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INTRODUCCION

La cerdmica, (del griego Keramos, arcilla: sustancia
mineral impermeable y pléstica ), desde hace miles de afios
‘ha ~ sido "utilizada para 1la construccién de objetos
artesanales. Debido a las técnicas primitivas que
consistfan en 1la conformacién del artfculo en arecilla y
posteriormente su cocceién por medio de fundicién dando
como resultado que los productos fueran burdos y algoe
porosos, tal es el caso de jarros y vasijas. Sin embargo
los egiprios en avances posteriores obtuvieron loza Yy
art{culos de porcelana muy delicada.Los chinos , més
adelante desarrollaron y vperfeccionaron la porcelana.
caracterizindose por su vitrificacién, translucidez e

{mpermeabilidad.



Los europeos Ya en el siglo XVII intentéron
desarrollar porcelana de calidad similar, que condujeron a
la promulgacidén de los componentes principales:; el caolin
(voz china:variedad de arcilla blanca y muy pura ) y el
feldespato (del alemin. Feldspath: silicato de alfimina y
‘potasa, sosa & cal constituyente de varias rocas,
especialmente granito).

Fué hasta la segunda mitad del sigle XVIII cuando
Fauchard y otros intentaron emplear la porcelana para
aplicaciones dentales.

Fué hasta el siglo XIX cuando la porcelana se utilizé
con éxito en prétesis dental.Se desarrolld 1ia coccién de
las coronas en la técnica de porcelana sobre una matri{z de
platino. ’

AGn asf{, fué hasta mediados y finales de la década de
los cincuentas, cuando se desarrolld una porcelana dental
con un coeficiente de expansién térmica semejante al de
las aleaciones de colado dental existentes, obteniendo una
restauracién metal-porcelana comercialmente disponible.

En la actualidad, 1las caracterf{sticas que presentan las
restauraciones de metal-cerimica (entre las que contamos
estética y durabilidad), hacen gque sea el material de
eleccién en la restauracibén de las piezas dentales; pero

principalmente en los dientes incisivos que son de primera



intencién , los que mids estética requieren.

Indiscutiblemente,conocer la elaboracién de una
restauracién metal-cerdmica trae como consecuencia 1la
perfeccién en 1los requerimientos de calidad hacia el
técnico dental que trabaja en. conjunto con el cirujano
dentista,éste {iltimo al deslindar menos responsabilidad a
terceros, asegura un minimo de m&rgen de error en las
restauraciones protésicas.

Teniendo conocimiento de causa; el cirujano dentista no
debe limitarse a enviar una impresién al laboratorio para
su posterior confeccidén de la restauracién; sino que debe
mandar un modelo ya seccionado y 1limitado en el cual esté
perfectamente delimitada la terminacién de 1a preparacién y
no ser meramente un intermediario, ni responsabilizar ténto
al técnico dental, ya que &1, en la mayorfa de los casos,

no conoce a nuestro paciente.



MODELO DE TRABAJO

El1 modelo de trabajo es la réplica de 1los dientes
preparados, 4reas de la cresta alveolar y otros sectores de
la arcada dentaria.

La precisidén de los modelos es funcién de la integridad
y de la exactitud de 1la impresién. E1 modelo no puede
contener mis informacién que la impresién a partir de 1a

que se confeccioné.

Requisitos de un modelo de trabajo.

El modelo que se utilizari para confeccionar la

restauracién fija debe cumplir ciertos requisitos:



| l.- Debe reproducir todos los detalles captados en 1la
impresifn y debe estar libre de defectos (burbujas).

2.~ Debe reproducir 1las superficies dentales preparadas
y no preparadas, los dientes inmediatamente adyacentes a la
preparacién deben estar 1libres de huecos, as{ al igual que
todas las superficies de cualquier diente implicado en la
gufa anterior.

3.- La superficie oclusal de todos 1los dientes no
preparados debe permitir 1a articulacidn precisa con los
modelos antagonistas.

4.~ Todos 1los tejidos blandos relevantes se deben
reproducir en el modelo de trabajo, incluyendo todos 1los
espacios edéntulos y 1la forma de la cresta residual que
estafé implicada en la prdtesis fija.

S.- Los modelos tienen que poder ser recortadocs para

tener buen acceso al modelado del patrén de cera.



OBTENCION DEL TROQUEL O DADO DE TRABAJO

El troquel es el modelo individual del diente tallado.

En é1 se detrminan los mirgenes del patrén de cera.

Requisitos que debe cumplir el troquel o dado de

trabajo.

l.- Debe reproducir exactamente los dientes preparados:
todas las superficies deben ser precisas y no se pueden
aceptar ni burbujas ni huecos.

2.- La estructura dental no preparada, remanente,
<inmmediatamente cervical a la linea de acabado, debe poder
discernirse fécilmente sobre el troquel, ideaImente con

vigualizacién de 0.5 a 1 mm.



3.- Es imperativo un acceso adecuado al méiégén.

Individualizacién del modelo de trabajo.

Sistema PIndex (procedimiento).

1.- Recortar el modelc de trabajo ‘en- forma de
herradura, co‘n una altura aproximada de 2 cm. 7

2.~ La base debe ser absolutamente plana y paralela al
plano de oclusién.

3.- Se sefiala la localizacidén de cada pin sobre 1a
superficie oclusal.

4.- Se coloca el modelo sobre la plataforma de fresado.
Una luz indica la localizacién del orificio.

5.- Se sujeta firmemente el modelo y se sube 1a
palanca; ésto activa la fresa que penetra en el yeso.

6.- Cada orificio se debe hacer limpiamente; hasta que
desaparezca el haz de luz.

7.- Se deben probar los pins y cementarlos con cemento
de contacto.

8.- Untar vaselina a manera de separador en 1l1la base del
modelo de trabajo.

9.~ Hacer el segundo vaciado de yeso piedra emn el
zécalo y colocar el modelo de trabajo en éste. Se deja

fraguar para proceder al corte del modelo.



10.- Con una sierra de relojero se hacen los cortes,
rlos'cuales deben ser convergentes al centro del modelo. Los
cortes deben ir previamente marcados con lipiz.
7 Al hacer el corte, no deberdn ser tocados los dientes
preparados. -
El corte con sierra abarcard hasta el primer vaciado en
Yeso Velmix.
11.- Se retira el troquel empleando un mazo de goma, e
instrumento para extraer trogqueles recortados.
12.~ Se rebaja el troquel por debajo de la terminacién
de 1la preparacién con un fresén de carburo o piedra
montada, para hacer una delimitacién del dado de trabajo.
13.- Con una hoja de bistur{f y con cuidado se tendr§
gue terminar de delimitar el dado sin tocar la terminacién
de la preparacién: la direccién del corte deberd ser de 1la

terminacién hacia abajo.



ESPACIADOR

pesde 1920 se ha reconocido que debe existir un espacio
entre la superficie interna del colado y 1la superficie
preparada del diente en todas partes, excepto en el mérgen.
Este espacio es necesario para el agente cementante y para
el asentamiento completo de la restauracién. En el mirgen
de la preparacidén. debe existir un 4drea de Intima
adaptacién, libre de separador de aproximadamente 1 mm,
para impedir la disolucidn del agente cementante.

Aunque todavia se debe determinar cientfficamente, 1a
dimensi6n Optima para el espacioc del cemento; se ha
sugerido de 20 a 40 micras en cada pared, lo que implica
que una corona completa, debe tener un diémetro interno de

entre 40 y 80 micras superior al didmetro del diente
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ptep;arado.'

Si el espacio para el cemento es demasiado estrecho, el

colado no asentard de forma correcta durante la
cementacién. -
Si es demasiado ancho, el colado quedard sin

estabilidad sobre el diente y la retencién 'se reducird. La
restauracién por ende serd dificil de posicionar en forma
precisa durante las pruebas y el ajuste oclusal.

El empleo de espaciador de troqueles es una forma
cémoda de superar los problemas causados por el
asentamiento incompleto durante la cementacién de un coloda
cuyo ajuste fue satisfactorio sobre el troquel Yy en la
prueba, en otras palabras una restauracién con suficiente
espacio para el cemento, nos proporciona la aplicacién del
espaciador sobre el troquel.

El material consiste en una pintura que estd formada de
tal manera gque posee un grosor constante de la pelfcula
cuando se aplica al troquel.

Un adelgazador se proporciona con el espaciador y se
afiadird para reemplazar 1los constituyentes volitiles
después de cierto periodo de uso.

El aumento de di&metro del troquel con espaciador, no

es, sin embargo, una solucién racional al asentamiento
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ificompleto, del colado sobre el troquel,; .. -

Procedimiento:

La técnica de = espaciamiento de troqueles es
relativamente sencilla. | 7 ) 7

Sobre la superficie de ‘los troqueles se colocan
sucesivas capas de espaciador, la capa debe' llegar hasta 1
mm. del borde de la preparacién. si se aplica
adecuadamente, el material de espaciamiento proporcionard
un alivio de 20 a 40 micras.

El1 color del material debe permitir su identificacién
en el troguel y bajo el encerado, para que se determine

ficilmente el grosor de la cera.



12,

ENCERADO

Previo al encerado se recomienda la lubricacidén de 1la
preparacién con Micro film de la casa Kerr. Con la ayuda de
*un pincel,para colocarlo en el troquel, este Llfquido es un
excelente separador de cera-yeso, por 1lo cual es ideal para

evitar que la cofia de cera quede unida al troquel.

Técnicas:

Técnica con cera calibrada.

1.- Se recorta un trozo de cera calibrada, tan amplia

como para cubrir toda la circunferencia de la corona.
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2.- 1a l4mina de  cera se adapta  a 1; superficie del
diente.’ ) h

Las uniones de 1la 1l4mina de cera son en el siguiente
orden:

a) Corte del borde incisal u oclusal dejando una porcién
que mids adelante seri ocupada para cubrir la cara oclusal o
incisal del diente. Se recortan las porciones sobrantes en
los mirgenes.

b) La porcién del borde incisal u oclusal que quedd, se
dobla y se adapta firmemente.

c¢) La porcién de la cara oclusal o incisal se rellena de
cera.

Ademds de sellar con cera azfil la porcién incisal se
sella también la unién de cera en uno de los lados del
diente, ya sea mesial o distal.

Después de completar los pasos previos, se hace un corte
oblfcuo en la porcién marginal y se elimina el exceso de
cera con la ayuda de una hoja de bisturi, este corte se
tiene que hacer por arriba de la 1l{nea de sellado o
terminacién para que posteriormente el sellado se dé con
cera azul, que se agregar§ posteriormente al corte descrito.

3.- La 1fnea del mirgen es cuidadosamente marcada con

14piz y de preferencia bajo aumento.
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' Se "agrega cera al 4fea, entre la limina de cera.y la

1{nea del mirgen.

De tal forma que se agrega cera en todo el desajuste
creado por el recorte, para qué as{ ambos materiales queden
debidamente unidos. La cera recién colocada deberd rebasar
el borde marginal; de esta forma y con ~xnucha facilidad,
podrd pasarse un instrumento cortante alrededor del borde.

Con lo anterior, es posible obtener un midrgen definido y
concordante con la terminacién cervical de 1la preparacién.

Cuando se trata de un premolar o molar, serd preciso
recortar parte de la cera calibrada por oclusal del diente
sellando las aunicnes con cera azul.

Seguidgmente se enceran las #&reas de contacto y las
uniones de las preparaciones proximales de la cofia.

Se establecen 1las porciones proximales y sus limites
superiores e inferiores, encerandolas alternativamente y se
unen.

Se tienen que modelar el contorno marginal del encerado
de tal forma que se vean como si tuvieran hombros o
descansos, principalmente en la cara lingual o palatina, ya
gue ésto servird como soporte posterior para la porcelana

ademis de disipar las tensiones dirigidas a la misma, este
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contorno tiene que ser marc:do en estas caras. Cabe destacar
que poi: la cara vestibular no debe marcarse demasiado, pues
ello provocarfa que se tuvieran biseles bastante anchos y
que las terminaciones que son subgingivales, no alcanzarfa a
cubrir la encfa en su totalidad 1la porcidén de metal,

observandose antiestético.

Técnica por goteo.

Aplicar cera fundida sobre 1la superficie del troquel
correspondiente al tallado, en pequefias aportaciones,
mediante espdtula caliente del nimero 7. Vaya solapando y
refundiendo los lfmites de la gota previamente depositada.
si no se hace asf{ o si la espdtula no estd suficientemente..
caliente, se presentan irregularidades &  Tburbijas en 1la

superficie interna del patrén.
Técnica de inmersién (Dipping).
para hacer una fina cofia de cera sobre el troquel,

sumerja el troquel en un pequefio recipiente metdlico lleno

de cera fundida.
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Tanto en 1la técnica de goteo como en 1la de inmersién,
una vez que se ha obtenido una fina cofia de cera sobre el
troquel; es imperativo dar forma de conveniencia a 1la
anatomfa de la pieza modelada dejando un pequefio escaldén por

la parte palatina o lingual de la preparacién.



17.

"REVESTIMIENTOS

Una vez que se obtiene el patrdn de cera, se une a &1 un
cuele para colado y se recubre con revestimiento el cual se
mezcla de la misma manera que el yeso piedra, se coloca
alrededor del patrén y se deja fragilar. Después que endurece
se retira el cuele, al igual que la cera, y se hace entrar
el metal fundido dentro de la cavidad del molde que deja la
cera, através del bebedero o conducto formado por el cuele.

Por lo general, se emplean dos tipos de revestimientos,
dependiendo del tipo de fusién de la aleacibn y 1la
preferencia individual. Hay revestimientos aglutinados con
yeso y otros con fosfato. Los primeros se utilizan para

aleaciones aleaciones con puntos de fusién bajo, como por



18.

ejemplo: oro, plata-paladio,. etc.

Los revestimientos aglutinados con fosfatos
principalmente son para aleaciones en las restauraciones de
metal-cerdmica.

Un tercer tipo es el revestimiento aglutinado con
silicato de etilo que se utiliza en vaciados de aleaciones

para base de metal en prétesis parcial remavible.
Revestimientos aglutinados en yeso.

Estos se utilizan para vaciados de aleaciones que
contienen oro, plata-paladio y otros; con puntos de fusién
menores a los 1000° C.

Se encuentran tres tipos:

a) Tipo 1. Se emplean cuando se vacfan incrustaciones §
coronas y cuando la compensacién de contraccién del proceso
se lleva a cabo por expansién térmica del revestimiento.

b) Tipo 2. Se utilizan para vaciado de incrustacicnes y
coronas pero con compensacidn principal por medio de
expansién higroscépica del revestimiento.

c) Tipo 3. Se utiliza en 1la confeccién de prétesyisi

parciales con aleaciones de oro.
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Composicidn:

Los componentes principales del revestimiento son el
hemihidrato alfa de yeso y una forma de sflice. El primero
sirve como aglutinante para mantener unidos 1los demas
componentes y proporcionar rigidéz. La resistencia del
revestimiento depende de 1la cantidad de éste componente, que
puede ser del 25 al 45%.

El sflice (Si02) se agrega para conferir propiedades
refractarias durante el calentamiento del revestimiento y
regula la expansidn térmica. El1 yeso, independientemente si
es piedra o de Parfs, se contrae de manera considerable
cuande se calienta.

Si se incorpora al revestimiento 1la variedad de sflice
adecuada, se eliminari esta contraceién y se transformard en

expansién durante el calentamiento.

Tiempo de fraguado:

Segin la especificacién nfmero dos de la A.D.A.
sobre revestimiento para incrustaciones dentales, el tiempo
de fraguado no debe ser menor de 5 minutos ni mayor de 25.

Por lo general, los revestimientos actuales para



20.

incrustaciones: tienen un fraguado inicial que ‘varfa’ ehtre .9
y- 18 minutos: tiempa suficiente para permitir 1a mézcla'jﬁ

revestir el patrédn antes de que endurezca.
Expansién normal de fraguado:

Por 1o general, la expansién de fraguado en este caso
es alta. La especificacién nlimero dos para revestimiento tipo
1 permite una mixima expansién de fraguado en el aire de
0.6%, en los revestimientos actuales es de cerca de 0.4% y

es posible regularla con retardadores o aceleradores.
Efecto de la relacidén agua-polvo:

Cuanto mas eievada sea esta proporcién en la mezcla
ortginal del revestimiento y agua, menor ser#d 1la expansién
higroscépica* de fraguado. Este efecto es mis evidente en
unos revestimientos que en otros.

*Higroscépico: que absorve el vapor de agua contenido en

el aire.

Efecto de la espatulacién:

En la mayor parte de los revestimientos, mientras mis
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corto sea el tiempo de espatulado, menor serd la expansién
higroscépica. Cabe hacer notar que este factor es importante
en relacién con el control de 1la expansifn eficaz de

fraguado.

Revestimientos aglutinados con fosfatos.

El gran incremento en el empleo de restauraciones de
metal-cerdmica requiere del uso de aleaciones con puntos de
fusidén mds altos, gque no funsionan bien con revestimientos
de yeso. As{ mismo, hay una tendencia hacia el usoc de
aleaciones menos costosas que las de oro: todas ellas

.reguieren revestimiento de fosfato.
Composicién:

Estos como los de yeso, contienen rellenos refractarios
y un aglutinante. El relleno es sflice en forma de
cristobalita, cuarzo o una mezcla de ambos, en concentracién
de cerca de un B0%, cuyo propbésito es proporcionar 1la
propiedad refractaria y una expansién térmica alta.

El1 aglutinante es un 6xido de magnesio (bésico) y un fos-

fato de naturaleza 4cida.
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Expansidén térmica y de fraguado:

En teorfa la reaccién ocasiona una contraccién como con
los productos de yeso, pero en 1la prictica hay una 1ligera
expansién que aumenta dp manera considerable con el uso de
una solucién de sflice coloidal en 1lugar de agua. Esta
sustitucién d4 a los revestimientos de fosfato una ventaja
poco usual en la expansién que se controla desde una
contraccién a una expansién importante.

La contraccién térmica de un revestimiento de fosfato se
debe a la descomposicién del aglutinante, fosfato de
magnesio y de amonio,y se acompaiia de la evolucidn del
amoniaco, que por su olor se detecta con facilidad.

sin embargo, algo de la contraccién se enmascara por la
expansidén del relleno refractario, en el caso especial de la

cristobalita.

Tiempo de trabajo: .

A diferencia de los revestimientos de yeso, 1los de
fosfato se ven muy afectados por la temperatura. Mientras
m&s caliente esté la mezcla, fragua méds répido. La reaccién
de proceso por si misma proporciona calor y, por tanto,

acelera la velocidad de endurecimiento. Aumentar el tiempo y
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eficac{a dé la mezclé, que se determina por el tipo de
mezclador y taﬁidéz de eépatulado, d4 origen a un fraguado
mis rdpido y a una mayor elevacién de temperatura. En
general, mientras mis eficiente sea 1la mezcla, el vaciado

serd mejor en cuanto exactitud y superficie lisa.
Técnica de mezclado:

La técica ideal es hacer la mezcla al vacio
mecdnicamente.

Los materiales son vertidos y esparcidos con espédtula
hasta incorporarlos perfectamente. Posteriormente son
colocados en el aparato el cual mezclaré 1os materiales al

vacio.
Proporcién polvo-ifquido:
Esta variarid de acuerdo al fabricante, por ejemplo: el

Ceramigold tiene una proporcién de 120 gramos de polvo por

19 ml. de liquido.
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DESENCERADO

Una vez que el revestimiento endurece por un perfodo
apropiado, de 35 a 60 minutos, para la mayor parte de los
revestimientos aglutinados con yeso y fosfato, estf listo
para calentarse.

Se retiran con cuidado la peana y cualquier cuele

metdlico y se limpia algln residuo con pincel.

Eliminacién de cera y calentamiento:

Se colocan 1los cubiletes revestidos en el horno a
temperatura ambiente o bien, es posible colocados en un
horno precalentado a 460°C aproximadamente, sin temor de
fractura del revestimiento durante la eliminacién de 1a

cera.
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Se coloca el cubilete invertido de manera gque su base
entre en contacto con el fondo de la mufla. Esa posicién
permite que algo de 1la cera salga por el cuele. fTambién se
impide que fragmentos pequefios del revestimiento caigan
dentro del molde. Si el cilindro se apoya directamente sobre
la superficie de la mufla del horno, se tiene que invertir
la posicién al acercarse 2l final del periodo de
calentamiento. ‘

Con el orificio del cuele hacia arriba., el oxfgeno
entra con mayor facilidad en contacto con la cera y asegura
su eliminacién completa.

Como cualquier revestimiento, tiene una elevada
expansién térmica y presenta cambios marcados en ésta, Q
incluso una contraccién real, es necesario utilizar un
calentamiento lento durante la eliminacién de la cera, y asi
evitar la fractura. Se recomienda mantener una temperatura
de 200 a 300°C, por un minimo de 30 minutos antes de
concluir el procedimiento.

Aunque los revestimientos de fosfato son muy
resistentes, estfn sujetos a una cantidad de factores de
fractura © rotura durante el calentamiento. Al principio 1la
cera se ablanda y se expande mds que el revestimiento;
cuando se reviste, es recomendable dejar de 3 a 6 mm. de

revestimiento alrededor de cada patrén de cera Y
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escalonarlos si se colocan varios en.el mismo - cubilete.’
‘{varios patrones en un mismo plano ejercen gran presién 'y

fracturan casi cualquier revestimiento).



27.

ALEACIONES DENTALES

Por existir muchos sistemas de aleaciones, es necesario
explicarlos desde el punto de vista de sus numerosas
aplicaciones. Al mismo tiempo, es vital entender su
composicién, debido a sus diversas férmulas y propiedades
que resultan.

Asi las aleaciones para coronas Yy puentes, metal
cerdmico y prétesis parcial removible se clasifican de
acuerdo no sélo con su funcién, sino también con su

descripcibén (elementos principales).

Tipos de aleacién por su funcibn:

En 1927, el Burd de estidndares establecibé 1las
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alaeaciones de oro para vaciado Tipo I a IV, segdn su
funcién dental, con aumento de dureza. En 1960 surgierén
aleaciones de metal cerdmico y se agregaron; si se incluyen
las aleaciones para prétesis parcial removible. Las seis se
definen como sigque:

Tipe I (blanda).

Para incrustaciones pequeifias; se pulen con facilidad y
se someten a cargas muy ligeras.

Tipo II (mediana).

Las incrustaciones se sujetan a presiones moderadas:
coronas tres cuartos, pilares, pénticos y coronas totales.

Tipo III (dura).

Las incrustaciones se sujetan a cargas grandes,
refuerzos de vaciado, pilares, pénticos, coronas totales,
bases para prétesis parcial fija de brecha corta.

Tipo IV (extradura).

Incrustaciones sujetas a cargas muy pesadas, barras,
ganchos para bases de dentaduras, para prétesis parciales y
fijas de brechas largas.

Metal cerdmico.

Es adecuado para colocar frentes estéticos de porcelana
dental, cofias, coronas de paredes delgadas, prétesis
parcial fija de brecha corta (con tipo duro) y bracha larga

{con tipo extraduro). Estas aleaciones varfan en su
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compasicién y estén hechas ‘a base .de oro, paladio, 'nf ‘ue.l.,_o 3

cobalto.

Aleaciones para prétesis parcial removible. 1f7 =
Se utilizan en aditamentos de prétesis  parcial

removible; por su peso, ligero, resistencia 'y menor costo.
Aleaciones de metal noble para adhesién con porcelana.

a) Oro-platino-paladio.

Estas aleaciones tiemen un contenido de oro de mds de
88% con cantidades variables de paladio, platino y algo de
metal base.

b) Oro-paladio-plata.

Estos compuestos a base de oro, contienen, entre un 39 y
77% del mismo, mids de 35% de paladio y niveles de plata de
hasta un 22%.

¢} Oro-paladio.

El contenido de oro va del 44 a 55%:; y el pAladioc del 35
al 45%.

d) Paladio-plata.

Las aleaciones de metal cerdmico a base de paladio
tienen una buena resistencia a la temperatura alta, pero sus
niveles elevados de ©plata, frecuentes en este sistema,

producen pigmentacién de algunas porcelanas dentales.
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e) Alto contenido en paladio.
Contienen md8s de B88% de paladio. Una composicién de
&xito comercial combi_na el 79% de paladio, con 2% de oro y

niveles pequefios de cobre o cobalto.
Aleaciones de metal base para unién de porcelana

a) Cromo-niquel.

Estas aleaciones varfan en su composicién, con niveles
de niquel de mds de 80% y un contenido de cromo de 13 a 22%.
Las caracteristicas ff{sicas y de manipulacidén mejoran al
afiadirse una pequefia cantidad de  Dberilio (mis de 2% de
peso).

b) Cobalto-cromo.

Contienen de 55 a 68% de cobalto y mids de 25 & 27% de
cromo, pero sin berilio. Estas alea'cicmes se oxidan con
mayor facilidad que las del grupo anterior y 1la longevidad
de la unién con la porcelana no esti establecida por

completo.
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COLADO

Cilindro _ Cuna

Crisot Contrapesas
Soporte

Gatillo

Debido al alto punto de fusién de las aleaciones para
metal-cerdmica, el soplete de gas-aire es insuficiente. En
su lugar, hay que emplear una de gas-—-oxigeno. Para evitar
accidentes, maneje este soplete con toda clase de
precauciones. Siempre se debe afiadir el ox{geno a la llama
de gasya encendida, y siempre se debe cerrar el oxigeno
antes del gas. Para poner en marcha el soplete:

1.- Abrir el gas y encender.

2.-Afladir despacio el oxigeno.

Para apagar el soplete:

l.- Cierre el oxigeno.

2.- Clerre el gas.
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Es mejor emplear un crisol de silice, sin forro de
amianto, que uno de arcilla. El1 amiantd se descompone a la
temperatura de fusién de las aleaciones para
metal-porcelana, y esto podrfa contaminar al metal. No usar
fundente con estas aleaciones: Puede alterar la composicidn
e interfiere en el mecanismo de adhésién de la porcelana al
metal.

Encienda el soplete y ajuste la llama de modo que el
cono interno tenga una 1longitud de 6 a 12 cm. Para
protegerse de la luz intensa utilice unas gafas con
cristales de color azul claro u otro color.

Precaliente el crisol y luego coloque en €1 la aleacién.

Se caljenta el metal, cuando llega el metal a color
blanco, se forma en su superficie una ligera espuma o velo.
Tan pronto como desaparece el velo y el metal adquiere un
aspecto brillante, dispere la miquina de color (centrfifuga).
Deje enfriar el cubilete hasta temperatura ambiente. Una vez
frio retire el colado del revestimiento y lfmpielo cuando el
metal es demasiado duro: decape el colado con Del Pac Yy

enjuaguelo con agua.
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PREPARACION DEL METAL

Retiro del revestimiento:

Después de colar la infraestructura, todo revestimiento
se debe eliminar con un limpiador ultrasénico &6 con una
unidad de abrasién de aire. Los revestimientos .con
aglutinante de fosfato, que se deben emplear con las
aleaciones de metal-porcelana, de alta fusidn, son mds
diffciles de eliminar de la superficie metilica que 1los
revestimientos convencionales de yeso. EL dcido fluorhidrico
disolverd el material de sflice refractario del
revestimiento. No abstante, este material es extremadamente

peligroso y se debe manipular con precaucién.
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Li;'l .,,e:r(p‘lyor%séirfﬁn cuiaados'a del sector interno rrde' la
infraestructura puede revelar pequefias partficulas de
..revestimiento. Para lo cual pueden requerirse varios cicios
- de lim§192§ ultrasénica.

con 'una unidad de abrasiénde aire, los mirgenes de 1la
infraestructura metdlica deben protegerse, dado que se puede

eliminar tanto el metal, come el revestimiento y el éxido.
Forma:

Se deben evitar 1los 4nqulos 6 fosas agudas en 1la
superficie de la interfase de 1la resturacién de
metal-cerdmica dado que. puede contribufr ficilmente .a
lesiones de la restauracién final, Es importante crear
superficies convexas Y formas redondas, de modo gque la
porcelana se vea sostenida sin que se desarrollen
concentraciones de tensidn. As{ mismo una superficie 1lisa
facilita la humectacién de la infraestructura por la pasta
de la porcelana.

La que se pretende sea la unién de metal-cerimica, debe
ser 1o més definida y lisa posible para facilitar el acabado
durante todas las faces de la construccién. La
infraestructura metflica debe ser lo suficientemente gruesa

para impedir la distorsién durante la coccién. Se postula un
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minimo de 0.3 mm. para aleaciones de metales no preciosos,
que se pueden acabar mis delgados y seguir soportando 1la
distrosién debido a su mayor intervale de fusién, médulo de

elasticidad y resistencia a la deformacién.
Calibrado;

El calibrado consiste en homologar toda la superficie de
la infraestructura a iin minimo de 0.3 mm. para prevenir la
distorsién durante la coccién.

Esta accién se 1llevari a cabo con piedras de ©6xido de

aluminijo.
Acabado del metal:

Se debe prestar atencién durante el tallado de la
superficie de la interfase para evitar arrastrar el metal
sobre sf{ mismo, maniobra que podria atrapar aire y residuos
del tal.lkado {que aparecerfan posteriormente como burbujas 6
contaminacién de la porcelana). El acabado de la superficie
en una finica direccién y 1la utilizacién de una presidn
ligera ayudar§ a evitar el atrapamiento entre los pliegues

del metal.
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El acabado de la superficie debe hacerse con piedras
unidas a cerdmica. Después de alisar la superficie, se debe
abrasionar con aire mediante 6xido de aluminio para obtener
un acabado mis satinado de 1la interfase que se puede

humectar f4cilmente con la pasta de la porcelana.

Limpieza del metal:

Posteriormente la infraestructura se decapa con alcochol
isopropilico en un limpiador ultrasénico durante 12 minutos.
De aquf en adelante no se puede tener contacto directo con
la infraestructura para tal se usa unas pinzas de mosco.

La infraestructura se deja secar al aire 1libre; para
llevarla al proceso de desgasificacidén en el horno a 900°C y
y 200 mm. de Hg. en un tiempo de 8 a 9 minutos. Se deja

enfriar libremente y estard 1lista para recibir el opacador.
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CERAMICAS DENTALES

La tecnologf{a de la cerdmica dental es una de las &reas
de crecimiento mis r&ipido de los materiales dentales en
cuanto a investigacidn y desarrollo se refiere. La década
pasada vié un desarrollo en 1los materiales de nficleos sin
contraceibn, cer8micas de vidrio para vaciado, frentes
estéticos de porcelana {carillas o facetadas),
incrustaciones, varios métodos nuevos para proporcionar una
subestructura de metal y otros avances en los materiales
cerémicos y sus aplicaciones.

Los trabajos avanzan en el desarrolloc de las porcelanas
dentales de alta resistencia y las de baja fusién con
duracién quimica aceptable, y también se adquiere un mejor

entendimiento de la conducta de los materiales dentales.
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Las porcelanas dentales se utilizan en dientes'para
prétesis, coronas aisladas, prétesis parcial fija, frentes

estéticos e incrustaciones.
Composicién:

La mayor parte de las porcelanas dentales tienen base de
sflice que se presenta en forma cristalina como cuarzo &
como vidrio amorfo llamado sflice fundido.

Este (iltimo es un material con punto de fusién muy alto.
de manera que no es posible fundirlo ni en un horno para
platino.

La temperatura alta en la fusidén de este tipo de sflice
se .debe a la red tridimensional de uniones covalentes entre
los tetraedros de sflice.

Fedespato en porcelana dental.

Este elemento se presenta en la naturaleza comGc un
mineral compuesto de potasa (K20), allmina (A120 3), y sflice
(sio, ) se utiliza en la preparacién de casi todas 1las
porcelanas dentales que se disefian para coronas de metal
cerdmico y muchos otros vidrios y cerdmicas dentales.
cuando se mezcla el fedespato con algunos Sxidos metdlicos y
se cuece a temperatura alta, forma una fase de vidrio capiz

de ablandarse.y flufr a las temperaturas de coccidén de la
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porcelana.

E1 ablandamiento de esta fase durante el cocimiento
permite que las particulas de polvo formen una coalescencia.
El proceso por el cual se lleva a cabo se denomina
sinterizacién, término que se refiere a 1la fusién de
partfculas a temperatura alta sin fundirse por completo.

Otra propiedad importante del fedespato 'es su tendencia
a formar un mineral cristalino, leucita cuando se funde: es
un mineral de Potasio, Aluminio y silicato con elevado
coeficiente de expansién térmica, en comparacién con 1los
vidrios de fedespato.

Cuando se calienta el fedespato a temperaturas que
escilan entre 1150 y 1530°C: presenta una fusién
incong ruente y forma cristales de leucita en un vidrio
1fquido. En este proceso, un material se funde y forma un
1fquido y un material cristalino diferente. La tendencia del
fedespato a formar leucita durante la fusién incongruente se
aprovecha en 1la confeccién de porcelanas dentales para

fundirse al metal.

Clasificacién de las porcelanas por su temperatura de

coccidn.
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Algunas -uniones entre los tetraedros de sfilice se rompen
al afiadirse iones metdlicos como Sodio, Potasio o Calcio:
por lo regular como carbonatos. Estos iones se asocian a los
4tomos de Oxigeno en las esquinas de los tetraedros e
interrumpen las uniones ©&xigeno-sflice, contiene muchas
cadenas lineales del tetraedro, capaces de moverse con mayor
facilidad a temperaturas mids bajas que los 4tomos fijos en
una estructura tridimensional del tetraedro deb sflice. A
esta mayor facilidad de movimiento de temperatura de
ablandamiento que se le confiere los modificadores de
vidrio. Una concentracién demasiado alta de éstos reduce la
duracién qufmica (resistencia la agua, &cidos y 4lcalis del
vidrio), ademis; si se rompen muchos tetraedros, el vidrio
se cristaliza o desvitrifica por 1lo tanto, se tiene que
mantener un balance entre el punto de fusibén adecuado y una
buena durabilidad qufmica.

Los fabricantes emplean modificadores de vidrio para
producir porcelanes dentales con diferentes grados de
coccibn:

-Alta fusibn: de 1290 a 1370° C.

-Mediana fusifén: de 1095 a 1260° C.

-Baja fusibn: de 870 a 1065° C.

Es posible hacer porcelanas con temperaturas de fusidn

mas bajas. pero su durabilidad quimica no es tan buena; por
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esta misma razén se prefiere una porcelana de autoglaseado a
una que lo requiera. E1l material con el que se aplica el
glaseado contiene miAs modificadores del vidrio y por 1lo
tanto, una temperatura de coccién méds baja, no obstante la
mayor proporcién de modificadores reduce la resistencia a la
filtracién de lfquidos bucales.

Otro tipo de porcelana es la aluminosa:

Esta porcelana estd compuesta por porcelana de baja
fusién y por 6xido de aluminio en cantidad de un 40 a 50%,.

La resistencia a la fractura de 1la alémina aumenta la
resistencia global de la porcelana, por lo gue la hace un
material altamente resistente a las fuerzas masticatorias.

Las porcelanas aluminosas toleran mucho mejor las
horneadas miitiples que las restauraciones metal-cerdmica de

baja fusién.
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UNION PORCELANA-ALEACION

Es esencial, para la formacién de una fuerte adherencia
en la interfase, la humectacidén completa de la porcelana
sobre la superficie de 1la aleacidn, de forma que 1la
interfase quede libre de poros y huecos. Los poros son
localizaciones potenciales de niicleos de grietas. Si se
produce un enlace quimico entre la porcelana y la aleacién,
la estructura debe ser contfnua en toda la interfase. Se
puede alcanzar el equilibrio termodindmico en 1la zona de
contacto si la aleacién contiene elementos oxidables que se
pueden disolver en la porcelana.

Para establecer 1la unién quimica entre el metal y la
porcelana se debe crear una capa de 6xido controlada sobre

la superficie metélica.
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En'la ‘mayor parte de aleaciones, el Estafio, Indio” y cinc
son los elementos bisicos para la formacidén de 6xido.

En consecuencia, la seleccién de los constituyentes de
la aleacién que forman &xido se hace de forma que las tasas
de solucién de los 6xidos metflicos en la cerdmica sea lo
suficientemente baja como para impedir 1la disolucién
completa de la capa de 6xido durante los ciclos de coccién
de 1la secuencia de fabricacién de 1la aleacién para

porcelana.
Pactores que afectan la unidn metal-porcelana:

Algunos sistemas de aleaciones para porcelana requieren
una coccién de "acondicionamiento® del metal antes de la
coccién de la porcelana. Se trata de un tratamiento térmico
de oxidacién para aumentar y controlar el grosor de la capa
de 6xido. E1 control del grosor del éxido es importante para
impedir el fracaso prematuroc de 1la unién entre el éxido
metflico 6 la interfase 6xido metilico-metal.

La adhesién mecdnica debida a 1la geometria e
irregularidades de superficie de la aleacidén contribuye un
pocoe a la resistencia de 1la interfase, aunque la abrasién
con aire con 6xido de aluminio aumenta 1la superficie de

interdigitacién mecénica potencial.
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Otra - contribucién a 1la fuerza de la unién de 1la
interfase es el astablecimiento de tensiones a la compresidn
en el seno de la porcelana cocida.

Es importante que existan pocas diferencias entre 1los
coeficientes de expansién térmica de 1la aleacién y 1la
cerdmica, o mejor adn es deseable un coeficiente de expansién
€&rmica ligeramente menor de 1la porcelana respecto a la
aleacién dejando a 1la porcelana en un estado de compresidn a

temperatura ambiente.
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'ELECCION - DEL COLOR

Las razones principales por las que se elige una
porcelana como material de restauracién son sus cualidades
estéticas para imitar la estructura dental adyacente en
cuantc se refiere a translucidez, color e intensidad.

La dentina es mis opaca que el esmalte y refleja 1la
luz.El1 esmalte es una capa cristalina situada sobre la
dentina y estd compuesta por prismas cementados unos con
otros por medio de sustancia orgdnica.Los {ndices de
refraccidén de los prismas y las sustancias cementantes son
diferentes, en consecuencia un rayo de luz se difunde por
reflexidén y refraccibén , y asf se produce un efecto
translicide y una sensacién de profundidad cuando el rayo de

luz dispersa llega al ojo.
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Adeymés de la reflexién y - 1la rgfracci‘én, también vhay
dispersién 1a cual d4 el color 6 matfz que”varu:ia' con los
diferentes dientes.

L a dispersién difiere con 1la longitud de onda de luz.
Por lo tanto, el aspecto de los dientes es diverso segfn se
observen con 1luz de sol directa, luz de dfa reflejada o con
1uz de tugsteno & fluorescente.

Es por supuesto, imposible imitar un sistema éptico tan
perfecto, sin embargo, puede acercarse a las caracter{sticas
estéticas lo suficiente como para que 1a diferencia no sea
evidente a la simple vista del experto.

Las porcelanas dentales se pigmentan al exponerlas a
6xidos, y as{ proporcionar 1los tonos deseados.

En teorfa el cirujano dentista tiene que comparar los
colores de los dientes con el colorfmetro bajo iluminacié de
juz de dfa directa, ya que por lo regular contiene el mejor
balance de longitudes de onda. As{ en 1lo posible, 1la
eleccibébn de color debe hacerse en conformidad con dos o més
fuentes de luz diferentes.

Por lo menos una de ellas tiene que ser con exposicién a

1a luz del dfa.
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- CONDENSACION  DE CERAMICA

La condensacién correcta de la porcelana resultard en
partfculas densamente empacadas, con un nimero de intensidad
de intersticial entre las partfculas minimo. La obtencién
de una porcelana altamente densa, reduce la contraccidn,
mientras también influye en la transparencia Y la
superficie. Es obligatorio obtener una unién fuerte, entre
el metal y el opacador.

La condensacién incompleta de la porcelana ocurre por
una distribucién irregular de las partfculas er el agua: por
lo tanto, cualquier porcelana secada y cocida, que haya sido
condensada incorrectamente, seri muy porosa. Similarmente,
se reducird marcadamente 1la resistencia y transparencia.

ademis de una gran contraccién térmica, que contribuird a
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una superficie final rugosa en 1la . porcelana. Esas
porosidades causarin fracturas bajo tensiones.

La condensacién que nos garantice una porcelana densé
debe mantenerse dentro de los siguientes 1lineamientos:

1.- Obtener una superficie 1lisa que minimice los dafios
en los dientes adyacentes y opuestos.

2.- El contacto cercano entre las porosidades residuales
b4 las partfculas de porcelana, reduce y aumenta la
resistencia de la porcelana después de cocida.

3.- Através de un aumento de transparencia, se logra un
buen efecto de contraste entre las porcelanas de dentina y
una apariencia natural.

4.~ Esto reduce la contraccidén térmica lo minimo, lo cual
resulta en una formacidn de porcelana precisa.

5.- Esto contribuye a una cohesidén mis cercana entre el
metal y el opacador, con el beneficio adicional de un

aumento de resistencia.
Tipos de condensacibén de cerimica dental:
Condensacién con vibracién ultrasénica:

El término de vibrador ultrasdénico se define como un
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vibrador o generador de frecuencia por arriba del rango
audible por el ofdo humano; por ejemplo por arriba de los 20
mil ciclos por segundo. Puede producirse electrica o
mecénicamente.

A cualquier proporcién, bajo vibracién ultrasénica son
raros los casos de separacién de las partfculas debido a
diferencias en sus tamafios y podemos obtener una gran
densidad de partfculas con un minimo de efecto laminado. Con
este método, el material opaco se puede adherir a 1la
superficie de metal {ntimamente, sin que se generen
porosidades después de la coccifn. Una ventaja adicional, es
el hecho de que el color no se altera, ya que el opacador se
mantiene donde se deposité inicialmente. Esto significa que
el contorno de la porcelana no se distorsiona y el aire
residual puede ser retirado fécilmente.

La vibracién ultrasdénica presenta otra ventaja, ya que
no interfiere en el contorno de la porcelana. Puede

adicionarse porcelana proximal sin complicaciones.
Condensacién con vibrador magnético:
Esta vibracién tiene un impacto mids pronunciado que 1la

vibracién ultrasdénica. Cuando se trabaja sobre un modelo 1la

vibracién con ° condensador magnético puede f4cilmente
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transmitirse a las porclones superficiales de la corona
donde el contacto es posible; sin embargo, es dificil
transmitir la vibracién a una porcidén menos accesible de 1la
corona, con la misma efectividad. La condensacién desigual
conlieva a distorsibén parcial del contorno de la porcelana.

Aunado a lo anterior, debido a que la masa de porcelana
fluye rédpidamente en direccién de la vibracidn, este tipo de

condensacién falla en dar un buen control de espesor.
Condensacién usando martillo § mazo:

Es comfin el uso de un mazo 6 martillo para condensar
porcelana. El mazo puede ser de madera, plistico 6 metflico.
Se recomienda uno de cuerno de vaca, por la posible
vibracién contfnua através de su rebote; sus impactos pueden
ajustarse, no perjudicari a 1la porcelana, su peso es ligero

y fécil de manipular.

Condensacién por medio de vibracién con instrumento de

Lekron:

Este método utiliza las indentaciones del mango de un
instrumento de Lekron, con vibracién de 1las pinzas de

agarre.
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Las “‘partfculas grandes de polvo con color, con alta
gravedad tiende a moverse alrededor f&cilmente causando
algunas veces, una distribucidén desigual de color,
dependiendo del tipo de porcelana usada.

Existe la posibilidad de reducir los espacios entre las
" indentaciones, asf{ el impacto de las fuerzas se debilita.
Sin embargo, tiene la desventaja de reducir la frecuencia

transmitida, evitando la condensacidn exitosa.
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MANIPULACION DE LA CERAMICA

Después de oxidar 1la infraestructura metflica, se debe
inspeccionar cuidadosamente. Una capa de 6xido interrumpida
debe cubrir toda la superficie que abarcard la porcelana.

l.- Cuando se selecciona el color adecuado, la botella
de porcelana opaca, se agita para mezclar el polvo
minuciosamente. Seguidamente se deja sobre la mesa de
trabajo para permitir que se depositen 1las part{culas de
pigmentos menores.

con el tiempo, cuando se deja reposar, todos los polvos
de porcelana se segregardn en capas de diferentes tamafios de
particulas.

2.~ Disp:ensar una pequefia cantidad de polvos sobre una

lozeta de cristal. Afadir 1fquido (agua bidestilada) vy
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_mezclarlo con espitula. -

‘ 3-—7Humed2cer 1a infraestructura con pérte de 1lfquido y'
recoger una pequefia gota de opacador con' el extremo del
pincel & espatula. Aplicaric sobre la cofia que‘se debe
sujetar con pinzas. -

4.- Emplear una ligera vibracibén para dispersar el
material de forma uniforme.

S.- Aplicar una segunda gota sobre la parte superior de
la primera, y dispersarla de la misma manera.

Si el contenido de humedad se controla correctamente, se
encontrarfi pocas dificultades al condensar.

6.- Una vez cubierta la superficie de la interfase,
afiadir mis material a 1la base seca.

7.~ Cuando se ha cublerto toda 1la superficie de 1a
cofia, eliminese el exceso de material de otras superficies
con la parte lateral de un pincel ligeramente humedecido.

8.- Después de eliminar el exceso, inspeccionar
cuidadosamente el interior de la restauracién en busca de
partfculas de porcelana.

Se puede limpiar f&cilmente con un pincel seco y corto.

9.- Antes de terminar, inspeccionar la aplicacidén del
opacador para ver si satisface los siguientes criterios:

a) La totalidad de 1la superficie esti cubierta

uniformemente con una capa lisa que enmascara el color del
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metal.

b) Ausencia de exceso sobre la superficie.

c) Ausencia de opacador sobre cualquier.. superficie
externa adyacente.

d) Ausencia de opacador sobre el sector interno del 1la
infraestructura.

si estos criterios se "han cumplido, la cofia se
transfiere a la cubeta y se coloca cerca de la mufla abierta
del horno de porcelana durante varios minutos. Ello permite
que Se evapore la humedad. Tras completar el secado, puede
ser 1fitil volver a inspeccional el trabaje en busca de
excesos residuales de polve de opacador. Tras el secado, el
material, que previamente pudo habgr sido pasado por alto
seré claramente visible dado que .la porcelana blanca con
aspecto de yeso contrasta con el metal oxidado mis oscuro.

Seguidamente esta porcelana opaca se cuece segin las
recomendaciones del fabricante.

10.~ Después de la primera coccién retirar el trabajo
de la mufla y separarlo para que se enfrie a temperatura
ambiente.

11.- En este momento, inspeccionar la porcelana opaca,
en busca de grietas, puntos débiles y la correccién general
del recubrimiento.

El opacador cocido debe tener aspecto de cédscara de
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huevo una vez ya fria.

Si es necesario se puede 1llvar a cabo una segunda
aplicacién de porcelana opaca.

12.- Tras la coccién comprobar que la aplicacién . del
opacador cumpla los siguientes criterios:

a) Capa uniforme relativamente lisa que enmascara el
metal.

b) Aspecto de céscara de huevo.

c) Ausencia de excesos en la superficie externa o

interna de la restauracién.
Porcelana de cuerpo e incisal:

Cuando se ha cocido una capa satisfactoria de porcelana
opaca, se pueden aplicar las porcelanas de cuerpo e incisal,

Es frecuente gue se empleen varias porcelanas en una
restauracidén. Se pueden emplear porcelanas de cuerpa con
mayor opacidad donde se requiera menos translucidéz
{mamelones incisales), Para simular caracteriticas
anatémicas existentes de los dientes naturales adyacentes.
Se pueden aplicar polvos cervicales especiales sobre el
tercio cervical y polvos incisales sobre el borde para

simular el esmalte natural.
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Generalmente la restauracién se construye hasta alcanzar
una forma anatémica: y cuando sea. aceptable, un recorte
semejante al efectuado durante la etapa de encerado
permitir§ la colocacién del frente de la porcelana incisal
m&s translficida.

l.- Dispersar los polvos de cuello, cuerpo e incisal
sobre una lozeta de cristal.

2.~ Mezclar los polvos con el agua bidestilada.

3.- Humedecer la capa de opacador previamente cocida con
una pequefia cantidad lfquido y colocar una gota de polvo cer-
vical sobre la porcién cervical.

4.- fTras colocar el polvo cervical y esculpirlo hasta
alcanzar el contorno anatémico con la porcelana _de cuerpo.

5.- Para compensar la contraccién de coccién que resuita
cuando se fusionan las partficulas, se ha de confeccionar 1la
porcelana de un tamafio algo mayor.

6.~ Cuando 1la co'nstruccién del cuerpo se ha completado,
evaluar su correcta forma mesio-distal, vest{bulo-lingual, e

inciso-gingival.

7.~ Dependiendo dg la apariencia deéeada, efectuar un
recorte para aplicar poelvo incisal mis transiltcido.

8.~ Aplicar el polve incisal de la misma forma y sobre

construfr la restauracién como se describié para la
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porcelana de cuerpo.

El polvo de cuerpo remanente debe estar himedo antes de
aplicar el polvo incisal: y de nuevo una vibracién 1ligera e
intermitente ayudard a alcanzar un nivel aceptable de
condensacién. -

9.- Verificar la oclusién.

10.- Después de retirar la cofia del modelo, rellenar
las §reas de contacto proximales.

11.~ Colocar la restauracién sobre una cubeta, cerca de
la mufla abierta a la temperatura de secado recomendada por
el fabricante.

Normalmente es suficiente un tiempo de secado de 6 a 10
minutos.

12. Hay que ser especialmente critico en la evaluacién
de la primera coccién (biscocho bajo).

13.~ Retirar el exceso de material con piedra de
cerémica.

14,- Cuando la restauracién se ha contorneado y bocias
las 4reas necesarias se han reducido, existiran ciertas
porciones que probablemente requieran una segunda aplicacién
de porcelana:

a) Antes de una segunda coccién correctiva, limpiar 1la

restauracién con ultrasonido para eliminar los residucs del
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tallado.

b) Colocar la segunada capa de porcelana de cuerpo e
incisal directamente sobre la coccién de biscocho bajo,
iigeramente humedecida, y evaluar en este momento, el color,

manteniedo la restauracién himeda .

Tincién interna:z

La tincién interna intrinseca se puede conseguir
incorporando pigmentos coloreados en la porcelana opaca, de
cuerpo o incisal. Estos pigmentos son de naturaleza cerédmica
y tienen propiedades ffsicas semejantes a la de los polvos

de porcelana.

Caracterizado:

El aspecto de 1la restauracidén acabada depende de su
color, forma b4 textura de su superficie. Esta se puede
modificar conformando y caracterizando la porcelana dental
para simular el aspecto de los dientes naturales.

Este seé puede simular cuidando la distribucién de 1os
4ngulos y contornos inmediatamente adyacentes a los &ngulos.
Se puede crear una 1ilusifén de que 1la restauracién es mis

estrecha de lo que es en realidad & viceversa.
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La -textura de 1la superficie de una restauracién de
metal-porcelana se debe asemejar a la. de 1los dientes
adyacentes incluyendo irregularidades de caracterizacién
seleccionadas que existen sobre esos dientes.

Hay que tener precaucién en' no sobre caracterizar, daodo
que ésto atraerfa la atencién sobre la restauracién y

revelarfa que es artificial.
Glaseado:

Las restauraciones de metal porcelana se glasean para
obtener un aspecto superficial brillante semejante al de
dientes naturales. El ciclo de glaseado se puede llevar a
cabo simultédneamente con cualquier tincién de superficie que
pueda ser necesaria.

En el autoglaseado, la coccién de biscocho, contorneado,
se lleva hasta su temperatura de fusién y se mantiene
durante aligldn tiempo antes de la refrigeracién.

Se produce un flujo de superficie piroplistico y se
produce un glaseado de superficies & capa vitrea. Duranted
este proceso los &ngulos y los bordes agudos se redondean
ligeramente. En ‘consecuencia, el contacto oclusal en la
porcelana se verd modificado 1ligeramente durante el

glaseado. Un efecto colateral deseable del procedimiento del

glaseado es que aumenta la resistencia de la resturacién.
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En contraste en el sobre glaseado, una mezcla separada
de polvo y 1liquido se aplica a 1la superficie de la
restauracién conformada y posteriormente la restauracién se
cuece. El procedimiento de 1a coccibén es semejante al del
autoglaseado aunque existen algunas variaciones para 1las

diferentes marcas. Pocos recomiendan el sobre glaseado.

Tincidén externa:

La mayor parte de las tinciones de superficie son 6xidos
metilicos que pueden ser mezclados con glicerina y agua.

Humedeeiendo la coccién de biscocho, es posible simular
bastente bien el aspecto de la restauracifn glaseada.

Tras obtener el efecto deseado aplicando los tintes
seleccionados sobre la superficie, 1a restauracién se deja
fuera de la mufla abierta del horno de glaseado y se espera
a que el tinte se seque. Cuando se vuelve blanco y con
aspecto de yeso se elimina cualquier exceso gque se pueda
haber aplicado accidentalmente sobre 1la superficie met&lica
y se cuece la restauracién.

Durante la coccién de tincién y glaseado, se produce un
flujo de superficie piroplistico, se forma una capa vitrea &
de autoglaseado sobre 1la superficie en 1la que se ha

incorporado el tinte.
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PROCEDIMIENTO . DE. COCCION DE LA CERAMICA

Después de concluir 1la condensacién, la restauracién de
porcelana se coloca en una charola o loza de barro cocido y
se inserta en 1la mufla de un horno para porcelana. No se
debe permitir que la porcelana entre en contacto con las
paredes o pise de 1la mufla. A temperaturas altas, 1a
porcelana se ablanda y algunos de 1los ingredientes se
fusionan en un elemento caliente. Esta contaminacién torna
frigil el elemento caliente y es factible su fractura
durante el enfriado o calentamiento posterior, ésta
precaucién es de importancia particular cuando se utiliza
una mufla para platino.

El propésito de 1a coccién sb6lo es fundir 1las

particulas de polvo en una manera adecuada y asf{ formar 1la
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7 restauracién.

La masa de porcelana condensada se coloca en el frente
de. 1la mufla de un horno precalentado (Cerca de 600° C.).
Este procedimiento permite disipar el vapor de agua
remanente., Colocar la masa condensada directamente en un
horno, apenas tibio, provoca una produccién répida de vapor,
por 11lo tanto, se introducen burbujas o se fracturan
secciones grandes de la porcelana.

Después de precalentar por 5 minutos, %e coloca la
porcelana en el horno y se inicia el ciclo de coccién.

El1 tamafio de las partfculas de polve no sble influye en
el grado de condensacién de la porcelana, sino que también
afecta la solidéz & densidad aparente del producto final.

Cuando empieza 1la fusién. las partfculas de porcelana se
unen en sus puntos de contacto. Al elevar la termperatura,
el vidrio fundido fluye de manera gradual hasta llenar los
espacios de aire; sin embargo, queda atrapado en forma de
burbujas por 1lo que 1la masa fundida es demasiado viscosa
para permitir el escape de todo el aire. Un auxiliar en la
reduccidn de porosidad es la porcelana dental es la coccién
de compensacién al vacio.

Esta coccibén reduce la porosidad de la siguiente manera:

Cuando en el horne se coloca la porcelana fundida en

metal, las partfculas de polvo se juntan con canales de aire
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que. los circundan.Al reducir 1a presién de aire dentro de la
mufla del horno a un décimo de la atmosférica, con una bomba
de vacio, el aire que rodea las partfculas también reduce su
presién. Al elevarse 1la temperatura, las partfculas, se
sinterizan y se forman las burbujas en la masa de porcelana.
El aire dentro de éstos espacios cerrados, se afsla de 1la
atmésfera del horno. A una temperatura de 55° C. abajo de la
mixima coccifén se libera el vacfo y la presién interna del
horno se multipiica por 10, en una atmésfera de un décimo a
apenas una atmésfera. Como aumenta la presidn, 1las burbujas
se comprimen hasta alcanzar una décima parte de su tamafio
original, por tanto, el volumen total de porosidad se reduce

de conformidad con ésto.
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CAUSAS FRECUENTES DE FRACASOS EN

RESTAURACIONES DE METAL-CERAMICA

Falla

Fractura durante la coccién

de bizcocho.

Burbujas

Motivo

-Condensacién incorrecta.

~Control de humedad inco-

rrecto.

-Disefio de armazén defi-

ciente.

-Combinacidn metal-cerami-~

ca incompatible.

-Demasiadas cocciones.
~Atrapamiento de aire du-

rante la construccién de



‘Falla

Aspecto insatisfactorio.

Fractura -clfnica. -

65.

Motivo

la restauracién.
-Control de humedad incorrec-
to.
-Preparacién del metal defi-
ciente.

~Tecnica de colado deficiente.

-Deficiente comunicacién con
el téenico.

-Reduccién dental inadecuada.
-Demasiado grosor de opacador.

-Coccidn excesiva.

-Disefio de armazén deficiente.
~-Frenos en céntrica demasiado
lejanos en la interfase metal
cerdmica.

-Preparacidn incorrecta del

metal.
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CONCLUSIONES

Recordemos que quién acude a consulta dental es una
persona que merece respeto, responsabilidad y eficacia; que
busca en el cirujano dentista, a quién entrega su confianza,
l1a alta calidad en los servicios que ofrece Y por ende la
satisfaccién de un plan de tratamiento 1llevado a cabo con
profesionaiismo.

Un alto porcentaje en el requerimiento de servicio
profesional 1o constituye la prétesis dental y con ella cada
vez mis la estética, ademds de 1a funcién.

En base a lo anterior las restauraciones metal-cerdmica
en la actualidad desempefia n un papel importante en 1la
rehabilitacién bucal del paciente.

En consecuencia la satisfaccién del paciente, de una
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buena restauracién, y del cirujano dentista; depende de 1a
calidad del servicio y materiales empleados; del
conocimiento en el manejo de 1los mismos y su aplicacién
correcta.

Para lograr esa satisfaccién es necesario, saber y
comprender la elaboracién de una restauracidn metal-cerdmica
en el laboratorio, definir responsabilidades y comprobar que
la calidad empleada en la restauracidn es la mejor y de esa
manera ofrecerla al paciente.

Una de las motivaciones principales en la elaboracién de
éste. trabajo, es la comprensidén de la metodologfia empleada
en el laboratorioc dental para 1la confeccién de 1la
restauracién metal-cerdmica y evitar a lo méximo los
fracasos que suceden sin una buena base tedrica.

Se exhorta a los cirujanos dentistas a que conozcan mds
¥ mejor los procedimientos de laboratorio a ffn de reducir
los errores, teniendo un firme conocimiento de causa.

las restauraciones metal-cerdmica ofrecen un sellado
perfecto, funcién y estética; con 1lo cual el paciente debe
ser rehabilitado; de no 1lograr alguna de las condiciones
anteriores, habrémos fallado y estaremos ofreciendo un mal
servicio.

§i tenemos un adecnado conocimiento de 1los
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procedimientos de laboratorio seremos capaces de analizar
cada - uno de los pasos en la elaboracién de la restauracién
y si 1a falla se encuentra en 1la técnica, debemos
asegurarnos que el técnico dental 1a corrija y de sers<la
falla por la falta de equipo para la realizacidn de 1la
restauracidn; lo mejor serid buscar un laboratorio que nos
ofrezca la seguridad al emplear lo mejor en equipo, técnica
y habilidad; recordemos que muchas veces es mejor pagar mis,
por un mejor trabajo:; que el espejismo engafioso de un falso
ahorro y que en (ltimo de los casos el costo lo paga el
paciente, tanto en dinero como restauraciones, las cuales,
51 estin mal hechas, son las principales causantes de

iatrogénias al sistema estomatognitico.
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