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INTRODUCCION 

HONORABLE JURADOs 

Para poder tener ~xito en la reconstrucción de una pieza 

dentaria por medio de una incrustación es necesario el con2 

cimiento de las técnicas de laboratorio y la aplicación de­

las mismas en la construcci6n. 

Estando de acuerdo el Técnico Dental y el Oirujeno Den­

tista, efectuandose la unión tanto científica. como técnica­

en beneficio del paciente. 

EL 'SUS'l''ENTANTE 



C A P I T U L O I 

EQUIPO ESENCIAL DEL LABORATORIO DENTAL 



EQUIPO ESENCIAL DEL LA90RATORIO DENTAL 

En la elavoraci6n de prótesis dental fija ea necP.sario 

contar con un eauipo Que nos pennita el desarrollo de una 

t'cnica, con menos riesgos de fracaso en la confecci6n de 

prtStesis fija • 

.ARTICULADORES 

Se trata_ básicamente de un aparato metálico semejent~, 

en eu funcione.miento básico a uná bisagra, sobre el cual se 

monten las pr6tesis oon el objeto de probar su funcionamien­

to oclusal. Primitivamente, el articulador ten!a muy pocos-­

movimientos, imitando apenas la acci6n de abrir y cerrar la 

boca, dando como resultado relaciones oclusales en la prtSte­

sis que eran muy defectuosas. 

Posteriormente, se creó el articulador semiajustable 7-­

el dispositivo totalmente ajustable, mediante los cueles es 

posible medir las características del movimiento mandibular 

de cada paciente, para' trasladarlo luego a la pr6tesie con-­

total fidelidad. En la actualidad, se considera aue el mode­

lo. semiajustable es el mínimo absoluto exigible para un lab2 

ratorio dental que se precie de profesional. 
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AEROTORQUR 

Es la pieza de mano movida por aire aue, tiene utiliza­

ci6n tanto en el consultorio odontol6gico como en el labo­

ratorio, y que sirve para abreviar los tiempos de cortado­

y de rebajado de·los materiales dentales menos resistentes. 

CENTRI1UGADOS PARA COLADOS 

Se trata de una variante modetna y sofisticada de la ~ 

ti~a "honda", CfU.e era un dispositivo creado para hacer º2 
lados de metal a presi6n • La dificultad residía en qué si, 

se colaban por gravedad, muchas aleacione• no se metían a­

decuadamente en todos los recovos del molde, dando como r! 

eultato piezas prot,sicas def ectuoeaa. Bn cambio, si ae--­

creaba una considerable presi6n adicional mediante la fuer -
za centrifuga de un molde que giraba velozmente, se logra­

ba qUe la aleaci6n ocupara tn.te~amente todo el molde. 

En la centrifuga modenia, la base del aparato alberga-­

con el motor el,ctrico o a cuerda, sobre cuyo eje vertical 

estél montados en pertecto equilibrio un portamolte 1 una 

serie de contra pesos ajustables. Se coloca el molde en el 

portamolde y se ajustan los contrapesos de modo aue el e-­

auilibrio sea ~erf ecto. Vertida la aleaci6n fundente en el 

molde, se hace girar el aparato logrando oue la preai6n !e 
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ta la a1Paci6n en todos, haate. los más penuef'los ar.cidentes 

del molde. 

CUCHILLOS 

Estos inst:ru.mentoa presentan una enorme variedad, de ! 

cuerdo con la preferencia y la indiosincrasia del t~cnico. 

El cuchillo de mesa o cuchillo de trabajo, es una especie­

de instrumento de todo ueo, compuesto ~enerRlmente uor un"­

mango grande y grueso, aue permita asirlo con firmeza, y u­

na hoja corta y bastante ancha, oue resiste las labores fu­

ertes (como remoción de moldes de yeso u otro materiRl a--­

que está destinada). 

n cuchillo de porcelana, en cambio, es un instrumento 

delicado, de poco filo, pero con una superf'icie muy lisa,­

perf ectamente pulida; se utilizan para moldear la porcela­

na adn fresca, separar superficies de porcelana fresca con­

tig11as, etc. 

n cuchillo de Uard-Parker tiene contornos similares al 

de mesa, con la diferencia de ~ue su hoja es •as fina 1 ~~ 

tiaguda. Por otra parte, algunos modelos traen mango de pe! 

files anat6micos, pera permitir mayor ee~ridad en su mane­

jo. Su punta y eu hoja de buena firmeza permiten realizar--

1;'l'abajos de ,~en precisi6n. 
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TALLADORES 

Es pr11dente nue cade dcnico ~arde una penueña eeleco! 

6n de loe miemos, ya aue suelen ser útiles en la realizaci6n 

de alq;unos trabajos de acabado para loe cuales loe cuchillos 

resultan demasiado toscos. Hay talladores de muy distintos~ 

modelos. La mayoría son de tipo doble (un instrumento cortan 

te ~n cada extremo del mango) y cada hoja tiene fonna aprox~ 

mada de la letra "L'' • Ee habitual oue cada una de las ho jae­

ten~a el borde cortante en sentido distal al mango, mientras 

la otra ho~a lo tiene en sentido proximal. F.h algunos mode--
' los, la punta también tiene filo. Las variaciones en cuanto-

ª &n~los, ancho de hoja, cantidad de filos y otras caracte­

r!sticas pueden ser poco menos que infinitas. Sus utiliza-­

cionee má.e frecuentes son en la correcci6n de defectos en ma -
terialee relativamente duros, como ser el yeso-piedra. 

ESPATULAS 

También pertenecen a la cate.~or!a de instrumentos peau.! 

ffos, o "de mesa" , -pero revisten ~en importancia en lae­

tlreas diarias del técnico dental. Parece QUe la mayor exp.! 

riencia va determinando la necesidad d~ un número mayor de 

diversas espátulas 1 un técnico joven siguiendo las in-
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dicaciones de su libro d~ texto- sebr~ realizar oerf Pcta-­

mente las diversas tareas que le competen con unR selección 

de cuatro o cinco -a lo sumo Reis -esp~tulas. Un veterano-­

habr& descubierto la comodidad de una gama mayor, ya sea de 

tamaflo, flexibilidad o material. 

A continuaci6n se listan solamente algunas de las m!s-­
empleadas. 

La m&s tosca es la espatula di' metal grenlle y ancha, e!! 

pleada para mezclar yes'os. Pero también hay modelos rue se­

emplean en la confecci6n de cementos, restauraciones y otros 

materiales resistentes, aue necesitan un instrumento con m! 

yor flexibilidad, am~n de superficies que no se peguen al-­

material. Al respecto, se pueden recomendar las esp&tulas-­

de cromo-cobalto con mangos de madera, eligiendo tal vez--­

dos perfiles de hojas: la de punta redonda y lados parale~ 

los y la de punta redonda y ledos convergentes, 

Pero tembien existen esp&tulas destinadas a trabajos--­

m&s finos, tales como moldear pr6tesis en resina, rio curada­

u otros materiales i1'Jalmente maleables. Para ello, se ne­

cesita una hoja m!s firme y lnáe peoueaa, contNldo frecuente 

mente con cierta punta ( como tiene le espátula Cottrell,­

~or poner un ejemplo). Para este instrumento, se recomienda 

una lfnea bastante rica de herramientas de acero inoxidable 

de una o dos hojas y con una gama casi inacabable de perfi­

les. Algunos fabricantes de .mat~~ieles dentales acompaflan-
/ 

5 



6raenP.e .~andes de sus productos con eap&tulna dÍse~aC.as-­

eapecialmente para trabajarlos. 

PRESAS 

Nuevamente, se trata de un instrumento peouefio, con una 

gama tan amplia aue resulta imposible su tratamiento compl.!; 

to en un capitulo tan breve. Por ello, se seftal.arki exclu~ 

vamente los tipos y modelos m!s utilizados en el laborato-­

rio. 

En primer 1ugar, se hallan todas aauellas fresas dise-­

ffadas exclusivamente para trabajos en acrílico. Las m&s em­

pleadas de est&s fresas son de carturo, y pueden tener for­

ma esf~rioa, cillndrica, de cono truncado, o tambi6n forma.­

"de pifla". Los dibujos, tanto en iiseffo como en aspereza,-­

son muy variados. Tambien para el trabajo del acrílico ha7-

una variedad de fresas cortadoras (de forme. lenticular o de 

disco), y varias ruedas de diferente dureza que sirven para 

pulir. 

Las ruedas -apesar de ~ue se confeccionen en muchos ma­

teriales- pueden dividirse en tres grandes grupos de acuer­

do con su funci6n • Las llamadas piedras "verdes" suelen­

estar hechas en carburo de eiU,c~~. y se presentan en una-­

&11plia gama de asperezas. No son, sin embargo, piedras fi-­

nas, y deja~ siempre un acabado relativamente irregular. 

Las piedras "blancas" en cambio, dejan superficies muy 11--
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aae; el abrasivo suele ser el 6xido de aluminio y sirven P! 

ra terminar las superficies rebajadas previamE!Elte con pie-

dras verdee. .. 
Por '1ltirno, una línea de ruedas blendas, oue sirven para 

pulido final. Estas niedas suelen estar confeccionadas con 

los mismos abrasivos oue las anteriores, con la única dife_ 

rencia. de oue, en lugar de hallarse en este.do puro, se en­

cuentra íntimamente mezclados con une base de goma, aue lee 

da flexibilidad y evita QUe la acción del abrasivo sea tan 

intensa. Uno de loe incinvenientee principales de este ti­

po de ruedas es aue su utilización prolongada gener~ bas-­

tante calor, pudiendo provocar la deformaci6n de la prcSte­

sis. Para evitar tal inconvenien~e, se han buscado materia . -
les alternativos para combinar con los abrasivos, dando c~ 

mo resultado las ruedas "at,rmicas", pr~cticamente irreea­

plazable• para el trabajo con ciertos materiales muy sen-­

sibles, como aleacion.es, por ejemplo. 

Para trabajar otros materiales más duros Que el acríli­

co, como metales, cermnicas etc., se pueden utilizar las--
' 

fresas de diamantes, cuya duración es infinitamente supe-

rior a las piedras normales. Las formas de dichas piezas-­

son, en lo básico, iguales a las fresas convencionales, con 

la dif erenoia de nue suelen tener perfiles Úe largos y-­

puntiagudos. Pueden obtenerse en distintos ¡:r,radoe de aspe-

reza. 
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reza. 

Por Último, si bien no puede considerarse como"fresas", 

es preciso agragar un p&rrafo acerca de las ~iversas ruedas, 

cepillos y restantes instrumentos dieRflados normalmente .pa­

ra el acebade. Discos de lija de distinta abrasividad, :rue­

das de tela o de ante, cepillos, etc. son todos inst:rumen~ 

toe giratorios aue pueden ser montados, ye sea en le. piHe.­

de mano o en el tomo dental (en distintos tamaños, por su­

puesto). Como su funoi6n en el eoabado de pr6tesis es de ex 

trema importancia, se recomienda wia selecci6n amplia de los 

mismo e. 

LIMPIADOR ULTBASONIOO 

Otro equipo moderno del laboratorio aue oontribu1e a-­

prestar seguridad 1 reducir trabajo en el proceso de limpi! 

do de pr6tesis. El principio por el cual funcionR puede ser 

simple o doble: si se emplea el limpiador oon agua, la a--­

cci6n es puramente física; si se emplea con una soluoi6n--­

detergente o limpiadora, es tambi6n au!mioa. 

Se trata simplemente, de un recipiente peQueflo (capac! 

dad aproximadas t ... es nuartos de litro, ai bien hay modelos­

. mtS.s grAndes) conectado con un dispositivo generador de : :on­

das ultras6nioas, oue se dispersan por el l{q,ido contenido 

en el recipiente 1 los aflojen restos de acr!lico, material 
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de pulimento y otros detritus nue 1)1leoen oued~r adheridos­

ª la pr6tesis. Por regla ~enerRl, se emplea este artefacto 

en conjlincicSn con una eoluci6n limpiadora, nue hAce mÁs e­

ficaz la acción ae les ondas. El tiempo habitual nue re--.. 
quiere una limpieza profunda de ilna pr6teais completa es-­

de unos I0-15 minutos. 

FORMADORA DE VACIO 

Este es un aparato aue permite calentar 1 moldeer cier­

tos materiales (de manera especial acrílicos 1 pl&sticos-­

diversos) sobre moldes prtStesicos. El vacío permite lo¡p-ar 

impresiones muy precisas, sin burbujas ni otros defectos-­

Así· se pueden lograr en muy poco tiempo puentes provisio-­

nales y otras a.yudas prótesice.s, mediante el sencillo re­

curso de estamparlas sobre una plAncha de acrílico. El Pt'2 

cedimiento consta de calentar el material he.eta aue pierda 

su rigidez, luego colocarlo sobre el molde provisional 1-­

de~ar aue el material sea atraído y aplastado sGbre dicho­

moide por el vacío. · 

MEDIDORES 

Es una especialidad en ~ue la presict6n constitu1e la-­

condici&n primaria para el bito, la medición de dimensio-
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nes micrométricas se eri~e en una tarea constante y crucial. 

Loe moldes e impresiones Aon, de cierta, manera actos de--­

rnedici6n, como loe son tambi~n todos los actos ejecutados-­

con los articulPdoree ajustables o aemiajustable. 

Sin embargo, también es preciso hacer iuna serie de med~ 

ciones mucho más directas y sencillas, nue se refieren a las 

dimensiones de las piezas dentariRs. Para ello se emplea--­

fundamentalmente el calibre de Boley, versi6n levemente mo­

dificada del calibre comdn de uso tan difundido· en diversas 

ramas de la m'canica. La modificaci6n consiste en aue los-­

picos mayores del calibre se encuentren fuertemente curVia-­

dos, para permitir medir mejor las dimensiones de los dien­

tes, aue tambi'n tienen perfiles curvos. 

Otros auxiliares del t'cnico dental son la regla endo-­

d6ncica, diseftada originalmente para dentiateis, pero tambi­

~n de utilidad para el t'cnico, debido especialmente a aue­

est¡ montada sobre un anillo, aue permite usarla sobre el-­

dedo, midiendo directamente algunas piezas aue se hallen en 

elaboraci6n. 

MEZCLADOR DE YESO AL VAOIO 

Otro aparato importante, ya nue permite lograr una bue­
mezcla de 7eao 1 otros materiales similares, sin la apari-­

ci6n de peoueffas burbujas de aire QUe resten resistencia al 



molde termirlAdo. El mecanismo básico (salvo peouef'ias dife-­

rencias de marcas) es Wl motor el,ctrico potente oue mueve 

de manera simultánea una turbina extractora de aire y el m! 

Bclador de yeso. Debajo de dicho motor, va colocado el reci­

piente con tapa herm,tica donde se colocan el yeso ~ el a-­

gua, y al cual va conectada la manguera extractora de aire. 

En la mayoría de los modelos, la intensidad del vac!o pue-­

de controlarse por medio de una valvula. 

OLLA DE CURADO 

Bate instrumento se parece bastante a una olla de presi6n 

dom,stica, y en realidad lo ee, sólo de cuenta con unos cu­

llllto.s agregados. Jm primer lugar, cuenta con su propia fue­

nte de calor oue es el,ctrica y se halla debajo de la olla; 

en seliJUndo término, como est¡ destinada al curado de resi­

nas acrhicas (te6ricamente "fr!as"), 0.ue son muy sensibles 

a los cambios t'rmicos, la olla se haya provista de indica­

dores de presión y temperatura, como así tambi'n de v&lvu­

las para controlarlas. Hay distintos materiales Que se cu-­

ren a diferentes temperaturas y presiones; el acr!lico "fri 
. -
o." (tambim llamado autocurado) fragua a 52 grados Oelsius, 

y suele tratarse a una presión de, aproxillladamente, 25 li­

bras por pulgada ouadrada •. Los materi~les mai.s tradiciona--­

lea exigen mayor temperatura~ 



PIEZA DE "VIOLIN'' 

Ya se ha hable.do del aerotoroue y de su utiliEación en 

el laboratorio. Falta ahora referirse a la pieza de !lllno de 

baja velocidad, oue es la oue se presenta a una mayor vari­

edad de trabajos por parte del técnico. Suele ser un inst~ 

mento un poco m&s simple en sus mecanismos de transmisión-­

Que el viejo aparaio que se utilizaba antafio en el oonsult2 

rio dental. Es más común, tambi'n oue el técnico emplea la­

pieza recta, sin contra ángulo, en primer lugar poroue las­

fresas más comunes en el trabajo del laboratorio son disefta 
. 1 -

das para emplear de esta manera, y en segundo lugar poroue-

una prótesis es mucho m's f'cilmente maniobrable que una b2., 
ca humana, razcSn por la cual el agragedo del contrdngulo-­

aale sobrando. 

PINCELES 

Peoueños, modestos y econ6micos, los pinceles represen­

tan, sin embargo, auxiliares de gran utilidad en la labor-­

del t&cnico. Por regla ~eneral, los pincel~s mAs empleadoe­

son los th cerda JD\ly suave, redondos y peouefios; es comdn- · 

oue los técnicos prefieren anuellos oue tengan la punta re­

dondeada con preferencia sobre los de extremo chato. Se uti -
lizan en la aplicación de separadores, en el recubrimiento 

de tintee, en la aplicaci6n del polvo de porcelana, opaca--
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cadores, esmaltes, polvos de dentina, cementos, etc. 

Dependiendo de la consi~tencia de los materriales, se--­

emplean pinceles suaves o finnee, de pelo o de cerda. Loe-­

tama8.os més empleados son del cero al cuotro, pero tambi'n 

en el trabajo con porcelana suelen utilizarse tamafloe m~s-­

grandes, para ~arantizar una buena distribuci6n de los pol-

vos. 

PINZAS 

Existen de muy diversos tipos y modelos, oue van desde la 

pinza de yeso;- con sus picos en fonna de media luna y r.ue-­

tienen también cierta capacidad cortante, hasta las delica­

das pinzas hemost&ticas, pasando por la gama relativamente­

amplia de instrumentos concebidos para el trabajo con alam­

bres. 

Entre estos Últimos, pueden citarse el "pico de p&jaro"­

una pinza muy corta para dobler alambres no demasiado re-­

sistentee; la pinza ''trinle", para ajustar a1ambres m!e pe­

sados; la pinza de HO'we, preferida·'.por su gren versatilidad 

;las pinzas de arco, oue se caracterizan por la forma redo~ 

da de uno de sus picos, que sirve pe.ra moldear alambres en­

fonnas curvas; la pinza de Weingart, por Último, ofrece taJD 

bi~n la vente.ja de una gran comodidfld de mene jo en muchas 

y diversas situaciones. 
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PORTACBRA 

Re un instrumento muy sencillo, oue consta simplemente­

de un rAcipiente de cerámica metal, u otro material ad hoc, 

nue viene l>rovisto de una peoueña resietencie eléctrica oue 

calienta el conjunto a una. temperatura suficiente para man­

tener la cera en estado fundente. A:l,P,Unoe modelos vienen pr2 

vistos de varios compartimientos, por si se desea emplear-­

más de una cera de manera eimúltanea. ~esulta útil a la hora 

de necesitar cera en cantidades relativamente peoueffas como 

, por ejemplo, cuando se va a hacer un patr6n o un registro 
1 

de cera. 

PüLil>OR DE ARENA 

Constituye un eficiente más brutal sistema para limpiar 

piezae protéeica.s de cualouier reato de investimento, mate­

rial limpiador u otra impureza. El principio dP. su funcion! 

miento es simple: una corriente violenta de aire comprimido 

dirige un chorro de peoueñas partículas abrasivas contra la 

pr6tesis oue debe ser limpiada, arreetr~ndo todo cuerpo ex­
trRflo. 

El funcionamiento, en cambio, tiene un poco más de com­

plicaci6n: un motor el,ctrico crea la corriente de aire ºº! 
primido, oue se dirige a travéz de un dep6eito de materie.1-



abrasivo (generalmente arena fina), canalizando una coITi­

ente de aire y arena a tr&vez de una v&lvula aue gradda la 

cantidad de abrasivo. Esta válvula dirige un fino chorro-­

de aire y arena hacia un portaobjetos, sobre el cual se co -
loca la pr6tesis a ser limpiada. ~ la mayoría de loe mod! 

loe existe un mecanismo para mover el portaobjetos, de tal 

manera que puedan limpiarse todos sus lados. Ee preciso t~ 

ner precauci6n de ao prolongar demasiado la expoeici6n del 

objeto al chorro, po~e la capacidad abrasiva de ~ate es­

bastente elevada. 

PULIDOR DE OASOARllLA 

S.i el pulidor de arena es tan radical en su acci6n que­

ee ·hace desa.oonse jable para su empleo en algunos materiales 

relativamente blandos (como el acrílico, por ejemplo), ex­

isten otros aparatos cuyo principio es similar, con la dni 
ca diferencia de oue emplean un abrasivo m&e suave. Tal ee 

el caso de este pulidor aue emplea cascarilla de nuez fi-­

namente molida, que 1;iene una gran utilidad en el acabado­

de las piezas de acrílico. Su funcionamiento es pr6.ctica-­

~ente· igual al descrito para el aparato de arena, con las­

ada.ptaciones necesarias para el uso de un 111' terial de gra­

nulado máe grueso, raz6n por la cual las dimensiones del-­

chol'r~ ·y del dep6sito tienen oue ser algo más grande. La--
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mayoría de los modelos tienen aperturas en~antadae para-­

QUe se puedan sostener manualmente la pieza pr6teeica en-­

el chorro de aire y abrasivo. También se emplea en el pul!. 

do de ciertas aleaciones. 

RECORTADORA DE MODELOS 

Se trata de un motor el~ctrico dotado de una y dos rue­

das pulidoras, una gr11esa, la otra fina. Suele emplearse-­

para darles forma a las impresiones y modelos de yeso o 1! 
so-piedra. Las ruedas suelen estar montadas dPntro de una-

' 
especie de c6mara en donde una fina pulverizaci6n de agua-

las bafla eliminando el exeso de calor que se va acumulando 

y quitando los residuos del procedimiento. 

QOBIW)OR DB ALCOHOL 

Un auxiliar primitivo, pero esencial del trabajo del t! 

cnico de.ntal. &'l su versi&n m&s sencilla, puede ser un si!. 

ple frasco.cerrado, ouya tapa es atravesada por un brev~ 

oafto "1!e conduce la mecha del algod6n. En l!IUS variedades ... 

m6s sofisticadas, incorpora tembi'1l el soplete de alcohol­

, un sistema compuelto pon una fuente de aire comprimido-­

Y una vilvtU.a nm1 peouefia, colada en mt~lo aproximadamen­

te recto con la llama del ouemador. 
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Esta v&lvula lflllza una m!nuscula corriente de aire ha­

cia al centro de la llama, logrando oue se produsca una f~ 

nisima llema transversal, muy calórica y en forma de una ! 
guja, aue .puede alcanzar unos cinco o seis centímetros de­

longitud, y oue sirve para ablandar determinados materiales 

!ambimi es factible realizar algunas soldaduras con este-­

m,todo. 

QUEMADOR DB BUNSEN 

Este invento del au{mico de Heidelberg (auien, en real~ 

dad, descubri6 tembi'n muchas cosas más trancendentes) se­

ha transformado pr,cticamente en el símbolo del laboratorio 

ouimico, 1 tambien del de.ntel. Se trata, simplemente de un 

mechero de gas, dotado de un sencillo mecanismo para modi­

ficar la proporci6n de gas-aire Que participa en la combus­

ti6n. Consta de una base met&lica, un cafS.o vertical, una-­

toma de gas, y una perilla oue mueve la v'1.wla de control 

de la entrada de aire. Los combustibles m&s utilizados son 

el propano o el gas natural, y este sencillo artefacto br1!! 

da el calor necesario para una gran mayoría de la te. reas -

~e debe realizar el t'cnico dental. 
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MOTOR D~TAL 

Eouipo muy sencillo y adaptable a los usos más diversos. 

Se trate de un motor el~otrico acondicionado para dos velo­

cidades y cor1 un f'je adaptado para recibir diversos acceeo­

rios de cada lado. Estos accesorios eirven a una amplia va­

riedad de tareas de laboratorios reducir moldes o moaelos-­

limpiRr prcStesis, cortar divereos materiales, pulir prcSte-­

ais en diversas etapas de acabado, afilar inet~entos, ete. 

En general, los acceeorios para este aparato son grandes 

1 toscos, de tal forma ciue no pueden realizar tareas :finas, 

aue son confia4aa a la pieza de 1118DO de baja velocidad. 

VIBRADOR 

Se trata, en t¡rminoe sencillos, de una mesa peauefta-­

a la oue el dcnico puede i.llprimir· un movimiento de v1bra­

c16n de intensidad controlable,·graciaa a un motor el&ctri­

co. La única funci6n de este eouipo es homogeniEar loa cola -
dos de yeso y yeso piedra, de tal manera oue los modelos e­
impreaiones hechos en este material ouedan totalmente libree 

de burbUjaa o de m's ~epdsitos de aire, aue suelen reducir­

la rasietencia de eetos auxiliares prot,aiooe, a la vez oue 

provocar fallas de superficie cuando tales burbujas «'Uedan 

atrapadas entre el yeso y el molde. 
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CAPITULO II 

MATERIALES USADOS EN LA CONP'ECCION DE LAS 

INCRUSTACIONES 



YESO PIEDRA 

El yeso piedra moderno se compone principalmente de h! 

mihidrato (a). 

Los modificadores constituyen solo 2 a 3 por IOO de la 

composici6n total. Se suele agregar sustancias colorantes-- L 

para distinguirlos con facilidad del yeso connSn. El hemidr! 

to (a) y el hemihidrato (b) son blancos 1 no se les distin­

gue a simple vista. Por lo general, los modificadores sons­

sulfato de potasio, usado como acelerador, 1 citrato de so-
' dio, utilizado como retardador. Las propiedades de los ye--

sos son atectadas por la relac16n A/P. 

Los yesos de piedra para troqueles dentales son de la 

clase II, densita, o yeso de piedra mejorado, y la diferen­

cia entra el yeso piedra I y II es oue el II, se caracteri­

za por formas irregulares, particulas pe~ue!as, 1 el 'rea-­

superficial. es menor. Por ello se puede usar menor cantidad 

de agua, 1 por lo general la resistencia seca ea mayor (!Ue­

la de los yesos de clase l. 

El reQUisito principal para el material destiniio a mo­

delos 1 troauele.s es oue tenga. gran resistencia 1 dureza,­

el tiempo de fraguado oscila entre 5 y 8 minutos, lo sufi-­

ciente pera oue el operador manipule el material antes de-­

que este fragUe. 

Ba conveniente la expansi6n ele fraguado ba;ll ¡ara el-_ 
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l!W'!terinl de modelos y trooueles. Desafortunedemente, cuan­

do la expancsi6n de fraR\.lAdo del yeso be.ja de o. I por IOO,-

. puede ir aumentando ~adualmente mientras está almacenado. 

Sin embargo,, a este respecto, los yesos de clase II son más 

estables aue loe de clase I y oue el yeso coDJÚ:11. Los troou! 

les de yeso piedra son reproducciones de dientes con cavi-
' 

dades tal.lRdas ~ara la confección de restauraciones. Aunque 

en estos caeos la expansión de fraguado bajo es convenien­

te, los tejidos blandos pueden tolerar un error ocasionado 

por una expansión de fraguado leve, pero no cuando se tra­

ta de un diente9 por lo tanto, el yeso piedra clase I se~ 

usa para modelos y el yeso· piedra clase Il para troaueles. 

Siempre oue sea posible, hay que dejar que el modelo o t?! 

auel fragüe al aire, para evitar el error inducido por la 

expens16n ·bigrosc6pica. 

La dureza superficial seca promedio de los yesos pied:1a 

de clase II ("yesos ~ rEt tro(J'Ueles'') es de alrededor de 9_g 
(BHN) (I); la del yeso piedra de clase I es de 82 • .Aunaue­

la superficie del yeso piedra para troaueles sea m!s dura­

hay que tener cuidado, al modelar la cera.En todos los casos 

es importante oue el polvo del yeso piedra sea pese.do 1 aue 

el agua sea medida con exactitud. lltchaa veces se usa yeso 

piedra, en vez de yeso coimSn, para conseguir resistencia 7 

dureza. Es posible obtener un modelo de yeso piedra más d! 

bil aue uno hecho de yeso corm1n si se puso rauche agua en la 
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mezcla del primero. 

PROPORCION.-

La relaci6n A/P adecuada para la inipresi6n de yeso ee-

0. 6 a o. 7 por IOO, segón el yeso. Algunos yeso·s piedra d8!! 

tales (clase II) dan buenos resultados con una relaoión--­

A/P de o.?.o. 

.. 

21 



CERA PARA COLADO DE INCRUSTACIONES 

El ·primer naso en el colado de una incruAtaci6n o coro­

na es la preparaci6n de un patr6n de cera. Se talla una ca -
vidad en el diente y se modela un patr6n, directamente en-

el diente o eobre el troouel oue reproduce el diente y la­

cavidad tallada. Si el patrón se hace en el diente, ee di­

ce oue ea la técnica directa. Si se prepara sobre un tro-­

auel, el procedimiento lleva el nombre de técnica indirecta. 

Las t~cnicas tienen modificaciones, pero, para la finalidad 

de este estudio, ea suficiente con estas dos clasificacio~ 

nes. 

La especificaci6n núm. 4 de la Aso.ciaci6n Dental Ameri­

cana divide las ceras para colado de incrustaciones denta-­

les en dos tiposs tipo I para técnicas directas, y tipo II­

para técnicas indirectas. Como se explicará, los dos tipos­

de cera renuieren propiedades al~o diferentes. 

Siempre ~ue se prepare un patr6n, debe ser exacta rep~ 

ducci6n de la estructura dentaria perdida. El 'PE'- tr6n de ce­

ra es la forma del molde Pn el cual se cuela le. aleacic5n de 

oro. Por ello, el colado no podrá ser más exacto que el pa­

t.r6n de cera,. por grande oue sea el cuidado puesto en la­

realizacic5n de loe procedimientos sucesivos. As{, el patrcSn 

deber& adaptarse bien a la cavidad, estar adecuadamente ta­

llad.o, y ser& necesario reducir al rn!ximo la deformaci6n. 
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Una vez retirado el patr6n de la cavic1ad, se le incluye en 

un material de yeso, conocido como revestimiento, Este PJ'2 

ceso ea denominado revestido del patr6n. Los revestimientos 

y procedimientos de revestido se estudian en los capítulos 

siguientes. 

Los tetrones de cera se estudien para el colado de mu­

chas restauraciones complejas, adem!s de las incrustaciones 

y coronas, pero en el presente an'1.isis nos limitaremos a­

la ~onf ección de restauraciones empleadas en operatoria den 

tal, 
1 

Composición.- Se conoce una serie de fórmulas de cera-

para incrustaciones, algunas de :¡:as cuales son bas1Bnte ºº! 
ple jas. Los ingredientes principales de una cera para inc! 

ustacionee son parafina, goma dammara, cera de carnauba,-­

con alglÚ! material colorante. Todas esas aubst~cias son de 

origen natural, derivadas de minerales o vegetales. 

Por lo general, la parafina o cera mineral es el ingr! 

diente m~s importante, cuyas concentraciones varian de 40-

a 60 por IOO. La parafina varia. de fracciones de petróleo­

de alto punto de ebu.llición. Se compone de una meEcla com­

pleja de hidrocarburos de la serie del metano, junto con­

cantidades menores de fases amorfas 1 miorocristalinas. S! 

gdn cu~l sea el peso molecular de los componentes, se obt! 

enen ceras en un amplio intervalo de fusicSn o ablfl!ldamien­

to. El intervalo de fusicSn se determina por una· curva de-
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enfriamiento de tiempo-temperatura, para una cera de parafi­

na para incrustaciones. La relnci6n de tiempo-temperatura-­

durante el enfriamiento indica la eolidificacicSn sucesiva-­

de fracciones de peso mo1ecular sucesivamente decreciente. 

Esto es conveniente desde el punto de vista odont~lcSgico,-­

poraue permite modelar la cera por encima de su temperatura. 

de licuefnccicSn. Como se obtiene parafina con casi cualouier 

punto de fusidn conveniente, es evidente QUe para la para-­

fina utilizada para las ceras de tino I tendrá un punto de­

fusi6n más elevado Que la paref ina usada para las ceras de­

tipo II, 

Lamentablemente la cera de parafina es propensa a des­

camarse al ser recortada, y no presenta una superficie lisa 

y brillante, requisitos eyue debe cumplir una cera para in­

crustaciones. Por consiguiente, se agragan otras ceras 1--­

reeinas naturales como agentes modificadores. 

La goma dammara, o resina darnmara, es una resina natural 

derivada.de una variedad de.pino, Se la aftade a la parafina 

para aumentar la lisura en el modelado, y para conferirle-­

resistencia al reeouebrajemiento 1 la descamación. Asimismo 

aumenta la tenacidad de la cera, y mejora la lisura 1 el lu! 

t~e de la superficie. 

La cera de caniauba es un polvo fino "ue se halla sobre 

las hojas de ciertn.s plAnte.e tropicales. Esta cera es bas­

t~te dura y su punto de fusión es ralativamente alto. Se-
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la co·!1binfl con la oBrAfinn parf1 aminorar el escurrimiento­

ª la temperatura bucal. Tiene sabor a~adable y contribuye 

trunbien a dar brillo a la superficie de la cera en mayor--­

p;rado aue la resina dammara. 

La candelilla se puede usar también para reemplazar en­

parte o del todo a la cera de caniauba. La cera de candeli­

lla aporta las mismas cualida~es generales que la cera de-­

carnauba, pero su punto de fusión es más bajo, y no es:tan 

il.ura como esta. Se puedo reemplaza.r parte de la pare:fina­

-por ceresina para modificar la tena.cidad y las caraoteris­

ticas del modelado de la cera. 

En las ceras para incrustaciones modernas, se reemplaza 

parte de la cera de camauba oon ciertas ceras sint,ticas-­

compatiblea con la cera de parafina. Se usan por lo menos-­

dos ceras de esta cl"aae, una es un complejo nitrogenado que 

deriva de ácidos ~sos de alto peso molecular y otra se--­

compone de 'steres de 'ºidos derivados de la cera de m6ntan 

derivado del petr61eo. Como com'Puesto ~ara impresiones, se 

prefiere una cera sinthica a una natural, poro u e su unif or 

midad es mayor. Debido al alto punto de fusión de las ceras 

aint6ticas, es posible incorporar m!s parafina 1 mejoral'--­

laa cualidades de trabajo generales del producto. 

Propiedades necesarias.- Las ceras para inorustaotonea 

deben paseer ciertas propiedades, almuias de las cuales son 

difioiles de obtener. Es necesario, por ej~mplo, ablandal'­

le cera al calor e introducirla despu6s en le. cavidad b\lcal. 
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Durante este periodo no debe escamarse ni laminarse miP.ntras 

se dobla o modela. Debe oarmenecer oln:;;tica a1 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, parR oue 

se la pueda introducir en la cavidad tallada y reproducir-­

cada minúsculo detalle. Si la temperatura de ablandamiento 

es exesivamente elevada, el paciente experimenta molestias 

o se inflige una leei6n permanente a la pulpa. Por otro la­

do, la cera de~a estar rl~ida al lle~ar a la temperatura 8! 
biente, para oue sea posible retirar el ~tr6n terminado de 

la cavidad sin que se deforme o escurra. 

Cuando se usa la técnica indirecta, se utiliza una cera 

de menor tempere.tura de eolidifioaci6n. Oomo la adaptación 

de la cera al troauel se hace a la tempera.tuta ambiente, la 

tempere.tura inferior hace que haya menor deformación por ca 
. -

mbios de temperatura y su manipulación y tallado sea más f! 
cil. La temperatura a oue endurece la cera no debe ser ten 

baja aue la cera se escurra durante el tallado o al retirar 

la de la cavidad antes de proceder al revestimiento. De a­

cuerdo con la ee~ecificaci6n de la Asociaci6n Dental Ameri­

cena, las ceras de tipo I no debe escurrirse más de I por 

IOO a 37°c cuMdo se ensaya segÚn lo escrito. 

Por lo general' el calor de la cera debe contrastar viv! 

mente con la estructura dentaria o el material del troouel, 
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parR :favorecer la viAibiliñad durllntP. el modelfldo. 

La cera P.mpieza a endurecer alrededor de 56°0, y es sol! 
o dA nor debajo de aproximadamente 40 e, donde nuevamE!'lte se 

enfría a ritmo const~nte. 

Cuando se calienta.la cera entre estas dos temper~turae,--­

las fracciones mierocristalinas y algunas fracciones de b! 

jo peso molecular ee funden, y los componentes amorfos se ! 
blmdan. 

Propiedades t&rmicaa.- Las ceras para incrustaciones se 

ablandan por el calor, se les introduce en la cavidad del-­

diente o del tro~uel, y se las enfria. La conductividad té! 

mica de las ceras es baja, y se reouiere tiempo para calen­

tarlas uniformemente y para enfriarlas a la temperatura del 

cuerpo o a la temperatura ambiente. 

Otra característica t'rmtca de las ceras para incrusta-­

ciones ea su mafor coeficiente de expansi6n t¡rmica. La ce­

ra se eJrnande linealmente hasta o. 7 por IOO con un aumento 
o de temperatura de 20 C o se contrae hasta 0.35 por IOO al--

ser enfriada de 37º0 a 25°0. El coeficiente lineal de expS!! 

si6n t~rrnica por encima de ese intervalo de temperatura ea­

de 350 x I0-6por ºc. 
La cera parR iJ.;.crustaciones se ex..,ande y se contree ~'r­

micamente ~or .grado de cambio de tempen>tura más ~ue nin-­

gdn otro material. 
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REVESTIMIENTOS DE YESO PARA COLADO DB INCRUSTACIONES 

Los principales ingredientes del revestimiento dental P! 

ra incrustaciones empleadas con las aleaciones de oro para c~ 

lado sonr un heraihidrato (a) de yeso y una variedad de silice. 

El yeso hemihidrato (a) siJ"V'e como aglutinante para man..: 

tener unidos los otros ingredientes y para dar rigide~. La-­
resistencia del revestimiento depende de la cantidad de aglu­

tinante aue son; agentes modificadores, sustancias colorantes 

y agente.e reductores, tales como carbcSn o cobre en polvo. Lo• 

agentes reductores se usan en allJUllos revesti~ientos para pr~ 

porcionar una atm6sfera no oxidante en el molde cuando se cu! 
le la aleacicSn. 

A diferencia de los yesos dentales, es conveniente ~e--

en los revestimientos haya una expansicSn de fraguado para 81! 
dar a compensar la contraccicSn de la aleaci6n. Algunos de loa 

modificadores agregados, tales .como &cido bcSrico y el cloruro 

de sodio, no solo regulan la expansicSn 1 el tiempo de fragu. .. 

do, sino eme taabib impide la major parte de la consentraci­

ón del yeso cuando ae calienta por encima de 300º0. 

La silice Si02 confiere pro~iedadea refractarias durante 

el·calentamiento del revestimiento y regula la expansicSn·t'::r­

mica. 
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El yeso independientemente de si ea yeso común o piedra---­

fra~ado se contrae considerablemente al ser calentado. La 

contracción se produce por encima de la temperatura a la-­

cual se elimina el a~a de cristalizaci6n, particularmente 
o o· entre 300 e y 427 e, cuando el hemihidrato se transforma en 

anhidrita. 

Hay por lo menos cuatro formas alotr6picas de sílices 

cuarzo, trimidita, criatobalita y cuarzo fundido. 

La primera y la tercera son de particular inter's en odon­

tología. En los reveetirnietos se usa cuarzo, crietobalf ta­

o una combinación y se clasifican como reves~imientos de cu 

arzo o revestimientos de cristobalita. 

El tiempo de fraguado de un revestimiento se mide de la 

misma manera oue el yeso conahi. Ademas, tembi'n de la mis­

ma manera se regula. 

El tiempo de fraguado no debe ser inferior a 5 minutos, 

ni Sllperior a 25 minutos. Los revestimientos modemos para 

inóruataciones tienen un fraguado inicial que varia entre 

9 y 18 minutos. 
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ALF.ACIONE5 PARA COLAIX>S D~TALES 

Muchas de las aleaciones dentales son complejas, y con­

tienen seis componentes met&licos, o més. Resulta imposible 

estudiar estos sistemas mediente diaeramas de compoeición,­

como ae hace con le.e eleacionee binarias. ITran parte de la 

informaci&n concen'liente a loe efectos de los diversos com­

ponentes es.empírica, obtenida de las composiciones de una. 

enorme cantt~r.~ de aleaciones en relaci6n con sus propied! 

des f!sicas. Las siguientes observaciones de los efectos de 

loe diferentes mete.lee constitutivos en las elMciones fue­

ron hechas fundamentalmente sobre la base de los estudios 1 

la experiencia general. 

ORO, El oro es, por supuesto, el princinal componente-­

de las aleaciones cuyo color es el de este metal. La fUnci&n 

más importante, adem&s de dar color es conferir a la obtul? 

ci6n resistencia a la pigmentac16n y al deslustrado es casi 

una funcicSn lineel del contenido de oro cuando este se halla 

combinado con metales: de base. La resiatencia a la pigment! 

ci&n 1 la corrosi&n en la boca sea adecuada, el número de ¡ -
tomos de oro debe, por lo menos, igualar al ndmero de áto-

mos del metal de base. Partiendo de esto, el contenido de o -
ro de una aleaci&n de oro ha de ser por lo menos 75 por IOO 

par peso. Sin embar~o, el oro. lJ11ede ser sustituido por pla-
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tino y paladio hasta cierto .~rado, según indicado 'por los-­

reouiaitos de la es~ecificaoi6n núm. 5 de la Asociación De~ 

tal Americana. Seflalamoe aue a causa de su bajo peso eepeo! 
fico, un peso eQuivalente de paladio aporta el doble de át~ 

mos oue el oro o e~ platino. 

El oro tembi&n confiere ductilidad a la aleación. Eleva­

el peso específico y junto con el cobre es un factor oue 1!! 
terviene en el tratamiento térmico de las aleaciones de oro.. 

COBRE. La contril:uoión m&s importante del cobre a la a­

leación de oro es el aumento de la resistencia y la dureza­

El nmnero de dureza Brinell del oro puro 'ea, Por ejemplo,­

nada rde (IUe 32, pero la incorporacicSn de 4 por 100 de cobre 

eleva la dureza basta 54. La dureza de las aleaciones tenia -
rias de oro-plata-cobre aumenta en relación directa al cobre 

aftadido basta 20 por IOO. 

Este aumento se debe al tratamiento endurecedor en com­

binación con oro, platino, paladio y plata. La aleación de­

be contener m's de 4 por 100 de cobre para qUe este surta-­

erecto en el tratamiento tfrmioo endurecedor. Si h&J entre-

t' 8 1 25 por 100 de cobre en la aleacicSn el eadurecimiento se 

~· produce f4cilmente. Sin embargo, el cobre· retluce la resiet'! 
~~ 

oia a la pigmentación 1 a la corrosión de la aleación, 1 por 

ello, su uso en la aleaciones dentales es limitado. 

Bl cobre hace descender el punto de fUsi6n de la alea,.-
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e16n y también tiende a acortar la diferencia de temperatu­

ra entre los limites superior e inferior del intervalo de-­

temperatura. La mayoría de las aleaciones se solidif icen en 

un intervalo ae tempere.turar y, por lo general, cuanto m!e­

baja es la temperatura, tanto menor es la nucleaei6n preve­

sible en le. aleac16n(en ausencia de los elerEntoe refinado­

res de los granos). 

En las cantidades con oue se le usa en las aleaciones de 

oro dentales, el cobre aumenta la ductilidad. El cobre tam­

bi~n iaparte su color rojizo a la aleaci6n. 

PLA!l. AunQue 1a plata pueda afectar al tratamiento t'! 

mico en combinaci6n con el cobre, suele ser neutra. Tiende­

ª emblanquecer la aleación y enriquece el color amarillo al 

neutralizar el color roji20 aportado por el cobre. En. cier­

tos, casos contribllye a la ductilidad de la aleaci&n de oro. 

particularmente en presencia de paladio. Se puede afladir pla -
ta en vet: de oro, 'I ello influirá poco en las propiedades-­

mecánicas, pero la resistencia a la corrosi6n disminuirá. 

PLATINO. Bl -platino actd.a como endurecedor eficaz de las 

aleaciones de.oro, ai la concentrac16n es suficiente. A.si-­

mismo, aumenta la resistencia a la pigmentac16n 1 la corro­

ai&n. 

Uno c!e loa factores (!Ue limita el uso del platino es IN 
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costo y el efecto de ejerce en el pwito de fusión: Las alea 

ciones dentales de oro se solidifican alrededor 'de IOooºc. 
Para evitar \Ul incremento significativo de la temperatura -

de solidificaci6n. El contenido de paladino no exede, por lo 

general de 3 a 4 por IOO. 

El platino blanauea las aleaciones de oro. Además rea-­

cciona con el oro y el cobre para producir un endurecimien­

to eficaz. 

PALADIO. Como el paladio es más barato oue el platino,­

se suele reemplazar por este en las aleaciones. Esta suetit 

uci6n da ruenos reeul tadoe, poraue el paladio se comporta-. 

en la aleaci6n de manera algo similar a la del platino, ª11!! 
~ue su efecto endurecedor de la eoluci6n es M&J'Or que el del 

platino. El peso específico del paladio es inferior al del­

oro y el platino. Por ello, reduce el peso específico de la 

aleaci6n por Wlidad de volumen. 

Si bien el paladio funde a una temperatura :ziterior, el! 

va la temperatura de fusi6n de la aleaci6n con mayor efica­

cia que el platino. Por lo tanto, hay aue incluirlo en lae­

aleaciones de· oro con mayor pal'('fuedad aue el platino, e1 t2 

das las otras co1;.diciones permanecen iguales. No obstante,­

por lo general, las aleaciones modenias contienen algo de-­

paladio, independientemente de la presencia de platino.El.­

paladio confiere resistencia y dureza a las aleaciones de-
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oro pero a. este respecto no es tan eficaz como el platino. 

El paladio emblannuece la aleación más oue nin~ otro­

componente comdn. Con solo 5 ó 6 por IOO de paladio hay un 

blanoueamiento decidido de la aleaci6n. 

CINC. El cinc se ailade en penuefüi.s cantidades como ele­

mento depurador. Se combina con todos los 6xidos presentes 

y por ese medio acrecienta la "colabilide.d" de las aleacio 

nes. También hace descender el punto de fusi6n. En combina 

ci6n con el paladio contribuye a la dureza. También puede­

emblanouecer la aleaci6n, aun"1Je esto no es apreciable a las 

concentraciones general.mente usadas. 

INDIO. Algunos fabricantes efladen indio en poca concen­

tracidn como elemento depurador menos vol&til. Favorece t8! 

bién la producci&n de ~anos de tamafio uniforme y la flui­

dez de colado. 
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r.LASIFICACION DE LAS ALEAt}IQNi-:S Dr. ORO PARA f!OLADOS 

DENTALES 

Las aleaciones enumeradas se clasif icen de acuerdo con 

su uso, así como eon su dureza y otras propiedades. 

Por lo general, se considera Que una aleaci6n cuyo n~-

mero de dureza Vickers es inferior a 50 (BHN 40) es demaei! 

do blanda para ser usada en la boca. Estas aleaciones exper! 

menten deformación para poder resistir las fuerzas. Por raz~ 

nes obvias, la deformaci6n inicial es totalmm te inconveni­

ente en una incruste:ci6n o restairación similar; Por ló tan­

to se la evitar! usando aleaciones más resistentes y duras. 

TIPO I. Los valores de dureza Vickers de las aleaciones­

deben hallarse entre 50 y 90 (BHN 40 a 75), y deben experi-­

mentar un alarP,amiento de por lo menos I8 ~or IOO. Como sefi! 

l&ramos antes, se trata fundamentalmente de aleaciones de o­

ro, plata y cobre, aue raras veces contienen platino o pala­

dio. 

·son bastantes d~ctiles, se las brufie con facilidad y po -
seen un limite proporcional relativamente bajo, como lo ind! 

ca la clasificaci6n similar (tipo I).· No se las puede some-­

ter a tratemiento endurecedor. Sus puntos de fusi&n son muy-

elevados y h·ay aue calentar a temperaturas aue exceden leve­

mente de 950 a I05oºc para oue se fundan completamente. 
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Las aleaciones .de tipo I son aleaciones para incrustaci2 

nea de oro QUe no se hallan sometidas a ~andes esfuerzos,-­

teles como en las cavidades simples proxim les de incisivo a­

y caninos, y en las de tercio t;ingivel. Las aleaciones m&s-­

duras de este tipo se usan como incrustaciones en cavidades­

talladas en las caras proximales de premole.res y molares y­

en la de SU"(>erficie proximales de incisivos y caninos oue l',! 

auieren la. eliminecicSn y resta.uraci6n del '1igulo incisal. n 
uso de las aleaciones de tipo I no está muy difundido, pues­

las aleaciones de mayor dureza logran la misma finalidad. 

TIPO II. Las aleaciones pertenecientes a este grupo ti~ 

en ndmeros de dureza Vickers que varian de 90 a 120 (BHN de-

70 a IOO), según la especificaci6n núm. 5 de la Asociaci6n­

Dental Americana. En realidad, muchas de las aleaciones co-_ 

mercialea de clasificaci6n similar se agrupan entre loa nd.­

meroa de dureza Brinell 80 y 90 en el estado ablandado. Bate 

tipo algo de paladio, y el contenido de cobre es m&s elevado 

oue el del tipo anterior. Con frecuencia, estas aleaciones-­

son clasificadas como '"claras" 'I "obscuras'', de acuerdo con­

la cantidad de cobre aue contengan. Su temperatura de fusión 

es· algo inferior a la de las aleaciones de tipo I.Se funden-

º completamente a temperaturas ma1ores de 927 a 971 o. 
Aunque les propieda6es tradicionales de estas aleaciones 

son superiores a las de las aleaciones de tipo I, poseen º! 
si los mismos valorea de alarr,amiento porcentual oue el gna-
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po anterior. Si bien es posible usar las aleaciones de tipc.­

II para cualauier tipo de aleaci6n, no se las utiliza en t~ 

.rma amplia por las mismas razones mencionadas para las alea 

ciones de tipo I. 

TIPO III. ~e conformidad con la especif icaci6n nW!l. 5 de 

la Aeooiaci&n Dental Americana, los nruneros de dureza Vick! 

rs deben estar entre 120 y 150 (BHN 90 a 140) en el estado­

ablandado. Este .~po de aleaciones contiene paladio y pla­

tino, ffUe confieren mayor resistencia. Sin embargo, la con-
' sentraci6n no alcanza a elevar la temperatura de fusión más 

allá 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 m&e claro que los otros tipos­

de aleaci6n. El alargamiento porcentual. de estas aleaciones 

es menor aue el de los tipos anteriores. Se presenta el pro -
ceso endurecedor, que produce un marcado descenso de la du~ 

tilidad. 

Como sefialáramos antes, estas aleaciones han desplazado 

a los de tipo I y II en el uso. Estmi indicadas para coronas 

o pilares de puente~ sometidos a fuerzas intensas durante la 

maeticaci6n. 

!IPO IV. Se necesita una claeificaci6n ee9eoial para e! 

~ .. aleaciones aptas para aparatos colados grandes, tales--
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como aillas, pr6teeie parciales de una piema y barras linP,U! 

les. Para estas aleaciones se requiere decididamente resis-­

tencia y resilencie, pero la temperatura de fusi6n no puede­

ser exesivemente alta, poroue hay oue fundir una cantidad-­

considerable de aleación de una sola vez. Por ello la tempe-

ratura de fusi6n de este tipo de aleación entre 871 y 982°0,­

ee menor aue la de otros tipos. 

Se hace descender la temperatura de fusión aP,'ra~endo m! 

yor cantidad de cobre a expensas del contenido de oro. Esta­

aleaci6n Re emplea para el colado de aparatos removibles que 

se limpian o pulen fuera de la boca. Por ello, hay aue sacr! 

ficar una cierta cantidad de protección a la pigmentación 1-

deelustrado. Se puede aumentar levemente el contenido de pa­

ladio y platino, de modo oue se puedmi incluir en este tipo­

las aleaciones m&s resistentes y duras de toda la serie. 

El nrunero de dureza Vickers de estas aleaciones debe ser 

150 (BHN 130) o mayor después del tratamiento térmico de a~ 

blandB1Diento. Todas las aleaciones se prestan al tratamiento 

endurecedor. En realidad, su respuesta al tratamiento endur! 

cedor es, por lo ~eneral, de mayor ma~itud Que la de otrae­

aleaciones. Lamentablemente, el alargamiento porcentual de­

este ¡pupo de aleaciones es comparativamente bajo, despu,s~ 

del proceso de endurecimiento. Se deber& tener en cuenta es-
, 

ta falta de ductilidad al reali~ar doblamientos u otros a;tu! 

tes del aparato, una vez colado. 



SEPARADORBS YRSO r,P.RA 

Actualmente los ~roductos importados como el microfilm de 

de la ce.ea Keer no se encuentrAn a. le venta y estos hNl sido­

BUsti tuidos en los l.aboratorios Denta.lt!e o por el O.D. por p~ 

duetos como loe ac~ites ~inerales, un nreparado de: 

1licerina 33~ 

Alcohol 33:' 
Jab6n neutro liouido 33~ 

o sim~lemente H20 

ELD1INADOR~ DE TENSION SUPERPIOIAL 

Loe laboratorios dentales y C.D. usen actual.mente para e­

liminar la tenei6n superficial de las ceras dentales, alcohol­

jabcSn. neutro 50~ 1 H20 50~ para eliminar loe residuos de gra - · 

saa dejadas por los se~aradores usados. 

La prohibici6n de la inlportanci6n han impedi4o continuar 

le. práctica de usar Debobulicer de la casa Keer para eliminar 

la tensi6n euperficifll de las ceras. 
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C A P I T U L O III 

TEONIOA DE ELABORAOION DE LAS INCRUSTACIONES 



OBTlmSION Y PREPARACION DE MODELOS 

El ~aso primordial para la construcción de una incru.sta-­

ción sera poseer la impresión correspondiente al área en cu­

estión y nue en ella pueda observarse nítidamente los dien-­

tee copiados, está puede ser parcial o total, dependiendo de 

cuantas restauraciones se eet&n atendiendo. 

'En la actualidad el odontólogo recurre principalmente a 

tres materiales de impresión c:rue 11>n: hidrocoloides, hules o 

silicón. 

Está impresión sera tratada primeramente por un lavado-­

con agua y yeso dental, que servira para arrastrar las parti 

culae de saliva o sangre adheridas a la impresi6n y evitar-­

fallas en loe modelos. 

La impresión sera lavada con agua corriente para elimi­

nar los restos de a~a con hemihidratos de cal. 

Los yesos dentales empleados para obtener modelos para-­

troaueles seran de alta calidad, y tratados en la relación­

ª~ª ])olvo en la fonna descrita por el fabricante, pe.ra obte -
ner una preparación cremosa ya sea aue se realiae en fo:nna-­

manual o m'cenica el batido de la mezcla, miama oue sera de­

positada~.peaueftae porciones en la parte superior de la i! 

presión baci~a huella de loa dientes teniendo cuidado. en­

llenar est's cavidades perfectemente sin atrapar btlrbujas de 

aire en las areas fine.e,· con la ayuda de un vibrador. 
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Cualouiera oue sea la forma de elecci6n de ~ia. sera se 

ccionada en los lu~ares corree?ondientes a los trooueles, con 

el uso de eepi~ae la eecci6n sera total hasta la base, si -

fuese con (Die Lock) o auilla de barco el eeccionndo sera -

parcial, fr~cturendo el resto con una pinza de canP,rejo. 

Los modelos (superior e inferior) .seran articulados en­

oclusi6n sin necesidad da una relaci6n centrica. 

Ambos modelos se han orientado en un artiC1lla.dor de bisa 

La limitación de los tro~ueles de trabajo se realiza l! 

brendo un surco por debajo del limite de la preparac16n, es­

t6 ayudará a tener un sellado correcto en estas áreas. 

La limitaci6n en las ~reas cervicales en piezas con ta­

llado proximal se reali2ará con una fresa de bola mediana, 7 

el corte se efectua por debajo de la linea cervical, para 9! 
bir este corte hasta el limite de la prep~raci6n. 

Estp permitirá t.ener un sellado total en la linea cervi­

cal en el encerado. 

Se mercará con una pintura de un color oue contraste con 
1 

la cer~ Que se va a usar; la limitación de la o las incrust! 

ciones, con el fin de abreviar la reposici6n en cera y evitar 

faltas o sobreextensionee en el modelado. 

Se tendrál las debidas precauciones al momento de marcar 

los limites de loe biseles, pues cuando sean modeladas las -

incl'\lstaciones. Estas eeffale8. servir6n para mt!ar la cera 7-

dar mayor agilida~ al c.D 6 al t6cnico dental. 
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CONPEOCION DEL ~toDF:LO DE m;;RA 

Para aue el modelo de cera cumpla su cometido de repro­

ducir todas las caracter!sticas anatdmicae del diente debe -

ouedar bien adaptado al modelo del mufion, y debe ser preciso 

y estable en cuanto a sus propiedades dimensionales. Los p~ 

blemas prácticos QUe hay oue vencer para lograr estos son u­

na buena adaptaci6n de cera al tronuel, oonstruoci&n de un -

modelo libre de fuerzas internas, y separaci6n d.el modelo del 

tro~uAl y de revestimiento sin distorsi6n mécanica. 

'El procedimiento de encerado más satisfactorio, para l~ 

~ar estos objetivos, es el de construir el modelo meñiente­

adiciones sucesivas de cera derretida. La cera se contrae 

cuando se enfría, y al hacer el modelo agragando penu~ftaa 

cantidades de cera en fonna sucesiva, se da opurtunidad para 

oue cada vez se solidif imie antes de afiadir la capa si'.~ien­

te y, de esta manera ee compensa la contracción a medida.aue 

se va comnletando el modelo. Cambiando de sitio en cada apli 
. -

, caci6n de cera, se puede confeccionar el modelo rápidamente­

, sin tener aue esperar a oue se solidifioue la cera nue se ~ 

so primero. Loe patrones conetri.tidos con e.sts técnica tienen 

un m!n'imo de tensicSn intema y se reduce apreciablemente las 

f. oosibilidades de cémbios dimensionales cuando se retiran del t . 
troauel. 

En loa modelos para coronas completas, coronas trett-eu.S!' 

~oa llR17 extensas e incrustaciones, se puede ~mplear cera co­

.m, 
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de incrustaciones. Para los pir1ledges y coronas tres-cuartos 

peouef1ae ~e mejor utilizar cera dura de incrustaciones pe.ra­

disminuir las· posibilidades de aue ce presenten distorsiones 

m~canicas cuando se separan el modelo del tronuel y durente­

la operaci6n de cubrirlo de revestimiento. 

Un m'todo para facilitar la adaptaci6n íntima de la cera 

a todos los detalles del molde del retenedor consiste en apl~ 

car una. cera más blanda en las capas preliminares. Para dicho 

procedimiento está indicada la cera verde blenda para cola-­

dos, de la cu0.l se aplica una capa fina oue no se pase de O.L 

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 rmiy importante aue el m2 
delo terminado tenga una suficiente cantidad de cera de in­

c:rustaciones para asegurar aue nuede con la rigidez neceser~ 

a. No se debe aplicar la cera blanda en las coronas tres-cu! 

rtos muy finas ni en los pinledges, ni tampoco en las »artes 

demasiado del~das de cualouier claae de restauraci6n. La º! 
pa del~ada de cera blanda, además de reproducir con fidelidad 

todos los detalles lo 'cual aseRUra la retenc16n, tiene la v! 

ntaja de nue facilita la sep~raci6n del modelo de ambos tro­

~ueles, el metálico y el de yeso-piedra. 
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COLOCACION DE LOS CUBLRS 

Principiaremos, por recordar oue los cueles ser~n coloca 

doe en la re.~ión de mayor volumen de cera, para favorecer la 

condensación del metal en el investimento. 

F.n al~as ocaciones, aun~ue no es lo deseado, es preci-· 

eo ubicar el cuele en el area crítica, como resulta ser el -

punto de contacto; no obstante se procurar' situarlo lo máe­

alejado posible de tal zona. 

Una vez retirada la incrustación de la base, con una na­

vaja de a;feitar podrá separarse del piso cualoier parte oue­

se desee para crear el espacio entre metal V diente. 

Para separar del molde las incnistaciones se recortará -

ligeramente la punta de un alfiler, se calienta e introduce­

en ei centro de la incrustación ~or la porción oclusal, este 

alfiler no se encuentra colocado perpendicularmente, sino -

que tiene la engulaci6n oue nos permitirá, cuando sea retir! 

do, extraer la incrustaci6n sin desprenderse la cera. 

Se tomara el cuele en oue se vaciará la incnistaci6n y­

se fijará en el piso d.e está. Con el cuele perfectamente a­

dherido, se pasará una espátula caliente sobre el alfiler P! 

ra desprenderlo de la porción oclusal; con el mismo alfiler 

tambien ce.le.nt.andolo se nodrá. tapar el agujero aue s~ de ~o -

al retirarlo. 

El cuele ser' cubierto con una ligera capa de cera ~ue-
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servirá de aislante entre el rev~~timiento y el cuele~ 

-Lo~ cu~l~B tJUeden eer de diversos materiales oue ven des 

de, metal hasta plaetico, lo nue debe tenerse en cuenta es -

~l ~osor y el lar~o del mismo, ya oue si es demasiado del!! 

do se correrá el ries~o nue se o~struya el conducto al ser -

retirado el cuele del revestimiento y oue aolidifioue rápid! 

mente el metal y no logre llenar completamente la cavidad -­

dentro del revestimiento, lo misrao suceder¡ si el cuele exe­

de en longitud. 

El calibre de loe cueles es de IS para bicuspide y 14 P! 

ra molares, el largo deberi ser de 6.3 cm, de lA baa~ de la 

pe1111a al patr6n de cera, 

Colocadas las incruetacioner.1 en la peana se procede a 9!! 
primir la tensi6n superficial por medio .de una sustancia aue 

puede ser el Debobu.lieer de la casa Keer o simplemente alco­

hol o jabÓn liauido neutro para eliminar los restos del aep! 

rador adheridos a la cera. 
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COLOCACION DEL PATRON DB ~RRA EN LA PEANA Y EL ANILLO 

Se recomienda, el uso de nePnas ri~idae para evitar nue -

se despe~e el anillo metalico al transportarlo para revea -

tirlo, el anillo será pe~ado a la peana. por medio de cara de 

rretida. 

El uso de neenas de la marca jelenko nos da un ~ado máx 
. -

imo de seT-tridad ya oue el ?nillo se introduce en un anillo­

ñe hule oue es narte de la neena. 

Ea necesario oue el fijP.r en el centro de la peana loa -

natrones de cera, no exedan de tres, y que lo ideal serén so 

lo dos por ~eana, esto permitirá un balance correcto entre -

las fuerzas de contracci6n y ex~ansi6n tanto en el revestido 

y colado de las ·incrustaciones. Los patrones nodeberán de 9!! 
contrarse mLlY unidos una a. la otra, ni demasiado cerca a la­

pared del anillo. 

Los Rnillos usados para el revestido serán de bronce y -

estos deben tener una lon~itud de 3.5 cm en un diametro del 

cm. Los patrones de cera montados en la peana deberÑl tener­

una lon~itud total de la base de la peana al borde superior­

de 2.8 a] cm, para aue el resto del.anillo ouede cubierto -

por una cepa de revestimiento de 0.5 cm nue permita el esca­

pe de los ~ses acumulados en le cam.~ra formada por la cera 

ouemada. 
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REVESTIMIENTO DEL MODELO 

El revestimiento, además de formar el molde, pro9orciona 

el m~cenismo d~ comp~nseción de la contracci6n del oro duran -
te el colado, Para.cUflll)lir con este prop6sito, el revesti--­

miento debe tener tres propiedades: la expansión de fra~ado 

la expensi6n higroscópica, y la expansión térmica. Algunos , 

revestimientos incluyen las expansiones de fraguado y t'rmi­

ca; en otros revestimientos se utilizan las tres clases de , 

expansión. Las técnicas de revestimientos que son empleadas­

se utilizan estos tres factores ~ue •on llamadas colllh\mente­

"t'cnicas higroec6picas". Ouando aolemente se uaan los fact.2 

res de expansi6n de fraguado y de expansión tlfrmica, la t'c­

nioa se suele llamar t'cnica de colado de alta temperatura , 

debido a lae elevadas temperaturas aue hay aue emplear para­

obtener la expansión necesaria del revestimi~to. Las t'cni­

cas mie utilizan los dos tipos de revestimiento eer&n descr! 

tas rnáe adelante. 

Rl patr6n en cera montado en la es?iga y en el cono psra 

colados se coloca en un anillo de colados, el cual se llena­

con una me~cla de revestimiento. Es muy im~ortante oue el r! 

vestimiento fluya por todos los detalles del patrón en cera-

7 oue no nuede aire entre la cera y el revestimiento para -­

oue se pueda obtener un colado en oro lo más 'J)recesi '!JOSible. 

El aire encerrado entre la cera y el revestimiento ocaaion8"" 

n nue se formen la.a corresr>ondientes 'burbUjas de oro' en la-
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superficie del colado aue impedirán, si Quedan en la superfi­

cie de a~uste, oue el colado se adapte bien en el tro~uei o-­

en el diente. En el revestimiento de lon modelos dentales ee­

utilizen dos métodos: el método do revestimiento manual y el­

método de reveetimiento al vacío. 

En el método de revestimiento manual, éste se va extend! 

endo sobre el patr6n de cera con un cepillo pequeffo de pelo -­

de camello, hasta·oue el patrón queda completamente cubierto­

con el revestimiento y no se vean burbUjas en el aire. Una--­

VeE hecho esto,, se coloca el patr6n y su montaje en el anillo 

de colados, el cual se rellena con revestimiento y se vibra-­

suavemente pera nue sa1~ las burbujas de aire. Las superfi­

cies de cera rechazan las mezclas acuosae, y es neceeario a-­

plicar un agente activo-euperf icial al patr6n de cera previo­

ª la operaci6n de verter el revestimiento. Hay muchos de estos 

materiales en el comercio, y todos cumplen satisfactoriamente 

Ea importante remover todos los excesos l{nuidos con un cepi­

.llo húmedo antes de poner el revestimiento. 

Oon la técnica de revestimiento al vac!o, éste se mezcla 

en \U1 recipiente del cual se ha sacado el aire por medio de ! 
n~ bomba de vacio. De esta manera, se elimina el aire aue ha­

ya ·podido oueder en el revestimiento, y cuando se termina de­

mezclar, se vierte el revestimiento en el anillo de colados, 

oue a su vez va unido a·1a taza batidora. Por consiguiente, -

toda la operaci6n de batir y revestir el petr6n se lleva a º! 
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bo al vacío, y as{ se elimina la posibilidad de nue ouede a! 

re dentro del revestimiento. Existen diversos dispositivos -

para estas técnicas de revest.imiento al vac!o. 

Con las dos técnicas de ~evestimiento manual y al vacio­

se pueden obtener buenos colados cuando se usan correctuen·­

t e. El precedimiento al vacio elimina en mayor grado el ele­

mento humano y tiene más probabilidades de ofrecer batidos -

m¡s uniformes de revestimiento, con menos peligro de aue QU_! 

den burbujas de aire. 
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OALmTAMIEN'.l'O TlEL MOLDil.: 

Oon el calentamiento del molde que contiene el natrón l!e -
veatido ae conei~fln varios propósitos. Se elimina el '!)A.trcSn­

de cera, el molde caliente retarda el colado del oro y facil! 

ta aue 'ste fluya por todos loe detalles del molde, y la ex -

pensión del revestimiento al calentaree ayuda, junto con la -

expansi6n de fra~ado y la expansión higroscópica, a combatir 
la contracci6n del oro al enfriarse. 

Tres factores influyen en el calentamiento, 1 el ~ado -

de temperatura aue se alcance. Ha7 aue dejarlo durante un ti­

empo suficiente en el horno para que se pueda eliminar todo -

el pa~l'CSn de cera 1 ~ue la totalidad del revestimiento al.ca­

ce la temperatura reauerida para obtener la expanJi&n necesa­

ria. cuanto da ~ande sea el molde se necesitan me tiernpo­

parfl alcanzar estos objetivos. Si no se elimina toda la cera­

el colado aer6 defectuoso. l'h·loa colados grandes, se facili­

ta la eliminación de la cera colocando el anillo con el orif! 

cio para el colado vue~to hacia abajo. De esta manera, .. la ce­

ra derretida se aale a trav'z del orificio. La eliminaci6n f!. 

n~ de los ultimos veatip,ioa de cera se hace mejor con el or! 

ficio vUelto hacia arriba. En es~a poaici6n, la circulaci6n -

de aire • trav'z del anillo ea ama f6cil 1 loa residuos de la 

commsticSn se oxidan por completo '1 se eliminan en foJ'lllB ga -

aeoaa. La ox1daci6n incompleta puede traducirse en ~ue oueden 
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scSlidos en las paredes del molde, se obstruya. el escape de -

~as durante el colado, J el colado puede nuedar incorrecto. 

Con las dcnicas de combustión a ba~a temperatura hay nue t.! 
ner m&e cuidado en la eliminación de la cera que en las de -

alta temperatura. 

La tasa de calentamiento del molde tiene importancia en -

lo nue respecta a la expansión del revestimiento. El calen-­

tamiento rápido de los revestimientos de expansión t'rmica -
111 ta -puede producir el cuarteamiento del molde, los revesti­

mientos de expansión t'rmioa baja se pueden calentar ~s Ji­
pidamente. En le t'onica de alta temperatura se acostumbra -
colocar el anillo en la estufa· a la temperatura ambiente 1 -

se va aumentando la temperatura gradualmente. En laa t'oni -

cae hi~ac6picae, QUe utiliEan grados menores de expansión­

t,rmica, se puede colocar el anillo en la estufa previamen -

te calentada a la temperatura de ebullición. 

La temperatura en aue se hace la com~stión varia segdn­

las 'di:ferentes t'cnicaa, de acuerdo con las ceracter!stioas 

del revestimiento y el #,?'&~o de expansión t'rmica nue exi~e 

la t'cnica nue se ~mplee. 

El ~esencerado de los moldes se puede hacer por el pro -

oedimiento antes tescrito, o directamente colocado en el ho!' 

no el cual se puede ~raduar, primeramente se coloca el indi­

cador de. clll.ores en lento (2) con esto el calor interior del 

homo no alcanzara una temperatura de 250º0 Ó 500ºP, en 20 -
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minutos, en este momento se pufiden volver los anillos hacia 

arriba para oue escapen los ~ases y el indicador de calor se"• 

~overA R medio ó cinco, en una media hora se obtendrá la tem 

peratura ideal para efectuar los colados del metal (aleaci6n 

plata paladium) o los oros dentales, est' temperatura en el­

indicador o pirometro sera de 750º0 ó I250°P así los anillos 

estarán listos para ser efectuado el colado, 
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COLADO DE METALES 

Para ~ue un colado sea satisfactorio se necesita el ca­

lentamiento rápido de la aleación en condiciones no oxidan -

tes, hasta llegar a_su temperatura de colado, y el paso del­

oro derretido el molde con mlfici~nte presi6n para oue relle 

ne todos loR detalles ~el molde. 

El sonlete de aire y gas ea el oue se usa más frecuente­

mente pnra fundir la aleaci6n y, si se ajusta correctamente., 

da buenos resultados. Es importante aplicar la parte reduct~ 

ra de la llema contra el oro y utilizar una llama de t'emafto­

adecuado para nue pueda fundir la aleaci6n lo más rApidamen­

te posible. Poniendo una peoueffa cantidad de fundente en el­

oro se disminuye la posibilidad de oxidaci6n. Se debe evitar 

el calentamiento prolon~ado poroue se pueden afectar las Pl! 
piedadee de aleacicSn. 

El soplete de oxigeno y gas aue produce una llama m6s º! 
liente, ti~ne utilidad para calentar las aleaciones de fusi6n 

más elevada oue se usan en las t'cnicas de coronas y puentee 

y, es?ecialmente, las aleaciones para hacer las restauracio­

nes de porcelana fundida al oro. 

EXiRten aoeratcs pare soldar en los cuales el oro se ca.­

lienta eléctricamente en una mufla reductora. Estos aparatos 

son muy ~tilea en el mantenimiento de laa condiciones·de co­

lado y eliminen, en cierto grado, el elemento humano. 
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Se emplean diversos métodos para inyectar el oro en el-
' r 

molde. Ali:tUJlOB ejemplos de· estas t~cnicas son: la :presi6n -

del aire, la presión al vapor de aire y vacio y fuerza cen -

tr{fu8ª• la oentr!fu~a para colado es, probable, el aparato­

m&s popular en la actualidad, y son muy seguras 1 fáciles de 

manejar. Se puede variar f&cilmente por medio de eetoe apar! 

toa la fuerza necesaria para inyectar el oro en el molde ~ 

duando el muelle o el resorte del motor. 

Existen otras alei:tcioaes dentalP.s actualmente usPdas no­

eolo para colar incrustaciones, tambien usadas para coronas­

Y puentes y son las aleaciones de tipo( ALBA CAST aleaciones 

paladium plata) las cuales necesit~ mayor calentamiento, del 

oue se reouiere en las aleaciones de oro; y otros como las­

ligas de plata aue al contrario de las anteriores reouieren­

de menor calentamiento, ya ~ue si se aplicara mayor calent ... 

miento, primero se renuemari' la plata y llegaria a hervir el 

metal provecando fallas en los colados. 
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tERMINADO DE LAS IN~RUSTAOIONES 

Es preferible aue este trabajo sea desarrollado por el -

C.D. ya nue en el laboratorio será dificil efectuar un checa -
do consient!lll4o de los movimientos de oclusión del paciente y 

eliminar las interferencias ocluseJ.es de la pr6tesie. 

Des~ués de una limpieza profunda del metal, se proceder' 

a recortar la esniga con un disco de carburundum montado en­

un mandril; separe.da la incruAtaci6n del bot6n, seré. provada 

en el tronuel, está deberá entrar en la misma fo:nna nue ea -

lio el patr6n de cera sin efectuar retonues en el metal, so­

lo si fUese necesario se deberá poner especial cuidado ya -­

Que indica oue existen F.onas retentivas mismas oue ser6n i-­

dentif icadas, usando oxido de zinc y alcohol en forma de l>i! 
tura para detectar -e·stas retenciones 1 efectuar los ajustes 

en el metal. 

Ajustada la incrustación en el tro~uel se continua eli•! 

nando el sobrante dejado por el cuele y se tallará todo el­

metal con una piedra rosa para eliminar pe~ueftas asperezas -

dejadas en el colado,' en la cara ocluaal y sobre todo en las 

fisuras, serm:i usadas fresas de acero ó carburo, para acen~ 

ar la anatomía oclusal y continuar puliendo toda la incrust! 

ci6n con hulee abrasivos tanto de rueda como .de punta hasta 

dejar totalmente tersa la auperficie. 

El abrillantado de la inoruAtación se lo~arl con una-
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rueda de manta ~olocada en el ~otor torno, primeramente ae­

eli:ninr:tran las rayas ele ~fidas en el pulido con "!>aeta l:llanca -

!>Rra abrillantar,. sf! lavará la incrustaci6n para eliminar re2 

toe a~ pasta con a~a ~abonosa caliente y un ce~illo, o en ea. 
ul trasonic. 
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C O N O L U S I O N E S 

El C.D. del presente y de siempre se encuentra obligado 

a tener no eolo __ conocinaientos de la cavidad oral y los pad! 

cimientos oue de ella se derivan sino oue támbien esta com­

prometido a conocer y desarrollar las técnicas de laborato­

rio en la conatrucci6n de l&e pr6tesie Que re~uieren su pa,­

ciente ya aue estas t~cnicas son el complemento de la reha.­

bilitaci6n de los pacientes como enfennedades dentarias. 

Una pieza ·dentaria restaurada con una incrustaci6n pue­

de oonsiderar~e sin importancia, sin embargo si est¡ mal e­

laborada provocara una disfUnei6n del sistema masticatorio­

cau.sando dafios irreversible• a otras piezas 1 problemas en­

la A.f.M. así como problemas neuromLlsculares oue terminaran 

en enfermedades Psicosomanticas. 
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