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INTRODULLCTION -

El ohjetivmn ¢e este trabejr, = unificar Yz informa
cién existente sobre revestimientos aportada por algu —
nos autores que nos permita compyender con claridad la-
importancia de este material y su influencia en el éxi-
to 6 fracase de las vestauraciones dentales.

Si bien es cierto que en la mayoria de los rfasos. son -
los tecnicos deptales quienss emplean este tipo de mate
rial y sus procedimientos, el cirujano dentista debe co
nocer los aspectos generales del tema para indicar al -
laborataorista los requerimientos en cuanto al material-
vy técnica se refiere.

El cirujano tendrd gque valorar la calidad o deficiencia
del trabajo termirnado, tomando en cuenta las causas que
originan las fallas durante el revestido tales como, de
formacién, rugosidad, colado incompleto etc-

En 2] precente trabajo se rconoceran generalidades de -
los revestimientos, asi comg usps , COmMposicison vy el se
guimiento detalladn de las diterentes teécnic:e.



CAPITYLD I.

DEFINICIONM Y COMPOSICION.

REVESTIMIENTO .-~

Material de uso odontolégico usado para formar—
un molde sobre el que se colard una aleacién-

Un revestimicnto es capaz de ireproducir la forms, tama-
Ao y detalles registrados en =1 patren de cera-

Tados 1as revestinientos ectan compuestos Por un mate -
rial aglutinante, el cudl fraguard y se unird a las par
ticulas de la sustancie revractarie. normalmente silire
capar de resistir teamperaturas muy elevadas sin degra -
agarse. La resistancia depende de la cantidaed del materi
al agliutinante que contenga el revestimienta-

El revestimiento debera contar con algunos requisilbos -
tales como:

a) E] molde se ha de eupander para compensar la -
contraccién en o1 enfriamiento del colade.

b) El polvo debe ser of un tamafo de particila -
muy finm para asegurar una superficie lisa en-
colado-

©) El material mezclido nn fraguado dehe’ tener -
una consistericia lisae.

ds E) material dehe tener un apropiado tiempo de-—
fraguado, oue es de © a 2% minutes-

e} El material fraguado debe s=v parmisble para -
permitir escapar el aire mientras la aleacien—
fundida entra a2n el molde.

f) La resistencia del material debe se: suficien—
te para aguantar la fuerza de la aleacién fun—
dida entrando en el molde-.

No debe fracturarse durante =1 calentamiento,-—
los principales fackores implicades en la sele
ccion de un material de revestimiento son, la-—
temperatura de colado a utilizar vy el tiempo -
de alearién a colar.

fa)



CAPIILLD 1T

TIPOS DE REVESTIVIIENTOS.

Existen tres tipos disponibles- fndos contienen si-
lice ( 5102 ) como ronstituyenrte refractario, la pripn -
=ipal diferencia entre ®llos, 23 el tipo de aglutinan*=»
Lusado:

a} Revestimientos aglutinados con silicea.
b) Raevestimientos aglutinados con fosfato.

c) Revaestimientos aglutinadss con yeso.

REVESTIMIENTOS AGBLUTINADOSG CON STLICE.

Setadio l.— Hidvolisis.

El aglutinante &5 un ge; de silice que sB re -
vierte en silicio ( cristgbalita ) durante al ca-
lentamiento-.

ILa splucidén Aglutinante se prepara habitualmente-~
mazclando silicato etiliro o un wligémero, con  ~
una mencla de acido clorhidrico y aleohol indus =
trial, este mejora la m=zecla del =ilicato etilico
y del agua que de otrz forma serian ‘nmisables.

Las soluciones del punto manciomnado =7 preparan -
Se preparan /s reposan por sspacio de 18 8 &4 hra.
antes de emplearlas. Se produce una hidrélisis -—
lente del silicato etilico dando lugar a un sol -
de Acido silicico con la liberacien de alcohol -
etilico como sub-producto, Ja reaccién se expresa
como:

SI ( DC2HS )4 + 4H20 -> SI ( OH 4 + 4C2HSO0H.

La adicisén del &cido clorhidrico es necesaria
con el objeto de acelerar la hidrélisis.



Estadio tI..— Gelacién-

El sol de acido silico forma un gel de silice al-
mezclarlo con cuarzo o rristobalita en condicio —
nes alcalinas. El PH. necesario se consigue por -
la presencia de éxido de magnesio finamente pulve
rizado en pequefia cantidad.

Las solurciones de aglutinante de silicats etilico
hidrolizado se fabrican y almacenan en frascos os
curos. La sclucisn pasa lentamente al estado de =
gel, se deja reposar y su viscosidad puede aumen-
tar =n gran medida a las tres o cuabtro s2manas-
Si #sto sucede, es necezario volver a fabricar -
una nusva solucidn.

Para gue e! material tenga una resistencia sufi -
ciente al temperatuira de coladc, es necesario in-
carpovar todo el polvo nosible a la solucién aglu
tinante-

Este procesc se m2jora mediante una gradacien de-
tamafio de las particulas, de forma que lbos granos
pegqueros rellenen los espacios entre los granos —
mayores.

Estadio III.- Secado-.

Durante las primeras fases del calentamiento del-—
revestimiento antes del cnlado, se produce una -
contraccisn.

El gel es secado a una temperatura inferior a 168
grados centigrados, durante el secade, el gel pi-
erde alcohol y agua, formando un gel dure y can —
centrado-

Como es previsible, el secado va acompahado de -~
una contraccién volumétrica que reduce el tamafio—
del molde. Esta contraccién se deduce como contra
ccién en crudo y se produce ademds de la cantra —
ccién de fraguado.

Se deduce gque con un revestimiento de éste tipo,
el agrandamiento del molde antes del colado debe
compensar no s6lo la contraccisén del colado del -
metdl, sino tambien la contraccién en crudo y 1a
cantraccisn del fraguado del revestimiento.

4]



La expansién térmica de éste revestimiento es= -
bastante considerable, porque tantoc 21 slemento -
aglutinpante como €] refractario son formas le si-
lice, gue. se invierten durante el calentamiento.
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La contraccison se produce a temperatura en que el-
gel del dcido polisilicico se transforma en silice
( por encima da 675 grados centigrados ). Por lo -
general no se gana mucho calentando &1 molde muy -
por encima de los 700 grados centigrados, como -
otros revestimientos, la expansién térmica se regu
l1a por la cantidad v tama®o de las particulas y ti
po de relleno de silice empleado.

Propiedades.
a) Cambios dimencionales.

Hay una gran cantidad de expansién térmica de -~
bidn a1 porcentaje de silice en el material f3-
nal. Esta expansion es suficiente para habitual
mente compensay:
1) La contraccién de fraguado del reves-
timiento-.

2) la contraccién de la aleacison colada-



b) Forosidad.

Laz particulss del material fraguado estdn em -
paquetadas tan sstrechamente que la porosidad —
insignificanta; se deben dejar aberturas o es -
pacios de aire an el revestimiento para pevmni -
tir el escepe del aire desde el molde.

REVESTIMIENTOS CON AGLUTINADOS DE FOSFATO-

Estos revestimientos consisten 2n un colve que con-
tiene silice, oxido magneésico y fosfato aménico. Al me:z
clarlas con agua o una sclucién de silice coloidal, se-
produce una reaccidn entre el fosféte v 21 axido,forman
doge fosiateo aménico-magnécico- La reaccién =2 expresa:

Mg0 + NH4H2PO04 ——3> MaNH4FPO4 + H20.

Esto aglutina la silice formando =1 vraguado del molde-
La formacién dei fosfato ameniceo- magneésico, implica -~
una reaccisn de hidratacison seguida de una cristaliza -
cién similar a la observada en la formacian del yeso.

Los cristales del fosfato de aménio y magnesio, confie-
ren al revestimiento, la resistencia " En crudo ",antes
de ser calentados:

La cantidad y tamafio del! polvo de cuarzo o cristobalita
incovporado, determina en grado considerable la expan -
sion del fraguado y la expansian térmica del revestimi-
ento- El material puede sufrir expansién higroscépica -
en contacte con humedad durante el fraguado.

El uso de una scluciséen coloidal de silice en ver de -
agua para mezclar con el polvo, tienen doble efecto de—
aumentar la espansian del fraguado y fortalecer el mate
rial fraguado.

Al calentar el revestimiento antes del colado., se pro -
duce un aumento de tamado del molde por expansion Yérmi
ca y por la inversién de la silice. La expansién térmi-—
ca esg mayor para los materiales mezclados con silice co
loidal que para los mezcladns con agua.

A temperaiuras de wnos 300 ag-ados centiygrados, se libe

ra aménio v agua. A tempeiaturas mas =levadas algo del-
fosfato remenente rea:ciona con la silice, formandose -
silico-fosfaAtos complejos.

Esto produce un aumento significativo de la resistencia
del material a temperaturas del colado.



Manipulacién-

Estos materiales se mezclan con agua de forma similer a
los revestimientos aglutinados con yeso, sin embargo se
deben resailtar las siguientes diferenrias en la manipu-

lacién :

al

b

Debido a la resistencia del material fraguadn,
no se necesitan cilidros de colado metdlicos-—
En su lugar se wtilizan cilindros de plastico,
éstos se retiran después se que el material ha
ya fraguado, pero antes de que se calientr el-
reavestimiento.

Fi revestimientn se cdlienta de (000 a 100 -~
grados centigrados-

‘Propiedades.

al

b)

c}

Evpansién-«

La reaccisn del fraguado se acompaia de expan—
sién, de forma andloga al crecimiento eristal:
no rdel yeso. Tambien ocurre expansion térmica-
con el calentamierito. Los revestimientos con -
aglutinado de fosfdto presentan una expansisén=—
de fraguado de aproximadamente ©O-.5%-

Porosidad.—

Un material agiutinado con fosfdato, muestra -
cierto grado de porosidad similar a los reves—

‘timientcs de yeso.

Resistencia.-=-

El material fraguado aumenta en resistencia du
rante o1 calentamiento, debido posiblemsnte a-
la interaccién quimica entre la silice v el a-
glutinante dando lugar a silico- fosfatos com—
plejos.



REVESTIMIENTDS CON ABLUTINADD DE YESO.

Componentes.

a) La silice ésta presente en una de sus formas,.-~

bl

c)

d}

( ejem. cristobalita o cuarzo ) para :

le= Actuar como refractario.
2.~ Proporcionar expansisn del molde por expan
sidn térmica.

Sulfato do calcia hemibidrat.da poyr avtoclave-—
con lnz siadientes proposi tos:

1.~ Reacc . onayr con &1 agua v en ta hidratacion
y aglutinar la silice.
Jde- Impartir la suficiente resistencia al mol-
2.
3+~ Contribuiir a la expansicon del molde por ls
expansion de franuado que ocurra.

iin agente reductar como el carbén en polvo pa—
ra reducir tualquier éxide Foirmado en =21 métal

Froductos quimicos como el acido bérico 6 21 —
clorure sédico. para inhibir la contraccion de
calentamiento.

Manipulacion-

)

b)

La mazcla de un material de revestimiento es -~
similar a la del yeso piedra. Es importante el
uso de la relacison A/P. para asegurar la co -
rrecta resistencia, tiempo de fraguado y expan
Sidn.

Previo al revestimiento del pat-an de cera, se
lava con un detergente sin espuma para retirar
fualquier aceite o grasa, y asi facilitar la -
humectacisén del patrsn por la merzcla del reves
timiento.

El cilindro de colado se vreviste habitualmente
con bandas de asbesto himecas. Esto da lugar a
dos hechos :

t.~ Facilita la expansién del molde, yva qua -
puede sar coemprimida al ocurviv la expen ~
sien, mientras que un cilindro rinide por-
si misno no podria hacerlo.



o)

Cambios

al

b)

c)

2.—- tontribuye a la expansisn higrosceépicas

El revestimiento del patrin de cera puarda ha-
cerse @

1.- Haciendo el vacio, para prevenir el atra-
pamiento de aire en la superficie del pa-
tiren.

2.- Pintando =1 material re revestimiento en -
el patrén de cera con un pincel antes de -
insertarleo cuidadeosamente dentro del ani -
1lo de cnlado lleno-

El mnlde se calienta entre los 150 y BOO gra -
dos centigrados. ésto sata el exceso de agua v
la cera. Entonces el molde se calienta lenta -
mente por encima de la temperatura de inversi-
on, habitualmente a 700 grados L. Se mantiene-
ésta temperatura durante =90 minutos para aseqe
rar gue la cera ésta completamente guem~da.

dimencionales en =) molde-

La expansian de fraguado #ste rcausada ne- el -

crecimiento cristalino d=21 veso.

Expansién higroscépica, =% una de las técni —~
cas, donde el revestimiento Se sumerge en -
agua despues de que haya empezado el fraguads
por lo que se requiere menor expansisn térmi-
“a. Un aumento de la expansiaén higroscépica -
se gbtiene en los siguiasntes casos:

l.- Cuando se utiliza una mas baja proporcion
A/P.

2.~ For un material de revestimiento con un -
gran contenido de silice-

3.— 5fi se utiliza agua & alta temperatura.
4.~ Por una larga inmersién en agua.

Expansisn térmica. Los materiales de revesti-
miento que contiene cristobalita y cuarzo mu-
estran rdpidas erpansiones entre los POO-300~
vy los 500--500 gradaes centigrados respectiva -~
mente, debido a una transformacian por despla
zamiento de la silice.

10



Otras

Por lo tanto, la cantidid de expansién térmica -
dependerd de :

d)

1.~ La temperatura.

2.- La gantidad de silice en el material.

3.~ La forma alotrdépica de la silice utiliza -
da, ejem. la eupansién térmica de la cris-
tobalita es mayor a la del cuarzo a mayorT
temperatura.

4.- La proporcion A/P. las mezclas espesas tie
nen maynr expansion térmica.

Contraccion en el calentamiento-.
Ocurre debido a la deshidratacién del veso fra
duado en dos etapas:

t.— BCas04 - 2HBD --> ( CaS04 12— H2O0 + 3IH20-

2.- ( €CaSD4 )2 ~HE0 --> 2CaS04 + HE0-.

La contraccison del revestimiento se elimina por —
la preszncia de pegquefas cantidades de-aditivos,-
como el cloruro sédico 6 el acido hérico-

propiedades.

a)

b)

c)

d)

a)

La expansisén total del molde generalmente es —
suficiente para compensar la contraccién del -
enfriamiento de las aleaciones de oro ( alrede
dor de 1.5 % por volumen- .

Los revestimientos que contienen particulas fi
nas de silice y de sulfato de calcio hemihidra
tado, proporcionan superficies mas lisas en el
colado acahado-

Los revestimientns aglutinados de yeso son fa-—
cil de manipular y dan una mezcla de consisten
cia suave.

El tiempo de fraguado de éstos materiales se —
puede controlar facilmente, como para el yeso-
piedra o dental.

El revestimenteo fraguado es poroso, ésto ayuda
a preveniy la porosidad por retropresién en el
colado.

11



f) La resistencia de estos materialas cuando fra-—
guan, si se han mevclado en la proporcidsgn co -
rrecta A/P., es sufic.ente para soportar las -
fuerzas de 1a aleacisn fundida cuando penetra-
en 21 molde.

Se utilizs preferentemente =1 hemihidrato por-—
autoclave al hemihidraspe caleinado poy esta -~
razén-

Limitaciones-

Paor encima de lrne 1800 grados centigrados,puede ocurrir
una reaccién entre el sulfaco de caleio vy el silices

Casnsg + Si0R --> 7aBi03d 1 803.

El gas trisosido de sulfuro se produce:
1.~ Causa porosidad en el colado.
2.~ Contribuyc a la corrosian del colados

Por esta razén los revestimientos aglutinados con vesa-
no se utilizan para las aleaciones con alto punto de fu
sion como el cobalto cromo. En estos casos se escogen -~
los materiales aglutinadas con faosfato o silice.

Usos .-

La principal diferencia entre ellns, es el tipo de agiu
tinante usado 1

a) Revestimientos aglutinados con s:ilice. g€ una~
alterpnativa de lpos materiales aglutinados can—
. fosfdto para colados de 2ltas temperaturas y -
como moldes para aleaciones en 2l colado de ma
teriales no preciosos-

B) Ravestimientos aglutinados con josTAto- Se -
usan para coiados de sleaciones de cromo—cobal
to, ya que pueden soportar alras temperaturas.

€} Revestimientos zqalutinaios con yeso. De amplia
uso para las aleaciones gque Tundezn a temperatu
Ta tercanas a los 1200 grados centinrados.
En alqunas acasiones en aleacionss cromo-cobal
t0 de baja Tusidn-

17



CAPITULO I1I.
EXFANETON -

La precisién de ajuste de un colado depende ante -
tido de la capacidad del material de revestimiento para
compensar la contraccisn de la aleacién que se produce-
al golar.

La magnitud de la contraccisan varia entre margenes muy-—
amplios, pero suele ser de 1.4 % para la mayor parte de
las aleaciones de oro, del 2% para las aleaciones cromo
niquel, v del 2-3% para aleaciones cromo— cchalto.

Se sigue una expansisn de compensacisn mediante la com-—
binacién de 1a expansién de fraguado, expansién tévrmica
y la expansion quie se produce cuando la silice sufre —
la inversién a temperaturas elevadas.

a) Expansién de fraguado normal.

La mezcla de la silice con el hemihidrats de yeso produ
ce una expansisén de fraguado mayor que la del producto~
solo del yeso. Es probable gue las particulas de la si-
lice se entre mezclen eon los cristales a medida que se
farman. Asi el empuje de 1os cristales se hace hacia -
afuera durante el crecimienta, y por lo tanto es mas —
eficaz en producir la expansién-

lLa finalidad de la expansién de fraguado es ayudar a -
agrandar el molde para compensar parcialmente la contra
ccién del colado.

lLa eficacia de la expansisén de la expansidn de fraguado
para agrandar el malde gue contiene el patrén de cera,-
por ejemplo, puede tener relacién con ta expansisn tér—
mica del patrén originada por el calentamiento de la -
reaccisén generandm simultaneamente con el fraguado del-—
revestimiento.

De esta teoria se deduce que la expansién de fraguado -
es eficaz solo en la medida que el calor exotérmico es-—
transmitido al patrén de cera. La cantidad de calor pre
sente depende del contenido de yeso en el revestimiento
por elln 1a expansién de fraguado de un revestimiento -
con un contenido relativamente elevado de yeso, €5 ca —
paz de agrandar el molde que un producto con menor con—
tenido de yeso- ’

13



Asi mismo, las condicinnes de manipulacien gue aumentan
el calor exotérmico, aumentan le expansisn de fraguade-
eficaz, es decir cuanto menor sea la velacisn A/F.,ma -
Yor seva la supansién de fraguado eficacz.

£n la expansion eficas,influven otras vaciables, ademas
el calor del calor exotérmico de la reaccién.Cuando el
revestimientn fragua, e ~cdquiriendo suticiente resis =
tencia para producir un cambio dimencional en el patien
de cera mentras se produce la expansién del fraguado.—
si el patien vs de paredes delgadas, la expansisn erti -
caz @5 mayor que si el patrén tuviera paredes mas grue-
585, porque el revestimiento mueve ta parved fina con -
mayon- facilidad- También cuanto mas blanda es la cera,-—
tanto mavor es la expasién eficar del fraguado.

b) Expansién de fraguado higroscépica-

Esta expansién de fraguado es meramente fisica y no se-
debe a reacciones quimicas, mas que a la expansién de -
de fraguado normal- Esta expansion se praoduce bajo el -—
aguad

La expansisn de fraguado higroscépica fue descubierta -
al realizar una investigacién sobre los cambios dimen -
cionales de un revestimiento dental durante el fraguado

EXPANSION EN PORCENTAJE

" )

° »
TIEMPO (mvivatos)

14



La magnitud de la expansién de fraguadm higroscoepica &

Sels veres mava,, 0 mas ain, fque la eupansison de *ragus
do normal-. Lns diverses revestimientos comercisles tie-
nen diferentes magnitudes de eupans:en hiaroscopic «.

La especificacidén num. 2 de la Asociacien Dental Amer:

cana, requieve para estos cevesitimientos de tipo IT,una
expansion de fraguado minima en agua e 1.2 por 1O vy -
un a expansidén maxima de 2.2 por 100.

La expansién higroscénica es regulada por varios facto-
res comou son :

a) Efecto de la composicién.- La magnitud de la -
expansién higroscépica de un revestimiento, es
proporcional por 1o géneral al contenido de si
lice de!l revestimiento. Cuanto mas finas sean—
las particulas de silice, mayor es la expan -
sién higroscopica- ésta expansien en el yeso -
piedra o yesoc comin, solo es muy leve.

Un revestimiento dental debe tener suficiente material-—-
aglutinante de hemihidrato junto con Jla silice para -
ofrecer suficiente resigtencia después de la expansién-
higroscepica-S8i no, se produce una contraccién durante--
el sucesivo secado del rvevestimienin fraguado-

82 necesita por lo menos 15% del aglutinante para impe-
dir una contraccidn de secado- ’

b) Efecto de la relacisdn A/P- Cuanto mas eleva-—
da es la relacié a/p. de la mezcla original de
revestimiento y agua, tanto menor es la expan-—
sién de fraguado higrpscépica. Este efecto -
varia seguan la marca comorcial -

c) Efecto del espatulado.- En la mayoria de los -
revestimientos, cuanto mAs hreve es el espatu-—
lado, menor es la expansison higroscépica-

d) Vida &til del revestimiento.— Cuanto mas viejo
es el revestimiento, menor es la expansien hi-
groscopica.

a) Efecto del tiempn de inmersién.—- La mayor mag-—
nitud de la expansidn higroscépica se observa-
cuando la inmevsidn tiene lunar antes del Tra-
guado inicial. Cuanto mayor sea =i tiempo de -
inmersian del revestimiento en agua, mas alli-
del fraguado inicial, mayoe sera la expansion-—
higroscépica.
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¥} Efecto del confinamiento.- Las expansiocnes de—
de fraguado normal e higroscépicas se hallan -
limi tadas a fuerzas antagénicas, tales como -—
las paredes del recipiente en que se coloca el
revestimiento ¢ las paredes del patran de rera
§in embargo el efecto de confinamiento en la -~
expansidén higroscépica.es mucho mas pronuncia—
da que el efecto similar en la expansién de -~
fraguado normal.
Cuando el cambio dimiensional del patrén de ce
ra es medido después de incluido en revestimi-
ento, el aumento de la expansion de raguado -~
eficaz al sumergir el revestimiento en bafo de
agua & 38 gradeos centigrados no es o1 resulta
do de la expansién hidroscépica, se debe al -
ablandamiente del patrén de mera a la tempera-
tura del bafo de ajua, que pernite un aumento-
de la expansisn de fraguado eficaz.

Esto altime es resultado de la combinaciéen de-—
la expansisn térmica del patron de cera, mds —
el ablandamiento de la cera, reduciendo su -
efecto de confinamiento.

L.a expansién de fraguado higroscépica, es una continua-
cién de la expansion de fragudo normal, porgue la inmer
sisn en agua reemplaza al agua de hidratacién y asi im-
pide que la tensién superficial del exceso de agua con-
fine los cristales en crecimiento. Debido al efcto dilu
vyente de las particulas de cuarzo, la expansisén higros-—
cépica de éstos revestimientos es mayor que cuando se —
se usa el aglutinante de vyveso solo.

El hemihidrato aglutinante no es necesario para la ex —
pansisén higroscépica,porque los revestimientos con otro
tipo de aglut1nantes, presentan una expansieén similar =
cuando se los deja fraguar en aguas

Todo polvo insnluble en agua, capaz de humsdecerse al -
ser mezclado con el hemihidrato de yeso produce una e~
pansiédn higroscépica. Por 1lo tanto, el cuarzo no 85 un—
factor por si mismo-

c) Expansién térmica.- El1 grado de expansisn ter-—
mica depende de la naturaleza de la silice re-
fractaria utilizada en el revestimiento, y de-
1a temperatura a la gue se calienta el molde.



Los vevestimientos que contienen cristobalita-
sufran una mayor expansién térmica que los que
contienen cuarzo- S5i se ha utilizado la expan-—
sian térmica como principal mode de conseguir—
la compensacién, se requerird un revestimiento
que contenga cristobalita calentando a unos -
700 grados-

Existen algunos factores gue determinan eésta =
reaccion, tales como :

a) Efecto de la relacién A/P. Coanto mas agua-—
use para mezclar el revestimiento, tanto me
nor seréd la exparsién térmica. Se hace obli
gatorio medir el agua y 21 polvo con exacti
tud 51 se decea cons=equir la eompensacisen —
adecuada.

h) Efecto de modificadores quimicos.— La des —
ventaja de los revestimientos que contienen
suficiepte silice para impedir toda contra-
ccidén durante el calentamiento, radica en —
el efecto de debilitamients de la silice -
que en tales cantidades puede ser excesiva—
mente grande.

La incorporacisn de pequelas cantidades de--
clovruro de sodio, potasio 4 litic al reves-
timiento, 2limina la rontraccidén causade -
por el yeso y aumenta la expansion si la -
cantidad de silice no es excesiva.,



CAFITULD IV.

PROCEDIMIEMTO.

El revestimiento del patrén de cera constituye uno-

de los pasos mids impnrtantes en la produccién de uh co-—
lada, ya gque el realizarlo bien depende de la superfi -
cie del vaciado, asi como tambien de la esxtactitud dimen
sional - .
El revestido se lleva a cabo en forma menual,es decir,—
pintar oirettamente 21 material de revestimiento sobre-~
el patrén de cera, & también se utiliza =1 métodec de re
vestimients al vario. E!l emplec de éste metode propor —
ciona 2R mejor suyperficie en &1 vaciado v asi mismo, —
mayor segucidad en la técnica de revestidos

Eg necesario limpiar v alisar todeos las patrones de  e—
ra en cuya superficie se aplica un agente numectante.
Estas soluciones detergentes ofrecen la sequraidad rde -
que los materiales de revestimiento se extiendan comple
tamente sobie la superficie sncerada y ton gllo =e abt-
tiene una superficie de mejor tertura que cuandn el re--
vestido se prartica con el método manual.

Revestimiern to manual.

Antes de mezclar el reve=timiento, se seleccinna-
un anille de vacaido que tenga el tamako apropia-—
para que cantidades igquales de revestimiente ro -
deen al modelo por todos sus lados- Un anillo de-
de 3 cm. de diametro e5 suficientemente grande
para el vaciado de la mayoria de las coronas e in
crustaciones.

Con el objeto de permitir la expansidén uniforme —
del revestimiento, se ajusta una banda de ashesto
humedecido en el intevior del anillo. Esta opera-
cién permite también que la expansicon térmica se-—
produzca con menor limitacisn. El asbesto debe -
ser un paoco més reducido que el anillo para que -
el revestimiento se encuentre en contacto con el-
en ambos extremos y se evite asi que la masa ente
ra se deslice fueva del anillo durante el vaciado
¢ fig- )
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El revestimiento se mezcla de acuerdo con las =~
properciones recomendardas por los fabricantes.
Se aconseja usar una espAtitla mécanica para la -
mezcla, puesto que permite cbtener resultados -
més uniformes y homogeneos.

lLa aplicacidén del revestimiento debe hacerse con
la ayuda de un pince! delgado sobre todas las su
perficies del madelo, con la debida precaucién -
de eliminar tantas veces como sea necesario el -
exceso de revestimiento- Cuando el patrén de ce~
ra dse encuentra totalmente cubierto se coloca —
el anillo sabre la prana y se vierte el resto de
el revestimiento. se consolida alrededor del pa-
trén por medio de golpes aplicados sobre el cos-—
tado del anillo o ¢on la utilizacién de'una 1i -
ma atravéz de su pestaRa para producir vibracio-—
nes.

El trabajo se deja reposar hasta lograr el fra —
guado del revestimiento-

Fevestimiento al vacio.-

El principio general de ésta técnica cerresponde
a la extraccién del aire del material de revesti
miento mientras rodea al patrén de cera. Esta -
operacién consolida las particulas de revestimi-
ento y produce una superficie lisa en contacto —
con el patrén de cera-
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El vaciado por consiguiente resulta libre de 1m-~
pevfecciones en la superficie y eésto e redune a
una economia de tiempo en las etapas covrespon -
dientes al acabado v pulido.

Cuando se dispone del =guipo conveniente, ésta -
técnica de revestimiento e3 superior a la manual.

El aparato consiste en una cdmara de capacidad -
relativamente reducida, de la cudl! se puede eli-
minai- el aire con rapidez y en la que puede colo
carse el anillo para el vaciado. la eliminacién—
de aire se efectua por medio de una bomba de va-

cin activada eléctricamente. ( fig, )]
i
A
g
Pors D c
bombese Z 2 2
F i

Figura ® Miquina para revestimiento al vacio,

Un recipiente de acero incxidable "A" se sostie-
ne una base de caucho "D" y el aire se elimina -
de la cAmara atraver de la tuberia que se encuen
tra en 1a base. El anille de frisocl se hallan so
bre 1la pl,ataforma "B" La llave *E" se utiliza -
para recibir aire de nuevo en el womento aprepia
do. Es comveniente contar también comn un indica-—
dor de vacio de aire adaptado a l& bomba con el -
objeto de verificar la eficacia del aparato.

Es necesario alcanzar una presion de aproximada-
mente 710 mm Hg bajo la presisn atmosférica en -
tiempo de RO a 30 segundos.

Cuando para el revestimiento de un patran se em-
plea la técnica de vacio de peana, la matriz del
cuele debe insertarse en una peana cénica espe -
cial de caucho representada con la letra "A".en-
la fig. ()



S5i va a utilizar la maquina para vaciado de -
Heraeus, 105 leados de la peana deben tener una in
clinacién mas pronunciada que cunado se emplea 1a
madquina centrifugadora para realizar el trabajo.
ta matriz de caucho debe sujetar firmemente el -
Aanillo de vaciado. En casrn de emplear un anillo —
reducido ( 2-3 cm- ) @5 necesario emplear wun tube
de eutensién gueen lz figura aparece representadn
con la letra B, puesto que el revestimiento sube-
caon la fuprza y hace espuma wienti-as se encuentra
en el vacio.

Si por el contrario se utiliza un anillo de vacia
do largo,{ 5.5 ) como &l que utilira en la maqui-
na Heraeus, es posible llenarlo hasta llenar- a -
2 cm. dee Ia parte més alta,y de éste modo la par—
te que no se llena hace tas veces de tubo de ex -
tension -

El revestimiento se prepara segin las indicacion—
es del fabricante; se mezcla en un recipiente de-—
ecero inoxidable y ce somete tanto 21 vacio como—
a las vibraciones zon el objeto de reduciv la can
tidad de aire que se encuentra en la mezcla. Se -
vierte luego en el anillo de vaciado hasta llenar
lo, el montaje del anillo se coloca entonces so—
bre la plataforma dela médgquina para revestimiento
a' vaciojse cubre con un recipiente de acero ino-—
»idable para tormar asi la cadmava de vacio, prac-
cando el vacio durante 30 segundeos. Durante éste-
tiempo el apardto se adapta a un vibrador y se so
mete a vibracién moderada, después de 30 segundos
se abre la entrada de aire en forma gradual y la-
presisén se restablece hasta igualar la de la at -
mesfera, se deja @n marcha el vibrador para ayu -
dar al revestimiento a asentars~ de nueve en el -
anillo. el mentaje de éste se aparta y se deja en
reposo hasta que el revestimiento haya fraguado.

Cuando se utiliza la técnica de revestimieto al -
vagio, una mezcla poco espesa da por resdlrado es
casa resistencia a la compresian y ésto es causa-
de deformaci n durante el procedimiento del vacia
do.

El siguiente paso en el procedimiento del vaciado
consiste en remover el patran de cera del vevesti
miento, ésta operacién se realiza por accién calo
rifica, es posible utilizar para ello hornos eléc
tricos © calentados por gas,pero es indispensable
tomar en cuenta el control de temperatura apropia
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Cuando se utiliza una matriz de cuele, es preciso
quitarlo 1o cual =e efectus apli-~ando una llama -
para calentarlo mientras se sujeta con una pinza-
para luego hacerlo girar cuidadosamente y sacarlo
dei revestimiento.

El calentamiento debe ser gradual duarante las -
primeras =tapas mientras se exf.rae el agua, el ca
lentamiento rapido es causa de que se acumu'le va-
por en el melde y produzca pequefas explaosiones —
quz puede deteriorar la superficie sobre 1la cual-
la aleacién debe fluir.

La cera se voletiliza y elimina completamente a——
una temperatura de 400 grades,.el calentamiento -
se debe continuar si se _decea hasta llegar a las-
70¢: grados temperatura a_la cudl el cuele o bebe-
dero aparece de (i color reojo cereza si se obser-
va a la sombra. E1 anillo dehe conssrvarse & esa—
temperatura por espacio de media hova ~on el ob -
jeto de expulsar todos los gases que se encuen =
tran en el molde. El tiempo total de calentamien-—
to es de aproximadamente 45 minutos.

Al llegar a éste punto de la operacién, resulta -
posible efectuar el vaciado. Es necesarioc tomar -
precauciones en lo que se refiere al anillo y man
tener’'la entrada del cuele hacia abajo para evi -
tar la posibilidad de que al entrar en ] molde -
el revestimiento, se desprendan pequefas particu-—
las que impidan el flujo de la aleaciédn-



Fig. 137 Conexlba del tubo
e vacio.

Posicion de per-
pare of verudo defrevestl
enefclindro decolada,

& vac-U-Spat en posicidn invertda, des-
puds de hebervertida ef revestimiento ep alcifindro.
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CAFITULO V.

CAUSAS DE L.AS FALLAS DEL. COLADO.

Un colado deficiente provoca inconvenientes y per —
dida de tiempo.
En casi todos los casos es posible evitar las fallas en
los colados. observando ciertas reglas y principias fun
damentales.
Raras veces la falla de un colado es atribuible a facto
res que no sean 2! descuido o la igneorancia del opera -
dor. Con la técnicas actuales las falla. en los colados
deben ser la eiicepcién v no la regla-

i_as fallas en los colados se clasifican en las siguien-
te categorias :

1.~ Deformacién

2.- Rugosidades e iriregularidades
3.~ Forosidad

4.— Detalles imcompletos o ausentes.

Deformacion-.

Tada deformaciénpronunciada del colada, se relaciona -
probablemente con la deformacién del patrén de cera.és—
ta clase de deformacién se previens o reduce con la -
apropiada manipulacién de la cera y el patren-

Se produce cierta deformacién del patrén de cera mien -
tras el revestimiento endurece en torno a #l- Las expan
ciones higroscopica y de fraguado del revestimiento ge-—-
neran el movimiento disparejo de las paredes del patron
Este tipo de deformacién es una tendencia a mover las -
paredes provimales hacia atuera en forma desigual en la
restauracion de tres caras. l.os mavrgenes gingivales son
separados por la expansién del melde, mientras la barva
oclusal s6lida de cera resiste la expansion de los pri-—
meros periodos del fraguado; la forma del patrén, tipo-
de cera y el espesor influyen en la deformacidn.

Cuanto menor es la expansién de fraguado del revestimi-
ento, tanto menor es la deformacidn.

A mayor cantidad de fuerzas residuales emn el patrén de-
cera,mayor seria la deformacisdn durante el fraguado del
revestimienta. Durante la expansion térmica del revesrc:
miente en la técnica de alta temperatura, se produce -—
una deformacisn adn mayor del molde-
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Por consiguiente, aungue la deformacién durante la ex
pansiédn hicrpscépica puede ser mayor gque la que ocurre-—
durante la expansién de fraguado normal, la deformacian
total puede ser mdés o menns de la misma magnitud, tanto
et la técnica de alta temperatura come en ia de baja —
temperatura.

FPosiblemente, a mayor cantidad de fuerzas reciduales -
presentes en el patrén, mayor serd la deformacién duran
te el fraguado del revestimiento.

Durante ls expansién térmica del revestimiento en la -
teécniza de alta temperatura se produce wna deformacién—
aun mayor del molde, aunque la deformacién la deforma —
cian duvrante la evpansisn higrmnscépica puede ser mavor-
a la que ocurire dorante la expensiaon del fraguado nor -
mal, la deformaci.-n total pueds ser mds o menos de la -
misma magnitud, tant . en la kécnica de alta como de ba—
ja tempevatura.

El patron de cera se ablanda lo suficiente pava seguir-
en forma mas uniforme al revestimiento =n expansisén-

Rugosidades, irregutarid=des v cambios de color
superficiales.

lLa superficie de un colado d=ntal debe ser una repro -
ducciéen evacta de la superficie del patrén de cera epar
tir de Ia .;udl =2sta& hecho-

Las excesivas rugosidades e irregularidades de 1a supar
ficie externa del colado necesitan términado y pulido -
complemnentarios, mientras que las irregularidades de la
superficie de la cavidad impiden =] calce aagchadn de -
un colade, que de no existir seria esacto.

La rugosidad superficial se defins como irregularidades
finamente espaciadas cuya altura,. ancho y direccien de-
terminan la superficie predominante del patrsn.

Las irregularidades superficiales se refieren a imper -
fecriones aisladas, tales como nédulos, que no caracte—
rizan la superficie total.

En condiciones éptimas la rugosidad superficial del ca~
lade es invariablemente algo mayor que la del patrén de
cera apartir del cual estd hecho. La diferencia &e rela
cionaria con el tamafo de las particulas del revestimi-
ento y su capacidad de reproducir el patrén de cera en—
detalles microscopicos. La mayor rugosidad normal del -
colado no debe ser un facior de peso en la carentia de-—
exactitud dimensional-



Burbu}as de aire-

Pequefos nodulos sohyve wn colade son causados por hur -
bujas de aire que se adhieren al patvaen durante el pro—-
ceso de revestido o deepues de é&1.

La eliminacién de tales ir-regularidades llega a ailrerar
la adaptacién del colado. 13 mejor manera de evitar bur
bujas de aire es realizar nna técnica de revestimiento-
al vacio.

Si se emnlea la técnica manual. se habra de eliminar el

aire de la mezcla mediante el uso de un vibrador mecén:
co. La vibracién no, debe ser tan dvrastice momo para -
asentar las particulas del revastimiento y dejar una =

mezcla chivle o una particuls de agua en 1s superficie-
del revestimiento mezclado-

Las auertes humectantes sivven pava prevenir ja a2camula
cién de burbwjas de aive en la superficie del patrén.es
importante que 2] agente hums=ctante sea aplicado en una
capa delgada. las capas gruesas preducen irregularida -
des superficiales.

Una vez colocado e. patvson en el cilindro, toda vibra -~
cisn hace gque las burbujas presentes circulen en la me:z
cla de) revestimientn, y @3 casi sequio que alguna de -
ellas se adhieva ai patran-.

Feliculas de agua.

La cera repele 21 agua y si1 de algund manera el reves -
timiento se separa del patrén de cera, se forma una pe-
licula irregualr de agqua sobre la superficie, éste tipo
de irregualridad aparéce come mindsculos rebordes o -
venas sobre la superficies.

Los agentes humecltentes ayudan a prevenir este tipo de—
irregualaridades. l.a relacién A/F- demasiado elevada -
también produce éste efecta.

Calentamiento demasiado rapido.

Este factor produce rebabas o crestas. Puede manifestar
se una rugo=idad debido a la descamacidén del revestimi-—
entp cuando el agua o el vapaor se decargan en 21 molde-—
estas pueden contener algunas de las sales ntilizadas -
como modificadores, las cunates son arrastradas al molde
y quedan depositadas en las paredes una ver que ss eva—
pora el agua-
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E= preciso calentar lentamente el wolde, debe trapscu -—
ryrir por lo menos sesenta minntos mientras que el cilin
dro llepo de revestimiento se calienta de temperatura -
anbiente a 700 grados centigrados. Cuanto mayar sea el-—
valumen de revestimiento, con mayor lentioud se debevra-
calentars.

Relacidén A/F-

Cuanto mds elevada es 1la relacion A/P, mayor es la rugo
cidad del colado. El uso de demasiara agua no proporcio
na una superficie densa, sin emharngo, =i se wsa muy po—
ca agua, =1 revestimiento es excesivamente espEso, de -
dificil apliracién. O bien. =n @1 revestimi=nto al va -
cio no se elimina suficiente =21 aire, en ambos casos -~
puede quedar una superficie rugosa en el colado, habhra-
que medir la cantidad de agua en el revestimiento-

Composicisén del revestimiento.

La relacisn del aglutinamte con el cuarzo determina la-
testurs superficial del plano. La silice de grano grue-—
sn origina rugosidad superficial.

Si el vevestimiento cumple las especificaciones de la -
Azociarisn Dental Americana,es probable gue la composi-—
cién no influya en la rugosidad superficial, cuando en-—
2l molde se introducen cuerprps extrafos se puede produ-
cir rugosidad superficial, asi{ como ronas incompletas -
o vacios superficiales

Todo colado que que presente deficiencias nitidas vy -
bien definidas, indicari la presencia de particulas ex—
trafas en el molde, como troros de revestimiento o frag
mentos de carbén provenientes del fundente-

Se obtienen coladoe negros v fragiles que no se limpian
tan facilmente mediante el decapado, como vesultado de—
la contaminacison del azufre proveniente de la 1llama del
soplete.

Forosidad.

Esta se produce en el exterior asi como en el interior-
Egta 4ltima es un factor de influemcia en la rugosidad-
superficial, perp también es una manifestaciéen de la po
rosidad interna, ésta no solo debilita el colado, sino-
que de aparvecer en la superficie, es causa de cambios -
color vy si es intensa produce filtraciém en la interfa-
ce diente- restauracién y aparecen carvies recurrentes.
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Lavparusidad interna se clasifica fundamentalaente como
originada por la técnica de splidificacién del metal wv-
por la oclusién de gas mientras se funde el metal.

Colado incompleto.

l.a causa obvia de éste factor es que de alguna manera -
la aleacién fundida ne pudo llenar todo =1 molde-

Dos factores que podrian inhibir la entrada del metal -~
licuado, serian, la ventilacién insuficients del molde-—
Y la alta viscosidad del metal fundido. La primera con-
sideracién aquaida relacién directa con la vetrppresion-—
ejercida por el molde. Si no es posible ventilar el -
aire con suficiente vapidez, la aleacisén fundida no lle
na el molde antes de sclidificar.

Si la presién de colado empleada es insuficiente, no es
posible superar la retropresisn, ademds hay que ejerceir
presion por lo menos durante 4 segundos-. E1 molde se -
llena y el metdl solidifica en un segundo o menos, si -
bien estd muy blando durante los primeros pariodos,por-—
2llo se mantendrd la presisn por algunos sequndos mas —
allda de #ste punto.

Una segunda causa de colados incompletos es la elimina-
cién incompleta del molde. €i en éste gquedsn demaciados
productos de combustién, l'os poros del revestimiento se
obturan y e1 aire no puede saliv- Si han guedado parti-—
tulas de cera o humedad, al entrar la aleacidén fundida-—
con cualquiera de las sustancias extafas se produce una
explosisn que puede originar una retropresién suficien—
te para impedir que el molde se llen«-.

Tanto la tensién superficial como la viscosidad de la -
aleacidn fundida decrecen con el aumento de la tempera-—
tura; es necesario elevar la temperatura de la aleacien
por encima de la temperatura del liquido, con la finali
dad de reducir su viscosidad y tensisn superficial,y -
que no solidifigue en forma prematura cuando entra en -
e] molde.
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CAPITULDO VI

SOLDADURA CON REVESTIMIENTO.

El procedimiento corriente consiste en soidar las -
unidades del] un puente, tales como las incrustaciones -
o coronas que sirven de pilares y los pénticos o tramos
¥ no colar todo el puente en una pieta. Las estructuras
que quedan entre los pilares deben adaptarse al espacio
vacio ocupado antes por los dientes ahora ausentes con-
presicién tal que no cree tensiéen lateral sobre ias -
dientes de soporte-

La limpieza &3 el primer reguisito psara obroner la -
unién moldada gque de un buen resultado. Lis partes no -
solo deben hallarse libres de éxido oriqinados durante-—
el colado,sino de todo elementq pulidor gue contenga -~
azeile, cere o sustancia grasa. Cuando se usan ést- s, -
hay gue cep.sllar las restauwraciones con jabhon y después
decaparlas.

lLas coronas o bandas que se han adaptado prevismente =o
bre troguelas de metil fusible o amalgama. han de ser -
hervidas en dcidn nitrico, para eliminar los vetigios -
del metdl contaminante.

En sintesis, la técnica es l& siguiente:s

se arma el nuente sobre un modelo magstrc v Se asequran
entre 5% con cera adhesiva, cera que contiene resina; -
a continuacidén se gquita con cuidado =1 apardta del mo -
delo massti-o y se incluye en revestimiento, dajanda ex-
puestas solamente las uniones. La cera se elimina con -
agita hirviendo. Se calienta 2] revegtimiento, se lleva-
a temperatura de las parteg hasta la de soldadura can -
liama de gas y aire y se realiza la sdldadura-. .

Distancia entre las par.es.

La medicién correcta de la distancia entre las partes a
soldar es importante para evitar deformaciones-

Desde el punto de vista tedrico, la distancia entre las
partes debe guardar relacién con tres factores:

La expansién térmica del revestimiento durante el calen
tamiento, la expansién térmica de las partes y la con —
tracecidn de la soldadura durante la solidificacidn.

Durante el calentamiento,la expansisn termica del reves
timiento hace que las partes se separen aan mas, pero -



1a expansisn téramica de las partes metalicas hkiende a -
cerrar éste espacio v a neutralizar en parte o totalmen
te el efscto de la expanzian del revestimiento.

La contraccidn de la soldadura durante la solidifica -~
cién es de la misma magnitud que la contraccisn del co-
lado de una aleacisén de oro para coladao.

Revestimientos para soldar-

La composicion de los revestimientos para soldar es si-—
milar a la de los revestimientos de cuarzo para colado-
a veces se puede utilizar el revestimiento pora colados
del tipm mds vesistente come revestimienta para soldar.

A causa e menor expantion térmica, e=s preferible un re
vestimiento que contenga cuarzo a uno que contenga cris
tobalita-

Se prefierr un revestimiento con expansién normal baja,
a uno con expansidén de fraguado alta. La expansién de —
fraguado tiende a modificar la distancia entre las par-—
tes, e incluse piruduce deformaciones.

El tercer requisito de un revestimiento para soldar =s-
gue 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
vestimiento debe ser de consistencia espesa, mezclado —
la relacién A/F. indicada por el fTabricante.

El revestimiento se vacia sobre un vidrio y se incluyen
las partes del aparato en él. Una vez fraguado se elimi
na la cera con agua hirviendo. §i se decea usar un anti
fundente para confinar el escurrimiento de la spldaura,
se hace en éste momento.

Calentamiento .

Se habra de calentar el revestimiento hasta 487 grados-
en un horno como en la técnica del colado. Hay menor -
probabilidad de debilitarlo o agrietarlo durante el pro
cesn de soldadura.
El calentamiento excesivo produce contaminacisn con azu
fre de la aleacisn.
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Soldadurae.

Si todavia ne ze ha aplicado e! tundente, se esparse -
bien sobre las partes & unir, limitandose sole a la zo-
nz de unién.

Las partes exupuestas se calentavan gradualmente con la-
jlama reductora hasta que fluya, entonces se elevara la
temperatura hasta 1a ideal para soldar, en cuyo momemtn
aparece de color rojo amarillento.

El intervalo de fusién de la soldadura se halls entre —~
los 745 y 370. En éste periodo se regula la flama para—
que tenna =1 menor cono posible para conftinar 21 ralan-
tamienvo a la zona & soldar-

L.a llama debe ser pequena y debe ser mane ada de tail mna
nera que el yveso del revestimiento no se cescomponga en
gases de azufre en la atm.sfera reductora & temperatu -
ras superviores a 700 gradss centigrados.

A continuacién, se aplica la seldadura sin retirar la -
1lama- Si el proceso fu#d adecuado, la soldadura corre -
en sequida e inmediatamente se retira la llama, si la -
goldadura no corre inmediatemente hay que interrumpiv —
la operaciaén.

la soldadura crre entre el fundente y el metal, asi la-
superficie metalica se halla protegida de la oxidacién—
durante el proceso de soldadura.

La direccién del flujo es afectada por la aravedad, tem
peratura y accisén capilar, ademas de por las fuerzas de
adhesién entre la soldadura y el trabajo-

La soldadura corve hacia la cona de maynis temperatura,-—
por ello estid indicada una llama de pequela superficie—
para pader dirigivr el flujo-

Cuanto menor es la distancia entre las partes a soldar,
mayor 2s la atraccién de la soldadura por accion rapi -
lar-

Sin embarge la distancia puere ser sxcesivamente peqgue-
Ha, en éste caso la porosidad de la unién soldada aumen
ta considerablemente.

Cuando las superficies estdn en contacteo directo en el-
momento de soldar, la soldadura no puede fluwir hacia el
punto de contacto y la zona que lo rodea-

Defermacisn.

l.a deformacién que tiene lugar durante la soldadura con
revestimiento de las unidades armadas, es mayor que las

causadas por los procedimientos de revestimiento o de —



confeccildn de matricess

Tambign cuanto maysr es la cantidad de uniones soldadas
en un aparato terminado, mayor seré la defo- macian del-
del puente o férula.

Asi la defarmacidén se reduce cuando. despuss del monta—~
je final, solo e hace una unisn soldada.
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A continuacién se mencionan brevemente algunas de-
las marcas comerciales empleadas con mayav frecuepcia.

Denti — lab..-
Revestimiento a base de fostfato para
aleaciones de cromo. Polvo-

Indicaciones-
Para revestir: 100 g. pnlvo
para wuplicar: 100 g. polvo

Revestimiento Cristobalita.-—-

Indicaciones.—
Fara revestir: 100 g. polve
de agua-
Espatulado: 1 minuto.
Tiempo de fraguado: 10 a 20

vaciar

por 13 ml agua
por 11 ml 1iq.

por 35 a 40 rc

minutos.

La expansian térmica compensa la contra -

ccisne

Revestimiento Yemex al agua-

Indicaciones .-
Para revestir: 100 g. polvo
de agua-
Espatulada: 1 min.

por 17 & 20 cc

Tiempo de fraguadn: & a 10 minutns.

Con agua fria se retarda el

fraguado,

can aguad caliente se aceleva-
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CONCLUCTONES.

El revestimiento =3 un material usado para formar -
un molde sobre el que se colard una aleaciaon.

Los revestimientos de uso odontoléqico, presentan carac
teristicas similares a otro tipo de material como son,=—
los yesoss. El comportamiento de los revestimientos, de-
penderi generalmente del tipo de aglutinante que presen
ten en su composicién.

Existen tres clases de revestimjiento segun el aglutinan
te; a base de silice, fosfato 6 yeso. Cada uno presenta
caracteristicas variables entre si como son,resistencia
tiempo de fraguado, dure:za, conkraccién, expansisen etc.
Asi mismo, existen modificadores que como su nombre lo-
dice, modifi -an o regulan algunas reacciones propias -
del materisl, como lo es, la compensacion de las contra
cciones y expansiones, el tiempo de fragudo etc.

Es importante medir exactamente las cantidades de agua-
y revestimiento, y hacer uso de un mezclador macanico —
asi como de un vibrador, para reducir 2! minimo las po-
sibilidades de burbujas de a1le 6 rugosidades 2n la su-
perficie del colado.

El revestidy se lleva a cabo en forma manual ( pintar -
directamente el material de revestimiento sobre el pa —
trén de cera ) & al vacio ( con la eliminacién de aire-—
del revestimiento )-

La aplicacién de agentes humectantes sobre el patrén de
cera, garantiza la eutencién del revestimiento sobre la
zona encerada, logrando una superficie lisa cuando se —
emplea la técnica manual-.

En la mayoria de los casos , es posible evitar las fa -
llas del colado, éstas fallas se clasifican en @ defor=—
maciones del colado,rugnsidades, porosidades y detalles
incompletos.

Wn la seleccién de un material especifico, se debe to -
mar en cuenta, el tipo de restauracisén, ia aleacisén a —
emplear, asi comn la téecnica para obtencr la expansién-—
requerida para compensar la contraccién-

Es importante conocer las caracteristicas de los mate -
riales de revestimiento, para entender las deficiencias
del colado originadas en el proceso de revestido.
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