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I 
Definición del problema_ 

I 
Uno de l,os problemas a l~S que ~e enfrenta el odontólogo en su práctica diaria, es sin duda el 

saber distinguir cual es la técnica apropJda para la elaboración'de un modelo o dado de trabajo, el cual le 
I . 

de,las mayores. ventajas para la elaboraciÓn de la prótesis final y satisfacción del paciente. 

Justificaci6n 

Sugerir al dentista el conocer los aspectos más relevantes acerca de los materiales y técnicas 

usadas en la construcción de un modelo 0
1 
dado de trabajo, para que asuma sus obligaciones y asi obtenga , 

éxito en la restauración final. 

1 
1 
I 
l 
I 

i Objetivos 

¡ 
Mencionar los materiales para toma de impresión. 

1 

Mencionar los materiales para la obt~ci6n de modelos o dados de trabajo. 

Mencionar los tipos de dados. 
I 
I 

Citar las ventajas y desventajas de cada tipo de dado. 
I 
I 

Describir la delimitación de los dados: 

Mencionar el uso de los espaciadores. 
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En la práctica odontológica, pkra aumentar el éxito en la fabricación de incrustaciones, coronas y 

prótesis parcial fija, es necesario la elaboración de un modelo o dado de trabajo 10 más exacto posible, que 
i 

dé ventajas en el procedimiento de encerado y vaciado para la restauración final, con un resultado 
. 1 

satisfactorio para el paciente. 

t'écnicas. 

Hoy en dia para la obtención de un modelo o dado de trabajo se tienen diferentes materiales y 
I 

Por lo tanto el odontólogo debe'saber discernir entre una y otra para elegir la mej,or, según sus 

necesidades y requerimientos propios de "la restauración. 
t 

\ 

\ 

\ 

I 
I 

I 

\ 

\ 
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CLASIFICACION DE LOS MATERIALES DE IMPRESION 



- 4 -

. , 
En la práctica odontológica se tienen diversos materiales .de impresión. La elección de este se 

basa en preferencias personales, en la facilidad de manipulación y el factor económico. (1,9) 

. Asimismo, un material para impresión debe ser una substancia suficientemente elástica para ser 
. \ 

retirada de Ia"zona retentiva y volver a su forma original sin experimentar defoIJIUl,oioD:cs, ya que dicha 

~Sión es la reproducción negativa de las estructuras duras y blandas de la cavidad oral. (2,4.5) 

Por lo tanto el odontólogo debe c~nocer las propiedades de cada ,material. con sus ventajas y 

desventajas para que al efectuar la impresión sea de su entera satisfacción, y para esto debe verificar que el 

rkterial de. su elección cumpla con la mayoría de los siguientes requerimientos: . 

Facilidad de manipulación y costo razonable, 

Propiedades adecuadas de fluidez. 

Tiempo de fraguado y características apropiadas~ 

Suficiente resistencia mecánica para que no se rompa durante la remoción. 

Buena exactitud dimensional. 

Aceptación del paciente. 

Seguridad (no tóxico o irritante). 

Compatibilidad con los materiales para dados y corridos. 

Buenas cualidades de conservación. (4) 

La c~ifica~ión de los materiales de ~Sión según su forma de endurecimiento y comportamiento 

térmico son: 

I 
I 
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· a) Polimeraeión POr: reacción química. 

(Irrevenlbles) (3,4) 

Rígidos: yeso, óxido de zinc y eugenol. 

Elásticos: hidrocoloide irreversible y los elast6meros como son el poIisulfuro, poliéter y los 
silicones. 

b) Fraguado por cambios térmicos. 

(reversibles) (3,4) 

Rígidos: modelina, CCfaS. 

Elásticos: bidrocoloide reversible. 
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Yeso para impresión 

El yeso para impresión, es el denominado yeso de parís al que se le agregan modificadores con el 

propósito de regular el tiempo de fraguado y la expansión de fraguado. (3) 

Tiempo de fraguado: este es el que requiere el odontólogo desde el momento en que realiza la 

mezcla del yeso con el agua, y coloca dicha mezcla en la cucharilla para llevarla a los tejidos bucales; I . 
dicha mezcla debe endurecer rápidamente para no crear molestias al paciente. 

El tiempo de fraguado se determina agregando cantidades adecuadas de acelerador, a una 

detenninada relación de agua-polvo. (3) se pueden añadir sales inorgánicas, como nitrato o sulfato de 

pJtasiO para regular el tiempo de fraguado de 3 a 5 minutos y un cambio dimensional durante el fraguado 

dJ más de 0.06%. Para facilitar el retiro de la impresión se le puede agregar almidón. (4) 

La relación de polvo-agua es de 55 a 60mI por 100 gramos de polvo. El tiempo de mezclado es 

de 30 segundos o menos porque sí es más puede reducir el tiempo de fraguado. 
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Este tipo se usa sobre un portaimpres,ión hecho con modelina. (4) 

Se coloca sobre la superficie del yeso ya fraguado, y limpio de salida, un separador (soluciones 

alcohólicas de barniz, suspensiones de jabón» Facilitando la separación del modelo que se corrió dentro 
1 . 

de la impresión. El separador tiene la propiedad de sellar los poros del yeso de impresión. (3,4) 

Compuestos 

clnguenólicos 

El material de óxido de zinc-eugenol cuando se utiliza para la toma de impresión se mezcla en 

una consistencia de pasta delgada, y ésta se coloca en un portaimpresión hecho a la medida, el cual puede 

ser ~e modelina o de acrílico. : 

Los compuestos cinquenólicos están disponibles en dos tipos: 

Duro Y Suave. 

I 

I 
La diferencia entre éstas es que el material suave es flexible y no tan frágil, sin embargo ambos 

materiales se clasifican como rígidos. 
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El material duro suelo tener una co~istencia más fluida cuando se mezcla, y un tiempo de 

fraguado más corto (máximo de 10 minutos comparado con los 15 minutos para el material suave). 

Estos tipos de fraguado son mucho más cortos a la temperatura de la boca y en presencia de 

humedad. 

Estos materiales no necesitan de adhesivos en el portaimpresión, ya que por si solos tienen una , 
adhesión adecuada a éste. Los materiales para correr estas impresiones se limitan a los del tipo yeso (yeso 

pL modelo o piedra mejorado). ., . : 

En la actualidad estos materiales han sido desplazados por los materiales elastÓIneros (3,4,5) 

Hidrocololdes 

Irreversibles 

El alginato es UD? de los materiales para impresión más usado, y esto se debe a:' 

Facilidad de mezcla y manipulación. 

Mínimo equipo necesario. 
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Flexibilidad del material endurecido. 

i 
Exactitud si se maneja en fonna apropiada. 

Bajo costo . 

. Los alginatos se usan ampliamente para reparar modelos de estudio tanto de un arco dental completo 

como de un segmento del mismo. También sirven para preparar mod.elos de yeso para la fabricación de 

prbtectores bucales. ~o se recomiendan para impresiones en las que interviene la exactitud en cuanto a 

I . d fi .. . 
restauraclOn~s e ¡mUvas. 

El polvo de alginato co~tiene los ingredientes necesarios para sus funciones sal de alginato de 

sodio, sulfato de calcio, fosfato de sodio, tierra de diatomeas o polvo de silicato, sulfato de potasio o 

l. . d . 
fluoruro de potaSIO e ZInC. 

Cuando se mezclan el agua y el polvo de alginato se fonna una masa suave, la cual después del 

mezclado se vuelve un gel irreversible. (3,4) 

El fabricante controla el tiempo de fraguado mediante la cantidad de fosfato de sodio en el ¡ . 
Polvo del alginato. 

. l· 
El término irreversible, indica que una vez que la pasta se convierte en gel el proceso·no puede 

sufrir cambios mediante calor, como se hae! con los materiales de agar hidrocoloide para impresión. ~ 

I 



-10-

Los materiales pam impresión de aIginato se deterioran rápidamente a temperaturas elevadas. Se 

comprobó que los materiales almacenadoJ un mes a 65°c no servían para uso odontológico, ya que no 

gelificaban o lo hacían demasiado rápido. i 

La proporción de agua-polvo la recomienda el fabricante. (4) 

Materiales para 

Impresión elastómeros 

'Se pueden describir a los elastómeros como el material para impresión de tipo universal, son 

aptos para cualquier clase de impresión dental requerida por el odontólogo. Sin embargo, fueron ideados 

fundamentalmente para impresiones de tejido duro, en las cuales la elasticidad es un r~uisito previo 

indispensable, para producir el detalle fñ¡o de la superficie. (8) 

, 
I 

Hay tres tipos de bases de elast6meros empleados como materiales para impresión. 
I . . 

Las bases son, respectivamente¡ 

- Un polisulfuro 
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.Un silieón. 

-Un polimero polietérico. 

Elast6merw a base 

De poUsulfuros 

El material viene presentado en dos tubos: Una base y un acelerador. 

Los polisulfuros tienen una estabilidad mayor a la de los hidrocoloides. (24) Si se desea un 

I máximo de exactitud, las impresiones de polisulfuro deben correrse antes de que haya transcurrido una 

,hora de su toma. ' 

No requiere equipo especial. 

Resistente a los surcos profundos. 

Línea de terminación visible. 

El corrido se puede aplazar una hora,'si es necesario. 

- Se puede platear. I -
Se puede correr más de un modelo (~r ejemplo en la técnica de doble corrido). (6,7) 

I 
I 
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Desventalas 

Se necesita cucharilla individual. 
-1 

-1 

-1 Olor desagradable. 

] Sucio (la ropa es imposible de limpiar) 

J 

Hidrófobo (no tolera humedad eo el zureo). 

Espacios retentivos deben taparse. 

Especial cuidado en el inyectado. 

Elastómeros a base 

de sllieón 

Se conocen dos tipos de silicón como materiales de impresión: 

8) Por condensación. 

I 
b) Por adlci6n_ 

Los silicones son los elastómeros más utilizados. El poHmero de siticón liquido, se mezcla con 
\ 

substancias de relleno inhertes y' esto se surlUnistra en forma de pasta. El catalizador se presenta en 

flrma de liquido viscoso. Al realizarse la Jezcla de la base y el catalizador se fanna el elast6mero. 

I I 
Estos silicones tienen menos estabilidad dimensional que los mercaptanos o polisulfuros, por lo cual 

¡Js impresiones se deben correr pronto una tez que han, sido retiradas de la' boca,' (2,3,4) 
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Silicón por adición. 

Gran estabilidad dimensional. (24) 

No requiere equipo especial. 

Muy resistente en los sW'COs profundos., 

Línea de tenninación bien visible. 

Buen olor y apariencia. 

Desventajas 

Se necesita cucharilla individual. 

Hidrófobo (no tolera humedad en el SlUCO). 

Poco tiempo de almacenaje. 

Especial cuidado en el vaciado. 

Qua. (1,2,4) 

SlIIéón por condensación 

No requiere cucharilla individual. 

No requiere equipo especial. 
'. 



¡ 
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Linea de terminaci6n bien visible. 

Resistente en los ~os p~fundos. 

Buen olor y apariencia. 

Desventaias 

Tiene que correrse inmediatamente. 

Hidrófobo (no tolera humedad en el surco). 

Poco tiempo,de almacenaje. 

Especial cuiddo en el inyectado. 

Fálcilmente se deforma. 

Elast6meros a base 
de poIiéter 

·:EI poliéter es el tercer material de impresión del tipo elastómero, que se utiliza desde hace poco 

tiempo relativamente. Este material es importado de Alemania, el poliéter se envasa en dos tubos, se. 

utiliza más volumen de base que de acelerador (en una proporci6n de 8·1). 
I 

Este material tiene una excelente, estabilidad dimensional, incluso si el corrido se aplaza por un 

perlado de tiempo prolongado. (1) 
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No requiere equipo especial. 

Linea de tenninaci6n bien visible. 

Fraguado rápido. 

Gran estabilidad dimensional. (24) 

. Se puede correr más de un: modelo. 

Desventaias 

Espacios retentivos deben taparse. 

Se debe tener especial cuidado en el inyectado. 

Muy rigido: 

Dificil manip~ción. 

Alto costo. 

A diferencia de los hidrocoloides los materiales de impresión elastómeros DO afectan a la superficie 

del yeso. Al utilizar apropiadamente los materiales elastómeros se puede obtener una superficie de yeso 

I l. 
dura y lisa. I . 

La elec¿ión de un material elastómLo es determinada por las preferencias particulares del 
• 

operador. (1,3,5~24) 
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Modellna 

a) Tipo 1: Modelina 

b) Tipo 2: Modelina para porta impresiones. 

El tipo 1: Se ablanda por caJor si se va a utilizar para impresiones desdentadas, se coloca en un porta 

impresiones y se presiona contra los tejidos basta que el compuesto endurece. En algunas' ocasión cuando 

se quiere impresio~ un diente aislado se realiza con un anillo de cobre, conteiriendo dicha modelina 

ablandada, presionando contra el dient~ y la cavidad, al enfriarse se retira y se procede a la realización del 

dado correspondiente. Asi mismo la ~odelina es apta para impresiones de coronas completas cuando es 

necesario desplazar el tejido gingival, ~ste compuesto puede someterse al proceso de galvanoplastia. (4) 

El tipo 2: Este es rlgido; sUve de porta impresión para contener otro tipo de materia,l de 
I 

impresión y llevarlo contra los tejido~ orales y as1 realiZar una impresión secundari8., la cual puede ser 

tornada con .compuestos zinquenólicos' o hidrocoloides, este tipo de material es más viscoso al ablandarse 

y más rígido cuando endurece y su esciurimiento es menor que el de la modelina tipo l. 
I 

I 
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Requisitos Dafa la 

Modelloa 

No contener ingredientes nocivos o irritantes. 
, 

Endurecer completamente a la te~tura bucal, o a temperatura levemente superior a ésta. 

1..8 temperatura de ablandamiento está limitada entre la temperatura máxima y minima. 

Endurecer uniformemente al ser en~do. sin defonnación de ningún tipo-, 

El material debe tener cohesión pero no adhesión: esto es que cuando el material está blando debe 

tener.una consistencia que le pi:rmi~ reproducir todos los detalles de surcos y otras marcas pequeñas 

y retener tales detalles una vez solidificado. 

Presentar superficies lisas y aspecto brillante una vez flameado. 

Una vez solidificado, debe soportar el recorte con un bisturí sin quebrarse ni astillarse. 

No experimentar cambios de dimensión durante su retiro de la boca o después de ello, y mantener sus 

dimensiones indefmidamente en condiciones razonables de conservación. (3) 

La modelina' tiene la propiedad de ser termoplástica, ya que en su composición tiene los siguientes 

elementos: 



1 
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Resinas. 

Cera. 

Acido esteárico. 

Los cuales ayudan a esta propiedad significando que el material se suavizará 'al ser calentado y 

endurecerá al ser enfriado y que el procesó es reversible. Dependiendo de la cantidad de ácido esteárico y 
I .' . 
de relleno se controlan las propiedades de fluidez y esto proporciona la diferencias entre la modelina para I . . 
Porta impresión y para impresión. (3,4). . . 

El ácido esteárico: Aumenta la fluidez y actua como ~lastificante. además hace el material menos 

frágil y más, rígido. Los rellenos, disminuyen la fluidez y reducen la adhesividad del material. 

Los colores de la modelina dentaL son:' pardo, gris o verde, aunque también se proporcionan en negro 

y blanco: 

La propiedad de,fluidez a la temperatura bucal (3re) o un poco más alta (45°c) son nruy importaD.~es. 
I 

Se requiere de una fluidez mínima a la temPeratura bucal, pero se necesita la suficiente fluidez a sólo 8° e 

i de la, temperatura de la boca para re~istrar el 'detalle de la impresión. Por 10 consiguiente estos 
I ' . 

materiales son duros a la temperahlra de la ~ca, pero plástic~s y con capacidad de registrar una impresión 

----------------~._--- -~ 
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La fluidez más baja de la modelina para porta impresiones a 37°c es aceptable porque requiere 

\ menor reproducción de detalle. 

La modelina dental tiene poca conductividad térmica o sea, transferencia de calor en un material. 

Al ser calentada la modelina dental, la parte exterior del mateerial 'se vuelve suave pero el interior 

puede pennanecer duro o tener propiedades de fluidez mucho más bajas que las esperadas. En el 

eAfrianrlento sucede 10 ~ontrario·.la parte exterior se enfría con más rapidez que la interior. Se le debe dar 

~llticmpo necesario a la modelina para que adquiera una temperatura unifonne, ya sea con calor o con frío; 

ésta se puede calentar directo a la flama o con agua caliente. Se debe evitar quemar la modelina porque 

I ' 
alterará su composición y por lo tanto sus propiedades de fluidez. 

El fabric~te proporciona diferentes presentaciones de la mode~ para el uso del odontólogo. 

-(Modelina para porta impresión, barras de modelina, conos de mode1ina). (3,4) 



¡ 
I 

-20-

HIDROCOLOIDES 

Reversibles 

Los primeros materiales para ,toma de impresión de tipo elástico, estaban compuestos de geles 

coloidales, substancias gelatinosas qub adquirían forma en la boca dentro de una cucharilla, y eran , 
fácilmente retirados de los espacios ret~ntivos. (3) 

El agar hidrocoloide fue el ~rimer material para i~resión elástico usado con éxito en la 

odontologia. (4) 

El hidrocoloide contiene apro:kimadamente el 85% de agua, y el equilibrio de su composición es 

I . 
crítico para la precisión de la impresión. Puede petder agua por sinéresis o por evaporación. También 

I 
puede absorber agua. 

I 
El acondicionador ideal de hidrocoloides tiene 3 baños: 

1.- Baño de licuación: este baño se maneja con el reloj que tiene la unidad en su cara interior . 

. Los tubos y jeringas cargadas con este :gel se hierven 10 minutos en este baño. 
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2.- Baño de alJIÍacenamiento: los tubos se pasan a éste baño cuya temperatura es de 60 a 65°c. 
I 

3.- Baño de templado: las cuctlannas cargadas de matena:l de impresión se templan a 43-46°c. 
I 

I 
Las temperaturas de estos tres baños deben controlarse a intervalos regulares con termómetro, por 

! . 
lo que las variaciones de temperatura p!Jcden afectar la viscosidad y las características de manejo del 

materiaÍ, (1,3) 

VENTAJAS 

No requieren cucharilla individual. 

Tolera-cierta humedad en el surco. 

Limpio y agradable. 

Fluidez cómoda. 

El material en si es' económico. 

Desventa!as 

I 
Se necesita un acondicionador ~ hidrocoloides. 

T' 'odia I lene que correrse mm tamente. 
, I 

Lineas de terminación dificilcs de ver. , 
Frágil c,n los surcos profundos. 1 . 

Posibilidad de producir quemaduras en el paciente si no se maneja como es debido. (1) 



CAPITULO n 

MATERIALES USADOS EN LA ELABORACION 

DE DADOS DE TRABAJO 
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Electrop1aqueado en cobro. 

Elcctroplaqueado en plata . 

. Aleación de baja fusión. 

Ama1gamá. (14) 

Resina epóxi. 

Material refractario (14) 

Un material para vaciados o dados debe tener las siguientes cualidades: 

Exactitud. 
I 

Estabilidad dimensional. 

Consistencia para reproducir los detalles finos. 

Resistencia a la abrasión. 

Facilidad de adaptación a la impresión. 

Color. 

No ser dañino a la salud. 

Ahorro de tiempo. (4,14) 
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Los productos de yeso son compau'bles con los siguientes· materiales de impresión: modelina, 
I 

pasta zinquenólica, agar o alginato, yeso si se cubre con separador, polisulfuro, silicón y poliéter. , 
I 

El electroplaqueado en cobre es e;ompatible con la modelina. (33) 

! 
El electroplaquedo en plata es compatible con polisulfuro. sHieón por adición, poliéter. (32) , 

I 

La resina ep6xi es compatible co4 silicón, polisulfuro (si se cubren con separador), poliéter. 

(1,5,33) 

I . 

Clasificaci6n de los yesos dentales 

TIPO : 1: yesos para impresiones; 

TIPO IT: yesos para modelos o de laboratorio. 
'. I 

TIPO 1lI: yesos para dados clase 1 o hidroca1. 

TIPO IV: yesos para dados de alta resistencia, clase 11 densita o yeso mejorado. (13) 
: I . 



I 
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Los materiales de yeso que se utilizan con más frecuencia son: yeso para modelos, yeso piedra 

dental y yeso piedra de alta resisteDc~ (tipo IV). Todos estos se obtienen del yeso mineral, que es la , 
fonna dihidratada del sulfato de calcio. ¡ La fónnula'qufmica del yeso es: easo4 .2H2 O , 

Esta forma dihidratada. al someterla al calor para su fabricación, pierde una y media molécula de 

agua de cristalización, convirtiéndose en la fonna hemihidratada del sulfato de calcio. Caso" - 1/2H20 
. I 

Cuando el odontólogo realiza la mezcla del yeso hcmihidratado con H20, produce una reacción 

quimica exotérmica. volviendo a la forma dihidratada. 

, 
Según SchJicider y TayJar (lO) la cantidad teórica de agua que puede ser incorporada en '100 

gramos de yeso para que reaccio~e quimicamentc con ~ las partfculas de hemidrato dC sulfato de 

calcio disponibles es de 18.6 lmI. Mencionan que aunque no es tan práctico, esta cantidad de liquido 

pennitiria que el yeso alcanzara su dur~ máxima debido a que no tcndrfa agua en exceso de hidratación 
I . 

al término del. reacción. - I 
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El yeso para modelos, yeso piedra dental y yeso piedra de alta resistencia se forman de partículas 

bcmihidratadas. lo que diferencia a uno del otto es el tamaño fonna y porosidad de estas partículas. 
'! 

Asimismo estos yesos cuando se mezclan con agua adquieren una consistencia d1:'l'8. La cantidad 

de agua qu~ se necesita para mezclar el sulfato de calcio hemihidratado, es mayor que la que se requiere 

para la reaccióD: química (18.61 de agua por 100 gms. De polvo). A esta cantidad de agua que se necesita 

además de la que se requiere para la reacción química se le llama exceso de agua, la cual ayuda a mejorar 

las partí~ de polvo de hemidrato para, fonnar cristales de dihidrato. 

La cantidad de agua necesaria p~ mezclar estos yesos la proporciona el fabricante. 

Los yesos tienen un tiempo de' fraguado inicial o ~ trabajo, en el cual el material se puede 

mezclar y vaciar dentro de la impresión. 

El tiempo final de fraguado es cuando el material se puede separar de la impresión sin distorsión 

o fractura, y cuando la reacción química b8: tenninado. Este tiempo fmal, por lo general 0CUITe en­
! 
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un lapso de 20 minutos desde el comienzo1de la mezcla. Aunque se recomienda que se retire la impresión 

ldespués de 4S • 60 mmutos. 

Lorren. Salter y Fairhurst (11) realizaron un esrudio en el cual midieron la relación entre el 
i . 

ángulo de contacto del yeso piedra y diferentes materiales de impresión y el número de burbujas sobre el 

I ... 
inodelo. . . 

Ellos dedujeron que había una relación entre el yeso de alta resistencia y el tipo de material de 

impresión, obteniendo que tenían una mayor cantidad de bwbujas de aire, cuando vaciaban el yeso en un 

lilicón que en un polisulfuro o un poliétei, teniendo menor cantidad de burbujas el poliéter. Que entre 

l grandes los ángulos de contacto, entre el yeso y el material de impresión babia más atrapamiento de 

lile y por el contrario entre más pequeño el ángulo de contacto menor atrapami~nto de aire. 

Una desventaja de los dados de yeso tipo IV, es que tienden, a abrasionarse durante los 

procedimientos de encerado. Se tienen,varios recursos para incrementar. esta resistencia, sin embargo, 

~tos medios también pueden aumentar las ~iones del dado reduciendo su precisión. 
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Endurecc:dom de yeso COuID sflice coloidal acuoso y resoluciones de resma. soluble, se pueden 

usar en lugar de agua al mezclar el yeso, aunque éstos pueden o no producir un incremento significativo 

en la duieza.la resistencia a la abrasión aumenta alrededor de lOOOIa. 

El incremento en la expansión de fraguado por ser tan pequefl.o tiene poca importancia. 

(3,4,33). 

Schncidcr Y Taylar (10) realizaron un estudio para analizar la resistencia compresiva y la dUreza 

de la superficie de varios yesos tipo rv cuando se mezclaban con sustitutos de agua. encontraron que el­

uso de esos sustitutos podrian disminuir la proporción de agua polvo y posteriormenté incrementar la 

resistencia compresiva y la dureza de I~ superficie. 

También se puede mejorar la resistencia a la abrasión piÍltand.o el dado con .materiales como una 

resina cp6xica, acrllica, estirénica o el ~ianoacrilato; esta resina se aplica sobre el dado en forma 

concentrada o diluida en acetona. dicha dilusión favorece la 'penetración de la resina en el yeso evitando 

aumentar las dimensiones del dado, ~sta resina dentro del yeso polimcriza. -Una desventaja de este 

procedimiento es que si no se maneja ~ecuadamente la resina puede ronnar.una capa sobre el dado muy 
, 

grue ... (40,41) 
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Se. ~eden modificar las dime~iones de los dados de yeso para obtener una expansión de , 
fraguado menor a 0.1% a~gando un acelerador (sulfato de po~s~o) y retardador como el bórax al agua, 

alcanzándose as! una expansión de fraguado .n promedio de 0.001 %. (33) 

I 
Resistencia a la tracción 
I 

Esta es importante ya que a~ retirar el modelo de la impresión hecha con materiales flexibles, 

tienden a ocurrir fuerzas de doblamiento y ~r lo tanto los dientes del modelo se pueden fracturar, los 

yesos dentales son más frágiles a la tracci~n que a la compresión. 

La selección de un material de yeso se debe basar en el uso clínico del material y I:u propi~dades 

requeridas por.1 odontólogo. (1,3,4) 

Fácil corrido. 

Excelente tiempo de trabajo. 

Ventalas del yeso tipo IV 
¡ 

Compatible con todos los materiales ~ impresión, 

I 
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, 
Suficiente estabilidad dimensiona~ como para la obtención de dados de trabajo satisfactorios. 

Proporciona un contraste adecuado con el metal y la cera. 

Precio accesible. 

Fidelidad para copiar los detalles de la impresión. 

Desventajas del yeso tipo IV 

Frágil a l. tracción. (14,17) 

Susceptibilidad a tener un cambio dimensional debido a la abrasión. (33) 

Amalgama 

Este material se utilizaba para la elaboración de dados de trabajo, condensándose sobre una 

impresión de modelina en anillo de cobre (impresión individual de un diente). (33) 

- Buena ~ducción de detalle y d~. (siempre y cuando la condensación haya sido adecuada). (4) 

I 
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Desventajas 

Se limita a un material de impresión rígido. (Modelina) . 

. Se puede distorsionar el dado, por ~1 proceso de expansión de la amalgama al cristalizar. 

Se tiene que dejar transcurrir de lOa 12 horas, para que se produzca el endurecimiento. 
I 

Alta conductividad. térmica, por ~o 'cual puede producirse un enfriamiento excesivamente rápido en el 

procedimiento de encerado. Sin embargo se disminuye este problema calentando el dado. (14,15) 
, 

Aleación de Blsmuto-Estaño 

Es una aleación fundida que se roCÍa directamente sobre la superficie de la impresión, tiene una 

temperatura de fusión de 138°é. Se' puede utilizar si se maneja con cuidado sobre impresiones de 

modelina sin que se pierda el fmo detal~e. (14) 

, 
- Fidelidad en el copiado de la superficie de la impresión. 

, I 
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Desventajas 

El dado tiene poca dureza superficial. (Se debe tener cuidado en" no dañar el dado en los 

procedimientos de eneerade). 

Tóxico. (Se debe tener cuidado en no inhalar el ~cío del metal fundido) (15) 

Cementos 

Son similares a los silicofosfatos, estos combinan algunos de los componentes y propiedades del 

cemento de fosfato y del cemento de silicato. Los dados obtenidos tienen buena dureza superficial "pero 

una excesiva contracción durante el fraguado, Estos dados se conservan sumergiéndolos en aceite. 

(15,23) 

Eleetroplagueado 

Es el procedimiento para hacer dados metálicos, los cuales pueden realizarse plaqueando con 
I 

cobre las impresiones a base de hule. 

Este procedimiento es el resuhado de la e1ectIÓlisis cuando en un campo eléctrico se superpone 

una solución eléctrica, los iones en la sblución son atraídos hacia el electródo con carga opuesta; en . el' 

I 
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elcctroplaqueado los cationes (carga p~sitiva) se mueven hacia el cátodo (carga negativa) en donde se 

depositan como metal pW'O. 

Al reaJizarse el electroplaqueado la impresión es conductora eléctrica y se convierte en cátodo, y 

el ánodo es una barra de plata o cobre pudo. (3,4,6,14,33) 

Varios investigadores analizarOn materiales de impresión para realizar dados electroplaqueados, 

concluyeron que a pesar de que estos dados podían hacerse a partir de impresiones de elastómeros. el 

polisiloxano de vinílo es más preciso en la obtención de éstos. (17) 

Los dados produ~en menor ap~rtura marginal que los de yeso tipo IV (cuando se controla la 

contracción que puede"sufrir la cera al colocarse sobre el metal). (17,19) 

Las superficies no metálica. como son las impresiones dentales deben hacerse conductivas, es' 

decir debe tratarse la superficie del material de impresión para que conduzca la electricidad. A este 

proceso se le denomina metalización. , '. . I 
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Agentes metalizantes 

Los agentes metalizantes penniten no sólo la formación de una capa conductiva sobre el material 

de impresión, sino que también completan el circuito entre la impresión y la banda de cobre 0, el alambre 

conectado al cátodo. (34) 

Silversol 

Flash 

Grafito metalizante 

Polvo de plata 

Polvo de cobre 

El bailo para elaborar el electroplaqueado en plata se compone de: 

Cianuro de plata, 36 grs. 

Cianmo de Potasio, 60 grs. 

Carbo~to de Potasio. 40 grs: 

Agua destilada 1000 mi. (3,4) 
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La composición de la solución para el baño de plaqueado en cobre: 
.' 1 . 

Sulfato de cobre 200 grs. . 
Acido sulftirico (concentrado) 3 m~: . 

Acido sulfónico feoo12 mI. 

Agua dCstilada 1000 mi. 

I 
Ve?ta!., del plagueado en plata 

! 
I 

Alta resistencia a 18 abrasión. (14,19,23)· 
I 

Suficiente dureza. 

Excelente capacidad para reproducir el detalle de la superficie. (14,23) 

! 
Desventa'as 

Se necesita equipo especial. 

Puede ser dañino para la salud por 'el uso de soluciones de cianuro, 
. I 

Dificil de recortar. 

Resistencia a la abrasión. (23) 

Ventalas del plagneado en cobre 

I 
I 



I 
I 
I 

I , 
Se limita a impresiones con modelma. 

Se necesita equipo especial. 

Desventa'as . 

El patrón de cera tiende a levan~ por los cambios de temperatura (se puede compensar esto 
I 

calentando el dado). (3,14) 

~: 

La resina 'ep6xi es empleada para la fabricación de dados de trabajo y se pueden realizar en 

materiales a base de poliéter, polisulfuro (usando separador de silicón) y silieón. 

Estos materiales de resina epó~i, son un sistema de 2 componentes: -1.- Resina Ep6xi disfuncional , 
a la que se le puede ailadir un relleno. ~.- Endurecedor es una poliamína. 

Resistente a la abrasión. 

Resistente a la compresión. 

Resistente a la tracción. 
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Desventajas 

, I 
Dimcnsionalmente los dados .que s~ Qbtienen de esta resina. son menos exactos y estables. (14,18) 

Sin embargo. el fabricante de un nUevo sistema de resina (resina epoxica de nueva g~neración) para la 

elaboración de dados, según estUdio que se realizó, aflIll18 que ha controlado la contracción y 

precisión dimeilsional controlan~o la proporción base-catalizador y los ciclos especificos de 

tratamiento de calor dando un dado dimensionalmentee en el mismo rango que el del yeso tipo IV. 

(17) 

Tóxico: durant~ el mezclado de lá poliamina con la resina: 

Extrema viscosidad al correrse: pueden presentarse porosidades; sin embargo, esto se puede 

minimizar al centrifugar .la impresión después de que se ha vaciado. (5). 



I 

-39-

f. Material refractario 

I 

Dos tipos de matCnaIes ceráu!icos pueden ser emP1ta:dos· en Iaa confecciÓn de dados de trabajo. 

Después de la mezcla y colocación del
l 
material en la impresión, se produce en ambOs un fraguado inicial 

, dumnte una hora y luego son sometido~ a una cocción. Uno de ellos ~s colocado a 6OO¿c. A razón de 20° 
• I . 

pOr minuto, después de precalerítarlo ~ la puerta del horno durante 5 minutos. ,Luego hay que enfriarla 

lentamente. Este último producto peinute la confección de coronas de porcelana sin necesidad de una 

matriz de platino. (IS) 

Un tipo de investimento usadq para la obtención de estos dados es el DVP*. 

~DVP (Wbip Mix Carp., Lousville, Ky.) 



I . 
, 

. CAPITULO III 

ELABORACION DE DADOS DE TRABAJO 
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Aunque en la actualidad DO hay un. material que cumpla con todas las propiedades que se requiere 

para la elaboración de un mod~lo de trabajo, a continuación se enlistarán las caracterlsticas que éste 

deberla tener: 

Debe ser dimensionalmcnte estable y exacto. 

Resistente a la abrasión. 

Capacidad de reproducir con fidelidad todos los detalles de la impresión. 

Proporcionar una superficie lisa y dura (que evite fracturas durante su fabricación o en los cortes de~ 

mismo. 

Fácil manipulación y rápida fabricación. 

Color que contraste con la cera, porcelana y metal. 

Que no sea tóxico. 

Blijo costo. (1,14,15,16) 

Por .10 anterior la selección del material destinado a la obtención del modelo o dado de trabajo 

depende por consiguiente de: EI'material de impresión que se esté utilizando, del factor tiempo 

involucnÍdo en su obtención, de l~s materiales que se vayan a utilizar sobre el modelo o dado de 
. I . 

trabajo. (20) I 
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Dado de Trabajo 

Es la reproducción exacta individual del diente preparado, tanto en sus dimensiones como en sus 

detalles superficiales, en el cual se terminan los márgenes del patrón de cera. (1,4,21,33) , 

Todos los dados de trabajo exh.J.bcn algún cambio dimensional durante el· fra~ado o. 

endurecimiento del material. Algunos tienen una pobre resistencia a la abrasión. la cual pone en 

peligro el detalle marginal durante la fabricación del patrón' de cera, otros no reproducen 

adecuadamente los detalles de la impresión. 

Al obtener unas impresiones satisfactorias de. los dientes preparados, es muy importante 

manejarlas con todo cuidado para asegurar Unos modelos exactos y detallados. 

La calidad del modelo influye én la facilidad con que va a confeccÍonarse l~ restauración y su 

ajuste en boca. 

Por esto, se deben asumir las si~ientes consideraciones para la obtención del modelo y dado de 
: 

trabajo. 
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I 

Dehe estar libre de burbujas, especialmente a lo largo de la línea de terminación. 

Todas las partes del modelo deben estar libres de defonnaciones. 

Los modelos tienen que poder ser recortados para tener buen acceso al modelado del patrón de cera. 

(1,33) 

Para obtener modelos y dados de trabajo óptimos, deben seguirse 111;5 siguientes precauciones: 

Debe correrse la impresión inmeclliatamente después de su remoción de la boca, en el caso del alginato 

.v del bidrocoloide reverSible, para obtener buenos resultados. (1,2) En el caso de los elastómeros, el 

modelo o dado de trabajo deberá ser corrido dentro de la primera hora de retirada la impresión la 

boca. (17) 

; Debe permitirse 'por 10 menos una hora para que se lleve a cabo el fraguado y se obtenga la dureza 

adecuada. (3) 

Se tienen dos sistemas básicos de modelos y dados de trabajo: 

Modelo y dado(s) totalmente independientes. (33). 

Modelo de trabajo con dados desn;ontables. 
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Modelo de trabalo y dado Independiente. 

Doble corrido 

. En este procedimiento solo se requiere de un modelo de trabajo del arco completo y un dado de 

las zonas de las preparaci';IDés. por lo tanto se tiene la ventaja de mantener las relaciones entre los pilares 

estables. 

El modelo y el dado de trabajo pueden obtenerse de la mis~ impresión sienÍpre y cuando el 

material de ésta lo pennita, utilizando el primer corrido para los dados, o bien, realizando impresiones 

independientes. (33). 

J;1 material de ~Iección para este procedimiento es el yeso tipo IV, los dados se pueden correr con 

50 gramos de ,yeso y.el modelo con 200 gramos siguiendo las instrucciones del, fabricante para la relación 

agua-polvo. Se espolvorea'el yeso sobre el agua en un lapso de 15 a 20 'segUndos, se mezcla con la 

espátula hasta que todo el yeso de ha mojado, y se pone al vacío durante 20 segundos (17, 33) la mezcla 

obtenida se vibra 30 segundos. El tiempo de cspatulación mecánica debe ser coito. porque demasiado , . 

mezclado acelera el fraguado y tiende a aUmentar ligeramente la expansi~n.de fraguado asi como a atrapar 

Iburbujas. 
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Antes de correr las impresiones deben eliminarse los excesos de agua . 

. Para correr el dado, con un instrumento se va añadiendo una pequeña cantidad de yeso a un lado 

y por encima de la impresión, inclinándola de modo que el yeso s~ deslice por el fondo de la preparación 

desplazando el aire a medida que avanza. En seguida se coloca yeso baSta alcanzar una altura aproximada 

, de 2.5 CIIL. con 10 que se podrá hacer la base del dado. 

El yeso puede ser introducido directamente sobre el fondo de la impresión si la preparación es lo 

suficientemente grande para permitirlo sin atrapar burbujas de aire. (33). 

Si se trata de una impresión completa, esta se coloca encima del vibrador colocándose yeso en la 

parte mis distal y se levante de manera que el yeso de deslice por cada uno de los dientes, hasta l1~gar a la 

parte mesial de la impresión, teniendo cuidado de.no atrapar aire. El modelo se debe dejar fraguar una 

hora. No se debe invertir la impresión si ,DO se ha realizado el fraguado inicial, ya que se puede desprender 

el.material y según Young (25) la superficie puede ser áspera y presentar ~ulos sobre esta. 0,4) 
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Triple corrido 

En este procedimiento se tiene un modelo de trabajo intacto y dos juegos de dados. (33) 

Los dados del segundo corrido. se usan para elaborar el patrón de cera. 

El modelo completo se usa para ,checar contactos interproximaIes, oc1usales y contornos axiales. 

(33) 

Los dados del primer corrido, se utilizan solo para el sellado marginal del patrón de cera antes de 

ser investido. 

Facilidad para elaborar el patrón de cera en dados separados. 

Exaqtitud al hacer los contornos proximales. 

Facilidad para ajustar una prótesis fija en un modelo intacto. 

Es más fácil montar un modelo intacto ,en el articulador, que uno con dados removibles. 
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. Desventaias 

Se tiene que ir trasladando el patrón de cera del dado al modelo y viceversa en el· procedimiento de 

encerado, si esto no se maneja adecuadamente, el patrón de cera va perdiendo exactitud en. su 

adaptación a las estructuras de su cara interna, a causa del rozamiento. (1,33) 

Elaboración del dado 

Se retira el conido de la impresión .. 

El dado se rebaja en la recortadora de modelos eliminando el ~xcedente de yeso de la base del dado. 

La base del modelo debe tener 2.5 cm. de altura. 

La base debe ser paralela al eje ·axial del diente, para facilitar la manipulación del dado y la 

adaptación del margen del patrón de cera. 

La ~ase d~' la preparación del dado debe ser más ancha y de forma octagonal, los lados deben ser 

paralelos o ligeramente convergentes. (Fig. 1) 

El dado se delimita por la parte gingival, con un fresón en fonna de pera, y se termina con un cuchillo 

de laboratorio, o con una hoja de bis~ # 25. (Fig.2) 

La linea de terminación se resalta con un lápiz de color rojo. (1, 4, 26, 33) 
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2.5cma. 

Fig. 1 Delimitación del dado. 

(Tornada de Shillingburg.H., Whitsett, L.D. 
Fundamentos de Prostodoncia Fija. México, 
D.F., La Prensa Médica Mexicana., pp194) 

I 

I 
Fig. 2 Delimitación gingival. 

I 
(Tomada de Shillingburg,H.,Whitsett, L.O. 
FundamentoJ de Prostodoncia Fija. México, 
D.F., La Prensa Médica Mexicana., pp194) I ... 
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Modelo de trabajo con 

Dados desmontables 

El uso de model,?s de trabajo con dados desmontables (Dowel pio), se ha incrementado en la 

práctica odontológica, usándose como un procedimiento de rutina común. Por lo tanto las características 

dJseables en este procedimiento se enlistan a continuación: 

Los dados deben ser de un material duro y denso. 

Los dados deben ser capaces de ser removidos y colocados fácilmente en el modelo maestro. 

Tener una relación exacta con los dientes adyacentes, permaneciendo así durante los procedimientos 

de laboratorio. 

Permanecer estables incluso si se le da la vuelta al modelo. 

El modelo con los dados deben poder montarse fácilmente en un articulador. (1,27) 

Myers y Hembree. (2)' En un estudio que realizaron para detenninar la precisión relativa de 4 

sistemas de dados removibles, brass do~el pin"'(espiga de latón), plastipin"'·, j-pin··· Y logix model" 

sistem. utilizando como material de impresión el polivinil·siloxano y para las mediciones un 

microscopio stereoscopico. Para la obtención de los dados se utilizó yeso tipo IV, usaron puntos de 
, 

referencia para detenninar el cambio vertical y horizontal que tenían los dados antes de ser secciona-

I 
·Brass Dowe~ Pin (J.M.Ney Co.,Boomfield,Conn.) 
"Plastipin (J:M: Ney Co.) ¡ 
••• J·pin (J.pin Co., Mountain View, Calif.) 
& Logix Model System (J.F. Jelenko, Ne'w Rochen, N.Y.) 

i 
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dos y después de que fueron sacados y rec'alocados 30 veces. Estos investigadores determinaron que a 

plsar de las diferencias en cuanto a cambio vertical y horizontal que se encontraron en los 4 tipos de 

f 
dados, estas no revelaron ninguna importan~ia estadística. (Fig. 3) 

Fig. 3 Diferentes tipos de dados. 
(Tomada de: Myers, M., and Hembree,J.H.; Relative accuraey of 

four removable die sYstems. J. Prosthet Dent. 48: 162, 1982) 
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En la aétualidad se tienen diferentes tipos y marcas de postes. (Fig.4) 
, ! 

, 
Fig. 4 ¡poste único y Poste doble. 

(Tomada de: Mc1ean, J.W.: The Science and art of 
dental cerami4s. Bridge design and lahoratory­
procedures in dental ceramics. Vol. U Ed. Quinw 
tessence books U.S.A., 1980, pp 68) 
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Instrumental 

Taza de mezcla al vacío de SOOcc. Vac-U Mixer. 

Tubos de conexión a la bomba de vacío. 

Vibrador. 

Probeta de agua. 

Espátula grande. 

:1 

Espátula pequeña. 

Yeso piedra tipo IV. 

1 - Cámara húmeda. 
! 

-
¡ 

Espigas de latón. 
I 

-I Alfile~s. pasadores y clips. 

1 Cera pegajosa. 

j 
Cera blanda utility. 

1 - Bruflidor. 
I 
I 

) 
Mechero de bunsen. 

Pinzas 

1 Pincel de pelo de marta. 
-1 

Vaselina. 
-1 

Segueta. 

Cuchillo de laboratorio. 

i 
Fresón en f¡¡mm de pera. 

I 

Lápiz rojo. I( 1,5) , 
I 
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La colocación del poste es de suma importancia, ya que si no se coloca bien, puede alterar los 

rriargenes, debilitar el dado o impedir su fác~l salida del modelo. 

_
1

1

. 

:1 

Procedimiento 

Se enjuaga la impresión. 

Se elimina el exceso de agua. 

Colocación de los postes (Dowels). 

Se coloca el poste en la parte de en n,tedio de un pasador, con la parte redonda del poste hacia una 

ondulación del pasador, y el lado plano apoyado en la lámina plana del pasador, lo anterior se lleva a 

la impresión procurando que la porción rugosa del poste, quede centrada en la impresión de uno de 

los dientes pilares. El pasador lleva una dirección buco-lingual (Fig. 5). Posteriormente se colocan 

unos alfileres por entre los brazos del pasador pinchando la impresión: se fijan los alfileres y el poste 

con unas gotitas de cera pegajosa. (Fig.6). Este paso se realiza en cada uno de los dientes pilares que 

se quieran ~ver. (39) 
1 

Se vierte el.yeso piedra tipo IV en la Jnpresi6n hasta llenar los dientes y cubrir la parte rugosa del(os) 

poste(s). 

Se colocan ,clips o seguros en las partes de la impresión que no se quieran remover. (Fig. 7) 
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Se deja fraguar el yeso piedra hasta uml hora dependiendo de la especificación del fabricante. 
. I 

Se retiran los alfileres y los pasadores de la impresión. 

Sé elabora un pequefl.o canal en dirección vestíbulo lingual cercano a cada poste, con el fm de que nos , 
sirva como guía de inserción de los dados al ser removidos y evitar que giren. (Fig. 8) 

Se coloca una bolita de cera en la parte terminal de cada poste, lo que da una referencia de su posición 

y altura en los pasos que se describen posteriormente. 

Se coloca separador para yeso o vaselina alrededor de cada área que ocupe el poste, para facilitar la 

'posterior separación del dado del modelo de trabajo. 

Posteriormente se mezcla una porció~ de yeso piedra, la cual se vierte sobre el yeso ya fraguado, . 

hasta cubrir por completo los postes, ;si se trata de una impresión inferior, se coloca una servilleta 

húmeda en la zona de la lengua, para realizar un zócalo completo, dejándosele irregularidades para 

que al montarlo le sirvan de retención.¡ 

Se deja fraguar el yeso por una hora y posteriormente se retira de la impresión .. 

Se localizan y descubren las bolitas de cera de las puntas de los postes ~yudándose con un cuchillo 

. para yeso, Se debe tener cuidado de no dejar restos de cera ni de yeso en los postes ya que esto 

dificultarla su fácil asentamiento. (Fig. 9) 

, I 
Se deja endurecer el modelo por 24 h~ras. . , . 

Posteriorm~nte se procede a seccionai los dados del modelo. utilizando una segueta de joyero. (Fig. 

I 
lO) 
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Se hace un corte mesial y uno distal en cada diente prepamdo o porción que se desee remover, 

procurando que los cortes converjan hacia apicalligeramente y hacia el centro de la base del modelo 

hasta que dicho corte llegue a la unión de los dos yesos. Se puede utilizar yeso de dos colores para 

facilitar este paso. 

Para retirar los dados del modelo, s~ golpea- la porción expuesta del poste, que se encuentra en la parte 

inferior del modelo. 

El dado se delimita por debajo de la línea de terminación y se marca esta con un lápiz rojo. 

(1,5,28,29) 

Es una técnica que se hace con rapidez 

No se tiene que trasladar el patrón de, cera del ~o al modelo de trabajo. (evitando el desgaste interno 

de este) 

La impresión se corre una sola vez. 
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Desventaias 

~- ,Dificultad para alinear los Postes en el centro de la preparación. 

l 
I 

Dificultad para colocar el poste en fo~ perpendicular a la superficie incisal u oclusal. 

M~tener el poste en la posición ade~ durante la vibración del yeso. (14) 

Diticultad de hacer la parte inferior del dado completamente plana. 

Fig. 5 Colocación del poste. 
I 

(Tomada de: Blakeslee, R.W., Renner, R.P., Shiu, A 
Dental Technolog'y. U.S.A. The C.v. Mosby Compa_ 
Ny., 1980, pp165) 

I 
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Fig. 6 Fijación del poste a la impresión 

(Tomada de: Shillingburg, H., Hobo, S., Whitsett, 
L.D.; Fundamentos de Prostodoncia Fija. México, 
D.F., La Prensa Médica Mexicana, S.A., 1990 pp 

Fig. 7 Colocación de clips sobre el yeso. 

(Tomada d~: Shill~gburg,H., Hobo,S., Whitsett, 
L.O.: Fundamentos de Prostodoncia Fija. México 
D,P., La Prensa M~dica Mexicana, S.A., 1990 pp 
196) I 
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Pig. 8 Guia de inserción sobre el yeso 

(Tomada de: Shillingburg, H., Hobo, S., Whitsett, 
L.D.: Fundamentos de Prostodoncia Fija. México 
D.F., La Prens~ Médica Mexicana, S.A., 1990 pp 
196) 

1 

Fig. 9 ElLCi6n de la cera del poste 

I 
(Tomada de: Shillingburg,H., Hobo,S., Whitsett, 
L.D.: Fundamentos de Prostodoncia Fija. México 
D.F., La PrensatMédica Mexicana, S.A., 1990 pp 

198) I 
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Fig. 10 Obténción de los dados 

(Tomada de: Shillingburg,H., Hobo,S.,Whitsett:, 
L.D.; Fundamentos de Prostodoncia Fija. México 
D.F., La PrenSa Médica Mexicana, S.A., 1990 pp 

I .: 204) I . 
I 

I ., 
En·la (Fig. 11) se muestra un aditamento que auxilia en la colocación del poste, al momento de 

I I . 
que se corre la impresión, sin tener la necesidad de usar los aditamentos descritos en esta técnica, para la 
1) 

colocación del poste. 

1 

I 



I 

I 

I 

I 

I 
I 
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... . I 1 1 ·6 di 
Flg. 11 Aditamento para a CQ ocaCl n e poste 

I . 
(Tomada de: Mclean, J.W.: The SClence andArt of-
dental ceramics, Bridge design and laboratot'y proce­
dures in dental ceramics. Vol. 11. Ed. Quintessence 
Books U.S.A., 1¡S0' PP 68) 



I 
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Otra variante dentro de esta téc,nica es la colocación del poste, durante el fraguado inicial del 

primer corrido. 

I 
I-

r 
I 
; 

I 
i 

Se toma la impresión, se retira de la' boca y se eliminan los restos de saliva' o sangre que pudieran 

quedar. 

Por la parte b~cal de la impresión, en el área de cada preparación que se quiera remover se colocan 

alfileres, para tener una guia" de inserción en la colocación del poste. (Fig. 12) 

Se corre la impresión con yeso piedra'tipo IV. 

Durante el fraguado inicial, se coloc~ los postes siguiendo la dirección de los alfileres. (Fig. 13) 

t· Se espera a que frague el yeso, se coloca separador sobre las áreas del yeso que se quieran remover. 

I 

j 
i 

Se coloca una'bolita de cera en la punta de cada poste,'se bardea la impresión c.an cera rosa y se corre':. 

Se seecionan los dados y delimitan comó se menciono en la técnica descrita anteriormente. (14) 

¡ 



I 
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Fig. 12':Guía de inserción. (alfileres) 

(Tomada de: Melean, J,W.: The Science and Art of 
Dental ceramiés, Bridge design and laboratory pro. 
cedures in dental ceramics. Vol. 11 Ed. Quintessen. 
ce Books U.S.A., 1980, pp 76) 

(Tomada de: J.W.: The Science and Art of 
Dental design and laboratory proce-
dures in dental . Vol. 11 Ed. Quintessence 
Books U.S.A., 1~80, pp 76) 
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1 También se puede colocar el poste, después de que se ha vaciado y separado la impresión del.: 

I modelo. Esto puede incluir el uso de un~ maquina para ajustar los postes. Pindex·, una fresa # 8, o una 
I 

j fonna que es una perforadora para postes.·· 

I 
1 

L 
1.-

\-

I 

I 
I 

Preparación del modelo maestro 

Se corre la impresión con yeso tipo IV, dejando de 5 a 10 mm de zócalo. 

Se separa el modelo de la impresión ~ se recortan las áreas sobrantes, creando un modelo en fonna de 

herradura. (Fig. 14) 

Se reduce la base hasta ,que este plana, y debe tener lOrnm de altura desde la hase hasta la cara ocIusal 

o incisa! de las preparaciones. 

Con lija de agua se crea una base suave y lisa. 

Colocación del poste 

Se trazan unas líneas verticales sobre las superficies laterales del modelo en el . centro de cada 

preparación .. 

Se unen estas lineas sobre la base del modelo. (pig. 15) 

iPindex (Whaledent Intemational, Nueva York, N.Y.) . 

¡-perfOradOra P~ postes (productos DenJles Técnicos, Encino, california). 

I 
I 

I 
I 
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,- Se mide del centro de la preparación a la superficie lateral del modelo, marcándose esta distancia en 

i la base del modelo. (Fig. 16) 
I 
1- El modelo'se pone sobre un cojín de hule espuma para evitar que se fracture. 

I 
i- Se coloca la perforadora para postes en línea recta y se perfora hasta llegar a la profundidad de la 

I 
I 
1-

I 
. i 
I 

1 

! 
I 

fresa, manteniendo el mango en posición paralela a las líneas verticales que están en las superficies 

laterales del modelo. (Fig. 17) 

Se mete cada poste para verificar que asiente bien hasta llegar a su completa profundidad y que 

permanezca estable. 

Se pegan los postes con cemento de cianocrilato eliminándose el exceso inmediatamente. 
, 

Se utilizan pO$tes doblados (bent dowel pin)"en las áreas que no se van a remover. (Fig. 18) 

Elaboración de la base 

Se crean muescas de orientación sin hacer socavaciones metiendo'una fresa redonda del # 8 hasta la 

mitad de la profundidad de la fresa, en los 4 lados del poste haciendo una ranura. (Fig. 19) 

Se coloca separador en la base del modelo. 

Se corre la base del modelo utilizando'el encajonamiento con cera. 

Se recorta la base de manera que qued~ unifonne con la superficie lateral del yeso. 

I . 
Se recorta la base del modelo hasta en~ontrar las puntas de los postes. 

Se seccionan los dados y se retiran co~ un golpe pequeilo. 
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. Colocación del poste según la conveniencia del dentista. 

Ahorro de tiempo antes de rca~ el vaciado de la impresión. 

Es una técnica eficiente y barata. 

Produce dados fuertes, estables y ~e. colocan con precisión. (29) 

Fig. 14 Modelo en fonna de herradura*. 
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Fig. 15 Uni6n de las lineas en la base. 

Fig. 16 Marca para la colocación delposte* 

.,17 Peñoradora de postes. 
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Fig. ;18 Postes de retención. 

i 
Fig. 19 Muescas de retención. 

, 
(·Tomada de Driscoll, e., and AlIen, M.: Use of a 
specialIy fonned drill en fixed prosthodontics. 
1. ProsthetDent', 57: 768,1987) 
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Cucharilla DiMLok 

I 
La cucharilla Di-Lok* sirve para Poder retirar y volver a colocar con precisión los dados en el 

modelo de trabajo. Esta cucharilla sujeta y mantiene unidas todas las partes del modelo de trabajo 
1 

s~ccionado. Como todos los sistemas de dados desmontables, requiere de la más estricta limpieza de todas 

I . l· ·bl sus partes para que e ajuste sea lo más exacto pOSI e. 

I . 

\ , 

_ 1 

-I 

I 
¡ 
I 
1 

I 

Instrumental 

Taza de mezcla al vació de 500 ce. Vac-U.Mixer. 

Tubos de conexión a la bomba de vaCÍo. 

VibradOr. 

Probeta para agua. 

Espátula grande. 

Espátula pequ~. 

Yeso piedra para dados (Vel-Mix, Silky~Rock), 

Cámara húmeda. 

Cueharilla Di-Lok. 

Recortadora de modelos. 

Manta para montarse en el motor de baja!velocidad. 
I 

Pieza de mano. I 

Disco de carburo. 

Fresón en f0rr?8 de pera. 

*Di-Lok (Surgiden,t, Ltd., Los Angeles, Catif.) 
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Segueta 

Lápiz rojo. 

Procedimiento 

El modelo que se va a usar para la cucharilla Di-Lok, se vacía en yeso piedra con una base que tenga 

entre 10 Y 12 mm de espesor y f~rma ,de herradura sin yeso en los espacios lingual o palatino. 

Se recorta la base para producir una superficie inferior plana y que las superficies vestibular y lingual 
I 

converjan hacia apical, una vez que ha fraguado el yeso. (Fig.20) 
I 

El recorte vestibular y lingual debe estar a una distancia entre 1 y 3 mm de la linea gingival de los 

dientes (esto deberá permitir que el modelo se acomode en la cucharilla Di-Lok). 

Una vez realizado lo anterior, se cort'an surcos retentivos horizontales en la superficie vestibular y 

lingual del zócalo del modelo. (Estos ~irven para estar seguros de que el yeso vaciado para adaptar el 

modelo a la .cucharilla Di-Lok no se desprenda a la hora de manpularlo. Estos surcos se elaboran con 

un disco de carburo. (Fig.21) 

I , 

La cucharilla Di-Lok armada se llena c;::on úoa mezcla común de yeso piedra hasta dos tercios de la 

cucharilla. 

" ! 



J 
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i 
El modelo Se asienta sobre la mezcla basta conseguir un nivel aproximadamente parejo con la porción 

recortada d~l modelo y la pa~ supehor de la cucharilla, agregando o quitando yeso si se requiere 
, I 

para lograr ~ste propósito. (Fig. 22) j 
¡ 

- \ Cuando el yeso ha fraguado, se proce~e a retirar el modelo de la cucharilla, esto se realiza dando un 

I golpe suavemente a la parte anteriar:de la cucharilla Di-Lok contra la mesa de trabajo, la parte 

anterior se desliza hacia delante y la parte posterior se empuja hacia arriba. (Fig. 23) 

- I Se separan los dados con una segueta de O.OIOnun. o con un disco montado en lUla pieza de baja 

I 
I 

velocidad. 

Se recortan las partes cervicales de cada dado ya seccionados estos. 

Se colocan los dados y las partes de yeso en,la sección central de la cucharilla y se sujetan colocando 

el rodete externo de la cucharilla. 

Los modelos se articulan mediante el ar~o facial y un registro interodusal. (1,5,33) 

j Rapidez en el procedimiento 

No requiere di postes I 
Precisión al co,locar los dados en e1 modelo de trabajo. 

I 
I 
I 
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Desventajas 

Se dificul~ el montaje en el articular
l 
cuando no hay espacio para la cucharilla. 

Fig. 20 Recorte de las superficies vestibular y lingual .• 

, 
. I 

de retención horizontales. '" 
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Fig. 22 Colocación del modelo en la cucharilla. 
I 

('Tomada de: Shillingburg, H., Hobo, S., Whitsett, LD. 
,Fundamentos de Prostodoncia Fija. México, D.F" La­
Prensa Médica Mexicana, S.A, 1990, pp 203) 

Fig. 23 Desarmado de la cucharilla. 
I 

(Tomada de: Shill~gburg, H., Hobo, S., Whitsett; L.D. 
Fundamentos de Prostodoncia Fija. Méxic, D.F., La­
Prensa Médica M~xicana, S.A., 1990, pp 203) 
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Fabricación del modelo refractario 

Se selecciona el material de investimento refractario que se utilizará para correr la impresión, que se 

obtendrá del modelo maestro previarnCnte tomado: 
I 

Se selecciona un porta impresión adecuado que cubra por completo a los dientes del modelo maestro. 

Se analiza el modelo maestro para detectar áreas de retención y éstas deben ser bloqueadas con cera, .. ¡ 

para evitar que el material de impresióp penetre en estas zonas. , 

Se coloca sobre el modelo maestro 'una capa de separador, para facilitar la remoción del porta 
, 

impresiones con el material (elast6mero). 
I 

Se toma la impresión del modelo maestro. 

Cuando la impresión ha terminado su ~acci6n en el modelo maestro, se sumergen ambas en agua, en 

donde pueden ser más fácilmente separadas. 

Se corre la impresión con el investimento refractario seleccionado y se deja fraguar, posterionnente 
, I 

se separa el modelo refractario de la impresión y se deja secar. 

El modelo s~ recorta y separa. 
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Dado Refradario 

1- Se recortan las áreas apicales a la línea de tenninación, para que ésta sea fácihnente detectable. 

La base debe medir de 13 a 19 milímetros para facilitar la manipulación. 

1-
1 

La parte lingual se recorta también sin exceder de 13 mm. 

I 

1 
Degasificación del investimento refractario 

I 
I 
I 

Para evitar que se contamine el material cerámico, los gases a base amonio, inherentes al material 

refractario, deben ser removidos. 

1 

I 
! 
1 

I 
I 

Proc:edimiento 

Se introduce el modelo refractario a Wl horno precalentado a bajas temperaturas, con un rango de 

540°c - 560°c y se coloca en el calor por un periodo de 15-30 minutos. 
l· l· 

I 
I 

Se coloca el modelo al. vacío Y, se establece la temperatura entre 1040°c - 1066°c con uii . 

iDcremento en la, temperatura de 2Sc por n$tuto. 
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Se mai:J.tiene la temperatura a 104,O°c - 1066°c por 2-6 minutos. 
I , 

I 
Se desaloja el vado con una disminución lenta de temperatura aproximadamente 5400c. 

1 

Se remueven los dados o modelo!refractario del horno y se dejan enfriar al aire. Posterionnente 
1 

se aplica un sellador para que el modelo refractario no absorba la humedad de la mezcla de la 
1 

porcelana, este sellador se debe colOCar sobre todas las superficies y áreas marginales en donde se 

tendrá contacto con la porcelana. El s~llador es específico para este tipo de dados. 

Se calienta en un horno el modelo o dados refractarios ya con el sellador dependiendo del ciclo 

de cocción que tenga la porcelana que se esta utilizando, este modelo al ser retirado del horno debe 

tener una superficie brillante. (30, 31, 32) 
I 
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I Dado plagueado en plata 

I 
1, 

~- Una vez retirada la impresión de la bcica. Se lava para remover la saliva remanente. 

I . ' , 
Se aplica el agente metalizante. ~ante un piricel de pelo de marta ligeramente humectado, 

. I 

quitando el exceso de agua, este a~ente metalizante, se aplica pintando las preparaciones, áreas 

interproximales, área gingival y mucosa que rodean a los dientes,a platear. 

Si se usa un porta impresiones metálicp. se cubre el metal expuesto con cera. 

La corriente eléctrica debe conducirse a la impresión metalizada por medio de ,alambres, 
I , 

generalmente, en impresiones que abarcan 5 dientes, con 2 alambres es suficiente, este alambre debe 
I . 

. I 
ser de cobre calibrado # 20 con aislahtC plástico. 

Se corta el alambre a un llug~ de 3 o 4 LIgadas, se elimina el aislante a una pulgada de un exiremo y , 

l
· I . 

a un cuarto de pulgada en el extremo opuesto. 

-1 Se inse_ los alambres a uno y otro Lo del área que contienen las preparaciones, suficientemente 

I lejos de los dientes preparados para evi'tar cualquier distorsión. Dicha inserción debe hacerse en una 

zona metaliz~da y empujando el alamble dentro del material, hasta que el aislante entre en contacto 

con la impte~i6ti. 
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Una vez insertados, se estabilizan los alambres doblándolos hasta que queden en estrecho contacto 

con la impresión. Los extremos opuestos a los de los alambres insertados, se ~en y emollan para 

facilitar su fijación al ánodo de plata. 

Se coloca electrolito en las partes ~ profundas de la impresión con ayuda de un gotero. para evitar 

la retención de burbujas de aire, se introduce en el bafio y se conecta el ánodo. 

Una corriente fijada a aproximadamente 6 ma. Es adecuada para empezar el plaqueado de una 

impresión de un solo diente. Cuando ya se ha colocado una capa de plata sobre la superficie, se puede 

aumentar la corriente a 10 Ó 15 ma. Cuando se tratan impresiones más grandes una corriente de 10 

ma. Por preparación será suficiente pala el plaqueado inicial. 

De 12 a IS horas se requieren para que el plaqueado sea adecuado. 

Cuando han transcurrido S minutos, se, inspecciona la impresión. Las áreas no plateadas se vuelven a 

metalizar. 

Si la impresión se ha plateado completamente, después de los primeros 5 minutos, se lava con agua. , 
. , 

se seca y se procede a cubrir el área de la mucosa con cera. La capa delgada de plata, inferior a la 
I 

cera sirva apm asegurar la buena conducción de corriente eléctrica a todas las preparaciones y a la 
I 

(onnación ru; un depósito uniforme. 
I 



\ 
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Una vez terminado el encerado, se regresa la impresión al baño, dejándose el tiempo requerido. 
; . I , 

I 

I - Terminado el plaqueado, se saca la impresión. se lava con agua, se seca y posteriormente se corre en 

\ 
yeso piedra tipo IV. Se puede utilizar la técnica de (dowel pin). 

I 

i 
! - Se separa la impresión, se elimina ~l agente metalizante remanente entre los dientes, eliminándose 

también las zonas ásperas con d.isco~ de papel de lija, teniendo cuidado con los márgenes cervicales I 
I 
i 

-1 

I 
.1 
I 

I 

-[ 
I 

de las preparaciones. (4,5,32,33,34,36) 

Los dados plateados poseen alta resistencia a la abrasión y dureza con respecto a los de yeso. 
I 
I , 

Penniten el' contorneado de las matricJs de platino ~ coronas de porcelana. 
I 

Se pueden b~ y pulir los márgenes ~e las restauraCiones vaci~~ en oro. 

! 

Se obtiene mayor exactitud en la reproducción de detalles. 
i 

Se puede tallar el patrón de cera cucuhas veces sea necesario, sin que sufra alteración el dado de . , 

I trabajo. 

I , 
- Al probarse el vaciado en el dado existe menor posibilidad de dañarlo. 

! I ' I . 
I 

i 
I 
I 

I 
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Desventalas 

El procedimiento es prolongado. 

Se requiere del uso de materiales costosos. 

Las impresiones sólo se pueden platear una vez. 

Las soluciones de cianuro pueden ser ~óxicas si no se manejan con cuidado. 

Los procedimientos de encerado se dipcu1tan debido a la rápida transgferencia de calor, si no se tiene 

en cuentB: el calentamiento previo del dado. (4, S, 17, 18, 19, 22, 33, 35, 36) 

Se necesita un modelo de transferencia. (aumentando el tiempo y costo en el procedimiento). 

Fig. 24 Dados galvtizadoS sobre un modelo de trabajo 

(Tomada de: Publiclción internacional de ~doontolOgia 
Vol. I Ed. Quintessence, febrero, 1989, pp 40) 
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Dado epóxico 

El material ep6xico s~ mezcla en un I~gar ~ien ventilado, evitando el contacto con la piel. y se debe 
, 

tener la precaución de usar anteojos protectores al correr y centrifugar la impresión. 

Es recomendable que la impresión usada para ~ técnica sea de elastómeros (polivinil-siloxano, 

poliéter. polisulfuro), ya que si se usan hidrocoloides (alginato), el agua de este material retardaría la 

polimerización. (20) 

- I A la impresión se le pone un separador de silieón. 

I 

! 
- I La resina se puede pintar sobre la impresión con un pincel. 

1 

I 
- ! Este material también se puede vaciar sobre la impresión directamente evitando atrapar aire para no 

I tener porosidades (ya queJa resina es muy viscosa). 

I 
¡ Se centrifuga la impresión después de que se ha vaciado la resma ep6xi. 

I 
1 El material ep6xico debe endurecer por io menos 6 horas a temperatura ambiente, y luego ser curado 
I . 
I dentro de las primeras 24 Jus. 

i 
1

1 

El curado fmal se logtll colocando el modelo en un bomo a temperatura ambiente y calentándolo 

I posterionnente durante 2 hrs. Según las !Spec¡ticaCiooes del fabricante. 

, \ 
Se puede usar !a técnica de (Dowel pm), para la obtencló.n de los dados de trabajo. 
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El dado cpLco recortado se limpia y t pinta coo una pellcul. liberadora que exige curado ténnico. 

. .\ 

Se aplica un espaciador para crear un espesor de película de 20 a 30 micras, se calienta nuevamente el 
i 

dadoparacurárlo.(4,S, 16, 17, 18,33,37). 

i 
, 

Resinas en6I1us comerciales 

Pandeo.·: se surte en un paquete constituido por un tarro que contiene la resina, y una jeringa con el 

I activ.ador. ambos contenidos se mezcl~ y vierten en la impresión. 

-1 , Precisión Resin Die Kit··: se surten en forma de polvo y líquido, estos deben medirse antes de 

1 mezclarse. , 

-1 Epoxiden~": se surte por paquetes de varios tamaños, estos consisten de un tarro de resina (lO, 20, 

30 6 SO gramos) y una jeringa de activador (1, 2,3 Y Scc). Se presentan en tres colores (blanco, gris y 

1

1 

azul). El activador se agrega a la resina r se mezclan por 1 minuto, posteriormente se vierte la mezcla 

I dcctro de la impresión. (18,37) 

I 
1 , 

I . . I 
• 1 Pandent (Co .• ~okyo. Iapan) . 
•• \ Precisión Resin Die Kit (Unitek Corp., ~onrovia. Calif.) ··r Epoxident (Oxydental Products, Ine., Irvington, N.Y.) 

\ 

I 
I 
1. 
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Resina Ep6xica 

¡-
I 

Su manipulación es muy sencilla. (37) 

Los tipos de fraguado y polimerizaciÓn son adecuados desde el punto de vista comercia) y estabilidad 
¡-

dimensional. 

1- Son fáciles de mezclar y centrifugar 4 interior de la impresión, evitando la tendencia a atrapar aire. 

Bajo costo en comparación con la eleetI'Oposición. 

l I ¡ Resistencia a la abrasión, dureza, fuer (37,38) 

I \ I Desventalas 

I ! 
I 

I .. I 

J . La pasta viscosa no se introdnce con f.lilidad en los detalles de ODa impresión grande, a menos que se 
I 

.1 
-1 

centrifugue. 

Tóxico. 

:d:::ci~n de polimerización Oblr al dentista a trabajar los dados, tan pronto como hayan 

Su uso se linüta a los e1astómeros. (33'r' 38) 
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Precauciónes en el montaje de los modelos 

Al realizar la base del modelo, se dejan en esta unas pequeñas prominencias e irregularidades, para 
I . , 

que sirvan de retención. al montar el 'modelo en el articulador. 
I 
I 

Si se trata ,de un modelo de trabajo cOn dados desmontables, antes de montar el modelo en el articular, 

se pone cera blanda en las puntas y :alrededor de los postes. (esto es para evitar que entre yeso del 

montaje) (1) 



CAPITULO IV 

DELIMITACION DE DADOS 
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El delimitado de los dados de trabajo consiste en la eliminación de todos los tejidos de la enCÍa 

que hayan qu'edado reprodu~idos en ellodeto. por debajo de la linea de terminación. Este procedimiento 

10 debe hacer' el odontólogo. ya que SOIO~ el sabe exactamente donde quedo la línea de ternrinación. (1) 

Se describirán las dos técnicas Jw usadas para la delimitación del dado de trabajo. 

a) Delinútación antes de ser corrida la ~resión. (5) 

b) Delimitación después de ser conida la impresión. (1,33) 

1-

I 

I 

r 
r 

La primera consiste en: , 

, 
Una vez tomada la impresión, se eti.juaga y seca con aire a presión, para eliminar saliva o alguna 

I 
impureza que impida adherir la cera. : 

Usando un P.K.T. del número 2. se
l 
fluye cera alrededor del margen. y por debajo de la linca de , 

terminación. (Fig. 25) 
I , 

Se corre la impresión con yeso tipo ¡y. 
Se espera hasta 1 hora para retirar la Ünpresión. 

Al separarse el modelo de la impresióh, la cera se queda en el modelo de trabajo. 
1 . 

Con un instrumento se elimina la c~ y si es necesario se tenruna con un bisturí, el delimitado del 
. I 

dado. 



I 
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. ~ -' _ ... .-.... ~~ .. :-. 
. ~. :--;. "¡ ~.- ..... -r.4",.... . 

• i , . 

I , 

> ",·1 
",,,-,,,,,,,~~,~ 

.... _~~ .. '.:....-a:.~ 

Fig. 25 Delimitación antes de ser corrida la impresión. 
I . 

(Tornada de: Blakeslee, R.W., Renner, R.P., Shiu.: Dental 
Technology. U.S.A. The C.V. Mosby Company., 1980, pp 163) 

I , 



-87-

La segunda consiste en: 

Al igual ¡que la técnica anterior se 1juaga y se seca la impresión. 

Se corre el modelo con yeso tipo IV. 
. I 

I 
Después de que ha fraguado el modelo se retira de la impresIón 

Se elimina el exceso de yeso de la Jse del dado, realizando dIcha base paralela al eje axial del diente. 

El dado! se delimita por debajo J la linea de temrinación, con ayuda de instrumentos rotatorios 

(fresón e~ fonna de pera) e instrum!ntos cortantes (bisturí). (Fig. 26) 
·1 
! 

Con un lápiz rojo se marca suavemente la línea de terminación. (1,5) (Fig. 27) . j 

Es. importante mencionar que no se ,debe pintar la línea de terminacic?D con grafito, ya que este se une 

al patrón de ~era ocasionando apertura Jarg~. 
, 



I , 
. ¡ 

i 
Fig. 26 Delimitado del dado. 
I 

(To"ma::da~~d~e:::l;~.~~~: R. W" Renner, R.P _, Shiu, A.: Den-
tal T TIte C:V. Mosby Company., 1980 -
pp 163) 

Fig. 27 L~I)jz ['oJo sobre la línea de terminación. 

(To)nm:~a~~da~~d.e~~::la~.~.,~.R.w., Renner, R.P., Shiu, A.: Den­
tal T U.S.A. The C.V. Mosby Company., 1980 
pp 163) 
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ESPACIADORES 
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La fmalidad del espaciador, es lIi de crear un espacio específico entre el vaciado y la preparación, 

para la colocación del cemento. Se ha reportado en la literatura que el espesor de el espaciador debe ser 

de 25 8 30 micras. (45) 

Los espaciadores se colocan sob~ la superficie de los dados de trabajo. Se debe tener cuidado de 

no tocar los márgenes con dicho material, el uso de estos espaciadores no debe alterar la retención del 

(vaciado. 

Una de las causas más comunes de fracasos en las restauraciones vaciadas, es la solubilidad del 

material empleado para cementar la restauración, (mediante la acción de lavado de la saliva asobre el área 

Lsinal), por lo tanto cualquier proceduiuento que pueda reducir la apertura marginal, incrementa la 

JrObabilidad de éxito en la restauración. ' 

Existen varios factores que tienen influencia sobre dicha apertura marginal: 

La consistencia del cemento mezclado. I 

El contorno de la preparación 

'El hecho de que la corona cementada no llegue completamente a su lugar sobre el diente preparado. 

(44) 
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\ 

\ El último punto se ",fiere a que muchas veces el cemento, si no se maneja adecuadamente, puede 

, ' 
impedir que las restauraciones vaciadas asienten por completo, en particular las coronas completas. 

I ' 
\ Se han descrito en la literatura algunos de los procedimientos por medio de los cnales el vaciado 

Poma asentar mejor en la preparación. (44~ 

En la actualidad se utilizan los espaciadores para lograr un mejor asentamiento del vaciado sobre 

la preparación, siempre y cuando se eliminen las discrepancias que puedan smgir durante la formación de I . 
li\",stauración. (45) 

\ Para que una restauración vaciada asiente adecuadamente. la pelicula del cemento a utilizar debe 

ser delgada para que no interfiera en el asentamiento del vaciado. El grosor de algunos ~teriales 

Ida' 'ó cementantes se a continuacl n: 

I 
:. FLfato de zinc. 

- Jlicarboxilato. 
I 

25 micras. (45) 

20.40 micras. (3) 

I 
- Ioriómero. 24 micras. 
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Los espaciadores crean un espacio, para alojar al cemento y así dejar que fluya. 
;. 

A continuación se mencionarán aigunos espaciadores utilizados sobre los dados de trabajo: , . 

Die-Spacer 

Tru-Fit 

Cerestore-Space~ 

Dicor-Spacer 

Esmalte de uñas 

Hoja de estaño 

Pintura de aeromodelismo 

I Dle-Spaeer* 

, 
Este espaciador se aplica a O.5mni del margen cervical, proporcionando aproximadamente 5 

micras de alivio por cada capa aplicada. Se 'deben aplicar S capas con el objeto de obtener 25· micras de 
I I 

es¡:lacio en la inteñase del diente con el metal, entre la aplicación de cada capa se debe esperar un minuto 

parl que seque el material. ' 1. 

I 

I \ 
• Die Spacer (Amepcan Dental Supply, Ine. 2600 Wiliam Penn Hway Ea5tOO, PA) 
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Es un material espaciador a baSe de acrilico el cual proporciona 25 micras de espacio con la 

aplicación de 4 capas y un minuto inte~edio para que se seque cada capa. Al igual que el Die-Spacer, 

debe aplicarse a 0,5 mm. del margen cervjcal. para asegurar el máximo de adaptación en las áreas criticas. 

(43,44) 

En donde tiene mayor problema el espaciador para adapw;se es en los ángulos linea. (45) 

Cambtll (44) en un estudio que ;realizó encontró que sólo 3 capas de espaciador Tru~Fit eran 

I 
suficientes para la obtención de 25 micras, ya que 4 capas proporcionan aproximadamente 37 micras. 

I 
Una ventaja de este espaciador, les que es de 2 colo~ plateado y dorado (para facilitar laa 

I 

aplicación entre cada capa) ! 

\ 

Cerestore* ·Spaeer. 

Es un material a base de teflon, hecho especiahnente para la aplicación en resina epóxi Cerestore. 

ESte material no es compatible con los prodhctos de yeso dental, con 2 capas de este espaciador se tienen 
, I 

a~\roximadamente 25 micras. (45) . 

*1 Tru-Fit Die ~pacer (George Taub Prodults and Fusion Co., Inc., Jersey City,' N.J.) 
•• Cerestore (Cerestore Die Spacer, Coors BiomedicaI) 

! 
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.\ 
Dicor Spacer*** 

l
Este espaciador se elaboró para aplicarse sólo en superficies de yeso dental, el fabricante 

I . I recomienda utilizar 2 capas de este sobre t dado. 

I Sin embargo eu un estudio que; se realizó se demostró que una capa de espaciador, tenia una 

película de 37 micras. (45) 

Esmalte de uias 

Todas 'las superficies, con excePción de una banda de un milímetro por arriba de la línea de 

tenninación, reciben una capa de esmalte de uf1as. 

luave y fácilmente. . .: . 

Este tipo de espaciador pennite que la corona se ajuste 

I : 

\ 

I 
¡ 

Hola de estailo 

\ 
Esta se coloca sobre el dado; a lnk de la linea de terminación. 

i 
ell patrón de cera. 

I I . Pintura de aeromodelismo 

\ 
Presenta las mismas características Idel esmalte de uñas. 

··"'Oiear (Dentsplay In~ational). 

Dicha hoja s~ elimina al investir 
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-''-:: ....... 

I 

I . 
Fi~. 28 Límite del espa7iador 

I 
(Tomada de: PUblicación Internacional de Odontología 

Vol. 11. Ed. Quintessence. febrero. 1989. Pp 119) 

I 

Fig. 29 Colocación del espaciador. 
I 

(Tomada Mc1ean, J.W.: The Science and art ofdental ceramics, 
Bridge design and labdratory procedures in dental ceramics. Vol. 11. 

Ed. Quintessence books U.S.A., 1980 pp 212) . l· . 
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El material' de impresión. mas exacto ~entro de la familia de los elast6meros, e~ el silicón por adición 

(polivinilsiloxano). , 
\ 
I 

Sin duda alguna el material mas Util~do para la obtención de modelos o dados de trabajo, es el yeso 

piedra de alta resistencia. 

\ 
Dentro de lo~ sistemas para la elaboración de un modelo y dado (s) de trabajo, el que mas popularidad 

ha alcanzad~ es el modelo con dados dJ trabajQ removibles. . 

- \ 

Uno de ,lOS si,stemas que se tien~n, para\Ia obtención de un dado de trabajo con mayor resistencia a la 

abrasión, es el dado electroplaqueado, seguido del dado de resina epóxi y dado de yeso piedra tipo IV. 

I 
I 

Los dados refractarios dan la posibilidad'de realizar coronas sin base de metal. 

, I 
I . - I -
I Los dados, deben ser delimitados por el 'odontólogo, ya que es el único que sabe en donde quedó la' 
"1 -
I línea de tenninación de la preparación. I 
I 
I , 

I 

\ 
I 

I 
I 
I 

\ 

\ 
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U 
:d " 1 1 , dI" liminar' dI n espacIa Or, crea una mterlase entre e vaCI3 o y a preparaclOn para contener y e parte e 

'Iiza I l. dI .. cemento, que se uti para e asentanpento e a restauracIOD. 
, 

I 1 
-! De 25-30 micras, es el espesor de pelíra que se requiere, en la colocación de un espaciador. 

I El espaciador se debe colocar de .5 a 1 inilúnetro por arriba de la linea de terminación. 

.i ~-~ __ .oJ.~",._," 
, I 



I 

I 
I 
I 
I 
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