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INTRODUCCION

La estética de la restauracién se ha convertido
en un aspecto importante para el paciente odontolégico
actual’,

Este ya no se conforma con restauraciones ante-
riores que simplemente restablecen morfologfa y funcién.

Por el contrario, se empefia también en que dichas res-
tauraciones posean una apariencia vital y natural que
igualen o mejoren la del organo dentaria original.

Por estas declaraciones es importante que tanto
el Odontbélogo como el Técnico Dental, den su mejor em-
pefio para realizar los tratamientos protésicos para ca
da caso que se presente, y tener una comunicacién cons
tante para la elaboracidén de la prétesis y esta sea lo
mejor disefiada, tanto 2n los pasos que se llevan en el
consultorio como en el laboratorio dental.

Este escrito esta enfocado en hacer notar las fa
llas técnicas que hay entre el Cirujano Dentista y el
Técnico Dental.

El Dentista, por no hacer un plan de tratamiento
adecuado, un disefio correcto o una toma de impresién
- satisfactoria para elaborar la prétesjis.
L -
El Técnico va a contribuir en lés fallas que ten
ga tanto en la elaboracidén de! dado de trabajo, el mo-
delado en cera: el revestimiento, el colado, la colacién
de la porcelana, 2l horneado y el glaseado.



CAPITUEO I

COWUNICACION ENTRE CIRUJANO DENTISTA
Y TECNICO DENTAL

La comunfcacién'éhtféﬂéfjéiﬁujénd'Deﬁtista y el Téc
nico Dental, no debe limitarse a‘una hojé de papel o una
llamada telef6nica, el dentista debe hacer el esfuerzo -
de ir al laboratorio dental y tanbien de invitar al téc-
nico a visitar el consultorio para hablar acerca del tra
bajo.

En la pré&ctica de la protesis dental serd més fécil
si las relaciones de trabajo entre el Cirujano Dentista
y el técnico son mds estrechas, ya que la restauracién-
final entregada al paciente, depende tanto del dentista
como del técnico dental.

El técnico dental no debe ser tratado como un sub -

alterno, sino como un miembro del equipo dental.

E! ndont6logo debe conocer los procedimientos tés'
nicos de labaratorio para poder valorar el trabajo del -
técnico dental.

Gracias al conocimiento podemos hacer una buena se-
leccién d=2 laboratorio dental con el que vamos a inter-
actuar en el tratamiento del paciente., La calidad y --
funcionalidad del trabajo de laboratorio se rigs por --
principios bédsicos en el trato personal y presencia del
técnico dental, en la higiens de su trabajo, en el la -
‘boratorio bien equipado y adam&s de lawcalidad del mate
rial que este emplee.

Tambien tomaremos en cuenta la puntualidad con res

pecto & la entrega de trabajos, su elaboracifn y su aca
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wvaul.
1) DEL TECNICO JENTAL

fLairfallas qu2 puede presentar el técnico dental! son
no cuuplir lo antes mancionado, ademds de tratar de cu -~
brir las fallas en un modelo en vez de mandario al dentis
ta para su repeticién, no utilizar correctamente el ar --
ticulador para el mantaje de modelos, no mandar trabajos-
dudosos al dentista para ser revisados antes de pasar al-

siguiente procedimiento.

2) DE LOS DENTISTAS

Algunos dentistas tienen sentimientos contradictorios
chrca del papel que desempefia el técnico dental en el la
boratorio, como tambien se tienen dentistas que crean que
el téncio dental es un robot que no debe tener pensamien-
tos, ni opinién propia acerca de la planeaci6én y fabrica-
cibén de la prétesis.

Es evidente que estas actitudes son fallas y el Gni-
co que sufre las coasecu2ancias es el paciente.

Un purto de vista mds aceptable, serfa que el dentis
ta permita y aliente las sugerencias hechas por el técni
co dental, cuando hay alguna falla en la mecdnica bésica
del disefio de la prdtesis.

Asf pues la obligacidn del deantista cuand> trabaja -
«con el técnico dental es tener una estrecha comunicacién,
ya sea para pedir un consejo o id2a pa?% paoder mejoraﬁ -
la elaboracién de una prétesis y tenga un gran éxito, --
por parte de lo¢ dos, satisfaciendo al paciente an su --

tratamiento.



APARATOS NECESARIOS EN EL LABORATORIO DENTAL



CAP_I,TULO _II,

EN LA ELABORACION DE DADO DE TRABAJO
Y DELIMITACION

Después” de la preparac16n cu1dadosa de ‘los dxentes
pilares, es necesario exponer el borde de la prepara -
ci6én para tomar impresiones precisas a fin de asegurar

la exactitud de la corona.

1) EXPOSICION DEL BORDE MARGINAL

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.

Muchas veces la imposibilidad de obtener un ajuste -
exacto de los vaciados para dientes pilares estd relacio
nado con una exposici6én inadecuada del borde de la prepa
cién antes de tomar la impresién.

Generalmente el borde de la preparaci6n debe ser poer
debajo de la cresta del tejido gingival, sobre todo tra-
tdndose de poreparaciones para pilares anteriores que de
ben de ser de 2 a 3 mm.

La exposicién del borde se hace colocando hilo retrac
tor al rededor de la terminacién de la preparaci6én del -
diente, para poder retraer los tejidos gingivales y asf-
poder tomar la impresién.

Después de tomar la impresién y tener el modeloc con-

los siguientes requisitos:

a) Tiene que estar libre de burbujas, especialmente-
a lo largo de la linea de terminacibén de los dientes preg

parados.



b)fTodés“"

de deformaciones

¢) Los modelo

ra tener‘buenkéécgsqbal odel qq'dél!patrén de cera.

Se procede a hééérjelncqrte de los modelos con se-
gueta, en el diente~dhe sé?vé‘é‘preparar la restaura -
cién.

Con un aparato para hacer perforaciones a la altu-
ra del diente a preparar, y en otras zonas del modelo-
en la parte inferior se perfora para hacer retenciones.

Se coloca una espiga de latén en la perforacién y
se va a colocar también en las demds perforaciones, ya
colocadas se va a colocar un poco de cera en las espi-
gas, se le pone un z6calo y después de fraguado el ye-
sO se va localizar la cera para poder dejar descubier-
ta la espiga.

Despues se proce.s a cortar el diente a preparar -
con una segueta para poder sacarlo del modelo.

Ya fuera la preparacifn del diente se va a recor-
tar con un fresén de carburo una vez eliminadas las -
porciones gruesas, el corte se aceracard hasta delimi
tar exactamente la preparacién en toda su periferia.

Al finalizar lo anterior, podrd notarse que el dado
no sea retentivo hacia su base, lo cual facilitard la
confecci6n del patrén de cera, permitiendo ademds desa
lojarlo, para poder colarlo y colocarlo posteriormente
en su lugar para ver su ajuste en el modelo y as{ hacer
los siguientes pasos:

a) Defectos y errores.

El corte de la preparacidn debe de ser recto, pro-
curando que al hacer el corte no se toque la parte peri

5



férica derlarprgparacién pues ello mutilara la termina g
cién‘de‘la'prEbaracibn.'L,"' :

Al haﬁé} el coEfé coh el fres6bn debemos de tener -
cuidado para no cortar la linea de terminacién y asf -
al hacer el patr6én de cera se pueda cubrir la termina-
cién para poder tener un buen ajuste en el colado.

Al desalojar la espiga del modelo hay que tener --
cuidado de que no se tengan residuos en las perforacip
nes pues esto altera que no asienten completamente en el

modelo y el patr6n sea inexacto al colocarlo después.

Figs. 1, 2, y 3.



FIG. 1, 2 Y 3 ELABORACION DE DADO
DE TRABAJO



CAPITULO III

DE REVESTIMIENTO Y COLADO

Una vez terminado el patr6n de cera, el siguiente -
paso en el proceso del vaciado es la fijacién de una ma
triz del cuele. Por regla general los cueles deben te -
ner un espesor que por lo menos sea igual al de la parte
més gruesa del vaciado.

El tamado del bebedero depende de la técnica de va -
ciado que se emplee. Cuando se utiliza méquina centrffu-
gadora, que impulsa la aleaci6n fundida con fuerza consi
derable hacia el bebedero.

La aparente simplicidad de los pasos mencionados,pue
de engafiar acerca de su importancia en la obtenci6n de -
colados de ajuste perfecto. Pocas experiencias, en la --
odontologia, son tanfrustantes como el tener un colado -
terminado que no ajusta y que por lo tanto, no puede uti
lizarse en la boca del paciente. figura 4.

Corrientemente se utilizan dos tipos de revestimien-
to : los ligados por yeso y los ligados por fosfato.

El revestimiento cumple tres importantes funciones:
l.- Reproduce la forma anat6émica con presi6n en los de-

talles.

2.- Suficiente resistencia mecdnica para soportar el ca-

lentamiento y combusti6én de la cera al metal fundido.

3.- Expansién compensadora de la contraccidn de la alea
cién.



Fig. 4, La forma inede.
cuada del esqueleto metah-
©o puede dar lugar a efro-
tes importantes referenies
a la adhesién porcelana/
melal




‘Los margenes. de error._son muy estrecho y. hay que em
plear por rutina procedlmlentos muy precxsos, si'se de-
sean obtener, 51empre colados exactos

1) REVESTIMIENTO DEL PATRON DE CERA

El revestimiento del patr6n de cera constituye uno
de los pasos md&s importantes en la produccién de uno co
lado, ya que al realizarlo bien depende de la superficie
del vaciado, asf como también de su exactitud dimensio-
nal. El revestimiento se lleva a cabo en forma manual,
es decir, pintar directamente el material de revestimien
to sobre el patrén, o bien se utiliza el método de re-
vestimiento al vacio. El empleo de éste método propor-
ciona una mejor superficie del vaciado y asimismo, mayor
seguridad en la técnica del revestimiento.

a) Fallas en la técnica.

El contorno del margen gingival es muy importante
ya que si se encuentra sobre extendido o sobre la ter-’
minacién no va a tener un sellado adecuado.

Patrones de cera con impurezas; é&ste factor se puede
eliminar usando cera limpia, un acabado cuidadoso y la
aplicacidén de un agente humectante . Figs. 5 y 6.

2) REVESTIMIENTO MANUAL

Con objeto de permitir la expansién uniforme del
revestimiento, se ajusta una banda de asbesto humedeci-
da en el interior del anillo. Esta operacidn permite
también que la expansién térmica se produzca con menor
limitacién. El asbesto debe ser un poco m&s reducido
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Fig B Acemas de los errores
propios de ilas reproduc-
ciones marginales pueden
existir olros comao dehicien-
cias en la preparacién get
hombro. La péraida de me-
tal detida a los procea:
frientos de terminado acen-
tGan este problema: a so-
brexlensidn det matenal
ceramico en ninguna forma
compensa esla pérdida ya
exslente

it

Fig. § Los errores durante
el encesauo del homoro cer.
vicat pueden onginar sella
dos marginates dehcientes.
El ongen de £slo puede de-
berse con frecuencia a Gue
el modelo ha sido bhmiado
inadecusdamente como de-
muesira ia totogratia atteni-
da oe un colado al vacio que
no asentd en el modelo en
forma adecuada. El ence-
rado tué insuficiente en la
regibn marginal



que el anillo para que el revestimiento se encuentre en
contacto con &ste en ambos extremos y se evite as{ que
la masa entera se deslice fuera del anitlo durante el
vaciado.

La aplicacién del revestimiento debe hacerse con
ayuda de un pincel delgado sobre todas las uperficies
del modelo, cuando ya el patrén de cera se encuentra
totalmente cubierto se coloca el anillo sobre la peana
y se vierte el resto del revestimiento; éste se conso-
lida al rededor del patrén por medio de golpes aplicados
sobre el costado del anillo o con ta utilizacién de una
lima a través de su pestafia para producir vibraciones.
El trabajo se deja reposar hasta conseguir el fraguado
del revestimiento.

a) Fallas en la técnica

Con la debida precaucién de eliminar tantas veces
como sea necesario cualquier exceso de revestimiento,-
para evitar deformaciones en el colado.

La mala manipulacién del revestimiento en cuanto a
polvo-liquido, es decir que no se den las cantidades que
el fabricante dé en su elaboracidén. Ni espesa ni delgada.

Otra serfa la vibracién dada al llenado del anillo
para copiar el patrdn de cera en el revestimiento, evi-
tar que tenga burbujas, para evitar rugosidades en el
colado.

La temperatura cuando se coloca en el horno para des
ancerar el revestimiento, cuando es elevada o es eficiente.



3) REVESTIMIENTO AL VACIO

El principio general de ésta técnica corresponde a
la extraccién del aire del amterial de revestimiento
mientras rodea al patrdn de cera.

Cuando se dispone del equipo conveniente, ésta téc-
nica del revestimiento es superiro a la manual y se de-
be adoptar.

El aparato consiste en una cdmara de capacidad rela
tivamente reducida de la cual se puede eliminar el aire
con rapidez y en la que puede colocarse el anillo para
el vaciado.

La eliminaci6én del aire se efectla por medio de una
bomba de vacfo activada eléctricamente.

Cuando se utiliza la técnica de revestimiento al va
c{o, es preciso emplear una mezcla mds delgada del mate
rial, asI la utilizaci6én de una mezcla poco espesa en
una técnica al vacio no afecta la resistencia del molde.

a) Fallas en la técnica.
Emplear una mezcla poco espesa para dar resultados

escasos de resistencia a la compresidén y esto es causa
de reformacidn durante el procedimiento del vaciado.

Al igual que una mezcla demaciado delgada dard re-
sultado de escasa compresién. ’

Cuando se tiene el tamafio de las partf{culas del pol
vo empleado para el revestimiento tiene caracterfsticas



el paso del aire.

La aspereza de las paredes del molde,'pbr 1a‘probo£
cién agua-polvo mds alta de lo normal. :

4) TECNICA DE VACIADO

Cuando el vaciado se lleva & cabo con una miquina
centrifugadora apropiada para ésta operacifn es necesa-
rio tomar la precaucidén de ajustar la fuerza ejercida
por la médquina.

Es necesario remover el patrdén de cera del revesti-
miento, ésta operacifn se realiza por operacifn caléri-
ca, es posible utilizar para ello hornos eléctricos o
calentadores con gas, pero es indispensable tomar en
cuenta el control de la temperatura apropiado.

El calentamiento del molde debe ser graduado espe-
cialmente de las primera estapas, mientras se extrae el
agua.

Al llegar a este punto de la operacién resulta posi
ble efectuar el colado, sin embargo, es preciso tomar
precaucidn en lo que se refiere al anillo y mantener la
entrada del cuele hacia abajo para evitar la posibilidad
de que al entrar en el molde de revestimiento se despren
dan pequefias partfculas que impidan el flujo de la alea
cién.

a) Fallas de vaciado.

El calentamiento rédpido es causa de que se acumule
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vapor en el molde y se produzcan pequefias explosiones
que pueden deteriorar la superficie sobre la cual la
aleacifn debe fluir.

El calentamiento rdpido también puede provocar fragc
turas en el revestimiento, a parte de que en este se re
duce el grado de expansién térmica.

Los vaciado incompletos o aquellos con bordes redon
deados lustrados se deben a, eliminacién incompleta de
los reciduos del molde.

Remocién del patrén de cera, se desprende del reves
timiento por accién del calor, sobre el calentamiento
del molde o el calentamiento demasiado rédpido puede dar
como resultado una superficie &spera. Fig. 7.

5) OBTENCION DEL COLADO

La aleacidn se coloca en el ¢risol y el segundo bﬁé
zo de la mdquina se dispone en el 4ngulo recto respecto
al brazo principal.

Antes de calentar el anillo es necesarioc colocarlo
en la mdquina centrifugadora para que el brazo se equi-
libre y compense el peso del anillo y el revestimiento.

El anillo una vez caliente, se traslada a la méaquina
y se coloca en posicién firme contra la placa de atras,
el crisol se mueve hasta colocarlo contra la parte pos-
terior del cuele-en el anillo y después se funde la alea
cidén .

Para contar con mayor proteccidén contra la oxidacién,



Fig. 7 Los mirgenas dalec:
1u0sas requieren de Mayo-
res proceaimignios de larm-
nago en el vacaga oblenr
do. las Guales no Siempis
Hevan a resultados salislac-
1otio3. €3 frecuenie ancon-
wrar grietas entre el matal ¥
la tarmunacdn marginal pod
8l excesivo desgasie me-
tilico eleciuado
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debe utilizarse un fundente reductor ( bérax ), que se
esparce ligeramente sobre la aleacién tan pronto como
ésta se encuentre lo suficientemente caliente para per-
mitir que el fundente se le adhiera.

Para una operacién normal, bastan tres o cuatro
vueltas del brazo al girar la aleacién, se hace girar
girar ligeramente el brazo principal de la mdquina para
permitir que caiga la varilla del tope, el soporte deja
de aplicarse al mismo tiempo que se libera el brazo y
sedeja que la mdquina gire hasta que se detenga sola.

a) Fallas del colado.

Puesto que el proceso de colado comprende numerosas
variables de manipulaci6én, no es sorprendente que en
ocaciones se produzcan colado defectuosos.

Si la fuerza es demaciado pequefia, el molde no alcan
za a llenarse antes de que la aleacién comience a solt-
ficarse. '

Por el contrario una fuerza excesiva puede provocar
demasiada turbulencia y dar como resultado la penetra-
cién de gases en el colado. Presentdndose en forma de
pequefias particulas producidas por erocién o abracién
que penetran en el molde junto con la aleacién, lo cual
es causa de una superficie aspera o picada.

En un calentamiento normal del revestimiento, se pro
ducen grietas en el revestimiento a lo largo de la pared
superficial dz21 molde irradiandose haci afuera, esto de
fectos también se producen aveces si se permite que al
revestimiento seque totalmente o si éste es recalentado,
en tales casos la carencia de agua residual en el reves

17



conStitﬁyé al ;a}éﬁtamientq:deﬁigﬁél,Apor,ﬂbdb esto:se
tienen rebabas en la superficie del colado.

Porosidad externa; éste tipo se conoce como porosi
dad por presién de retroceso, puesto que se debe a una
presién inversa de los gases en el molde cuando el me-
tal lfquido entra en la cédmara.

Este problema puede ser originado por diversos fac
tores, incluyendo aleacién insuficiente, espacios par-
cialmente obliterados entre las partfculas del revesti
miento, eliminacidn incompleta de los residuos de cera
y exceso de revestimiento en el extremo del patrén.

La porosidad por lo general es macrosc6pica y sue-
le presentarse en la pared interna del colado, por de-
bajo de la superficie oclusal.

Porosidad interna; hay varios tipos de porosidad
interna, entre estos se incluyen porosidades por con-
traccidn, porosidad superficial, microporosidad huecos
alargados, e inclusiones de gases.

Las tres primeras son causadas por el enfriamiento
y solidificacién de la aleacién.

tas dos aGltimas son producidas por disolucién de
los gases en la aleacidén cuando estéd en estado lfiquido.

.a porosidad localizada por contraccién suele pro-
ducirse cuando el respiradore es demasiado pequefio pa-

ra el patrdn con el cual se estd usando.

Durante e! proceso de solidificacién y vaciado, se



el conducto ‘del respiradero es demasiado pequefo, se
obstruye solidificado al mismd4tiémpd que el vaciado

o incluso antes.

Al carecer de aleacién adiciohal para compensar la
contraccién, se producen grandes. vacios en ciertas &reas
del colado.

La temperatura residual, tanto del revestimiento
como de la aleacién también contribuyen a este problema.

Las porosidades superficiales se producen precisa-
mente por debajo de la superficie del colado y no sue-
len manifestarse hasta que se inicia el acabado y el
pulido.

Cuando los huecos alargados no se advierten y se
tienen en el interior de la corona el colado no va a
tener la suficiente resistencia a las fuerzas de mas- .
ticaci6én y puede fracturarse en un corto tiempo después
de colocada.

A veces estas porosidades son consecuencia del uso
de respiraderos anchos y cortos. También pueden presen
tarse cuando la aleacién o el revestimiento son calen-
tados a temperatura demasiado alta. Las microporosida-
des se atribuyen al calentamiento insuficiente de la
aleacién o del revestimiento.

Cuando la temperatura es demasiado baja la aleacibn

solidifica con mucha rapidez que en condiciones norma-~
les produciéndose contraccidén en todo el vaciado.
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La porocidad en burbujas y las inclusiones de gases
son consecuencia del atrapamiento de gases durente el
proceso de solidificacidn, las porosidades por inclu-
sién de gas son substancialmente mé&s grandes, las bur-
bujas mayores se deben al atrapamiento de gases duran-
te el vaciado. Figs. 8, 9 y 10.
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Fig. 8 Los cueles
aistnbuidos regularmente
pueden causar lracturas
tensionales  enlre  los
componentes mas grandes
del vaciado. Qtra de las
causas de este lipo de
Iracturas  es un  rapido
enfnamiento al sacar el
maide vel homo

Fig. 10 Los errores de
feminac:an pueden surgrr en
1a regn del borde mcisal a
causa de_un desgaste
excesivo. En esle caso el
borge incisal de Ja corona
debera descartarse por ser
sumamente deigago. Si no
se hega a apreciar )a falla en
el esqueleto metalico la
tension producida por el
lunaido de la porcelana
originara  desausles o
fracturas en el matenal
ceramico
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Fig.'9 La localizacidn
incorrecta del cuele ha
onginado un electo de
succion que deja una
superhicie  relalivamanle
delgada sobre 1a superficre
oclusal. donde se puade
apteciar una franca
perforacion



CAPITULO TV

COLOCACION Y HORNEADO DE LA PORCELANA

Las porcelanas dentales son clasificadas de acuer
do su temperatura de fusifn, denominandolas de Alta,

Mediana y Baja fusién.

Los materiales de baja fusion, son utilizados en

elaboraci6n de coronas y puente.

Mientras las otras clasificaciones son utilizadas
en la producci6n industrial de dientes artificiales -

para pr6tesis removible y total.

Una variedad completa y de componentes contituyen

las porcelanas Chinas.

Bisicamente son polvos ceramicos que contienen --
arcilla de China o Caolin, que es un silicato hidrata
Jo de aluminio, silice g2neralment2 en forma de cuarzo
y un fundente generalmente de baja fusi6bn, este fun--
dente aglutina el caolin y el silice durante la madu-

racibén.

El fundente més comunmente utilizado es el fesdes
pato que es una mezcla de silicato de sodio, aluminio

y potasio.

La porcelana es un material poroso que permite la
penetracién de fluidos bucales y bacterias, la natura
leza rugosa de su superficie facilita la répida acumu
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laci6bn de la placa:bactefiana. Para evitar estos in--

convenientes, la superf1c1e de :la..porcelana es glase-

ada para obtener una capa externa ‘lisa, brillante e -

impermiable:

La porcelana fue selecc10nada para uso odontologi
co como consecuenc1a de exelentes cualidades estéti--

cas.

La porcelana es muy tolerada por los tejidos y en

este sentido puede ser considerado inerte.

Sin embargo en una situacién clinica, la porcela-
na no glaseada que es rugosa y porosa en la superfi--
cie, favorece la rapidaacumulacién de placa bacteri--
ana, con los consiguientes problemas parodontales, es
imprescindible que la prétesis sea cuidadosamente gla

seada antes de ser cementada.

1) Aplicacién de la porcelana
La aplicaciébn de la porcelana opaca y su coccidn
contituyen la base intermedia entre el colado metdli-
co y la estructura de la porcelana, la aplicacién de

la porcelana opaca cumple tres funciones

1.- La porcelana opaca se combina quimicamente --
con los oxidos de la superficie metalica dando lugar

a un balance compatible y un enlace cohesivo.
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2.~ Enmascara 1a astructura matéllca suby
con una delgada capa de alrededor ‘de: una déc1ma de
milimetro de grosor, : : e :

enféff‘3

complefamente Tos matices del cuerpoyde—lé/porcé*}'

lana ya que se le encuentra pigmentada en diversos
colores.

Durante la aplicacién del opaco de la porcelana
se deben tomar diversas precauciones, luego del tra-
tamiento térmico, los colados no deben exponerse a
contaminaciones tales como los digitales o el polvi-
1lo ambiente, se les debe moantener cubiertos hasta
la aplicacidn del opaco, no deben sufrir, por descu-
ido, sobreoxidaciones, estas pueden ser causadas por
una eliminacién de gases a temperatura superiores a
las recomendadas o por un bafio de calor prolongado.

Si se sigue al pie de la letra las temperaturas
de coaccibén recomendada, se evitara cualquier inter-
ferencia en el fen6meno de difusién de 6xidos en la
interfase opaca del metal. si luego de la coccién ta
aplicacidén del opaco se ve defectuosa, se l=2 puede
remover mediante &cido fluorhidrico. (fig 11)

El opaco debe mezclarse con el agua destilada
hasta obtener una consistencia cremosa, se puede 2m-
plear numerosos medios opacificadores para obtsner
mayor control de opacidad, debe aplicarse una cana
uniforme de porcelana opaca mediante leves pincela--
das utilizando un pequefio pincel de pelo/ de camello
o pelo de marta, la superficie debe sacarse con pa--
pel tissue a fin de absorber el exceso de humedad.
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Cualquier exceso de Ia'pofcelanqropaca més alls .
de su unién._con elimetai débe removerse con.un pincél
humedo mientras se le sostiene frente a la puerta'del
horno. ) ‘

En general una leve aplicaci6én de opaco, de una
décima de milimitro de espesor; es suficiente para las
unidades simples.

Luego la restauraci6n opaca se coloca sobre una
bandeja para horno, se le introuce en el mismo y se -
efectGa la cocci6n a la temperatura deseada.

Para aplicar el cuerpo de la porcelana'y la por-
celana gingival se emplea el mismo procedimiento de --
mezclado, para humedecer y mezclar el cuerpo de la por
celana se utiliza agua destilada o algtn otro madio --
comercial, mientras con un pincel u otro instrumento -
se |leva la porcelana a la restauracién ya opacada de-
be sostenerse una seda o suave gasa sobre la cara lin-
gual de la restauracién.

La aplicacién, el vibrado y el secado de la por-
celana se repiten hasta conseguir la cantidad deseada-
de estructura subyacente, la porcelana ya aplicada pue
de entonces ser tallada hasta conseguirse 2l contorno-
adecuado.

La aplicaci6n del cuerpo de la porcelana se reto
ca con un instrumento filoso permitiendo el agregado y
mezcla de los matices de la porcelana adamantina e in-
cisal, tambien se deben retocar y biselar ligeramente-
los dngulos diedros mesiales y distales, la porcelana-
adamantina debe mezclarse hasta obtener una consisten-

cia fina y flufda.
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Si-‘la porcelana pfeviamente aplicada se encuentra -
seca,,debé humedeserse apernas antes de adicionarse la --
sigUiehte~c5pa la aplicaci6n de la mezcla de esmalte so -
bre la porci6n oclusal o incisal de la restauracién debe-
excéderse'superando entre tres cuartos y un milimetro la-
longitud de los dientes vecinos en el modelo, a fin de --
compensar la contracci6n de la porcelana.

La condensacion mé&xima de los polvos de partfculas-
de manera tal que la cantidad de espacios vacios en la --
masa de la restauracién se reduzca al minimo, esto se con
sigue en primer lugar llevando el lfquido a la superficie
una vez llevado a la superficie de la porcelana y abosrbi
do, los espacios resultantes son ocupados por partfculas-
de tamado menor. Esto, habitualmente se lleva & cabo me -
diante cierto tipo de vibrado.

La técnica de vibrado consiste en golpear ligeramen
te el trabajo y luego efectuar una absorci6n para que la-
humedad superficial més profunda migre gradualmente a la-
superficie, donde podrd ser suavemente removida. )

Cuando la restauracidén se ha tallado y se ha quita-
do el modelo para la aplicacién de la porcelana en las --
superficies de contacto y en las caras de los pénticos --
que miran a los tejidos, la porcelana ya estd condensada
y seca. Esto debe realizarse sosteniendo el esqueleto me-
tdlico con una pinza hemostdtica quirGrgica a la que se -
efectuardn leves golpecitos hasta el afloramiento de la -
humedad en la superficie, dicha humedad serd suave e inme

diatamente absorbida, luego se repite el ligero golpeteo,
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1o mismo que la absorcién, la secuenciamdebe repetirse -
hasta que no alore mas humedad. N

La ofrma’y el contorno no se verén_ alterados si el -
procedimiento se ha realizado en forma cdidadoéa. los -~

resultados de una condensacifn correcta de la porcelana-

incluyen una minima contracci6én, una mayor resistencia,-

una mayor traslucidez y un sencillo control del matfz.

(Figura 12)
2) Consecuencias marginales por el calentamiento re-

petido de la porcelana.
El Dr. William T. Buchanan, realiz6 un estudio cien

acerca de las consecuencias que se producen en el
y en 1981 expone

tifico
calentamiento repetido de la porcelana,
sus resultados. Después de investigar con varios sistemas
de cocci6n para la porcelana y probando distintos tipos-

de aleaciones sefial6 cuatro fenbmenos dignos de mencionar.

1.- Los procedimientos para preparar los metales pro
ducieron apertura de los margenes tanto en colados de mg

tales preciosos como en los no-preciosos,
2.- La repetida eslevacifn de la temperatura a que --

fueron sometidos, demostraron una expansidén inicial que-

producirfa un margen abierto. Pero siguiendo con el pro-

cedimiento de coccibn y glaseado se comprobl que existe-
una contraccion del metal que contraresta la expansifn -
inicial. Devolviéndole a la restauracién su ajuste ini -

cial.
3.- No existe diferencia en 2l ajuste de una restau-
racién de metal y otra gue tenga porcelans a nivel margi

nal, é&sta no produce por si misma un margen abierto.
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io mismo qué la abéordfén\flé*secuéhcia debe repetirse -
hasta que no alore mas humedad. -

La-ofrma’y'el contorno:no se-verdn-alterados si el -
procedimiento se ha realizado en forma cuidadosa, los -~
resultados de una condensacién correcta de la porcelana-
incluyen una m{nima contraccién, una mayor resistencia,-
una mayor trastucidez y un sencillo control del matfz.
(Figura 12)

2) Consecuencias marginales por el calentamiento re-

petido de la porcelana.

El Dr. William T. Buchanan, realiz6 un estudio cien
t{fico acerca de las consecuencias que se producen en el
calentamiento repetido de la porcelana, y en 1981 expone
sus resultados. Después de investigar con varios sistemas
de coccidn para la porcelana y probando distintos tipos-

de aleaciones sefialé cuatro fen6tmenos dignos de mencionar.

1.- Los procedimientos para preparar los metales pro
ducieron apertura de los margenes tanto en colados de mg
tales preciosos como en los no-preciosos.

2.- La repetida elevaci6én de la temperatura a que --
fueron sometidos, demostraron una expansi6n inicial que-
producirfa un margen abierto. Pero siguiendo coan el pro-
cedimiento de coccifn y glaseado se comprob6 que existe-
una contracci6n del metal que contraresta la expansién -
inicial. Devolviéndole a la restauraci6én su ajuste ini -
cial.

3.- No existe diferencia en 21 ajuste de una restau-
racién de metal y otra que tenga porcelana a nivel margi

nal, ésta no produce por sI misma un margen abierto.
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Fig.11 La mezcia inadecuada del mate-
nial ceramico puede causar una unidn doli-
ciente entrs este y la superficia metalica
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Fig.12 €I mas leve indico
de campio en la pnmera
capa e matenal ceramca
os indicador suficienta para
detectar problemas luluios
a causa oe burbujas de aire.
La ilustracion muestra un
gelecto sobre el borde nG-
sai del pontico



‘4.- En el espécimen de aleaciones mds fuerte y pesa-
do exiétio un mayor desajuste que en los otros construf-
kdps'con aleaciones de metales mas dactiles y ligeros.

Figura 13.

3) Uni6bn metal-porcelana.

La naturaleza de la unibén entre las aleaciones de -~
metal noble y la porcelana dental ha provocado muchas --
discusiones. Ello se debe a que el éxito de una corona-
de m=atal cerdmica depende de la firmeza de la unién en--
tre el matal y la capa exterior de cerdmica.

Se ha definido mejor la naturaleza de la unién entre
la porcelana y el metal y se le podria dividir en tres -
componentes principales, mecédnico, de compresién y quimi

co. Figura 14.

a) Interfase aleaci6n-porcelana.

Se cree que elementos menores en estos sistemas (esta
fio o indio) migran hasta la interfase, donde se oxidan y
forman enlaces covalentes o i6nicos en la interfase. :

Se analizaron las partfculas cercanas a la interfase
procelana-aleaci6én de una aleaci6bn rica en metales nobles
mediante un sistema de dispersién de energfa, se recogié
el espectro de rayos X para particulas de 1 a 3 um en la
aleacién cerca de la interfase que fueron ricas en indio
(o estafio) y hierro.

LLas particulas de porcelana que contenfan aluminio, -
sflice, circonio, potasio y titanio se encontraron cons-
tituyendo bien la porcelana opaca o la matriz de porcela

na. Figuera 15.
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Fig.13 Las  porciones
fractiradas correspondien.
tes a la primera capa da
matenal caramico, localiza-
das sobre la superficia
vestibular, no podran ser

también a la repaticion cel
trabaw malalico

Fig. 15'si 1a oxidacién no
58 controla puede haber
una umén deficiente entre
1a porcelana y el matat

Fig. 114 €n esle caso fue
imposibla lograr una Lmon
entra gl matenal caramco
y el matal dobido a & dife-
rencia de los matenales
empPacos
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b) Retenci6n mecanxca. ; e

Si debe obtenerse un cohtacto estrecho sobre las su-
perficies rugosas, la retenc16n mecdnica depende de gran
medida de la humectacién dei metal o de la superficie --
del 6xido del metal por la porcelana, la retenci6n se me
jora mediante una superficie texturada.

En vista de que la porcelana penetré en los que se -
rfan dngulos entrantes y no se detect6 una porocidad sig
nificativa en la interfase, es razonable concluir que --
hubo alguna forma de traba mecénica, esta uni6én mecdnica
constituye seguramente en algo a la resitencia de la por
celana a tensiones tangenciales.

Una superficie rugosa puede elevar la resistencia de
unién contra los esfuerzos tangenciales especiales en los
sistemas de aleacidn de metal-base.

Las desventajas que muestra una superficie desgasta
da por aire sobre una superficie lisa son:

a) Rugosidad excesiva que origina una concentracién-
de tensiones en la interfase metal-cerédmica.

b) Angulos escarpados en la interfase que pueden im-
pedir la humectacién completa y por eso se origina el --
atrapamiento de aire y espacios en la interfase metal-cg
rédmica.

c¢) Tensiones de compresifn.

Las que se originan durante el enfriamiento de la ca
pa exterior de porcelana sintetizada también cumplirdn -
una funcién en el mejoramiento de la resistencia del en-
lace.

Deliberadamente se preparan los sistémas de cerdmica
y metal con un pequefio grado de desigualdad térmica, pa-
ra dejar a la porcelana en estado de compresién. Figu --
ra 16.

31



Fig. 16 Fractura tensionat
causada por la mata apiica-
cién y el aspesor inade-
cuado de la porcelana. a
nivel del espacig ter-
proximai
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d) Enlace quimico. , ,

E14éxameh;epectr6niéo de'la'inteffaée metal-ceramica
ihdica quefei indio o estafo éﬁigran haqia‘ia'superficie
de la aieaéioh y forma 6xido de indio u 6xido de estafo,
que se combina con la porcelana durante la cocci6n.

Cuando la porcelana dental se cuece sobre un metal -
con una capa de 6xido definido, el oxfigeno de la superfi
cie del vidrio fundido (porcelana) se difunde con el 6xi
geno de la superficie sobre el metal y reduce el nGmero
de puentes de oxigeno, asi mejora la pantalla de catio -
nes de la interfase,

La porcelana en la interfase vidrio-6xido se satura
de 6xido, la composicién de este vidrio permanece cons -
tante (a temperatura constante) y estd 2n equilibrio ter
modin&mico con el 6xido, con lo cual se obtiene un balan
ce de energfa de enlace y un enlace quimico.

La porcelana es tratada como si fuera un adhesivo,-
porque escurre hacia la aleacién durante la cocciébn, la’
capacidad de mojar de un adhesivo se mide por su anguld
de contacto, cuindo menor sea éste, mejor mojard el adhe
rente y la adhesidén serd més resistente.

Asimismo, con cada porcelana vienen substancias de -
unién, en el primeroc interviene un metal cerémico que se
funde sobre el metal; en el segundo, una pasta d2 oro en
polvo.

Como se dijo antes, cuanto menor sea el &ngulo de --
contacto, mejor serd la capacidad de mojar que posee la-
porcelana, todo &dngulo de contacto mayor de 909 indica -
una falta de humectacibébn y por supuesto de adhesifn.

f}) Factores que afectan la uni6n metal-cerdmica.
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En la 1nterfase rlca en metales reciosos seleccio-

nado con una capa de; 6x1do ade'uadr tlene mayor. resisten

cia al fracaso adhesivo por f as interfases en
las que las capas de bxxdo,es '§51ado:delgada o dema-
siado gruesa. . T

En el sistema de metales no preciosos Ni-Cr, una fun
ci6én de la adhesi6bn de birilio es el control del grosor
del 6xido metdlico, todos los elementos metdlicos de es-
te sistema de aleaci6n son oxidables.

En algunos sistemas se requiere la aplicacién del -
agente adhesivo antes de la coccién de la porcelana opa-
ca.

El andlisis de los agentes adhesivos para aleaciones
de Ni-Cr indica que contiene elementos de metales encon-
trados en la porcelana (aluminio, estafo, sflice), pero
no aro.

En algunas marcas concretas de aleacion de Ni-Cr, el
revestimiento adhesivo aumenta escasamente la resisten-
cia de la unién entre la aleacidn y la porcelana opaca{

La adhesi6n mecdnica debido a la geometrfa irregula
ridades de la superficie contribuyen poco a la resisten
cia de la interfase, aunque la abrasién con aire con --
6xido de aluminio aumenta la superficie de la interdigi-
taci6bn mecdnica potencial.

Otra contribucién a la fuerza de unién de la inter-
fase es el establecimiento de tensiones a la compresibn
en el seno de la porcelana cocida, -es importante que --
existan porcas diferencias entre los coeficientes de ex
pansién térmica de la aleacién y porcelanas por debajo-
de la temperatura transicional del cristal de la porce-

lana.
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Las porcelanas 'son’ mucho mas re51stentes a compr>“r
que a la tensibn, para evaluar las cond1c1ones d i
tangenciales o de traccion, .la cond1c16n mas deseab
una resistencia a la 1nterfase mayor .que.la- re51ste
cohesiva de la porcelana, de forma que el fracaso se pro-‘
duzca enteramente en la porcelana.

Otras variables que influyen sobre la naturaleza y --
resistencia d2 la uni6n aleaci6n-porcelana son el trata -
miento de la superficie de la aleacifn antes de la coccibn
y la atmésfera en 21 horno de la porcelana durante la ---
coccibn, el primer requisito en la unidén en la interfase-
es la correcta humectacién de la superficie de la alea --
cién por la porcelana.

La buena humectacién o la dispersién de la porcelana-
sobre la superficie de metal o de reaccibn se asocia con
un bajo &ngulo de contacto, se ha afirmado que el &ngulo
de contacto 2ntre una porcelana dental y una aleaciba ri-
ca en metales nobles de ser de 409 a 590 ! en una alea ~-
cion basada en niquel es de 809 3 1000, estos valores e€s-
tos valores estdn muy influfdos por cambios en la atmésfe
ra del horno.

La cinética de oxidacién de la superficie metdlica se
retarda y se forma una capa de 6xido mds delgada de la -
que se formarfa en una presién atmosférica normal, en --
consecuencia, la atmésfera del horno durante la cozcién
de una porcelana a una aleaciédn influye fuertemente so -
bre el grosor del é6xido ma2tédlico que se forma y, en con-
secuencia, sobre la resistencia de la urién. Figuera 17.

g) Compatibilidad porcelana-aleaci6n.
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Fig. 17 Si el borde incisal
se encuenlia muy elevado
se producia una tractura
tensional, La imagen mues.
tra una separacién de la
capa de Oxdo; una causa
mas para el tracaso
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Se puede emplear un gran nGmero de combfﬁaciones de -
porcelana-aleaci6én para las restauraciones dentales. No -
obstante se:han comunicads fracasos clInfcos de cohbina -
ciones especificas, de forma que es evidente que cada vez
es mds importante la evaluacibébn de la comptatibilidad.

No existe una prueba Gnica de laboratorio que pueda -
aseqgurar la compatibilidad o el éxito clinico.

La compatibilidad porcelana-aleaci6én se van apoyando
por mediciones de expansié6n térmica e incluyen pruebas -
de caracterizaci6nde la uni6n, shock térmico y coccibn -
maltiple de protesis parciales fijas largas.

Esto es, el nGmero de ciclos de coccién que ha sufri
do y las tasas de calentamiento y refrigeracién de cada-
ciclo quz afectan sus caracteristicas de expansiodn.

Se han comunicado diferencias en el coheficiente de
expansién térmica de la porcelana en el calentamiento y
refrigeracibén, asf comd cambios en su expansibén con las
cocciones mGltiples.

Pruebas de caracterizaci6n de la uni6bn, determina --
cualitativamente la naturaleza del fracaso de la porcela
na-aleacién, se cuela una aleaci6n como una l&mina rec--
tangular delgada, se cuece la porcelana en una seccifn -
central de la lédmina y se flexiona la combinacién de for
ma ma controlada hasta que se produce un fracaso en la -
uni6én, se examina la porcelana fracturada en busca de_la
proporcién de fracaso cohesivo/adhesivo en la interfase-
respectiva (metal-6xido metdlico, 6xido metdlico-porcela
naj. ;

Pruebas de shozk térmico se lleva a cabo en prétesis

parciales fijas de tres unidades con recubrimiento com -

37



pleto de porcelana y conteniendo un p6ntico, se calienta
a temperatura cada vez mayor, seguido de un templado en-
agua hasta que se produce un fracaso en la porcelana, es
te proceso térmico m2jora 1a tensibén residual en el apa
rato hasta que se alcanza una temperatura mdxima en el-
que fracasa el sistema, las elevadas tensiones de trac-
cién que se desarrollan en la superficie de la porcela-
na dirante la refrigeracién se deben principalmente al-
gradiente térmico en la porcelana de cuerpo, la refrige
raci6n normal con aire no desarrolla tensiones transito
rias suficientemente elevadas para causar grietas.
Cocciones miltiples de porcelana de pr6tesis parcia
les fijas, se llevan a cabo sobre prétesis de 6 unidades
con recubrimiento dental de porcelana y al menos dos ---
pénticos, l1o0s aparatos se cuecen hasta que se produce el
fracaso, o se alcanza un maximo de 10 ciclos, para deter
minar si un sistema completo de porcelana-aleacifn es -

estable.

4) Compactacién y horneado

La compactacién se lleva a cabo por las ziquientes -
razones:

1) Para adaptar el material a una forma adecuada

2) Para quitar el material la mayor cantidad de --
agua posible, en la coccién hay una contracci6n volumé
trica del 30 6 40%; cuanta m&s agua se retira, menor -
es la contraccibn.

Se han sugerido los siguientes métodos de compacta-
cibén:

1) puede rociarse polvo seco en la superficie de un

material hOmedo, esto ayuda a retirar agua por accién -
capitar.
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2} Puede retirarée el exééso de agpa‘deL“ha£eEié1 al.
comprimirlo con un papel secante, o si se bate o gotea -
con una espétula.

3) Puede utilizarse la vibraciébn para ayudar a las -
partfculas de polvo a depositarse.

El éxito de la compactaci6n depende no solama2nte de-
la destreza del operador, sino también del surtido del -
tamafio de las particulas de polvo, te6ricamente, se ha -
demostrado que si todas las partfculas son aproximadaman
te del mismo tamafdo, el 45% de un volGmen dado consisti-
rd en espacios, si se mezclan unas cuantas partfculas -~
pequefias con otras mayores, los espacios mayores disminu
yen considerablemante, la unidén de tres o mas tamafos de
particulas proporcionan un mayor grado de compactacioén.
Figura 18.

a) Cocciébn ( Horneado)

Se lleva a cabo en un horno cerrado calentado eléc -
tricamente, el elemento que se calienta y ha de recibirs

la porcelana puede estar hecho de

1) Aleacién cromo-niquel, indicado para las porcela-
nas de baja fusién.
2) Platino o aleaciones de platino, donde se requie-

ren altas temperaturas.
Los siguientes puntos précticos son importantes:

1) La porcelana compactada debe colocarse en una ban
deja de arcilla que puede ir ai fuego, y no permitir que
entre en contacto con las paredes o el suzlo del horno,-
el elemento que se calienta se volverd %régil si la por-

celana se fusiona a él.
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2) El proceso de calentamiento debe ser.lento; de lo
contrario, el agua se convertird en vapor y lavrestaura4

ci6én, altn no cocida, se desmenuzaré.

3) Lo mejor es un calentamiento uniforme, puesto que
la conductividad térmica de la porcelana es baja, es me-
jor un calentamiento lento para dar tiempo al interior -

de la porcelana a calentarse.

4) Desde el principio debe dejarse la puerta del hor
no abierta para permitir la salida del vapor y de los --
productos de combustién de cualquiera d2 los aglutinan -
tes.

En la coccidn de la porcelana pueden reconocerse las

siguientes etapas:

1) Etapa bajo bizcocho o biscuit, esto =2s, cuando el
material se vuelve un poco rigido y los fundantes comien

zan a fluir,

2) Etapa de medio bizcocho o biscuit, cuando ha ocu-
rrido alguna contracciébn y hay una mayor cohesifn entre-

las particulas.

3) Etapa de alto bizcocho o biscuit, en la que no --

ocurrird mé&s contraccién.

El enfriamiento debz= llevarse a cabo de manera lenta
y uniforme; si no, las porciones se coatraen de diferea-
tes maneras produciendo tensiones que pueden causar el -

agrietamiento y pérdida de resistencia. Figura 19.
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Fig. 18 Formacién carac-
tanstca de burbuas de gas
sobre la capa de esmalia.
E! delecto fué ocasionado
por fa contaminacién del
metal o por la del mismo
material caramico

Fig.19 Cuando se come-
ten errcres durante la aph-
cacion de la parcelana pue-
den ornginarse (racasos
refacionados con el mate.
nal ceramca



CAPITULO V

GLASEADO

Un frente de porcelana desgastada, sin glasear es
dspero, poroso e irritante, se pigmenta con facilidad,
y es una zona propicia para la instalaci6n de la placa
y el crecimiento bacteriano.

Nunca se colocard un frente en esas condiciones en
contacto con la mucosa, ya sea movil o estdtico, si
bien hay algunos frentes de coccién al vacio que admi-
ten un semi pulido después del remodelado, esas super-
ficies no se pueden considerar aceptables.

Se pueden presentar muchas escusas para justificar
el uso de superficies sin glasear, pero los tejidos no
aceptan ninguna de ellas.

El paso final en la construccidén de una restaura-
cién de porcelana fundida sobre metal es el glaseado.
El glaseado o condicidén vitrea se le efectla a la su-
perficie de la restauracién con el fin de hacerla dura
e impermeable.

Existen dos tipos de glaseado para la restauracién
odontolégica de porcelana:

El glaseado natural, se forma automé&ticamente como
resultado de la coccién correcta de la porcelana odon-
tolbégica se realiza elevando rdpidamentehasta una tem-
peratura relativa alta el cuerpo cerdmico, o mantenien
do una alta temperatura durante un corto periodo hasta
la fusién de la porcelana.
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Un glaseado aplicado o sobreglaseado es una delgada,
capa tfahsparente y uniforme formada por finas particu
las de porcelana mezclada en un medio lfquido. Los ma-
teriales cerdmicos utilizan vidrio como un flujo, el
glaseado comienza a fundirse a una temperatura mediana
mente baja produciéndose asf la formacién de mds vidrio
por parte de 13 misma porcelana, el sobreglaseado es
duro e insoluble, y efectivamente sella la superficie
de la porcelana.

Para reglasear los frentes de los tramos se frotan
con polvo seco de porcelana para que penetre en los po
ros y se hace una coccién para fundir la superficie
desgastada expuesta, o bien mediante la aplicacién de
una. porcelana para glasear y una coccién a la tempera-
tura que indique el fabricante.

1) APLICACION DE LA PORCELANA PARA GLASEAR

Después de haberse desgastado el frente para adap- -
tarlo y darle forma anatémica adecuada, -se le hierve
en agua para eliminar la cera y otras particulas, se
cepilla con detergente, se lava y se seca con una ser-
villeta limpia.

El polvo de glasear se mezcla de consistencia cre-
mosa, utilizdndose el lfquido que se provee con el
avio de glaseado, es igualmente factible utilizar un
lfquido que se obtiene al mezclar agua y glicerina por
partes iguales, é&ste liquido se coloca en un frasco y
se callenta en bafo Marla.

Una mezcla de polvo lfquido, medianamente fluida,
se aplica en una delgada capa a toda la superficie des
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gastada, el” frente se mantiene delante de la puerta del
horno para que se seque o se le gira sobre la llama de

un mechero de Bunsen, después se le examina para compro
bar la uniformidad y espesor de la capa de glaseado.

El matizado puede llevarse a cabo psoteriormente al
glaseado, existen dos formas

Con un glaseado natural elevando la temperatura ri
pidamente con la restauracién {( 100 ¢ F por min. ) has
ta llegar a la temperatura glaseada, cuando los matices
cerdmicos se aplican a la superficie biscochada y se
hornean son incorporados a la superficie fundida.

Con el sobreglaseado, los matizados deben ser fija
dos luego de su aplicacién a la porcelana biscochada
sometiendola luego a una temperatura de 1500 2 F. en el
horno, esto fijard el matizador dentro de la superficie
de la porcelana de manera que el aplicar el sobreglasea
do liquido no habrd corrimiento ni decoloracién del mg'
tiz.

Un glaseado aumenta la resistencia de la porcelana
y la hace impermeable a los liquidos, facilita su lim-
pieza y cubre los pequefios defectos, ademds humedece
la superficie opaca de la porcelana, estableciendo la
propiedad de fotopenetracién y permitiendo el tinte co
rrecto de la restauracién una clara visibitidad.

a) Fallas de aplicacién.

Genralmente se corre el peligro de producir una so
brefusién del frente, y la consecuencia es un cambio
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de forma, ajuste y la disminucién de sus propiedades
fisicas.

Si la restauracién se sobrecalienta, adquiere un
aspecto vitreo y artificial, sin embargo, es factible
corregir ese defecto mediante un ligero desgaste de
la superficiecon disco de papel de lija muy fino.

Se debe tenr precausién de quitar la mexcla de la
rielera o de cualquier zona del frente que contacta-
rd con el colado.

Si quedara salteada alguna zona, o la capa fuera
demasiada delgada, no se intentard reparar esa zona,
se eliminard toda la capa de porcelana y se aplicaré
otra nueva. Fig. 20.

2) COCCION DE LA PORCELANA PARA GLASEAR

El frente de la restauracién se coloca en una pe
quefia navecilla o algldn reseptdculo refractario.

después del precalentamiento del horno, el frente
se coloca en la mufla a una temperatura no superiror
a 9002 F ( 500° C ) y se aumenta en 1002 F ( 37¢ C )
cada minuto, se interrumpe la temperatura al alcanzar
se el punto de fusién de la porcelana.

Se deja que la temperatura del horno desienda,
después se abre la puerta del horno y se le enfrfa
hasta 5009 F ( 2329 C ), se retira la navecilla, se
le coloca sobre la mesa de trabajo y se cubre con
un resipiente de vidrio.
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Fig.20 Sita capa de porcolana es muy det
gada la reproduccidn da fas caracterisbcas
estelicas (lorma y color) seran insatistace
toras .

46



La primera aplicacién de la porcelana para glasear
solamente tiene por objeto llenar los poros de la
porcelana; es probable que se requiera otra capa para
proveer una superficie lisa, semivirea, sin embargo,
si se hardn caracterizacionn el frente, los pigmentos
se aplicardn inmediatamente después de la coccién de
la primera capa.

Una vez aplicados y examinados los pigmentos, se
ies deja secar, ia coccibébn se hace a la temperatura
indicada, la temperatura se eleva y se baja en la for
ma acostumbrada, se aplica nuevamente la porcelana
para glasear, se realiza la coccién y se enfrfa, como
se ha descrito, si bien se baja la temperatura y se
aumenta el tiempo para que se conserve el color de
los pigmentos.

Una vez glaseados, a veces es necesario opasifi-
car el brillo de la superficie para armonizarlo con
el de los dientes vecinos y del lado opuesto.

a) Fllas de la coccién.

El horno para glasear no debe ser utilizado para
la eliminacidédn de la cera y calentamiento de cilindros
pues la mufla se contaminard con el gas proveniente
de la cera.

El aumento o disminucidn de la temperatura nos

causa deformaciones en el glaseado dejédndola muy vi-
driosa. -
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3) PIGMENTACIONES

Por lo comin se utilizan dos avios de pigmento,
uno funde a 17629 F, el otro, a 16009 F ( 9612 C vy
8712 C ).

El sequndo tipo, se usa conjuntamenté con la
porcelana de glaseado que funde a la temperatura,
no se requiere aumentar el tiempo ni disminuir la
temperatura de la coccibén con ésta dltima combina-

cién.

Imitacidén de las fisuras; los pigmentos se aoli
cardn a los frentes con delicadeza, solamente insi=
nuando 10 que se desea imitar, se realiza la repro-
duccidn de las fisuras longitudinales mediante la
combinaci6n de pigmentos marrdén mé&s un poco de pig-
mento negro.

Zonas descalcificadas; se logran con pigmentos
blancos sin el agregado diluyente, a menudo se les
halla en el tercio corvical y a los lados del centro
del diente, de forma irreqgular, frecuentemente en
media luna, rodeado de pequefios puntos de caries que
aparecen como manchas obscuras, el pigmento blanco
se esfuma al rededor de los bordes.

Grietas del esmalte; es factible copiar, vy ayu-
dan a lograr un aspecto arménico en puentes anterig
res que reemplizan uno o dos dientes, se coloca Dig
mento gris sobre 21 frente de la porcelana imitando
las grietas.
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La mezclta del pigmento se hace en una proporcién
de una parte de agente diluyente que se agrega a cua
tro partes de pigmento, no dehe ser ni muy fluida ni
muy espesa después de mezclada y se aplica con un
pincel delgado.

Una vez fundido el pigmento se le recubre con una
capa de porcelana de glaseado que tiene un tiempo de
coccidén similar v se mantiene durante el minuto, asf
mismo cabe pigmentar frentes invertidos y frentes
largos de sus bordes incisales o margenes proximales
de superficies que contactan con metal antes del en-
cerado del tramo, estos pigmentos no requieren recu-
brimiento con porcelana de glaseado.

Colocacién del frente; una vez frio el frente se
prueba en el tramo, posiblemente sea necesario des-
gastar mediante un disco de papel de lija el exceso
de volGmen producido por la porcelana de glaseado en
los bordes proximales para que el frante calce sin
interferencias.

a} Causas de fracaso.

Los fracasos mds comunes de glaseado, tanto en
los aspectos estéticos como en los funcionamientos
son en general resultado de un plano e implementa-
cidn de las restauraciones, a los materialas se les
atribuye sélo una pequeita fraccibén de los fracasos.

Esto se debe tanto al descuido del Odontélogo

como al Técnico Dental, por no poner el empedio nece
sario para la elaboracidn de la prétesis dental.
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Los frentes pueden agrietarse o volverse mis fr&
giles después de la pigmentacién si no se procede
con el cuidado en observar las indicaciones que se
dieron respecto al calentamiento preliminar, o del
enfriamiento.

Los espesores de la estructura subyacente y de
la porcelana son importantes. El metal debe reducir
ce a un minimo de 0.2 mm y la porcelana no debe
excederce de 2 mm en las dreas no sometidas a tensio
nes.

Por Gltimo la mayor causa de fracasos de las res
tauraciones metal-cerédmica es la oclusién.

Las desarmonfas oclusales con contactos prematu-
ros e interferencias ctispideas pueden producir y de
hecho producen la mayorfa de los fracasos.

tos fracasos en las pigmentaciones es no tener
cuidado en la colocacién de los matices 'correctos
para imitar los defectos naturales en las restaura-
ciones. Fig. 21.
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Fig.21 Esta es la conse-
cuencia que se obliena al
aphicar sobre una aleacién
no preciosa una capa de
esmalte quo no 03 13 reco-
mendaca por el labricante
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CONCLUSTIONES

Es importante tener en cuenta todas las fallas
que se mencionaron anteriormente para poder evitar-
las y mejorar los resultados en la obtenci6én de una

prétesis dental.

Las fallas mencionadas son las m&s comunes, -~
contribuyen a que exista la falta de cuidado e in-

terés tanto del dentista como del técnico dental.

Por lo tanto hay que tomarlas en cuenta para no
cometerlas y elevar nuestra calidad de trabajo bane
ficiando al paciente, a nosotros (Odont6logo) y al-

técnico dental.
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