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L INTRODUCCION

Los componentes de una protesis parcial fija o de una una terula que se
ha disenado individualmente. deben unirse entre si. y esto puede hacerse
por medio de un conector no rigido. o mis frecuentemente. con un
conector rigido. La conexion rigida se realiza normalmente por medio
de una soldadura, que supone el empleo de un metal intermediario cuya
temperatura de fusion es inferior a la del metal base. Las partes que se
han de unir no se fusionan durante In soldadura. sino que deben ser
humidificadas minusiosamente por el material de soldaura licuado.

La suciedad u oxido de superficie pueden reducir la hunndificacion de la
soldaura.

En otro de los metodos empleados para soldar rigidamente fragmentos
metalicos, la unidn depende de la fusidn de las superficies adyacentes
por la aplicacion de calor y/o presion. Para este procedimiento se puede
utiizar un  metal de relleno cuya temperatura de fusidn es
aproximamente la misma que fa det inetal base.

En la metalurgia industrial se hace una diferenciacion entre la soldadura
. en la que el metal de relleno tiene un punto de fusion inferior a 450°C
(842°F) y la soldadura de laton en I que el .rcllcno tiene un punto de
fusion de aproximadamente de 450°C pero en la literatura dental casi

siempre se denomina soldadura.
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Las PPEF pueden fabricarse en una sola pieza colando los conectores o
puede emplarse una combinacion de conectores colados y soldados.

[l empleo de conectores soldados puede simplificar la fabricacion de
prétesis fijns mayores que cabe colar de forma individual, en grupos de
una o de dos unidades y pueden unirse tras verificar su ajuste.

Los procedimientos tecnicos implicados en la soldadura no son diliciles.
Si las superficies de unidn se han disefado correctamente, cuando sea
necesario la soldadura puede practicarse en colados que en otros
aspectos sean deficientes, Si se comprenden los principios bisicos y se
domina la téenica el procediento es completamente fiable.

Para facilitar ¢l control de la placa, los conectores deben ocupar las
areas interproximales anatdmicas normales. dado que la insercidn sobre
las troneras bucal, gingival o lingual limita el acceso. No obstante para
mejorar el aspecto sin afectar el control de la placa. los conectores

anteriores se colocan hacia el lingual.



1, DEFINICION

El conector es la parte de la prétesis tija que une la pieza interme-
dia. al retenedor, y representa un punto de contacto entre los dien-
tes.

Los conectores se pueden clasificar en:
a).- Rigidos o fijos.
b).- Semirrigidos,

|

Los componenetes de una prétesis fija.



II. Conectores en Protesis fija
2. DISENO

La forma, posicion y tamaiio de los conectores influyen sobre el éxito de una
restauracion. Un conector debe de ser lo suficientemente grande para impedir
la distorsion o fractura durante la funcion y no tan grande para interferir con
el control de placa, que conduzea a una alteracion periodontal.

Seccion transversal de un conector de PPF.

a).- Conector rigido: el disefio de conectores rigidos se incorpora en el
patron de cera después de completarlo, pero antes de volver a encerar sus
mirgenes.

Para lograr y asegurar una soldadura precisa con una distorcion minima los
conectores que se van a soldar se enceran hasta alcanzar fa forma final y se
cortan con una sierra delgada, de forma que al colar los componentes, las
superficies que se deben unir queden planas, paralelas y separadas en una

distancia controlada.
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b).- Conectores no rigidos: el disefio de estos conectores, que seincorporan
en la etapa del patron de cera, consiste en una muesca, (hembra) preparada
en el mterior de los contomosde un retenedor y una espiga (macho) unida al
pontico.

El alineamiento de esta conexion en cola de milano es critica, debe de ser
paralela a la trayectoria de insercion del retenedor que lleva la parte macho.
El componente hembra se debe realizar manualmente en el patron de cera: la
Hlave macho se realiza enresina acrilica autopolimerizable y se une al pontico.
Otro meétodo es emplear componentes plasticos prefabricados para la muesca
y espiga de un conector no rigido.

Coneclor
rigido.

Espiga
{macho)

/]

PPF con conectores no rigidos. Este tipo de conector puede estar indicado
en presencia de pilares intermedios (A) y alineamiento de pilares (B).
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C).- Conectores en asa: se utilizan cuando en la protesis fija planificada se
desea mantenerun diastema preexistente. Elconector consiste enun asa sobre
el sector lingual de la protesis que conecta retenedores v. o ponticos adyacen-
tes.

Elasa se puede colara partir de un bebedero de cera que es circular en seceion
transversal. o conformar con un alambre de una aleacion de platino-paladio.
Este tipo de conector esta indicado en presencia de un diastema que se desea
mantener.

A).- Vision incisal del patron de cera de contorno anatomico de una PPF
de tres unidades con un conector en asa.
B

:i‘

B).- Vision labial. Se mantiene el diastema entre el incisivo central y
lateral.

-6-



3. Conector Fijo (rigido).

Elconector fijo proporciona una union rigida entre elpontico v el retenedor
voopermite movimientosindividuales de las distintasunidades dela protesis
fija. Por su intermedio. se consigue el miximo efecto de ferula v suele ser
el conector de eleccion en la mayvoria de las protesis fijas.

El coutorno ideal de un conector fijo se puede representar por un punto
interproximal normal entre los dientes naturales al cual se le ha aplicado una
gota de liquido: el liquido fluye alrededor del contacto v se mantiene en
posicion por la tension superficial.

El conector fijo se puede colar como parte integrante del retenedor y del
pontico. o se puede hacer soldando el pontico y el retenedor. El conector
colado se utiliza en las protesis fijas que se hacen en un colado de una sola
pieza v el conector se encera en la forma que se considere mas adecuada, al
iSO tiempo que se encera v se cuela como unidades separadas.

El contomo del conector soldado se aplicca cuando el retenedor v la pieza
intermedia se encera y se cuelan como unidades separadas. El contomo del
conector se establece cuando la pieza intermedia y el retenedor se unea por
medio de soldadura y durante las operaciones subsiguientes determinacion
v pulimiento.



Elconector colado es mds resistente que el soldado aungue este (ltimo puede
quedarcon suficiente fuerza sise haceuna soldadura completa que rodee toda
el drea de contacto.

Para conseguir esto. s wtilizan pequeiias asas de soldadura que se extienden
desde el pontico hasta unos nichos correspondientes en el retenedor. Las asas
aumentan la zona de contacto de Ia soldadura, ayudan a que fluya mejor. v
también estabilizan el pontico durantre las distintas operaciones del labora-
torio que preceden a la soldadura.

Las asas se hacen abriendo los nichos en la superficie oclusal de los
rctenedores ya colados v encerandolos dentro de las socavaduras, al mismo
tiempo en que se encera la pieza intermedia.

Conectores fijos entre una pieza intermedia de un bicuspide y losretenedores
contiguos,

A).- Corte horizontal; B) Corte mesiodistal. Observese la relacionen Y y Y*
con la carilla del pontico. El lado cervical del conector W. se deja alto en el
espacio interdentario para que no toque con el tejido gingival V, represent:
el controno de la cuspide vestibular.

.8



El manteniemiento de a higiene oral es de suma importancia y depende de
la posicion de los dientes v de la posicion v tamaiio de sus contactos
proximales y nichos, la higiene oral es avn mas dificil de cumplir cuando las
coronas o puentes estanconectados. debemos preocupamospor su resisten-
cia en la union y por el manteniemiento de la salud oral del paciente.

De tal forma de asegurar la mejor higiene oral. son mas deseables los
conectores pequetios que los amplios. siempre v cuando laresistencia pueda
asegurarse al mismo tiempo.

El contorno ideal de la union soldada debe de proporcionar lo siguiente:

I.- Visto lingualmente o labialmente. la union soldadadebe ser sufientemente
fuerte v atn asi proveer un facil mantenimiento de la higiene oral.

2.- Desde una vista mesial o distal. los dngulos del conector rigido deberin
ser obtusos. creando una union en la forma de triangulo invertido el cual
garantizara la resistencia necesaria. El contomo redondeado total de la
union soldada aumenta la resitencia y mejora la higiene oral.

3.- Cuando vemos desde el drea def reborde alveolar. los angulos deben de
ser obtusos, nunca agudos. Labase de la soldadura debe de ser amplia tanto

por resistencia como por ¢l menteniemiento de la higiene oral.

4.- El contomo gingival de la union soldada:
a. No debera comprimir la papila interdental y fa encia adyacente.

0.



b. El contacto con la papila interdental y la encia es minimo v los nichos
se contormean de manera que faciliten las medidas de limpieza vy
autolimpieza.

5 - La posicion oclusal de la union soldada:

a. La superficies oclusales deben contornearse correcta y
anatomicamente para garantizar la funcion adecuada y la estética.

b. Cuando existe suficiente longitud de la corona. la porcion oclusal de
la soldadura puede colocarse adyacente a la mitad aclusal del diente
preparado.

¢. En la ausencia de suficiente longitud de la corona. la resistencia
necesaria puede obtenerse colocando la porcion oclusal de la soldadura
mas alta que la superficie oclusal del pilar.

En la seccion mesiodistal la union soldada tiene forma de un triangulo
invertido con esquinas redondeadas. Los angulos entre a y b se hacen
amplios, para garantizar {a resistencia y faciliatr la higiene oral.
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Cuando se confecciona el contomo de un couector rigido.
deformacion dei ensamblado de la soldadura debe evitarse.

cualquier

Union mesiodistal
de cera enla periferia

periteria

gingival

Aqui la periferia oclusal de la union de la cara se extiende mis alla de la altura

del pilar. para garantizar la sufiente resistencia.
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4). Conector semirrigido.

El conector semirrigido permite algunos movimientos individuales de
las unidades que se reunen en la protesis: la cantidad exacta de
movimiento y la direccion depende del diseito del conector.

Se utiliza en tres situaciones:

I. Cuando el retenedor no tiene la sufiente retencion. por cualquier
motivo v hay que romper la fuerza transmitida desde el pontico al
retenedor por medio del conector.

2. Cuando no es posible preparar el retenedor con su linea de entrada
de acuerdo con la direccion de la linea de entrada de la protesis. y el
conector semirrigido puede conpensar esta diferencia,

3. Cuando se desea descomponer wn puente complejo, en una o nas
unidades, por conveniencia en la construccion, cementacion, o mante-
nimiento pero conservando un medio de ferulizacion de fos dientes.

El conector semirrigido permite los movimientos verticales de las
unidades de la protesis y ligeros movimientos en otras direciones, que
cambian en amplitud, de acuerdo con el grado de adaptacion de losdos
elementos del conector,

Amayorpresicion en el engranaje. menor serd ka cautidad de movimien-
to posible. En virtud de la forma de llave del conector. el contacto no
puede separarse bajo la accion de las fuerzas fimcionales y se mantiene
de manera satisfactoria la relacion interproximal correcta.



Conector semirrigido en una protesis anterior A, se puede ver ¢l descanso.

Es frecuente colocar el conector semirrigido solamente en un extremo de la
protesis y un conector fijo en el otro extremo.

En tales casos, el conector semirrigido suele colocarse en el extremo mesial
de la protesis.
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I11. Soldadura dental,

Soldadura, Union de metales por fusion de mn relleno metilico.

Launion se crea humedeciendo las partes metilicas que se van a soldar con
el elemento de soldadura y no fimdiendo las partes metilicas.

Elemento de soldadura. Aleacion metalica de relleno que cuando se funde
fluye en intimo contacto con las superficies metalicas que se van a unir.
Fundente de la soldadura. Material que aumenta las propiedades de fluencia
y humectacion del metal de relleno, controlando la oxidacion de las partes
metalicas que se van a soldar durante las técnicas de soldadura.
Espractica habitual unir las protesis mediante soldadura. Después de limpiar
laspartes que vanaunir. eldentista lasalinea correctamente y las une mediante
el elemento soldador entre ellas en presencia de una sustancia fundente. El
elemento soldador forma la conexion por adhesion. Aunque puede producir-
se cierta difusion atomica delaparte metalica que se vaasoldar en el elemento
soldador, no es necesaria ni deseable.

Lasaleaciones de colado modernas se han convertido en tan complejas desde
el punto de vista metahirgico, que la mayor parte de los fabricantes recomien-
danun material de soldadura formulado especialmente, uno de ellos (gelenko)
clasifica los materiales de soldadura que contienen oro tradicionales como
grupo [ y otros como grupo 1. La mayoria de ellos tienen un nombre
comereial con una denominacion “pre” o “post” que indica que el material de
soldadura debe emplearse antes o despues de la aplicacion de la porcelana.

-14-
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La composicion del material de soldadura determina entre otras cosas su
tiempo de fusion. El principal requisito de un material de soldadura es que
fimda de forma segura por debajo de la temperatura del colado que hay que
soldar.

Otro reyuisito de los materiales de soldadura, es su capacidad de resistir el
destustre vy la corrosion. que pueda fluir libremente, que se ajusten al color
de las unidades a las que se van a unir y que sean resistentes,

La resistencia al deslustre y corrosion esta deterntinada por el contenido de
metales nobles o preciosos y su relacion Ag:Cu.

Durante el procedimiento de soldadura, el material debe fluir libremente
sobre unas superficies libres y lisas; el fenomeno de fluir libremente se
denomina humectacion.

La fusion de la soldadura awmenta afiadiendo Ag y disminuye con la
presencia de Cu.

El material de soldadura con bajo contenido en oro a menudo es mis fluido
y generalmente es el preferido para unir colados.

La resistencia. se satisface ficilmente por la mayor parte de los materiales
de soldadura y habitualmente es superior al del metal base a soldar.



a). Fluyente de Ia soldadura,Esta sustancia se aplica a una superficie
metalica para eliminar los oxidos e impedir su formacion con el fin de que la
soldadura tenga libertad de humidificarse y difundirse sobre la superficie
metdlica limpia,

Frecuentemente se emplea el cristal de borax con aleaciones de oro, a cousa
de su afinidad con los oxidos de cobre. '

Una forma de fluyente nsualmente citada es el cristal de borax (55 partes),
acido borico (35 partes), y silice (10 partes),

Estos ingredientes se fusionan y seguidamente se trituran en forma de polvo.
Los fluyentes estan disponibles en forma de polvo, liquido o pasta (se puede
formar mezclando el polvo del fluyente con vaselina). Se puede evitar que
todos los fluyentes contacten las superficies deporcelana, El contacto causara
el punteado y el cambio de color de la porcelana.

b). Antifluyente de la soldadura, Se emplea para limitar {a dispersion del
material de soldadura. Se coloca sobre ¢l colado antes de la aplicacion del
fluyente para limitar el flujo del material de soldadura fundido.

Frecuentemente se wtiliza grifito (de un lipiz) como antifluyente; pero un
antifluyente mas confiable es el dxido de hierro (rouge) en cloroformo, que
se puede pintar ficilmente sobre el colado con un cepillo de cerdas pequetias.

-16-



¢). Eleccion de la téenica, En las PPF que constan de unidades de metal-
porcelana, los conectores soldados deben hacerse antes de la aplicacion de
la ceramica con materiales de soldadura de alta fusion o despues de Ia
aplicacion de porcelana conmaterial de soldadura debaja fusion. La primera
técnica se denomina soldadura conaplicacion preceramica o “presoldadura™
v la segunda, soldadura con aplicacion postceramica o “posoldadura™.
Lasaleaciones de metalesno preciosos pueden ser dificiles de soldar porque
se oxidan de tal manera que deben controlarse con fluyentes especiales. Una
solucion al problema de soldar aleacionesde metalesno preciosos es realizar
la union del centro del pontico y conectar las partes mediante un segundo
procediniiento de colado con el metal fundido fluyendo hacia los socavados
del pontico seccionado .

d). Soldadura precerdmica. Unavezunido elarmazon de metal-porcelana
por la soldadura de aplicacion preceramica, los procedimientos posteriores
soit los mismos que si se hubiera colado en una sola pieza .

Esta es la ventaja de permitir que la protesis conectada se pruebe en boea,
en el estado no glaseado v que cualquier ajuste necesario se efectiie en la
porcelana. Un inconveniente deriva de tener que aplicar la porcelana a una
estructura larga, que requiere soporte durante la colocacion de coccion para
prevenir la deformacion o torsion por la alta tenperatura.

Las aleaciones de metales no preciosos exhiben escasa torsion durante la
coccion. Ademas puede ser mas dificil contornear las troneras proximales
con las soldadura preceramica para que las unidades parezcan dientes
naturales.



¢). Soldadura posteerdmica, Esta soldadura es necesaria cuando una PPF
combina unidades de metal-porcelana y de oro regular.

Toda la coccion dela porcelana incluyendo la de tincion y glaseado final se
deben completar antes de la soldadura. Si se requieren ajustes tras la
soldadura. fa porcelana se deberd dejar sin glasear v a soldar.

Dado que las areas proximales se conforman antes de la soldadura es mis ficil
obtener un conector precolado o colado. La postsoldadura puede efectuarse
con exito en homo de porcelana o con un soplete de gas-aire.

0. Adisién y reparacion de las soldaduras, Aunque existen opciones
correctoras. casi siempre es preferible asegurar un correcto diseiio en el
patron de cera y seguirto mediante nna buena técnica de colado. Si se realiza
algin errror, lamejor actitud es empezar de nuevoy volveraencerarelpaton.
Contactos proximales un contacto proximal defectuoso puede restaurarse
calentando de forma manual el material de soldadura en un mechero de
Bunsen. Una pieza de material de soldadura se mantiene en posicion como un
fluyente basado en vaselina, y el material de soldadura se calienta en la llama
reductora del mechero hasta que el material de soldadura comienza a fandirse
seguidamente se retira de la llama. Se debe afiadir suficiente material de
soldadura para proporcionar material adecuado y establecer una forma
correcta. Al anadir suficiente material de soldadura. se podri restaurar la
forma y contactos proximales correctos por medio de tallado y contomeado
por ultimo la restauracion se vuelve a pulir.

-18-



1. Caracteristicas fisicas de los elementos de soldadura,

Phillips da fas siguientes caracteristicas deseables en un elemento de
soldadura dental:

I. Resistencia a la coloracion y a la corrosion en los liquidos orales.

[£9]

. Temperatura de fusion de 32°a 64° C por debajo de las partes a unir.

. “Fluencia libre” una vez fundido.

|99 )

4. Resistencia a la formacion de hoyos.

Ln

. Tanta fuerza, al menos como las partes que se vair a unir.

N

. Compatibilidad del color con el de las partes que se van a unir.

a). Revestimiento, Compuesto de yeso cristobalita y otras sustancias que
pueden formarse en una matriz para colar exactamente las partes de una
protesis durante la soldadura.

Los revestimientos de soldaduras son de composicion parecida a los
revestimientos de colado. Las unidades revestidas se expanden durante el
calentamiento y deben hacerlo en la misma medida que los colados. Es de
mucha importancia que entre lasunidades quede un espacio suficiente y que
1o entren en contacto, porque si esto legard a suceder apareceria una
distorsion y uniones porosas inadecuadas.

De forma alternativa unos espacios excesivos pueden causar unas anchuras
de PPF mesiodistal menor a causa de la contraccion de solidificacion del
material de soldadura.

-19.



No obstante Rige. ha demostrado que el espacio se cierra un poco durante
el calentamiento. de forma que es dudoso que la aleacion v el revestimiento
se expandan realmente igual en la misma medida.

El revestimiento ha de pernuitir la terminacion de la conexion de soldadura tal
como se ha provectado en cuanto a tamario y contorno con el menor canthio
posible de dimensiones.

Para satistacer estas exigencias los revestimientos deberan de reunir las
siguientes caracteristicas:

1. Cambios de dimensiones por la temperatura compatibles con los de las
partes que s¢ van a unir.

2. Resistencia suficiente para mantener su integridad sin fracturarse durante
los ciclos de calentamiento y enfriamiento.

3. Nocontaminar lassuperficies que se van a unir.es decir.que fa combinacion
de componentes facilite el flujo del elemento soldador creando un ambiente
reductor.

4. Eliminacion facil de la prdtesis una vez unida,

b). Configuracion de la union soldada. El tamaio v la forma del conector
soldado terminado debe satisfacer las exigencias de la protesis en cuanto a
resistencia, estética e higiene,

Cuanto mayores sean las dimensiones bucolingual y oclusogingival. mas
fiuerte serd launion. La dimension oclusogingival es especilamente importan-
te.



Linguay

Para el tipo de configuracion de la union que se muestra, B es mas fuerte
que A, siendo iguales que todos los demis factores.

Las condiciones del ambiente oral fimitan {a libevtad en cunanto al diseiio de
las puntas de union debido a que es escencial:

. Fijar la compatibilidad diente/conector con los dientes adyacentes.

o

. Controlar la disposicion del metal en las regiones anteriores.

. Ofrecer acceso para las tecuicas higienicas.

|99 ]

Eu respuesta a estas demandas es necesario  modificar las condiciones
rectangulares, que ofrecen la maxima resistencia.



Configuraciones de soldadura representativas (zonas rayadas). A) En
las regiones posteriores la forma triangular redondeada ofrece una resisten-
cia adecuada vy acceso gingival para fines higiénicos. B) En las region
anterior. las dimensiones labiolinguales reducidas de estos dientes v su
importancia cosmética hacen necesaria la forma oval. pero la resistencia es
nunima.

¢). Hendidura de union para el elemento de soldadura, Si el
elemento de soldadura ha de fluir entre superficies metalicas adyacenres. se
necesita una cantidad concreta de espacio o hendidura: a separacion debe
ser suficiente para colocar el medio de soldadura dentro de la unién antes
de fundir. Como la cinta de elemento soldador normalmente disp onible tiene
aproximadamente 0.3 mun. de grosor. lahendidura de union debe aproximarse
a esta medida; si no se dispone de este espacio. se puedde afinar el elemento
soldador tallandolo o afadir el soldador a la union una vez calentadas las
partes que se van a unir.

La dimension debe permitir la impregnacion completa de la zona de
union proyectada, va que sile falta espaciola umon tendra huecos: y si es nny
arande tendra zonas vacias v la adhesion no serd completa.



2. Soldadura con soplefe (a la llama).
Elmedio de preferencia para aplicar calor en los procedimientos de soldaura
dental es un soplete de oxigeno-gas. porque:
I. El aceeso v la visibilidad son maximos a lo largo del proceso.

2. El téenico del laboratorio puede aplicar diferente intensidad de caloralas
distintas partes de la pieza.

3. Lasreacciones de oxidacion y reduccion pueden controlarse directamente.

4. El calor puede retirarse inmediatamente cuando fluye el elemento de
soldadura.

5. Puede miadirse facilmente mis elemento de soldadura a la union parcial-
niente terminada.
La soldadura con soplete tiene algunos inconvenientes:

I. La distribucion desigual def calor creado durante el proceso de soldadura
puede alterar partes de la protesis.

2. El control generel de la temperatura no es exacto, es decir el tecnico del
laboratorio tiene que valorar el procedimiento sin la ventaja de un par tennico

o un medidor de temperatura.

3. Hay que disponer de una fuente de los gases necesarios a presion.



i) Aleaciones de oro tipo 111,

Procedimiento:

I. Establecer el tamaiio v la configuracion que se necesitan de la union
mientras se encera la protesis en el modelo de trabajo.

2. Separar las unidades de la protesis, revestir los patrones de cera y colar.
Comprobar el ajuste de los colados sobre los modelos.

3. Llevar los colados al modelo de trabajo.Ajustar las interfases de la union
para crear un espacio de union de aproximadamente 0.3 mm en el que puede
introducirse el elemento de la soldadura,

4. Confirmar intraoralmente el encaje marginal y la relacion proximal de los
colados.Hacer una cubeta de cera para recubrir las superficies oclusal y
lingual de la protesis.

5. Llenarlacubeta con escayola de impresion ycolocarlas sobrelas superticies
oclusal y lingual de la protesis una vez que el yeso ha alcanzado la face inicial
de fraguado. quitar la plantilia en la misma orientacion que en la boca.

0. Recortar el exceso de yeso. de modo que después de acentar los colados
en la plantilla en la misma orientacion que sea posible recubrir sus margenes
con revestimiento para soldadura. Asegurar los colados en la plantilla con
cera pegagosa.

7. Mezclar el revestimiento para soldadura siguiendo las instrucciones del
fabricante. Llenar por completo el interior de los colados de los retenedores
y colocarlos en un contenedor de revestimiento adecuado.



8. Quitar la plantilla de yeso y recortar el recubrimiento de modo que el

modelo que se vaa soldar permita la llegada del calor a las zonas de la union.

9. Calentar elmodelo que se vaasoldarlo suficiente como paravaporizartoda
la cera que resta en la union. Mientras la union esta todaviia caliente, recubrir

el soldador en Ia union,

10, Calentar de nuevo el modelo que se va a soldar hasta que fluya el elemento
soldador; apartar la llama de inmediato.

Aplicar de modo circular una llama alrededor del modelo que se va a soldar
para calentarlo lo mds uniformemente posible. Cuando el elemento soldador
estd a punto de fluir, se curva y pierde su forma rectangular. Apuntarla Hama
hacia la union para dirigir el flujo del matenial de soldadura.

11, Dejar enfiiar la protesis para realizar el tratamiento térmico adecuado de
los metales, Quitar el revestimiento e inspeccionarla union. En este momento

se deben realizar las correcciones que sean necesarias.

12. Probar la protesis en boca, una vez que esta unida, terminar y pulir.



b). Soldadura de estructuras para metal-porcelana,

Las estructuras para metal se pueden soldar con un soplete antes de colocar
la porcelana. casi de igual manera que las aleaciones de oro de tipi I EI
elemento soldador v el fundente que se eligen deben de ser los apropiados
para aleacion que se va a unir ya que la temperatura de fusion en estas
aleaciones esmuy alta, esnecesario emplear un soplete de oxigeno-gas y un

revestimiento de alta temperatura.

Laspropiedades de trabajo. de estas aleaciones dependen de su temperatura

de fusio v su posibilidad de oxidacion.

Obedeciendo las instrucciones del fabricante en cuanto a materiales y

tecnicas es posible obtener resultados satisfactorios.



b). Problemas:
causas y soluciones

Problema

Causa probable

Solucion

El elemento de
soldar no fluye.

Flujo incompleto
del elemento de
soldar,

Decolacion de la
porcelana.

Oxidacion del
elemento de
soldar. del metal
que se va a soldar
o0 ambos.

Espacio de union
insuficiente,

Contacto entre la
porcelana y el
fundente o el
revestimiento,

Limpiar las
interfases de la
union, anadir
nuevo elemento
de soldar y
repetir la solda-
dura.

Romper la union,
amphar la hendi-
dura de union v

soldar de nuevo.

Romper la wnion,
corregir la porce-
lana v soldar de
nuevo,




Problema

Causa probable

Solucton

Requebrajamiento
v aparicion de
hoyos en la
porcelana.

Fusion de la
porcelana, del
wetal que se va a
soldar o de
ambos.

Variaciones de
temperatura
excesivas para la
mezcla de porce-
fana empleada.

Lectura del
pirometro del
inferior a la
temperatura real.

Comprobar las
normas del
fabricante de la
porcelana y
soldar de nuevo.

Calibrar el homo.
rehacer fa
protesis v soldar
de nuevo.
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Problema

Causa probable

Solucion

El elemento de
soldar no fluye.

Flujo incompleto
del elemento de
soldar.

El elemento de
soldar fluye
fuera de I
union.

Lectura del
pirometro del
homo mas alta
que la temperatu-
ra real.

Cantidad insufi-
ciente del elemen-
to de soldar.

No hay
antifundente junto
a la hendidura de
union.

Calibrar el horno,
limpiar las
interfases de
union, aiadir
nuevo elemento
de soldar y
repetir Ia solda-
dura.

Limpiar el espa-
cio de union
afiadir elemento
de soldar o
romper la unon y
soldar de nuevo.

Anadir elemento
de soldar a la
union, si es
necesario y quitar
el exceso.




3. Soldadura en horno.

La soldadura en homo ofrece las siguientes ventajas:

I. Las temperaturas son mis uniformes.

19

. Las temperaturas se conocen en todo momento durante el proceso,
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. La aplicacion de vacio puede aplicar la oxidacion.

4. Puede llevarse acabo un cuidadoso control del procedimiento, si el trabajo
es visible en el homo, la sensibilidad de la porcelana a la temperatura en
relacion con el metal de union hace escencial disponer de un control exacto
delatemperatura ydeladistribucion del calor durante el proceso de soldadura
para que la porcelana no se fracture, se decolore o ambas cosas.
Senecesita proteger la porcelana unida. El contacto con los fundentes y los
revestimientos la decoloran; los cambios de temperatura producen el
cuarteado y la aparicion de hoyos.

La presencia de porcelana limita los procedimientos de soldadura y los hace
mds sensibles tecnicamente que los de union de metales solos.



1), Postsoldadura en horno de vacio.

1. Establecer el tamiaiio y la configuracion de la union, mientras se encera la
protesis en el modelo de trabajo.

2. Separar las unidades de la protesis. revestir los patrones de cera y colar.
3. Llevar los colados al modelo de trabajo.

4. Confirmar intraoralmente el encaje marginal y la relacion proximal de los
colados.

5. Llenarla cubeta de escayola de impresion y colocarla sobre las superficies
oclusal y lingual de la protesis.

6. Recortar el exceso de yeso de modo que despues de acentar los colados
en la plantilla, en la misma orientacion sea posible recubrir sus margenescon
revestimiento para la soldadura.

Anadir la porcelana a la estructura del metal y comprobar el color y el
contorno en la boca. Hacer las correcciones, teiiir y glasear la poreelana.
7. Para evitar el contacto entre la porcelana y el revestimiento de soldadura
se cubren fas superficies de porcelana con una capa de cera antes de revestir
la protesis.

8. Confirmar que la hendidura de la union esta libre de restos y resulta
accesible para la colocacion del elemento de soldadura.

9. Quitar la cera residual, con lo que se consigue reducir Ia oxidacion de las

superficies que van a resivir el elemento de soldadura.



v

Hervirelmodeloen agua o calentarlo en homo a 640°C durante 5- 10 minutos.
Mientras la protesis esta todavia caliente, se pone en la unidn un trozo de
soldadura con fundente,

10. Situar el modelo que se va a soldar en posicion inmediatamente adyacente
a la mufla de un homo de vacio precalentado a 760° C.

I'1. Poner el modelo dentro de la mufla y elevar la temperatura en vacio hasta
que fluya el elemento de soldadura.

12. Sacar del horno el modelo, inspeccionar la union y dejar que la protesis
se enfiie al aire.

13. Quitar el revestimiento ¢ inspeccionar la union.

Cuando no es correcta, habitualmente hay que separarla y repetir todo el
procedimiento de soldadura,

[4. Probar en boca la protesis soldada para confirmar la correccion clinica de

la union. Al terminar pulir la protesis.

Laterminacion de launion soldada ofrece un buen equilibrio entre resistencia,

cosmeética e higiene.



¢). Problemas:
causas y soluciones

Problema

Causa probable

Solucton

La protesis
soldada no
puede colocarse
de nuevo sobre
los dientes,

Tamano inco-
rrecto de la
union

Union con
hoyos.

Deformacion de
la protesis duran-
te la soldadura.

Cantidad insufi-
ciente de elemen-
to de soldar.

Exceso de
fundente.

Romper la union.
comprobar el
ajuste de los
colados y soldar
de nuevo,

Romper la union.
anadir elemento
de soldar y soldar
de nuevo.

Romper la union,
limpiar las super-
ficies y soldar de
nuevo.




Problema

Causa probable

Solucion

Huecos y
fluencia insufi-
ciente del ele-

mento de soldar.

Il elentento de
soldar no fluye.

Hendidura de
uRion excesivi.

Calor insuficiente
en la union.

Romper la union,
rehacer la
protesis con una
hendidura mas
estrecha y soldar
de nuevo.

Diseiiar de nuevo
el modelo de
soldadura para
obtener un mejor
acceso al calor,




Problema

Causa probable

Solueron

Fusion de la
protesis.

El elenento de
soldar fluye
fuera de la
union.

Elemento de
soldar incompati-
ble con las alea-
clones que se van
a soldar,

Exceso de
fundente.

Comprobar las
nonnas del
fabricante, reha-
cer la protesis y
soldar de nuevo.

Anadir elemento
de soldarala
uion. sies
necesario v quitar
el exceso.




IV, Conclusiones,

Alolargode este corto perointeresante teni se ha comprendido la importancia
delosconectores en fa fabricacion de las protesis fijas. A pesar de contarse con

mrchos medios de mformacion a cerca de este tema .

El empleo de conectores soldados puede simplificar la fabricacion de protesis
fijas mayores, que cabe colar individualmente en grupos deuna o dos unidades

v pueden unirse tras verificar su ajuste.

Los procediniientos tecnicos implicados en la soldadura no son dificiles. Silis
superficies de union se han disefiado correctamente. los procedimientos son de

rutina,

Cuando sea necesario, la soldadura puede pricticarse en colados que en otros

aspectos sean deficientes.

Sise comprenden los principios basicos y se domina la tecnica, el procedimien-

to es fiable.
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