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INTRODUCCTIION

A través de la historia odontoldgica han existido
adelantos, pero los mhis grandes han sido en la &poca actual,

principalmente en 1o que respecta a los materiales dentuales

. . | c :

y a sus técnicas. En 1907, Taggart introdujo las incrusta
ciones en oro coladen; con este gran adelanto, varios inves-
tigadores empezareon a cxperimentar su tlenica para posterfor

monte perfeccionarla.

Pero nos encontramos con el problema que hasta la

actualidad prevalece, sobre la mala adaptacidn de los cola-

dos en el troquel o la cavidad; 8sta eatriba ¢5 lus cambios

de voliimen que sufren los materiales empleados durante el ~
proceso de su elaboracidn, ya que para la obtencibn de cola

dos se ruenta con materiales que siempre sufren de distorsio

nes o cambios dimensionales.

Por lo tanto, el odontdlogo, asi como el técnico~

dental necesitan estar capacitados para trabajar correctamcn

te estos materiales, y estar continuamente en contacto con-

los recientes adelantos que dfa a dfa ne experfmentan en es

te campo de la odontologia.



GENERALIDADES

Probablemente, o} obstdculo m3s grande en la repro-
duccibn exacta de un colado lo constituyen las varlacliones de 13

cera y de la investidura. Muchas de estas varlables son Inheren-

tes al material e inevitables, pero pueden ser dlsminuidas y con-

trotadas en alto grado si se tiene conoclmlento de su existencia.

Para que el patrén de cera cumpla su cometido de re-

producir con exactitud las caracteristicas anatfmicas del diente;

debe de estar bien adaptado a éste o a nuestro troquel. Por lo ---

cual, nosotros deseamos un colado que con un minimo de retoques a-

dapte bien a nuestra cavidad y tenga un correctn callade

_____ T mar

STt
Giial,

La mayoria de los materiales que intervienen ¢n ol proceso de la e~
laboracién de un patrén de cera para colado estin sujetos a cambios

de volGmen. Por esta razén, debemos conocer y dominar las propieda-

des fisicasn de estos materiales, asi como su manfpulacién; y seguir

1as instrucciones que nos da el fabricante, para as? poder obtener
colados que reproduzcan con un minimo de distorsi6n

o alteracidn-
de los patrones de cera,

Entre los materiales que intervienen en la minufacturacién del cola-

do, vamos a mencionar exclusivamente: Composicidn, especificacionns

de la Asoclacian Dental Americana® y téenlcas de trabajo de lay weras

dentales para colado y los productoes de Investimlento dental para --



colados de oro, ya que cada uno de &stos tlene un valor Im-
portante parva |3 elaboracidn de trabajJos mis exactos y que

tengan una aceptable adaptocidn en nuestro troquel o cavidad.



CAPITULCO T

COMPOSICION Y ESPECIFICACIONES DE LA ASOCIACION

DENTAL AMERICANA DE LAS CERAS DENTALES

PARA COLADO

Se han publicado varias fdrmulas de ceras para pa
trones, algunas de ¢llas sumamente complejas; sin embargoe,~
los componentes de las ceras para colados comerciales no --
son publicados; pero una revisidin de la literaturas muestra-
que una cera dental para colados debe llevar:

cera parafi-

na, cera carnauba, cera de abeja,

cera candelilla, goma da-

mmara y algiin material colorante.

CERA PARATINA

Estn se halla presente en un 40 a 60 por cientoJ-

y tiene la caracteristica de hacer moldeable a la cera por-

. 4
debajo de su temperatura de fusidn ; lamentablemente 1a pa-

. 5
rafina se¢ ecucamn cuando se talla en frfo” y no presentn una
superficie lisa y glaseada luego de {lameada, que son requi

sitos que debe poseer una cera para palrones, asf como tam-

bién tiene el defecto de tener un alto escurrimiento, por ~

consiguiente, se le anaden modificadores.

CERA CARNAUBA

Esta es sumamente dura ¥y con uifa temperaturd de -



, se combina con la parafins para
evitar el alto grado de oscurrimiento que &sta tiene, posee

un olor agradable, se halla presente en un 25 por cienlu7.

CERA DE ABEJA

Esta se encuentra en un 5 por ciento y es un pro-

. . 8 :
ducto de cera de abejs refinada , se usa porque en combina-

cidn con la parafina produce pequefios aumentos en la tempe~

<= . : - 9
raturn de fusidn y disminuye el escurrimiento

CERA CANDELILLA

En forma parcial o total se puede reemplazar la -

carnnuba por esta cera, lov que contribuye a dar a la cera pa

ra pntrones las mismas cualidades generales que la carnauba,

pero tiene un punto de fusifn mhs bajo y no es tan dura como
0

2 1
esta

GOMA DAMMARA

Es una resina natural y se adnade s la parafina pa

ra mejorar la lisura en ¢l moldeado y para aumentar su re--
sistencia a la fractura y al escamado. Contribuye, también,

a que la cera sea mis Tigida y 8 que tenga superficie liwa-
1

1
y lustrosa

COLORANTES OLOESOLUBLES



Son ugados en pequefias cuntidndes y son bésicamen-~

1
te para afiadir color 2

£l uso de ceras sint@ticas en la elaboracién de pa

N 2o 13 .
tronen, ahora es permitido por la especificacidn ~. En ra-~
zén del punto de fusiBn de las ceras sintdticas (que eu min-
alto),

se puede incorporar mayor cantidad de parafina, con -

lo que se consigue mejorar las cualidades del producto 4

ESPECIFICACIONES Y REQUERIMIENTOS

La especificacidn No. 4 de la Amocipcidn Dental A-

mericana divide actualmente las ceras dentales para colados~-
. 15, 16
en tres tipos :

Tipo A, cera dura de poco o bajo escu-

rrimiento, que es usada en algunas t@cnicas indirectags; Ti-
po B (antes tipo 1) usada para técnicas directas; y Tipo C -~

(antes tipu 11) usada para el mé&todo indirecto en la repro--

.- ; 17
duccidn de incrustaciones y coronas

Los tres requerimienton que exige la especifica -~
cidn conciernen al residun, al encurrimiento y a la expansidn
térmica

de las ceras dentales para cnlado de incrustaciones,

RESIDUO

Al usar la técnica de c¢olado por cera perdida, el-



patrén de cera conforma el delineamiunto del molde dentro del

cual la aleacidén de oro se cuela, para Bsto, a medida que es-
tn temperatura aumenta, la cera se liciia, hierve, y finalmen-
.18

te ge carboniza ;

;s parte de la cera fundida es absorbida por-

el revestimiento y el carbdn residual producto de la ignicidn

queda incluida en &1, La especlficacifn prescribe una cera -

que tengs un mAximo de residuo no volfitil de un .10% a una ~-
temperatyra de 500°019, ya que s8i han quedado particulas de -

cera cuando la aleacién fundida penetra en el molde y toma con
tacto con ellas, provoca explosiones que, 3 nu vez, pueden pro

ducir una presidn suficiente como para {mpedir que el molde -

se llene por completo22

ESCURRIMIENTO

Hemos mencionado anteriormente la palabra escurri--
miento, para poder entender de lo que vamos a hablar debemos-
definirla como: la propiedad de algunos materiales que bajo-

una determinada carga continufin deformandose o escurriéndosc-

s8in que haya aumentos de la magnitud de la fuerza aplicudnzo'

Entonces una de las propiedades que deben de

tener-
las ¢eran del Tipo B es 1ln de presentar yna marcada plaatici-
dad 0 encurrimicnto a una temperatura ligeramente superior o=

la de Ia hoca. L1 escurrimiento a

enta temperatura permite -



retirar el patrdn de cera de la cavidad dentaria a la tempe-

ratura ambiente sin distorsién . As7 como las ceras dal Tipo

C deben de tener un escurrimiento mayor que la temperatura

ambiente.

Para ésto, las ceras deben poseer un escurri---

miento entre 70 y 90 por ciento, a una temperatura de 43°a-
k62! y3 que es aproximadamente la temperatura en la que se
encuentra la cera para ser insertada en la cavidad, y de no-
tener suficlente plasticidad, no flubrd dentro de ella ni co-

piars los detalles de la misma. £stas variaciones deben de te-

nerse muy en cuenta en cualquier técnica cuya meta sea lograr-

colados exactos.

EXPANS EON TERMICA DE LA CERA

Aunque no haya ningln requisitao concerniente a la
expans dn térmica de los tipos indirectos dados por la especi-

ficacibn, alqunos fabficantes proveen ests informaci6n en sus

ceras como una guia a Ins dentistas 24 s pera en las téenicas

directas estamns concientes que el patrdn de cera conformado

a la temperatura bucal v enfriado posteriormente a 1a tempera-
tura ambiente, los errores de contraccidn pueden ser de consi=
derdble importancia y es por ésto que la especificacifin exige-

4ra las ceras del Tipo B8 un mdximo de 0.6 por ciento de cambio

dimensfonal lineal entre las temperaturas de 257C 4y 37°C 23_



La mayoria de los metales y aleaciones, cuando pa-

san del estado Yiquido al s8lido, se contraenZS ; para compen--

sar estas contracclones, es necesario muchas veces, permitir la
axpansiidn térmica de la cera durante el fraguado del revesti--
miento, mientras se mantiene el patrén de cera a la misma tempe-
ratura a la cua! fue hecho; ésto puede ser logrado con las lla--

madas técnicas de expansidn higroscdpica, que posteriormente men=-

clonaremos.
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CAPITULO IV

CONFECCION DEL PATRON DE CERA

Existen varias técnicas con respecto al modelado
del patrbn de cera; pero pricticamente todas ellas se dividen
en dos grupos. 1"Las que se tallan sobre un troguel se supone
estd libre de imperfecciones dimensionales, para postcriormeﬂ
te proceder al colade (Técnica lndirecta)26 y 2° en las que se
talla el patrén de cera directamente en la cavidad del diente
y después hacer e} colado (Técnica directa), Esta Gltimy ya en
desuso y son pocos los dentistas que actualmente 1a usan, esto
es principalmente por la introduccidn de los materiales elfisti
cos para impresidn. La técnica indirecta estd particularmente-
Indicada para la construccldn de prdtesis y coronas, mientras-
que el método directo estd indicado principalmente para traba~
jos de operatoria dental, corcnas 3/4 anteriores, incrustacio-

nes de 111 y 1V clase, incrustaciones pivotadas, asT como para

incrustaciones pequeias.

En 1o gue a exactitud oc refiere, la principal ven-
taja del método idirecto es gue toudas las superficies del patrén
de cera estin directamente bajo el campo visual del operador, Pe-
ro tiene la desventaja de tener errores, debido al uso de dife-~

rentes materiales y a su manipulacidn, como san: materiales para

Impresidn y su técnica, construcciOn y material para el troguel,



y la preparacibn del patrdn de cera. En lo que se refiere al

método directo, tiene la ventaja de que se restringen sus e-

rrores a la cera y construccidn, pero tiene el defecto de que
para su esculpido de la cera se cuenta con zonas poco accesi-
bles a la visidn del operador, asi como tamblén la incomodi--
dad que éstas representante para su tallado, ya que ¢s5 impo--
sible para el odont6logo evaluar convenientemente las separa-

clones marginales de la restauracidn en las partes qingivales.

Sin embargo, si los distintos métodos se manipu-

fan con los procedimientos adecuados, tales errores no deben-
v

causar inquietud. Por lo tanto, la eleccidn a sequir en cada-

uno de los métodos, deberd ser de preferencia personal,

Como procedimiento de rutina , los iejores pa--

trones de cera se confeccionan en el laboratorio sobre troque-
les que se obtienen de impresiones eldsticas. Mo hay técnica -

perfecta para reproducir en la cera exactamente los detalles de

la cavidad. Todo cambio dimensional posible que esté al alcan-

ce del operador, se deberd compensar en las fases subsiguientes

de! proceso del colado.

El procedimiento de encerado mis satisfactorio "es
el de mantener la barrita de cera encimy de 1o Vlama'y hacerla-

rotar hasta que se plastifique. Se le amasa con los dedos y se
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le da la forma aproximada a la de la cavidad o troquel; se le
inserta en el troquel a la temperatura miy alta que sea posi-
ble y mientras solidifica se le mantiene bajo nrcsién”za. Si

bien es cierto que es buena técnica de encerado tiene el de--
fecto de tener un alto grado de tensiones internas, asi como

la cualidad de tener un minimo de expansifn térmica de la ~--

cera?d | con esta ténica, se puede contar para el moldeado de

patrones de cera bajo cualquiera de los dos métodos.

Otro método que idearon Phillips y leemazo’ 3 es
el de sumergir el troquel en cera liquida, pero como veremos -

mds adelante, tiene el defecto de tener una gran contraccién -

térmica.

Si la cera se vierte fundida dentro del troquel,se

produciria una gran contraccidén y si bien o3 clerto que con esta
técnica se logran patrones de cera mds uniformes y con tensiones
internas de menor grado, existe un Inconveniente que consiste -

en que la cora presente una contraccién tineal térmica sumamen--

te Intensu que es de .03 por ciento por yrade F 32 , por encima=-~
de la temperatura bucal; ésta es la razdn por la que a veces , para
corregir esta contraccidn es necesario refundir profundamente la-

cera en las Areas marqginales aplicando presién hasta que ocurra

el enfriamiento; si se tiene el cuidado de aplicar un excedente de

cera en csas fonas marglinales, ésta adaptard ain con mis exoctltud
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y compensard mejor los efectos de la contraccidn., Se puede usar
esta técnica si se tiene en conslideracidn esa contraccidn, asf
como tener el cuidado de no evaporar alguno de los elementos -~

constitutivos de la cera sl se callenta demasiado.

Otro procedimiento de encerado es e} de construlr-

¢l modelo mediante adiciones sucesivas de cera derretida. La --

cera se contrae cuando se enfrfa y sagregando pequefas cantidades
de cera en forma sucesiva, se di oportunidad para que cada vez -

se solidifique antes de adadir la capa siguiente y de ésta mane-

ra se compensa la contraccidn s medida que se va completando el-

modelo. Los patrones construidos con esta técnicas tienen un mini-

mo de tensidn interna y se reducen apreciablemente las posibili-
dades de cambios dimensionales cuvando se retiran del troquel33 .Pe-
ro también tienen el defecto de que se Introducen tensiones debidas
al desigual enfriamiento de la parte afadida al existente ya enfria-
da, ademds, ésta trae comn consecuencis una relajacion de las partes

ya cublertas por la cera y a su vez, una deformacidn , por lo tan-

2
to, éste agregado se debe minimizar¥,

Algunos autores comn Virtan EchsnilianBS dicen - - -

que el patrdn de cera dehe ser probado en la boca después de que =~

éste seca construido sobre un troquel, pero tiene el defecto
de que o menudo se producen

pequedias  fracturas que originan -«

colados debilitados y que son dificiles de dclectnr36 Y también
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es de tomar en cuenta las diferentes contracciones que éste

sufriria si fuera probado en la bocal37,

Como la cers por s7 misma se presta al tallado
y al esculpido con un minimo de esfuerzo, se puede recons--
trulr 1a anatomia dentaria con toda fidelidad; sobre todo si
se usan instrumentos sin filo y entibiados, tales como el ex-

plorador para mirgenes No. 23 y excavadores No. 1/2 6 3 de --

HD"EHbaCRBB. Teniendo cuidado de no desgastar el troquel; en

caso de que sea hecho de un material a base de Gypso, ésto se-
puede lograr con la prictica o agregando mis cera en el angulo

cabo superficial (sellado} para posteriormente pulirla ya en -

metal.

Cualquiera que sea el método empleado, se llevard
a cabo en el minimo tallado y de reparaciones que sea posible,
asi comn el patrdn de cera se deberd tocar lo menos posible con

tas manos, ya que tal proceder introduce un cambio de temepera-

tura adicional e innecesario 39

Existen varios factores que debemos de tener en cuen-
ta para que ¢l patrdn de cera cumpla el cometido de reproducir--

fiolmente las caracteristicas anatdmicas de un diente, tales co-
mo: ol lubricante, espétuias para ceras, difimetros alteraday, --



biseles excedidos, dreas de contacto normiles y pulido del

patrdn de cera.

EL LUBRICANTE

Para evitar que la cera se una al diente o al
troquel, es necesario que exista un medio separador y de -
asta manera evitar que este material se peque al troqued p-
a la cavidad.

También deberd ser lo suficientemente delga~
LT3

do para que no ocupe demasiado espacio | en caso de utilizar

ta técnica directa, el medio separador nos lo va a dar la sa-

Viva; pero en el caso del método indirecto, existen en el co-

mercio buenos lubricantes y que prestan una ayuda eficaz en la con-

feccibn de patrones. Un exceso de iubricantes nos puede dar como

resultado una superficie interna llena de rugosidades, dngulos --

redondeados y detalles intrincados; también algunos autores dicen

que un medio separador creard un cspacio para el cemento cuando -

se procede a la cementacidn; tamhién evitard fricciones exaqeradas

en el diente 4o

ESPATULAS PARA CERAS

Estas siempre deberin de estar limpias para no con-
taminar la cera, asi como también deben usarse sin fila, va que

al esculpir la cera sobre troqueles de qypsa, estos pueden sy<~-

frir desqaste., También los pulidares precinlentados produclrén -




la forma deseada sin desfigurar los mirgenes de 1a prepara-

cién reproducida u5,

DIAMETRUS ALTERADOS

Las restauraciones, una vez terminadas no deben
ser mis grandes de lo que fué la pieza sana; ésto es para e-
vitar que se originen fuerzas no axiales y tengan repercu---
slones en la raiz una vez cementada la restauracién ésto se

puede evitar conoclendo la anatomia dentaria profundamente b1

BISELES EXEDIDOS
La reconstruccidn nunca debe de exceder mas allid
de los biseles de la preparacién, ésto es para evitar puntos -

prematuros de contacto, asT como para tener una buena salud y -

\ 42, 43
no lesionar al parandonto

AREAS DI CONTACTO NORMALES

Una vez que sc han terminado de modelar los patro-
nes de cera, en caso de que abarquen las caras proximales, fstas
deberdn revisarse sobre el modela de trabajo hacla el diente ad-
junto y tener un correcto punto o area de contacto, dejando espa-
clo suficiente para la autoclisis, favoreciendo la estimulacién-

gingival
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PUL1DO DEL PATRON DE CERA

Un patrdn que despuds de haber terminado el talla~

do, debe ser pulido para dejar lo menos de superficie aspera

y para que tenga una mejor adaptacién con la investidura para--

evitar la formacién de atrapamientos de aire. Este pulido se =

efectda con un algodén humedeciendolo en agua caiiente y pasan-~

dolo por toda la superficie externa del patrdn hasta dejarlo sin

rugosidades.



CAPITULO 111

EL PERNO DEL COLADO Y KL RESERVORIO

Una vez que hemos terminado de modelar cl patrfn -

de cera, debemos de colocarle el perno da colado; &ste tiene

come objetivo el de proveer un escape para la cera durante -

- i . 61
lna primeras &tapas del procedimiento del desencerado y una
entrada a través del investimiento, por donde 1o aleacidn fun

dida pueda alcanzar el molde despuls de que la cera haya sido

eliminada.

La colocacidn de un perno de colado apropiado de-~

sempefia un importante papel en la obtencifin de colados correc

tos, Por &sto, el perno depende de 1a longitud y didmetros-

apropiados para cada caso o patrbnu, tambifn depende de 1la ma

quina para colado que se use, y de las dimensiones del cilin

47

dro en que se¢ ha de hacer el colado

$c¢ pueden utilizar pernos de colado de cera, plan-
tico y metal, eon caso de usar fste Gltimo, 8i es de hierro o

de acero ordinario, tendri facilidad en oxidarse al poncrse-

en contacto con el revestimiento humedo y asi para cuando el

perno (o ecspiga para colado) se retire, es probable que el -

6xido de hierro se adhiera a las parcden del conducto y que-

; . : 48
posteriormente contamine la aleacifin de oro , por lo tanto-

se deberdn de usar de un metal que no se oxide.
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La especificacién no exige di§metro exacto para ca-

da patrén, por ésto, el didmetro adecuado del perno debe ser - -
< b

fgual o mayor que la parte m3s gruesa del patrén 3 €sto es~=
td basado en que de acuerdo a la entrada dol oro fundido deberd

de ir pasando de la parte mas gruesa a la mAs delgada.

Si el patrdn es pequeio, el perno también lo debe-

ser, ya que si se utiliza uno de grandes dimensiones, en un patrén

delicado, puede provocar una distorsién.

Para el tamato promedio de patrones de cera, los --=-

pernos de didmetro menores de la media 15 {Birown & Sharpe)

estdn contraindicados.

De ser el perno demasiado delgado, el ~=

metal fundido soliditicard compeltamente en esa zona primero y -

0
se producird una contraccidn localizada 3

s asi mismo, si se ha
de fundir el oro directamente encima del conducto de alimentacién,

como se hace en una miquina para colados por presion, el didmetro

del perno no debe ser extremadamente grande como para que el oro -

fundido, pueda por su propio peso, fluir prematuramente dentro dei

molde antes que se aplique la presidén. S1 el oro se ha de fundir en

un crisol separado, tal como se hace

en la miquina para

colado de centriguacidn, siempre que sea compatible con el tamaio

del patrén, se puede utilizar cuslquier difimetro. En la tabla |

se dan los ndmeros apropiados que se han sugerido para los pernos

de colado
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Otro factor que hay que tomar en cuenta es la lon-
gitud del perno y el tamafio del cilindro de colado, la longi
tud del perno estd supeditada al tequisito de que el investi
miento, situado por abajo del molde, tenga un espesor sufi_-

ciente (6 mm. aproximadamente) como para resistir el impacto

de cnlndosz, y debe de estar colocado de tal manera que gufie

dentro de la cavidad del molde tan directamente como sea po-
sib1e®3

TABLA 1. DIMENSIONES DE LOS PERNOS DE COLADO Y SUS APLICA-

CI0HES

Medida de los pernos

Difimetro aproxi
en Brown & Sharpe

Indi i

mado en mm. ndicaciones

16 1,3 S61o para incrusta-
ciones delgadas, pue
de ser necesario un
reservorio.

14 1,7 Para incrustaciones
de mayor tamafio cn-—
colados por presiln
de airve.

12 2,1 El mejor para la ma
yoria de las incrus
taciones.

10 . 2,6

S61o para coronas de
gran tamaiio,

La direccibn y el lugar de unidn del perno al pa--

trén, por lo general, es un asunto de criterio pernonal, que

eatii supeditado a

1a disposicidn y forma de &éste Gltimo, co-




mo regla general la parte mds conveniente de elecciln debe -

ser la porcifn miAs gruesa o voluminosa del patrdn y nunca de

berd dirigirse contra una porcifn delganda o delicadan del mol

de, puesto que de ser asfi, se corre ¢l riesgo de que el ovo-

fundido pueda abrasionar o fracturar el revestimicnto en es-—

ta posicidn, desvirtuando la exactitud del coladosa,

Si el perno de colado se coloca formando &ngulo ~-
recto con una superficie plana y ancha del patvén, la entra-
da del oro es capaz de generar una turbulencia ya que al chg

car contra dicha superficie &sta lo rechasn violentamente en

. s s 54 . :
direccidn contraria a la que venfia Enta turbulencia re--

tarda el colmado del molde y puede originar una porosidad -~

por contraccidn localizada. Pero si el perno es colocado en
un dngulo de 455 y estd mids

o menos centrado, éste colado se
Phillips y Humfordss

lo en ¢l centro del molde

rd satisfactorio. han mostrado que 83~

se puecde lograr un colado exacta=--
mente compensado a las contraceinnes

que sufre el metal al
ser enfriado.

En caso de uvtilizar dos o mAs pernos cn un patrdn,

ya sea para incrustaciones o prdtenin fija (roladon de una -
8nla pieza), se deberd tener cuidado dec unir ecstos pernos en
el vlrtice y quedando €ste proyectade hacin el centro del pa
trin; el objeto de colocarse mids pernos Jde colado vn el de ~



facilitar la remocidn del patrfn de cera, reforzar al patrfn

cuando éste se reviste y asegurar el paso del oro fundido a=-

todas las partes del molde56.

Para unir el perno al patrdn de cera, el perno se-
calentard lo menos posible, sin embargo debe cuidarse que que

de firmemente adherido para que no se desprenda durante ecl -

proceso de revestido; un perno hueco ¢n este mentido ofrece-

mayor retencifn y al tener menor capacidad cal8rica que otro
macizo, ofrecerd mejores garantia557. Es preferible adherir
el perno al patr&n mientras &ste esti todavia un ¢l troquel-
o en el diente, ya que de esta wanera Be le puede remover en
in misma direccifn que la del cje principal de 12 cavidad o-
del diente., Cualquier distorsidn visible puede, asi, ser des

cubierta y reparada. Es preferible adherir unn gota de cera

al patrén en la parte donde se va a alojar el perno de cola-

do, para nni praevenir cunlquier deformacidn en ¢l patrdén de=-
cera,

En caso de que el perno sen de metal y no de cera~

o de plistico, &ste se deberd cubrir con rern para faci-

litar su retiro del cilindro y a 8u vez, calentfindolo ligera
mente con una lfimpara de alcohol, éste saldri facilmente y -

no dejari reatos de investidura que puedan caer dentro del o
rificio que dejb el perno al ser retirado, ¢l {inico inconve~
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niente que tiene este método c5 de que si 1a superficie del-

perno de colado estf rugosa, tenderd a crear una turbulencia

62
durante la entrada del metal , por lo tanto, se podrh evi-

tar ésto, usando pernos de colado encerados, completamente-

Visos.

EL RESERVORIO

Como medida de precaucién, se puede agregar un re~
servorio; &ste,también 1lamado camara de compensacidn, es una--
pequeiia porcién de cera que se adiciona al perno aproximadamen-

te a 1 mm. del patrén, y su objetivo es el de evitar porosidad

.. 58
por contraccion 5 Cuando la aleaci6n de orn fundida penetra

en el molde, 1a porcidn de metal que ocupa ¢} reservorio serd
la Gltima en solidificar y, de esta manera, cualquier vacfo que
se produzca en el molde por la contraccién serd llenada inme=-~

59
diatamente por las porciones contenidas en el reservorio

El reservorio sblo es necesarin cuando se emplean

pernos de colado de didmetro muy pequedo; dr ser grandes, ellos
mismos hacen las veces de reservorio, &ste se deberd colocar a

no menos de | mm. de} patrdn de cera y tendr§ que ser mis gran-

de que la porcidn adyacente del mismo, esto es para que la

aleacidn en la parte del conducto que los conecta no solidifi-

60
que primero
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CAPITULO v

DISTORSIONES Y TENSTONES DEL PATRON DE CERA

La cera usada para hacer el patrén de incrusta-
clones, coronas y ciertas restauraciones complelas, tiene --
clertas caracterfsticias que deben Ser consideradas si se --

quiere obtener un colado satisfactorio. Entre esas caracte--
risticas est8n las de evitar la liberacién de tensiones (en--
tendiendo como tensidn la fuerza interior de un cuerpo, por-
unidad de superficie, que resiste una fuerza cxtcrna)eh , con

sus correspondientes cambios dimensionales ( Distorsidn)

S1 la cera es inadecuadamente usada, aln un patrén

preparado de una cera de buena calidad tendrd tensiones inter--

nas innecesarias, Las ceras sufren de tensiones cuando son sua-

vizadas por medio de calor, y cuando sufren cambios bruscos de

temperatura.

Por lo tanto, todo patrén de cera, contiene ten-

slones internas que se originan por el tallado, modelado de la

cera, calentamiento parcial, o la tendencia natural de la cera

a contraerse por enfiramiento. Llas tensionss se reducen al

evitar el agregado de la cera o su calentamiento hasta derre-

tirla y al construir patrones a la temperntura mis elevada que

6
sea posible 5




Por lo cual, si nosotros queremos lograr un pa~-

trén que tenga un minimo de tensiones internas y a sy vez

un minimo de distorsiones, deberemos seguir los siguicates

pasos:

1. Que la cera sea suavizada por un calentanmien

to uniforme de aproximadamente 50°C por lo menos 15 minutos

antes de su manipulacidn, ya que con esto la tensidn inter-

na se reducird al minimo. 66,67

2, Seleccionar el método pavra confeccionar el -

patrdn de cera, ya sea una té&cnica divecta o indirecta y -~

utilizando el tipo de cera correcto para cada caso.

3. Evitar el miximo de agregado de cera fundi-

da y en cnso de gque sea necesario hacer presifn hasta que

68
la cera ondurezca.

4, Evitar o) cambio brusco de temperaturne, ya

que los cambios té&rmicos de temperatura oral a temperatura

ambiente producen contracciones acompainadas de liberacibn
69

de tensiones,

5. Tocar lo menos posible el patrdn con low de-

dos yn que esto trae como consecucncia un cambio de rempe-

ratura innecesario,
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6.

Al colocar el perno de colado &stc no debera
ser calentado en exceso y pueda traer como consecuencia un
cambio de temperatura acompafiado de tensiones, fsto se¢ pug
de ovitar como se menciond anteriormente con pernos huecos

y adheriendo una gota de cera la patrén en donde se une con’

éste.

7. Otro punto y creo que uno de los mds impor-

tantes es el de evitar la liberacidn de tensiones con sus

correspondientes cambios dimensionales y deformaciones re-
vistiendolos de inmediato, ya que todos los tipos de patro
nes cuya conformacidén fuera ""correcta" o abusivamente tra-

bnjados, podrian producir colados que ajustaban exactamen-
: ; . : 0 .

te, si se revestian inmediatamente. 51 no puecde ser inves

tido de inmediato, el patrdn de cera deberd ser guardado en

un refrigerndor, Tsto reducira la distorsidn por medio de

la prevenrifn tipida de la liberacidn de tensiones, mucho -
del cual ocurre durante las dos o tren horas despuis de for

mar el patrOn de cern. Sin embargo, un patrdn de cera refri

gerado debe dejarse a temperatura ambiente antes de ser

investido, n




CAPITULO v

REQUISITOS DEL PATRON DE CERA PARA SER

INVESTIDO

El patvdn de cera debe reunir ciertas coracterfe-

ticas para poder mer investido, entre ecstas caracteristican

tenemos:

1. Que lnos superficies del patrén cstén alisnadas
72

y pulidas.

2. Que la superficie del patrdn esté bien adapta-

da a la cavidad y tenga un correcto scllado marginagl.

3. Que esté en posicidn correcta el perno de co-

lado, asi como de tener las dimensiones correctas para el-

tipo de patrdén y cn caso de llevar reservorio, que estd --
bién colovado.

4, Que carezca de contaminacidn, ya sea saliva,
sangre, excesos de lubricante u otros.

5. Que el patrdn de cera contenga un agente hu -

mectante ya que con esto se consigue diaminuir la tenwidn -

superficial del agua y por ende la del revestimiento que moja
77 -

la cern, un exceno de detergente en ta superficie del pa-

trén, despula de lavado,

particularmente de¢ aquellos que -—-



CAPITUDLO v

REQUISITOS DEL PATRON DE CERA PARA SER

INVESTIDO

El patrdn de cera debe reunir ciertas caracterfn-

ticas para poder ser investido, entre estas caracteristicuas

tenemos:

1, Que las superficies del patrdn est@én alisadas
72

¥ pulidas.

2. Que la superficie del patrdn estd bien adapta-

dn a la cavidad y tenga un correcto sellado marginal,

3. Que esté& en posicidn correcta ¢l perno de co-
lado, asi como de tener las Adimensionus correctas para el-

tipo de patrédn y en casc de llevar reservorio, que €std --
bi&n colocado,

4. Que carezca de contaminnecidn, ya sen saliva,

sangre, excesos de lubricante u otros,

5. Que ¢l patrdn de cera contenga an agente huy -

mectante yn gue coun eato se consigue digminuir la tensién -
superficial del agua y por ende la del revestimienta que moja
73

la cera, un excano de deterpgente en ta pguperficie del pa-

trén, despulu de lavado, particularmente de aguellon gue --
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interfieren en el fraguado del revestimiento, traerd como -

- 74
wonsecuencia un colado rugeso’ , por lo tanto el patrdn se

dnuber3d enjuagar luego de la aplicacifn de cualquier agente

humectante que ae utilice.

6. Que la cera esté completamente seca y no hii -
meda.
7. :Que no exista fractura o distorsidn del patrdn
de cera.
8.

De preferencia que el patrdn de cera sea de -

reciente elaboracidn.

9, Si estuvo refrigerado deberd entar a tempera-

tura ambiente por un miximo de 15 a 20 minutos.

Con esto ¢l patrdn estd listo para ser investido,
y asI al endurccer ¢l investimiento no habra ulterior distor
8idn del patrdn, con la consccuencin de que el molde puecde

distorsionarac durante la manipulaciones siguientes,

pero el
- . . 16
patrdn PER SE no cambia.




CAPLTULO VI

COMPOSICION Y ESPECIFICACIONES DE LA ASOCIACION
DENTAL AMERICANA DE LOS INVESTIMIENTOS DEN-

TALES PARA ALEACIONES DE ORO

El oro, al ser fundido y posteriormente colado den

tro de un material refractario que en su interior tiene el

molde que dejd el patrdn de cera, tiene una contraccifn; es

ta contraccifén debe ser compensada como se dijo anteriormen=-
te con la expansidn t€rmica de la cera; o bien, usando las -
diferentes técnicas de expansidn de la investidura,

con el -
objeto de poder obtener un colado satinfactorio y que adapte

correctamente al troquel o a la cavidad.

COMPOSICION

lLos investimientos usados con el patr8n de cera,

al formar moldes para aleaciones de colado dental de varios-
tipos, consisten en: una base refractaria, un aglutinante y
modificadores.

BASE REFRACTARIA

Es usualmente una forma cristalina de Sf¥lice; pero
. . 17
casl siempre son usados Cuarzo y Cristobalita . Lon invesg-

timienton conteniendo Cristobalita ne expanden mAs pronto y-

exhiben prandes cxpansionen miis que aquéllas que contiencn -
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solamente Cusrzo., El Cuarzo es encontrado en gran abundan-«

cia comercialmente por medio de la calcinmcidn selecta del =~

Cuarzo a 1500°C78. La cristobalita puede hacerse también ~-

por el calentamiento del dcido sflico a 1000°C por varias ho

ras.

AGLUTINANTE

Es usado un hemidrato de gypso y cumple la funcidn

de 1igar los demiis componentes y dar cuerpe al revestimiento

asf como si se le agrega un hemidrato-Alfa, €ste le dard ma-

. : P s s 79
yor resistencia al investimiento

MODIFICADORES

un ntmero de modificadores son emplecados para pre-
venir en la mayor parte la contracci@in del Gypso cuando -
es calentado mucho mids arriba de 300°C. LEntre &stos se en_-
cuentran vl Acido bérico, sodio y otros cloros; el grafito,=~

cobre coleldal y otras snbstancias que tenderfian n producir=-

. a0
una atmousfera ono-oxidante en ¢l molde .

LESPECIFICACIONES ¥ REQUERIMIENTOS

La eapecificocidn No, 2 de la A.D.A. para revesti-

mientos para colados de aleaciones de oro dentales, Incluye
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tres tipos de revestimiento81

.

TIiPO I

Se emplean para el colado de incrustaciones y coro
nas en los casos en que la compansacidn de la contraceldn --
del colado de la aleacifn se logra principalmente por la ex-
pansibn t&rmica de lo# revestimientos (usados para las tfeni

cas de ALTA TEMPERATURA ¢n el que la investidura se expande-

a una temperatura de 700°C)103.

TIPO II

También se emplean para el colado de incrustacio--

nes y coronas, pero la mayor parte de la compensencidn se ob-

tiene por la expansidn higrosclpica de los revestimientos (u

sadas para las TECNICAS DE BAJA TEMPERATURA, que oscila en-

480°C y 540°¢)t04,

TiPO 1I11

Se utilizan para la construccifn de pr&tesin par--

ciales con alcaciones de oro o cromo-cobnlto,

Se tratard cxclusivamente lon tipos 1 y 11 para in

crustaciones y coronas.

No ne precina que exintan requerimientos de compo-




sicifn 82,

por lo tanto los requerimientos de la especifica-
cidn pava propiedades fisicas son: 1la finura del polvo, el-

tiempo de fraguado, resistencia, expansifn higrosclpica de -

fraguado, expansifn térmica y contraccidén térmica.

LA FINURA DEL POLVO

Una propiedad dependiente en el tamafio de la parti
cula, ¢s determinada por medio de una prueba de tamiz. Esta

prucha es incluida por que la finura de una investidura estd

relacionada a la aspereza de la superficie de los coladosaj,

y tambi&n con la expansifn; una investidura con el grano mAs

. - .. 105
fino dari mayor expansidn .

TIEMEO DE FRAGUADO

El tiempc de fraguado no debe ser menor que 5 minu

: 84 -
tos ni mayor que 25 . Antes de fraguar, un revestimiento -

debe dar tiempo suficiente como para poder espatular y reves

tir ¢l patrbn de cera. También s permitido que varfe no --

mfis del 207 ¢l ticmpo de trabajo que manifiesta el fabrican-

te, Esto permite cambios que pueden ocurrir durante el alma
«

A ]
cenaje y variaciones de manufactura

RESISTENCIA

Para evitar la fracturs o la distoruifn 4el molde-

durnnte el calentamiento o ¢l colado de la alenciln de oro,-

el reventimiento debe tener una resnluatencia adecuada., Do n-



cuerdo con la especificacidn No, 2 de la Asociacidn Dental

Americana, el tipo 1 deberd tener como renistencia minima «-

24,5 Kg. por centimetro cuadrado, A4l como también para el -

Tipo 1186. Los modificadores quimicos, contribuyen a elevar
la resistencia, de la misma manera, la relacidn agua-revest{

miento tambié&n afectn a la resistencia del revestimiento.

Cuanto menos agua contenga la mezela, mayor serd la resistepn

cia a la compresidn,

EXPANSTION DE FRAGUADO
La expansidén de fraguado, la expansidn higroscépi-

ca y expansidn t&rmica de la investidurs unn los factorescrf
ticos en reproducciones exactas de las dimensiones del patrin

de cera por medio de 1a compensacifn de la contraccidn de la

aleacidn de oro en el colado. La especificacifn para los re
vestimientos del tipo 1 permite un fraguade miAximo en el ai-

ve de solo .5 por cicnt087

Existen alpunas dudas acerca de

si la totalidad de la expansidn de fraguado e¢s efectiva en -

expandir el patrdn de cera, ocadionadns por el calor de la --
reaccifnque se procede coincidentemente con el fraguado del=-
revestimiento.

EXPANSION HIGROSCOPICA

Enta expansi8n se diferencin de la expannifin de --

fraguado normal, en que c¢lla se produce cuando ¢l producto -




del gypso se deja fraguar debajo o en contacto con agua y en

que 08 mucho mayor en magnitud que la expansifn de fraguado~
normal. La expansibn de fraguado higroscdpica depende prin-
cipalmente sobre la composicidn de la investidura, del tiem~

po al que la investidura es sumergida en el agua o en 1a can

tidnd de agua disponible durante el tiempo de fraguadn higrop

c8pico y por variantes tales como: la relacifn aguna~revesti
micnto, efecto de la espatulacibn, temperatura del agua y

ticmpo de vida del revestimiento, La especificacifin No., 2 -

du ln A.D.A. establece como requisito que los reventimientos

del tipo 11 deben tener una expansidn de fraguado en el agua

de 1.2 por ciento como minimo y 2.2 por ciento como méximo

EFECTO DE LA COMPOSICION

Cuanto mas fino sea el tamafio de lan partfculas de
: - iz : o . BO
sflice, tanto mayor serd la expansidn higroscdpics

TIEMPO DE THMEESIQM

Cuanto mis tiempo se deje transcurrir entre el mo-

mento en que se¢ produce ¢l frapuado inicial v el de la inmerx
: - c 2 . . . 90
sifn, tanto menor serd la expansidn higroscépica

EFECTO DFE LA RELACION AGUA 7 REVESTIMIENTO

Cuanto mis alta sea la concentracibn de apua en la

. .91, 106
mezcla, tanto menor serd la expansidn hiproscdpica” ' R



se aconseja seguir las indicaciones que da el fabricante.

TEMPERATURA DEL AGUA

El objeto de colocar el agua a cierta temperatura,
es el de ablandar el patr8n de cera a la temperatura a la cual

fue elaborado y asi producir la expanaidn térmica de la cera.
FPor lo tanto, el agua del bafio de inmersidn debe de estar en-
tre 20°%y 22°C107. $i se coloca a unn temperatura menor, esta

cera no alcanzarf su expansidn té&rmica requerida vy por lo tan

¢
to, el colado no reunird las condiciones deseadan’ .

EFECTO DE LA ESPATULACION

Cuanto mds corto es el tiempo de lu mezcla, menor-
‘< R . . 93
e la expansidn higroscdpica

T1EMPO DE VIDA DEL REVESTIMIENTO

Cunanto més viejo sea ¢l revestimiento, tanto menor

. . .94
serd la expanwidn higroscdpica

Es de interés hacer notar que, eu el estricto sen-
tido de la palabra, el término "higrowcdpico" no ezpresa en-
realidad la verdad, Aunque el agua andicional puede penctrar

en la masa f{raguante por una accifin capilar, ¢l efecto no es

asunto que tenga relacidn con la hiproacopian. A pesar de que

los términon no reaspounden a los conceptos teliricos, han ganado
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1a aceptacidn general 95 .

EXPANSTON TERMICA

La cAmara del molde se debe expander a temperatu-
ras no mayores de 700°C; por esto, para los revestimientos del
tipo 1 1a especificacidn No, 2 de 1a A.D.A. requlere que una -

investidura tenga entre un minimo del 1.0% y un méximo de

2,05 a una temperatura de 700°C, ya que si es mayor,la alea--

¢lén es susceptible a contaminarse 97‘ ademis se podra obtener

un colado rugoso a causa de la desintegraci6n quimica del re---
vestimiento. Ya que se producen gases entre el carbbn residual
y ¢! sulfato de Calcio utilizado como aglutinante. £l dioxido

de Azufre producto de éstas reacciones contaminan los cola-

dos de oro y los hace sumamente quebradizos . Es pecesario

hacer mencionar que las investiduras que contlenen cristobali-
ta ( como se vi& anteriormente) expanden mis ripidamente y con

mayor magnitud que aquellos que contienen cuarzo 98

Existen también ciertos factores que pueden alte-
rar la expansién térmica de ciertas inVestidurgs, como son:

relacién aqua-revestimiento, y el efecto de Jos modif fcadores

quimicos.

RELACION AGUA 7 REVESTIMIENTO

Cuanta mis agua se emplee en la mezln del reves-
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timliento, tanto menor serf la expansidn térmica

EFECTO DE LOS MODIFICADORLES QUIMICOS

La adicidn de pequedas cantidades de cloruro de so
dio, potasio o litio, eliminan la contraccidn causada pour el

gyprsc y aumentan la expansidén slempre que la cantidad de cuay

20 no aea excesiva. El dcido blirico produce un efecto simij-

lar y actua tambi&n come endurecodor de la masa de revesti--

miento, Sin embarpo, durante el calentamiento del revesti~--

miento evidentemente se desintegra y como resultado, se pue-
de producir en el cnlado una superficie rugos

CONTRACCION TERMICA

El revestimiento se contrae térmicamente a medida-

100 . .
que se cnfria . Cuando se emplean las técnicas de expansién

térmica del revestimiento, es de esperar, que una vez que cl
cilindro caliente, se retira del horno para llevarlo a la mi
quina para colados,

el revestimionto pievrda calor y ¢l molde

gse contraiga. Por &sto, en condiciones normales se puede ha

cer un colado en aproximadamente no mAs de 1 minuto sin que-

. ; , . 101
se evidencien cambios notables en las dimensiones fn ol
caso de la téenica de baja temperatura, la cxpanwsidn térmica
del revestimiento no es tan importante para la compensacifn-

de la contracecidn del metal, Por consiguiente, para ¢fectuar

el colado we puede tomnr miin

tiempo sin detrimento de nna pér
: . . cL 102
dida apreciable de dimensidn .




CAP ITULO Vil

VARIACIONES DEL REVESTIMIENTO DE ACUERDO CON LOS

DISTINTOS TIPOS DE PATRONES DE CERA

En 1a mayorfia de las incrustaciones de dos superfi
cies se obtiene una adaptacidn satisfactorin con las t8cni_-
cas de expanwnibn de las investiduras; pero en las incrusta_-
ciones mds pequefias y delgadas y en la mayor parte de las co

ronas tres~cuartos, para que tengan una buena fijacidn es ne

: i 109
cesario una expansidn menor

. Por ejemplo, una corona com

pleta ofrecerd mis resistencia a la expansifn del revestimien
to que una corona 3/4 anterior y la cantidad de expansidn hi
groscbépica que pueda ser adecuada parsa una corona completa,-
puede resultar excesiva para una coronn tres-cuartos 0

Por
2 : : . : .
ésto, variando la relacifn agua-investidura, las cexpansiones

de fraguado, higroscdpico y térmicas de los revestimientos, -

se puede controlar hasta cierto 1$mitelll. S$in embargo, hay

un limite en ¢l que la relacibn agua-revestimiento nho es po-
8ible reducir, 8i la mezcla es demasindo viscoza, no se pue

de aplicar al patrbn de cera sin que haya probabilidades de-

digtorsifn en el patr6n y de la formacifn o atrapaniento de-

burbujas de aire dvrante el revestido,

¥l problema de 1la exceniva expansibn en el caso de

la técnica de la expansidn térumica, utilizando un reventimien

to de cristobalita, es importante; porque 8i a esta dilata--

cibn térmica sc le sumn una expansidn de fraguado efectiva de
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0.3 a 0.4, se tendrda una expansidn lineal total tanm alta que

8l término de la contraccifn de la aleacibn de ore y, por lo
tanto, el colado puede resultar demasiado grande. La expan-—
#i8n térmica del revestimiento de cristobalita sc puede redu

cir, ya numentando la relacifn agua-revestimiento o bien,
combinando proporciones ya determinadas con un revestimiento

especinimente preparado que contiene cuarzo y posee una ex -

pansibn méis baja112

De esta manera, modificando la composicién del re~

vestimiento, el ajuste de los diferentes tipos de incrusta_ -

ciones anotados, se puede variar a voluntad.

Si el calentamiento de la cristobalita solo se lle

va a la temperatura de 482°C, es posible disminuir la expan-

sidén en 0.1 a 0.1 por ciento; pero a riengo de producir po-

rosidades en 1 oro, nunca se¢ deberiin producir colados a tem

peraturas mAs bajas. El uso de un revestimiento de Cunrzo

con una expansidn térmica de 1,0 a 1,1 por ciento a los 650°C

provee en las coronas tres—cuartos anleriores, una adaptacidn
. . 113 a2
nuy satisfactoria . Es f8cil comprender que la contraccifin

del oro en los moldes que cirresponden a los tipos de patro--

nes de una sola superficie, se 1leva a coho con un minimo de-

restriccibn porque mon pequefios y sin complicaciones. Por o-
tra parte, esn posible que la covona completa no se expanda lo
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suficiente debldo a la continuldad ininterrumpida de sus pa-~
redes laterales y a la mayor masa que ofrecen una resistencia
mayor a las fuerzas expansionales de fraguady e hlgroscﬁplcas"h
Este problema queda resuelto utilizando una técnica de la ex<-
pansidén térmica de la cera, como ya se vié anteriormente que -
se lleva a cabo colocando la mezcla fresca de revestimieonto ---
dentro de un cilindo { o cubilete) en un bao de agua a 38" C.
En el centro del cilindro esta temperatura serd alcanzada a los
tres minutos y de esta manera la cera adquirird la misma tem-
peratura que tenfa en el momento de ser construida, o sea, des-
de el punto donde comenzé la contraccidn. Es necesario aclarar
que en esta técnica el revestimiento no toma contacto directo --

con el agua. Si esto sucediera en una corona, el colado resul--

tante serfa de un tamafio algo mayor y adaptaria en forma holga-
da en el modelo. £1 revestimiento Cristobalita posee una gran --

15
capacidad para expanderse higroscdpicamente

hdemds de controlar la expansién higroscépica por -
medio de 1a relacidn agua-revestimiento, tanblén se puede regular
reduciendo ! tiempo de inmersidn del revestimiento fraguante. Cuan-
to mayor tiempo we deje transcurrir desde que se termina el reves~

tido hasta que we hace la inmersion en el bhaho, tanto menor serd

ey P 116
la expansidn higroscopica .



Entonces podemos resumir que las variantes para un

revestimiento son: la temperatura a la cual va a ser ceolado

el oro, la relacifn agua-investidura, el tiempo de inmcrsiln

en agua de la investidura y la temperatura del agua durante-

el fraguado de la investidura,
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CAPITULOD VIU
DISTORS IONES CAUSADAS POR LA RESISTENCIA DEL PATRON
A LAS EXPANSIONES HIGROSCOPICAS Y DE

FRAGUADO

A medida que el revestimiento progresa en su fra-
guado y en su expansidn, eventualmente adquiere suficiente -~

resistencia como para producir un cambio dimenslonal en el patrdn

de cera|‘7, En todos los revestimientos actuales ésto constitu~

ye una fuente variable de distorsiones. Los mdrnents gingivates-
de upa incrustacidén M.0.D. debido a la expansidn del molde, serdn
rechnzados hacia afuera, mientras que la barra oclusal resistird

la expansidn en los periodos iniciales del fraquado 18

E€n un mismo puente pueden estar incluidos dos o ---

mis retenedores diferentes y por 50 es necesaria alguna - -~ =~ =
flexibilidad en la expansién compensatoria si todos los cola----

dos de los retencdores han de ajustarse bien. Esto se puede --

lograr por medio de una técnica de epcerado que utilice ce

ras de distintas durezas que ofrecen diferentes grados de resis-

tencia a la expansién de fraguado.  Aguéllos partes de una - = -

restauracifn que ofrecen una mayor resistencia a la expan

s16n de fraguado, se enceran con una cera

binnda de colados , -

mientras que las zonas que ofrecen

menor resistencia, se en-~




ceran con cera comiin de incrustaciones (Tipo C).

Otra situacidén que exige una modificacidn de log -

procedimientos de encerado en las técnicas de un solo voeladn,

es la relurjonada con la reproduccidn precisa de la distan_-
. ) ; 119 . . .
cia entre los pilares . S1i esta distanwein no queda reopro-

ducidn ¢op toda precisidn, la prdtesis no ajustarf aunque --

los retenedores estén correctos. CGon la téenica higroscdpi-
ca, se necesita la mayor expansién posible para reproducir -
exactamente la distancia entre los pilares., Ente prado de -
expansidn es adecuado para los retenedores con tarunas com_-
pletas, pero 8i algunos de los retenedorces de un puente es u
na corona completa, ¥y ¢l otro, una corons tres-cviuarton ante-
rior, la expansifn serf excesiva para &nta Gltims y quedard

un colado mal adaptado. Para solucionar cata situwacién, el-
patrtdn de la corona tres-cuartos se¢ fabrica con cera dura --
(Tipo A) que resniste en mayor prade la expansidn del revesti

miento; anf como también se reduce la expansidn de

Ian corona
120
tres-cuartos .

En todos los sistemas de reventidos ¢n que a todos
los patrtones de cera se louw trata por lpual, el fraguada del

reventimiento domina el patrbn de cera; fisto se puede evitar
con cualquiern de los métodos siguivnten:




1 de GRAMGER, que consiste en acelerar el tiempo de fra

gpuado y aumentar la resistencia del revestimiento por me
121

dio del vacio

El de SMYD que utiliza una cera nis blanda y roloca el -

patrén revestido en un bafio de agun a 43°C para ablandax
122

la adu mia A este respecto, e8 significativo que la

mayor parte de las técnicas liigroscdpicas recomienden un

bafic de agua a JIR°C,



CAPITULO 1IX
APLICACTION DE LA INVESTIDURA SIGUN $SU TECNICA DL

COLADO

Despuls de obtener el patrdn de¢ cera, ne le adosa u
na espiga o perno de colado, cubriéndose toda con un revesti
miento} este revestimiento se mczcela con agua de la misma ma

nern que si se tratard de un yeso dentaly se le coloca alre-
dedoy del patrdén y se espera a que fragae. Cuando esto ha ¢
currido, se rTetira el perno y lu cera #¢ c¢limina por calenta

mientn; de esta manera queda un conducto ¥y nu molde en la ma

sa del revestimionto, dentro de los cuales s fuerza el me_-

tal fundido.

Existen varias técnicas, como son: Técnica de ex_-
pansidn tlérmica, técnica del doble revestido, téenica del mo

delo refractario, técnica de la cxpannifin higrosebpica y tée

nica de 1ln adicidén de agua controladas. Como se vio anteriorx

mente, todas estas t&cnicas sirven pava compensar la contracg

cifn que tiene el metal al ser enfrinde dentro del molde una

vez que se ha fundido dentro del mismo.

TECNICA DE LEXPANSION TERMICA

A entn téenica, tambi@n, dse¢ le conoce con el nombre
de técnicn de alin témperatura, pues ecs necesario que b in-
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vestidura tenga una temperatura alta para lograr la expansidn

requerida.

mente preparados para usarse con esta t@cunica.

Los fabricantes producen revestimientos especial-

Siguiendose «~

loa pasos que a continuacibn se mencionan:

§¢ coloca una capa de anbeatnlz3 (o forro de amianto) hu-

medecidndose &sta y teniende ecuidado de secar com una toa

1la el excedente de agua, en ol anterior del anillo metd-
lico; este forro de amianto obra como una almohadilla o ~
muelle, permitiendo 1a libre expansiln térwmica del reves-

. P i 4
timiento que podria ocasionar la rigidez del cxlxndrolz

E1l patrdn de cera con ¢l perno ya colocado es puesto en -

125 .
cono para colados (o peana) y #se coloca en el anilio -
para colados.

Se mezela 1la investidura especinl para esta t@cnica. El-

polvo dul revestimiento debe ser cernido dentro del agua,
para que en esta maniobra se incorpore la menor cantidad-

de aire. Se puede vibrar la mezela para eliminar prandes

burbujas de aire. Una vez hecho &sto, 1la mezcla se proce

de a espatularla con una velocidad de ciento veinte revo-
luciones por minuto (aproximadamente), despu@én del mezcla

do, el revestimiento se vibra por segunda vez.
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Cumplida esta etapa, el patr8n se pinta cuidadosamente =«

con un pincel blando y se llena el cilindro con el raves

timiento, hasta que la swflerficie del revestimiento ne -

nivele con el borde superior del anillo.

Se deja endurecer o fraguar el revestimiento durante 30~
minuton; se retira el cono para colados y s¢ quita el --

pernn con cuidado para evitar que se distorsione el re_ -
126

veslimiento

El método ideal para el calentamiento consiste en Ipiciar
lo en un hormo frioc; si el hormo ya ha sido calentado pre

a 1
viamente, se colocard a una temperatura de 320°C 27 pero
se colocari encima o cnfrente del herno, de tal msds que-
la transmisifn inicial del calor se haga en 15 &6 20 minu-

128 PO : :
tos , para después introducir cl anilloc dentro del hor-

no y elevando la temperatura hasta alcanzar la de 650°C -
129

pudifndone alcanzar hasta la temperatura de 700°C (no

miis por las rozones descritas en el Capftulo 6). A esta-
temperatura, ¢l) conducto de alimentacidn, cuando se le mi

ra en la penumbra, presenta un color rojo cereza, lUn mé-

todo practico para efectuar el calentamiento del horno

desde Jn temperatura ambiente,

a2 lo mixima deseada, con_-

siste en mantencer la aguia del pirbmetro dende 0°C hasta-

. 17
700°C en el tiempo aproximado de una hora 10.



7. Una vez alcanzada la temperatura ideal, cl colado puedy=~

aefectuarse.

THEENICA DEL DOBLE REVESTIDO

. P . 131
Esta técnica fue utilizada primeramente por Scheu y -
que cunsiste en cubrir el patrdn de cera con la investidura;

aproxinadamente «n el momento en que sce producfu el frapun
do inicial, el potrdn asf revestidn, ne sumerpifa en agua a ~

38°C de temperatura; 20 minutos deapués se hacia el sepgundo-

revestido y se le colocabaz en el cilindro sinuiendo los nfin

dos usuales. Esta técnica estaba priicticamcnte basada pura=~
1a téenica de e¢xpansidn higraescdpica, pero we requeria un --
. 132

controlador de ticmpos y cunca fud muy nopular dontto de-
la profesidn. Pero a la fecha es usada por algunos té@cnicon

dentales ¥ Dentistas con la wariante de que se utiliza con -
t@enica de la expansidn tiérmica y on lo Gnicoe que dificre
de fsta, es que el patrdn asl revestido sce deja fraguar hans
ta su totulidad para posteriormente ser colecado dentro de =
gU pcana o cono para coladons (antew auymergi@ndelo en npua u-
nos 5 minutos) y sepuir los pasos subkecuentes de la téenica
de expansidn térmica.

TECNICA DEL MODELO REFRACTARILOD

Esta tdenica también es usada para conseguir la expansién
térmica del revestimiento y consiste c¢n que el modelo que se-
hace en la Jmpresidn clinica, ne carre en un material refrac-
tario (la investidura), E) modelo en cera de la prétenis o -



de la restauvacidn se fabrica sobre ¢i modelo refractario, y
- - . . 133 . .

Gute y el patrén de cera se revisten juntos s s¢ tiene la~
vaentaja de que el patrdn de crra no se aepara del modelo y de

esta manera, se elimina el problema de Ja lubricacidn del tro

quel y la posible distorsidn al

reiterurlo. E1 modelo, con

los pernos y ¢l patrdn de cera se monian en el cono para cola
dapy se sumerge durante diecz minutos eu agua a la temperatura
ambicnte; sc saca y se quita el exceso de agua, entonces e ~

coloca en el anillo para colados y se l¢ agrega la investlidu-

ra restante. Cabe hacer motar que algunos autores dicen que~
no se debe de usar el forro de asbesto e<n el anillo de colado
134

TECNTCA DE LA EXPANSION HIGROSCOPICA

A esta t@enica tambifn se le conoce con el nombre-
P e 135 . et
de Tdcenica de Baja Temperatura v ¥ se prilizan revestiniep

tos especificon para

lograr in expannifin higrocedpica; esta-
téenica se dencribe de Ja mancrn sigulente:

1. 3Se caloea el patrdn de cera con el perno en el cono para

colados (peana) y se coloca en el anille para coladon.

2, El cilindro se debev@d forrar con uns tira de asbesto hu-
medicido; al patrdn, como se mencionfi anteriormente, ne-
le colacarfi un desburbujador y se¢ secard antes de revess

tirvlo.



3, Bs praferible llenar el c¢ilindro c¢on revestimiento y pin

tar el patrdn con el mismo; luego sumurpirlo lentamente«

dentre del cilindro. De esta manerp se reduce la poaihi

lidad de formarse burbujas. Si el patrdén no se sumerge-

en el cilindro, el revestimiento de hard deslizar por

las pareder internas del cilindro, teniendo mucho cuida=

do de que a medida que se vaya cubriendo el patrdn, ne -

queden atrapadas burbujas de aire,

El patrdn asi revestido se sumerge entonces en un bafio ~

de agua a 38°C y se le permite fraguar por un tiempo mi-
136

nimo de 30 minutos

Después se le coloca en un horne previamente calentado a

A82°C137. Para lograr la combustifn completa de la cera

en las incrustaciones de tipo corriente, es necesario man

138

tener vl ¢ilindro cn el horne durnnte una hora

Una vez efectundo Gsto se puede hacer el rolado.

TECNTICA DE LA ADICION DE AGUA CONTROLADA

Fath técnica tambi&n es usada para provocar la cx-

panagidn hipgrouscBpica de la investidura, Lucge de una inten-

sa invesntigacifin de los revestimicentos higrosclpicos y de la

influeneia que tenfan nobre las diferentes téenicas min popy



laxes, Peyton139 desarrolld esta técnica.

En vez del cilindro metdlico comGn, forrado con una
tira de asbesto, en esta t@cnica se emplea uno blando de go=
ma muy flexible y se describe de esta manera: wuna vez que -

el patrdn de cera es colocado sobre ¢l cone de colado, #e c¢p
loca el cilindro flexible a su alrededor. Se mezcla el roves
timicento y se le deposita dentro del cilindro, agregidndone -

con una jeringa la cantidad exacta de agua que ne requicreg-
la cantidad exacta de agua que se debe afiadir cutd proporcio

nada en las instrucciones que acompafian al revestimiento que

se utitiza. Despus de 45 minutos se remueve ¢} eilindro ~-

flexible y sdlo se deja el cilindro de revestimiento que ha-

sido conformade per la parte interna del cilindro de goma. -

La cera se elimina colocando el revestimiento por lo menos -

140
una hora, en un horno precalentado a 445°C

Loan dos ventajas principales de cualquier térnica -~
higroscdpica son:

La exactitud on que adaptan las incrustacinnculkl

.

Y que los colados efectuados en tn molde n una temperaty

ra menor, son mias lisos que aquélios obtenidos en moldes

142
a temperaturan altan
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La razdn de esto es que a menores temperaturas, los

colados adquieren una estructura granular mis pequefia y miag~

densn, de 1o que resulta tambi&n un aumento en las propleda-

des mechnicas del oro y una mayor resintencia a la pigmenta~
NP Nk
cibn



CONCLUSTION

Considero de vital importancin el hecho de tener un
mejor conocimiento sobre los diversos materiales y téenican~

usadas en cualquier procedimiento dental, yn que en la actun

lidad, el cirujano dentista debe trabajar con técnicas de -~

precisidn.

Tanto el odontSloge cvomo el téenicn dental deben esn

tar capacitados para conocer y manejar ice difercontes nate -

riales y las diversas t@cnicas empleadas «n ¢vtp campo de Ja

Odontologia, procurando seguir las instrucciones que proveen

los fabricantes; y al mismo tiempo, usnr materiales que cuta=
plan con los requinitos minimos de la Asociacifn Dental Ame-
ricana, (organismo que tiene como principal objetivo la labor

de formular norman o especificaciones para Jos mnteriales den

tales y certificar los productas que vomplan con los requisi-

tos minimos).

Teniendo en cuenta todo lo anterior, se¢ podrd Joprar

trabajos que con un minimo de esfuerzo y un mizimo de perfec
cidn que contribuyan a producir con ezactitud y presicidn las

restauracionen requeridad y por consignicente, al &xito de las
restauracioncs,
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