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INTRODUCCION

El éxito de la elaboracién de protesis por la técnica

indirecta, requiere de la obtenciédn de un modelo de trabajo,
asi como la elaboracién del dado adecuado.
Por lo que mi deseo al claborar este trabajo es dar un
panorama gobfe las dlversas técnicas de elaboracién de
modolos individuales de trabajo, asi el odontdlogo podra
elegir 1la técnica que se utllizara para la obtencién del
modelo individual de trabajo.

El modelo de trabajo es la réplica de los dientes
preparados, Aareas de la cresta alveolar y otros sectores de
la arcada dentaria. Pueden ser modelos de trabajo totales,
parciales e individuales. llamado troquel o dadc de trabajo
individual.



El troquel & dado individual de trabajo, e¢s la
roproduccidén fiel y exacta dal diente prepara'do del paclente
y debe Eer de un material que no sufra distorsion y do
consistencia dura.



CAPITULO I

OBTENCION DElL. MODELO DE TRABAJO

La impresioén, es una copla fiel! en negativo. se hace
llevando a la boca un material blando. semifluldo. Segin el
material empleado, 1la impresién terminada seta riglda o
elastica. De esta reproduccién en negativo del dlente
preparade asi como do los dientes adyacentes Yy de los
tejidos blandos circundantes. 5o hace un positivo, que es el
modelo.

REQUISITOS QUE DEBE REUNIR
UNA IMPRES ION

t)Debe ger un duplicado exacto del dlente preparado e
incluir toda la preparaclon y suficiente superflcie mas alla
del limite de la preparaciéon para permitir al Cirujano
Dentista y al técnico ver con seguridad la localizaclén y
configuracién de la linea de terminacioén.

2)Los dicntes y tejidos contiguos al diente preparado deben
quedar exactamonte reproducidos para permitir una precisa
articulacion del modelo ¥y un modelo adecuado de la
restauracion.

3)La impresion de 1la preparacidon debe estar libre de
burbujas espoaclialmente en el area de la linea de
terminaclén. Es necesario que antos do empezar a reallizar
cualquier restauracién la encia debe eatar sana y libre de



inflamacién., vya que al realizar un trabajo en una pieza con
gingivitis compromete serlamente las posibilidades de éxlto.
En la actualidad se conocen varios tipos de materiales do
impresién, generalmente Jlos més usados., son los llamados
elastémeros que 8 uh mnaterial blando y de naturaleza
semajante al caucho.

Los eoalastémeros son aptos para cualquler tipo de
impresiones dentales gue se requlera. Por sor la elasticidad
un requisito indispensable para la toma de impresliones,
usandose tamblén con este material correctores para tener
una clara y exacta impresién.

HIDROCOLOIDES REVERSIBLES.

Log primeros materlales elasticos que 5@ utilizaron
fueron los compuestos do geles coloidales, sustancias
sEemoejantes a la gelatina, que podian formarse en perfectas
condiclones dentro de la boca con sus respectivosg
portaimpresiones y seor retiradas con facilldad de 1los
angulos muertos.

Debido a sus diferencias en estructura, constlituclén y
reacclones los coloides por lo comun, se clasifican como un
cuarto estado de la materia conocido como estado cololdal.

Los materiales para impresiones denominados
hidrocoloides reversibles se manipulan haciendo camblar el
gel en sol, por medio dol calor.



El materlal para tomar una 1xpresién, €e coloca en un
portalmpresiones perforado, en &u condicidébn de 8aol, e
impresionan los tejidos bucales quo luego He harn deo
reproducir en 7yeso. Cuando el material geliflca, se rotira
do la buca. E! materlal manipulado adecuadamente reproducliré
&ngulos muortor de considerable profundidad.

La tomperatura de gelacién del material ce dobe producir
ligeramente por encima de la temperatura de la boca. Ademas
de los efectos de oscurrimiento y de la roproducclbédn de los
dotalles deseados, en su estado sol, deber& fluir a
temparaturas compatibles con los tejlidos orales.

El1 agar como base de los hidrocoloides reversibles es
un material que cumple con 0Btos requisitos.
El agar es un coloide orgénico hidréfllo que se extrae de
clerios tipos de algas marianas.
La temperatura de peolacién del agar es alrededor de 37 C.
La temperatura exacta de 1la gelacién depende de varlos
factorbs incluyendo en ellos su peso molecular y su pureza.

HIDROCOLCIDES IRREVERSIBLES

Durante la sogunda guerra mundial la importacién de
agar fué suspendida a los Estados Unidos por el Japbn. al
roduclrse el abastecimlento. ol agar fué desgtinado
exclusivamente para la profesiéon médica vy esto s86lo con
fines bacterioloébgicos, entonces 8§e tuvo que recurrir a un
material hidrocololda) para impreslones Lipo lrreversible, ¥y



éste fué el alginato el cual tuvo excelentes resultados y
que actualmente todavia es utlilizado y muy eficaz para la
toma de impresiones de desdentados parciales, ortodoncia,
para modelos de estudio. antagonistas.

Quimicawmente el alginato es una sal del 4dcido alginico
que se obtiene de las algas warlnus, exta considerado como
un polimero 1lineal do la sal de sodio del acldo anhidro
beta-d- manurénico.

El sulfaio de calclo. en Ppresencia de una soluciodn
acuosa de alginato de sodlo o potasio, es un excelente
reactor para formar un alginato de calcio insoluble. En la
pretica la produccidn de alginato se retarda agregando a la
golucidén una tercera sal insoluble, con la que ol sulfato de
calcio reacciona de preferencia, formando una sal insoluble
de calcio. De esta-manera, la reaccidédn entre el sulfato de
calcio y el =lginato soluble se evita hasta que yuoade algo
de sal afiadida.

La sal con jue se adiciona. la llamamos retardador.

Son varias lus sales solubles que a tal fin pueden
emploarse; fosfato de sodio o de potasio, cxalatos o
carbonatos. El sulfato de calcio o cualquier otra sustancia
que se utilice para producir gel es el que nombramos

reactor.

La composlcion probable de un materjial para lmpresiones de
alginato podria ser:




alginato de potasto 12%

tiorrra do diatomeas T4%
sulfato de calclo (dihidrato) 12%
fosfato trisédico 2%

La determinacién del tiempo de gelacién comprendido
entre el comienzo del espatulado Yy el mOmeNnto en que ge
produce, tiene lmportancia clinica, ya que ©s necesario
disponer del tlompo suficiente pata mezclar el material y
cubriyr el pottaimprosiones con el material y ubicarlo en la
boca, un tiempo demasiado largo no es conveniente por la
incomodidad que le cuunaAal paclente, por el contrario sl la
gelaclon c¢oumivnza tan répldo que no de tiempo do ponetr al
portalmpresiones en la boca del pacjente, obtendresos una
impresién distorslonada , ¥ probablemente inutil, ya que una
vez iniclada la gelaclén, ésta no dehe ser interrumpida.

Los htidrocoloides Iirreveraibles tlenen un gran uso en
la odontologia, no solo por la obtencién de impresiones
totales de la boca, sino que eatos materiales también actuan
on una forma individual en aquellos dientes con
preparaciones de cavidades on las que ge plensa colocar una
incrugtacién, un provicional, cerona, atc.

La oxactitud de la impresiédn depende mucho de la
elueccion del portaimpresionos. i
El portalmprosiones puede sor prefabricado o blen elaborado
individualmente.



Dentro de los prefabricados tencmos: totales metallicos
o do plastico, con perforaciones para retencién del matoerial
o del tipo Rim-lock, los hay también parciales o de media
arcada.

El portaimprestionos se debe adaptar a la boca de cada
paciente en particular, tamblén eostéd Indicado que por ol
tipo de material (hidrocoloide 1rreversible) dobecmos
utiltizar un portaimpresiones tal. en el cudl el gel quede
adher tdo mecanicamente, colocamos materjal dentro del
portaimpresiones en estado de sgsol., y a través de las
parforaciones se retiene el gel en el portaimpresiones
cuando la improsion c£o extrae de la boca. Si el material no
esta firmemente retenido en el vportaimptesiones. ta
impresién ge distorsiona en el momento de setirarlio de la
boca., la retencién adecuada de la impresién, dependse de; la
cantidad, colocaclon, tamaho y distribuciéon de las
perforaciones del portaimpresion.



HULES DE POLISULFURO

ﬁmton productos. s¢ presentan on dos pastas, una de
color claro que es la base y otra que contisne el acelerador
que a8 de color obscuro debido al reactor que es al préxido
de plomo.

El materlal base es una pasta que contiene el polimero
sulfuradn que es liquido. pero para que plastifique se le ha
agrogado matariases de rolleno inertes que son ol 6xido de
zinc y el sulfato de calcio. Para plastificar el peréxido de
rlomo y 01 azZufre gse les agrega acelte de castor.

Esta materinl 8o mezcla en una loseta de cristal o on un
block de papel encerado. Se ponen longitudes ilguales de
ambas pustas, con una efspAtula de acero inoxldable e
procede a batir, llevando la pasta obascura a la clara, se
bate perfectamente hagta que la mezcla adquiera un color
uniformo., despuds se¢ coloca en la cucharllla extendiendose
ol matkrial en toda la superficlo.

El ilcmpo de polimerlzaclon es aproximadamente de 9 minutos,
y o8 ©! lapBo que transcurro desdeo que ge comienza hacer la
mezcla, hasta que la pollimorizacién es suficlente como para
retirar ia lmpreslén de 1la bocs.

El tlempo de trabajo se dofine como el lapso de tiempo
on el cuAl es poslible manipular el material.
El tiompo do fraguado de los polisulfuros se puede controlar
por medlo de la temperatura de la loseta, aumentando o
disminuyendo la temperatura que tendrAd un aumento o un
retardo en ol tlempo de polimerizacion. La humedad actua



Lo

como acelerador.

Es lmportante hacer notar que cuando se va a tomar una
impresion con ogtos maturinles, se necesita un
portajimpresiones adecuado, el eapesor del material en el
portaimpresidn y 1s zons por impresionar deberé ser 1o xés
toducidc posible, entreo senor la digtancia, mha axacta sork
la fwmpresion.

S1LICONES

Son wmateriales semivrgénicos posgeysndo mucho de lss
propiedades ostables del vidrio, cuerze o matariales
silicatos, a los cuales ostan guimicawente relacionados,
presentando al eismo tiempo flexibilidad. varlabilidad,
mnleabiiidad y rvrepulsién al agus, que caracteriza a ciertos
materjales orgénicos a los cuaies estAn tawbién
rolnclbnndon.
€1 material silicon ofrecido eon el tubo base ea un
polimetil-glloxanu parciaimente polimerizado., os decir en al
transcurso del tliempo, ese materlal esta sufrlendo, aungue
tfentamente un proceso de polimerizacidn; su conelsltencia va
on contlinuo aumento y dospués de clerto tiempo su mezcla con
el 1liquido actlvador produce una substancia densa gue no es
capaz de realizar una buena impresiobn.

También 1a exposicidédn continum de la pasta al aive, acolera
dichs polimerizacioén.



Por otra parte el liquido catalizador tampoco oy muy
estable. Estos factores hacen que los sillicones adeomés de
ofrecer corto tiompo do conservaclén, exligen clertas
precauciones en su empleo.

Los ailicones son ofrecides en tubos contenidos la pasta
base y en frasco cuenta gotas contenlendo el liquido
activador. Lau - proporciones aon ligeramente variables con
las marcas, poro todas so refileren a la longitud de pasta
por gota de liquido. El tiempo de trabajo (til puode ser
aumoentado o disminuido variando hasta en un 50 X la
proporclon del activador, ain ningGn per juicio.

A veces viene en otra presentacién que es un bote y la
cantidad que se noceslte se mide por voldmen con una taza,
el oacelerador o8 por gotas Yy se aplica de acuerdo a la
cantldad que se usa de pasta.



TOMA DE IMPRES ION

CON SILICON.

1._Empiece escoglendo un portaimpresionos de serie y pruebe
£y ajuste en la arcada. Pinte el interior del
portaimpresiones con una capa delgada y uniforme de adheslivo
pata silicon ¥y deje quo s0 Boque.

Puara una improsion completa. ponga sobre el papel de mezclar
dog medidas de sllicon. Para una impresion parclial, una
medida basta.

Anada 6 gulas do acelerador por cada medida de silicén,
incorporelas con la espatula durante unos 10 a 15 segundos.
Iuogo o1 material se pasa a la palma de la mano y se amasa
durante 30 segundes. El material debe quedar 1libre de
franjas o estrias del acelerador.

Enrolle la masilla en forma de cigarro y coloquela on el
portaimpresién, despuds llevela a la boca.

Cuando se haya iniciado el fr o aproximad te a los 2
wminulos retirela de la boca.

Log sigulentes pasos requieren la aststencia de un ayudante.

Exprima 20 cm. de silicon ligero o fluido sobre el
papel de mezclar para una impresiion total y use 10 cm. para
una impresloén parcial.

Aflade una gota de acelerador por cada 25mm de bage, mezcle
con la ospAtula durante 30 segundos: la mezcla no debe
presentar franjuas. Ponga ol material en un cmbudo de papel y



13

pase aproximadamente un tercio a la jeringa, mientras usted
pone ol émbolo y sace el airo, el ayudante pone el resto del
material, exprimiendo ol cono de pupel, en el
portaimpresion. por encima del gillcé4n pesado fraguado.
inmediatamente inyecte material en el surco. mantenga la
boquilia de 1la jerlnga por encima de la boca del surco. No
arrastre la boquilla por la encia, continue con suavidad
alrededor del perimetro del diente., empulando ol matertal de
impresién por delante de la boquilla de la jeringa. No so
salte ningOn punto y continue hasta que todo ol diente quede
cublerto. De la Jeringa al ayudante y tome el
portalmpresiones cargado.

Asiente el portaimpresiones despaclo hasta que esté
firmemente en su sitio.

bebe mantensrse en su sitio durante 3 minutus sin hacer
presion. La pregién durante la polimerizacion del silicén
fluido produce tensiones en ol silicén pesado. Al retirar 1la
impresibn, cesan las tensiones, se retira el
portaimpresiones de la boca con un movimiento contrario al
que se utilizdé para llevarlo & 1la boca. Enjuague la
impresién para elimlnar saliva y sangre.



VACIADO DE LA IMPRES ION

Las impreslones roalizadas con polisulfuros o siliconas

deben gor vacladas inmvdiatamente despues de ser removlidas
de la boca.
Las imprastones realizadags con poli eter tienen una
prolongada vida fuera de la boca peroc absorven agua ai se la
doja subre la superflcio 1impresionada. Es 1importanto
proporcionar corractarento el agua y el polvo para roalizar
ol vaciado de cualquiur impreslioéon.

PROCEDINIENTO

i..Medir culdadosamente el agua y el polvo de acuerdo con
1ps instrucciones del fabricante.

Conviene peosar sleapre el yeso ya empaquetado para confirmar
la exactitud de las cantldados sefialadas en la etiqueta. Las
variaciones en la  relacién agua/polvo tienen un efecto
definitlvo gobre la resiatencia compresiva final del modelo.
Hlay que usar agua destlilada para eliminar la posibilidad de
contaminacién de la mezcla con calclio u otros minerales
procedentes del agua corriente.

2..51 s8e mezclan en vacio ol polvo y el liquido, se obtlene
una mezcla mAg homogenea que con la espltula., y los modelos
da trabaJo individual resultantes seréan de mayor densidad.
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Tasbién se congigue ovitar la aparicion do huecos
adyacentes a la espiga de latén. que daria lugar a
inestabilidad al modelo individual de trabajo.

3._Debe ponerse el yeso eon la impresién poco a poco,
moviendolo suavemente para 4ue se deposite por toda ia
superflicie, 10 que impide el atrapamlento de alre,
especlalmente cuando las preparaciones son largas vy
delgadas.

Hay que dejar que el yeso fluya hacia un lado de la
preparacion on la porclédn 1incisal u oclusal, llenando la
preparacion hacia gingival.

El primer vaclado se haréd al rededor do Smm por encima de
los wmargenes de la preparacléon para svitar la invasion de
éstag y el debilitamiento consiguiente. Una mayor cantidad
de yeso seria excesiva e inutil. mientras el.yeso fragiia,
coloquese el vaclado en un humidificador con una humedad del
100%,

4._La base debe vaclarse con un yeso do color diferente del
primero para facilitar 1la visualizacibédn de hasta donde se
van a serrart lus modelos individuales de trabajo.

5._Debe reotirarse el modelo de trabajo en un tiempo no
inferior a 45 minutos. Cuando se emplean hidrocololdes., debe
dejarse por 1o menos una hora pafra evitar que se deterliore
la superficle.



CAPITULLO 11

TECNICA PARA LA OBTENCION DE
MODELOS DE TRABAJO INDIVIDUAIL.IES

a))GALVANIZACION CON PLATA

La galvanizacién con plata o el electioplateado de las
impresionos da lugar a modelos de trabajo individuales que
presentan la sigulentes ventajasi la superficle de estos
modelos es mas dura, resiste mejor la abrasiétn y ofrece una
superficie mas detallada.

Existen varios modelos comorclales para hacer la
galvanizaci6én con plata. (F1G. 01)

EL sistema basico conslste en una solucién
electrolitica, ya sea sulfato de cobre o cianuro de plata, y
una fuente de corrlente continua. El dnodo. quas puede ser
cobre o plata puros, regenera la soluclén durante la
migraclon del cobre desde el catode y hacia la superficlo de
1a impresién. Genuralmente el metalizado con cobre se emplea
para lmpresiones con cera Y el de plata para los de
polisulfure.

Aunque se han obtenido buenos resuliados on el maetalizado
¢on plata en impresiones de silicona.



PROCED IMIENTO

La técnica de plateado de impresiones de silicona y
polisulfurc eg el métodn de galvanizacidén que mAs se emploa.

1) Limplar y secar la impresién, luego so motallza el area
aplicando polve fino de plata con una brocha de cerda suave.
(FiG. 2)

[1) Colocar el bordo del cétodo en el borde de la lmpréslén
sobre la zona wmetalizada, pero no demasiado cerca de las
praparaciones. (FIG. 3)

[t1)Llenar las preparaciones y los dientea con la solucién
electrolitica, wutilizando. un cuentagotas para evitar la
formacién de burbujas de alre y los consiguientes huecos.
(FI1G. 4)

iv) Sumerglr completamente el modelo en la soluclén
metallzante. El 4nodo de plata inmerso en la solucién debe
ser al menos del mismo tamafio que la zona que sSe va a
platear. (F1G. 5)

V)Platear al principio a unos (5 ma) por diente durante una
hora. Examinar la Impresién después de este tiempo para
comprobar 8% se ha produclido deposicién de metal y conflrmar
que no exiaten huecos. S1 hay alguno, remetallizar con polvo



de plata. Volver a sumetgir el modelo en la solucidn
motalizante vy deljar actuar durante aproximadamente 12 horas
a (10 ma) por diente.

Vi) Una vez completado el plateado (FiG. 6), lavar y socar
ia impresion. corietrla con yeso tipo IV y despues elaborar
el modelo de tiabajo individual con la téocnica gue unn
elija.

F1G. 1 unidad do metalizado comercial.



FIG. 2 Impreslon final metalizads con polve de plata.

FIG. 3 El borne del catudo Se inserta en ol aree metallzada

de la impresidn.
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Fiti.4 3¢ pone solucién electrolitica on la preparacion
©on un cuentagotas pata jmpedir la farmacion de

burbujas de alre.

FI1G. 5 Se conecta la impreslon a una fuonte wilectriea vse

sumeige en ta soluclan de plateaua.
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FiG. 5 Impresiun cleclroplateada.



) DOWEL PINS O ESPIGA DE LATON

El uso de modelos de trabajo individuales desmontables
se ha convertido en una vpréctica muy comun. El modelo
preparado se orienta en el modelo de ttabajo mediusnte una
ospiga coénlica de latéon, una espiga de caras planas de acoro
inosidable. Si se enmplean trogqueles desmontables, deben
satisfacerse los sigulentes roequleitos:

1._ios modelos de trabalo individusles deben poderse situar
siempre exactsmente en el mismo sitio.

2._Los modelos de 1trabajo 1indiviauales deben permanccer
estables, incluso si se le da vuelta sl modelo.

3._El1 modelo con los modelos de trabajo individuales deben
montarse fAcilmente en un articulador.

Esta forma de orientar 1los modelos de trabajo

individuales se viene usando dcsde hace muchos afios., ¥y la
mayoria de procedimientos que emplean ecpigas de latdn son
modificaclones de ésta técnica.
En ‘cada diente preparado do la impresidn se pone una esplga
de latén, la colocacién precisa puede gser un problema: ui no
se coloca bien la espilga de latén puede altorar los
margenes, debilitar el modelo individual de trabajo o
Impedir su fécil salida del modelo. marcando simplomeonte los
botdes de la impresién Yy colocando luego las espigas de
latén.
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Aun cuando hay dispositivos para Ja colocncidn de esplgas de
laton, e©on un laboratorjo de protesis dental se suelen
ancontrar nAuUmerosos objetog que pueden saervis para este
propéaito! agulas do snestesla, clips para papel, horquillas
y cerillos do papel.

PROCEDIMIENTO

1._En la improsidén llmpia se van a colocar las eaplgas de
latén. Una esplga de latén se coloca entre las laminas
aldsticag de und harquilla con el lado redondo de la espiga
en una de las ondulacfones y el lado plano apoyado en la
ldmina plana. la horquilla se pone atravas., on direcciédn
bucovlingual, de la impreslon, centrando la espiga de laton
directamante sobre la pleza ' preparada. Se pasan unos
alfileres poJ entre los brazos de la horquilla y se plnchan
en la lmpresion. en el borde lingusl y bucal mds proéxlme al
diente preparado. Se fllan los alfileres y la esplga de
1atén con potitas de cera de pegar. (FIG 7)

2._Meozclar adecuadsmonto cl yeso, vaciandolo en la improsion
hasta un nivel no mayer de Sam dobre el margen de la
preparacién, asegurarse do que el yeso cubre la porcién
retentliva rugosa de lal espigas.

3._Antes del fraguado del vaciado (niclal. se coloca algln
tipo de retencién mecénica ¢n las zonas de la improslén que
no incluyan los dlontos propurados (F1G.8§)

4._Una vez quoe el yoso ha fraguado, ue retisan alfileres y
horquillas de la improsion.
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5. _En 1la punia de cada espiga de lai6n se coloca una bolita
de cera blanda, cerca de donde la espiga entra en el yeso,
en la base de 1o que sera el modelo individual de trabajo, -
8® Rraban unos hoyos con una fresa redonda o blen un canal
en forma de "V". Estas marcas facilitarén mhs tarde la
reposiclén correcta de los modelos individuales de trabajo
en s8u sitio. El yeso al rededor de las espigas dit latén se
lubrica con wuna capa finea de vaselina para facllitar
posteriormente la separacion del modelo individual de
trabajo del modelo de trabajo (FIG. 9)

é._Hacer el segundo vacliado con yeso de dlstinto color, de
forma que pueda ldentificarse la linoea divisoria entre la
primera capa de yeso y la segunda.

7._Separar e}l modelo aproximadamente una hora, despuds del
vaciado. Tras retirar el modelo, sSe aplica un mnedio
separador a los dientes preparados Y no preparados para
prevenir cualquler posible corrosiéon de la superficie del
yeso.

$._Recortar adecuadamente el modelo hasta 1llogar a las
bolitas de cera oen los extremos de las euspigas de lalbn.
Retirar la cera y limplar las puntas de las espigas de latén
con cloroformo.

9._Hacer cortes proximales a cada dienle preparado con una
sierra de relojero. Estos cortes deben ser convergentes para
evital rtetencionas, pero no deben tocar los mArgones de las
prepataciones.
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10._Retirar los modelos 1individualos de trabaljo golpeando
guavemente con cualguier instrumento y un mazo.

11._Recortar y marcar los margonos del dlente preparado.
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c) P1NDEX

Se han disefiado diversos sistemas y aparatos para la
exacta colocuaclidéon de las espigas do latén una vez que se ha
retirado el modelo de la impresién y se ha comprobado que
estd completo. La colocaclén de espigas de latébn en seco
pernite vaciat inmediatamente la itmpresién con material para
la elaboraclén de modelos de trabajo individual, en este
caso yeso tipo IV, eliminando asi el rotraso causado por el
ajuste de aparates para la orientaclén de las esplgas de
laton, necesarios en la técnica humeda. (FIG. 10)

PROCEDIMIENTO

1._Se vacia yeso para troqueles en la impresidén, se deja yue
fraglie y se retira.

2..La base del modelo se recorta plana con un espesor de
aproximadamente 15mm. en forma de herrradura.

3._Colocar el modelo sobre la plataforma de fresado, una luz
indica la localizacién del orlficlio. Se sujeta firmemente el
modelo y se baja la palanca; esto activa la fresa que
penetra en el modelo para recibir la punta de retencioén de
la espiga de latén. Se hace otro oriflcio adyacento al
primero para recibir una espiga auxillar més corta que sirve
para orientar el modelo individual de trabajo siempre que
haya que volver a colocarlo en el modelo. (FIG.11)



4._Todas las esplgas 8e cementen firmemente en los orificios
perforados al efecto con un cemento que sea adecuado., como
por ejemplo. el cianoacrilato.

5._Enclma de las espigas de laton se ponen fundas de
plastico disefiadas para ajustar con praecisién on ellas.

6._Se coloca material de separacidén como por ocjempolo
vaselina. en las 2zonas donde se locallzan las espigas de
laton.

7...Colocar el modelo en un molde esgpecial, hacer el segundo
vaciado con yeso de distinto colur., de furma guo pueda
identificarse la linea divisoria entie la primera capa de
yoso ¥y la segunda.

§._Después que fragiie el yeso, entre 45 minutos y 1 hora, se
separa el modelo del mclde y se procede a secclonar con una
gslerra fina de relojero la porciédn del modelc individual de
trabajo en los espacios interproximales hasta la base.

9._Los modelous Individuales pueden retirarse golpeando
ligeramente sobre las puntas de las espigas de latdn.

10. _Los margenes del modolo individual de trabajo se pueden
recortar como preparacién para subsigulentes procedimientos
de encerado.



29

F1G. 11
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<ad) DI — LOK

Para acoplar wmodeolos de trabajo y modelos de trabaljo
individuales se¢ puede emplear un dispositivo formado por una

cubeta de plastico desmontable con estrias y muescas de
orientacién on 8u interior como todos los sistemas do
modelos de trabajo indlvidual desmontable, requiere la més
estricta limploza de todas sus partes para que el ajusate sea
lo més exacto posibla. Antes de emplear este dispositivo en
un determinado caso, hay que ‘examinar los modelos de estudlo
mon tadosg en el articulador para ver 8i hay espacio
siflciento para el Di-lok

PROCEDIMIENTO

Vaciar toda la (impresion del arco completo con yeso
pledra para modelos de trabajJo individueles. Ponga yeso
hasta una altura de unos 25 cm. porn sin salirse del arco en
forma'de V. No debe haber yeso on el espacio que le
corresponde a la lengua y tan poco como sea posible en el
borde vestibular de 1la impresién. Cuando el yeso haya
fraguado aproximadameonte entre { hora despues, separelo de
la impresion.

El wmodelo en forma de V, con o} espaclo duv la lengua muy
ampiio. debe recortarse hasta que quepa on el dispositivo
Di-lok. (FIG 12)

El 1lade exterior bucal del modelo., recortelo en el
recortador do modelos, dandole una ligera inclinaclén hacla
la base. DeJelo gecar bien, Yy recorte ol lado {ntertor.
1ingual, con un tambor o cllindro de tela esmoril montado en
el eje de 1la pulidora (FI1G. t3). Pruebe el modelo en ol
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dispositive D{-1lok para ver si entra y ajusta.

La base del modelo ge raya con un disco separador. montado
con un mandril en la pleza de mano. Se hacen uno o dos
profundos surcos, tanto en la cara 1interna como en la
oxterna de la base del modelo, para que retenga €l yoso.
Moje el modelo duranto 5 minutos, wezcle yeso do color
diferente al wmodelo y llene el dispositivo Di-lok a
aproximadamente tres cuartas partes de su capacidad,
vibrando. Ponga el modelo en el dispositive Di-lok con una
ligera inclinacion para no atrapsr atre y asientelo. La
linea cervical de losz dientes debe quedar aproximadamente
4mm por oncima del borde superior dol dispositivo DL-lok.
Retire el exceso de yoso. El modelo de trabajo esta shoura
montado en @l Di-lok fljado por una capa de yoso (FIG. (1)
Deja fraguar el yeso hasta gque este duro ¥ seco.

Para completar los modelos de trabajo individualos, el
modalo debe gepararse del Di-lok. Desarme el sistema Dl-lok
tirando hacia arriba la tapa posterlor y deslizando la parte
bucal hacia adelante (FIG. 15).

El wmodelo se suelta facilmente mediante un golpe seco en la
parte fronial de la base del Di-lok, adminlstrado con el
wango de un cuchillo de laboratario (FIG. 18).
'Una vez que se ha movido el modelo delicelo hacia adelante y
separe el fondo del Di-lok.

Haga cortes entre los dientes preparados y los
contiguos con un arcoe y slerra de Joyero. El corte dohe
inlciarse en el area de la papila interdental y extenderse
hactia abaJo con una inclinacién nuy llgerh. El modelo
individual de trabajo debe ser m&s ancho en sentido mesio-
distal eon su base que a nivel de la linea de terminacién



glnglval del dienta preparado.

£1 corte debe abarcar unos 2 terclos de todo el grosor dal
.yaeso. Con une pinza do cangrelo rompa el resto, separando el
modelo indaividual de trabajo del modulo. (FIG.17). Replita el
procesv con cada uno do los dlentes preparados.

Elimine el exceso de yeso de la linea de terminacién
ginglval con una fresa para rosina en forma de pera (FIG.18)
. Marque 1la i{inea de terminacién con un lapiz rojo para
facilitar el encerado de margenes. Compruebe 5l vl glstema
Di-lok ha quedado totalmente limplo de testos de yeso. Si
hay restos. eliminelos medieante un ceplllo do dientes dn
corda dura, Sseque ol Di-luk con alire una voz todo limplo y
soco remonte el modelo Junto con los modeios individuales de
trabajo en el sistema Di-lak y encaje la parte frontal y
posterlor de la misma (FI1G. 19).

Para montar ol sistema .Di-luk en el articulador, puede
usarse un arco faclal o bien., 8i hay un modelo antagonlista
correctamento  montado. simplemente ocluyendo los 2 modelos.
El sistema Dil-lok 1lleva por debajo de la base unos rieles
retentivos que sliven para sujetarlo a la platina del
articulador con yeso de montaje.

Una vez seco el yeso, los modelos individuasles do
trabajo estén listos para confeccionar los patrones de cera.
(F1G. 20) ’
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FIG. 1§

F1G. 16

FI1G.17
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F1G. 19

FIG. 20
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o) SISTEMA ACCU-TRAC T™M

Componontes dei sistema Accu-tracc tm
s)Base para corrldo y desalojo del modelo.
b)Separador do hule y botdn methlico para montar.
c)Charola de  precisién con brazos de fijacién abiertos. Al
centro va el magneto de-fljacién.
FiG. 21

METODO

Se simula una situaciédn clinica en la que se tomaron la
impresiones de arcada completa usando una cuchearilla
prefabricada, Rim-lock de caulk b4 elagtémero de
poligiloxano, Coltoflax y Coltex fino, una técnica de doble
mezcla.

TRABAJO DE LABORATORIO

« Para corror la impresién es necesario marcar la linea
media y el centro de la impresién en la zona distal a los
Gltimos molares con el objeto de colocarla correctamente en
el aparato. Se coloca la charola de precisibén con los brazos
cerrados sobre 1la base para corrldo (F1G. 22).
Si es necesario se ellimina materlal do impresién de los
bordes de la cucharilla para reducir la altura del modelo.
Se mezclo vel-mix al vacio y se corri6 la impresién on la
forma convencional. Con el yeso restanto se llenté la
charola de precision del Accu-trac y se colocd la impresién
sobre ésta. Antes gque eondureciera el yeso, de eliminaron los
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oxcesos de las zonas palatina, lingual y vestibular. (FIG.
23). Al ondurecer el vel-mix, so desprendidé la basce para
corrido y se colocdé en forma inversa para desalojar el
modelo de la charola de precisién (FI1G. 24). '

Se eliminaron 1los excesos de yeso #8in dafar las
indentaciones que hacen contacto con la charola. Se recortan
los dados de trabajo usando unae slerra para laboratoric ney
Se procedid a delimitar los modelos de trabajo individuales.
Al tetminar, se colocaron los modelos individuales de
trabajo en la charola y te ffJaron en poalcién al cerrar los
brazos de la misma (F1G. 25 y 26).

Para montar ol modelo en el articulador. se colocdé el domo
de retenclén metéllco sobre o1 magneto de la charola de
precisién. Se colocd el soparador verdo de hule gobre la
charola (F1G. 27 y 28).

Se articulo en forma convencional usando yoso de ortodoncia
(PiG.29).

Una vez endurecido el reso, se goparo la charola de
procisién de éste y se removié el separador de hule (FIG.
30); el domo metalico permanece retenido en el yeso. Se
colocd la charola de nuevo sobruv el articulador y se fijo en
posiclon gracias al magnoto. (FIG. 3t)
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CONCLUSIONES

t..La exactitud de lag restauraciones dentales inaleos
depende de la combinaciones del modelo de irabajo total

con los modelos individuales, los cuales deben ser una

reproduccidén fiel y exacta de los dientes preparados y de
iass estructuras o tejidos adyacentes.

2..La manipulacién adecusda de log materiales dentales as
primordial para obtenes una impresidén exacta y asl lograr
obtener ‘un modelo de trabajo exacto.
cuenta

S0 debe tener en
la necesidad de seguir procedimientos especificos

para la elaboracidén da los wmodelos individuales de
trabajo.

3._La restauracibn final seré tan preclsa come exactos hayan
sido los modelos de trabajo totales en combinacibdn con
los modelosg individuales.

Por 1o cual presentamos diferentes técnicas y materiales

para lograr resultados Optimos en las restauraciones de
nuestros paclientes.
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