imposible
estudiar estos sistemas mediente diagrames de composicidn,-
como se hace con lse mleaciones binarias. Gren parte de la
informacién concerniente a los efectos de los diversos com-
ponentes es. empirica, obtenida de las composiciones de unae
enorme cantidrd de aleaciones en relacién con sus propieds
des f{sicas, las siguientes observaciones de los efectos de
los diferentes metales constitutivos en las eleaciones fue-
ron hechas fundamentalmente sobre la base de los estudios y
la experiencia general,

- ORO, El oro es, por supuesto, el principal'componente—-
de las aleaciones cuyo color es el de este metal. La funcidn
mée importente, ademfs de dar color es conferir a la obtura
cién resistencia a la pigmentacién y al deslustrado es casi
una funcién linesl del contenido de oro cuando este se halla
combinado con metales: de base. lLa resistencia a la pigmenta
cién y la corrosién en la boca sea adecuade, el mimero de &
tomos de oro debe, por lo menos, igualar al ndmero de &to--
mos del metal de base, Partiendo de esto, el contenido de 0
ro de una aleacién de oro ha de ser por lo menos 75 por I00

POr peso. 3in embarso, el oro puede ser sustituido por ple-
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tino y paladio hasta cierto grado, segin indicado ‘por lo8--
recuisitos de la especificacién mim. 5 de la Asociacién Den
tal Americana. Seilalamos ocue a causa de su bajo neso especi
fico, un peso equivalente de paladio aporta el doble de éto
mos oue el oro o el platino.

El oro también confiere ductilidad a la aleacién. Eleva-
el peso especifico y junto con el cobre es un factor oue in
terviene en el tratamiente térmico de las aleaciones de oro.

COBRE, La contribucién més importante del cobre a la a-
leacién de oro es el aumento de la resistencia y la dureza-
El mmero de dureza Brinell del oro puro 'es, por e jemplo,-
nada més oue 32, pero la incorporacién de 4 por IO0 de cobre
eleva 1a dureza hasta 54. La dureza de las aleaciones terna
rias de oro=plata-cobre aumenta en relacién directa al cobre
afiadido hasta 20 por I100.

Este aumento se debe al tratamiento endurecedor en com-
binacién con oro, platino, paladio y plata. la aleacién de=~
be contener més de 4 por I00 de cobre para que este surta-=
efecto en el tratamiento térmico endurecedor. Si hay entre-
8 y 25 por 100 de cobre en la aleacién el emdurecimiento se
produce fécilmente. Sin embargo, el cobre reduce la resisten
cis & 1a pigmentacién y a la corrosién de la sleacidn, y por
ello, su ﬁso en la sleaciones dentales es limitado.

Bl cobre hace descender el punto de fusién de la alea~
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cdén y también tiende a acortar la diferencia de temperatu-
ra entre los limites superior e inferior del intervalo de--
temperatura. La mayoria de las aleaciones se solidifican en
un intervalo de temperstura; y, por lo general, cuanto méms-
baja es la temperatura, tanto menor es la nucleacién preve-
sible en le sleacién(en susencia de los elementos refinado-
res de 1los granos).

En las cantidades con oue se le usa en las aleaciones de
oro dentales, el cobre aumenta la ductilidad. El cobre tam-
bién imparte su color rojizo a la aleacidn,

PLATA. Aunque le plata pueda afectar al tratamiento tér
mico en combinacién con el cobre, suele ser neutra. Tiende-
a emﬁlmquecer la aleacién y enriaquece el color amarillo al
neutralizar el color rojize aportado po:" el cobre, En cier-
tos, casos contrituye & la ductilidad de la aleacidén de oro.
particularmente en presencia de paladio. Se puede afiadir ple
ta en ver de oro, y ello influird poco en las propiedades—-
mecénicas, pero la resistencia a la corrosién disminuird.

PLATINO, El platino actda como endurecedor eficaz de las
‘aleaciones de oro, si la concentracidn es suficiente, Asi--
nismo, aumenta la resistencia a la bigmentacién ¥ la corro-
sibn.,

‘Uno de los factores gue Iimita el uso del platino es su
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costo y el efecto de ejerce en el punto de fusién. las alea
ciones dentales de oro se solidifican alrededor de IOOOOC.
Para evitar un incremento significativo de la temperatura -
de solidificacién. El contenido de paladino no exede, por lo
general de 3 a 4 por IOO,

El platino blanouea las aleaciones de oro, Ademds reg~-
cciona con el oro y el cobre paré producir un endurecimien—
to eficaz,

PALADIO. Como el paladio es més barato cue el platino,-
se suele reemplazar por este en las aleaciones, Esta sustit_
ucién da buenos resultados, poroue el paladio se comporta~—
en la aleacién de manera algo similer a la del platino, aun
cue su efecto endurecedor de la solucién es mayor aue el del
platino. Fl peso especi{fico del paladio es inferior al del-
oro y el platino. Por ello, reduce el peso especifico de la
aleacién por unidad de volumen,

Si bien el paladio funde a una temperatura inferior, ele
va la temperatura de fusién de la aleacién con\mayor efica-
cia que el platino. Por lo tanto, hay aue incluirlo en las-
aleaciones de oro con mayor parguedad aue el platino, ei to
das las otras coudiciones permanecen iguales, No obstante,-
por lo general, las aleaciones modemas contienen algo de-~
paladio, independientemente de 1la presencia de platino.El=-

paladio confiere resistencia y dufeza & las aleacionss de-
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oro pero a este respecto no es tan eficaz como el platino.,
El paladio emblancuece la aleacidn més oue ninstn otro-
componente comin. Con solo 5 6 6 por IO0 de paladic hay un

blenoueamiento decidido de la aleacidn.

CINC, El1 cinc se afiade en peonuefing cantidades como ele=-
mento depurador. Se combina con todos los éxidos presentes
y por ese medio acreciente la "colabilidad" de las aleacio
mnes. También hace descender el punto de fusién. En combina
cién con el paladio contribuye a la dureza. También puede-
emblanouecer la aleacién, aunque esto no es aprecimble a las

concentraciones generalmente usadas,

INDIO, Algunos fabricantes afiaden indio en poca concen-
tracién como elemento depurador menos voldtil. Favorece tam
bién la produccién de granos de tamafio uniforme y la flui-

dez de colado,
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CLASTIFICACION DE LAS ALEACIONES DR ORO PARA dbLADOS

DENTALES

Las aleaciones enumeradaes se clasifican de acuerdo con
su uso, asf{ como con su dureza y otras propiedades,

Por lo zeneral, se cornsidera aque una aleacién cuyo ni-
mero de dureza Vickers es inferior a 50 (BHN 40) es demasia
do blande para ser usada en la boca. Estas aleaciones experi
mentan deformacion para poder resistir las fuerzas. Por razo
nes obvias, la deformacidn iniciel es totalmen te inconveniw=-
ente en una incrustacién o restairacidn similar; por 10 tan=—

to se la evitard usando sleaciones mis resistentes y duras,

TIPO I, Los valores de dureza Vickers de las aleaciones-
deben hLallarse entre 50 y 90 (BHN 40 a 75), y deben experi--
mentar un alargamiento de por lo menos I8 por I00. Como sefia
léramos antes, se trata fundamentalmente de aleaciones de o-
ro, plata y cobre, oue raras veces contienen platino o pala-
dio.

‘Son bastantes dictiles, se las brufie con facilidad y po
seen un lfmite proporcional relativamente bajo, como lo indi
ca la clasificacién similar (tipo I). No se las puede some-=
ter a tratamiento endurecedor. Sus puntos de fusién son muy-

elevados y hay aue calentar a temperéturas oue excedan leve-

mente de 950 a 1050°c para oue se fundan completamente, -
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Las aleaciones de tipo I son aleaciones para incrustacig
nes de oro aue no se hallan sometidas a grandes esfuerzos,--
tales como en las cavidades simples proximales de incisivos-
Yy ceninos, y en las de tercio gingivel. Las aleaciones mis--
duras de este tipo se usan como incrustaciones en cavidades-
talladas en las caras proximales de premoleres y molares y—
en la de superficie proximales de incisivos y ceninos oue re
auieren la eliminacién y restauracién del &ngulo incisal, E1
uso de las aleaciones de tipo I no esté muy difundido, pues—

las aleaciones de mayor dureze logran la misma finalidad,

A ‘TIPO II. Las aleaciones pertenecientes a este grupo tien
en nimeros de duresa Vickers que varian de 90 a I20 (BHN de-
70 a 100), segin la especificacién nim. 5 de la Asociacién-
Dentél Americena. En realidad, muchas de las aleaciones co-_
merciales de clasiticaci6n similar se agrupan entre los ni--
meros de dureza Brinell 80 y 90‘en'e1 estado ablandado, Este
tipo algo de paladio, y el contenido de cobre es mfs elevado
oue el del tipo enterior. Con frecuencia, estas aleaciones--
son clagificadas como "claras"™ y "obscuras", de acuerdo con-
la cantidad de cobre aue contengan, Su temperatura de fusién
es algo inferior a la de las aleaciones. de tipo I.Se funden-
completamenté a temperaturas mayores de 927 a 971°c.

Aunque las propiedades tradicionales de estas aleaciones
Eon superioree & las de las aleaciones de tipo I, poseen ca
81 los mismos valores de alargamiento porcentual oue el gru-
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po anterior. 5i bien es posible usar las aleaciones de tipo-
II para cualquier tipo de aleacibén, no se las utiliza en fo
Tma amplia por las mismas razones mencionadas para las alea

ciones de tipo I.

TIPO III. De conformidad con la especificacién ndm. 5 de
la Asociacién Dental Americana, los nimeros de dureza Vickg
r8 deben estar entre I20 y I50 (BHN 90 a I40) en el estado-
ablandado. Este crupo de aleaciones contiene paladio y pla=-
tino, que confieren mayor resistencia. Sin embargo, la con-
sentracidn no alcanza a elevar la temperatura de fusién més
alld de la correspondiente al intervalo del soplete dental-
de aire-gas. Debido al platino y paladio aue contienen, ti-
ende a ser de color amarillo més claro que los otros tipos-
de aleacién. Fl1 alargamiento porcentual de estas aleaciones
es menor que el de los tipos anteriores. Se presenta el pro
ceso endurecedor, que produce un marcado descenso de la dug
tilidad,

Como sefialdramos antes, estas aleaciones han desplazado
e 1os de tipo I y II en el uso., Estén indicadas para coronas
0 pilares de puentes sometidos a fuerzas intensas durante la

masticacién.

PIPO IV. Se necesita una clasificacién esnecial para es

tas aleaciones aptas para aparatos colados grandes, tales--
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como sillas, prétemsis parciales de una piega y barras lineua_u
les. Para estas aleaciones se requiere decididamente resig--
tencia y resilencie, pero la temperatura de fusién no puede-
ser exesivemente alta, poroue hay aue fundir uns cantidad——-
considerable de aleacién de una sola vez. Por ello la tempe-
ratura de fusién de este tipo de aleacién entre 871 y 982°¢,-
es menor oue la de otros tipos.

Se hace descender la temperastura de fusién asrasando ng
yor centidad de cobre a expensas del contenido de oro. Esta-
aleacién se emplea para el colado de aparatos removibles que
ge l.impian 0 pulen fuéra de la boca. Por ello, hay oue sacri
ficar una cierta centidad de proteccidn a la pigmentacidén y-
deslustrado. Se puede sumentar levemente el contenido de pa-
ladio y platino, de modo oue se pueden incluir en este tipo-
1as‘ aleaciones mis resistentes y duras de toda la serie,

El ndmero de dureza Vickers de estas aleaciones debe ser
150 (BHN I30) o mayor después del tratamiento térmico de a=-
blandamiento. Todas las aleeciones se prestan al tratamiento
endurecedor. En realidad, su respuesta el tratamiento endure
cedor es, por lo general, de mayor magnitud oue la de otras-
“aleacliones.’ Lamentablement‘e, ei alargemiento porcentugl de—
este grupo de aleaciones es comparativamente bajo, después—-
del proceso de endurecimiento. Se deberd tener en cuenta es-
ta falta de ductilidaed al reali,ar doblamientos u otros ajus

tes del aparato, una vez colado.
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SEPARADORES YRSO CRRA

Actualmente los nroductos importados como el microfilm de
de 1a casa Keer no se encuentran a la venta y estos han sido-
sustituidos en los laboratorios Dentales o por el C,D, por oro
ductos comb los aceites minerales, un oreparado de:

Tlicerina  33%
Alcohol 33% : -
Jabdn neutro licuido  33%

6 simplemente 320

ELIMINADORES DE TENSION SUPERPICIAL

Los laboratorios dentales y C,D, usan actualmente para e-
liminar la tensién superficial de las ceras dentales, alcohol-
jebdn neutro 50% y H,0 50% para eliminar los residuos de sra -
sas de jadas por los separadores usados,

La prohibicién de la importancién han impedido continuar
le préctica de usar Debobulicer de la casa Keér para eiiminar
la tensién superficial de las ceras,
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CAPITULO III

TECNICA DE ELABORACION DE LAS INCRUSTACIONES



OBTENSION Y PREPARACION DE MODELOS

El pagso primordial para la construccién de una incrusta--
cién sera poseer la impresién correspondiente al drea en cu-
estidn y aue en ella pueda ohservarse nitidamente los dien——
tes copiados, estd puede ser parcial o total, dependiendo de
cuantas restauraciones se estén atendiendo.

En la actualidad el odontélogo recurre principalmente a
tres materiales de impresién que mn: hidrocoloides, hules o
silicén,

Estd impresidn sera tratada primeramente por un lz;vado~
con agua y yeso dental, que servira para arrastrar las parti
culas de saliva o sangre adheridas a la impresién y evitar—
fallas en los modelos,

La impresidn sera lavada con agua corriente para elimiw=
nar los restos de agua con hemihidratos de éal. |

Los yesos dentales empleados para obtener modelos pars—
trooueles gersn de alta celidad, y tratados en la relacién--
azua polvo en la forma descrita por el fabricante, pera obtg
ner una preparacién cremosa ya sea oue se realise en forma—
manual o mécanica el batido de la mezcla, misma cue sera de-
positada peauefias porciones en la parte superior de la im
presién hacia\la huelia de los dientes teniendo cuidadov Ne=
1lener eatés cavidades perfectamente sin atrap#r burbu jas de

aire en las areas finas, con la ayuda de un vibrader,
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Cualouiera aue sea la forma de eleccidn de sufa sera se
ccionada en los lugares correspondientes a los trooueles, c;n
el ugso de espigas la seccién sera total hasta la base, si -
fuese con (Die Lock) o ouilla de barco el seccionado sera =
parcial, fracturando el resto con una pinza de canszre jo.

Los modelos (superior e inferior) seran articulados en-
oclusién sin necesidad de una relacién centrica,

Ambos modelos se han orientado en un articuledor de bisa
Zra. v
La limitacidén de los trocueles de trabajo se realiza la

brando un surco por debajo del limite de la preparacién, es-

t6 ayudard a tener un sellado correcto en estas dreas.
Ila limitacién en las &reas cervicales en piezas con ta-
llado proximal se realizard con una fresa de bola mediana, ¥y
’ el corte se efectua por debajo de la linea cervical, para su
bir este corte hasta el 1fmite de la preparacién.
Estp permitird tener un sellado total en la linea cervi-
cal en el encerado,

Se mercard con una pintura de un color oue contraste con
la cers que se va a usar; la limitacién de la o las incrusta
ciones, con el fin de abreviar la reposicién en cera y evitar
faltas o sobreextensiones en el modelado.

. Se tendrén las debidas preceuciones al momento de marcar
los 1imites de 108 biseles, pues cuando sean modeladas las -
incrustaciones. Estas séﬂalea‘sqrvirén para muiar la cera y-

dar mayor agilidad al C.D 6§ al técnico dental.
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CONFECCION DEL MODELO D% 7ERA

Para oue el modelo de cera cumpla su cometido de repro-
ducir todas las caracteristicas anatémicas del diente debe —
cuedar bien adaptado al modelo del mufion, y debe ser preciso
Yy estable en cuanto a sus propiedades dimensionales. Los pro
blemas prdcticos que hay oue vencer para lograr estos son u-
na buena adaptacién de cera al troouel, construccién de un -
modelo libre de fuerzas internas, y separacién del modelo del
troruel y de revestimiento sin distorsién mécanica,

Tl procedimiento de encerado mis satisfactorio, para lo
srar estos objetivos, es el de construir el modelo mediente-
~ adiciones sucesivas de cera derretida. La cera se contrae -
. cuando se enfria, y al hacer el modelo agragando pecuefias —
- cantidades de cera en forma sucesiva, se da opurtunidad para
" oue cada vez se solidifiacue antes de afiadir la capa sizuien-
?ite y, de esta manera se compensa la contraccién a medida oue
; se va completando el modelo. Cambiando de sitio en cada apli
? cacién de cera, se puede confeccionar el modelo rénidamente-
? sin tener oue esperar a cue se solidifioue la cera nue se pu
; s0 primero. lLos patrones construidos con esta técnica tienen
} un minimo de tensién interna y se reduce apreciablemente las
: vosibilidades de cembios dimensionales cuando se retiran del
; troauel,

' En los modelos para coronas completas, coronas tres-cuar
. “os muy extensas e incrustaciones, se puede emplear cera co-
=in,
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de incrustaciones, Para los pinledges y coronas tres-cuartos
peocuefias 28 me jor utilizar cera dura de incrustaciones para-
disminuir les posibilidades de aque se presénten distorsiones
mécanicas cuando se separan el modelo del trocuel y durante-
la operacién de cubrirlo de revestimiento.

Un método para facilitar la adaptacién intima de la cera
a todos los detalles del molde del retenedor consiste en apli
car uns cera maAs blanda en las capas preliminares. Para dicho
procedimiento estd4 indicada la cera verde blanda para cola--
dos, de la cusl se aplica una capa fina oue no se pase de O,
25 mm en el interior del modelo y se derrite para oue entre-
en todos los detalles, Una vez solidificada, se termina el--
encerado en la forma ya descrita. Es muy importante aue el mo
delo terminado tenga una suficiente cantidad de cera de in-
crustaciones para asegurar oue cuede con la rigidez necesari
‘a. No se debe aplicar la cera blenda en las coronas tres-cua
rtos muy finas ni en los pinledges, ni tampoco en las partes
demasiado delgadaé de cualouier clase de restauracién. La ca
pa deleada de cera blanda, ademés de reproducir con fidelidad
todos los detalles lo cuel asegura la retencién, tiene la ve
ntaja de oue facilita la separacién del modelo de ambos tro-

aueles, el metélico y el de yeso-piedra.

43






COLOCACION DE LOS CUELES

Princiﬁiaremos, por recordar aue los cueles sersn coloca
dos en la regidn de mayor volumen de cera, para favorecer la
condensacién del metal en el investimento.

¥n alsunas ocaciones, auncue no es lo deseado, es preci-
80 ubicar el cuele en el area critica, como resulta ser el -
punto de contacto; no obstante se procuraf& situarlo lo mas-
ale jado posible de tel zona.

Una vez retirada la incrustacién de la bese, con una na-
vaja de afeitar podrd separarse del piso cualoier parte aue-
se desee para crear el espacio entre metal ¥y diente,

Para sepersr del molde las incrustaciones se recortard -
ligeramente la punta de un alfiler, se qalienta e introduce~
en el centro de la incrustacién vor la porcién oclusal, este
- alfiler no se encuentra colocado perpendicularmente, sino =
oque tiene la angulacién oue nos permitird, cuendo sea retirg
do, extraer la incrugtaci6n sin desprenderse la cera.

Se tomara el cuele en cue se vaciard la incrustacién y-
se fijaréd en el piso de esté. Con el cuele perfectamente a-
dherido, se pasaré una espdtula caliente sobre el alfiler pg
rg Jdesprenderlo de la porcién oclusal; con el mismo alfiler
tambien celentandolo se vodrd tapar el aguiero cue se dejo -
al retirarlo.

¥l cuele serd oubierto con una ligzera capa de cera Oue=
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servird de aislante entre el revestimiento y el cuele.

~Los cueles vueden ser de diversos materiales oue van des
de, metal hasta plastico, lo oue debe tenerse en cuenta es -
el orosor y el 1largo del mismo, ya cue si es demasindo delga
do se correra el riesgo aue se obstruya el conducto 8l ser -
retirado el cuele del revestiuiento y oue solidifioue répida
mente el metal y no logre llenar completamente la cavidad --
dentro del revestimiento, 1o mismo sucederd si el cuele exe-
de en longitud.

El calibre de 109 cueles es de I8 para bicuspide y I4 pa
ra molares, el largo deberd ser de 6,3 cm, de la base de la
peana al patrén de cera,

Colocadas las incrustaciones en la peana se procede a su
primir la tensién superficial por medio de una sustancia aue
puede ser el Debobuliser de ls casa Keer o simplemente alco-
hol o jabén 1iquido neutro para eliminar los restos del sepa

rador adheridos a le cera.
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COLOCACION DEL PATRON D% NFRA EN LA PEANA Y EL ANILIO

Se recomienda, el uso de neenas rigides para eviter nue -
se despesue el anillo metalico al trensportarlo para reves =
tirlo, el anillo seréd pecado a la peana por medio de cara dg
rretida,

El uso de peanas de la marca Jelenko nos da un grado mé§
imo de semuridad ya oue el #2nillo se introduce en un anillo-
de hule oue es varte de la neana,

Es necesario cue 21 fijar en el centro de la peana los -
natrones de cera, no exedsn de tres, y oue lo ideal serén 80
lo dos por veana, esto permitiréd un balance correcto entre -
las fuerzas de contraccién y expansién tanto en el revestido
y colado de las incrustaciones, Los patrones nodeberfn de en

contrarse may unidos una a2 la otre, ni demasiado cerca a la-
| pared del snillo.

Los anillos usados para el revestido serén de bronce y -
estos deben tener una longitud de 2.5 cm en un diametro de 3
cm. Los patrones de cera montados en la peana deberén tener-
una longitud total de la base de la peana al borde superior-
~8e 2.8 a X cm, pura oue el resto del anillo ouede cubierto -
por una cepa de revestimiento de 0.5 cm ocue permita el esca=-
pe de los zases acumulados en la camara formada por la cera

ouemada,

46

file
ok






REVESTIMIENTO DEL MODELO

El revestimiento, ademis de formar el molde, provorciona
el mecanismo de compensacién de la contraccién del oro durag
te el colado., Para.cumplir con este‘prop6sito, el revesti-~
miento debe tener tres propiedades: la expansién de fraguado
la expansidn higroscépica, y la expansién térmica. Algunos ,
revestimientos incluyen las expansiones de fraguado y térmi-
ca; en otros revestimientos se utilizan las tres cleses de ,
expensién. Las técnicas de revestimientos que son empleadas-
se utilizen estos tres factores aue son llamadaavcondnmente-
"técnicas higroscdpicas". Cuando solemente se usan los facto
res de expansién de fraguado y de expansién térmica, la téc-
nica se suele llamar técnica de colado de alta temperatura ,
debido a las elevadas temperaturas oue hay aue emplear para-
obtener la expansién necesaria del revestimiento. iaa téoni-
cas oue utilizan los dos tipos de revestimiento serén descri
tas mis adelante,

Fl patrén en cera montado en la espiga y en el cono para
colados se coloca en un enillo de colados, el cual se llena-
con una megcla de revestimiento, Es muy importente cue el re
vestimiento fluya por todos los detalles del patrén en cera-
y oue no ouede aire enfre la cera y el revestimiento para —
oue se pueda obtener un colado en oro lo més precesi vosible.
El aire encerrado entre la cera y el revestimiento ocasione~
r4 oue se formen las correenondientes'burbnjas de oro'en la-
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superficie del colado oue impediran, ‘ai quedan en la superfi-
cle de ajuste, cue el colado se adapte bien en el trocuel Ow=
en el diente. En el reveatimiento de los modelos dentales se—
utilizen dos métodos: el método de revestimiento menual y el-
método de revestimiento al vacio.

En el método de.revestimiento menusl, éste se va extend};
endo sobre el patrén de cera con un cepillo pequefio de pelo =~
de camello, hasta cue el patrén cueda completamente cubierto-
con el revestimiento ¥ no se vean burbﬁ:jas en el aire. Ungea
vez hecho esto, se coloca el patrén y su montaje en el anillo
de colados, el cual se rellena con revestimiento y se vibra-—
suavemente para oue salgan las burbu jas de aire., Las superfi-
cies de cera rechazen las mezclas acuosas, y es necesario fw--
plicax; un agente activo-superficial al patrén de cera previo-
a la operacién de verter el revestimiento. Hay muchos de estos
materiales en el comercio, y todos cumplen satisfactoriamente
Es importante remover todos los excesos 1fouidos con un cepi-
1lo himedo antes de poner el revestimiento.

Con 1a técnica de revestimiento al vacfo, éste se mezcla
en un recipiente del clial se ha sacado el aire por medio de u
ne bomba de vacio. De esta manera, se elimina el aire oue ha-
ya podido ouedar en el revestimiento,_ y cuando se termina de-
mezclar, se vierte el revestimiento en el anillo de colados,
cue a su vez va unido & la taza hatidora. Por cqneiguiente, -

toda la operacién de batir y revestir el ratrén se lleve a ca
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bo a1 vacfo, y asf se elimina la posibilidad de'ou; cuede ai
re dentro del reveatimiento. Exisfen diversosvdispoeitivos -
para estas témicas de revestimiento al vacio.

Con las dos técnicas de revestimiento manuel y al vacio-
se pueden obtener buenos colados cuando se usan correctamen-
te. Fl precedimiento al vacfo elimina en mayor grado el ele-
mento humano y tiene mAs probabilidades de ofrecer batidos -
més uniformes de revestimiento, con menos peligro de aue que

den trhujas de aire,
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CALENTAMIENTO TEL MOLD®

Con el calentamiento del molde que contienc el natrén pe
vestido se consisuen varios nropésitos, Se elimina el patrén:
de cera, el molde caliente retarda el colado del oro y facili
ta oue éste fluya por todos los detalles del molde, y la ex -
panai&t del revestimiento al calentarse ayuda, junto con la -
expensién de fraguado y la expansién hizroscépica, a combatir
la contraccién del oro al enfriarse,

Tres factores influyen en el calentamiento, y el grado =
de temperatura gue se alcance, Hay aue de jarlo durante un ti-
empo suficiente en el hormo para que se pueda eliminar todo =
ei paf;rén de cera y que la totalidad del revestimiento alcan-
ce la temperatura recuerida para obtener la expansién necesa-
ria., Cuanto més grande sea el molde se necesitaré mhs tiempo-
para slcanzar estos okbjetivos. 31 no se elimina toda la cera-
el colado serd defectuoso. ™n los colados grandes, se facili-
ta la eliminacién de 1a cera colocando el enillo con el orifi
cio para el colado vuelto hacia abajo. De esta mmefa.a;la ce=
" ra derretida se sale a travéz del orificio. La eliminacién ¢
nal de los ultimos vestizios de cera se hace me jor con el ori
ficio vuelto hacia arriba. En esta posicién, la circulacién -
de aire a travéz del anillo es més fécil y los residuos de la
conmbustién se oxidan por completo y se eliminen en forma ga - ‘
seosa., Le oxidacién incompleta puede tréduciree en oue oueden
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8811308 en las paredes del molde, se obstruya el escape de -
sas durlpte el colado, y el colado puede auedar incorrecto.
Con las técnicas de combustién a baja temperatura hay oue t‘g ‘
‘ner mis cuidado en la eliminacién de la cera que en las de -
alta temperatura,

La tasa de calentamiento del molde tiene importancia en -
lo cue respecta a la expansién del revestimiento. El calen—
temiento répido de los revestimientos de expansién térmica -
alta puede producir el cuarteamiento del molde, los revesti-
mientos de expansién térmica baja me pueden calentar més ré-
pidamente. En le técnica de nlta temperatura se acostumbra =
colocar el anillo en la estufa a la temperatura ambiente y -
se va aumentando la temperatura gradualmente., En las témi -
cas higroscépicas, que utilizan grados menores de expansién-
't_:érmica, se puede colocar el anillo en la estufa previamen -
te calentada a la temperatura de ebullicién. |

La temperatura en aue se hace la comlmsti&n varfa segin-
1ae=diferéntes técnicaé, de acuerdo con las ceracteristicas
del revestimiento y el grado de expansién térmica ocue exige
la técnica oue se emplee.

_ El degencerado de los moldes se puede hacer por el pro -
cedimiento antes Cescrito, o‘ directamente colocado en el hor
no el cual se puede graduar, primeramente se -coloca el indi-
cador de calores én lento (2) con esto el calor interior del
horno no alcanzera une temperatura de 250°C o 500°P, en 20 -

'51



minutos, en este momento se pueden volver los anillos hacia
arriba para nue escapen los gases y el indicador de calor se-
movera a medio 6 cinco, en una media hora se obtendrd 1la tenm
peratura ideal para efectuar los colados del metal (aleacidn
plate paladium) o los oros dentales, esté temperatura en el-
indicador o pirometro sera de 7SO°C é IZSOOP as{ los anillos
eatardn listos para ser efectuado el colado.



COLADO DE METALES

Para oue un colado sca satisfactorio se necesita el ca~-
lentamiento rlpido de la sleecidén en condiciones no oxiden -~
tes, hasta llegar a su temperatura de colado, y el paso del-
oro derretido sl molde con suficiente presién para cue relle
ne todos los detalles del molde.

FEl sovlete de aire y zas es el oue se usa mas frecuente=
mente para fundir la aleacién y, si se ajusta correctamente,
da buenos resultados. Es importante aplicar la parte reducto
ra de la 1léma contra el oro y utilizar una llams de thmaflo-
adecuado para oue pueda fundir la aleacién lo m&s répidemen-
te posible, Poniendo una pecuefla cantidad de fundente en el-
oro se disminuye la posibilidad de oxidacién., Se debe evitar
el calentamiento prqlongédo poroue se pueden afectar las‘prg
piedades de aleacidn, |
' Fl soplete de oxigeno y zas aque produce una llama més ca
liente, tiene utilidad para calentar las aleaciones de fusién
més elevada oue se usen en las técnicas de coronas y puentes
Y, especialmente, las aleaciones para hacer las restauracio-
nes de porcelsna fundida al oro.

Existen aperatcs para soldar en los cuales el oro se ca-
" lienta eléctricamente en una mufla reductora., Estos aparatos
son muy dtiles en el mentenimiento de las condiciones de co=
lado y eliminan, en cierto gzrado, el elqmento humano.
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Se emplean divergos métodos para inyectar el oro en el-
molde. Alzunos ejemplés de“eé&ae técnicas son: la presién —-
del aire, 1la presién al vapor de aire ¥y vaclo y fuerza cen -
trifuga. la centrifuga para colado es, probable, el aparato-
mé&s popular en la actualidad, y son muy sesuras y fAciles de
mane jar. Se puede variar fAcilmente por medio de estos apara
tos la fuerza necesaria para inyectar el oro en el molde gra
duando el muelle o el resorte del motor,

Existen otras aleaciomes dentales actualmente usedas no-
8010 para colar incrustaciones, tambien usadas para coronas-
y puentes y son las aleacionesbde tipo( ALBA CAST aleaciones
paladium plata) las cuales necesitan mayor ceslentamiento, del
oue se reouiere en las aleaciones de oro; y otros como las-
- ligas de plata aue al contrario de las anteriores reouieren-
de ménor calentamiento, ya cue si se aplicara mayor calente~
v.miento,primero se recuemarid la plata y llégaria a2 hervir el

metal provecando fallas en los colados,
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TERMINADO DE LAS INJRUSTACIONES

Es preferible que este trabajo sea desarrollado por el -
C.D. ya cue en el laboratorio serd diffcil efectuar un checa
do consienmudo de los movimientos de oclusion del paciente y
eliminar las interferencies oclusales de 1a prétesis.

Después de una limpieza profunda del metal, se procederd
a recortar 1a esniga con un disco de carburundum montado en-
un mandril; separsda la incrustacién del botén, serdé provada
en el tronuel, estéd deberd entrar en la misma forma oue sa -
lio el patrén de cera sin efectuar retoaues en el metal, so-
lo si fuese necesario se deberé poner especial cuidado ya —
que indica acue existen zonas retentivas mismas oue serén i--
dentificadas, usando oxido de zinc y alcohol en forma de pin
tura para detectar estas retenciones y efectuar los ajustes
en el metal,

Ajustade 1a incrustacién en el troouel se continua elimi
nando el sobrante dejado por el cuele y se tallaré todo el-
metal con una piedra rosa para eliminar pecruefias asperezas -
de jadas en el colado, en la cara oclusal y sobre todo en las
fisuras, serén usadas fresas de acero 6 carturo, pera acentu
ar la anatomia oclusal y continuar puliendo toda la incrusta
cién con hules abrasivos tanto de rueda como de punte hasta
dejar totalmente tersa la superficie.

Fl abrillantado de la inorustacién se lozrard con une~_
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rueda de manta ‘colocada en el motor torno, primeramente se-
elininaran las rayas deiadas en el pulido con vaesta blanca -
vara ebrillantar, se lavaré la incrustacién para eliminar res
tos de pasta con agua jabonosa caliente y un cepillo, o en el

ultrasonice.
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CONCLUSIONES

El C.D., del presente y de siempre se encuentra obligado
a tener no golo conocimientos de la cavidad oral y los padg_
cimientos aue d: ella se derivan sino aue tAmbien esta com-
prometido a conocer y desarrollar las técnicas de laborato-
rio en la construccién de las prétesis que recuieren su pa-
ciente ya cue estas técnicas son el complemento de la reha-

bilitacién de los pacientes como enfermedades dentarias.

Una pieza ‘dentarie restaurada con una incrustacién Pue-
' de considerarse sin importancia, sin embargo si estéd mal e-
laborada provocnra‘ una disfunsién del sistema masticatorio-
causando dafios irreveraibles‘a otra_s piezas ¥y problemas en-
1la A.?.m.. asi como probiemaa neuromsculares oue terminaran

en enfermedades Paicosomanticas.
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