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PROLOGO 

Dentro de la pr&ctica general Odontol6gica, 

es sabida la importancia que tiene conocer la elabora

ci6n de las prótesis fijas, tanto en la preparación de 

los pilares, como en su elaboración en el labOratorio, 

incluyendo los pasos de selección del retenedor, tomas 

de impresión, obtención de modelos, encerado del mate-

rial estético, pulido, etc. Siendo·~sto uno de los -

objetivos por el cual he escogido este tema, ya que -

con este conocimiento podemos mejorat nuestra .calidad 

de trabajos, obteniendo asi una satisfacción propia y 

por lo tanto la de los pacientes. 

Otro de los objetivos de esta tesis, es el 

de ampliar y reafirmar los conocimientcs que he obteni 

do durante mi vida estudiantil, y además sería para mi 

una gran satisfacción el que este trabajo, cabe decir 

que es una revisión bibliográfica, pudiera serle útil 

a algún estudiante en caso de que llegara a sus manos. 



Sabernos bien que con una prótesis bien el~ 

Pc>rada, le proporcionaremos comodidad y buen efecto -

estético al paciente, haciendo que dichas prótesis -

lleguen a formar parte integrante de un sistema, que 

es el sistema Estomatognático, dando como resultado -

una mejor salud funcional y psiquica. Igualmente, -

con una prótesis bien ajustada, estaremos preservando 

por mucho tiempo los dientes pilares, sin que éstos -

comodidades y alteraciones en los tejidos bucales que 

ofrecen las prótesis removibles. También podemos 

brindarle al paciente algo de suma importancia, y es 

una anatomía oclusal elaborada de acuerdo a sus nece

sidades, dando por resultado una Oclusión Funcional. 

Respecto a las técnicas utilizadas en el -

laboratorio, ,creo que es muy importante conocer la rn~ 

nera de revestir, vaciar, encerar, empacar, y en si, 

el manejo de los materiales usados en la elaboración 



de las prótesis fijas, ya que el Odont6logo está obli 

gado a conocer los procedimientos y materiales para -

que pueda realizar dichas técnicas, o bien poder exi

gir precisión a su laboratorio dental. · 

A través de esta exposición bibliográfica, 

pondremos de manifiesto la confección de una prótesis 

fija de tres unidades superior derecha, de oro acrili 

co, y una corona Onlay corno restauración individual -

del mismo cuadrante, desde su inicio en el laborato-

rio, hasta su terminado final en el mismo; se observa 

rán los pasos intermedios minuciosamente. 
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DATOS HISTOF~cos.-

Desde que existe el hombre, ha practicado -

la sustitución de las partes faltantes de su cuerpo, -

como dedos, brazos, piernas, ojos, dientes, etc., tra

tando de reponer la función y la estética perdidas. E~ 

tos sustitutos, en general, son llamados prótesis, y -

en lo referente a reemplazo de dientes, s~ le conoce -

como prótesis dental. 

B1. avance de la prótesis dental está estre

chamente ligado al desarrollo técnico de los materia-

les con que se elaboran. 

Tenemos una prótesis dental que data del -

año 700 antes de Cristo, atribuida a los Etruscos, en 

la cual se utilizaron láminas de oro en la confección 

de las bandas, y un diente tallado artificial que per

teneció a algún animal. Es posible que los Etruscos -

ya conocieran las técnicas de soldadura para unir las 

bandas y los dientes. 

I 



Con este ejemplo vemos que el oro es uno -

de los materiales más antiguamente conocido en odont.Q 

logia, pues se le ha empleado uias o menos 2500 años. 

La odontologia sufre, al igual que otras -

ciencias, poco progreso en el periodo Medieval, y a 

principios del moderno; no obstante que encontrarnos -

en el libro del Monje Te6filo del siglo XI, descrita 

la técnica de la cera perdida para trabajos de orfe-_: 

breria; esta técnica se utilizó siglos más tarde en -

odontologia. 

En el siglo XVIII progresaron materiales y 

t~cni~a~ de laboratorio C'QD procetlimit=mtos clínicos -

de operatoria y prótesis, encontradas en el libro de 

Pierre Fauchard. 

En 1756, el alemán Philip Pfaff tomó las -

primeras impresiones·ae-yeso en boca, contribuyendo -

al progreso de esta prof esi6n. 

II 



A finales de este siglo, en 1770, se intr2 

duce la técnica del metal fusible por M. D. Arcet, --

sin tener datos precisos de la técnica. En 1788 se -

da a cono~er la porcelana cocida en una prótesis to--

tal, y más tarde aparecen los primeros dientes artifi 

ciales de porcelana cocida, con una variedad de 26 tQ. 

nos preparados por Giuseppangelo Fonzi. En 1840 se -

fueron perfeccionando estos dientes de porcelana en -

Francia, Inglaterra y Estados Unidos, h~sta.que en --

1845 S.S.White los mejoró en cuanto a co~or y forma~ 

En 1855 aparece la vulcanita usada para --

placas totales en lugar de las bases de marfil, y 80 

afios m~s tarde, se di6 a conocer 

como sustituto de la vulcanita. Esta resina acrílica 

posteriormente se utilizó para dientes artificiales. 

En 1878 aparece la porcelana fundida para -

incrustaciones y coronas fundas, teniendo la necesidad 

de introducir el equipo indispensable para su elabora-

III 



ción, como son los hornos de gas y gasolina hechos -

por Charles Land en 1889; el soplete de Knapp en 1887; 

el horno elé~trico de Levit Ellsworth Custer en 1894; 

y la porcelana de alta fusión de W. E. Christensen en 

1895. Hasta 1907, Taggart de Chicago estableció la -

técnica de la cera perdida para colado de incrustacio 

nes de oro. 

En el siglo XX se observa un gran desarro

llo en el campo de las técnicas y de los materiales -

restauradores, corno son los procesos de colado, el -

reemplazo de la vulcanita por las resinas acrílicas, 

las aleaciones de metales nobles y no nobles, aceros 

inoxidables, etc. T~~bién vemce desarrollo en el in~ 

trumental para llevar a cabo dichas técnicas, como 

fresas de carburo, motores de baja velocidad, hornos, 

sopletes, centrifugas, etc. 

IV 
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f:API'rur..o I 

INTRODUCC'.ION AL ESTUDIO DEL LABORATORIO 

Es necesario tomar conciencia de que los pro

cedimientos c1.:i.nicos y de laboratorio, están relacionados 

intimament(~, pues la práctica nos ha hecho saber que si -

la preparación de un diente está defectuosa, la prótesis 

tarnbién lo ser~. Esta debe ser la razón por la que todo 

estudiante o aspir:ante a cirujano dentisto., se entere de 

dicha relación, para poder exigir, en un momento determi

nado, precisión a su laboratorio, ei él ha hecho prepara

ciones clinicas perfectas. 

Llegado el momento de exigir al laboratorio, 

el operador cl:tnico debe tener conocimientos tanto de op~ 

ratoria come de laboratorio; entre los operatorios tene--

mos e.L saber escoger el 1:'.'eten1~dor, segu.i.L los pases p~ra 

la (Üaboración de la p:reparaci6n 1?-scoqida, saber escogPr 

el material de .impr(~si6n, la toma de impresión, la buena 

elaboración de provisionales, ajustar los metales en boca, 

etc. En los conocimientos de laboratorio se encuentran -

t'.:Ü estar enterudo ele lo::;; muterial.es, 'ü equipo y la técn:L 

ca, para la obtención de modelos de trabajo, montaje de -

los mismos en el articulador, obtener los patrones de ce-

ra, revestir, colar, soldar y terminar. una prótesis. 
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CAPITULO II 

Q!ITENCION DE MODELOS DE TRABAJO Y TROQUELES 

Materiales, Equipo y T~cnica 

INTRODUCCION 

Los modelos de trabajo son aquellos sobre 

los cuales se empezará y terminará la construcción en 

el laboratorio, de las restauraciones protésicas. 

Los modelos de trabajo requieren de cier-

tas cualidades corno son: 

1.- Ser de rápida obtención. 

2.- Poseer una m1nima expansión de fraguado. 

3.- Reproducir a la perfección, los detalles y 

dimensiones de la impresión. 

4.- ·presentar estabilidad dimensional a los cam 

bios de temperatura y al tiempo. 

5.- Tener resistencia superficial. 

6.- Presentar superficies lisas para facilitar 

el encerado. 

7.- Ser de fácil manipulación. 
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La elección de los materiales para la ob-

tenci6n de modelos de trabajo, va a estar de acuerdo 

con los usados en la toma de impresión. 

TECNICA DE DOWEL PINS 

Este método se utiliza para la obtención -

de troqueles removibles individuales de yeso, con el 

fin de contornear y sellar perfectamente los m~rgenes 

interproximales en el encerado, sin perder su rela- -

ci6n con los dientes contiguos. 

MATERIALES 

l.- Yeso piedra mejorado. 

2.- Cera pegajosa. 

3.- Cera para encajonar. 

l. - El material básico para la obtención de mo

delos, indiscutiblemente es el yeso, el cual se en- -

cuentra en la naturaleza en forma de sulfato de cal-

cío hidratado, llamado Gypso. 
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El yeso en esta disposición no eirve para 

fines odontológicos, sino hasta que se le calcina, --

prcduciendo una deshi{J•J1ª~.c.i6n del Gypso, dando como 

resultado sulfato de calcio hemihidrato, que es el y~ 

so dental. 

El yeso dental se presenta en dos formas, 

dependiendo del proceso de calcinación con que se ha-

ya obtenido; si se calcinó en una caldera al aire li-

bre y a determinada temperatura, te~emos un yeso cono 

cido como beta. Si el proceso de calcinación se lle-

v6 a cabo bajo presión en un autoclave, se le conoce 

como yeso alfa, siendo mucho más resistente y duro --

que el beta, _,,..O.f'T11 l =- ,....00 "1' 1"'~- = ..__'::J_.,.. ____ ..I .t'- . 

queños en su composición, de ahí que sea el que más -

se utiliza para los modelos de trabajo. 

El yeso piedra mejorado está indicado en -

impresiones a base de modelina, hidrocoloides reversi 

bles e irreversibles, pasta zinquen6lica y elastóine--

ros. 
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La manipulación del yeso, se lleva a cabo 

mezclando cantidades reguladas de yeso y agua. Una -

medida de yeso por 20 c. c. de agua. Hecha la mezcla 

se procede al vaciado de la impresión con la técnica 

escogida. 

2.- La c~ra pegajosa se utiliza para fijar los 

alfileres a los Dowel-pins y al porta impresión. 

3.- La cera para encajonar se usa para bardear 

·1a impresión después del primer vaciado de yeso pie-

dra mejorado. 

Para llevar a cabo la técnica de obtención 

de modelos .de trabaic.Dowel-pins, debemos contar con 

el siguiente instxumental: 

l. - Alfileres inoxidables para retener las cspi-

gas. 

2.- Espigas Dowel-pins. 

3.- Tazas de hule. 

4.- Esp~tulas para mezclar y batir yeso. 



5.- Bomba de vacio para adquirir mejores cuali-

dades del yeso. 

6.- Vibrador pará evitar burbujas. 

7 .- Recortadora de modelos .. 

8.- Arcos y seguetas para separar los troqueles. 

9.- Cepillos para lavar los modelos. 

10.- Esp~tula # 7. 

11.- Lámpara Hanau. 

TECNICA 

Para dar p.rincipio al procedimi.ento de. re

producción de la :i.mprcsi6n, S~! colocan, sobr.e ~stu, -

alfileres; dos por cada preparaci6n en di:recci6n "11es

tibulo palatino o lingual, y entre éstos se coloca 

perpendicularmente la espiga o Dowel-pins, tratando 

dü que que<le centrada en la huella. de la p:cepar~c:i6n, 

evitando que haga contacto con las paredes '1 piso de 

la misma preparación. 

Se fijan perfectamente los Dowel-pins a --
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los alfileres con cera pegajosa, tratando de que las 

espigas quedan perfectamente paralelas entre si. 

Una vez fijas, se procede al primer \racia

do de la impresión con yeso piedra mejorado, hasta -

abarcar tres o cuatro milimetros hacia apical de la -

impresión, en relación al terminado cervical. 

En las zonas donde no se necesita la cbte_!! 

ci6n de dados, se ponen retenciones que pueden ser 

con el m:i.smo yeso o por medio de alambres doblados co 

locados en posición, antes de que el yeso frague. Se 

deja secar el primer vaciado de ?,O a 30 minutos en un 

medio húmedo. 

Una vez fraguado el yeso, se quitan los al 

fileres y se bardea la impresión con cera para encajQ 

nar, utiliza11do la espátula # 7 para unir por medio -

del calor, la cera al porta impresión. Se lubrican 

las espigas y se procede al segundo vaciado de yeso -

que será de la misma calidad pero de diferente color, 
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llegando hasta cubrir los Dowel-pins, dejando visible 

el extremo de éstos y secándose también en medio húm~ 

do de 20 a 30 minutos. 

El fin de colocar el yeso de otro color, -

es para facilitar la separación de los dados, porque 

al efectuar el corte con la sequete y alcanzar el se

gundo vaciado de yeso, sabemos que se ha completado -

el corte, obteniendo asi el modelo individual de tra

bajo, 

TECNICA DI-LOK 

Este método también se utiliza para la ob

tención de modelos removibles individuales de trabajo 

de yeso, con el fin de sellar los contornos interpro

ximales en el encerado, sin perder su relaci6n con -

los die~tes contiguos. 

MATERIALES 

1.- Yeso. 
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1.- Al igual que en la técnica de Dowel-pins, el 

material bá.sico para la obtención de modelos de trab~ 

jo por medio de la técnica Di-Lok es el yeso, el cual 

posee casi todas las cualidades necesarias de un mod~ 

lo de trabajo. 

§QUIPO 

En la elaboración de los modelos removibles 

individuales Di-r~ok, encontramos necesario el siquien_ 

te instruruental: 

l.- Espátulas para. mezclar yeso. 

2.- Bomba de vacio para adquirir méjores cualida 

des del yeso. 

3. - Vibrador. 

4.- Recortadora de modelos. 

5.- Arcos y seguetas para separar los troqueles. 

6.- Cepillos para lavar los modelos. 

7.- Cubeta Di-Lok. 

8. - Discos de carburo Jo-Dandy. 
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TECNICA 

Esta técnica se realiza después de haber o~ 

tenido el modelo de trabajo con yeso piedra mejorado. 

Este modelo lo obtenemos mezclando en la t~ 

za perteneciente a la bomba de vacio, agua y yeso; se 

coloca en dicha bomba durante 40 se~Jndos, obteniendo 

as1 un buen batido: después se coloca la impresión so

bre el vibrador y se procede a llenarla con el yeso, -

dejándola secar de 20 a 30 minutos. 

Una vez obtenido el modelo, se recorta en 

forma cónica, de manera que entre fácilmente en la cu

beta Di-Lok. Deberá tener aproximadamente, del margen 

gingival de los dientes hacia abajo, 15 mm. de base; a 

esta base se le hacen retenciones usando tres discos -

de carburo en un mandril, con el fin de retener el mo

delo dentro de la base de yeso que será formada por la 

cubeta. 

El modelo se sumerge en agua, mientras se -
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mezcla yeso de otro color al modelo, pero de las mis-

mas cualidades físicas, y se coloca en la cubeta abar 

cando dos tercios de la misma. El modelo ya húmedo, 

se pone sobre el yeso y se presiona hasta cubrir las 

reten~iones. Se debe obtener una consistencia ad&cua 

da del yeso para evitar el hundimiento del modelo por 

la ley de. gravedad. Una vez fraguado el ysso, tene--

mos una base de precisión. Separamos la cubeta. de la 

base de precisión y le hacemos cortes verticales con 

una sierra extrafina, en los espacios interproximales 

de los dientes preparados, abarcando l~s tres cuartas 
J 

partes de la base de precisión. La cuarta parte so--

brante se fractura por presión digital; esta fractura 

se repite en cada corte con segueta. 

Las lineas de fractura en la base del mode 

lo, junto con la ubicaci6n del mismo dentro de la cu-

beta, permiten la posición original del modelo antes 

de ser cortado, pudiendo encerar de esta forma, sin 
t 

limitaciones. 
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TECNICA DE ELECTROCOBR!ZADO 

Con la técnica de electrocobrizado, se ad

quieren modelos de trabajo o troqueles con mayores -

cualidades sobre los modelos con yeso piedra mejorado, 

pues indiscutiblemente el cobre favorece las cualida

des· fisicas de dichos modelos. 

También se sabe que la técnica de electro

cobrizado, es un procedimiento muy elaboradp y de len 

ta obtenc)6n, la ~"Ual se utiliza en impresiones con -

anillo de cobre y model~pa. 

MATERIALES 

l.- Baño electrolitico. 

a).- Sulfato de cobre anhidro. 

b).- Acido sulfúrico. 

c) .- Acido fenolsulf ónico o alcohol. 

d).- Placa de cobre CJ'.limicamente puro. 

e).- Agua bidestilada. 

2.- Grafito o solución colóidal de plata. 

3.- Cera pegajosa. 
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5.- Yeso. 

6.- Acrilico. 

1.- En esta técnica, el baño electrolítico tiene -

una solución de sulfato de cobre, de ~cido su)fórico y 

de ~cido fenolsulfónico en agua bidestilada. 

a).- El sulfato de cobre, es un componente de la -

suspensión electrolitica, y junto con el cobre química

mente puro, son la fuente de cobre. El cobre es un me

tal dúctil y maleable, de color rojo característico y -

de al ta conductibilidad térmica y eléctrica~ 

b).- El ~cido sulfórico aumenta la conductibilidad 

eléctrica de la solución. 

e).- El ácido fenolsulfónico favoreca la penetra-

ci6n de los iones de cobre a las partes má.s pro.fundas -

de la impresión. 

d).- El cobre quimicamente puro, junto con el sul

fate de cobre en cristales, hacen la fuente de cobre. 

e). - El aqua bid estilada es el medio di spersante -

l0l baño electrolítico. 

2.- El grafito, conocido en el mercado co:no Flash 

de Hanau o Aqua Dag de Acheson Colloid Corp. , es una -

substancia conductora de la electricidad, y se coloca -

sobre las huellas de las preparaciones en la impresión 
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antes de ser conectada al cátodo; ayuda a la penetra-. 

ci6n adecuada de los iones cobre en la impresión. 

3.- La cera pegajosa, se utiliza para fijar la -

impresión coa anillo de cobre y modelina a la plata-

forma del cátodo. 

4.- La cera para encajonar, se usa co~ el fin de 

bardear el anillo de cobre, una vez que se ha comple

tado el depósito de cobre, para conforrnar la base o -

raiz dGl d~do. 

5.- El yeso es ner.esario para la obttenc16n de d! 

cha base. 

6.- El acrilico se utiliza para elaborar la co--

fia de transferencia. 

EQUIPO 

1.- Regulador. 

2.- Transformador. 

3.- Resistencia variable. 

4.- Mili~nperimetro. 

5.- Unidad para el electrodepósito. 

1 y 2.- El regulador y el transformador se utili 
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zan para poder reducir el voltaje de la electricidad 

de la red urbana, y convertir la corriente alterna en 

contínua1 que es la necesaria para obtener un electr2 

depósito. 

3.- La resistencia_variable,se usa para regular 

la corriente de bajo voltaje, y modificar la veloci-

dad con que se deposita el metal. 

4.- Un rniliamperimetr.o que indica la intensidad 

d~ la corriente ldUª pasa a través del bafto electroli

tico. 

5.- La unidad para el electrode~sito consta de 

dos electrodos: un ánodo y un cátodo. El ánodo se ha 

ce de cobre electroliticamente puro, y el cátodo es -

una plataforma donde se conecta la impresión. 

TECNICA 

Para dar comienzo a la técnica en si, deb~ 

mos contar con la impresión y el equipo antes dicho. 
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El ánodo se conecta a una plancha de cobre, 

mientras que el cátodo se conecta a la impresión, an

tes bafiada con flash de Hanau, y los dos electrodos -

se sumergen en el bafio electrolitico. La corriente -

adec~ada para comenzar el depósito sobre la superfi-

cie de la impresión de un diente es de 15 ma. dejánd.Q. 

se asi durante 20 minutos. 

una vez que una delgada capa o película de 

cobre ha cubierto la superficie total de la impresión, 

la corriente puede aumentar en una magnitud del doble 

al triple d~ la inicial, y se deja que el depósito 

continúe de 8 a 10 horas, o durante toda la noche. 

La distancia entre el ánodo y la impresión, 

debe tomarse en, cuenta para lograr un depósito adecuE 

do de cobre en las partes más profundas de la impre-

sión; cuanto mayor sea la distancia, más uniforme se

rá la cantidad de cobre. La distancia adecuada es de 

15 cms. aproximadamente. 

Una vez cubiertas las superficies deseadas, 
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se coloca la cera para P.ncajonar, rodeündo el anillo 

de cobre, y se procede al vaciado de ye.aa o acrilico 

para la formación de la base. 

Una vez obtenido el dado individual elec-

trocobrizado, se confecciona sobre éste, en acrilico, 

una cofia de transferencia que debe presentar reten

ciones en su parte externa. 

Esta cofia de transferencia se coloca so-

bre los muñones en la boca del paciente, y enseguida 

se torna una impresión con hidrocoloide irreversible. 

Al sacar la impresión de la boca, se viene la cofia -

de transferencia, sobre la cual se pone en su lugar -

al dado electrocobrizado debidamente lubricado con v~ 

selina, pegándolo a la cofia y a la impresión con ce

ra. Posteriormente se vacia totalmente la impresión 

con yeso. 
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CAPITULO III 

MONTAJE DE LOS MODELOS DE TRABAJO mI EL ARTICULADOR 

SEMIAJUSTABLE WBI? - MIX 

Materiales, Equipo y Técnica 

INTRODUCCION 

Los articuladores juegan un papel indispe_!! 

sable y critico en la elaboración de los aparatos.prg_ 

tésicos. 

Estos procedimientos corresponden a la re!! 

ponsabilidad del den.ti:::ta, qiiien th~ne la obligüd6n 

de enseñarle a su t~cnico dental, el manejo de este -

tipo de instrumentación, para que en cualy.üie.r momen~ 

to pueda solucionar algún problema que inesperadamen

te se presente. 

cada paciente presenta movimientos indivi-

duales mandibulares para realizar sus funciones; de -

ahi que se haya hecho necesario diseñar un instrumen-
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to que registre todas eatas peculiaridades para apro

vecharlas y poder ~onatruir las prótesis de acuerdo -

con esas funciones~ 

El articuladOr es, por lo tanto, un inst!!:! 

mento capaz de recibir y de registrar las relaciones 

maxilo-mandibulares y craneo-dentales. 

Los articuladores semi-ajustables, permiten 

la incorporación de ciertos factores determinantes de 

la oclusión, como son: 

1.- Orientación del modelo superior a un·plano -

constante. 

2.- La relación céntrica. 

3.~ La orientación del modelo inferior por conse-

cuencia del r.egiBtro de :relación céntrica. 

4. ·- Un eje intercondilar exacto y repetible. 

5. - r.a distancia in tercondilar. 

6.- La orientación de la pared interna y el techo 

de la cavidad glenoidea por medio de los re-

gistros de excéntrica. 
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1.- La orientación del ruodelo superior a un pla-

no constante, es la retaci6n que se le va a dar al ar 

co dentario con la linea de ~rakfort. 

2.- La relación céntrica, es donde el cóndilo e~ 

perimenta un movfaúento de rotación puro, es decir, -

donde los cóndilos, dentro de su cavidad glenoidea, -

se encuentran en una posición m~s posterior, superior 

y media. 

3.- La orientación del modelo inferior, va a es-

tar regida l?Or el registro de relación céntrica. 

4.- El eje intercondilar es una linea imaginaria 

horizontal que pasa a traves de los uniendo 

así los centros de rotación dados por dichos cóndilos. 

Una vez localizado este eje, se puede numentar o dis-

minuir la dimensión vertical, sin causar dafío a los -

componentes del sistema estomatognático. 

5.- La distancia intercondilar es la distancia .,._ 

existente entre los dos cóndilos. 

6.- La orientaci6n de la pared interna y el techo 
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de la cavidad glenoidea, van a estar ·aadas por los re 

gistros de lateralidad o transtruciones. 

, 
TECNICA DE MONTAJE EN EL ARTICULADOR WHIP MIX 

La forma clásica de llevar los modelos al 

articulador, es por medio de un arco facial y un re--

gistro de relación céntri~a. 

El arco facial, en términos generales, nos 

transporta las dimenciones dento-craneales del pacieg 

te al articulador, y localiza el eje intercondilar: -

en otras palabras, permite orientar al modelo supe---

1·io:r: con respecto a sus cavidades y al resto del crá-

neo en general. 

Pósteriormente el registro de relación cén 

tri.ca, nos permite orientar y ·conjuntar el arco denta 

rio superior con el inferior, estando este último en 

su posición de relación céntrica. 

Otro tipo de registros pueden ser tomados, 
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con el objeto de ajustar el articulador, obteniendo un 

patrón de movímientos individuales para cada paciente. 

Este tipo de registros variará, dependiendo de la cap~ 

cidad de reproducción del articulador, e ir~n desde -

loe convencionales check bites {registros de rela~i6n 

c~trica), hasta la pa3tografia (articulador ajusta- -

ble). 

MATERIALES 

l.- Modelina. 

2.- Cera ~tradura. 

3.- Yeso para montaje. 

4.- Pasta zinquen6lica. 

l.- La rnodelina se coloca en la horquilla para -

obtener la relación dento-craneal, y junto con el ar

co facial, el eje y la distancia intercondilar. 

2.- La cera extradura se utiliza para formar los 

registros de relación céntrica y excéntricas. 

3.- El yeso de montaje es útil para fijar los IllQ. 

delos de trabajo en el articulador. 



1 

23 

4.- La pasta zinquenólica, se coloca tanto en el 

registro de relación céntrica como en los de excéntri 

ca, para rectificar dichas relaciones. 

EQUIPO 

1.- Articulador Whip Mix 

a).- Rama superior 

b).- Rama inferior 

e).- Arco .facial 

2.- Tijeras 

3.- Lámpara Hanau 

4.- Espátula # 7 

5.- Platinas de metal o plásticas 

6.- Taza de hule 

7.- Espátula para batir yeso 

8.- Recipiente con agua caliente 

1.- El articulador consta de dos ramas: una sup~ 

rior y una inferior; la rama superior, vista desde a

rriba, tiene forma de T y presenta un extremo poste-

r.ior y uno anterior. En el extremo posterior, en la 

porción media, posee dos tornillos que van a determi-
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par la inclinación, y por lo tanto, la angulaci6n del 

tscho de la cavidad glenoidea que se encuentra a los 

lados de este extremo; dirigiéndose hacia el extremo 

anterior de la rama, en la parte media presenta un -

tornillo, el cual va a retener a la platina metálica 

o plástica que recibirá al modelo superior de trabajo, 

dicha platina irá en la parte interna de la rama; en 

el extremo anterior final de la rama, se encuentra un 

orificio donde se coloca el vástago incisal, sujetado 

por un tornillo, este vistago incisal contiene en su 

parte superior, marcas de graduación y va a dar en -

unión con la platina de acrilico que se encuentra en 

la rama inferior; el paralelismo que debe existir en-

tre las dos ramas del articulador; hacia los lados -

del extremo posterior se encuentran, uno por cada la-

do, un vástago que contiene primer.o, de adentro hacia 

afuera, unas arandelas en n6mero de dos, que dan a la 

fosa glenoidea la distancia intercondilar nec~s~~ia -

( L, M, S. ) , rn&s adelante se encuentra la cavidad 

glenoideél en si, con un tornillo superior colocado so 

bre el techo y la pared interna, estando marcadas so

bre el techo, las angulaciones que tendrá la pared in 
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terna: en la porción externa de la cavidad glenoidea, 

existe una saliente en la que se ajusta el arco fa--

cial. 

En una vista.interna de la rama superior. 

de~e arriba, podemos observar en el extremo poste~

rior, en la porción media, los tornillos que fijan al 

vástago que contiene, una de cada lado, a la cavidad 

glenoidea y a las arandelas, dándole la in~linaci6n -

necesaria al t~cho de la cavidad¡ hacia afuera, vemo~ 

las arandelas o espaciadores intercondilares, a la P! 

red interna, a la paÁed posterior, al techo, y al fi

nal, la porción externa de la cavidad, conteniendo la 

saliente donde se ajustará el arco facial. Hacia el 

otrc extren10, hacia el extl·emo anterior de la rama, -

vemos en la parte media el extremo del tornillo que .. 

sostenara a la platina de metal o plástica donde se -

fijará el modelo superior de trabajo; en el extremo -

anterior final de la rama, vemos el orificio y el to~ 

nillo que sostendrá al vástago que mantendrá parale-

las a las ran.1as del articulador.. 
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La rama inferior vista desde arriba, pre-

senta una base que en su parte media recibe a una pl~ 

tina de metal o plástico que sostendrá al modelo inf~. 

rior de trabajo por medio de un tornillo localizado -

en la parte inferior de dicha base; en el extremo an

terior de esta base vemos una platina de acrilico f i~ 

ja al articulador por medio de un tornillo; esta pla

tina va a recibir al vástago incisal, para juntos dar 

el paralelismo adecuado a las dos ramas. En el extre 

mo posterior se levantan dos ramas unidas por una ba

rra; sobre esta barra se encuentran tres orificios p~ 

ra cada rama, que sirven para colocar a los cóndilos 

en tres posiciones diferentes. Los cóndilos están re 

presentados por s:sferas mct~lica::; que tienen en el e_?! 

tremo inferior una tuerca y un tomillo para ajustar-

se a dichos orificios con una llave especial. Las -

tres distancias intercondilares, están representadas 

por las siguientes letras: L, M, s. La L se usa para 

distancia intercondilar mas grande (Long); la M para 

una distancia mediana {Medium) y la S para la distan

cia mas chica (Small). 
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En una vista completa lateral del articul~ 

dor, podemos observar el paralelismo de ambas ramas -

dado por el vástago incisa! y la guia de acrílico¡ -

también vemos a los tornillos que fijan a las plati-

nas metálicas: la angulac.ión de la cavidad glenoidea 

y dicha cavidad, y en el exterior de ésta vemos a la 

saliente donde se ajustará el arco facial. 

El arco facial presenta dos brazos, una --

hor:.r.iill<A con un vást:ago anterior y una barra con una 

unión universal. 

Los dos brazos van unidos por medio de --

tres tornillos y la barra en la porción anterior del 

arco; esta barra de un lado presenta a la unión uní-

versal en donde se va a introducir el vástago anterior 

de la horquilla. En la unión de los dos brazos por -

uno de los tornillos, se encuentran marcadas las dis

tancias intercondilares con las letras S (Small), M -

(Medium), L (Long). 

En el extremo final de los brazos se en--

cuentran dos olivas, una por cada lado, que se intro-
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ducirán en los conductos auditivos externos. 

El arco facial también tiene un posiciona-

dor que es el nacion, el cual va colocado en dicho --

punto para ofrecer la orientación del modelo superior 

tal como está en el cráneo del paciente. 

En el arco facial, cruzando la barra y - -

uniendo a los brazos, se d~be colocar una liga, para 

_, .. _ ~1 ~:..+:1,......;~.,,... 1-- ... -~-..;11"0. ,...,.,. .r..~,.,.. ~l,-o:-. '111""\,,......,,.. ~,.....-.n1".',._,.., 
\...j,l.t.l..o 1...0.~ ..-.-.. ..... -J-"'"' ............ ...., "-V.,.\.4. ... -.lt.#.._V_ ... - -- --~- J;"- .... _....,~~--"--

el arco. 

2.- Las tijeras sirven para recortar la.cera pa-

ra los registros. 

1 
3.- La lámpara Hanau es necesaria par.a:un.:tr jun-

to con la espátula. # 7 a las ceras. 

4.- La espátula # 7 sirve para unir a las ceras. 

5.- Las platinas de metal o plásticas sirven co-

mo medio de unión entre el articulador y los modelos 

de trabajo. 

6 y 7.- La taza de hule y la espátula sirven para 
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batir yeso que fijará a los modelos con las platinas. 

8.- Recipiente con agua caliente donde se ablan

dará la modelina y la cera de los registros. 

TECNICA 

TOMA DEL ARCO FACIAL 

una vez caliente el agua, se coloca en un 

recipiente donde se introducirá la modelina.hasta 

ablandarla y colocarla en la horquilla o tenedor, de

jando un espesor mayor en la porción anterior. 

P. una temperá.tura soportable para la boca 

del paciente, se introduce la horquilla, cnyo vástago 

anterior debe quedar paralelo a la porción inferior -

de la nariz~ se le indica al paciente que muerda lig~ 

ramente y que abra para sacar la horquilla y enfriar

la con agua. Una vez fría, rebajamos los excedentes 

de modelina, dejando únicamente las huellas oclusales 

e incisales, mismas que en acto seguido serán rectif.i 

cadas en boca con pasta zinquenólica, habiendo lubri

cado previamente los dientes con vaselina. Mientras 
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que la pasta zinquenólica endurece, proseguirnos con -

los siguientes pasos para la toma del arco facial. 

Se coloca el arco eu el paciente, poniendo 

las olivas que se encuentran en los extremos de los -

brazos del arco, en los conductos auditivos externos, 

pues de esta manera nos encontramos cerca del centro 

rotatorio condilar; se le pide al paciente que soste~ 

ga con sus manos los brazas d9l arco mientras atorni

llamcs los tres tornillos y colocamos el posicionador 

nasion en su lugar; se coloca la unión universal den

tro del vástago anterior de la horquilla y se ajusta 

con u~ atornillador especial. En ,este momento se re

visa nuevamente el ajusb'! dA los tornillos del ar.ca y 

del nasion. 

Ya ajustado el arco, se toma nota de la -

distancia intercondilar que se marcó en ~1, y se pro

cede a desatornillar los tres tornillos de fijación y 

a quitar el posicionador nasion, y se retira todo el 

arco cuidadosamente a medida que él abra la boca. 
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PREPARACION DEL ARTICULAOOR 

En la rama inferior, cada uno de los elemeg 

tos condilares debe ser ajustado en su correspondiente 

orificio, de acuerdo con la distancia intercondilar -

que se marcó en el arco facial. 

En la rama superior, también se ajusta la -

distancia intercondilar, dejando las dos arandelas pa

ra L, una para M y ninguna para S. Al usar las arande 

las, se deben colocar aquellas que ti~nen un desg~ste 

angulado al lado de la fosa glenoi~ea, dejando de este 

modo libre la angulaciór. de la pared interna. 

La angulaci6n del techo de la cavidad gle-

noidea, debe estar ajustada en 30° de cada lado; la p~ 

red interna deberá tener una angulaci6n de 0° de cada 

lado. 

La guia incisal de acrílico debe estar en -

su lugar en la rama inferior, y se debe quitar el vás

tago incisal. 

En este momento el articulador está listo -

para recibir al arco facial en su rama superior. 
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Para que el arco llegue a su posición en el 

articulador, se debe quitar primero el posicionador 

nasion, luego aflojar los tres tornilloP de f ljaci6n y 

sostener con una mano el arco en su lugar, y con la -

otra la rama superior del articulador. Se coloca pri

mero una oliva en la saliente correspondiente y luego 

la otra. El extremo anterior de la rama superior debe 

descansar en la barra cruzada del arco facial, y la --

unión universal del arco debe descansar en la platina 

de acrilirn. Se aprietan los tornillos con el arco en 

posición. 

MONTAJE DEL MODELO SUPERIOR 

Se coloca la platina de metal o plástico en 

su lugar en la rama superior y el modelo de trabajo, -

sobre las huellas ele la rnodelina en la horquilla; se -

debe cerciorar de qua quede un espacio entre platina y 

modelo. Se levanta la rama superior del articulador y 

se aplica yeso sobre la platina y sobre el modelo~ se 

baja la ram.::1 hasta tocar la barra del arco y se sigue 

aplicando yeso hasta darle la f:orma adecuada al monta-

jo. 
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Fraguado el yeso se retira el arco, desatoE 

nillando los tres tornillos de fijación y levantando -

la rama superior. 

TOMA DE RELACION CENTRICA 

La cera extradura se recorta siguiendo el -

contorno de los modelos de trabajo. Este registro de

berá tener un doble grosor posterior y un triple ante

rior. 

Se sienta al paciente confortablemente en -

el sillón dental, con el respaldo reclinado entre 60 y 

70° y se coloca el cabezal debajo de la protuberancia 

occipital, para que no exista tensión de los músculos 

de Ja nuca. Se le. pide al paciente que relaje sus rnús 

culos y que respire tranquilamente a través de la na-

riz 

Se coloca el pulgar derecho sobre los inci

sivos inferiores, y los demás dedos sobre el borde in

ferior de la mandíbula, y se guia a ésta abriendo y c~ 

rrando. Esta práctica es conveniente para el paciiente 

y para el operador, quien podrá notar la facilidad o -

dificultad de llegar a relación céntrica. 
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La cera se coloca en un recipiente con agua 

tibia para reblandecerla y se introduce en la beca; se 

vuelve a colocar el pulgar de la mano derecha sobre 

los incisivos inferiores; y los dem&s dedos sobre el -

borde inferior, haciendo una ligera presi6n hacia 

atrás; abrirnos y cerramos la mandibula lentamente bas

ta obtener la relación céntrica sin pJ!rforar la cera. 

Hecho ~sto, el registro se retira de la boca y se colo 

ca en un recipiente con agu~ fria para evitar distar--

ciones. Un mornEmto deept.!6::: el re:g.i:-.>tro se saca del --

agua fria, se seca, y se prepara pasta zinquen6lica. -

Se coloca la pasta sobre las marcas de las superficies 

oclusales e incisales tanto superiores como inferiores; 

se lubrican ambas arcadas con vaselina para realizar -

la rectificación; ésta se hace guiando la mandí.bula 

~asta que cierre sobre las marcas que tenemos en la ce 

ra; se espera a que endurezca la pasta y se retira el 

registro de la boca. 

MON'rAJE DEL MODELO INFERIOR 

Primeramente se coloca en su lugar el vást~ 

go incisal; la marca mas ancha de la graduación del --
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vástago, se toma como relaci6n al compensar el grosor 

del registro de cera, por ejemplo, si el registro de -

cera tiene 2 mm de grosor, el vástago se ajustará a -

dos rayas sobre dicha marca, Paso seguido, se ajusta 

la .guia acrilica al vástago incisal. 

El articulador se invierte de manera que la 

rama inferior quede en lugar de la superior. Se colo

ca J.a platina de metal en la base de la rama inferior, 

el registro de céntrica sobre los dientes superiores y 

el mod2lo de trabajo inferior sobre.las huellas infe-

riores del registro. Vemos que haya suficiente espa-

cio para colocar el yeso entre platina y base del mod~ 

lo: Se procede al montaje del modelo inferior, colo-

cando yeso en la platina y en el modelo, dejando que -

la guia de acr1lico haga contacto con el vástago inci

sal. 

REGISTROS EXCENTRICOS 

Cuando la mandí.bula hace un movimiento lat~ 

ral, hacia el lado que se dirija es lado de trabajo, y 

el lado contrario es el lado de balance. 
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La cera se prepara recortándola siguiendo -

la forma de la arcada: del lado de balance se coloca -

doble grosor de cera, y en el lado de tr~bajo, a nivel 

de los caninos, se recorta un triángulo con el fin de 

visualizarlos en las excursiones laterales. 

Para tornar el registro de lateralidad o 

transtrusi6n derecha, se introduce la cera en agl.la ca

liente para ablandarla, llevándola luego a la boca; el 

doble grosor auedar~ fl.i.emp!"e del la•1v izquierdo o de -

balance. Se le pide al paciente que cierre hasta que 

los caninos toquen punta con punta, se espera a que e~ 

frie la cera, se retira y se rectifica con pa~« zín-

quen6lica. 

Posteriormente se toma el registro de late

ralidad izquierdo. 

Al llevar los registros de lateralidad al -

articulador para ajustar las cavidades glenoideas, se 

aflojan los tornillos izquierdos, tanto del techo como 

de la pared interna, si se trata del registro de tran~ 

trusión derecho, y se ajustan hasta que toquen el cón

dilo. La relación cavidad glenoidea del lado de traba 
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jo se mantiene igual en este ajuste. 

Una vez ajustada la transtrusi6n derecha, -

se continúa de la mi8ma formu del lado izquierdo. 

Terminadas ambas tra~strusiones, se apuntan 

las angulaciones Obtenidas en una tarjeta, para tenP.r

las presentes cada vez que sea necesario. 
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CAPITULO IV 

OBTENCION DEL PATRON DE CERA 

Materiales, Equipo y Técnica 

Estando los modelos de trabajo montados en 

el articulador, nos encontramos en condiciones de ini-

ciar el encerado; para esto es necesario conocer per--

fectamente la anatomia de las superficies dentarias y 

sus relaciones con los dientes contiguos, con loe dieQ 

tes antagonistas y con los movimiento::> mandibulares. 

Antes de encerar, es necesario recordar 

ciertos factores indispensables para llevar a cabo es

ta técnica. 

En todas las superficies oclusales de los -

dientes, se presentan ciertas estructuras anatómicas -

funcionales; dichas estructuras se han dividido para -

su estudio en 2: 

l. - Elevaciones 

a). - Cúspides 

b).- Cresta marginal 
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2.- Depresiones 

a} . - Surco central de desarrollo 

b}. - Surcos complementarios 

e).- Fosas 

La cúspide es la porción mas prowinente del 

diente. 

La cresta marginal es el perímetro mesial y 

distal de la cara oclusal. 

Las crestas triangulares o 16hnlos 

rrollo, tienen sn base en el sGrco central de desarro-

llo, y su vértice en la punta de la cQspide, y son ---

transversas, oblicuas y suplementarias. 

El S\lrco centra 1 de desarrolle lo detenliina 

la uni6n de los lóbulos de desarrollo. 

Los surcos suplementarios, son los que par-

ten del surco cent:ra ..... ne~ desarrollo hasta las caras --

vestibulares y linguales del diente. 

Todo surco suplementario se ubica entre una 

cresta triangular y una suplementaria, y su dirección -

será transversa para los de trabajo y oblicua para los 
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de balance. 

Las fosas están dadas por los lóbulos de de 

sarrollo. 

Dependiendo de estas carac.teristicas, los -

dientes posteriores presentan cúspides estampadoras y 

cúspides de corte. 

Las cúspides estampadoras son aquellas que 

al ocluir, penetran en fosas antagonistas, y las cúsp.!_ 

des de corte son aquellas cp..:e no t.ie.nen apoyo ant.ago--

nis ta. 

Las cúspides estampadoras son palatinas su-

periores y vestibulares inferiores. 

Las c6spi~es ~e corte son vestibulare2 

rieres y linguales inferiores. 

Los surcos de trabajo son vestibulares sup~ 

rieres y linguales inferiores y son los que describerl 

trayectos o surcos transversos. 

Los surcos de balance son vestibulares infe 

rieres y palatinos superiores, y son los que describen 
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trayectos o surcos oblicuos. 

Los surcos protusivos son los que describe 

el trayecto mandibular en su dirección anterior, y de_!! 

cribe surcos distales en molares y premol4res ínferio-. 

res, y surcos mesialea en molares y premolares superi.Q. 

res. 

Las cúspides estampadoras necesitan surcos 

ya sea de trabajo o de balance, en concordancia con la 

dirección en que viajan durante un movimiento de late-

ralidad. 

Por todo esto, para dar a cada cdspide su -

posición apropiada, tamafio, forma y senderos correspog 

dientes, es que se encera la oclusión cúspide por cús-

pide. 

TECNICA DE ENCERADO DEL DR. PETER K. THOMAS 
,, .. ...-....._~ 

El haber escogido esta técnica, es por sa--

ber que se va a brindar al paciente una oclusión esta-

ble, evitando que se produzcan desgastes excesivos en 

los dientes, y a su vez, al dirigir las fuerzas verti-
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calmente, obtendremos su salud parodontal. 

Para utilizar esta técnica, es necesario que 

los modelos de trabajo estén debidamente orientados en 

un articulador semiajustable. 

MATERIALES 

l.- Cera blanda de calibre 26 

2.- Cera a.zul o verda 

3.- Cera rosa 

4.- Aceite mineral 

S.- Microfilm 

6.- Retention Beads 

1.- La cera blanda calibre 26, se utiliza para -

formar una cofia en el muñón de la preparaci6n, con el 

fin de que al sacar el patrón de cera del modelo de yc..:

so, no se daften ni el patrón ni el modelo; se utiliza -

en coronas totales o venner. 

2.- La cera azul o verde es la que se utiliza p~ 

ra hacer el patrón de cera en si; la diferencia del co

lor es que la azul es una cera más dura que la verde. 
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3.- La cera rosa se utiliza en caso de coronas 

Onlays y restauraciones intracoronales; se coloca en 

la base y paredes de la preparación, es decir, se uti 

liza como una base sobre la que irá la cera azul para 

terminar el encerado de la restauración, para que al 

separar el patrón de cera del modelo, no se dafien ni 

modelo ni patrón. 

4.- El aceite mineral sirve para dar mayor re-

sistencia al dado, evitando asi que se desprendan par

ticulas de yeso. 

5. - El microfilm es el licr.iido separador de ye

so cera y no interviene en las propiedades fisicas de 

la cera. 

6.- El Retention Beads (glóbulos de retención), 

se utiliza para formar retenciones en la cera, para el 

material estético que irá sobre las caras vestibulares 

del patrón de cera. 

_EQUIPO 

1.- Recipiente para el aceite mineral 

2.- Toalla para secar 
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3.- Pincel de pelo suave para colocar el separi! 

dor. 

4.- Lápiz de punta fina para limitar el encera-

do. 

5.- Lámpara de alcohol Hanau. 

6.- Instr.umentos P K T. 

7.- Espátula# 7. 

8.- Pincel de mayor grosor y firmeza para lim-

piar el encerado sin rayarlo y colocar el -

TECNICA 

Tomaremos como caso un puente fijo de tres -

unidades superior derecho de material oro-acrilico1 y 

una corona Onlay; en donde el primer premolar y el pri

mer molar serán corona veneer; el segundo premolar será 

el póntico y la corona Onlay será una restauración indi 

vidual. 

CORONA VENEER 

Se revisa el dado del modelo de trabajo, el 

cual debe mostrar con nitidez la preparación y el mar-

gen cervical; esto se lograr~ haciendo con una fresa re 
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donda # 6 de carburo, un surco más abajo y alrededor 

del limite cervical de la preparación, después se va 

acercando este surco hasta igualarlo con el limite cer-

vical. de la preparación. Esto facilitará encerar el --

margen cervical sin difi~ultad; se debe observar tam- -

bién al adado en su lugar en el modelo de trabajo, pues 

si está en mal posición, es suficiente para que el ence 

rado y el proceso subsiguiente de la corona sean inúti-

les. 

Ya revisado, se coloca el dado en un recipie.!!_ 

te con aceite mineral durante diez minutos, se retira y 

se seca; se le coloca con un pincel el microfilm, al --

igual que a la zona interproxirnal del diente que le es-

té contiguo en el ..--~-1-u~c..t.v. 

Fuera del modelo, se procede a la confección 

de la cofia, tomando una hoja de cera calibre 26 y re-

cortando un trozo suficientemente amplio para cubrir la 

corona en su alrededor; se flan1ea y se adosa bien a las 

superficies del dado, sin que queden desajustes de nin-

gún lado; esto se logra pasando suavemente sobre las su 

perficies, la espátula # 7 ligeramente caliente. Se re 

corta el excedente de cera por dentro del borde marginal 
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cuidando que dicho borde sea visible. Se coloca cera 

de modelar (azul) en el de~ajuste creado por el recor

te; esta cera deberá rebasar el borde cervical vara -

que con un instrumento de corte pueda limitarse perfe-9_ 

taroente. El dado se coloca en su lugar en el modelo y 

se rectifica en la base cervical. 

Una vez elaborada la cofia de cera, se Raca 

el dado y se procede al encerado con cera azul, de las 

caras proximales, sin llegar al tercio oclusal y se -

realiza colocando un dedo previamer:te lubricado, sobre 

la cara palatina, para evitar el es!"!urrimiento de la -

cera. Después de depositar suficiente cera, se coloca 

el dado en su lugar en el modelo, y se rectifica el ex 

ce:;:;o de cera hasta obtf'ner óptimos contactos inter-

proximales. 

Se continúa encerando la cara palatina, a -

la que se dará un contorneado con las caracteristicas 

anatómicas del diente; se encerar~ sin llegar al ter-

cio oclusal. 

La superficie oclusal se describirá más ade 

lante, ya <JUe para comodidaldel Estomatólogo y del 
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técnico se encera junto con las demás superficies ocl!! 

sales. 

Para terminar el encerado de la corona ve--

neer, después de finalizado el encerado oclnsal, se le 

hacen retenciones a la superficie vestibular, tallando 

la cera en las caras mesial y distal de la preparación 

y agregándole a dicha superficie vestibular el liquido 

del Retentions Beads con un pincel, y colocándole enci 

ma los glóbulos de retención. 

Se coloca el dado en aceite mineral por - -

diez minutos, se retira y se seca, se le coloca el mi-

crofilm y se eliminan los excedentes del mismo. Se g2 

tea cera rasa blanda en el fondo y paredes de la prep~ 

ración para facilitar la separación del bloque de cera 
' 

del dado. 

Se gotea cera azul o verde hasta rellenar -

la cavidad; con instrumento cortante se conforman las 

superficies mesial y distal, haciendo un buen contacto 

interproximal, dejando al final la superficie oclusal. 
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PONTICO 

Se encera como si se fuera a reproducir to

da la corona en metal, es decir, se enceran las super

ficies mesial, vestibular, distal y palatina, dejando 

para el final la superficie oclusal descrita mas ade-

lante. 

Una vez que se ha hecho la superficie oclu

sal, se recorta del tercio oclusal hacia cervical y se 

col.oca una retención en la base inferior de dicha su-

perf icie oclusal para dar cabida y retención al mate-

rial estético. 

SUPERFICIE OCLUSAI, 

Una vez que se han coutorneado y dado los -

volúmenes adecuados para cada diente en sus porciones 

cervical y media, y se han asegurado los puntos de co~ 

tacto en posición aceptable, se marcan las direcciones 

de cada cúspide en el modelo de yeso, teniendo cuidado 

de guiar a las estampadoras a sus fosas correspondien

tes. Las cúspides se enceran en la porción oclusal 

que ha quedado libre. 

Primeramente se van colocando conos de cera 
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en lo que serán las cúspidefl vestibulares, uno para -

p=emolares y dos para molares; ya hechas se realizan -

movimientos de trabajo y balance en el articulador --

viendo que estas cúspides pasen por distal de las cúa

pides inferiores. Se procede a encerar las cúspides -

palatinas también por medio de conos, una para premol~ 

res y dos para molares, dirigidos hacia sus correspon

dientes fosas. 

La cúspide o cono palatino del primer premQ 

lar debe ocluir con la fosa distal del primer premolar 

inferior; la cúspide o cono palatino del segundo premQ 

lar, debe ocluir con la fosa distal del segundo premo

lar inferior; la cúspide o cono mesiopalatino del pri-

mer molar, debe ocluir con la fosa central del primer 

molar inferior; la cúspide o cono distopalatino del -

primer molar, debe ocluir con la fosa distal del pri

mer molar inferior; la cúspide o cono rnesiopalatino -

del segundo molar, debe ocluir con la fosa central -

del segundo molar inferior; la cúspide o cono distop~ 

latino del segundo molar, debe ocluir en la fosa dis

tal del segundo molar inferior. 
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Estos conos cuspideos, deben tener las posi 

ciones ·adecuadas para que no haya coli3i6n entre los -

mismos con los antagonistas, en los movimientos mandi

bulares. Posteriormente son unidos desde el cono ves

tibular pasando por mesial, hasta el cono palatino y -

pasando por distal, hñsta el cono vestibulaL, para fo_;: 

mar las crestas marginales. Se hacen movimientos de -

lateralidad y protusi6n para establecer surcos de tra

bajo, balance y protusivos con respecto a los antago--

Suponiendo que la cresta marginal interie-

ra en sus movimientos con la cúspide antagonista, se -

marcará en dicha cresta o cono, el lugar exacto de la 

interferencia, y se hará un surco en el cono o cre~ta 

para que pase dicha cúspide; estos surcos serán de tra 

bajo, balance o protusivos. 

Estas crestas nunca deben frotarse o chocar 

con sus antagonistas, sólo deben tener contactos oclu

sales en relación céntrica. 

Una vez terminado el contorno o cresta mar-

ginal de nuestros dientes, podemos hacer el tubérculo 
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de carabelli en la superficie palatina de la cúspide -

mesial, tanto del primero como del segundo molar. 

El siguiente paso es elaborar las crestas -

triangulares y se empieza goteando desde la cúspide -

vestibular del primer premolar, con un instrumento del 

juego del Dr. P K T. , cera hacia el centro del diente. 

Se debe dar en general a las crestas trian

gt.1lares, una forma triangular convexa redonda, cuya ba 

se va a estar en e.1 centro y c1. -..;ért.i.ce en la punta de 

la cúspide; se gotea la cresta triangular palatina de 

dicho premolar, y se sigue de esta manera hasta compl~ 

tar las crestas triangulares df'l segun.do mol.ar. 

A medicla q'..!C se van .formando las crestas --

triangulares transversas y oblicuas, sobre la superfi

cie oclusal van apareciendo las fosas que recibir~n a 

las cúspides vestibulares interiores en oclusión cén-

trica. 

Las puntas de las cúspides deben hacer con

tacto en algunos puntos del perimetro de la fosa co--

rrespondiente, y nunca llegar hasta el fondo de ellas. 
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A partir de este momento colocamos esteara

to de zinc sobre las superficies enceradas, y probamos 

nuevamente todos los movimientos mandibulares con el -

articu:Lador, fijándonos qt1.e en movimiento prctusivo, -

solo los anteriores tengan contacte, y en movimiento -

de trabajo, solo los caninos de ese lado tengan contaE 

to oclusal, y en los posteriores haya desoclusiones; -

también debemos notar que la relación cúspide fosa sea 

la deseada. 

Una vez aceptado el ~ncerado, se procederá 

a rellenar los espacios con cera entre las crestas --

triangulares, para mejorar la conformación de las fo-

sas y crestas colocando cres~as suplementarias. Esto 

se debe hacer sin perder las relaciones antes obteni-

das. 

Terminado el encerado, se procede a elimi-

nar las asperezas del mismo, los residuos de estearato 

y verificar la relación céntrica y las lateralidades. 
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Cl\.PITULO V 

REVESTIMIEN'ro. 

Materiales, Equipo y Técnica 

INTRODUCCION 

El siguiente paso dentro del laboratorio, -

es el revestido de los patrones de cera; para llevarlo 

a cabo es necesario preparar al patrón de cera, colocán 

dole el perno de colado, fijándolo en su lugar en la -

peana o base de colado, y limpiándolo con una substi:m-

cia reductora de la tensión superficial. También se -

p4epara el cubilete o cilindro metálico que contendrá -

al revestimiento y al patrón, colocando un forro de - -

amianto en su interior. 

Estos pasos serán descritos en la técnica en 

si. 

El propósito del revestimiento, es el de for 

mar un molde refractario alrededor del patrón de cera. 

El revestimiento exige ciertas propiedades como son: 

1.- Ser de fácil manipulación. 

2.- Tener un tiempo de fraguado relativamen

te corto, de 18 a 25 minutos. 
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3.- Resistir temperaturas altas sin dañarse 

4.- Ser suficientemente poroso para que el 

aire y otros gases, presentes dentro de 

la cavidad formada ~or el patrón de ce

ra, escapen con facilidad al proceder -

al colado. 

5.- Después de ser colado, no debe adherir

se al metal, y debe poder desprenderse 

fácilmente. 

6. - .Presentar suficiente expansión para CO!!! 

pensar la contracción que se produce en 

la cera y el metal durante el colado. 

7.- Permitir obtener un colado de superfi--

cies con de tal li:>s y !!1árgcne'3 dt!licados. 

8.- No debe ser costoso. 

Todos los revestimientos presentan tres ti

pos de expansión: 

1.- Expansión de fraguado normal. 

2.- Expansión higroscópica. 

3.- Expansión térmica. 

La expansión de fraguado normal, es aquella 
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que sufre el revestimiento y todo derivado del gypso, 

al fraguar en el medio ambiente, al aire libre. 

La expansión higroscópica, es aquella que -

sufre el revestimiento cuando fragua en contacto con -

agua, y es tres o más veces mayor que la expansión de 

fraguado normal. 

La expansión térmica, es la que sufre el re 

vestimiento al calentársele a temperaturas altas. 

Existe una división de los revestimientos -

basada en el método para lograr la expansión requerida 

para compensar la contracción de la aleación de oro en 

el momento de ser colado, y es: 

1.- Revestimientcsdel tipo I. Se utilizan para -

el colado de incrustaciones y coronas, en donde la com 

pensaci6n de la contracción del metal, se logra por la 

expansión térmica del revestimiento. 

2.- Revestimientos del tipo II. Se utilizan tam

bién para incrustaciones y coronas, pero en éstos la -

compensación de la contracción del metal, se obtiene -

por la expansión higroscópica. 
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3.- Revestimientos del tipo III. · Se utilizan pa

ra la construcción de prótesis parciales con aleacio-

nes de oro, en donde la compensación del metal está da 

do por la expansión térmica del r~~estimiento. 

TECNICA DE EXPANSION TERMICA 

MATERIALES 

1.- Revestimiento Cristobalite de Kerr. 

2.- Papel de amianto o de asbesto. 

3. - Agua. 

4.- Cera adhesiva. 

5.- Debubblizer. 

l.- El revestimiento se utiliza para formar 

un molde refractario del patrón de cera, y está com- -

puesto por una mezcla de yeso, sílice y agentes quimi-

cos. 

El yeso o derivado del gypso, sa utiliza p~ 

ra unir a todos los componentes y dar cuerpo al reves

timiento, es decir, actúa como aglutinante. Por lo g~ 

neral se usa un hemihidrato alfa, pues confiere al re-

vestimiento una mayor resistencia. 

La proporción de yeso va del 25 al 45%; cuan 
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to mayor sea la cantidad que intervenga, el revestí-

miento 3erá más resistente. El yeso se contrae consi 

derablernente cuando se calienta, de ahi que se le me~ 

ele con un material refractario, en este caso el sil_! 

e~. 

El silice interviene en la mezcla pa~a daE 

le propiedades refractarias y para regular la expan-

si6n térmica. Para colar cualquier restauración, es 

necesario usar la técnica de la cera perdida por me--

dio de calor; durante el cale11i.ctJu.ienl:.0 d. i."<:!Vestimien 

to debe expandirse térmicamente para compensar la con 

tracción que sufre la aleación de oro al ser colado. 

Es por eso que para evitar la contracción 

térn1ica del yeso, y obtener una buena expansión , en el 

revestimiento, se utiliza una variedad de silice que 

puede ser cuarzo o cristobalita. La diferencia exis

tente estriba en sus formas cr:istalinas, ya que ambas 

tienen la misma fórmula quimica. 

La caracteristica principal de estas dos -

variedades, es que al irse calentando, la forma baja 

o alfa de la cristobalita o cuarzo natural, cambia a 
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una forma alta o beta, en donde la forma cristalina es 

diferente y estable a temperaturas altas, siendo reve.,;: 

sible si se le enfría. 

Al ir cambiando de la forma alfa a la forma 

beta (periodo de inversión), la contracción del yeso -

se elimina, produciendo una expansión térmica en el re 

vestimiento; e~to es posible gracias a la inclusión de 

una o más formas cristalinas de sílice. Esta expan--

sión es mayor en la cristobalita que en el cuarzo. de 

ahi que se le utilice más. La proporción de sílice es 

de 55 a 75%. 

Los revestimientos, además del silice y del 

yeso, tienen ciertos modificadores, tales como agentes 

aceleradores, retardadores, colorantes y reductores, -

los cuales no exceden del 2 al 4%. 

2.- El papel de amianto o asbesto, se utili 

za en la parte interna del cubilete con el fin de no -

limitar la expansión de fraguado, térmica e higroscópi 

ca del revestimiento. 

3.- El agua es necesaria para la mezcla re-
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vestimiento-~gua. 

4.- La cera adhesiva es útil para fijar los per--

nos de colado en el patrón de cera, y también en la --

peana. 

5.- El Debubblizer se utiliza para reducir la tea 

sión superficial del patrón de cera. 

OOUIPO 

1.- Equipo para investir al yacioWhip Mix. 

2.- Peana metálica o de gema. 

3.- Cubilete. 

4.- Lámpara Hanau. 

5.- Espátula # 7. 

c. .. Pincel de n~lo suave . v. i.- ---

1.- El equipo para investir al vacio es útil para 

evitar burbujas y obtener mejores cualidades' del reve_!! 

timiento. 

• 2.- La peana puede ser metálica, de goma o acrili 

ca, y sirve como base para colocar el perno de colado 

con el patrón, a la vez de evitar el escurrimiento del 

revestimiento al ser vaciado en el cubilete. 
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3.- El cubilete es un cilindro metálico que sirve 

para contener al revestimiento. 

4.- La l&mpara Hanau servirá para calentar la ce-

ra. 

5.- La espátula # 7 servirá como instrumento para 

contener la cera al calentarla. 

6.- El pincel de pelo suave servirá para colocar 

el Debubblizer en el patrón de cera. 

TECNICA 

cuando se ha completado el encerado, se pro

cede a la colocación, en el patrón de cera, del per.no -

de colado, el cual será el conducto que conecte la cavi 

dad producida por el patrón de cera en el revestimiento, 

con el crisol que es donde se funde el metal, al mismo 

tiempo que sirve para retirar el patrón de cera del da

do de trabajo, previniendo de este modo distorsiones. 

El perno de colado debe ser corto, 8 mm. de 

largo, para que el metal fundido llegue a la cavidad en 

un menor tiempo. La colocaci6n de estos pernos es im--



1 

61 

portante para prevenir colados incompl;etos, pues si es 

t&n mal orientados, la fuerza del colado puede necesi

tar un cambio de dirección del flujo del metal y oca--

sionar el colado incompleto. El perno de colado se fi 

ja con cera en el punto m~s grueso del patrón de cera, 

por lo general, en el· área del punto de contacto. lo -

más lejano posible a éste. 

Ya seca la cera de fijación del perno de e~ 

lado, se toma con los dedos cuidadosamente y se extrae 

del dado; se.toma con unas pinzas el perno de colado y 

se fija con cera o plastilina en la base para colado o 

peana, misma que debe tener forma de cono ancho. El -

perno de colado debe colocarse de manera que no haya -

más de 6 nun. de separaci6n entre el borde del cubilete 

y la parte mas cercana del patrón de cera; esto es pa

ra que el grosor del revestimiento sea el adecuado pa

r a permitir la salida de los gases tan r~pidamente co

mo llegue el metal fundido. 

El :3iguiente paso es la limpieza del patrón 

de cera, y se hace pincelando la superficie del patrón 

con agua jabonosa, y enjuagando después con agua a t~ 

peratura ambiente, secando cuidadosamente; posterior--
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mente se le pincela con debubblizer, que es una subs-

tancia reductora de la tensión superficial, que hace -

que el colado no presente ni superficies rugosas ni -

con burbujas. Se debe dejar secar esta ültima substan 

cia antes de empezar a revestir. 

Se procede a la preparación del cubilete, -

colocando un forro de amianto o papel de asbesto en su 

interior, humedecido por capilaridad, con el fin de no 

limitar la expansión t6rmica , de fraguado e higroscó

pica del revestimiento, y también previene distorsio-

nes o fractura de la cavidad por colar causadas por la 

expansión desigual. Se fija con cera el cubilete a la 

peana, dejando en el centro al patrón de cera. Se co

loca en la taza de la bomba de vaclo la relación agua 

revestimiento, 36 ml. de agua destilada con 100 grs. -

de revestimiento; se mezcla con una espátula mecánica 

que forma parte de la tapa de la tazá., y se coloca en 

la bomba de vacio durante 40 segundos; se quita de la 

bomba y se vacía en el cubilete que está sobre el vi-

brador hasta llenarlo; se deja fraguar de 45 a 60 minu 

tos al aire libre. 
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TECNICA HIGROSCOP!CA 

MATERIALES 

1.- Revestimiento Beauty Cast de Whip Mix. 

2.- Papel de amianto. 

3. - Agua. 

4.- Cera adhesiva. 

5. - Debubblizer. 

El uso de todos estos materiales ha sido -

descrito en lo.s pasados capitulvs. 

EQUIPO 

1.- Bomba de vacio. 

2.- Peana metálica. 

3.- Cubilete. 

4.- LcIDipara Hanau. 

S.- Espátula 4t 7 

6.- Pincel. 

7.- Recipiente con agua a 40°. 

8.- Probeta para medir el agua. 

9.- Balanza para pesar el revestimiento. 
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TECNICA 

Los p~sos de colocación del perno de cola

do, su colocaci6n en la peana, la limpieza del patrón 

de cera y la preparación del cubilete con el forro de 

amianto, ~on similares a la técnica anterior, sólo 

queda describir la mezcla del revestimiento y su va-

ciado en el cubilete. 

Primeramente se mide el agua destilada en 

la probeta y se pone en la taza de la bomba de vacio: 

s~ pesa el polvo y se coloca en la taza, se mezcla -

con la espátula ffi(~Cánica que contiene la taza, y se -

coloca en la bomba de vacio de 10 a 15 segundos. Se 

desconecta y se vacia suave y uniformemente dentro -

del cubilete que se encuentra sobre el vibrador hasta 

llenarlo. Una vez terminado el proceso de revestido, 

se coloca el cubilete en un baño de agua a 4Qd y se -

le deja ahí durante 30 minutos. El recipiente con a

gua debe ser profundo para cubrir totalmente. el cubi

lete. 
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CAPITULO VI 

COLADO 

Mateciales, Equipo y Técnica 

INTRODUCCION 

El procedimiento de colado es, al igual que 

los anteriores, de suma importancia para obtener una -

restauración metálica exacta. 

l. - Aleación Je oro. 

2.- Fundente. 

3.- Solución decapante. 

4.- Solución de bicarbonato de sodio. 

1.- La aleación de oro se utiliza para construir 

las restauraciones por medio del procedimiento de col~ 

do. Es necesario que la aleación presente ciertas prQ 

piedades para obtener del metal buena capacidad para -

colar, que resista considerables sobrecargas y que re

duzca el peligro de distorsión sin perder resistencia, 

entre otras cualidades. 

Tales propiedades son: 
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a) . - Present:1r dureza Brin e ll, que es la resisten 

cia de una aleación a los fluí.dos bucales; '.':!uana:o esta 

dureza es mayor, ~La resistencia al desqaste también lo 

es .. 

b).- Presentar resistencia traccional final, que 

es la medida de la tensión mflxi.ma que puede admitir la 

restauraci6n de o.ro antes de romperse. 

e).- Presentar capacidad de bruñido, que es la f~ 

c11t_t:ad de extender el metal en loncritud por alarqamien. 

to del mismo. 

d).- Grado de fusión. 

La aleación debe estar consituída por qra--

nos refinados, pues estos aumentan la resistencia trae 

cional y el alargamiento. 

•) ¿,- El fundente se ut:i..liza en el momento fü:~ cola-

do, y sirve para evitar la oxidación de la aleación, -

limpiarla y mantener su composición original. 

3.- La solución decapante se utiliza para la lim-

pieza del colado. 
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4.- La solución de bicarbonato de sodio sirve pa

ra eliminar la solución ácida decapante del colado. 

fillUIPO 

1.- Pinzas. 

2.- Pincel. 

3.- Horno eléctrico. 

4.- Soplete. 

s.- Disco de carburo. 

6.- Centrifuga. 

l. - Las pinzas se utilizan para retirar el per

no de colado del revestimiento •. Otras pinzas son uti

lizadas para remover y extraer el colado dentro de la 

soluci6n decapante. 

2.- El pincel sirve para limpiar el crisol del 

cubilete, de pequeñas porciones de revestimiento que -

se hayan desprendido durante la separaci6n de la base 

pa.ra colado y el perno, del cubilete. 

3.- El horno eléctrico sirve para desencerar y 

calentar el cubilete a temperatura de colado. 
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4.- El soplete es el instrumento que fundir~ el -

metal. 

5.- El disco sirve para separar la restauración -

del botón residual. 

6.- La centrífuga es una m~quina para colado, y -

presenta un crisol que es donde se funde el metal; tie 

ne un resorte y dos brazos; este resorte se activa por 

medio de un brazo antes de fundir el metal, y se desac 

ti va en el momento de colar, haciendo q-üe los 

giren, introduciendo el metal al cubilete por medio de 

la fuerza centrifuga. 

TECNICA 

Cuando han transcurrido de 45 a 60 minutos 

de haber revestido el patrón de cera, se empieza el --

proceso de eliminación de cera y el calentamiento del 

cL;bilete hasta la te1uperatura de colado, quitando an--

tes la base para colado y el perno. 

La base para colado se retira cuidadosamen-

te del cubilete, de manera que el perno de colado per-

manezca en el revestimiento. Se eliminan con un pin--
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cel, del borde del cubilete, donde estaba la base, to

das las porciones del revestimiento que hayan quedado 

desprendidas. Posteriormente se retira el perno del -

revestimiento y puede ser de diferentes maneras: una -

de ellas es calentando la punta del perno (si es metá

lico), para que transfiera calor al patrón de cera y -

se desprenda fticilmente con las pinzas, sin romper lo 

que será el conducto de entrada. Otra manera es intrg_ 

ducir el cubilete en el horno a temperatura ambiente y 

dejándolo calentar dur~nte JS minutos para que asi el 

ablandamiento de la cera perroita el fácil desprendí-

miento del perno con unas ;>inzas; otra manera de qui-

tar el perno es asiéndolo con un par de pinzas, haci~~ 

dolo rotar hacia adelante y atrás varias veces y reti

rc3.ndolo lentamente, dejando un buen pasaje abier·to ha 

cia el patrón de cera. 

Una vez quitado el perno de colado, se pro

cede a la eliminación de la cera y calentamiento del -

cilindro. 

Existen por lo menos dos formas de eliminar 

la cera del molde refractario; una de ellas es introdu 
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cir el cubilete en un recipiente con agua.hirviendo d~ 

-rante 3 o 4 minutos; se retira, y la cera que ya esta-

r~ liquida, se extrae por succión. Durante este proce-

so, el molde es sometido a un lavado de limpieza, y 

cuando el agua que se introduce en el conducto sale 

limpia, entonces consideraremos que el molde ha queda• 

do bien lavado. Una desventaja de este procedimiento 

es que algunos detalles finos del molde pueden perder-

se debido a una desintegración del aglutinante yeso. 

La otra forma es la que se utiliza con rn~s 

frecuencia, y es la eliminación de cera por medio de -

calor. Con esta técnica se consigue al mismo tiempo -

el calentamiento del cubilete hasta llegar a la tempe-

ratura de colado. 

I Se coloca el cubilete dentro del horno frie; 

a medida que la temperatura aumenta, la cera se licua, 

hierve, y finalmente se carboniza. Parte de la cera -

fundida es absorbida por el revestimiento,y el carbón 

residual queda incluido en él. Al utilizar la técnica 

CT.8 la expansión térmica del revestimiento, el cubilete 

se calienta a una temperatura relativamente alta, a --
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700°C, que es cuando se alcanza la máxima expansión -

térmica, y en donde el carbón incluido se ~limina en -

forma de dióxido o mon6xido de ~~rbono. Dichos .gases 

son expulsados en el momanto del cqlado. 

Si utilizamos la técnica de la expansión hi 

groscópica, el molde se calienta a 480°C, pues no se -

necesita gran expansión térmica del revestimiento. En 

esta técnica, a pesar de que se mantiene al molde de -

60 a 90 minutos en esa temp.@raturd, existe la posibil.i 

dad de que quede~ suf iclen te cantidad de ca r.bón corno pa 

.ra irnpedi·r ],a vent;iJ.a.ci6n J\PT-.OPiada .. (iel molde,, . .Produ-

ciendo porosidad en los colados. 

El cubilete debe ser calentado durante un -

periodo de tiempo suficiente y a una 1.P.oH:iperatura ade-

cuada, ya que el régimen de calentamiento del revesti~ 

miento, regula el grado de lisura ::;uperficial de cola-

do. 

Al principio se calienta lentamente a"'JI:iºc 

por espacio de 30 minutoo, pues si el calentamiento es 

rápido, produce colados rugosos debido a que la cera -

hierve y se generan grandes cantidades do vapor de ---
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agua, ocasionando asperezas en las superficies del mol 

de y descascaramiento del revestimiento en la cámara -

del molda. 

Se continúa con el calentamiento del cubile 

te a una temperatura suficie~temente alta, de 650 a 

700°C por un tiempo largo; debemos cuidar que no se 

produzca un recalentamiento del revestimiento, pues el 

aglutinante yeso a l:ernperatui:a mayor de 730"C se des--

que combinados con alg\lnos componentes de la aleación 

de oro, forman una peH.cula superficial de sulfitos so 

bre el colado, dando como resultado una decoloración -

del metal que es dificil de remover. Este sulfuro ata 

ca también a los cilindros met~licos de la aleación, -

ocasionando un rápido deterioro del colado. 

Una vez que se ha alcanzado la temperatura 

de colado, es decir, 700ºC en poco mas de una hora, se 

procede de inmediato al colado, pues como vimos en ca

pitulo anterior, el revestimiento se contrae si se en-

fria. 

No debe pasar más de un minuto desde que se 
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retira el cubilete del horno hasta que se ef ectda. el -

colado, para evitar cambios dimensionales en el molde. 

Mientras que el cubilete se encuentra en el 

horno a 700°C, el operador coloca eL metal en el cri-

sc:-.l de la máquina centrifuga,. y lo funde utilizando un 

soplete alimentado con gas artificLü y aire comprimi

do, y una llama de gas-oxigeno. Se debe utilizar la -

zona reductora de la llama, es decir, la menos oxidan-

te, de color azul obscuro y lñ JT\ó s caliente de toda la 

llama: esto es, sabemos que la llam~ presenta distin-

tas zonas en toda su longitud; la p r:-in•i:~ra zona ema:na -

directamente de la boquilla del sop~ete, y está consti 

tuida por una mezcla de aire y c;as :rntes de la combus

tión y no es caliente; el segundo cono es de color ver 

de, es la zona de combustión y es m:y o:x:idante; la ter 

cera zona es de color azul rnari'.10 y es la zona reducto 

ret, la. más caliente de todas las ZO'.~as, y la que se de 

be aplicar de manera directa y cons · .2.:-i. ',:c• f;obre el me·-

tal durantr:) la fusión; la cuart.~1 w·::-i. ~r (\ltima, es oxi 

dante también, pues al estar en con A.c'.:o con el oxige

no del aire, se produce la combu,;ti, ,n, adcmf:w que su -

temperatura es baja. 
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Durante el fnndido de la aleación se produ

cirá una oxidación, aunque se cuide el manejo del so-

plete, es por eso que debemos proteger al metal, de la 

oxida.ci6n, con el uso de un fundente. El mejor está -

constituido por partes iguales de borax y ácido bórico, 

ambos en polvo. El uso del fundente ayuda a dismiriui.r 

la poi:osidad y aumenta la ~uidez del metal, y la peli-

cula de borax que. se forma sobre la super.ficie de la -

aleación, ayi..:da a evitar la oxidación. Se debe adicio 

nc.r una pizca después de que el metal ha empezado a --

fundirse, y otra antes del colado. 

cuando lo. aleación está fundida a temperat.9_ 

ra de colado, de 38 a 65°C por encima de su tBmperatu

ra de fusión, podemos observar en la inisma una superfl 

cie brillante de forma esferoidal, de color anaranjado 

claro, que tiende a girar sobre si misma o a seguir la 

dirección de la llama cuando ésta se mueve ligeramente. 

En este momento se saca el cu.bilcte del hor 

no, se coloca en su lugar en la centrifuga, y sin de-

jar de apuntar con el soplete a la aleación, se libera 

el resorte, dejando que los brazos de la máquina giren 
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horizontalmente. Con este movimiento el metal se in-

traduce en el molde por acción de la fu~rza centrifuga. 

Posterionnente el cubilete debe permanecer 

en reposo por 2 o 3 minutos antes de sumergirse en 

agua; el introducirlo en agua es con el fin de que la 

aleación de oro, con el brusco cambio de temperatura, 

se encuentre en su condición de ablandamiento, permi-

tiendo asi su bruñido, pulido y otros procesos simila-

tacto con el agua, se ablanda y desintegr~, haciendo -

mas facil la limpieza del colado. 

Después de la limpieza mecánica, se pone el 

colado en una solución de una parte de ácido clorhfdr1 

co por otra de agua; este procedimiento es llamado de

capado, y es con el fin de eliminar la pelicula super

ficial que aparece obscureciendo y pigmentando a las -

superficies del colado. La desventaja de este ácido, · 

es que sus vapores corrosivos arruinan el equipo metá

lico de laboratorio. 

Existe en el comercio una solución decapan

te llamada Jel-Pac que no produce daño y no es irritan 
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te. El Jel-Pac es un polvo que mezclado con agua, prQ 

duce un ácido decapante que no produce vapores éorrosi 

vos y que no arruina el eqttipo de laboratorio. Se co"'."' 

loca el colado durante un minuto en esta solución, des 

pués se saca con unas pinzas con puntas tratadas espe

cialménte, y podremos ver laa superficies brillantes, 

lisas y limpias del colado. 

Se separa la restauración del botón resi- -

dual con un difilco de carburo. y se coloca en una solu

ción de bicarbonato de sodio para eliminar por comple

to el ác:i.do. 

Posteriormente Sé colocan en sus respecti--

vos dados de trabajo, y se adaptan a ellos haciendo --

los rebajes necesarios. 
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CAPITULO VII 

AJUSTE DE METALES 

Materiales, Equ~po y Técnica 

,!NTRODUCCION 

Por medio de los ajustes de metales, pode-

mos relacionar la oclusión céntrica con la relación -

céntrica. 

Estos se hacen inicialmente en loa dados de 

trabajo y posteriormente en bocti. 

Como ya dijimos, los dados son la reproduc

ción exacta de los dientes pilares, por lo tanto, si -

el ajuste de metales queda satisfactoriamente en ellos, 

tenernos un 99% de que también ajusten en .la boca. 

En los dados podemos ajustar el. retenedor a 

la reproducción del pilar; ajustar el contorno cervi-

cal del colado con el contorno terminal cervical del -

dado; ajustar las relaciones interproximales: y ajus-

tar el puente en si con la relación de los pilares. 

En boca podemos ajustar dicho contorno cer

vical con los tejidos gingivales adyacentes y ajustar 
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correctamente las relaciones oclusales; también pode-

mos ver el ajuste del puente en relación con los pila-

res. 

Es conven~ente hacer el ajuste d~ metales -

antes de pulirlos, pues cuando esto:=; presenta.n superfi 

ci8s mates, las marcas del papel de articular se ven -

mejor que en las supeL~icies pulidas. 

M..l\.TERIALES 

l.- Hilo éenta1.. 

2.- Papel de articula~. 

3 - Fresas de baja velocidad. 

2.- El papel de articular es necesario para el -

ajuste de la oclusión. 

3.- Las fresas de baja velocidad sirven para ha-

cer los desgastes necesarios en los colados. 

1.- Modelos de trabajo montados en el arti-
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culador Whip Mix. 

2.- Motor de baja velocidad. 

1.- Los modelos montados en el articulador son n~ 

cesarios para probar la adaptación del metal al dado -

individual de trabajo, _para ajustar el contorno cervi-

cal del retenedor al dado, para probar las relaciones 

inte:cproximales y para rectificar ~-ª oclusión. 

2. · El motor de baja velor::idad es indispensable -

para llevar a cabo la técnica de ajl1 ste Je metales. 

'!'ECNT.C'A ----
Para llevar a cabo la técnica de ajuste de 

metales, tanto en boca como en el modelo de trabajo, -

debemos observar los aspectos que a continuación se --

mencionan: 

l 1.- Iniciamos con la adaptación del retenedor al 

dado de trabajo de manera individual, haciendo con el 

motor de baja los rebajes necesarios para lograrlo. 

En boca, se coloca el retenedor o rotenedo-

res de un puente fijo haciendo presión, ya sea golpean 

do ligeramente con un tirapuentes o martillo de mano, 

o haciendo que el paciente muerda en esa zona, un ta--

••'--~--~ ~1 n~~i~ntA Se mantiene --
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mordiendo el algodón, el operador debe revisar con mu

cho cuidado los m~rgenes del retenedor, y cuando le di 

ce al paciente que deje de morder, se debe fijar que -

no haya ninguna separación del borde, pues de lo con-

trario indicaria que todavia no ha quedado bien adap~ 

do. Se revisan bien los m~rgenes para encontrar la fa 

113 de la adaptación. 

2.- El segundo aspecto es revisar el ajuste del -

contorno cervical del retenedor, al diente pilar y al 

tejido gingival adyacente. El contorno debe ser regu

lar en su superficie, no presentar bordes de separa--

ci6n entre reteneaor y diente pilar, y no debe sobrepi! 

sar su tamaño, pues esto produciria zonas de izquemia 

en el tejido gingival. En caso de producir izquemia, 

se puede dar al contorno del retenedor, el tamaño co-

rrecto, pero en caso de desajustes del contorno, es -

obligación hacer un nuevo retenedor con la dimensión -

adecuada. 

En los dados de trabajo, en este paso solo 

se ajusta el contorno cervical del retenedor con el -

contorno terminal cervical del dado. 
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interproximales cuidando que sean óptimas, pues como -

sabemos, un deficiente punto de contacto nos ocasiona

rá el empaquetamiento de alimentos~ y un punto de coü

tar.to exagerado hará que la restauración no baje hasta 

su 11~ite con el diente pilar. 

En los dados podemos ajustar un punto de -

contacto exagerado y luego en la boca podemos rectifi

carlo, haciendo pasar un hilo dental entre dicho punto. 

El hilo debe pasar con cierta dificultad por la zoua -

de contacto sin que ésta quede demasiado separada. Si 

el hilo paoa fácilmente, debemos ajustar dicho punto -

de contacto haciendo otro colado. 

4.- El siguiente aspecto que debemos observar, -

son las relaciones oclusales del puente fijo y del re

tenedor individual en las diferentes posiciones mandi

bulares. Este paso es conveniente hacerlo solamente -

en boca, pues tP.nemos la variedad de movimientos mandi 

bulares, unidos a los demás componentes del sistema e~ 

tomatognático (los componentes del sistema son: siste

ma neuromuscular, parodonto, dientes y articulación -

tempero mandibular), mismos que no tenemos en el arti

culador. 
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Estas relaciones oclusales deben examinarse 

1.- Oclusión céntrica. 

2.- Relaciones incisales 

3.- Transtrución derecha. 

4.- Transtrución izquierda. 

5.- Relación céntrica. 

1.- Para examínar la oclusión céntrica, pedimos -

al paciente que cierre ambas arcadas, y si existe al-

gún punto de contacto. el operador. lo confirmará con -

un examen visual¡ para encontrar la localización exac

ta del punto, le coloca al paciente una tira de papel 

de articular entre las arcadas antes de pedir al pa-

ciente que cierre. Este papel ma.:g:-cará el punto excesi 

vo en la restauración, y sobre la marca se harán los -

rebajes necesarios. Es conveniente rebajar y probar -

constantemente para evitar el desgaste excesivo en el 

colado. 

Cuando el papel de articular no marca solo 

el punto alto, fiinc también a los dientes contiguos, -

hace más dificil la localizaci6n de dicho punto, en es 

te caso, se debe utilizar una lámina de cera calibre -
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28 colocada sobre las superficies oclusales del reten§_ 

dor, haciendo que el paciente cierre en oclusión cén-

trica. Una vez marcadas las superficies oclu$ales, se 

revisa la cera, y en donde se encuentre un orificio en 

ella, se rebaja, pues éste será el pun-l:o buscado. 

2.- Una vez ajustada la oclusión céntric< ne pru§:_ 

ban las relaciones incisales. Se hace que el paciente 

coloque sus incisivos borde a borde; en esta posición, 

los dientes posteriores deben tener dE<soclusiones tota 

les¡ en caso de que hayan coqtactos entre ellos, se -

elimin:i la estructura da l<.H, cúsyides. lrncales en supe-

riores y la de las linguales en dientes inferiores, -

hasta qt1e dejen de hacer contacto. 

3 . .;.. Posteriormente debemos examinar la transtru-

ci6n derecha, el lado donde se encuentra la prótesis: 

aquí se coloca a los caninos derechos pw1ta con punta, 

esto lo hacemos ejerciendo un poco de presión con la -

mano en el lado de balance (izquierdo) para qu~ as! se 

obtenga un movimiento de transtruci6n o lateralidad to 

tal. 

Debemos observar que en el lado de balance, 
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no tengan contactos ninguna de las cúspides posterio-

res 7 en caso de que hayan, se labran surcos con direc

ción mesial a la marca, en los dientes superiores, pa

ra permitir E?.l paso d.:! las cúspides inferio..c::es y su.c-

cos C!on dirección distal a la marca en inferioJ:es .• pa

ra que exista desplazamiento de las cúspides s~perio-

res. 

Se debe ver ahora el lado de tr&bajo, en -

donde solo deberán estar haciendo ccmtacto oclusal los 

caiÜi'iOii.i, y los dientes posteríor0s debcffán estar deso · 

cluyendo; en caso cfo que haya contacto t':n los dientes 

posteriores de trabajo, se deb<.ffán rebajar .tas cúspi-

des bucales de los dientes superiores y las c(1spides -

linguales de los dientes inferiores. 

4.- Una vez obtenidas las desoclusiones, tanto en 

balance como en tr:u.bo.jo de la lateralidad derecha, se 

procede a examinar la transtrución izquierda, compro-

bando al igual que en la lateralidad contraria, las -

desoclusiones posteriores tanto en balance como en tr~ 

bajo, haciendo los rebajes necesarios en los colados -

para lograrlas. 
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5.- El último paso ~s ajustar la prótesis en rela 

ci6n céntrica; se coloca papel de articular entre los 

dientes antagonistas y se guía la mandibula del p21.cien 

te suavemente 0 su posición mas posterior, y se le in

dica que cierre desde. el contacto inicial, hasta la P?

sici6n de oclusión cf.mtrica, es decir, hasta obte:ier ;

el engranaLje completo de las cúspides. Sr-2 deben elimi 

nar los obsta~ulcs de las inclinaciones rnosiales de --

los dientes superiores, de las distales di:; los dientes 

inferiore~. 
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.CAPITULO .Y1Jl. 

SOLDADQgA 

Materiales, Equipo y Técnica. 

INTRODUCCION 

Existe la posibilidad de que los dientes Pi 

lares hayan sufrido alguna minima movilidad, y la rela 

ción de los mismos en boca no sea igual a la que tene

mo"' en los modelos de traba-jo, aunque ia r:elaci6n ret~ 

nedor~dado sea la correcta. 

En este caso se debe separar. el retenedor -

distal de la prótesis fi.ja, para posteriormente, por -

medio de un.a nue'Jª impresi.6n de los dientes pilar.es y 

una técnica de soldadura, se coloque la prótesis fija 

en su nueva posición. 

El acto de soldar es el dejar fluir un me-

tal por encima de otro para producir una uni6n; el me

tal que fluye o ah~ación de oro para soldar, deberá t~ 

ner un punto de fusi6n más bajo que el del metal sobre 

el que fluye. 
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El término soldadura, lo emplearemos aqui -

como el resultado final del acto de soldar. 

Los requisitos que debe tener una buena so! 

dadura son: 

l.- Limpieza de las part~s a soldar y tratadas --

con fundente. 

2.- Tener un espacio suficiente para la aleación 

üe solda.uu:i:.a., ut: apr.'u.X.l!üau<'fiüent~ O, 025 iTuü. 
--L·-- ,, __ 
t:ll l...1.'t;: .... .,..,, •. 

partes a unir. 

3.- Selección conveniente del revestimiento para 

soldar: la contracción de la soldadura al solidificar-

se, debe estar balanceada o regulada con la expansión 

térmica y de fraquado del revestimiento. 

4.- La aplicación de un fundente y un antifunden-

te se hace necesaria para evitar la oxidación de los -

colados a soldar, para que el metal fluya facilmente -

sob;:e los colados, y para obstruir las ~ireas donde no 

se desea que corra la soldadura. 

5.- El calentamiento del armazón del revestido en 
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un horno de temperatura controlada a 425°C durante 30 

minutos. 

6.- Selección adecuada de la aleación de oro para 

soldar, cuyo limite superior de fusión esté dentro de 

los 30 y 60ºC por debajo del limite inferior de la tem 

peratura de fusión de las partes a soldar, también de

berá aproximarse a la dureza, resistencia y color de -

los colados. 

7.- El uso correcto del soplete para evitar oxid~ 

cienes en los metales. 

8.- La soldadura debe calentarse just0 por sobre 

su punto de fusión para que corra libre y completamen

te dentro de los limites deseados. 

9.- La longitud gingivo oclusal de la unión sold~ 

da, debe ser lo más extensa posible. 

10.- Las soldaduras gruesas son débiles y por lo -

tanto, cuanto menos soldadura se utilice, habrá menos 

distorsión. 

11.- Al soldar se deberá evitar el calentamiento -
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prolongado con el soplete, pues pueden desprenderse g~ 

ses sulfurosos del revestimiento, causando la oxida--

ci6n del metal. 

12.- Se debe dejar reposar el conjunto soldado, d~ 

rante 5 minutos antes del enfriamiento rápido con agua. 

13.- El puente soldado se sumergirá en una solu--

ción de Jel-Pac, despu§s de haberle quitado el revesti 

miento con agua; el Jel-Pac ayudará a su limpieza to-

tal. 

MATERIALES 

l.- Soldadura de oro. 

2.- Revestimiento para soldar. 

3.- Fundente en pasta. 

4.- Anti fundente. 

5.- Cera pe9ajosa. 

6.- Cera rosa. 

7.- Yeso. 

8.- Material de impresión. 

l.- La aleación de oro para soldar, debe tener -

ciertas propiedades como son: 
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a).- Aproximarse en cuanto a dureza; resisten-

cía y cólor a los metales a unir. 

b).- Fundirse a una temperatura que le permita 

fluir, sin alterar la aleación a Eoldar, de 30 a 60ºC 

por debajo de la temperatura de fusión de 1os colados 

a soldar. 

c).- No apelotonarse, ni permanecer en un solo 

lugar, sino fluir suavemente en la unión que debe sol

darse. 

d).- Tener alto quilataje, ya que estas aleaci2 

nes fluyen mejor; las de bajo quilataje s~ apelotonan. 

2.- Los revestimientos para soldar contienen cuar 

zo y hemihidrato de calcio. Deben presentar suficien

te expansión de fraguado y térmica, para compensar la 

contracción que sufre la aleación para soldar al soli

dificarse. 

En el comercio existe un revestimiento llamado Ce 

ramigold, el cual proporciona una base suficientemente 

sólida que soporta todo el proceso de soldar sin frac

turarse, conserva sus dimensiones con el tratamiento -



90 

calorifico y mantiene las proporciones de la prótesis 

en una posici6n estable. 

3.- El fundente es necesario para que la aleación 

de soldadura de oro fluya, evitando la oxidación de -

los colados que se van a unir, pues si no se evita la 

oxidación, la aleación de oro para soldar se apeloton~ 

rá y no fluirá al aplicar calor, y en caso d~ que se -

prud::.!jera algo de unión, será ésta deficiente. El fu;1 

dente está compuesto p!:-incipalmente de cristales de ~ 

rax con ácido bórico en polvo, jale.a y pt~quefias canti

dades de otros materiales que le dan propiedades conv.§_ 

nientes. 

4. - El antifunciente se coloca en las áreas que no 

se quiere que fluya la soldadura. Puede utilizarse P.i! 

tal fin el grafito de un lápiz o lustrador blanco de -

zapatos. 

5.- La cera pegajosa es útil para fijar las por-

cienes de la prótesis en el modelo, para posteriormen

te tomar la guia oclusal de yeso. 
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6.- La cera rosa se utiliza para cubrir la perif~ 

ria de la guia de yeso y aai evitar que se adhiera al 
revestimiento. 

7.- El yeso es útil para tornar la guia oclusal de 

las porciones del puente en su lugar. 

6.-·El material de impresión puede ser silicón de 

cuerpo pesado, y es necesario para tomar la nueva rela 

ción de los metales con los dientes pilares. 

EQUIPO 

l. - Taza de hule para mezclar yeso y revestimien-

to. 

2.- Espátula para batir yeso y revestimiento. 

3.- Loseta para colocar el revestimiento sobre el 

que irán los metales con la guia oclusal de yeso. 

4. - Horno para el calentamie.n to del armazón del -

revestimiento. 

5.- Soplete para el calentamiento de los metales 

y la aleación de oro para soldar. 

6.- Bloque de amianto, lugar donde se coloca el -

bloque de revestimiento. 
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7.- Portaimpresiones para tomar la nueva impre--

si6n de los metales en relación con los dientes pila--

res. 

TECNICA 

Los metales se raspafi en donde será el lu-

gar de unión por medio de soldadura, y se colocan en -

su posición en boca. La separación que existe entre -

el retenedor distal y el póntico, se fija en boca con 

un poco de acrilico rápido; ya polimerizado el acrili

co, se toma una impresión pnrcial con silic6n de cuer: 

po pesado de los metales con la unión acrílica, y en -

su lugar en los dientes pilares. Se retira la impre-

sión cuidando que se-; vengan en ella los· metales unidos 

por el acrilico. Se procede a obtener el modelo posi

tivo con yeso piedra mejorado. Se retira el portaim-

p:resiones y el silic6n del modelo obtenido. Los meta

les que ya se encuentran en posición sobre el modelo, 

se fijan con cera pegajosa; en el área de unión se po

nen trozos de cera para evitar que el yeso penetre~ se 

mezcla yeso y se elabora una gu:i.a oclusal, abarcando -

suficiente área par.a que sirva de asiento a las porci,Q, 
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nes de 1~ prótesis. Se retira la guía, y los metales 

se fijan sobre ella con cera pegajosa. 

Se coloca cera rosa en toda la superficie -

del yeso para aislarlo de esta forma del revestimiento. 

En el lugar de unión de los metales, se coloca una crel! 

ta de cera para cr.ear un surco profundo que permita ais 

lar los metales del revestimiento, y que al recibir el 

calor del soplete puedan calentarse uniformemente, per-

mi tier:.do i'!8i el GSC-ürriI.üeú L0 ue la a.leación para sol---

dar en ese lugar de unión; esta r.era se elimina con ---

agua hirviendo, una vez que el revestimiento ha fragua

do. 

Se prepara el Ceramigold y se aplica en el -

interior de las coronas; después se pone en una loseta 

una porción de revestimiento y sobre §sta se coloca la 

guia de yeso con los metales debidamente tratados con -

cera. El revestimiento deberá cubrir lo suficiente a -

las coronas de la prótesis, para que se ejecute la ac-

ción de soldar sin que se separen los metales del reves 

timiento. Se deja fraguar el revestimiento. Posterior 

mente se procede a quitar la cera pegajosa, dejando ---
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caer un chorro de agua hirviendo sobre la guía de yeso 

y los metales: la primera se desprende dejando libre a 

las superficies oclusales de la prótesis: se contintí.a 

chorreando agua hirviendo hasta que están completamen

te limpios de cera los metales¡ seguidamente se coloca 

un antifundente en las zonas donde no se desea que fl~ 

ya el metal de baja fusión, y se pone un fundente en -

el área que se desea unir. En el revestimiento, en el 

lugar de unión, se recorta un surco en forma de V para 

dejar asi. un acceso libre a las zonas por soldar y é.§. 

tas estén compl<:! tamen te expuestas ,1 la llama del sopl2_ 

te, recibiendo un calentwlliento uniforme. 

Se coloca el bloque de revestimiento en el 

horno precalentado a 425°C, y se le deja en esa attn6~ 

fera durante 30 o más minutos. El fin del calenta--

miento del bloque de revestimiento, es eliminar el -

agua de éste, y producir la suficiente expansión tér

mica del mismo, para as1 compensar la tendencia a ce

rrar el espacio para la soldadura, debido a la expan

sión que sufren los colados o metales durante el ca-

lentamiento. 
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Pasado este tiempo, el conjunto a soldar se 

retira del horno y se coloca sobre un bloque de amian

to. Se le aplica un poco más de fundente en las zonas 

por soldar, y se calienta todo el conjunto por un rato 

con la llama limpia del soplete. Posteriormente se re 

gula la llama del soplete y se dirige la zona azul del 

mismo a las partes por unir, como al metal de baja fu

sión que previamente se colocó en ese lugar. El calen 

ta.miento de los metales hará que la soldadura empiece 

a correr, produciendo una buena unión de los colados. 

Se deja que el c0njunto soldado enfrie durante 5 minu

tos para después enfriarlo en agua; esto es con el fin 

de mejorar las propiedades fisicas de la unión. 

Se sumerge la prótesis fija en una solución 

de Jel-Pac para su limpieza. Una vez listos, .se hacen 

los ajustes necesarios en boca de la oclusión, quitan

do los puntos de interferencia en las diferentes posi

ciones mandibulares, como t'lon relación céntrica, tran.§_ 

truciones derecha e izquierda, y en posici6n protusiva. 
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.CAPITULO IX 

PROCEDIMIENTOS DE TERMINACION DE METALES 

Materiales, Equipo y Técnica 

INTRODUCCION 

Antes de colocar el material estético, en -

este caso acrílico, las superficies de nuestra pr6te-

sis deben encontrarse pulidas, es decir, en~ontrarse -

libres de óxidos o de cualquiet· ui.:.10 ;:;:l.:;mar.to. 

MATERIALES 

1.- Arena de grano fino. 

2. - Tripoli. 

3.-- Rouge. 

1.- La are.na.da grano fino es un agente abrasivo, 

y junto con el arenador, dan tersura adecuada n la res 

tauración. 

2.- El trípoli es un material abrasivo y da µl me 

tal superficies brillantes. 

3.- El rouge es polvo fino rojo compuesto de 6xi-
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do de hierro, generalmente se le utiliza en forma de -

pasta y da el terminado final a los metales. 

EQUIPO 

l. - Arenador. 

2.- Motor de baja velocidad. 

3.- Fresas, piedras y discos de diamante y 

carburo. 

., 
y yoma. 

5.- Ruedas de cerda suave y dura. 

6.- Ruedas de alambre de bronce. 

7.- Ruedas de gamuza. 

l.- El arenador es un aparato que, junto con are-

na de diferente tamaño de grano, pulen las superficies 

metálicas. 

2.- El motor de baja velocidad es indispensable -

para llevar a cabo el pulido de metales. 

3, 4, 5, 6 y 7.- Se utilizan para pulir los cola-

dos. 
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TECNICA 

Se ha comprobado el ajuste de la prótesis -

fija, tanto en el articulador como en la boca. Sólo -

faltan los toques finales de dichos metales para colo

carles el material est~tico. 

Se ubican los colados en sus respectivos da 

dos colocados en el modelo de trabajo, y se procede a 

caracterizar la anatomia oclusal, evitando que sean 

eliminadas las áreas vitales ae uclu::;i6n d12 ]_;_~ pr6te--

sis. 

Para alisar y·remodelar lc:t superficie oclu

sal, necesitaremos fresas de carburo, piedras de dia-

mante y carborundum, fresas del tipo cono invertido, -

fresas pequefias redondas para surcos suplementarios, -

fresas cónicas y fresas para eliminar oro. La aplica

ción de estas fresas y piedras es según se vayan nece

sitando, y es con ligera presión y r:!ipidos movimientos. 

En caso de que los surcos de desarrollo ten 

gan que ser retallados o acentuados, se puede aplicar 

una presión mayor. Se debe evitar la profundidad exce 
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siva de estos surcos, pues esto traería como consecue~ 

cia el acumulo de alimentos. 

Una vez alisada y remodelada esta superfi-

cie, se procede a arcnarla con arena de grano fino, p~ 

r~L darle la· tersura necesaria para los sigUientes pa-

sos de pulido. Las superficies restantes, se alisan -

mediante discos de diferente grado de papel de lija y 

discos de goma; los discos de goma remueven asperezas, 

da opaca; los discos de papel se ~tilizan para al aca

bado final. La superficie que recibirá el ma.teria~ e.§_ 

tético, se limpia siguiendo la forma de las retencio-

nes. Se debe tener cuidado de no dañar los márgenes -

de los colados. 

El siguiente paso para el pulido es el uso -

de una rueda montada de bronce o de acero, puede ser -

una rueda Dixo de cerda de acero de 18 mm~. para prod~ 

cir un agradable alisado en las superficies oclusales 

de los coludos. Se continúa, usando tripoli con un ce 

pillo Robinson No. 11 de cerda suave, que es excelente 

para pulir hendiduras y surcos¡ se debe ver que todas 
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las superficies de oro estén cubiertas con este cornpue~ 

to de pulido. 

~osteriormente usamos rouge con cepillo de -

cerda suave o con una rueda de gamuza. Se debe aplicar 

con una ligera presi6n, tocando los colador con fnecue~ 

cia pero rápidamente, hasta alcanzar un lustre intenso. 

Con este pulido obtenemos colados con una m~

nima tendencia a que se adhieran depósitos alimenticios 

o a decolorarse. 

Como último paso en el pulido dt metales, es 

el introducirlos en una solución llamada en el comercio 

PCR, la cual especificamer.te remueve o solubiliza coro-

puestos férricos de las superficies pulidas: qui ta tri

poli, rouge y las manchas de todos los compuestos de p~ 

lido. Los colados se introducen en dicha solución du-

rante 10 minutos, de preferencia la solución debe estar 

tibia, y posteriormente se lavan, quedando superficies 

completamente pulidas y limpias de cualquier elemento -

extraño a la aleación de oro. 
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CAPITULO X 

COLJJCACION DEL MATERIAL ESTETICO 

Materiales, Equipo y Técnica 

INTRODUCCION 

Para colocar el material estético, se deben 

encontrar todas las superficies de los metales cornple-

tamente pulidas y libn.:i;:; da ma.t"Sriales de pulido, pues 

de otra manera, al terminar el ~)rocesado del acrilico, 

se tendrian que pulir las superficies metálicas, oca-

sionando manchas e!"l el material estético que son difi

ciles de quitar, sin producir alteraciones en dicho r..a 

terial estético. 

MATERIJIJ..ES 

l.- Opacador de metal. 

2. - Cera rosa. 

3.- Yeso. 

4.- Separador de yeso. 

5.- Acrilico. 
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6.- Papel celof~n 

7.- Separador de acrilico. 

1.- El opacador de metal, como su nombre lo indi

ca, se utiliza sobre las super.f icies vestibulares an

tes de ser encerada.; ;"'.',u.:a opacar al mt;tal. 

2.- La cera rosa se utiliza para encerar lo que -

ser&n las superficies estéticas de acrilico. • 

3. - E:!.. yes0 '3P 1; ti liza para revestir la prótesis 

dentro de la mu Cla; .;.Ü r~::vestimicmto pnede ser de PªE 

tes iguales a.:~ yeso p 5 f~d:ca y yeso coirjn. 

4.- El separador de yeso es útil para evitar que 

se adhier~n las dos partes de yeso que conforman eL -

revestido de la prótesis. 

5.- El ar.::rilico es el mat.erial estético que irá -

sobre las super ficie.s vestibulares metálicas. 

6. - El p<1pel celoffm se utiliza en el empacamien

to del acrilico con el fin de darle lisura a la supe.E 

ficie acrilica. 
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7.- El separador de acrilico es con el fin de que 

el acrilico no se adhiera a la superficie de yeso. 

EQUIPO 

1.- Mufla. 

2. - Recipit-mte con agua hirviendo. 

3.- Porta muflas. 

4.- Brocha o pincel. 

5.- Pomo de porcela11a con tapa. 

6.- Espátula de Le - eren. 

7.- Prensa. 

1.- La mufla consta <le tres partes que son: base 

de la mufla, contramufla y tapa. Es útil para el re-

vestido, empacado y procesado del acrílico. 

2.- El recipiente con agua hirviendo se utiliza -

para quitar la cera de la prótesis revestida y para 
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procesar o cocer el acrílico. 

3.- El porta muflan es Gtil para sacar o meter --

del agua hirviendo a la mufla. 

4.- La brocha o pincel se necesita para colocar -

el separador de yeso o de acrílico en el revestimiento. 

5. - El pomo de porcelana con tapa es nf;ceBa.r io Pi! 

ra mezclar el polvo y el liquido del acrilic~. 

6.- La espatula de Lec~0m sirvR p2ra quitar los -

7. - La pren:'"l se utiliza pura prensar a la r,1Uf.la 

para el empaquetamiento y para el procesado o curado -

del acrílico. 

8.- El arco con segueta se necesita para eliminar 

poco a poco el yeso que se encuentra sobre la pr6tesis 

procesada. 

TECNICA --·--

Una vez limpj.as las superficies vestibula--

res que recibir6n al material acrilico, se les aplica 
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con un pincel, un opacador para ocultar el metal en la 

porción externa del acrilico. Este puede ser el opac~ 

dor D-Paque de American Consolidated Co. Una vez seco 

este liquido, se empiezan a model~r con cera blanca -

los frentes estéticos y los póaticos, observando las -

debidas forr.ias anatómicas de cada diente, y ue acuerdo 

con los demás dientes del arco dentario; una vez mode-

ladas se pulen con un algodón hfimedo en gasolina, la--

vándalas después con ::.113ua y jnb6a. 

Se coloca en la base de la mufla yes0 para 

el revestimiento de ~-ª prótesis; puc(L;m se;;~r partes 

iguales de yeso piedra y yaso común rara este fin; prl:_ 

mero se rellena el intc:rior. de las coronas con yeso, -

hasta cubrir los pilares. Se coloca el resto del re-

vestimiento sobre la base de la mufla hasta llenarla; 

la prótesis se coloca de manera que solo se asomen las 

partes enceLadas. Antes de que el yeso endurezca, se 

eliminan los remanentes que cubren la superficie vesti 

balar modelada en ceru, evitando dejar retenciones. 

Una vez que fraguó el revestimiento, se co

loca sobre la superficie, separador de yeso, a base de 
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silicato de sodio. Se pone la contramufla en su lugar 

y se procede a vaciar por dentro el revestimiento, has 

ta llegar al tope donde se coloca la tapa. Se pone la 

mufla en la prensa para sacar el e:;.-:ceden te de yeso; he 

cho ésto, se tiene todo incorporado en la mufla corno -

unidad. 

Se deja que frague el yeso por mas o menos 

20 minutos, pasado este tiempo se introduce ln mufla -

por unos minutos en el recipiente que contiene agua -

hirviendo, para separar la base de la mufla de la con

trrunufla, y ablandar la cera que representa a la supeE 

ficie vestibular. Pasado los minutos, se saca. la mu-

fla del agua con un portamuflas, se separan las partes 

antes dichas, y se chorrea sobre ellas agua hirviendo 

hasta quitar toda muestra de cera. Se debe cerciorar 

que la cera se haya eliminado completamente, pues afes:_ 

tará al plástico al estarlo condensando. Se coloca se 

parador de acrilico con una brocha sobre las superf i-

cies de yeso limpias de cera, y se procede a colocar -

el acr1lico de matiz gingival. 

En un recipiente de porcelana con tapa - --
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hermética, se mezcla la cantidad requerida de liquido 

y polvo del acrílico Diamond-D, y se cierra para evi-

tar la evaporación; se deja reposar de 3 a 4 minutos, 

se destapa el reci~iente, se vuelve a mezclar perfect~ 

mente, y se vuelve a dejar reposar t~pado de 6 a 8 mi

nutos. La consistencia de la masa debe ser trabajable 

y lo sabemos cuando podemos extraerla del recipiente -

sin que se adhiera a éste. 

Se envuelve en una hoja de celofán y se le 

amasa a fondo; cuando esta masa tenga un color unifor

me y levemente brillante en la superficie, se procede 

a e~pacarla en la prótesis. 

Se coloca suficiente cantidad de masa sobre 

las superficies vestibulares de la prótesis, de manera 

que las exceda; enseguida se coloca un papel celofán -

sobre la masa de acrilico, se cierra la mufla, y se -

prensa sin ejercer una presión exagerada; se abre la -

mufla, se retira el papel celofán se recortan con una 

espátula de Lecrom los excedentes de acrilico, se cie

rra nuevamente la mufla y se prensa, se deja hervir -

prensada durante 10 minutos para que endurezca el acrí 
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lico. 

Pasado este tiempo, se eliminan con fresas 

de baja velocidad los bordes incisales para crear es

pacios en donde ir~ el acrilic0 Diamon-D con rna~iza-

ción incisal. La preparación de este acrilico es 

igual al mencionado anteriormente. Encontrándose la 

masa con una superficie brillante y de color translfi

cido, se empaqueta en su lugar y se cierra la 1m1fla -

con el papel celofán dentro, y se prensa también con 

ligera presión. s~ saca el p3pel celof&n de la mufla 

y se vuelve a prensar para de esta manera pro~esar el 

acrílico. 

Este procesamiento se lleva a cabo colocan 

do la mufla prensada en agua hirviendo durante un mí

nimo de 30 minutos. Pasado este tiempo, se retira la 

mufla del agua hirviendo y se deja enfriar, dejando -

correr agua fría sobre ella. Cuando se encuentra bas 

tante fria, corno para poder tornarla con las manos, se 

abre la mufla por la tapa, se retira la contramufla, 

y el yeso se recorta con una segueta haciendo surcos 

cercanos a la prótesis y totalmente alrededor de la -

misma. De esta manera se evitar~ la fractura de los 
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márgenes delicados. 

Una vez obtenida la prótesis completa, se -

pL"Ocede a su pulimiento final. 
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CAPITULO XI 

PROCEDIMIEN'roS DE TERMINACION FINA!, 

DE LA FROTES IS. 

Materiales, Equipo y Técnica 

. INTROOUCCION 

Con este capitulo terminamos paso a paso la 

construcción tle una prótesis de tres unidades y una 

restauración individual del c•Jadrante superior derecho 

dentro del laboratorio dental. 

11-U\TERIALES 

1.- Polvo de piedra pómez. 

2.- oxido de estaño. 

1.- El polvo de piedra pómez se utiliza -}unto con 

las ruedas de cerda y lona. para pulir la superficie -

acrilica. 

2.- El óxido de estaf'ío proporciona a la superfi-

cie un alto grado de brillo. 
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EQUIPO 

1.- Fresas y piedras finas para quitar los 

excedentes del acrílico. 

2.- Discos de lija para alisar las superfi 

cias acrílicas. 

3.- Tolva para polvo de piedra p6mez para -

recibir la mezcla de polvo Je pómez i agua. 

4. - Cepillo de ce:cdJ s:1a:ve y l.eda de felpa 

para quitar asperezas de la.s supe :f.~cü:s a.crilic::as. 

'fECNICA 

Si seguimos todos los pasos antes dichos, -

obtendremos una prótesis con escasez de excedentes de 

acrilico. Las pequeñas aristas que se encuentren, se

rán eliminadas con piedras o fresas finas y serán con

formadas a las partes rnet~licas~ Una vez que se ha da 

do la forma deseada al Etcrilico, se coloca la tolva 

con la mezcla del"polvo de piedra pómez y agua, y en el 

motor de baja se pone una rueda de cerda suave; se pu

le la superficie acrilica con la rueda y el polvo, de-
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be noturse que a la superficie acrílica no le falte nun 

ca el polvo de piedra p6mez, pues obtendríamos rayadu-

ras en dichas superficies. Posteriormente se coloca en 

el motor de baja velocidad, una rueda de felpa o lona -

húmeda, y junto con el polvo de pómez se pule la sup~r

ficie acrilica, también notando que no falte dicho pol

vo para no ocasionar rayaduras en la superficie. Se de 

be obtener de este pulido con rueda de cerda y lona, su 

perficies suaves y tersas. 

Posteriormente colocamos en el motor de baja 

una rueda de felpa seca, a la que se le coloca óxido -

de estaño, pulimos el acrílico logrando un alto grado -

de brillo. 

Hasta aqui terminamos de pulir la prótesis -

fija completamente, solo falta rectificar los movimien

tos mandibulares en el articulador por si hubo alguna -

alteración debida al procesado. 

Si los movimientos resultan similares a los 

obtenidos antes de la colocación del material estético, 

se procede al cementado temporal de la prótesis en bo-

ca. 
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Si estos movimientos se encuentran altera-

dos por alguna interferencia, se procederá a hacer los 

ajustes necesarios siguiendo lo"' pasos mencionados en 

los capitules anteriore::l. 

En caso de que se haya perdido un po~o del 

lustre del metal, se pulen con un cepillo de cerda sua 

ve y rouge, teniendo cuidado de no manchar el material 

estético. 
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CONCLUSIONES 

1.- La construcción en el laboratorio del aparato 

protési~'O, constituye un gran porcentaje para el éxito 

del tratamiento dental. 

2.- La presencia del técnico dental y del labora-

torio en el consultorio, es indispensable para perfec-

cionar los trabajos dentales y evitar pérdida de tiem-

po. 

3.- Se requiere de gran habilidad manual para --

ejercer el trabajo de laboratorio dental. 

4.- Una prótesis bien construida, proveerá al pa-

ciente de higiene, salud parodontal y de una estética 

aceptable. 

5.- Se debe ir a la vanguardia en materiales, 

equipo y técnicas de laboratorio dental. 

6.- El operador clinico y el laboratorista dental 

debe~ trab~j:"lr ~?rito lcf.:l dicntc9 "' .. -,) l~'!'."~~ cerno !r1 -or.6t~ 
~ -

sis, respectivamente, con exactitud, para el éxito de 

la mirona en boca. 
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