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INTRODUCCION. 

cÜ~do se han obtenido unas.impresiones adecuadas de los dientes pre­

paradóB: es muy importante m~ej~~ia~ con- todo c~Ídado "para asegurar unos 
._,_, 

modeloS exactos y detallados. Se requerirán impresiones perfectas y que 

aunque exijan mucho tiempo y esfuerzo del operador, la calidad del modelo 

de trab&jo influirá grandemente en la facilidad con que va a confeccionar­

se. la r~~tauración y su ajuste en boca, de esta manera se evitariin costo-­

saa y mOlestas repeticiones. 

CARACTERISTICAS. 

Un buen modelo de trabajo tiene que cumplir las siguientes caracterÍ!!._ 

ticas: 

1.- Tiene que estar libre de burbujas, especialmente a lo largo de la línea 

de terminación de los dientes preparados. 

2.- Todas las partes del modelo d~ben estar 1ibres de deformaciones. 

3.--Los modelos tienen que ser recortados para tener buen acceso al encer.!_ 

do de1 patrón de cera. 

E1 modelo de trabajo es aquel que se monta en el Articulador, para 

que la aiticulación sea lo más perfecta posible, el ~odelo debe comprender 

la totalidad de la arcada. El troquel o dado de traba~o es el modelo indi­

vidual del diente tallado, en el que se realiza el patrón de cera para es­

tablecer los contactos proximal~~· contornos bucales y linguales, la oclu­

sión con los antagonistas y adem"ás el sellado de los márgenes. 

·- -
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CLASIFICACION • 
. , 
. ·.· 

En la actualidad hay una gran variedad de técnicas de obtención de 

modelos de trabajo y troqueles, entre los cuales podemos enumerar las si-

guientes: 

1) Modelos de trabajo y troqueles independientes 

i2) Modelos de trabajo y troqueles en Cubeta Di-Lock 

3) Modelos de trabajo y troqueles desmontables: 

a) Dowel pin de latón y alfileres 

b) Dowel pin de latón y cianoacrilato (KOla-loca) 

e) Dowel pin metálico o de plástico Hembra/Macho. 

De las técnicas anteriores describiremos a partir de la técnica de 

Modelos de trabajo y troqueles en Cubeta Di-Lock. por ser las de mayor 

uso y fácil manejo. 

TECNICA DE OBTENCION DE MODELOS DE TRABA.JO Y TROQUELES EN CUBETA Dl-LOCK 

' ... 
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1.- Se obtit:lll ~e:~u1 ·u:1perfe::: s:i:cta impresión y se corre con yeso de alta preci-

sió~ (tl~fl.l!X:nun ·1mIX), en forma. de herradura. 

2.- Antes ~1tVur1u'!1J1;ph1rest::-:11:a cubeta. en un determinado caso, hay que exami-­

nar loem~s d1~1ohB·~h1 de e::: se.studio m.ontados en el articula!1or para ver si 

hay espHl1~flc:iJlu10· nficien.... cite para 1a relativamente gruesa cubeta. Si los 

modelost1!1 qu1~~11eumque ~lClontarse cerca de la rama superior del articula-­

dar o cm1lle~1!1lis 111 eje .. de bisagra, habrá que prescindir de este sistema 

y u tilimt.o, .n~ •Qt¡o, 

3.- Una veZ\tllb11!'1s uhaOb c:1tenido e1 modelo en forma de herradura, se reco..!: 

ta y setriltntn/10~\ien la... El cubeta Di-Lock hasta que éste entre libremente 

en la c1\ia. .1:~. 

4.- A est;.a llr~nenuh:".ahra ee - le tallan profundos surcos en la cara interna y 

externa lt)bnei¡j tl ::11lase d-Bel mode1.o para que retenga el yeso que lo hará 

solidarlo 1~ cu11l 1l.e h cube-s~ta, 

S. - Se colou *t1dol111¡11•¡uador - de yeso en el interior de la cubeta y posterior­

mente sol! 7ee~1h1cd1yeso :m piedra en la cubeta Di-Lock hasta 3/4 de su cap,!_ 

cidad vl\1d1 pa1,o!Utl1~1 para • que cuando sea colocada la herradura, el yeso 

no invaU b~re¡:¡~q u~saqrepar..-;.-=aciones. 

6.- Ya fragtt/Jlyee~h• dyeso ~ se procede a desensamblar la cubeta Di-Lock y de 

esta maDmitena~J~H dlenerno=es nuestro modelo de trabajo. 

7.- Se reall11~uco)',!J] n11eccióz::::¡Gn de los troque1es con 1a segueta, solamente 2/3 

del gro!ll~Jee1¡rnC::1dyeso-, El resto será fracturaclc manualmente. 

' 8.- Una vez m~1dchooh:c::::llll!dos e todos los tToque1es se van colocando uno por uno 

en la c~!~t¡1.stsHil~~IJsta cc:>.:ompletar el mode1o y nuevamente se ensambla y se 

checa la1ól~~ lib1!.ll.1d5n adE3.!ecuada de los dados de trabajo. 

9.- Se proce!11Ulill11uenalizaz:r.;.r la de1::i.mitaci6n de la prepar~ción, primeramen­

te con tnleSndl~utrtlOO de t:r bola y posteriormente se terminan con una hoja 

de bist~rl.)tenuU ~tel"t!!ir:-::r::nación .. cervical se rnarca con co1or rojo. 

10.- Se enstmlMcubfod. hcubet;;:s.. a y se articula. 

·- -
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TECNICA DE OBTENCION DE MODELOS
0 DE.TRIJ!A.Jo'Y-TROQUELÉS DESMONTABÍ..ES (00-

WEL PIN DE LATON Y ALFILERES). .. ,_; ' • '.··; ''' '.,. ·• •• ·'' • 

:":.: .. 

,_., i . 

..._. ¡•• 

1.- Se deberá obtener una buena impresión. 

2.- Se insertan 2 a1f ileres a cada lado del. centro de la preparación. 

3.- Se coloca el. dowel pin en el centro de la preparación entTe los 2 a.! 
fileres y se fijan con cera pegajosa, cuidando de que todos los do-

wel pin queden paralelos entre sí. 

4.- Se obtiene el p'"ósitivo de 1a impresión con yeso de alta precisión 

(tipo VELMIX) en forma de tterradura hasta cubrir la porción rdgosa 

del dowel pin. 

5.- Antes de que fragúe el yeso se colocan clips a manera de retenciones 

a lo largo de la herradura de 1.a impresión, situándolos en las áreas 

desdentadas en caso de haberlas. 
' . . 

6.- Una vez fraguado el y~so, se coloca separador de yeso en la base del 

troque1 y se bardea 

alfileres, hecho no 

con cera. En 
' recomendable 

este momento se pueden retirar los 

debido a que en el momento de reti-

rar el alfiler se pueden provocar fractUras en el yeso. 

7.- Se colocan· unas guías de cera en cada extremo libre del dowel pin y 

se corre en yeso piedra. ·- -
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8.- Una vez fraguado el yeso piedra, se retira la cera del bardeado y los 

alfileres y se procede a recortar el modelo, cuidando que al recortar 

la base de1 modelo no se pierda la guía de cera, para evitar el corte 

del extremo libre del dowel pin. 

9.- Ya recortado, se procede a la obtención de los dados de trabajo con 

la segueta haciendo el corte hasta el nivel del yeso de precisión. 

10.- Se retiran las guías de cera y con un instrumento que puede ser el 

mango de un espejo bucal, se da un ligero golpe ep el extremo libre 

del dowel pin para separar el troquel del modelo de trabajo. 

11.- Una vez obtenidos los troqueles se procede a hacer la delimitación 

de la preparaci6n como se describió en la técnica anterior. 

12.- Ya recortados y delimitados los troqueles o dados de trabajo se pro­

cede a elaborar la técnica de Split-Cast ( Cortes en forma de cuña 

en la base del modelo de trabajo, que sirven como guías de remonta-­

je ) • 

TECNICA DE OBTENCION DE MODELOS DE TRABAJO Y TROQUELES DESMONTABLES 

(DOWEL PIN DE LATON Y CIANOACRILATO KOLA-LOCA). 
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1.- Se obtiene una perfecta impresión. la cual se corre en yeso de alta 

precisión en forma convencional. 

2.- Una vez obtenido el modelo se procede a recortarlo hasta obtener \llla 

herradura con un grosor aproximado de 25 mm. para_ la zona dentada y 

de 20 mm. para la zona desdentada; la base debe quedar plana. 

3.- Para la colocación del dowel pin se puede ayudar con el sistema Pin­

dex. si se prescinde de este instrumento se trazan líneas paralelas 

a cada lado de la preparación y¡se extienden hacia el reverso del m~ 
delo y entre esas dos líneas se calcula el centro y se realiza la 

perforación con una fresa de bola de grosor aproximado al grosor de 

la cabeza del dowel pin y así se van colocando sucesivamente cada 

uno de los pins. 

4.- A cada lado de donde se realizó el orificio se hacen rieleras en 

forma de cuña, aproximadamente hasta 1a mitad de1 grosor de1 modelo 

y se tal1an unas cavidades para la cara interna y externa que servi-

rán como guías para 1a inserción 

que se perdiera el dowel pin. Se 

cada preparación, en la base del 

del troquel, en determinado caso 

pega el dowel pin en e1 orificio de 

modelo, con un cemento que 

cianoacrilato. En el resto del mode1o se hacen orificios en 

contenga 

el lugar 

en que no existan preparaciones y pegan pina para estabilizar el mo­

delo. 

5.- Se coloca separador de yeso· solo en las regiones donde existan prep!!, 

raciones en la base del mod~lo, y sobre los extremos libres de
1
los 

dowel pina se colocan guías de cera. 

6. 7 En. un conformador de zócalos se coloca yeso piedra y se sumerje la 

herradura hasta cubrir un cercio de la base de; modelo y csper~ a 

que fragüe el yeso. 

7.- Se procede a recortar el modelo en 1a recortadora sin sobreextender­

se sobre la guía de cera. 

8.- Se obtienen los troque1es de trabajo por medio de cortes de segueta 

hasta llegar al límite del yeso de alta precisión. 

9.- Con un ligero golpe sobre el dowel pin que se encuentra sobre la b!!,. · 

se del modelo, separamos del resto del modelo los troqueles de trab!!, 

jo. 



10.- La delimitación de la terminación gingival se lleva a cabo como en 

las técnicas anteriores. 

7 

11.- Se elabora la técnica de Split-Cast como en la técnica anterior pa­

ra articular el modelo. 

TECNICA DE OBTENCION DE MODELOS DE TRABAJO Y TROQUELES DESMONTABLES 

(DOWEL PIN METALICO O DE PLASTICO HEMBRA/MACHO). 

1.- Se obtiene una impresión perfecta y se vacía en forma convencional 

en yeso de alta precisión. 

2.- Se recorta en forma de .. herradura cuidando de que la base del modelo 

sea plana. 

3.- Se hacen los orificios con el sistema Pindex y en caso de prescindir 

de éste, se hacen los -orificios como en el paso Nº3 de la técnica ª!!. 

terior. En esta técnica se presenta una pequeña modificación, se ha­

ce una rielera en la profundidad y· longitud hacia vestibular similar 
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a la base de dowel pin macho. 

4.- El dowel pin macho se pega con una gota de cianoacrilato en todos 

los orificios que se hicieron por debajo de las preparaciones, segu_! 

damente se hacen perforaciones para colocar pi~s convencionales en 

lugares donde no hay preparaciones y así estabilizar el modelo. 

5.- Una vez pegado el aditamento macho, se coloca el aditamento hembra y 

se le adhiere un·a bolita de cera en la porci6n libre del pin; se a-­

plica seJarador solo en los lugares donde existen preparaciones, no 

en donde se colocaron los pina conVencionales. 

6.- En un conformador de zócalos se vierte yeso piedra y se sumerje el 

modelo hasta cubrir completamente los pina y se deja que fragúe el 

yeso. 

7.- Se recorta el modelo y se procede a la sección con segueta. hasta el 

límite de1 yeso de precisión. 

B.- Ya recortado se da un ligero golpe en el borde libre del pin, separ~ 

do el aditamento macho del modelo de trabajo y quedando atrapado el 

aditamento hembra en el modelo de trabajo y así obtener los dowel 

pina. 

9.- Se procede a delimitar la terminación gingival como en las pasadas 

técnicas anterior~s. 

10- Se hacen las guías en forma de cuña para poder ser remontad~s y arti_ 

culadas (Split_--cast). 

" 

-· 



CONCLUSIONES. 

Debido a 1a dificultad para elaborar un modelo de trabajo se han 

mencionado un sinnúmero de técnicas, de las cuales sobreviven algunas 

que van desde lo m&s rudimentario a lo más sofisticado como el Pindex, 

y aditamentos de Precisión etcétera. ¡ 

Este trabajo nos ayuda a discernir que técnica es la más práctica 

económica, precisa y que esté al alcance de cualquier odontólogo 6 

técnico dental. 

Sin duda la mejor técnica para elaborar modelos de trabajo exac­

tos es la de ''Modelos de trabajo. con troqueles desmontables con dowel 

pin metálicos Hembra/Macho", y sin menor precisión la misma técnica 

con dowel pin convencional. 

Sin embargo, en este trabajo mencionamos no sólo estas técDicas 

sino que se describieron otras, que siendo bien elaboradas pueden 11~ 

vamos al resultado final esperado por todo protesista 7 prótesis bien 

ajustadas y en consecuencia el éxito de nuestro trabajo. 

9 
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