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INTRODUCCION 

El éxito de la elaboración de prbtesla por la técnica 

indirecta. requiero de la obtención de un modelo de trabajo, 

aal co•o la elaboración del dado adecuado. 

Por lo que al deseo al elaborar este trabajo es dar un 
panora•a sobre las dlvoreas técnicas de elaboración de 
•oduloa individuales de trabajo, así el odontólogo podrá 

elegir la técnica que se utilizará para la obtención del 

•od.elo individual de trabajo. 

El aodelo de trabajo es la réplica de los dientes 
preparados, áreas de la cresta alveolar y otros sectores do 

la arcada dentaria. Pueden ser modelos de trabajo totales, 

parciales o individuales. lla•ado troquel o dado de trabajo 

individual. 



E.l troquol ó dado lnd1vlduol do trnlmJo, os la 
ruvroducc16n flel y exacta dol dienta preparado del paciente 

y dobe Ger de un materio..l que no sufra dJstoralún y do 

consistencia dura. 



CAPITULO 1 

OBTENC 1 ON DEL MODELO DE TRABAJO 

La Jmpresión, es una copia f 1el en negativo. so ha~e 

llevando a la boca un material blando. sumifluldo. Según el 

aator ial o•pleado, la impresión terminada 691 a r jglda o 

eléstica. De esta reproducción en negativo dol diente 

preparado asi como do los dientes adyacentes y de loe 

teJidoa blandos circundantes, so hace un positivo, quo es el 

aodelo. 

REQU 1S1 TOS QUE DEBE REUNIR 

UNA 1 MPRES 1 ON 

l)Debe ser un duplicado exacto del diente preparado e 

incluir toda la preparación y suflclento superílcie más alla 

dol li•ite de la preparación para permitir al CiruJano 

Dentista y al técnico ver con neguridad la local1zacl6n y 

configuracl6n de la linea de to1minacJ6n. 

2)Los dientes y toJidos contiguos al diente preparado deben 

quedar exactamonte reproducidos para permitir una precisa 

articulación 

restauración. 

del modelo y un modelo adecuado da la 

J)LR imprHsión de la preparuc1ón debe estar libre de 

burbujas espocialmente en el área da la linea de 

t~rm1nac16n. Es necesario que antus do empezar a roalizar 

cualquier rostaurac16n la en<:ia debo estar sana y librn do 



1níla•acl6n. ya que al realizar un trabnJo en una pieza con 
cingtvitls coapro•ete seriamente las posibilidndes dt! éxito. 

En la actualidad so conocen varios tipos do materiales do 

1apres16n. goneralaon te Jos· aás usado a, son los llamados 

elastó•eros que es un material blando 

aeaaJante al caucho. 

do naturalAza 

Los olast6aeros son aptos para cualquier tJpo Ue 

lmproslones dentalcG que se requiera. Por sor la elasticidad 

un requisito indispensable para la toma do impreRionec, 

uaandose taablén con este material corroctores para tener 

una clRra y exacta 1•prec16n. 

H 1 DROCOLO IDES REVERS llll.ES. 

Loa prlaeros aateriales elásticos que se ut1llzaron 

fueron los 

seaeJ&ntes 

condiciones 

a 

coapuestos do goles coloidales, sustancias 

la gelatina, que podian formarse en perfectas 

dentro de la boca con SUB respectivos 

portaimpreslones y sor retiradas con !acllldad de los 

ñnKulos auertos. 

Debido a sus diferencias en estructura, conntltuclón y 

reacciones los coloides por lo común, se clas!f ican como un 

cuarto estado do la materia conocido como estado coloidal. 

Los materiales para lmpreslonoe donomlnados 

hidrocololdes reversibles se manipulan haciendo cambiar el 

gel en sol, por medio dol calor. 



El ••ter1al para 
portalaprealonos 

1apresionan loa 

to•nr una 

on 
lapreel6n, ue 

eu condición perforado, 

tejidos bucales quo lueco 

coloca en un 
do sol, ne 

ee han do 

reproducir en yeao. Cuando el aaterial colif 1ca, se rot!rn 

do la boca. El aatorlal manipulado adocuadaaente reproducirá 

ángulos auortoP do considerable profundidad. 

La te•peratura de selac16n del aaterial oe dobe producir 

llceraaente por enctao de la teaperatura de la boca. Adeaés 
de loa etoctos do oscurrtaiento y de la roproducc16n do lon 

detalles deseados. en su oatado aol, deberé fluir a 

temperaturas coapatlbles con loa toJldos orales. 

El ager coao base do los hidrocoloides reversible& os 
un •aterlal quo cuaple con oetos requiaJtos. 

El a~ar 88 un coloide orgánico hidrófilo que 88 extrae de 

ciortos tipoa do alcas aaflanas. 

La teaperatura do golactón del a~ar ea alrededor do 37 c. 

LA temperatura exacta de la eelac16n dependo de varios 

factoras incluyendo en ollas su peso molecular y au pureza. 

HIDROCOLOIDES IRREVERSIBLES 

Durante la sogunde cuorra mund~al la 1aportaci6n de 

agRr Cué suspendida a los Estados Unidos por el Japón, al 

roduclrse el abosteclmlento, oJ agar fué duut1nado 

excluslvaaento para la profesión •édica y esto s6lo con 

finos bacteriolór;lcos, entoncee se tuvo que rocurrlr u un 

material h1droco1o1da1 para 1mpree1ones tlpo lrrevero1ble, Y 
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éste fuó el al~lnato el cual tu~o oxcelentoe resultodos y 
que aclual•ente todavla os Utilizado y muy eficaz para la 

to•a de i•Prüslones de desdentados parciales, ortodoncia, 
para modelos de estudio. nntaconistas. 

Qul•ica"ento ol al&inato es una sal del ácido alcinico 

que se obtiéne de las algas aarlnüs. eutá considerado como 

un pol1•ero lineal do la sal de sodio del ácido anhidro 
beta-d- •anurónlco. 

El sulfato do calcio. on pres~ncla de una soluci6n 

acuosa de nlC"inato de sodio o potasio, os un excelente 

reactor para formar un alglnato de cal~lo lnuoluble. En la 

prctlcu la producción de alEinato se retarda agregando a la 

solución una tercera Gal insoluble, con la que ol ~ulfato de 

calcio reacciona de preferencia, formando una sal insoluble 

de calcio. De esta.aanera, la reacción entro el sulfato de 

calcio y el aleinato soluble se evita hasta que quodo algo 

de sal añadida. 

La sal con ~ue se adiciona, la llamamos retardador. 

Son varias lus sales solubles que a tal fin pueden 

eaplearse; fosfato de sodl.o o de potasio, oxalatos o 

carbonaton. El sulfato de calcio o cualquier otra sustancia 

que se utilice para producir gel es el que nombramos 

reactor. 

La composición probable do un material para lmprenlones de 

alglnato podria sor: 



alcJnato do pota~lo 12~ 

tlturra do dl•toaeas 74" 

sulfato de calcio (dlhldrato) \2" 

fosfato tr1o6dico 2~ 

La determlnac16n del tle•po de se1ac16n co•prendido 

entro el co•lenzo dol osPatulado J el •oaento en que ee 

produce, tiene 1•portanc1a cl1nlca, ra qua es necesario 

dicponer Uul tJ.orapo BU(lc~ente para tanzclar el material y 

cubrJr el portaleproslones con el aatortal y ubicarlo en la 

boca, un tleapo doaaalado larso no oa convonlente por la 

incomodidad que le causa al paciente, por el contrario si la 

ge1aclón c.a1111.1.1:mzn tnn r épldo que no de tieapo do poner ol 

portalmproslonos on la boca del paciente, obtendreaos una 

tmpros16n distorsionada. r probable .. nto inutil. r• que una 

vez iniciada la golac16n, ésta no debe •et lnterruaplda. 

~os hld~ocoloides 1rrevere1blea tlenon Un eran UBO en 

lo odontolocla, no solo por la obtención de lapreelones 

totales de la boca, sino que estos aatarlaleu ta•blén actuan 

en una forma lndlvtdual en aquellos dientes con 

preparaciones de cavtdAdes on laa quo se ptenaa colocar una 

incrustnc16n, un provlclonal, corona, otc. 

La oxactltud de la impresión depende •Ucho de la 

elucclón dol portalmpreslonos. 

El portal•Prosionas puedo sor profabrlcado o bien elaborado 

lndlvldual•ento. 



Dentro de los profa~rlcadon tonomos~ totales metallcos 

o do plástico. con períoraclonas µnra retención del matorlal 

o del tipo R!m-lock. Jos hay tamblón parciales o de media 

arcada. 

El portai~prestonos se dobo adaptar a la boca de cada 

pacJente en particular. también ostá indicado que por ol 

tipo de material (hidrocololde irreversible) dobomon 

utilizar un portalmpreslones tal. on el cuál ol gol quodo 

adherido aocó.nlcamente. colocamos mater !al dAntro doJ 

portaimproslones en astado do col. a truvós de lar. 

porforaclones Ge retJene el gel en ol portnlmpreslonos 

cuando la 1•proe16n co extrae de la boca. Si ol material no 

cut a firmemente rotonldo on el portalmprcslo~es. la 

1apros16n se dletorslona en el momento Uc rutlrarlo de lo 

boca, la retención adecuada de la impresión, depende deo la 

cantidad, colocaci6n, tamaño distribución de las 

perforaciones del portalmpresion. 



HULES DP. POLISULFURO 

Eotoo productos so presentan en doa pastas, una de 
color claro quo es la base y otra que contiene el acelerador 
quo ns do color obscuro debido al reactor que os el próxldo 
rtc plumo. 

El sao ter Lal baso os una.' paata que contiene el poliaero 

~t1lfuradn quo es liquido. poro para quo plastlflqun no lo hA 

og:rog-udo 11ateriaJ.06 do rolfeno inertes que aon ol óxldo de 

zinc y ol aulfato de calcio. Para plastlflcar el por6x1do de 
plomo y ol azufro oe Ion acreen aceite de castor. 

J::sto mater\nt '>" m"7.c:ln en unn lonl'3ta de cristal o on un 

block de papol encerado. Se ponon lon&ltudes iguo.loo de 

ombes 1u1ntos, con una eopó.tula de acero ino>Cldable ne 

procede a botlr, llevando la pasta obscura a la clara, se 
bal"' perfectanmnte haata que la •ezcla adquiera un color 

uniformo. Uc~puHs so ~oloca on ln cucharllla extendlendoso 

ol matBrlal en toda la auperficlo. 

El i1cmpo de poll•orlzaclón os aprox!madnmonte de 9 minutos, 

os ol lapso que transcurro desdo que oe co111lenza hacer la 

mezcla, hasta que la Pollmorlzaclón es nurlciente como para 

rotlrar la lmpreslón do la boca. 

El tiempo do trabajo ao Uoflne como el lapso do tiempo 

on ol cuál es posible manipular el material. 

El tiempo do fra:undo de lo$ pollsulfuros ne puede controlar 

por aodlo de la te•peratura de la loaeta, aumentando o 

dls11lnu1endo la temperaturR que tendrá un aumento o un 

retardo en ol tiempo do pollmerlzaclon. La humedad actua 
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coao acelerador. 

Es lapo·r tan te hacer notar que cuando ae va a to•er una 
lapre11ón con oato1 aaturtalea. ae n•cea1t• un 
portal•Pre•1onea adecuado, el espesor del •ater1al en el 
portaiapre•lón r la ~ona por 1apres1onar deber6 aer lo a6a 
roducldo posible. entra •enor la dlatancl•• •i• exacta aeri 
la 1•pre•16n~ 

SILICONES 

Son aateriales seaiurcánicos poseyendo aucho de las 
propiedadea eatablea del Vldrlo, cuarzo o aaterlalea 
a111cato•, a los cuale~ eatan qula1caaente relacionadoa, 
pra•entando al ala•o tleapo flex1b111dad, var1ab111dad, 
•&leabllldad y repulsión al aaua, que caracteriza a ciertos 
aater lales 
relacionados. 

orc6nlcoa a loa cuale• oatin ta•b!én 

El •aterial •llicon ofrecido on el tubo base ea un 
pollaelil-slloxar1u parcialaento poll.merlzado, es docir en el 

transcurso del tleapo, ese •aterlal esta sufrlondo, aunque 

lentaaenie un proce•o de pol1aerizac16n; au consl1tencla va 
en con~lnuo auaento y después de cierto tie•po au aozcla con 
el liquido actlvador produce una aubstanclo densa que no ea 
capaz de realizar una buena 1mpreo16n. 

Taab16n la expos1c16n contlnua do la pasta al ai~o, acolora 

dlcha poltaer1zac16n. 
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Por otra par to el liquido catalizador ta•poco ou muy 
estable. Estos factores hacen que loa slllconos adonAn de 
ofrocor corto tiompo do conaervac16n, exJcen ciertas 
procauciones en su empleo. 
Los altlconea son ofrecidos en tubos contenidos 

base y en frasco cuanta gotas conteniendo el 
la PBB ta 

liquido 

actlvador. Lau proporciones son lireraaente variables con 

las marcas, pero todas so refieren a la longitud do pasta 

por cota de liquido. El tie•po de trabajo útil puode ser 

auaentado o dlaalnuldo variando hasta en un 50 ~ la 
proporción del actlvador, sin nlnsún perjuicio. 

A voces viene en otra preaentac16n que es un bote y la 
cantidad que se necesite se •lde por volúmen con una taza, 
el ncelorador os por r;otas y so aplica de acuerdo a la 

cantldad que se usa de pasto. 



CON SILICON. 

1 ._f;mpieco 

r.u nJuste 
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TOMA DE 1 MPRES 1 ON 

esc0«1endo un porta1apree1onoa de serle y pruebo 
on la arcada. Pinte el in ter lor del 

porta1aprealones con una capa del1:ada y uniforme de adhealvo 
para si!icon y ci~Je quo ue aoque. 

Phra una i~proslón completo, penca uobro el papel de mezclar 

dos aedtdau do Rlllcon. Para una lapreslón parcial, una 

medldn bo!>ta. 
AnaUa cutas du acelerador por cada aedlda do s111c6n, 
lncorporelas con la osp•tula durante unos 10 a 15 oesundos. 
luoco el aaterlal se pasa a la palaa de la mano y se aaaaa 
durante 30 so~undoa. El aaterlal debe quedar libre de 
franJao o estrlae.del acelerador. 
Enroll~ la aasilla en roraa de clcarro y coloquela en el 
portaiaproslón, después llevela a la boca. 
Cuando se haya lnlclado el fraeuado aproximadaaente a los 2 

minutou retirela de la boca. 
Los sicuJentes pasos requteron la aalatencia de un ayudante. 

Exprima 20 cm. de s1llcon ll&oro o fluido sobre el 

papel do mezclar para una 1mpros11on total y une 10 cm. para 

una tapreslón parcial. 
Añada una ~ota de acelerador por cada 2b•• do baoe. mezcle 

con la onpAtula durnnto JO sogundos; la mezcla no dobc 
presentar lranJas. Ponga ol material en un umbudo do papel y 
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pase aproxiaada•ente un tercio a la Jeringa, mientras usted 

pone til éabolo y saca el airo, el ayudante pano el rosto del 

aa ter ial, expr lalendo el cono de papel, en el 

por talapreslón. por encima de.l sillcón pesado fraguado. 

Inmedlataaente inyecte aator !al en el nurco. mantengo la 

boquilla de la Jerlnga por encima de la boca del surco. No 

arrastre la boquilla por la ~nciB, continuo con suavidad 

alrecJodor del periaetro del diento, empuJando ol matorlal <Jo 

impresión por delante de la boquilla do la Jeringa. No so 

sal te nlnr:ún punto y continuo hasta que todo ol diente quodo 

C'Ub1erto. De la Jeringa al ayud<lnto tnme el 

portalapreslones cartacto. 

Asiente el portaimpresloncs dospaclc> hnsta quo es tó 

firaeaonte en su sitio. 

llebe aantenerse en su sitio durante 3 minutos sin hacer 

presión. La presión durara te la polimerización del nl llcón 

fluido produce tens1onen en el s1lic6n pesado. Al retirar la 

impresión, cesan las tensiones, se retira ol 

portaiapresiones de la boca con un movlmlonto contrario al 

qutt se utiliz6 para llevarlo a lo boca. Enjuague la 

impresión para elimlnar saliva y sangre. 



VAC l A.DO DE LA IMPRE:S ION 

Las Impresiones roalJzndas con polioulfuroa o s111conas 
deban sor vaciadas inattdiata•ento doapueo do sor re•ovidaa 
do la boca. 

Las iaproolonon r~Rllzarlae con poli etor tienen una 

prolonrada vida fuera da la boca pero abaorven agua ei se la 
UuJa subru la suporf lclo impresionada. Ea importante 

Proporcionar correctamento el ••ua T el polvo para roallzar 
01 vaciado de cunlqutor l•proslón. 

PROCEDIMIENTO 

t._Medlr culdadose•ento el acua y ol polvo do acuerdo con 
lns lnatrucclonos del fabricante. 

Convl,ne posar ale•pre el yeso ya eapaquetado para confirmar' 

la exactitud de las cantldodos señaladas en la etiqueta. Las 

varlaclonoo en la ralación acua/poJvo tienen un ofecto 
definitivo sobro la reo1atonc1a co•Prea!va f!nal del modelo. 

J111y que uuar aeun destilada para olJminar la poetb111dad de 

contaa1nac16n de la •ezcJa con calcio u oiros mlnorales 

procedenton del asua corriente. 

2._s1 se •ezclan on vacio ol polvo y el liquido, se obtiene 

una aozcla •és homogonoa que con le espátula. y los modelar. 

dn trabaJo individual resultantes sarán do mayor donsldl1tl. 
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Taablén ae conslcuo ovltar la apar letón 
adyacentes a la espl~a de lat6n. que daria 
lnestab111dad al aodulo 1ndlvldual de trabajo. 

do huecos 
lucar a 

3._Debe ponerse el 

•ovlendolo suave•onte 
super r lelo 1 que 

yeso en la 

para quo 

lmpldo el 

lmprenlón poco a poco. 
ao deposite por toda ln 

atrapamlento de aire. 

especialmente cuando las prepnracionen son lnu~as 

del cadas. 

Hay que dejar quo el Ye.so fluya hacia un lado de la 

preparación on la porción 1nc1tial u oclusal, llenando la 

preparación hacia c1nc1va1. 

El prl•or vaciado so hará al rededor do 5mm por encima de 
loa •arcenes de la preparación para evitar la invasión de 
éstas el deblllta•tento constculente. Una aayor cantidad 
de yeao serla excesiva e lnutll. aientras el.yeso fra~Ua, 

coloqueso el vaciado en un humidlflcador con una hU•edad del 

'ºº"· 
4._La base debe vaciarse con un yeso do color diforento del 

prl•ero para Cacll1tar la vlsual1zac16n do hasta donde se 
van a serrar los modelos lndlvldualo& de trabajo. 

5._Debo retirarse el modelo de tro.baJo on un tiempo no 

Inferior a 45 •lnutos. Cuando eo emplean hldrocololdes, debe 

deJaroo ~or lo •anos una hora para evitar quo so deterioro 

la suporflclo. 
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CAP 1 TULO 1 1 

TECN l CA PARA LA OBTENC 1 ON DE 

MODELOS DE TRABAJO 1NO1 V l DUALES 

a)GALVANIZACION CON PLATA 

La ¡:alvanización con plata o el elcct1uplateado tlt:'< la!J 

i•preslonos da lugar a modolos de trabajo lndlvldualos qu~ 
~resentan la si¡:ulente& ventajas: la superficie de oato& 
modelos es mas dura, resiste mejor la abrasión y ofrece une 

superficie mas detallada. 

Existen varios modelos comorclales para hacer la 
galvanización con plata. (~lG. Ot) 

El r.istema básico consiste en una solución 

electrolitica, ya sea sulfato de cobre o cianuro de plata, y 

una fuente de corriente continua. El ánodo, que puede ser 
cobre o plata puros, regenera la solución duranto la 
mlgraclón del cobre desde el cátodo y hacia la superf lclo de 

la impresión. Gen~r3lmcnte el metalizado con cobre se emploa 

pdra lmpreslonuG con cora y el da plata para los de 

poli sulfuro. 

Aunquo se han obtenido buenos resultados en el 11.otallzudo 

~on plata en lmpr~slones de sllicona. 
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PllOCED 1M1 ENTO 

La técnica de plateado de 1mpros1ones de a111conn y 

polisulfuro es el método de galvanlzaclón que más se emploa. 

1) Limpiar secar la impros16n, luego so metaliza el árua 

aplicando polvo tino do Plata con una brocha de cerdR suave. 

(l'IG· 2) 

IJ) Colocar el bordo dol cátodo en el borde de la impresión 

sobre la zona 11otallzada1 poro no de•asludo cerca de las 
proparnclonos. (FIO. 3) 

ltl)Llenar las proparaclonoa y loa dientes con la solución 

o\ectrolitica, utilizando un cuentacotaa para ovltar la 
formación de burbujas de aire y los consiculentoe huecos. 
(l'IG. 4) 

IV) Su•erulr 

motallzante. E! 

co•pleta•ento el aodelo en la ooluc16n 
'nodo de plata inmerso en la solución debo 

sor al menos del mismo taanño que la zona que se va a 
platear. (FIG. 5) 

V)Platear ol principio a unos (5 ma) por diento durante una 

hora. Cxe•tnar la lmpresión después de eota tiempo para 

co•probar si so ha producido dopoe1c16n de metal y confirmar 

que no existen huecon. Si hoy alguno. rcmotallzar con polvo 
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do plata. Volver a sumetglr el modelo en la solución 

motallzante y dejar actunr durante aproximadamonto 12 horas 

a (10 ma) por diente. 

VI) Una vez completado el plntuado lflQ. 6), lAvar y socar 

la impresión. cor1arla con yoso ttpo lV y dospuoG elaborar 

ol modelo de ttabajo lndi\'ldual cora la tócnlca. quo uno 

elija. 

PlG. 1 unid.ad. do metalizado comorcial. 
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FIG. 2 lmpresJón finnl mPtal1~udu t:nn patvc, de! ~lntn. 

FIG. J El borne del c4tu~o se 1n5ortn e11 ul nrea motalJzada 

do Jo impresión. 
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P:r~.4 g,, ~ono soluc16n ol(Jt:trol1t1ca on ta pruparación 
con un cuuntngotas pn1a Jmpac.J.tr Je formación du 

burbuJes do aire. 

FJG. ~ ~ie curu~cta la IIDPffJ-Slón n unn fuo11to ulor.tr lcn V!><' 

!>Umt:Hl~í' on l;i !loluclt".n Un platoauo. 



FIG. :mpresiun oJ,•ctropJatenda. 



b) DOWEL PINS O ESPIGA DE LATON 

CJ uso de modelos de trabajo 1nd1vlduales désmontableB 

se ha convertido en una 'Práctlc.a muy comun. El modelo 

pteparado se orlent~ en el modolo de ttabaJo mediante una 

ospiffa cónica de latón, una espigo do caros planas de Acoro 

1noxidablo. Si se emplean troqueles desmontnblos, deben 

satisfacerse los siguientes r~qule1tos: 

t._Los modelos de trabajo individuales deben poderse situur 

siempre exactamente en el mismo r.itlo. 

2 ._Los modelos de u abajo 1ncti\.· 1auahJS de bon IJOI manucet 

estables, incluso si se le da vuelta al modelo. 

J._El ~odelo con los modelos de trabajo indlvlduales debon 

montarse fácll11ente en un articulador. 

Esta forma de oriental los modolos de trnbnJo 

lndlvldualos se viene usando desdo hace rnucho5 años. y la 

mayoría de procedimientos que emplean ecplgaa do latón son 

modlf tcaclones de esta técnica. 

En cada diente preparado do la lmproslón se pone una eaplgn 

do latón, la colocación precisa puedu sor un problema: si no 

se coloca bien la espiga de latón puede altorar los 

má1genes 1 debilitar el modelo individual de trabajo o 

lmpodlr su fácil salida del modelo. marcando simplomonte loa 
bordes de ta impresión y colocando luego las espigas de 

lntón. 
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Aun cuando hay dlopunltlvos pu.rn la colocnct6n de oeplgo.a do 

latón, on un labo1ator10 de prótesis dental se suelen 
encontrar numerosos objetos que pueden cervlr para este 

propósito: aguJas do ensstosla, cllps para papel, horquillas 
y cerillos do papal. 

PROCEl>IMl ENTO 

1._En 

latón. 
la improa1ón 
Una esptg:a 

llmpin se van a colocar las osplcas de 
de latón se coloca ontre las lAmlnas 

ol&ztlcas de unO horquilla eon el lado redondo de la osplga 
en una de las ondulactones Y ol lado plano apoyado en la 

Jámina plana. la horq\lllla se pono atravós. on dlrecc16n 

buco lingual. de la JmpreGióu. can t 1 ando la ospJ.ga de latón 

directamente sobro la Pieza ·preparada. Se pasan unos 

alfileres por entre los brazos de le horquilla y se Pinchan 

en 1a !apresión, on el borde lingual y bucal máu próximo al 

dlonto preparado. Se f!Jan los alíiloros y la esp1ga do 

latón con r:otltas de cera de pegar. (PIG 7) 

2._Mozclar adecuadamonto al yeso. vaciandulo en la lmprosión 

hasta un nl,,.el no mayor de &mm sobre el margen de ln 

preparación. us~curarse do quo el yoso cubre la porción 

rotontlvn rugosa de laR espigas. 

3._Antcs del fraguado del vaciado lnlclal. Be coloca alaún 

t1PO de rntonc16n mecánica un Jns zonas de la 1mpros16n que 

no incluyen los dlcntos proparados (PlG.S) 

4._Una vez quo el yoso hu fraguado. no rotlran alfileren y 

horqu111ns de la improfilón. 
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&._En la punta de cada esplcn do latón se coloca una bolita 

do cera blanda. corca de donde la espJC"a entro on el yeso, 

on la basa do lo que será el modelo indivlduo.l de trabajo,· 

se g1aban unos hoyos con una fresa redonda o bien un cannl 

en for11a de .. V". Estas marcas facilitarán más tardo la 

reposición correcta de los modelos lndtviduales do trabajo 

en su sitio. El yeso al rededor de tas E:'splgau d·.1 latón se 

lubrica con una capa fina do vaselina para facllltnr 

posteriormente la separación del modelo individual de 

trnbaJo del modelo do trabajo (FlG. 9) 

6._Hacer ol secundo vaciado con yeso dl! distinto color, du 

fotma que pueda ldontificars~ la línmt div1!wr1a entrP ¡;i 

prlaera capa de yeso y la oegunda. 

7,_Separar el modelo aproximadamente una hora, despuós del 

vaciado. Tras retirar el modelo, ne aplica un medio 

separador a los dientes preparados y no preparados para 

prevenir cualquier posible corrosión do la super r1·cie del 

yeso. 

s._Recortar adecuadamente el modolo hasta llegar a las 

bolita5 de cera on los extremos d~ los espigas de latón. 

Retirar la cora y limpiar las puntas de las espigaG de. latón 

con cloroformo. 

9 ._Hacer cor tes proximalea a cada dlonLe preparado con una 

sierra de reloJero. Estos cortes deben sor convergentes para 

evltu1 retenciones. pero no deben tocar los márgenes de las 

pr epa1 aciones. 
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10._Rotlrar los eodelos lndlVidualoB de trabaJo golpeando 
suavemonte con cualquier instrumento y un •azo. 

11._Recortar y marcar loa margonoe dol diento preparado. 

PIG. 
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FIG. H 

FIG. 9 
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e::) P 1 NDEX 

Se han diseñado d1versoH sistemas y aparatos paro la 

exacta colocüclOn de las espJ~as do latón una vez que se ha 

retirado el modelo da la impresión y sa ha coaprobado que 

esta coapleto. La colocaclón de espigas do latón en $Ceo 

permite vaciar Jnmed1atamonte la impresión con material para 

la elaborac16n de modelos de trabajo 1nd1v1dual, en oGte 

caso yeao tipo IV, el1a1nando así el rotraso causado por ol 

ajuste de aparatos para la orlentac16n do las espigas do 
latón. necesarios en la tócnlca humada. (FIG. 10) 

PROCEDIMIENTO 

1._se vacia reao para troqueles en la impres16n, Ge deja que 
fracüe y se retira. 

2._La baso del •odelo so recorta plana con un espesor de 

aproximada•ente t5nm, en forma de herrradura. 

3._Colocar el modelo sobro la plataforma do fresado, una luz 

tndlca la localización del orlflclo. Se sujeta flrmemonte el 
modelo y se baJa la palanca: esto activa la fresa que 

penetra en el aodelo para roc1b1r la punta de retención de 

la espiga de latón. Se hace otro orificio adYacento al 

primero para recJbir una espiga auxiliar aás corta que sirve 

para orientar el modelo individual de trabajo nlemPre que 

ha}a que volver a colocarlo en el modelo. (FJG.tl) 
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4._Todas las esp!~as se cementen firmemente on los orificios 
perforados al efecto con un c~mento que sea adecuado. como 
por eJemplo. el c!anoacrllato. 

5._Enclma de la~ esp1gus de latón so ponen fundas de 
pl8stico diseñadas para aJustar con prac1s16n on ollAs. 

6._se coloca material do ~;cparación como por oJompolo 

vaselina. en las zonas donde se localizan las espigas Uo 
latón. 

7 ··~Colocar el llodelo en un molde especial, hncer el segundo 

vaciado cun yeso de distlnLo colur, de fvrmn quo puotJa 

ldentiftcarse la linea divisoria entre Ja primera capa de 

Toso 1 la secunda. 

&._Después quo fracüe el yeso, ontre 45 minutos y 1 hora, se 
separa el •odelo del •olde y se procede a seccionar con una 

sierra fina da relojero la porción del modelo individual do 

trabaJo en los os~acios intorproximalee hasta la baae. 

9._Los modelos !ndlviduales pueden retirarse golpeando 
ligeraaente sobro las puntas de las espigas de latón. 

10._Los márgenes del modolo ind!Vidual de trabaJo se pueden 

recortar co~o preparación para sUbRJgu!ontee procedimientos 

do oncerndo. 
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FJG. JO 
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el) DI - LOK 

Para acoplar •odolos de trabajo y •odelos de trabajo 
lndtvlduolea so puede e•plear un dlaposit1Yo for•ado por una 
cubeta de pláGtico dosaontable con entrlas y auoscas de 

orlentac16n on su interior como todos loe sistemas do 
modelos de trabüJo individual deG•ontoble, requiero la más 
estricta llaptoza de todaa sus partes para qua el aJuato sea 
lo aáa exacto posible. Antes de e•plear eato dispositivo en 
un detor•lnado c8so, hay que·exaalnar loa aodelos de estudio 
aontados en el articulador para ver al hay espacio 
s·tflclento para el Dl-lok 

PROCEDIMIENTO 

Vaciar toda la lapreslón del arco completo con yeso 
plodra para aodeloa de trabaJo lndtvidualea. Panca yeso 
hasta una altura de unos 2& ca. porn sin salirse del arco en 
for•a · de V. No tlebo haber yeso on el espacio que le 
corresponde a la lencua y tan poco como sea posible en el 

borde vestibular do la impresión. Cuando el yeso haya 
fraguado aproxi•adamonte entre l hora deapuea, eeparelo de 

la !•presión. 
El •odelo en for•a de V, con el espacio do la lengua muy 
amp!io, debe recortarse hosta que quepa on el dispositivo 

IH-lok. (FIG 12) 

El lado exterior bucal dol •odolo, rocortelo en ol 
recortador do •odelos, dandole una llgora lncltnnc16n hacia 
la base. OeJelo secar bien, y recorte ol lado interior. 

llncual, con un taabor o cilindro de tela osmorll montado en 

el eJe de la pulidora (PtG. lJ). Pruebo el modelo en ol 
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dispositivo 01-lok para ver si entra y ajusta. 

La base del modelo &e raya con un disco separador. montado 

con un •andrll en la pieza de aano. So hacen uno v dos 
profundos surcos. tanto en la cara interna como en la 
oxtorna de la base del aodelo. pare qu& retenga el yoso. 

M'oJe el 

dlferento 

•odelo duranto 

al aodelo y 
minutos, 

llene el 

mezcle yeso do color 

dlspositlvo 01-lok a 

aprox!madaaente tres cuBrtas partes de su capacidad, 
vibrando. Panca ol modelo en el <11spoaitlvo D!-lok con una 

ligera lncl1nacion para no atrapar aire y asiontelo. La 

linea cervical de los dientes debo quedar aproximadamente 

4am por oncl•a del bordo superior dol disposltlvo 01-lok. 

Retire el exceso de yoso. El ~odelo de t1abaJo esta nh0ra 

aont&do en el Oi-lok flJado por una capa do yono (flG. l·t) 

Deja fraguar el yeso hasta que este duro y seco. 

Para completar los modelos de trabaJo 1nd1vldualos, el 

•odelo debe separarse del 01-lok. Desarme el sistoma 01-lok 

tlrando hacia arriba la tapa posterior y doslizando la parto 

bucal hacla adelante (l'IG. 15). 

El •odelo se suelta fAcJlmente mediante un golpe seco en ltt 

parto frontal de la base del Di-lok, administrado con el 

•ango de un cuchillo da laboratorio (r·"lG. 16). 

Una vez que &e ha movido el modelo dellcelo hacia adelante y 

separe el íondo del 01-lok. 

Haga cortes entre loa dientes preparados y los 
contiguos con un arco y slorra de Joyero. El corte dobe 

Jnlciarse en el área de la papila interdental y extenderse 

hac\a abajo con una inclinación ~uy ligera. El modelo 
lndlvJdual de trabajo dobe ner máu ancho en sentido mealo­

d1stal un su baso que a nlvol de la linea do terminación 



elnclval dol diAnte pruparadu. 

El cortu debe abarcar unos 2 tercloa de todo el groeor del 

,yeso. Con una pinza do cangruJo ro•pa ol resto, separando el 

•odolo lnni\•idual do trnbaJo dol modulo. (Fl<Ll7). Repita el 

proceso con cada uno do los dlentoa preparados. 

~llmine ol exceso da yeso de la linea de terminación 

glnclval con una frusa para resina en forma de pera (FlG.18) 

Marquo la l1nea do terminación con un lápiz rojo para 

facilitar ffl encerado du margenes. Compruebe Dl el sistema 

01-lok he qucdhdo totalmente llmplo do restos de yeso. Si 

hay restos. oll•lnelos mediante un cepillo do dientes do 

cordo dura, seque ol Dl-luk con aire una voz todo limpio y 

uo~o ruaonte el •odclo Junto con los aodelos lndlvlduolee da 

trabaJo en el slstoaa Dl-lak y encaje la porte frontal y 

ponterlor de la alsaa (FIG. 19). 

Para 11.ontar ol slste•a .01-luk en el articulador, puede 

ur.nrsn un arco facial o b1on. sl hay un aodelo antaeonlata 

correctaaento •ontado, siaplemente ocluyendo los 2 modelos. 

~l slstoma Dl-lok llovn por debajo de la baso unos rieles 

1otentlvos que slrven para sujetarlo a la platina del 

articulador con yeso de montaje. 

Una vaz seco el yeso, los modelos lndlvldualoa do 

trabajo están listos para confocc~onar los patrones do cera. 

(FIG. 20) 
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f!G. 12 

fJG. 13 

F IG. 14 

ESTA TESIS mJ nrn¿: 
SUll 11 LA ~~;;;·m:A 
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l'IG, 16 

l'IG.17 
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FIG. 18 

l'IG. 19 

J'IG. 20 
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e) S 1 STEMA ACC:U-TRAC TM 

Coaponentea del •l•teaa Accu-tracc ta 
a)Baae para corrido y deaa10Jo del aodelo. 
b)Separador do hule y bot6n •et611co para aontar. 

c)Charola de' precla16n con brazo• de f1Jac16n abiertos. Al 
centro ya el aacnoto de·flJac16n. 
flO. 21 

llETODO 

Se staula una Bltuac16n clinicB en la que se toaaron ln 

lapreslonea de arcada completa usando una cucharlllo 
prefabricada, Rla-lock de caulk y elaat6aero de 
pol1alloxano, Coltoflax y Coltex fino, una técnica de doble 

aezcla. 

TRABAJO DE LABORATORIO 
• Para correr la laproa16n ea necesario aarcar la linea 

aedla el centro de la 1apresl6n en la zona distal a loe 
últlaos molares con el objeto de colocarla correctaaonte en 

el aparato. Se coloca la charola de precla16n con los brazos 

cerrados sobre la base para corrldo (PtG. 22). 

Sl es necesar lo se ellalna •a ter lal do 11lpres16n de loe 

bordes de la cucharilla para reducir la altura del modelo. 

Se •ezclo vel-a1x al vacio y se corrló la i•Presl6n on la 

for•a convencional. Con el yeeo restanto se llenó la 

charola de preclslón del Accu-trac y se colocó la lapreslón 

sobre ésta. Antes que ondu1oclera ol yeso, ae eliminaron los 
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excesos de las zonas palatina, llneual y voatibular. (FIG. 

23). Al ondorocer el vol-•1x. so do1prend16 la base para 
corrido y so colocó en forma inversa vara desalojar el 

modelo de lo charola do precta16n (fJG. 24). 

Se ellalnaron los 8Xceaoo de yeso sin da~ar las 
lr1ctentaciones que hacen contacto con la charola. So recortan 

los dados de trabaJo usando una sierra para laboratorlo ney 

Se procedió a doll•ltar los aodolos de trabajo lndivldualcs. 

Al terminar, BO colocaron los modelos individuales de 

trabajo en lo. charola y Ge riJaron en poa1c16n al cerrar los 
brazos de la ais•a (FtG. 2& y 26). 

Para nontar el modolo en el Rttlculador, sa colocó el domo 

da retención •otállco sobro el macnoto de la charola do 
proclslón. Se colocó el soparador verdo do hule sobre la 

charola (FIG. 27 y 28). 

Se articulo en Corma convencional usando yeso de ortodoncia 

lPIO. 29). 

Una vez endurecido el yeso, G~ aoparó la charola de 

procls'16n de éste y so romovl.6 el separador do hule (FIG. 

30); el tloao metálico permanece retenido en ol yeso. Se 

colocó la chRrola de nuevo sobro el articulador y se fijo en 

pos telón gracias al aacnoto. lFIG. 31) 
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F!G. 21 

l'!G. 22 



FfG. ia 

FIG. 24 

FI<i. 2t> 
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FIG. 26 

~·10. 21 

FIG. 28 
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FIG. 29 

FfG. JO 

l' I<.:. l I 
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CONCLUSIONES 

t .. _l..a exact1l:ud de las restauraciones dentales finaloB 

depende de la coab1nac1ones del modelo 1i<? trabajo total 

con los aodeloa indlvidualos, los cuales deben ser una 
r~producc16n fiel y exacta de los dientes proparauos y de 

las estructuras o tejidos adyacentes~ 

2._La •anlpulac16n adecuada de los materiales dentales es 

prl•ordial para obtener una 1mprea16n eKacta y asl lograr 
ob~ener un modelo do trabajo exacto .. Se debo tenor en 

cuenta la necesidad de seguir procedimientos eGpccif lcos 

para la elabornclón de los modelos lndividuales do 

trabaJo-

J._La restauración final será tan precisa como exactos hayan 
sido los aodeloa de trabajo totales on comblnaclón con 

los modelos individuales. 

Por lo cual presentamos diferentes técnicas y materiales 
para lograr resultados óptimos en las rostauraclones de 
nuestrns pacientes. 
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