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I IHRDDULC ION· 

E1 cih5et1vr:> <il?. este tr~b.:i1r. !?'= unitic~r l::o inform.=i 
ción ex is tente sobrE revestimient.os aportada r.•or algu -
nos autores que nos permii-.a comp1·ender con claridad la­
importancia de PStE' material y su influencia en el é~:i­
t.o ó fr.:icasc:i do:? las 1-estauraciones dent.ales· 

81 bien es e iei-to que en la mayori a de los casos. son -
los t.ecnicos dentales quienes emple.;1n este tipo dl"' mate 
rial y sus procedimif?ritos~ el cirujano dentista debe co 
nacer los aspecto..:;; gen<;>rales del tema, para indic~r al -
laboratorist.:i los requerimientos en cuanto al material-
y técnica se refiere. · 

El cirujana tendr.3 que valorar la calidad o deficiencia 
del t.rab:i.jo terminado, tomando en c:uentñ la:; ca.Lisas que 
originan las fallas durante el revestido tales como, de 
formaci6n, ruqosidarl~ colado incompleto etc. 

En eJ pre-:= ente 'trabe\ jo se r:onocerán general ida.des de 
los revestimientos. asi como usos ~ cñmposición y el se 
guimiento detallado de las diTeren~es tecnic~~· 
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CAPnULO I. 

DEF!NIC!OM V COMPOSICION· 

REVESTIMIENTO.-

t'late1-ic0d ele uso odontológico usado para formar-: 
un molde sobre el que se colará una aleación. 

U.n revestimi.,,:.nto es capaz de 1·eproducir !a form"\, tama­
ño y detalles regio:t-rados en ~1 pa+:rór, de cera· 

Todos l'.'.'ls 1·r:-"vest1mientos ec;t.8n compL1es-r.t,s rt1r un mate -
rial aqlL1tin~n~e~ el cuál ·frAguará y se unirá a las par 
ticul~s d~ la sustancia retract~ri~ nor1~almente sil ice 
capa~ de resistir t~1fip~ra~u1·as muy elevadas sin deqra ·­
aarse. La resist=ncj~ d~pPn~e de la ca11tidad del maf·~ri 
al aqlutinant.e que contenqr1 el revestimienh:i-

C:l reve'0'+1r111"?nto tjeber~ contar ron algunns requi.~ii:l")s -
!·a les como: 

a) El molde se ha de e~:pander para compr.msar lci -
contracción en el enfriamiento del cotado. 

b) El polvo debe ser ce un tamaño dP pvrtj c=-tl a 
muy fino para asegura¡- un.:;i. SLtperficiP lisa en­
colado-

e) El m~terial me:cJ;do no frag1.1ado debeº tener 
un.:\ c:onsister,cia lisa. 

d • El material debe tener un dp1-opiado t.iempo de­
fraguado, que es de 5 a 2~ minutos. 

r::>) El material fraguado r1ebe ser ¡:i&:irmle:1ble para -
permitir escapa1- el aire mientras la aleacién­
fundida ent-ra .rn el molde· 

f) La resistencia del material debe se,· sut icien­
te para aguantar la fuerza de la aleaci6n fun­
dida ent.rando en el molde· 

g) No debe fracturarse durante 171 cale:>ntamiento ,­
los princ1p<'\les f.:ir.t.ores implicados en la sele 
c:ción de un m;::.terial d1=;1 i-evestimiento son. la­
tempera tura de colado a utilizar y el· tierílpo -
de ~le~r.i6n a r.olar. 



CAP! 1 LILO l l • 

TlPOS DE REVESl l1'1IE1ffos. 

E>:isten tres tipos disponibJJiis- 1,.,rlos rontienen sí­
lice ( SIU2 ) comn r:onst-it.11y~nr.,::o refr~c-t.aricio:. la prin ·­
ripal diferencia entre eJlos, es el tipo de aglutinan~~ 
usado: 

a) Revestimientos aglutinados con Sí 1 ici=. 

b) Revestimientos aglut.inados con fosfáto .. 

~ 1 Fev.:;stimientos agl11tinados con ¡eso. 

REVESTIMIENTOS At;UJTINADOU CON SILICE. 

El aglutinante es un qe=ij de ~:í J ice que se re -
viert~ en silicio C cristobal1t~ ' dur·a11te el ca-· 
lentamiento· 

La solución aglutinante se nrep-'::\1-~ h~bitueilmente­

me:::clando silicato etílico o un ·ol iqómero, con 
un;'!. me<.cla de acidn clor'lidric:o y ~lr:ohoI ind11s -
tria!. éste mejora la m8Zcla del ~ilicato et.ílico 
Y del.agua que de otr3 forma serian ~nmisables. 

Las soluciones rJE'?l punto mf'!ncionMdo "=''"' prepe1ran -
se preparan / r1:>po.::::.~ri por esp..;.c i o de J 2 ~ ?4 h 1-G. 

antes de emplearlas- Se produce 1..1na hidrólisis 
lente del sil1c:at.o et.il ico dando luga1· a un sol -
de ácido silicico con la Iiberaci6n de ~lcohol 
etilico como sub-producto, Ja re<=1cción se e·<presM 
como: 

SI 1 OC2H5 14 + 4H20 -> SI 1 OH ·4 + 4C2H50H. 

La adic:ió., del ácido clorhidrico es necesaria 
con el objeto ~e acelerar la hidrólisis. 



Estadio 11 •• - Gelación• 

El sal de ácido silíco fo¡-ma un gel de sílice al­
mezclarlo con cuarzo o r:ristobalita en condicio -
nes alcalinas. El PH. necesario se consigLte por -
la presencia de ó>:ido de magnesio finamente pulve 
rizado en pequeRa cantidad. 

Las solur:iones de aglutinante de si 1 icato 8t.i 1 ico 
hjdrolizado se fabrican y almacenan en frascos os 
euros· La sc:.luc:ión pasa lentament.e al estado de -
gel, se deja reposar y su viscosidad puerir-> aumen­
tar ~n (]1-an medida a las tres o cuC1t.1-o =-r:-manas. 
Si ést.o sucede. es necesario vol-.e¡- a fabl-icar 
una nueva soluci6n° 

Para que el .nateri,:i.1 tenga una 1-esist~ncia 5ufi -
ciente al temper3.tui-a de coladc.~ es n¡;icesario in­
corporar todo el polvo nosible a la solur.:ión aglu 
tinante. 

Este proc:e~o :;e mejora medi~nte una gradaci6n de­
tama~o de las partículas~ de forma que los gra11os 
pequeños rellenen los espacios entre los granas -
mayores. 

Estadíc 111.- Secado. 

Uurante las p1-imeras fases del calentamiento del­
revestimiento anb~s del colado. se produ.ce una 
contracción· · 

El gel es secado a una t.emperatura inferior a 168 
grados centiq1-ados~ durante el secado~ el gel pi­
erde alcohol y agua~ formando un gel duro y con -
cent.rada-

Como es prP-visible~ el secado va acompañado de 
una con ti-acción volumét1-ica que reduce el tamaño­
del molde. Esta contracción se deduce como contra 
cción en r:rudo y se prodL1ce además de la contra -
cci6n de fraguado· 

Se deduce que con un revest.imiento de éste t.ipo, 
el agrandamiento del molde antes del r.olado debe 
compensar no sólo la contracción del colado del -
metál. sino tambien la c:ontracciór. en crudo y la 
contracción del fraguado del revestimiento. 
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La expansión ~-.érmica de éste revestimiento pe: 

bastante con=iderable .• porque tanto el elemento -
aglutinante coma el refrac:tario son formas te si­
l ice, que se invierten durante el c:alentamient.o. 
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La contrac:c:ión se produc:e a t.emperatura en que el­
gel del ác:ido polisilic:ir.o se tran~forma en sílice 
(por encima de 675 grados c:entigrados >. Por lo -
general no se gana muc:ho calentando el molde muy -
por enc:irna de los 700 grados c:ent.igrados. como 
otros revestimientos~ la e>:pansión térmica se regu 
la por la cantidad v t.ama~o de las particulas y ti 
po de relleno de silice empleado· 

Propied.;ides. 

a) Cambios dimenc:ionale5. 

Hay una gran cantidad de expansión térmica de -
bido al porcentaje de sílice en el mat~rjal fi­
nal. Esta expansión es s1.1f i.ciente para hnbi tual 
mente compensa1-: 

1) La cnnt-rac:ción de fraguado del reves­
timiento. 

2> la contracción de la aleacjón colada. 
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b) Pr:irosidad. 

La;: p?rt.icu l :ii: r::le 1 material fraguado e:.tá.n em -
paquetadac; tan estrechamente que la porosidad -
insignificant2; se deben deJa1- aberturas o es -
pacios de airP. r.m el ¡-evest.imient.-::i para permi -
tir el esc@pe del ~ire desde el molde. 

REVEST lMlENTOS c.ON AGLUTINADOS DE FOSFA1D· 

Esto~ revestimientos consisten en Lln r:.alvo qLle ci:in­
tiRne si lice. óxido magnésico y fosfát.o amónico· Al mez 
clarlos con ~gua o una solución de ~ilice coloidal~ se­
produce una re¿..cción entre el fosfáta y el óxido,forman 
doee fosíáto amónico-magn~s1co. La reacci6n ~~ ewpresa: 

MgO -t- NH<+H2PD4 --> MgNH4PD4 -t- H20· 

E::st·.o aglutina la silice fo1-mando 21 11-aguado dPl molde­
La formación dei fosfáto amónico- magnésico .• implica 
Ltna reacc16n de hidrataci6n seguida de un~ cristaliza -
ción similar a la observada en la formación del yeso. 

Los cristales del fosfáto de amánio y nagnesio, confie­
ren al revestimiento, la resist.enc:ia " En crudo 11 ,antes 
de ser calentados. 

La cantidad y tamaño del polvo de cuarzo o cristobal ita 
incorporado, determina en grado considerable la expan -
si6n del fraguado y la expansión térmica del revestimi­
ento. El material pued~ sufrir e~pansi6n higroscóp~ca -
en contacto con humedad durante el fraguado~ 

El uso de un~ soluci6n coloidal de silice en ve: de 
agua para me::clar con el polvo, t1enen doble efer:to de­
aum~nto.- la e~:pan~1 . .;n del fraguado y fortalecer el mate 
r1al fraguado. 

Al calentar el revestimiento .:<ntes del colado. se pro -
duce un aumento de tamaño del molde por expansion térmi 
ca y por la inversión de la silice. La e>:pansi6n térmi­
ca es mayar p?.ra los matei~iales mezclados con silice co 
loidal qL\e pC'ra los mezclados con agua. 
A temper.?i-,_11-as de ,_,nos 3no 9·-ados centiyrados~ se libe 
ro? am6n10 't ~gua. A +emper·~turas mas ~levadas algo del­
fosfáta rernenente rP.:..:ciona con la silice~ forrnandose -
silico-fasfátos comple3os 0 

Est.a produce un aum~nto significativo de la resistencia 
del m3terial a temnerat.ur~~ del colado. 
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t·/anipulación· 

Estos materiales se mezclan r.on agua de forma slmilt1r a 
los revest.imient.os aglutinados con yeso, sin embargo se 
deben resaltar las siguientes d1te1-enrias en l.:i manipu­
lación : 

al Debido a la resl~tencja del material fr~gL•~riry, 
no se necesitan cilicfros de colado metálicos . .:.. 
En su lugar se ·,tilizan cilindr6s de pl#lstjco, 
éstos se retiran después se que el mat.Pri~l h.::i 
ya fr.:iguadr-~ pero antes de que se cal ient<-> el­
T'P-vest1miento. 

b) rt revesi:.imientn se c~lient~ dP 1000 a 111·10 
grados cent.igrado5· 

·Propiedades. 

a) E"'.{pansión • 

La reacción del fraguado se acompaña de expan­
sión, de forma análoga al crecimiento cristal1 
no del yeso. Tambien ocurre expansión térmica­
con el calentamiento. Los revestimientos con -
ciglutinado de fosfáto presentan vna e>:pansión­
de fraguado de apro~:imadamente 0-5'.f~. 

b> Porosidad.-

Un material aglutinado con fosfáto, muestra 
cierto grado de porosidad similar a los reves­
timientos de yeso· 

e) ResistP-ncia--

El m.:i.terial fr~gLt21c10 ?!Ument.a en resistencia ctu 
rante el calentamient.o. debidci pos1blemJ;.1nt.e a­
la interacci6n quimica entre la silice y Al a­
glutinante dando lugar a silic:o- fosf.::itos com­
plejos. 
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REVESTIMIENTOS CON AGLUTINADO DE YESO. 

Componentes. 

a) La silice ésta presente en una de SU$ formas,­
( ejem. crist.obal ita o CL\arzo ) para 

l ·- Hct.ual- c:omo 1-efract.ario· 
a.- Proporciona¡- expansión del molde por expan 

516n térmica .. 

b) Sulfato do c::alcio hemihict1-,;tt:-•do poi- autoclave­
ccn ln§ ~1.1uirntes pr~pnsitog: 

1 ·- Reacr. nn.:-.;- con el aqua v en la hid1atacidn 
y aglutinar la sil1ce. 

c-1 .... Imp~rti1- la. suficiente 1-esist~ncia al minl­
de. 

3·- Contrib11i1- a. la e:-:pansi6n dml molde por l.:=t. 
eHpansiOn de fraq1.1arto qu~ ocurre· 

e:) Un agente reductor como el c.a.1-bón en polvo pa­
ra reducir cualquier Oxido f.Jrmado en el métal 

d) ...-n.id1..1ctos '}Llimicni; como el ~r:ido bórico ó P.l -
c:lort.110 sódico. par~ inhihir la contr<'\cc:lón de 
c:.alentam1ento. 

ManipL1lac:iOn. 

~.) La mezc:la de un material de revestimiento es -
similar a la del ye30 piedra. Es importante el 
L1~0 de la relaciOn A/P. para a~egttrar la co 
rrecta r~sistl:'ncia, tiempo de fraguado y e>:pan 
SlÓO• 

b> Previo al revest.imiento del pat -(In de cera, se 
lava con un detergente sin e'5pt.1ma para retirar 
cualquier aceite o grasa, y as! facilitar la -
humectación del patrOn por la mezcla del reves 
timiento. 

r:) EJ cilindro de colado se reviste habitualmP.nte 
con bandei5 de asbesto h~tmec;as. Esto da lugar ~ 
dos hechos : 

1.- Facilita la expansión del molde, ya que 
pLIP.r:f~ ser C••mpi-imida al ocurrir la e>:p~n -
sion, miPr'it.ras quA nn r.j 1 jndro \-ioirln rcn-­
sí mi sino no pnrtria hacerlo. 
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2.- Contribuye a la expansiOn higro~cOp1ra. 

d) El revest.imiento del patrón de r:errt p118de ha­
cerse : 

1.- Haciendo el vacío, para prevenir el atra­
pamiento de aire en la superficie del pa­
t\-ón. 

2·- Pintando el material rle revestimiento en -
el patrón de cera. con un pincel antP=' rlP. -
insertarlo cu l dadosamente df::-nt-ro dPJ an l -

llo de coladn lleno. 

El molde se c.:i.lier.ta ent.-e los 151_1 y 200 gra -
dos centígrados~ ésto saca e.l e;.:ceso tle agua '/ 
1.c cera. Entonces el molde se calienta !Rnt.?1 -
mente par encima de la temperat11r~ de inv¡::i1-s1-
ón. habi t.ualmente:> a 70t) gradoc:; c. Se fTlant.iene­
ést.:.. temperar.ure>. dL1rant.e ._-f(I minut.as para aseqro 
i·ar que le. rera ésta complet.amente quem;::od,:.. 

Cambios dimencionales en eJ molde. 

al La expansión de fraguado éste caL15ada ~o~ el -
crecimiento cristAlino del yeso· 

b) Expansi6n h1grosc6p~cB, RS 1Jna de las t~cni -
cas, donde el revest.imiento se sume1-ge er'I 

agua despues de que haya empezado e 1 f 1-aguada 
por l'.:J que se requiere menor e>:pans1án térmi­
ca. Un MUmento de la expansi.án higrosc6pica -
se obt.iene en lo,:; sigL1L:mte~ ca='oS: 

1.- Cuando se utiliza una más baJa prnporci6n 
A/P. 

2°- Por un material de revest.imier.t-.o con un -
gran contenido de sílice· 

3·- Si se ut.ili;:a agua~ alt.a temperatura. 

~-- Por una larga inmersi6n en agua· 

e) Expansi ·in t.é1-mica. Los mat.ei-ialr-~c;:: de n"vest.i­
mient.o que contiene crist.obalit . .;i y cu~1.:zo mu­
estran rápidas e::pansiones en+.,-e los ?00-31)0-
Y los 500-·600 g1-adas cent..ig1-arJos respectiva -
mente~ debido a un~ transfcir·r,1acián por riespla 
zamiento de l~ sílice. 

10 



Por lo tanto, la cantidid de eHpansión térm1ca 
dependerá de : 

1.- La temperatura• 
2.- La cantid~rl de silice en el material. 
3.- La forma alotrúpir.a de la sílice utiliza -

da, ejem- la e},pansión térmica de la cris­
t.obal ita es mayor a la del cuarzo a mayor-:­
temperatura. 

4.- La proporción A/P. las mezclas espesas tie 
nen maynr e:·pansj 6n térmica. 

d) Ccmt.racc1ón en el calentamiento. 
Ocurrr ctPbido a la deshidratac•ón del veso fra 
nuad~ en dos etapas: 

t.- 2CaS04 - 2H20 --> ( CaS04 12- H20 + 3H2D· 

2.- < c ... so4 >2 -H2D --> acaso'+ + H2D· 

La contracción del reve~timiento se elimina por -
la pl·es'.?ncia de pequeñas cantidades de aditivos~­
como el cloruro sódico ó el ácido bórico-

Otras propiedades• 

a) La expansión t.otal del molde generalmente es -
suficiente para compensar la contracción del -
enfriamiento de las aleaciones dei oro. ( alrede 
dor de 1·5 % por vol~men. · 

h l Los revestimientos que contienen partículas f i 
nas de sílice y de sulfato de calcio hemihidra 
til'do~ proporcionan superflcies más lisas en el 
colado a.c.::1hadn· 

c) Los revestimient~s aglutinados de yeso son fa­
c:il de manip11lcir y dan una mezcla de consisten 
cia suave. 

dl El t.iempo de fragu2.do de ést.os materiales se -
puede controlar faci lment.e, como para el yeso­
piedra o dent.al-

e) El ,-pvP.stimento fragL1ado es poroso~ ésto ayuda 
a p.·eveni.r la porosidad por ret.ropresión en el 
colado. 
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fl La resistenr:ia de ~~t:os mat.e.-ia1r-?s ruF.1nrio fía­
gl1an ~ si se han me~c lado en la p;voporci ón cci -
,-recta A/P. ~ es suficiente para soportar las -
fuerzas de la aleaci6n fundida cuando penetra­
en el molde• 
Se util iz,;i; pref9rent.emente el hemihidrato po1-­
autoc:lave al hemihidrato calcin.::,do por esta 
razón-

Limí. tac: iones .. 

Por encima de l~~ 1200 grados centigrados 1puede ocurrir 
una 1-ea.cc:ión e_nt.re el _sulfal'.'a de calcio y el si.lice: 

CaSn4 + 5102 --> r-;aSi03 -t 803-

El gas tri.Jxido de Sl1lfuro se prodLtc:e_: 

1·- Causa p01-osidad en el coladO. 
e.- Cont.ribltyf"~ a la co1-ros16n del colado. 

Por esta razón Jos revestimientos aglutin~do~ con yeso­
no se ut.ilizan para las aleaciones con alto pLmto de fu 
sión como el cobalto cromo. En estos casos se escogen -
los materiales .agl1Jtinados con fosfáto o sílice· 

Usos-

La pr'incipal diferencia emt.re ellos, es el tipo de aglu 
tinante usado -: 

a> Revestimientos aglutinAdos con ~ilire. e~ una­
alternat.iva de los materiales aolut.inados con­
fcsfáto para colados de ~lta5 t~mp~raturas y -
como moldes paT""a aleaciones -=n el col~rlo rle ma 
teriales no preciosos-

b > Revestimient.os ag lut i nades con fosf ,1t.o· Se 
usan para co¡ados de 8leaciones de crnmo-cob~l 
to, ya que pl.teden sopo\-tai~ al t.as t.emperat.11ras• 

e> Revestimientos ~glut.in.;i;ins con yeso· De amplio 
U!=;O para las alE>ac:iones que funden a tt;?mperatu 
ra cercanas a los 1200 gr:;;\.dos cr..ntiqradas. 
E:n alrtltnas. r:11:c:i.si..on¿:is en ~leacior,::i-s c1~amo-ccibal 
t.o de bcqa fl.(Sión· 
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CAP ITULD I lI • 

EXPANE'ION. 

La precisión de ajuste de un cC1lado depende ante 
t.ido de la capacidad del meot.erial de revest.imient.o para 
compensar la contracción de la aleación que se produce-: 
al colar. 

L.a magnitud de la contracción varía entre margenes muy­
amplios, pero suele sear de 1.4 r. para la mayor part.e de 
las aleaciones de 01-0~ del 2X para las aleac:ione5 cromo 
niquel ~ y del 2-3Y. para aleaciones cromo- r:obalto· 

Se sigue una e>:pansión de compensación mediant.e la com­
bi.nar.:ión de la expansión de fraguado~ expansión térmica 
y la F!Xpansion quie se produce cuando la sílice sufre -
la inversión a t.1.~mperaturas elevadas. 

a> Expansión de fraguado normal. 

La mezcla de la silice con el hemihidrat~ de yeso produ 
ce una expansión de fraguado mayor que la del produc:to­
solo del yeso. Es probable que las partic:ulas de la si­
lice se entre mezclen con los cristales n medida gue se 
forman. Así el empuje de los cristales se hace hacia 
afuera durante el crecimiento, y por lo tanto es más 
eficaz en producir la expansión· 

La finalidad de la e::pansién de fraguado es ayuda1- .a 
agrandar el molde para compensar parcialmente la contra 
cc:ión del colado. 
La eficacia de la expansión de 18 expansión de fraguado 
para a9randar e! molde que contiene el patrón de cera,­
por ejemp1o~ pL1Pde tener relacii>n cnn 1~ PKpanc;ión tér­
mica del patrón origineda por el calentamiento de la 
reacción qener~ndo simultaneamente con el fraguado del­
revestimiento. 
De esta teorín se deduce que la expansión de fraguado -
es eficaz solo en la medida que el calor exotérmico es­
t.ransmitido al patrón de cera. La. cantidad de calor pre 
sent'? dep~nde del contenido de yeso en el revestimiento 
por i:-1 lr:i la expansión r.te fraguado de un revest.imient.o -
con 11n cont:enido relativamente elevado de YF.!SO~ es ca -
pez de ilqrandar el molde que un product.a con menor con­
tenido de yeso· 
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Asi mismo, las condicinnes de manipulación que aL1ment~"'n 
el calor exotérmico, aumentan la expansión de fraguado­
ef icaz, es decir cuanto menn1- sea la relar.Uin A/P. ~ma -
yur sP.r·~ 1~ ~:~pansiéon de fr.:..guado efica;::. 

i-:n la e;-:p.=.ns1ón ef1ca=,inf\\_,yen otías -..,;:i.-iah1~s. e:irlPmAc; 
riel caloí d~l caloí eMotérmico de la rear:c1~~.Ct1~ndo el 
1-P.VF'sttmientn f1-aqua. -,~ ..,dqtliriendo suticient.P íesis -
tencia para producir un cambio dimencional en e=>l riat.1-ón 
de cera mientras ;P. pi-aduce la expansión del fragL1ado·.­
si Pl pat¡-ón t-S de p.::.1-edes delgadas, la expansión eTi -
caz ~s mayor que si el patrón tuvier~ p~redes més grue­
SC'S, pnrque e] ,-eveslimie.nt.o mueve la p~red fina con 
mayo1- faci J tdad. T.?.ml;ién cuanto más blanda es la cera,­
t~nto n:ayar E9 la expasión efica~ del fraguado. 

b) Expansión dP fraguada hiq1oscópica 0 

Esta expansión de fragua da es meramente f 1si ca y no se­
debe a reacciones quimica5, más que a la expansión de -
de fraguado normal- Esta expansión se produce bajo el -
agua.; 
La expanc;ión de fraguado higroscópica fue descubierta -
al reali=ar una investigación sobí~ los cambios dimen -
ci anales de un revestimiento dental durante el fraguado 

u 
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... 
A 

"~ ..... ._~~ .. ~~~i~,.....~~J~~~~..1. 
TIEMPO (mbrto1) 14 



La maqnitud de la ewpansi6n de f raqu~rlr:i higroscóric~ ~ 
seis veces mayw,.., o más a•'.1n, qLle la f '.-:pansión d~ ""." rPgU~ 
do norm.;il. L.,s diverc;os. r1?vest1mient.n"5 comen:·i?les t:ie-
11en ciiferent.es 1nagn1t-.udes r1i;:1 A-hp"'nsJrn hi(1ro~i:eorit."'"' 
La especific~ción nwn .. 2 dt=:! l-3. ;.·.\'5oc1acion Den1-~1 Am1?1 
r:ana, ~-equieq;i pC!ri=l E..-.st.r:i~ 1·~ve~i...irtiier>tC'lt:=; rle t.:ipo 1 T ~1,r-.::. 
i:>xpansión de fl-aqua.do min1ma en ~OLI~ rlF" 1 ·?.: por 1(11.., Y -
Lm a e>:pansión má:-:ima de 2·2 pc•r 1nt'•. 

La ew~an!_;,ión higroscópica es regL1lada por varios facto­
res coma son : 

a> Efecto de la composición·- La magnitud de la -
expanSión higroscópica de un revestimiento, es 
proporcional por lo qeneral al contenido de si 
lice del rnvestimiento. Cuanto más finas sean­
las partic1Jlas de sílice, mayor es la expan 
sión higrosccipica. ésta expansión en el yeso -
pied1-a o yeso cciml..'.1n, solo es· muy leve. 

Un revestimient.o dent.al debe- tener suficiente m1"t.erial­
aglutinante de hemihidrato junto con la sili~e para 
ofrecer suficiente 1~esistenci3 después de la P-~:pansién­
higroscépica.Si no, se produce una cont.1-acción durante-­
el sucesivo secado del 1-evest.imieni~n fraquñdO· 
Se necesita por lo menos 151. del aglutinant-P. ¡.i:;iora impe­
dir una contracción de secado· 

b) Efecto de la relac16n A/P. C1.tanto más elevñ-
do e~ la relació a/p. de l~ mezcla original de 
revestimiento y agua~ tanto menor es la eY.pan­
sión de fragti='.do higrni::;cOpica .. Este efecto 
varia seoún la marca comercial 

e) Efecto del espat.ulado.- En la mayoria de los -
revest.1mientos~ cuanto m:!is hreve es el espr:itti­
lado, menor es la e>:pansiOn higro:;cépic.;;1.· 

d) Vida L\ti 1 del revestimiento. - Cuanto más viejo 
es el revestimiento~ menor es la expansión hi­
groscópica. 

e) Efect.o del tiempo de inme1-sión·- La mayor mag­
nitud d2 la egpansiéin higroscópica se observa­
cuando la inme1-sión tiene lunar antes dP.-1 f1-r:t­
guado inicial. CL1anto mayor sec::i ~1 -t.iempo riE -
inmersión rlel revestimiento en agu~ .• más al 1 á­
del fraguado inicial, mayoe será !a expansión­
h igroscópica. 



f> Efecto del confinamiento~- Las expansiones de­
de fraguado normal ~ hig1-oscóplcas se hallan -
limitadas a fuerzas antagónicas, t.ales como 
las paredes del recipiente en que se coloca el 
revestimiento ó las paredes del patrón de rera 
Sin embargo el efecto de confinamiento en la -
expansión higroscópica,es mucho más p1-onLmcia­
d~ que el efecto similar en la expansión de 
fragua.do normal. 
Cuando el cambio dimiensional del pat.1-r.n de ce 
ra es medido después de incluido en revest.imi­
ento, el aument.o de la expansión de iraguado -
eficaz al sumergir el revest.imient.o en baño de 
agua a 38 i;irados cent.ig1-ado~ no es el 1-esul t.a 
do de la expansión l1irjroscó~ica, SP debe al 
Qblandamient.o del pat.i·ón de i::era a l~ te•rnpera­
t.ura del baño de "-JL1a, c-iue per,nit.e LIO aumento­
de la expansión Me fraguado ~fica:· 

Esto último e: resLtltC1.do de la combinación de­
la expansión térmica del patrón de cera, más -
el ablandamiento de la cera. reduciendo su 
efecto de confinamiento. · 

La expansión de fraguado higroscópica, es una continua­
ci6n de la expansión de fragudo normal, porque la inmer 
sión en agua reemplaza al agua de hidratación y as1 im­
pide que la tensión superficial del e>eceso de ag1.1a con­
fine los cristales en crecimiento. DP.bido al efct.o dilu 
yente de las partícLtl.~s de cuarzo, l~ expansión higros­
cópica de éstos revestimientos es mayor que cuando se -
se usa el aglutinante de yeso solo· 

El hemihidrato aglutinante no es necesario para ld ex -
pansión hiqroscépica,porque los revestimientos con et.ro 
tipo de e.\gl1.1t.inant.es, presentan una e::"pansión si mi lar -
cuando se los deja fraquar en agua· 

Todo polvo insnluble en agua, cap.:;iz di::> hurnpdecen=;e al -
ser mezclado con el hemihidrato de yeso produce una e>:­
pansión higroscópica. P01- lo tant.o, el cL1arzo no es un­
factor por si mismo· 

c> Expansión térmica.- El grado de expansión tér­
mica depende de la naturaleza de la silic~ re­
fractaria utilizada en el revestimiento, y de­
la temperatura a la que se calienta el molde. 
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Los i-evestimientos que contienen cristobalit.a­
sufren una mayor exp'"'nsión térmica que los que 
contienen ctJarza. Si se h~ utilizado l~ e~p~n­
sión térmica como principal modo de conseguir­
la compensaci6n, se requerirá un revestimiento 
que contenga cristobalita calentando a unos 
700 gr.::.dos • 

Existen algunos factores que determinan ésta ~ 
reacc: ión. tal~s como : 

a) Efecto de la rsilación A/P. Ct•anto más agua­
use para mezclar el revestimiento~ tanto me 
nor seré la e~pa~sión térmica· Se h~ce nbli 
gatot-ia medir el agua y .:-1 polvo con ex.;i.cti 
tL1d si se decea cc;n~equir la cnmpen~ación -
adecuada. 

h) E'fPcto de modificadores químicos.- Lci des -
ventaja de los revestimientos que cont.ier.en 
suficiente sílice para impedir toda contra­
cción durant .• _. el calentamiento, ,-adica en -
el efecto r:le debilitamien~, de la silic:e 
que en tales cantidades puede ser e:{cesiva­
ment.e grande-

La incorpo1-ac i ón r1e pequ~ñas cantidar:les dr·­
c loruro de ~odio~ po~asio 6 litio al reves­
timiento, elimina la cont.rac:clón ce<usad~ 
por el yeso y aumenta la e>:panc;;ión si la 
cantidad dH silice no es excesiva. 
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CAP ITULD IV. 

PRDCED l MI E~!l O. 

El revestimiento del patrón de cera constituye uno­
de los pasos más import.antes en la producción de un r:o­
lado, ya que el realizarlo bien depende de la superfi -
cie del vaciado, así como tambien de la e>:actitud dimen 
sional. 
El revest.ido se lleva a cabo en forma m2nu.:.l 0es decir.­
pintar airectament.e el matei-i.'31 de revestimiento sobre­
el patrón de cera~ ó también se utiliza t?l método de re 
vestimiento al ··vacío· El empleo de éste método propor -
ciona •In;:;\ rne.jor superfirie en él var:iado v así mismo. -
n1ayor sequ1-idad en la técnica di? re"estirlo· 

Es necesario limpiar y al 1sar todos !Os patrones dE? 1 e­
ra en cuya superficie se aplica un aqente numectant.e. 
Estas soluciones deterge.;ntes of1-eC"en la segurJ.d¿11i rie 
que los materiales de revost.imiento se e::tiendi:l.n comple 
tamente sobre la SL1perficie encerBda y con ello ~e obt­
tiene una superficiP dP mejor te::t•.\ra que cuandn el re-­
vestido se prartica co11 el método manual. 

Revestimie1-, h:> mdnual • 

Antes rle me::-clar el reve=timi.PntC1. ~e selercinnA­
un ani.llo de vacaido que tenga el tamaño api-opi~­
par.:i que cantidade;:; iqu.::l:l~s rle i-eve-=t·ifi'iPnto 1-0 -
deen al modelo por t.adoc:; sus 1 ados- Un anillo de­
de 3 cm. de diémetro es suficientemente grande 
p~ra el v~ciado de la mayoría de las corona5 e in 
c:rust.ac:iones. 

Con el ob ;et.o de pp1-mit11- l.:i e:~pansián Ltniforme -
del revestimient.o, se aj1Jsta una banda de asbesto 
humedecido en el interior del anillo- Esta npera­
ción permite también que la e}:pansión térmica se­
produ7!ca con menor li.mit.aci.Jn. El asbest.o debe 
ser un poco más reducido que el anillo par~ que -
el revestimiento se encuentre en contacto c:on el­
en ambos extremos y se evite asi que lH mas~ ente 
ra se deslice fuera del anillo durc:int.e el vaciarlo 
( fig· ) 
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A 

El .-evestimiento se m!?::cla de acuerdo con las 
prnno1·cione:i;:; recomendarias por los fabricant.es. 
Se aconseja usar una espát.ttla mécanica para la -
mezcla, puesto que permite CJbt.ener resultados 
más uniformes y homogéneos. 

La aplicación del revest..i.miento debe hacerse con 
la ayuda de un pincel delgado sobre todas las su 
perficies del modelo, con la debida precaución -
de eliminar tantas veces como sea necesario el -
exceso de revestimient.o- Cuando el patrón de ce­
ra dse encuentra totalmente cubierto se coloca -
el anillo sobre la pPana y se vierte el resto de 
el r9vestimiento. se consolida alrededor del pa­
t.rón por medio de golpes aplicados sobre el cos­
tado del anillo o con la utilización de'una li -
ma at.1-avéz de SLI pestaña pa1-a profiuci r vibracio­
nes. 
El trabajo se deji\ reposar hast.a lograr el fra -
guado del revestimiento. 

Revestimi~nto al vacío.-

El principio general de ésta técnica corresponde 
a la e:-:tracciOn del aire del mat.erial de revestí 
miento mientras rodea al patrón de cera. Esta 
operac10n consolida las partíc1ilas de revestimi­
ento y produce una SLlperficie lisa en contacto -
con el patrón de cera. 
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El vaciado por consiguiente result.a libre dE=> irn­
perfecciones en la superficie y ésto :>? redctr:e a 
una economía de tiempo en las etapas col-respon -
dientes al acabado y pu 1 ido. 
Cuando se dispone del equipo c:onvP.nient.e. ésta -
técnica de revestimier1to P3 superior a la manu~l· 

El aparéto consiste en una cámara de capacidad -
relativ'amente reducida, de la C:ltál se puede eli­
mina1- el aire con rapidez y en la que puede colo 
carse el anillo para el vaciado. l.a eliminaci6n­
de aire se efectua por medio de una bomba de va­
c10 =ctivada eléctricamente. ( fig, 

1 
A 

f'lpn · Máquina pua n:vettimknto aJ vac:io. 

Un recipiente de acero inoxidable 11 A 11 se sostie­
ne una base de caLtc:ho ''0 11 y el aire se elimina -
de la cámara atrave::: de la tubería que se encuen 
traen la base· El a11ill.-. de r:1-1soJ se haJlan so 
bre la pl~ataforma ''B'' L~ ll~ve 1'E'' se L~tili~a -
para 1-ecibi1- cii1-e df"' nuP•/o F>fl el r1nmprito apropi~ 
do· Es comveniente contar t.ambién con un indica-· 
dor de vacío de aire adaptado a l~ bomba con el -
objeto de verificar la ef ic~cia del apArato. 

Es necesario alcanzar una presi6n de aproximada­
menb~ 710 mm Hg bajo la presi6n atmosfél-ica en -
t.i empo de 20 a 30 seg1 mrlns. 

Cuando para el revestimien t.o dF> L1n paT.riln se em­
plea la técnica de vacio de peana, la matriz del 
cuele debe insertarse en una peana cónica espe -
cial de caucho representada con la letra ''A''.en­
!a fig. ( ) 
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Si va a utilizar la máquina para vaciado de 
Heraeus. los 1.-:>dos rle la peana deben ten"'r una in 
clinaci~n más pronunciada que cun~do se emplea la 
máquina centrifugadora p~ra reali:ar el trabajo. 
La matriz de caucho debe sujetar firmemente el 
;:i.nillo <1e vaci?do. En LaSi:-• de P.mplear un anillo -
reducido ( 2·3 cm• ) e;; necesñrio emplear un tubo 
de r-_.::t.ensibn queen le i lgura apc;irece> repre!-->Pnt.:ido 
con la letra B, puesto que el revest-imiP.nto sube­
con la fuerza y hace e:puma ••1ient1-as se encuentra 
en el vacío• 

81 por el cont.rario SP utiliza •.1n anillo de vacia 
do largo,< 5.5 > como el que utili:·a en la máqui­
na Heraeus, ~s posible llenarlo hasta lle~a~ a 
2 cm• de la pHrte> má~ alta,y de ést.e modo 12. par­
te que no se llena hace ias veces de tubo de e:: -
tPnsi6n· 

El re':P.stimiento se prepara seg1~1n 1 as indicacio11-
es del fabricante; se mezcla en un recipiente de­
t:1ce1·0 inoxidable y <?e somete t.anto al vacío como­
a las vibraciones con el objeto de reducir la can 
tidad de aire que se encuenrra en la me=cla. Se -
vierte luego en el anillo de vaciado hasta llenar 
lo, el montaje del anillo se coloca entonces so­
bre la platafoi-ma dela máquina para revestimiento 
~1 vacio;se cubre con un recipiP.nte de acero ino­
xidable para tormar asi la cám~ra de vacio, prac­
cando el vac io dL1rant.e 30 segundos. Dur~nt.e ést.e­
tiempo el aparáto se> adapta a un vibrador y se so 
mete a vibración moderada, después dP 30.segundos 
se abre la entrada de aire en forma grad•Jal y la­
presién se restablece hasta igualar la de la at -
mósfera. se deja en marcha el vibrador para ayu -
dar al revestimiento a .:-.sentarsP de nuevo en el -
anillo. el montaje de éste se c'lpa1-ta y se deja en 
reposo hasta que el revpstimiento ha.ya f1-aguado. 

Cuando se utiliza la técnica de 1·evestimieto al -
vacío, una mezcla poco espesa da por resulrado es 
casa resistencia a la compresión y ésto es causa­
de deformac1 n durante el procedimiento del vacia 
do. 

El siguiente p.:iso en el procedimiento del vaciado 
consiste en remi:iver el pat1·ún de cera del revesti 
miento, ést.a operación se reali:a por acción calo 
ritica, es posible utilizar para ello hornos eléc 
t.r1cos o calentados por gas,pero es indispensable 
tom-3.r en cuenta el cnntrol de t.emperatura apropi<'\ 
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Cuando se utiliza L<na matriz de cuele, es preci~o 
quitarlo lo cual ::e efectuc::i apli·-.:::indo una llama -
para c:alenta1-10 mientras se Sltjeta con una pinza­
p¿¡ra luego hacerlo girar cuidadosamente y sacarlo 
del reve5timiento. 

El c~lentamiento debe ser gradual dLtarante las 
primeras etapas mientras se P~:t1-ae el agua, el ca 
lenta.miento rápido es causa .j'=' que se acumt1le va­
por en el molde y produzca pequeñas explosiones -
qll:? puede deteriorar la superficie sobre la CL1ál­
la a1eaci6n deb~ fluir· 

La cera se vole.tiJiza y eJimina comp1etamente a-­
una temperatura de 400 qrados.el c:alent.arnient.o 
se debe contin1.1ar si se d1='r:ea hasta l l eq.::ir a los-
70(! grados temperatura a _!a cuál el cuele o bebe­
dero aparece de 11n colnr rojo c:erP':'.:I c::;i se obse1-­
va a !a sombra· El 8.01 lle debe conse1-vnrse a F><;.a­
temneratL1r.:1 por eo;::;racio de media hcH"~ •an el ot; -
jeto de e>:pulsa1- todos los qasF>s quF> se encuen 
tran en el molde. El tiempo total de r..;\lentamien­
to es de apro>~ imadament.e 45 minutos· 

Al llegar a éste punto de la operación, 1-esult.a -
posible efect.uar el vaciado· Es necesario tomar -
preciluciones en lo que se ref it-re al anillo v man 
tener'la entrada del cuele hacia abajo para evi -
tar la posibilidad de que al entrar en el molde -
el revestimiento, se desprendan pequeñas partícu­
las que impidan el" flujo de la aleacibn. 
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CAPITULO V. 

CAUSAS DE LAS FALLAS DEL COLADO· 

Un colado deficient.e provoca inconvenientes y pér -
dida de tiempo· 
En casi todos los casos es posible evitar las fall~s en 
los colados. observando ciertas reglas y principios fun 
damentales. 
Raras veces la falla de un colado es atribuible a facto 
res que no sean el d~scuido o la ignorancia del opera -
dar. Con la técnicas actuales las falla_ en los colados 
deben ser la e:'.:cepción v no la regla-

1-as fallas en lns ~alados se clas1fican en las siyulen·­
te categorías : 

1.- Defarmación 
e.- Rugosidades e irregularidades 
3.- Porosidad 
4.- Detalles imc:omplet.os o ausentes-

De.formación· 

Toda deformaciónpronunc:iada del colado, se relaciona 
probablemente con la deformación del patrón de cc>ra.és­
ta clase de deformación se previen~ o reduce con la 
apropiada manipulación de la cera y el patrón· 

Se produce cierta deformación del patrón de cera mien -
tras el revest.imiento endurece en torno a él .. Las ex pan 
c:1ones hiqroscópica y de fraguada del revestimiento gF-­
neran el movimiento disparejo de las p~redes del pat.rón 
Este tipo de deformación es una tendencia a mover las -
paredes proximales hacia afuera en forma desigual en la 
restauración de tres caras. Los márgenes gingivales =on 
separados por la expansión dF:l mal de~ mienti-as la ban-a 
oc:lusal sólida de cera resist.e la e}:pansión de los pri­
meros periodos del fraguado; la forma del patrón, tipo­
de cera y el espesér influyen en la deformaci6n· 
Cuanto menor es la expansión de fraguado del revest.imi­
ento. tanto menor es la deformación· 

A mayor cant.idad de fuerzas residL1ales en el p.3t1-ón de­
cera,mayor seria la rleformación durantP el fraguado rlel 
revestimiento. Durante la e~:p.;1.r1sión tén11i.ca del revest.1 
mient.o en la téc:nic:et de alt.a t.emperat.u1-a, se produce 
una deformación aún mayor del molde-
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Por consiguient.e~ aunque la deformación durante la ex -
pansión hii:-:rost.ópica puede ser mayor que la que OCLtlre­
durante la e~pansión de fraguado normal, la rleformación 
total puede ~er m~s o menns de la misma magnitud, tanto 
en la técnica de alt.a t-.emperatura como en la de bajM -
tempern tu 1-a. 

Posiblemente, a mayor cantidad de f11er:as reciduales 
presentes en ~l patrón~ mnyor será la deformación duraf! 
t.e el f1ag•.1ado del revestimiento. 
Durante l <:- e>:pans1ón térmica del revestimient.o en la 
t.écni::a de al t-a t.F"mni::>ratura se produce Llna deformación­
aún m~yor rlel moldr?~ aunque la dP.formación l~ íJeforma -
ción dt•r.1nt.P la PYf1ansión hig1-nscópica puede ser mayar­
a l~ q1Je ac~rre d•J1-ante la exp~nsi6n del fraguado nor -
m.:ol. la defoi-mnct··n total plted<=:> ·-=ier m~s o menos de la -
mis.na magnitud, t.an1·· en la t.écnica de alt.a como de bci­
.ja temperat.1.1ra. 
El patrDn de r:e1-a se abJand-'1 .lo suficie1te ¡.a1-3 seguir-· 
en forma má!:= Llni forme 2' 1 revest.imiento en e:·:pansión • 

Ruqosidades. irregLtlarirl~rles y cambios de color 
superficiales. 

La superficie de un colado d::onl:al debe ser una i-epro 
ducción e~act.a de la superficie del patrón rle cRra ep~r 
tir óe la .:uál :stá hecho. 
Las e::cesiv¿,,s rugosidades e irregularidades de lñ sL1per 
ficie exte1-nñ del colado ne:ice~it.an términado y pulido -
cnmplementaric..s~ miP.ntras qt.te las in-egularidades de la 
s1.1perficie de L;i cavidad impiden el c,;:ilc~ adE'c~iadf1 de -
un colado, que de no e}:istir sPria exacto-

La rugosic:!ad superficial se defin~ como irregularid.;1des 
finament.e er:paciadas cuya altura, anr:ho y dJ.rección de­
terminan la superficie predominante riel patrón. 
Las irregularidades :.upe1-1iciale:. se refieren a impar -
fecriones aisladas. tall?b cama nódulos, que no caracte­
rizan la superficie total. 

En condiciones ópt.imas la rugosidad superficial del co­
lado es invariablemente algo mayor que la del pat.rón de 
cera apartir deJ cual está hecho- La diferencia r:e rela 
cionaria con el tama~o de las particulas del revestimi­
ento y su capacidad de reproducir el patrón de c:era en­
det.al les microscOp icos. La mayor rugosidad normal del -
c:ol~do no debe ser un fac:tor de peso en la can'?nci a de­
exacti tud dimensional· 



Pequer>os nódulos sohre un col ~do son ca.u~cidos pcir hur -
bujas d2 aire que se ~dhieren al patr~n dur~~te Pl pro­
ceso de revestido o de~pltés de él· 

La eliminaci~n de tales ii-regularidades llega~ al~8r~·­
la adaptación del colado. le meJor manera de evitar bur 
bujas de ai1 E;> es reali=ai- 1ma t:écnic:a de 1ev1=1stimiento­
al vacio. 

Si se emplea la téc:nic-a manual. se habrá de eliminar al 
ai.re de lé< me::c:la medicinte el uso de un vibrado1- u1ec~n~ 
c:a. La vibraci6n n., debe ser tan drástic:M ~orno para 
asent.a1- las rarticL•l.=.s del rev~st1mie11to y d1=1jt'l.t- 1.ma 
me::c:la r:hil-le a •_ma pc:-1-tículC\ rif? Aquci P.n 1:. supe1-fir1e­
del revesti1nl.ento mezcl.:::\do· 

l_.,s auer.tf?s hL1mectant.es sirven pa1-.:i preveni1- Ja ¿ir:umL1la 
ciór1 de hHrb .. 1ja: de ai1-e en la superficii:: de=ol pat.1-ón.es 
impoi-tante que i::>l aqente hL1m2c:tant.e sea apllcado en una 
capo delgada~ las capas gruesas producen irregularida -
des super·ficiales. 

Una ve:: colocac1o e.J. patrón en el c i 1 i ,·,dro. tod~ \.'i bra -
ci6n hac~ que l~s burbujas presentes circ11ien en la me: 
cla deJ rPvestimiPnto~ y e5 r:asi seq11·,-o qut? ~1rJt.lf1¿:\ de -
ellas se adhiei·.::\ a1 patrón· 

Pellculas de agua. 

La cara repele> el agua y s1 de algt.m<'" manera el reve~ ·­
::.imi~nto se separ.=i del patrón de cera .• se forma una pe-
1 lcula irregualr de agua sobre la sup~rficie, éste tipo 
de irregualridad aparéce como minósculos reborc1~s o -
venas sobre la superficies. 

Los agentes humect.eintes .;:i.yudan a p;-evenir est.1=? t.ipo de­
irregualaridades. La relación A/F'· demasiado elevada 
también produce éste efecto• 

Calentamiento demasiado rápido• 

Este factor produce rebabas o crestas. Puede manifestar 
se una ruqoc:.idad debido a la descamación dl?l revestimi­
ento cuando el aqua o el vapor se decargan en el molc1e­
ést.as pueden cont.ener algunas de las sales 11ti 1 i ~adas -
como modificadores, las cuales son arrast\-adas Ml molde 
Y quedan depositadas en las paredes una ve7 que f:;P eva­
porc::1 el agua· 
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E-= preciso calentar lentamente el 111olde, debe> transcu -
rrir por lo menos sesenta min11tos mientra5 que el cilin 
dro lleno de 1-evest:lmier1t.o ::;e calienta de temperatLtr:\ -
,:u11bi.P-nt.e a 711u grados c:eni:.igrados. Cuanrn rn.;iy"'Jr sea el­
-..rolt.'imen de 1-evestimient.l1~ i::on mayor lent i ;_:ud se debe\-á­
calE-nt,:ir-. 

Relación AIP· 

Cuanto más elevada es la i-elación AIP. mayor e~ la rugo 
sidad del col~do. El uso de demastarla agua no proporcto 
ni\ una superfici8 densa. sin emha1-l](""I. sl se usa muy po­
ca agua, <?l revestimiento e;; ~>:i:esiv.3.mente P-speso, de -
dificil apliraciAn. O hien. en ~l revesi·imi~nto al v~ -
cio no se elimina 5ufic1ente el aire~ en ~n1bos casos 
puede quedar una superficie rugosa en el colado, habrá­
que me1..hr la cantidad de agua en el revestimiento. 

Composici6n del revestimiento. 

La relaci6n del aqlutinante con el cuarzo determina la­
te::tur·_; superficial del plano- La silice de grano grue­
so origina rugosidad SL!perf ic i al~ 
Si el ,-evestimiento cumple las· especificaciones de la -
Asociao::ián Dental Americana,es probable que la i=omposi­
ción no influya en la ruqosidad supe1-ficial ~ cuando en­
el molde se introducen CL1erpos e}ttraños se puede produ­
cir rugosidad superficial, así como zonr.s incompletas -
o vacíos superficiales 

Todo col~do que qLtr? p1-e~Pnte rlef1c1encia= nítidas y 
bien definidas. indicará le.. presencia de part.ículas e>:­
trañas en el molde, como tro;;os r1e revestimiento o frag 
mentes de carbón provenientes rlel fLtndente. 

Se obtienen colados nEgros ·; fi-~qile"> que no se limpian 
tan fácilmente mediante el decapado~ como resultado de­
la c,ntaminación del a:ufre proveniente de la llama del 
soplete. 

Porosidad. 

Esta ~e produce en el e~:t.~rior así como en el interior­
Esta última es un fact.or de influencia en la r1_1gosidad­
s11perficial, pero también es una manifestación de lapo 
ros1dad interna~ ésta no solo debilita el colado .• sino­
que de apa1-ecer en la supe1-f icie, es causa de cambios -
calor y si es intens~ produce filtración en la interfa­
ce diente- restauración y aparecen c;:iries recurrentes. 
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La porosidad interna se clas;fica ·fundamen'f.~l111~nt1? r:omc'I 
originada por la técnica de solidif icaci6n del mFtál 
por la oclusi6n de gas mie11tras se funde el metál 0 

Colado incompleto. 

La CaLl~a ob•/ia de ~ste factor t"s que de Cllg1.1na manpr~ -
la aloación fundida no pudo llenar todo ~1.moJde-

Dos factores que podrían inhibir la entrada del metál -
licuado, serian, la ventilación i11suficient~ del molde­
y la alta viscosldad del metál fundido. La p1-imera con­
sideración 'lLlai-dC". relación directa con l~ ret-rop1-ei=;ión­
ejercida por el mnlde. Si no e~ posible ventilar el 
aire con SL1ficiente 1-apidez~ la aleación fundida no ll<: 
na el molde antes de solidificar. 

Si la presi6n de colado empleada es insuficiente~ no es 
posible supe1-ar la ret1-opi-e?sión, además hay que ejercer 
p1-esión por lo menos durante 4 segLmdas- El molde se 
llena y el metál solidifica en un segundo o menos, si -
bi'?n está muy blando durante los primeros pi::;>1-iodos,por­
el]o se mantendrá la presión por a]gLmas segundos más -
allá de é~te punto. 

Una segunda causa de colados incompJetos es la i::ol imina·­
ción incompleta del molde. ~i rm ésT.i:: qued~n demac1ado<: 
productos de combustión, los poros del revestimiento se 
obturan y e1 aire no pL1E!de sal i ¡-. Si han quedf.ldD parti -
culas dE> cera o humedad, al entrar la aleac1¿.n fundida­
con cualquiera de las sustancias e>:tañas se produr:e un«' 
explosión que puede origina1- Lma retropi-esión suficien­
te para impedi1- que el molde se llen 1 ~· 

Tanto la ten~ión superficial como la viscosjd~d de la -
aleación fundida decrecen con el aumento de la t.ernpera.­
tura; es necesario elevar la tempe1·atura dP la aleación 
por ene ima de la temperatura del 1 íquido, con la final i 
dad de reducir su viscosidad y tensión superficial ,y 
que no solidifique en forma prematura cuando entra en -
~1 molde· 
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CAPITULO VI • 

SOLDADURA CON REVESTHIIENTO. 

El procedimiento coi-rtent.e consistP ?.n soldar las -
unidad~s del Lln puente, tales como las incrustaciones -
o coronas que sirven de pilar~s y los pónt:1cos n tramos 
y no colar todo el pl.le:tnte en una pie::~·· Las est1-ucturas 
que quedan entre los pilares deben adaptarse al espacio 
vacío ocupado antes por los dientes ahora ausentes con­
presic:ión tal qL1e no cree tensión late1-al sobre Iris 
dientes de soporte· 

La limpiez& ~sel primer requis1ho p:·r~ nht~n~r J~ 

unión ;;olda.da que de un buen 1-esultado. Lis p..=l.rtes no -
solo deben halla1-se '.ibrF?s df> ó>:ida orlqlnacio~. durante­
el colüdo.sino de todo F>lerr.ent.c;¡ pulidor qqe contenqa 
-3·::ei1:e, c:Eora o SLtsta.r1ri~ gr:,i.sa. C11ando si::: 11s~n ésf·-.,,, -
hc:""!V q1.1C? c:epJ llar las i-est·.aui-aciones con jabón y después 
decapa1-1as. 

Las coronas o bandas que se han ~daptado ~rPviemente ea 
bre troquel~s de metál fusible o ~malgama. h~n de ser -
hervidas en ácido nitrico, para elimin¿r 105 vetigios -
del metál contaminante· 

En síntesjs. la técn~~~ es 16 3iguiente; 
se arma el f!Uente sob1-e un modelo maestre. v se aseouran 
ent.re sí can cera adhesiva, cer¿i; qLte contiene resinr1: -
a continuación se quita con cuidado el apará~-~ del mo -
delo maest¡-o y se- incluye en revest.imiento, rl!'?jandci e:-:­
puest.as solamente l"s L•niones .. La cera se elimina con -
at1ua hirviendo· Se cal i~nta el 1-e-vestimiento, se lleva­
ª temperatura de las partes hast.a la de soldadura r:on -
l.iama de gas y aire y se real iza la srildarjura. 

DistanciA entre las par· _r.>S· 

La. medición correcta de la distancia entre las partes a 
soldar es importante para evitar deformaciones· 

Desde el punto de vista t.eórico. la distancia ent:re Jas 
partes debe guardar relación corl ti-es factores: 
La expansión térmica del revest.imiento durante el calen 
ta.miento, la e>:pansión t-.érmica de los pai-t.es y la con -
tracción de la soldadura durante la solidificación• 

Durant:.e el c:alentamient.a. ta e>:pan5ión té1-mica del r~ves 
timient.o hacE> que las pi'li-tes se separen ciún más, pe1~0 -



1.;i, expansión térmica de las partes metálicas tiende a -
CE:'rrar éste espacio y a r1eut.ralizar en parte ,.., totarmen 
te el efecto de l¿i e>:pan"°ión del revestimiento· 

La cont.racción de la soldadL11-a duran+.e li:!. solidifica 
cidn es de la misma magnitud que la cont.racci~n del co­
lado de:> una aleación de oro para colada· 

Revestimientos para soldar-

Ln composición de los revest.imient.os pa1-a solda¡- es si­
milar a la de los revestimi~ntos de CLtarzo para colado. 
a veces se puede •Jtilizar el rev~st.imiento r~ra col~rlos 

del tipa más n:sist.ente corno revest1mient.u para soldar. 

A causa rle menor exp~n=.ion térmica, e= prefe1-ible un re 
vestim1ento que contenga. 1:uar::o a uno que contenga. cris 
t.obal ita. 
Se prefien~ un revestimiento con expansión normal baja, 
a LlOO con e;.:pansiún de fraguado altd• La expansión de -
fr;;1g11~do tiende a modificar la distancia entre las par­
t.es, e incluso p;-uduce deformaciones· 

El tercer requisito de un revestimiento para soldar i:s­
que debe soportar el calor de la llama sin agrietarse -
durante el acto de soldar. 

Revestido. 

No es necesario un cilindro o elemento de sostén. El re 
vest.imiento debe ser de consistencia espesa, mezcl~do -
la relación A/F'· indicarja por el fabricante. 
El revestimiento '5e vacía sobre un vidrio y se incluyen 
1 as partes del aparáto en él. Una vez fraguarfo se el imi 
na la cera con agua hit-viendo· Si se dec:ea usar un ant.i 
fundente para c:onfin"1- eJ escurrimi ent.o rle l.=o '3oldaL1ra, 
se hace en ~~te momento. 

Cr:tl entaml en to .. 

Se tlabr~ de calentar el reves+.imiento hasta 427 gradas­
en un horno como en la técnica del colado· Hay menor 
probabilidad de debilitarlo o agriet:~rlo durante el pro 
ceso de soldr.1d11ra · 
E::l caJentamier1t.o e~:cesivo produce cont.~minaci6n con azu 
fre de la aleaci~n. 

31 



SoldadLtra· 

51 todavía nC"I s:e ha aplic.:-ido el tLlndent.e, se e;:;par!:'e 
bil?n sobre las partes a •.tnir, limit.andose salo¡::¡ la :::o­
n~ de unión· 
Lcis partes e~{p1.1estas se caler.tan~1r1 gradL1alm1?nte cnn 1 a­
l lama redLlctora hast.a que fluya, ent.onces se elevc.rá la 
1:.empe1-atura hast.a la ideal pari'I soldai-, en >-Uyo momemtn 
aparece de color rojo amaril\pntn. 
El int+~rválo de fusión de la soldadltl-a se hall.:. €"ntr8 -
los ?45 y 870· En éste periodo se regula la f lamd pare-­
que t.enl'.)a '71 meno1- cono posible p;;:1.ra confinai- e1 r11Pn­
tami~nto a la zona & soldar. 

L~ llama debe ser peq11eñ<:1 y debe ser mane.1 ada de t.al ina 
nerd QLt8 el yeso dr-il revestimient.o no se oesr.:omponqB •;;in 
gajes de a:::ufn~ en la at.11 :.sfera reductora ~ t.em¡.H?rat.u -
ras supe1-ion::-s a 7(10 g1-ad•)5 ceatigrados. 

A continuaci6n, se aplica la soldadura sin retirar la -
llama· Si el proceso fué adecuado, la soldadura corre 
en sequida e inmediatamente se retira la lle\ma. si la -
~oldi\dura no coi-re inmediat.emente hay que intef.-rumpir -
la operación. 

la soldadL•ra erre entre el ·fundente y el metál, así. la­
superf icie metalica se halla protegida de la o>:idación­
durante el pi-oceso de soldadura. 
La dirección del flujo es afectada pol- la qravedad, tem 
peratL1ra y acción c.::o.pilar, además de por las fuerzas de 
adhesión entre la soldadura y el trabajo• 

La soldadura corre hacia la :;:ona rle mayrw tempercit.ura,­
por ello está indicada una lla.m21. de p1?.queña superficie­
para poder dirigir el flujo. 
Cuanto meno1- es la distanc1a ent.re las partes a soldar, 
mayor es 1 a ati-acc i ón de la soldad11r.~ poi- <"Ir-e i ón i:¿ip i -
lar. 
Sin emb:1.1-go la distancia r11prle <;:;Pí .:>::cPSiV¿lfllente peqtie­
ña~ en éste caso la porosidad de l~ unión soldad.;i aumen 
t.a considerablemente. 

Cuando l,;is superficies están en contacto di1-ecto en el­
momento de soldar, la soldadLtra no puede fluir hacia el 
punt.o de cent.acto y la zona quP. lo rodea. 

La deformaci6n que tiene lugar durante la soldadura con 
revestimiento de las unidades armadas, es mayor que las 
causadas por los procedimientos de r~vestimient.o o de -

32 



c:onfeccién de matrice5· 

También cuanto mayor es la cantidad de uniones soldarlas 
en un aparáto terminado~ mayor será la defo.~mac:iOn del­
del puente o férula. 
Asi la deformación se rP.duce tL•.ando, después del monta­
je fin.:\l, solo se hace una ttnión soldada. 
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A cont.inuaci ón se mene ionan brevemente algunas de-
1.:i.s marcas comerciales empleadas con mayo,- frecuencia. 

Den ti - l.:i.b· .-
Revestimir:mto a b3se de fosfát.o rara vaciar 
aleaciones de cromo. Polvo. 

Indicaciones. 
Para revest.ir: 100 g. pQlvo por 13 ml agua 
p~ra üLiplfcar: 100 g. polvo por 11 ml liq. 

Revestimiento Cristobalita.-

Indicaciones.-
Para revestir: 100 q. polvo por 35 a 40 ~e 

de agua· 
E:patulado: 1 minuto. 
Tiempo de fraguado: 10 a 20 minutos. 
La expansión térmica compensa la cont.1-a 
ccién· 

Revestimiento Veme:.: al agua· 

Indicaciones.-
Para revestir: 1(11) g. polvo por 17 a 20 ce 

de agua· 
Espatulado: 1 min· 
Tiempo de fraguado: 5 a 10 minutos· 
Con agua fria se retarda el fraguado, 
can agua caliente se acele~a-
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CONCLUC!ONES. 

El revest.imiento es un mC'tert.:.d usado ¡i~¡~.;i formcir -
un molde sobre E-:l qt1e se colará una ~l~F.\ci<Ín· 

Los revestimientos di: uso nc1ontalé>oico, prt:'!sentan carAc: 
teristicas s1m1lares "'· otro tipo rte material como srln.­
los yesos. El comportamiento de los revest.imientos, de-:­
penderá generalmente del tipo de aglutinante que presen 
ten en su composición. 

Existen tres clases de revest.imjento segt'.'1n el aglutinan 
te; a base de sílice, fosfáto ó yeso. Cada uno presenta 
carac:teristic:as variables entre si como son,rt?sistencia 
tiempo de fraguado, dure=a, contracci6n, expansión etc. 
Asi mismo. e:-:1st.en modificadores que como su nombre lo­
dice. modifi ~ano reQLtlan algunas reacciones propias 
del inateri~l, como l~ es, la compensación de lc:1s contra 
cciones y e>:pansiones, el tiempo de fragudo et.e. 

Es importante medir e}:act.amente las cant.idades de aoLta­
y revestimiento, y hace;- uso de un me::clador macániCo -
asi como de un vibrador, para reducir i?l mínimo la<: po­
sibilidades de burbu.ja9 de ai1-e ó r11gosidades en la su­
perficie del colado. 

El revest.id 1 se lleva a cabo en forma mririual ( pint.ar -
directamente el material de revestimiento sobre el pa -
tr6n de cera ) 6 al vacio ( con la eliminaci6n de ajre­
del revestimiento). 

La aplicación de agentes ht1mectant.i:;.s sobr~ el pat1-ón de 
cera, garant.i:za la e::tensión del revestimiento sobre la 
zona encerada, logrando una superficie lisa cuando se -
emplea la técnica manual· 

En la mayo ria de los casos , es posible evitar las fa -
llas del colado, éstas fallas se clasifican en : defor­
maciones del colado, rugosidades, po1-osidades y de tal 1 es 
incompletos. 

Wn la <;e}ecciórr de Lin material especifico, se debe> t.o -
mar en cuenta, el tipo de restauración, l~ alPación a -
emplear, así. como la t.~cnica para nbtenu- la e>:pansión­
requerida para compensar la contr~cci6n· 

E:s importante conocer las caracteri.stica$ de los mate -
riales de revestimiento, para entender las deficiencias 
del coJ ado oi·iginadas en el proceso de revestido· 
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