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INTRODUCCION

Considero de suma importancia el hecho de que el Cirujano
Dentista tenga siempre en consideracion los diferentes aspectos
técnicos, no solo de una restauracion metal-porcelana sino de
todo tipo de trabajo en el cual intervenga el tecnico dental, vya
que de estos aspectos técnicos dependera el eéxito o fracaso de
nuestra restauracién.

El propasito de mi trabajo, es mencicnar los aspectos tecnicos
mas importantes en la elaboracién de una restauracién metal-
porcelana, mismos que de no ser llevados a cabo correctamente,
podemos tener como resultado una restauracion defectuosa o de
calidad muy pobre, lo que se traducira en pérdida de tiempo y
dinero asi como molestias para nuestro paciente. He notado con
cierta tristeza que por lo general el Odontélogo de practica
general, delega el trabajo tecnico a su laboratorista y, en
ocasiones, la calidad de este deja mucho gque desear., Creo
conveniente que el Cirujano Dentista este plenamente capacitado
para efectuar cualquier trabajo de laboratorio, no con el fin de
efectuarlo el mismo si no lo desea, pero si para poder supervisar
correctamente a su técnico, ya que de la calidad del trabajo
dependera en gran parte que el paciente se sienta a gusto o no
con su restauracion y estec repercutira directamente en la imagen
y €l prestigio del Odontd¢logo y no del tecnico dental ante el

paciente.



La porcelana dental, que por tanto tiempc fue olvidada o
reemplazada por su dificil manipulacieén , en la actualidad es
considerada como el mejor material para restauraciones protesicas
ya que es capaz de devolver al paciente las caracteristicas
anatomicas, estéticas y fisiologicas de sus piezas dentarias
perdidas con una exactitud sorprendente, conservando asi su

integridad bucal.



I. HISTORIA DE LA PORCELANA DENTAL

La porcelana dental es la unica substancia obturatriz capaz de
devolver a una corena clinica dentaria, su forma y su coler, con
caracter permanente.

La porcelana dental fue introducida como elemento restaurador
dental desde fines del siglo pasado en restauraciones parciales
coronarias y a principios del presente siglo se empezoé a utilizar
en restauraciones totales coronarias.

Este material fue practicamente olvidado por mucho tiempec, no por
que se le ignoraran sus valores, muchos de los cuales fueron
periodicamente mejorados, sino por las serias dificultades de
adiestramiente que su aplicacion requeria.

Durante mucho tiempo, las resinas acrilicas, las cuales nunca
probaron sexr de aplicacién satisfactoria, sustituyeron y aun
frecuentemente lo hacen, a la porcelana cocida.

Muchas han sido las razones del porqué la profesion dental no
echd mano a este extraordinario material, al gque ningin otro
podia suplir, Entre las principales podemos citar las siguientes:
1) Dificultad de producir correctos colores y traslucidez en las
diferentes partes de una corona, de manera de hacerla
indistinguible tante de los dientes vecinos como de los
antagonistas; 2) dificultad de modelar una corona en forma vy

tamaflo correcto, que armonice con los demas dientes del paciente;



3)° la experiencia y la habilidad requeridas para condensar Yy
fundir la masa ceramica; 4) el tiempo requerido,
comparativamente, para realizar una restauracion por las tecnicas
clasicas conocidas y 5) su fragilidad, propia de todo cuerpo
vitreo.

La wmayor parte de este conjunto de razones, se condensan en una
sola expresion: DIFICIL MANIPULACION, cualidad esta que fue
causa primordial de gue este material dental, calificado como
unico en lo gque respecta al conjunto de sus propiedades fisicas,
no haya podido ser aplicado tal cual sus condiciones lo indicaban
como de primera seleccion.

En lo que respecta a su fragilidad, muchos son los caminos que se
han abierto y se siquen aun investigando, para tratar de acabar
con tal inconveniente y dar a la porcelana una maxima sequridad
frente a los esfuerzos a que debe ser sometida como material
sustituto de los tejidos duros coronarios.

Otros factores, de menor importancia de los descritos, se
vinculan a los requisitos del material en sl los que exigen del
operador una prolija y delicada preparacion, asil como exactitud
de copia de la misma; operacionesg é¢stas que se velan dificultadas
en su realizacion, ya sea por la maguinaria y elementos tallantes
existentes, como de los pocos materiales y técnicas de impresidn
conocidas, lo que hicieron gque su popularidad se viera
entorpecida y muy pocos profesionales hicieran uso de este

material. La necesidad de trabajar con muy altas temperaturas de



fusioén, para completar un proceso piroquimico definido, unica
posibilidad de obtener condiciones fisicas aceptables de las
masas; el dificil control de la contraccion de fusion de la
misma, gque obligaba a varias y determinadas cocciones para
obtener dominio de ajuste y dominio de formas; los costos vy
complicados equipos gque se necesitaban para la realizacion de
laboratorioc y muchas veces el cansancio y hasta el trauma
psiquico que se provocaba en los jovenes operadores que deseaban
participar en su dominio, fueron otros de los tantos @scollos que
se debieron subsanar y vencer a traves de los esfuerzos de los
laboratorios de investigaciones, de profesionales e industriales,
gue no cejaban en guemar etapas para vencer inconvenientes, gque
hicieran de 1la porcelana, una de las substancias mas aptas de
aplicacion, de acuerdo a las posibilidades que de ella
logicamente se podian esperar.

La profesion siempre necesito de un material capaz de llenar en
forma cabal los factores estéticos, cada vez mas aceptados y cada
vez mas exigidos.

Si. pensamos que hace ya mas de 50 afios se creo en los Estados
Unidos, en la Oficina de Normas (National Bureau of Standards),
una seccién dental, pionera en el mundo en lo que respecta a
investigacién y control de materiales dentales; si pensamos en
los esfuerzos y adelantos extraordinarios que en pocas deécadas se
han obtenido en conocimientos y descubrimientos de nuevos vy

valiogsos auxiliares; si no olvidamos que estamos viviendo una



etapa de adelantos tecnologicos jamas imaginada por la humanidad
y a pesar de ello, no encontramos nada que pueda, no reemplazar,
sino siquiera acercarse a las condiciones gue la porcelana dental
posee, justificamos plenamente los esfuerzos de la profesion y de
su industria, buscando senderos gue puedan satisfacer plenamente
a la gran masa profesional con un material, no solo
indispensable, sino hasta el presente, insustituible.

Los esfuerzos, como siempre, no han sido en vano. La porcelana
dental, olvidada tantas veces, dejada de lado otras, sustituida
en las mas por materiales inferiores, pero necesarios ante wuna
comprension teécnica de respeonsabilidad profesional y una cultura
dental de los pacientes siempre creciente, va retornando a ocupar
su sitio en la mente y en la accion de 1la profesion dental.
Nuevos materiales cerxamjcos, han hecho nacer nuevas técnicas; las
cuales estan exigiendo la realizacion de mejoras en la industria
dental.

El esfuerzo y la comprension comun han obtenido ya en los ultimos
decenios, un adelanto sin par, pero aun resta mucho por recorrer,
aunque el camino se vea, no s6lo clarificado, sino que sus metas
vayan siendo cada dia mas definidas. La porcelana dental esta, en
muchos aspectos, entrando en el dominio de la profesion y no
estara lejano el dia que ella podra, como cualguier otra
substancia, ser de diaria aplicacion de la gran mayoria de sus
integrantes, 1lo que en si expresa, colocarla en el 1logico

usufructe de la mayorla de los pacientes. Su futuro es de gran



interes, siendo actualmente el material que con justicia mas
atencion y dedicacien demanda, hasta dirtamos lo exige, tanto de
la profesion como de la industria.

Y la meta de ambos debe ser una sola: poder llegar a aplicar el
material restaurador mas indicado, en todo agquel enfermo que lo
necesite. Para ello, es imprescindible no cejar en el esfuerzo;
companetrarse sablamente del estado tecnolégico y cultural de
profesionales y pacientes; eliminar escollos y enseftar a caminar
lenta pero firmemente en su dominio, borrando la psiquis de sBu
dificil o hasta imposible manipulacién, tratando por los medios
mas apropiados, llevar a todo estudiante y profesional a un
convencimiento, de que, si mas largo puede ser el camino a
recorrer, ¢l esta plenamente justificado y que los éxitos so6lo
diferenciaran matices, como lo hacen en el manejo y dominioc de

cualquier otra substancia obturatriz.



IT. CONSIDERACIONES GENERALES
INRICACIONES PARA LA COLOCACION DE UNA RESTAURACION
DE METAL PORCELANA

1. Cuando se logre restaurar la funcidn oclusal.
a) Armonia oclusal durante los movimientos mandibulares.

b) Restauracion de la funcion de la deglucion.

2, Cuando se logre una armonia funcional con los telidos
vivos adyacentes.

a) Integridad de los tejidos gingivales y de las £ibras
parocdentales.

b) Apropiado margen gingival.
c) Contorno compatible con los tejidos gingivales.
d) Forma apropiada gque permita la autoclisis.

e) El terminado de la restauracion debe ser sumamente terso.

f) La forma y el tamaflo de la restauracién debe ser

compatible con tejidos duros y blandos, tanto bucales y

labiales como linguales.

3. Cuando la restauracioén sea resistente a la masticacién.
a) Dureza adecuada dada por las propledades de las

aleaciones usadas en la elaboracion de la restauracion.



b)
<)

d)

e)

Adhesion adecuada entre el metal y la porcelana.

Dureza dada por la correcta manipulacion del material.
Seleccion del material ceramico que proporcione dureza
adecuada.

Dureza dada por el disefio de la restauracion.

4. Cuando se restaure la fonetica del paciente.

a)
b)

Alineamiento de los dientes.

Correcta anatomia de la porcitn coronaria de la

restauracion.,

5. Cuando se le devuelva al paciente la estetica.

a)

b)

c)

Armonia con los tejidos gingivales sanos.
Armonia entre el contorno facial del paciente y la
anatomla dentaria.

Restablecimiento del color natural.



III. COMPOSICION DE LAS PORCELANAS DENTALES

Las porcelanas dentales son los materiales con los que se hacen
las mas esteéticas restauraciones fijas., Basicamente son vidrios
no cristalinos compuestos por unidades estructurales de silicio y
oxigeno (tetraedros de Si0 ). Para su empleo en odontologla
deben tener las siguientes p:opiedades:

1. Punto de fusion bajo

2. Alta viscosidad

3. Resistencia a la desvitrificacion.
Estas propiedades se obtienen afladiendo otros oxidos a 1la
estructura basica.
La temperatura de fusion se baja disminuyendo el numero de
uniones cruzadas entre el oxigeno y el silicio. Esto se consigue
empleando modificadores, tales como los ¢xidos de potasio, sodic
y calcio. Desgraciadamente estos modificadores o fundentes
también disminuyen la viscosidad, Las porcelanas dentales deben
tener una elevada resistencia al desplome, de modo que las
restauraciones conserven su forma bAsica durante el cocido. A
esto se llega mediante un ¢xido intermedio, el de aluminio que se
incorpora a las redes de silicio-oxigeno.
Si se afiaden demasiados modificadores para fracturar tetraedros
de Sio4, el vidrio se divitrifica o cristaliza.

Esto se convierte en un particular problema en las porcelanas con

10



un altoe coeficiente de expansién térmica, porque los Aalcalis
introducidos para romper los enlaces silicio-oxigeno tienden a
aumentar la expansion.
Cuando una porcelana 8e cuece demasiadas veces puede
desvitrificarse, volviéndose lechosa y dificil de glasear.
Las porcelanas se pueden clasificar en funcién de su punto de
fusien.

1. Porcelana de alta fusion 1290-1370 grados C.

2. Porcelana de media fusion 1090-1260 grados C.

3, Porcelana de baja fusién 860-1070 grados C.
Las porcelanas de alta fusion se suelen utilizar para 1la
fabricacion de dientes protésicos en serie, y en ocasiones para
jackets.
La porcelana de alta fusion tipica tiene una  composicién
comprendida entre los siguientes porcentajes:

Faldespato 70 - 90%

Cuarzo 11 - 18%

Caolin 1 - 10%
Los principales constituyentes del feldespato son silicatos de
tipo Na O, a1 0 , 65i0 , K O, Al O , 6Si0 .

2 23 2 2 2

Al fundir, forman un material vitreo que da a la porcelana su
traslucidez. Actua de matriz de cuarzo (Si0 ), material de alto
punto de fusién, que forma un esqueleto refractario alrededor de
el se funden los otros componentes. Contribuye a que la

restauracion de porcelana mantenga su forma durante el cocido. El

11



caolin, una arcilla, es un material pegajoso gue une las
partlculas entre sl, cuando la porcelana todavlia esta por cocer.

Las porcelanas de media y baja fusion se fabrican por medio de un
proceso denominado “fritado". Las materias primas se funden, se
enfrian bruscamente y se muelen a polve extremadamente fino.
Cuando se vuelven a fundir, al confeccionar una restauracion, el
polve funde a temperatura baja y ya no se produce ninguna
reaccion termoquimica . Los componentes de la porcelana de media

y baja fusion tipicas se detallan a continuacion:

Porcelana de Porcelana de

baja fusion media fusion
Did¢xido de silicio §i0 69.4 % 64.2 %
Trioxido de boro B O 2 7.5 % 2.8 %
Oxide de calclo Cag ’ 1.9 % -
Oxido de potasio K O 8.3 % 8.2 &
Oxido de sodio Na g 4.8 % 1.9 &
Oxido de alumin102A1 (o] 8.1 % 13.0 %
Oxide de litio Li O 23 - 2.1 %
Oxido de magnesiozmgo - 0.5 %
Pentoxido de fésforo P O - 0.7 %

25
La presencia de ciertos oxidos metalicos (de zirconio, de titanioc
y de estafio) hace opaca a la porcelana. En la restauracion de

metal-porcelana, para ocultar la cofia metalica, se utiliza una

12



capa de porcelana opaca. Otras ciertas substancias metalicas
colorean las porcelanas cuando se afladen al fritado:

Amarillo - Indio

Rosa - Cromo, Estafio

Negro - Oxido de hierro

Azul - Sales de Cobalto

13



IV. CLASIFICACION DE LAS PORCELANAS DENTALES
PORCELANAS FELDESPATICAS

Las primeras porcelanas dentales fueron practicamente guiadas en
sus formulaciones por las cualidades fisicas de las estructuras
dentarias Y los . requisitos esteticos requeridos por la
Odonteologia restauradora.
Para poder obtener cuerpos cerdmicos altamente traslucidos, es
necesario que los mismos posean un alto porcentaje de materiales
vitreos, habiéndose echado mano generalmente a feldespatos
modificados por agregados de cuerpos cristalinos y colorantes,
estande pues dichos cuerpos expuestos a poseer las propias
desventajas de los cuerpos vitreos, o sea, su fragilidad.
Las porcelanas feldespaticas fueron clasicamente divididas en
tres diferentes tipos, de acuerdo a su punto de fusidn:

Alta fusion 1300 - 1370 grados C.

Media fusion 1090 - 1260 grados C,

Baja fusion 870 - 1065 grados C.

El puntc de fusion depende del tipo de fundente usado, siendo
éste el componente de mayor porcentaje de la masa y el de menor
punto de fusion de los integrantes de la misma. En las porcelanas
de alta fusién el elemento que actia como fundente es el

feldespato (silicato doble de aluminio y potasio-sodio) el cual

14



esta presente en proporciones cercanas entre 60 y 80%, Silice
(generalinente cuarzo), y caolln (silicato de alumina hidratado),
son  los otros componentes gue conjuntamente con el feldespato
integran las porcelanas de alta fusion siendo el caclin el de

menor porcentaje, variando entre 0 al 4%.

Las comprobaciones de laboratorioc con respecto a las porcelanas
feldespaticas, en lo que a sus propledades fisicas se refiere,
dieron nuevo impulso a la ceramica dental, permitiendo un mayor
uso de porcelanas de baja fusién a la par de las de alta fusion;
lo que en si trajo aparejado el nacimiento de nuevas técnicas que
buscaban simplificaci¢n en la manipulacién del material, asi como
una reduccién apreciable en los costos y aparatologia de

laboratorieo.

VENTAJAS DE LAS PORCELANAS DE BAJA FUSION

Las porcelanas de baja fusion nos ofrecen las siguiantes ventajas
sobre las porcelanas de media y alta fusion;

- Excelente facilidad de modelaje.

- Gran estabilidad durante su coccion,

- Poca contraccion.

- Adhesion extraordinaria a las aleaciones adecuadas de

metales preciosos y no preciosos.
- Seguridad en soldaduras y temple,

- Efecto perfectamente natural y vivo en toda clase de 1luz,

.

15



gracias a la fluorescencia natural.
-~ Alta fidelidad de colores aun despu¢s de varias cocciones.
- Ofrecen la posibilidad de corregir objetos previamente
cocidos.

~ Faciles de pulir y debastar.

Manipulacion.

Es recomendable aplicar dos capas delgadas de opacador para
minimizar la posibilidad de formar una capa irreqgular o que 8e
formen burbujas de aire con las capas gruesas. Mezcle
perfectamente el opacador con agua destilada hasta obtener una
consistencia cremosa. Tome la estructura metalica con unas pinzas
Yy apligue sobre el metal formando una capa delgada u uniforme,
evitando dejar areas. Vibre el metal y seque fremte a la mufla

abierta a 1200 grados F de 3 a 5 minutos.

Quemado.

Selle la mufla y encienda la bomba de succién, para lograr wun
vacio completo a la misma temperatura (1200 grados F), hasta
lograr una presion de 26 a 29" Hg. Calibre el amperimetro para
obtener una elevacion de 100 grados F por minuto. Queme hasta
lograr una superficie granulosa y con un brille tenue. Esto debe
ocurrir entre los 1820 y 1860 grados F. Saquelo del horno vy
déjelo enfriar. Por ningun motivo debe dejarlo enfriar dentro del

horno, ni lo cubra durante el enfriamiento.

16



Es muy importante recordar que los opacadores son cocidos a una
temperatura mayor gque los gingivales e incisales. Ademas, entre
los diferentes tonos de opacadores puede existir una pequefia
diferencia de temperatura en £1 punto de coccion.

Aplique una segqunda capa de opacador, repitiendo el procedimiento
anteriormente descrito. Asegurese de cubrir en este paso las

areas grises totalmente.

Aplicacioén,

Aplique la porcelana con una espdtula o pincel y vibre el modelo.
Use un patiuelo facial para quitar el exceso de agua y condensar
la porcelana.

El caso en fabricaciodn puede ser modelado para preparar la
aplicacién de incisal.

En la aplicacion de incisal, es importante condensar cada capa
completamente y evitar vibraciones excesivas para Qque no se
entrelacen las diferentes mezclas.

Aplique el incisal empezando por la region cervical, prolongando
esta hacia las regiones incisales u oclusales. Esta capa creara
una ilusion de fondo. Remueva el exceso de incisal y condense
cepillando la superficie con un instrumento suave y liso. Si nota
algun indicic de humedad, seque por completc la superficie
lingual unicamente. Tome en cuenta que la porcelana al hornearse
se reducira de acuerdo a la densidad de la mezcla y la geometria

de la estructura metdlica. En cuanto é&ste este en estado

17



semiseco, puede ser alisado usando un cepillo suave. Hornee a

1200 grados F a una presion de 26 a 29" Hg.

Terminado y glaseado.

Termine el caso dandole el contorno y la anatomia deseada, usando
piedras, discos y fresas de diamante. Limpie completamente.
Aplique liquido medium sobre la superficie de la porcelana. Si va
a utilizar tintes, estos deben ser mezclados con el liquido
medium y aplicados en la zona requerida con un pincel.

Existen en el mercado porcelanas que son auto-glaceables, sin
embargo, =&i desea afladir polvo glaceador, debe ser mezclado con
liquido medium y aplicado formando una capa delgada antes de
aplicar los tintes.

La capa de glaceador impide la absorcion de liguidos y olores,
incrementando la tolerancia de la pieza fabricada. Esta capa no
debe utilizarse para resanar algun defecto, puesto gque se
engrosaria y harla perder la anatomia y el color deseados.
Posteriormente deje secar completamente frente a la mufla abierta
a 1200 grados F. Coloque eéste en la mufla y calibre a 100 grados
F por minuto, hasta llegar a 1750-1775 grados F con aire. La
pleza deberd presentar suficiente brillo. Si desea mayor
brillantez, deje esta en el horno a una temperatura elevada hasta
lograr el efecto deseado. Retire la pieza del horno y dejela

enfriar.
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PORCELANAS PARA-METALICAS

En la busqueda de cuerpos ceramicos mas resistentes, se han
introducide en los ultimos decenios grandes y  comprobadas
mejoras. Porcelanas para-metalicas han sido desarrolladas,
consistiendo ellas en un tipo especial de porcelana con elevado
coeficiente de expansion, el cual al ser fundido también sobre
tipos especiales de aleaciones metalicas, sean nobles o no,
forman un todo metalico-ceramico, donde la posibilidad de
formacién de un wnico cuerpo entre metal y porcelana {(no definido
aun claramente), dan al conjunto una extraordinaria resistencia,
siempre que no existan posibilidades de escape de 1la interfase
formada entre ambos cuerpos. La capa ceramica recibe asi del
metal un extraordinario refuerzo, libre a su vez de tensiones que
puedan provocar su fractura.

Las porcelanas para-metalicas son hoy dia ampliamente usadas Yy
han demostrado, desde el punto de vista clinico, resultados muy
satisfactorios, aunque muchas veces en su aplicacién no siempre
correcta y controlada, realizada por el propio entusiasmo, que en
si significa realizar extensas rehabilitaciones estéticas, no
bien estudiadas ni planeadas, haya llevado a algunos fracasos
propios de la inexperiencia y falta de conocimiento de ambos
materiales, sean ellos considerados aisladamente o en su

conjuncion.
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PORCELANAS ALUMINOSAS

Con la finalidad de subsanar los inconvenientes de las porcelanas
para-metalicas y eliminar el uso de las estructuras metalicas
sub-ceramicas, se realizan una serie de investigaciones buscando
conseguir nuevos cuerpos que, al no desmerecer en nada las
propiedades intrinsecas de los cuerpos ceramicos, posean a su vez
las propiedades fisicas ya obtenibles con las combinaciones
ceramo-metalicas.

Unoe de los meétodos que mas se han popularizado en este
ultimo lustro, y que dila a dia recibe mayor atencioen y dedicacidn
tanto de la industria como de 1la profesion dental, es la
inclusion dentro de los cuerpos vitreos de elementos tales que,
dispersados en su masa, puedan transmitir a la misma sus propias
condiciones, para lo cual se seleccionaron; y daran una muy

grande y eficaz resistencia.

Partiendo del hecho conocido que la resistencia y elasticidad del
cuexrpo vitreo puede ser aumentado por el agregado de una fase
cristalina con similar coeficiente térmico de expansion Mc Lean y
Hughes desarrollan en 1965 una poxcelana, la cual lleva incluida
en su masa cristales de un oxido ceramico, la alumina (Al O ), de
gran resistencia y elasticidad, aumentando no sélo el moguio de

elasticidad del cuerpo vitreo sino que ademas, por su propia
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resistencia, obra como freno en la propagacion de microfacturas
que pudieran ocasionarse en el propio cuerpo, siendo necesario
fuerzas muy superiores a las que fracturarlan a éste para poder
vencer la resistencia de 1los cristales, o dicho en otras
palabras, la resistencia total de la masa ceramica.

El ¢xido de aluminio o alumina, elemento extensamente encontrado
en la naturaleza, es un material de gran resistencia b4
elasticidad y dado su coeficiente de expansion termico puede
transmitir a cuerpos ceramicos de similares coeficientes, en los
que sus cristales se incluyan, propiedades flsicas superiores, en
proporcién a la fase cristalina. Es extremadamente duro, estando
su dureza catalogada en la escala de Moh (dureza 9),
inmediatamente por debajo del diamante. Su punto de fusion es muy
alto, cercano a los 2050 grades C. Se le encuentra en la
naturaleza en formas bastante puras (corindén, esmeril), asi como
combinado con otros minerales, siendo los o6xidos metalicos los
que le imparten las distintas coloraciones.

La manipulacion de las porcelanas aluminosas es similar a la de
las porcelanas corrientes, con la diferencia que la inclusion de
finas particulas de alumina en su masa deben ser respetadas en su
uniforme distribucién. La condensacion de estas masas cerdmicas
debe ser cuidadosa , y ella en si, es exactamente comparable a la
condensacién usada en porcelanas feldespaticas modificadas.

La resistencia de las coronas realizadas con porcelanas

aluminosas es muy superior a las obtenidas con las porcelanas



feldespaticas comunes, pero segun Mc Lean, esta aun por debajo de
las coronas ceramo~metalicas, siendo ~sequn expresiones de dicho
autor- dudoso que en capas muy finas, la porcelana aluminosa

pueda alcanzar resistencias tensionales convenientes.
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V. IMPORTANCIA DE LOS MODELOS DE TRABAJO

Cuando se han obtenido unas buenas impresiones de los dientes
preparados, es muy importante manejarlas con todo cuidado para
asegurar unos modelos exactos y detallados.
Unas impresiones perfectas exigen mucho tiempec y esfuerzo del
operador y son, sin duda, fastidiosas para el paciente. Hay que
seguir unos pocos y simples pasos con cuidado y se tendra la
seguridad de no tener que hacer costosas y molestas repeticiones.
La calidad del modelo influye muchlsimo en la facilidad con que
va a confeccionarse la restauracién y su ajuste en boca.
Un buen modelo tiene que cumplir las tres siguientes condiciones:
1. Tiene que estar libre de burbujas, especialmente a lo largo
de la linea de terminacidn de los dientes preparados.
2. Todas 1las partes del modelo deben estar libres de
deformaciones.
3. Los modelos tienen que poder ser recortados para tener buen

acceso al modelado del patrén de cera.

El modelo de trabajo es el que se monta en el articulador. Para
que la articulacion sea lo mas perfecta posible, el modelo debe
comprender la totalidad de la arcada. Al hacer el patrén de cerxa,
se utiliza para establecer los contactos proximales, los

contornos bucales y linguales y la oclusion con los antagonistas.
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MODELO DE TRABAJO Y TROQUEL INDEPENDIENTES

Es el procedimiento mas sencillo y solo se necesita un modelo del
arco completo Y un modelo parcial de la zona de las
preparaciones. Tiene la ventaja de que mantiene las relaciones
entre los pilares estables y fijas, detalle muy interesante si se
trata de construir un puente.

Ademas, como los te}idos gingivales y otras referencias estan
intactas, es mas facil modelar restauraciones c¢on contornos
fisiologicos armonicos. -Una de las desventajas que tiene esta
técnica es que hay que ir trasladando los patrones de cera del
troquel al modelo y viceversa para las distintas comprobaciones.
Tecnicos con poca experiencia tienden a hacer estos traslados con
mAs frecuencia de la necesaria y el patron va perdiendo exactitud
en su adaptacion a las estructuras de su cara interna.

EL modelo de trabajo y el modelo parcial para los troqueles se
pueden obtener de impresiones independientes o vaciando dos veces
la impresiéen del arco completo. En éste ultimo caso para los
troqueles debe utilizarse el primero de los vaciados. Este doble
vaciado solo sa puede hacer con las impresiones,
desgraciadamente, con la poca experiencia tienden a hacer estos
traslados con mas frecuencia de la necesaria y el patrén va

perdiendo exactitud en su cara interna a causa del rozamiento.
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Vaciado de las impresiones

Tanto la superficie del modelo de trabajo como la de 1los
troqueles tiene que ser lo suficientemente resistente a la
abrasien como para resistir la confeccion del patron de cera sin
alterarse. Por esto, para hacer el troquel, debe emplearse yeso
piedra del mas duro, densita de clase 1l1l.

Las impresiones se lavan bajo el grifo para eliminar las
mucosidades y 1la saliva que pueda haber. Luego en una taza se
vierte la cantidad medida de agua y se espolvorea la cantidad
también medida, de yeso para troqueles, Los troqueles se pueden
vaciar con 50 a 70 g de yeso. Para una impresion completa se
necesitan unos 200 g. Siga las instrucciones del fabricante en
cuanto a las proporciones agua/polvo. Esta proporcién puede hacer
variar mucho las propiedades de la escayola fragquada, incluyendo
el tiempo de fraguado, la porosidad, la expansion y la dureza
final. Es importante que la técnica que se emplee se haga de un
modo standard, siempre igual. Mezcle el agua y el yeso a mano,
con la espatula, hasta que todo el yeso esté mojado. Conecte el
tubo de vacio a la tapa de plastico y engrane el eje de arrastre
de la parte superior de la taza en la boca conductora mas ancha
de la unidad motriz. Mezcle al vacio durante 15 segundos,
Desacople el eje de arrastre de la boca conductora y vibre el

yeso a traves del fondo de la taza. Desconecte el tubo del wvaclo
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Las impresiones de elastomeros se secan completamente con el
chorro de aire. También con chorro de aire se deben de eliminar
todos los excesos de humedad de las impresiones con
hidrocoloides, sin llegar a desecarlas. La superficie debe estar
libre de agua visible, perc debe permanecer brillante. Si la
superficie aparece mate, es que se ha secado demasiado, y puede
haber tenido lugar alguna distorsioén,

Con un pequefic instrumento se va llevando yeso piledra a la
impresion del diente preparado. Ponga una pequetla cantidad de
yeso en un lado de la impresion por encima de la preparacion y
vibrela hasta que el yeso alcance el "fondo" (superficie oclusal)
de la preparacion incline la impresion de modo que el yeso se
vaya deslizando por el "fondo" de la preparacién, desplazando el
aire de medida que va avanzando. Vaya afiadiendo yeso en pequefias
porciones. Si se pone una cantidad mayor de yeso, queda atrapado
aire.

Continue afiadiendo pequefias porciones de yeso alrededor de las
primeras, de modo que el diente preparado se vaya llenando de
abajo a arriba. De la misma manera vaya llenando la impresion de
los otros dientes. Ponga yeso hasta alcanzar una altura de
aproximadamente 25 cm por encima de la preparacion. Con esto se
podra hacer una adecuada peana al troquel.

En el caso de una impresion completa, ponga la cubeta en el
vibrador (que el vibrador no toque el material de impresioén).

Afiada pequeftas cantidades de yeso a la parte mas distal de un
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lado de la impresien. Lentamente levante este extremo, de modo
gue el yeso vaya fluyendc hacia mesial pasando de un diente al
otro, llenandolos uno a uno desde el fondo. Inclinando la cubeta
en diferentes direcciones, se puede controlar el movimiento del
yeso de manera que no quede atrapado aire. Aflada yeso hasta que
se hayan llenado tocdos los dientes de la arcada. Si la impresion
que se estd vaciando es de la mandibula, ponga la impresion sobre
la mesa y llene el espacio correspondiente a la lengua con una
servilleta de papel humeda.

Esto permitira hacerle al modelo una base completa. No invierta
la impresion hasta que haya tenido lugar el fraguado inicial; el
modelc puede deformarse por desplome de la masa de yeso todavia
blanda. Si se desea afiadir una base adicional, espérese a que el
yeso esteé semifraguado. Deje fraguar el modelo una hora. Si se
trata de una impresion con hidrocoloides, déjelo fragquar dentro
de una camara humeda. Separe el modelo de la impresion, ponga el
modelo en una camara humeda y espere al completo endurecimiento
durante 24 horas. Los troqueles no deben ser manipulados hasta

que haya transcurrido ese tiempo.
Preparaci¢n de los troqueles

Retire el modelo de la camara humeda. Para evitar las erosiones y
rayas en la superficie de los dientes preparados del modelo,
conviene pintarlos con algun material como el supersep.

Los modelos se recortan eliminando todos los tejidos de mas alla
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de la encila gue hayan quedado reproducidos.

El modelo del que se va 4 hacer el trogquel se recorta en un
recortador de modelos, eliminando todo el yeso en exceso de
alrededor del diente preparado. Durante el recortado, el modelo
debe aguantarse por su base y no por la preparacién por el
peligro que hay de descantillarla o erosionarla con el siguiente
descenso de la calidad del posterior colado.

La peana del troquel debe ser ligeramente mas ancha que la
preparacién y con una seccion octogonal. Los lados deben ser
paralelos o ligeramente convergentes hacia el pie.

La peana debe ser paralela al eje mayor del diente; si no lo es,
sera mas dificil adaptar los margenes del patron de cera. La
peana del troquel debe tener unos 2.5 cm de longitud. Si es mas
corta serd mas incomoda de aguantar al hacer el patron.

Con una fresa para resina en forma de pera, talle el trogquel por
la parte ‘"gingival" de la linea de terminacién. El recortado
final se hace con un cuchillo de laboratorio con hoja no. 25. E1
Area por "gingival" de la linea de terminacién debe estar 1libre
de rugosidades. Las irregularidades del yeso piedra se traducen
en un rizado de la cera porque el instrumento que Ssirve para
modelar los margenes se apoya precisamente en esa zona excavada y
va saltando por encima de las irregularidades. Para eliminar esas
irregularidades va muy bien el extremo discoide de un instrumento
de Tanner. Debe haber un adecuado acceso para poder trabajar los

margenes con un brufiidor,
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El contorno de la zona por debajo de la linea de terminacion
tiene que ser similar a la forma de la ralz del diente naturail.
Asi se facilita el modelado del contorno axial de la
restauracion. Un fuerte socavado en forma de “zanja® no es
recomendable. Como el instrumento que sirve para acabar los
margenes del patron se apoya en esta zona, su angulacion puede
llegar a ser exagerada, dandc lugar a un excesive grueso en el
Area gingival de la restauracioén, gue no es buena para la salud
de la encia.

Una vez recortado el troquel, la linea de terminacién se resalta
con un afilado laplz rojo color-brite. Esto facilita el modelado
del margen cuando la cera oculta parte de la linea de
terminacién. No debe marcarse con excesiva presion, pues la linea
se podria desfigurar quedando roma. No debe usarse un lapiz negro
de grafito: con la habitual cera para incrustaciones de color
azul o verde, la linea de terminacion no resalta, antes al
contrario, los patrones parecerin que no cierran, que quedan
"abiertos*. Ademas, el patron arrastrara grafito al revestimiento

contaminando el colado.
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MODELO DE TRABAJC CON TROQUELES DESMONTABLES

El uso de modelos de trabajo con trogqueles o mufiones desmontables
se ha convertido en una practica muy comun. El troquel del diente
preparado se orienta en el modelo de trabajo mediante una espiga
conica de laton, una espiga de caras planas de acero ilnoxidable o
espigas de plastico prefabricadas. Si se emplean troqueles
desmontables, deben satisfacerse los siguientes requerimientos:
1. Los trogqueles deben poderse situar siempre exactamente en el
mismo sitio.
2. Los troqueles deben permanecer estables, incluso si se le da
la vuelta al modelo.
3. El modelo con los troqueles debe poderse montar facilmente
en un articulador.
Aqul se presentan dos de los procedimientos de mayor uso y tan
gencillos como cualquier otro:
1, La espiga de laton.
2. La cubeta Di-Lok.

La espiga de laton

Esta forma de orientar los troqueles se viene usando desde hace
muchos afios y la mayoria de procedimientos que emplean espigas
son modificaciones de esta tecnica. Entre cuatro sistemas de

troqueles desmontables, la espiga de latén ha demostrado ser 1la
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que tiene mayor exactitud en sentido horizontal, y la segunda en
cuanto a precision en sentido vertical.

En cada diente preparado de la impresion se pone una espiga. La
colocacien precisa puede ser un problema: si no se coloca bien,
la espiga puede alterar los margenes, debilitar el troquel
o impedir su facil salida del modelo. Marcando simplemente los
bordes de 1la impresién y colocando luego las espigas a mano
alzada en el yeso recien vertido, no se logra un buen trabajo.
Mucho mAs preciso es situar y estabilizar las espigas en la
impresion antes de verter el yeso piedra.

Aun cuando hay dispositivos para la colocacion de espigas, en un
laboratorio de protesis se suelen encontrar numerosos cobjetos que
pueden servir para este proposito: agujas de anestesia, clips,
horquillas y cerillos de papel. Una espiga se coloca entre las
laminas elasticas de una horquilla con el lado redondo de 1la
espiga en una de las ondulaciones y el lado plano apoyado en la
lamina plana. La horgquilla se pone al traves, en direccion
bucolingual de la impresion, centrando la espiga directamente
sobre la pieza preparada. Pase unos alfileres por entre los
brazos de la horquilla o pinchelos en la impresién, en el borde
lingual y bucal mas proximo al diente preparado. Fije los
alfileres y la espiga a la horquilla con gotitas de cera
pegajosa. Se vierte yeso piedra para troqueles en la impresion
hasta llenar los dientes y cubrir la parte retentiva rugosa de

las espigas. Antes de que frague el yeso, se colocan clips para
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papel, que servirdn para retener la base de yeso que se vaciara
posteriormente. Todas estas retenciones se han de poner en
aquellas zonas del modelo que no van a ser desmontables.

Una vez que ha fraguado el yeso piedra, se retiran alfileres vy
horquillas. En la punta de cada espiga se coloca una bolita de
cera blanda. Cerca de donde la espiga entra en el yeso, en la
base de lo que sera troquel, se graban unos hoyos o un canal en
forma de V. Estas marcas facilitaran mas tarde la reposicion
correcta de los troqueles en su sitio.

El yeso alrededor de las espigas se lubrica con una capa fina de
vaselina para facilitar la posterior separacion del trogquel del
modelo de trabajo, Retire todos los excesos de lubricante. Ponga
una servilleta de papel humeda en el espacio de la lengua. Esto
permitira hacerle una base completa al modelo. Al hacer esta
base, deje irregularidades y pequeflas prominencias al zoécalo para
que sirvan de retencion al yeso para articularse posteriormente.
Una vez fraguado el yeso, separe el modelo de Lla impresion vy
recorte 1los excedentes laterales. Con un cuchilleo afilado
localice y descubra las bolas de cera blanda de las puntas de las
espigas. Retire la cera. Asegurese de que la punta de la espiga
esté libre de cera y de residuos de yeso y deje gque el modelo se
endurezca durante 24 horas.

Una vez seco el modelo corte la capa de yeso para trogueles (Vel-
Mix)} con una segueta provista de una hoja fina para metal. Hay

que hacer dos cortes: Uno mesial y otro distal de cada troquel vy
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los cortes deben converger ligeramente hacia apical.

Con el mango de un instrumento golpee suavemente el extremo de la
espiga para hacer salir el troquel. Saquelo del todo y recorte el
exceso de yeso que esté por gingival de la terminacion. Complete
el recortado del troguel con la hoja no, 25 del cuchillo de
laboratoric y marque la linea de terminacion con lapiz rojo.
Repita el proceso. con cada uno de los trogueles del modelo.
Compruebe las superficies del modelo y el agujero conico de la
espiga para estar seguro de que estan totalmente libres de
particulas y residuos. El éxito de todo el procedimiento depende
precisamente de que modelo y troqueles estén absolutamente
exentos de particulas de yeso, raspaduras de cera o de cualquier
otra suciedad. De otra manera, los trogueles no se asientan
completamente y los patrones resultan inexactos. Vuelva a
ingertar los troqueles y asegurese de su perfecto asentamiento vy
estabilidad.

Vuelva a poner cera blanda en los huecos de las puntas de las
espigas, moje el modelo y montelo en el articulador.

La cera se pone para que no entre yeso en los huecos por donde
asoman las puntas de las espigas, evitando, ademas que se
acumulen residuos, cosa que pudiera ocurrir si el alojamiento de

las espigas fuera ciego.
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La cubeta Di-Lok

Para acoplar modelo de trabajo y trogueles también puede
emplearse un dispositive formade por una cubeta de plastico
desmontable con estrias y muescas de orlentacion en su interior.
Como todos los sistemas de troqueles desmontable