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RESUMEN 

Introducción: Las razones que justifican este 
trabajo y su importancia, están basadas en el 
hecho de intentar comprender, y de esa manera 
poder aportar información concreta, acerca de 
los cambios que habitualmente presentan las 
estructuras coladas con respecto al patrón de 
origen. La elaboración de Prótesis dentales con 
estructuras metálicas en Odontología ha sido 
durante décadas un procedimiento corriente 
y habitual. Por razones de procedimientos 

técnicos estas estructuras protésicas son 
confeccionadas extraoralmente, es decir en 
laboratorios dentales creados a tal fin. Sin 
embargo, en la práctica diaria se llevan a cabo 
tediosos y prolongados procedimientos de 
desgaste sobre la estructura metálica  con la 
finalidad de lograr adaptarlos correctamente 
sobre el modelo maestro. Muchas pueden 
ser las variables a estudiar para conocer aún 
más sobre la problemática, en nuestro caso 
optamos por analizar el material de investido 
en donde el patrón es contenido (expansiones 

y contracciones) por una lado y el elemento de 
fusión (control de temperatura) de la aleación 
metálica por otro. En cuanto a los objetivos 
generales planteados fueron, actualizar los 
conocimientos de los principales factores de 
orden técnico que influyen con respecto a las 
modificaciones dimensionales y morfológicas 
de estructuras proteticas metálicas coladas 
y compararlas mediante la utilización de 
procesos de investido con utilización de 
líquido expansor y no expansor con Técnica 
de colado Convencional y no convencional 
(Inducción.) Para ello se establecieron un 
grupo control y 4 grupos de estudio donde se 
estudió altura, espesor y distancia entre los 
extremos (conectores mayores de PPR). Los 
resultados de la experiencia revelaron que: la 
altura (vertical) de las estructuras proteticas 
metálicas mostraron valores de aproximación 
más cercanos cuando para el investido se 
utilizó revestimiento sin líquido expansor y los 
aros fueron colados por método convencional. 
El espesor de las estructuras mostró una 
aproximación más marcada cuando para el 
investido se utilizó revestimiento sin líquido 
expansor y los aros fueron colados por método 
de inducción. 

En cuanto a la distancia entre los extremos 
ninguna de las variables estudiadas logro 
resultados estadísticamente significativos, 
más allá de esto, se  pudo observar que las 
muestras investidas con líquido expansor (B1 
y B2) lograron aproximarse más a la medida 
establecida por el grupo control.

Los grupos de estudio en donde se utilizó 
investido sin líquido expansor (A1 y A2) 
mostraron una marcada aproximación con 
respecto al grupo control en cuanto a la 
altura. Los grupos de estudio donde los aros 
fueron colados por método de inducción (A2 
y B2) mostraron valores de aproximación más 
cercanos con respecto al grupo control, en 
cuanto al espesor.

Introduction: The reasons that justify this 
work and its importance are based on the fact 
of trying to understand, and in this way be 

able to provide concrete information, about 
the changes that cast structures usually 
present with respect to the origin pattern. 
The development of dental prostheses with 
metal structures in dentistry has been for 
decades a current and common procedure. 
For reasons of technical procedures, these 
protective structures are made extraorally, 
that is, in dental laboratories created for this 
purpose. However, in daily practice, tedious 
and prolonged wear procedures are carried 
out on the metal structure in order to adapt 
them correctly on the master model. There 
may be many variables to study to learn 
more about the problem, in our case we 
opted to analyze the material invested where 
the pattern is contained (expansions and 
contractions) on the one hand and the fusion 
element (temperature control) of metal alloy 
on the other.

Regarding the general objectives set out, they 
were to update the knowledge of the main 
technical factors that influence regarding the 
dimensional and morphological modifications 
of cast metallic protections and compare 
them by using invested processes with the 
use of expander liquid and not Expander with 
Conventional and unconventional casting 
technique (Induction.)

For this, a control group and 4 study groups 
were established where height, thickness 
and distance between the ends (major 
connectors of PPR) were studied. The results 
of the experience revealed that: the height 
(vertical) of the metallic protein structures 
showed closer values ​​of approximation when 
the investor used a coating without expanding 
fluid and the rings were cast by conventional 
method.

The thickness of the structures showed a more 
marked approximation when a coating without 
expanding fluid was used for the investment 
and the rings were cast by induction method.
Regarding the distance between the extremes, 
none of the variables studied achieved 
statistically significant results, beyond this, 
it was observed that the samples invested 
with expander liquid (B1 and B2) managed 
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to get closer to the measure established by the 
control group.

The study groups where invested without 
expander fluid (A1 and A2) showed a marked 
approximation with respect to the control 
group regarding height. The study groups where 
the rings were cast by induction method (A2 
and B2) showed closer approximation values ​​
with respect to the control group, in terms of 
thickness.

INTRODUCCIÓN
La utilización específica de aleaciones metá-
licas, biocompatibles con la cavidad oral, ha 
traído importantes ventajas terapéuticas en el 
tratamiento oral rehabilitador, tanto en prosto-
doncia fija como removible. Específicamente la 
Técnica de colado dental es el método más usa-
do para la obtención de componentes metáli-
cos protéticos. Esta es una técnica que se basa 
en el principio de la cera perdida, es decir, parte 
de una matriz hecha de un material moldeable 
y calcinable que se incluye en una masa rígida 
refractaria con el propósito de extraerla, me-
diante un agente térmico (calor), de manera de 
dejar una cavidad vacía con el fin de que pueda 
ser llenada posteriormente con una aleación 
fundida mediante inyección.1 

El colado dental consiste en “la mutación de un 
molde o patrón de cera o plástico por una alea-
ción metálica que debe conservar con exactitud 
la forma y las dimensiones del patrón original”.2  

El proceso de colado dental, es una de las eta-
pas más importantes, siendo vitales, el tipo de 
revestimiento, sus proporciones y su manipula-
ción, al igual que el proceso de descencerado, 
la temperatura y los tiempos, como también las 
características físico-químicas de la aleación a 
colar y la fuerza de impulsión hacia el interior 
del aro.3 

Las propiedades mecánicas de un metal 
puro resultan generalmente insuficientes 
para su aplicación odontológica, lo que 
fundamentalmente se debe a dos hechos 
principales. El primero es que la adición 
de impurezas a un metal puro lo endurece, 

mientras que el segundo se refiere a la facilidad 
que presentan los metales para formar 
entre ellos soluciones líquidas y sólidas de 
concentración más o menos conocida. De este 
modo, si por medio de la fusión dos o más 
metales forman una fase líquida (en la que la 
parte homogénea de un sistema está separada 
físicamente de las otras), obtendremos 
posteriormente por la solidificación de dicha 
fase líquida, una “aleación”; es decir, un metal 
macroscópicamente homogéneo que, por 
analogía con las soluciones líquidas, mejora 
las propiedades de los metales puros que 
combinados originan dicha aleación.4 Las 
propiedades y características de las aleaciones 
vienen establecidas por diferentes normas 
internacionales. 

En todos los casos deberán ser biocompatibles 
en la triple vertiente de no tóxicas, no 
alergénicas y no carcinogenéticas. Serán 
susceptibles de un correcto acabado y pulido 
para aportar cualidades físicas y evitar la 
corrosión; tendrán una resistencia elevada, 
tanto a la compresión como a la tracción; 
intervalo de fusión no demasiado amplio, alto 
límite elástico, rigidez adecuada a cada caso, 
moderada ductilidad y gran dureza.5  Pero el 
desarrollo de estos materiales no está exento de 
problemas técnicos tanto para el clínico como 
para el laboratorio, encontrándose dificultades 
principalmente en las técnicas de colado, en la 
obtención de ajustes correctos, en el finalizado 
y pulido de la estructuras. Unido al desarrollo 
de los materiales, también han evolucionado 
las técnicas de confección, diversificándose las 
posibilidades de elaboración de este tipo de 
prótesis dentales. Así la aleación seleccionada 
debe de ser fundida mediante una fuente de 
calor, existiendo diferentes fuentes de fusión: 
arco voltaico, calentamiento por gas, soplete, 
fusión eléctrica y fusión por inducción. 

En cuanto a los tipos de máquinas de colar, 
se han desarrollado muchos modelos con 
diferente mecanismo de actuación, pero de 
una manera general se pueden clasificar en 
dos grupos: máquinas de fuerza centrífuga y 
máquinas de fuerza neumática. No existe un 
consenso en la actualidad sobre la aleación 
y la técnica de confección más adecuada 

para las restauraciones proteticas, quedando 
generalmente a elección del profesional 
Odontólogo el material en función de sus 
necesidades clínicas y de las preferencias del 
técnico a usar la técnica de colado que crea 
conveniente.6 

En la actualidad los odontólogos realizan 
una serie de tratamientos clínicos que van 
desde los preventivos hasta los restaurativos, 
pasando por los quirúrgicos y otro tipo de 
procedimientos. 

En el área de la restauración, se encuentran los 
tratamientos protéticos, donde no solamente 
interviene el profesional odontólogo sino el 
personal auxiliar de laboratorio capacitado que 
es el que confecciona la aparatología.

En una revisión de la literatura7 encontraron 
que muchos profesionales no ponen el 
suficiente cuidado al planificar, operar y 
orientar al laboratorio para trabajos protéticos. 
Refieren que muchas de las fallas y repeticiones 
ocurren por falta de cuidados clínicos, a una no 
adecuada comunicación del odontólogo y el 
técnico de laboratorio responsable del trabajo 
y a fallas estrictamente técnicas en el proceso 
de confección en el laboratorio. Del mismo 
modo, otros estudios8, encontraron que los 
Odontólogos están delegando gran parte de 
la responsabilidad a los técnicos. Los técnicos 
investigados, estaban insatisfechos con la 
calidad del trabajo recibido; las quejas incluían 
insuficiente información sobre la autorización 
del trabajo, impresiones deficientes25 y 
registros inadecuados. Las repeticiones de 
un trabajo, están ligadas directamente en la 
calidad del servicio, la repetición de los trabajos 
de laboratorio dental afectan la eficiencia del 
servicio dental, debido a la duplicidad de los 
gastos y la insatisfacción de los pacientes por 
el mayor tiempo utilizado para su tratamiento.
En un estudio experimental se realizaron 100 
colados que sirvieron de muestra, el 38% 
fueron prótesis parciales removibles de cromo 
cobalto y el 62% prótesis fija de los cuales 
se colaron 23 pernos muñones, 18 coronas 
individuales, 18 puentes y 3 incrustaciones. De 
esta muestra, el 78% de las prótesis parciales 
removibles, requirieron desgastes internos 

para su adaptación, ya sea de los ganchos 
retenedores y/u opositores como de los apoyos, 
el 10% se debió repetir y tan solo el 12% adaptó 
sin ningún tipo de desgaste. 

En cuanto a las prótesis fijas, del total de perno 
colados, solo el 3% requirió de repetición y el 
resto debió hacerse algún tipo de desgaste, por 
otro lado de las 18 coronas, el 95% debió recibir 
algún tipo de desgaste para su adaptación y un 
5% debió de repetirse, del mismo modo, en 
las prótesis fijas tipo puente al 65% debieron 
hacerle algún tipo de desgaste interno para 
su adaptación, al 10% se requirió desgaste 
oclusal mientras que un 20% debió repetirse 
y tan solo un 5% no requirió ningún tipo de 
desgaste. Finalmente, las incrustaciones en el 
100% requirieron algún tipo de desgaste para 
su adaptación.9 

Actualmente se conoce que son muchas las 
variables que pueden intervenir en la cadena de 
acontecimientos técnicos que se llevan a cabo 
para la obtención de aparatología protética 
metálica, pero hay dos (2) que a nosotros 
nos desvela. La característica del material 
refractario en el que se va a investir el patrón, 
en cuanto a su preparación (utilización de 
líquido expansor o no) y el método de fundido 
e inyección de la aleación a colar.

A partir de esto nos proponemos realizar un 
estudio comparativo que nos permita conocer 
efectivamente como gravitan estas variables 
sobre las dimensiones morfológicas de una 
estructura protética metálica en relación a 
las dimensiones del patrón y a las posibles 
diferencias que puedan encontrarse entre las 
variables estudiadas.

Las dimensiones estructurales y morfológicas 
de las prótesis dentales fijas o removibles 
son de vital importancia para el éxito clínico. 
Teóricamente sus formas deben ajustarse 
exquisitamente a la anatomía oral de manera de 
integrarse de la mejor manera posible al normal 
funcionamiento del sistema estomatognático.
 
Para ello es de gran importancia que las 
características dimensionales planeadas en la 
etapa técnica se vean reflejadas en la obtención 
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de un tipo de aparatología que responda a tales 
dimensiones.
Esto planteo debe ser aplicado 
independientemente del material que se 
utilice, pero en el caso de las prótesis dentales 
que contengan en su estructura aleaciones 
metálicas son aún más determinantes. 

Las aleaciones de cromo-cobalto24 se emplean 
altamente en odontología; se estima que el 
90% de las prótesis parciales removibles se 
elaboran con alguna marca comercial de esta 
aleación. Sin embargo, es necesario reconocer, 
que, desde un punto de vista objetivo, ninguna 
aleación ha demostrado poseer propiedades 
superiores para su empleo en odontología. La 
razón de ello tiene su origen en el orden de 
sucesos transcurridos desde la introducción de 
la prótesis parcial de una sola pieza vaciada en 
la década de 1920, hasta la primera aplicación 
de las aleaciones de cromo-cobalto para el 
empleo dental, unos años más tarde.

Lewis,    realizó un estudio mediante el uso 
de Rayos X para determinar la extensión y 
distribución de porosidades dentro de las 
estructuras de PPR. Tomó radiografías a 
50 estructuras, confeccionadas con cuatro 
aleaciones diferentes. De los resultados, 
cuatro estructuras se consideraron exentas 
de defectos, y el resto mostró evidencia de 
porosidades internas que podían ser debido a 
burbujas de aire atrapadas durante el colado, 
disminuyendo el espesor de la aleación en la 
estructura de metal dando inicio a fracturas, 
este detalle también fue demostrado más tarde 
por Pascoe.17 

Wictorin18 estudiaron radiográficamente 66 
estructuras metálicas de cromo-cobalto, 
encontrando solamente 2 sin defectos visibles, 
las restantes presentaron 294 porosidades en 
los diferentes componentes de la estructura, lo 
que traería como consecuencia la fractura de 
alguno de esos elementos, creando problemas 
clínicos, técnicos21 y socioeconómicos. 

MATERIALES Y MÉTODOS:
Para llevar a cabo este estudio se utilizaron 40 
barras linguales de cera preformada (Marca 

Labox. Arg.) que son las que habitualmente se 
utilizan como patrones de conectores mayores 
en el diseño de Prótesis parciales esqueléticas 
para maxilar inferior.

Más allá de que se presentan estandarizadas 
con respecto a su longitud y espesor, las mismas 
fueron medidas mediante la utilización de un 
calibre mecánico, de una definición de 0,1 mm 
y con un margen de medida de 0 a 10 cm. (Marca 
Shuler. Germany) de manera de corroborar las 
medidas provistas por el fabricante, las barras 
que no cumplieron con tales parámetros fueron 
descartadas.

Las medidas que se realizaron sobre las barras 
de cera fueron hechas en función de su altura, 
espesor y distancia entre sus extremos, los 
resultados fueron: Altura 5.16 mm.  Espesor 
1.65 mm y distancia entre extremos 24,06 mm.

ALTURA

ESPESOR

DISTANCIA ENTRE EXTREMOS

Para permitir que cada muestra tuviera el 
mismo grado de curvatura (las barras de 
cera vienen rectas) se elaboraron “placas 
para estandarización de patrones” las 
cuales se consiguieron mediante el vaciado 
de impresiones a la placa madre (esta se 
confeccionó en yeso extraduro en donde “se 
introdujo” el patrón para que dejara su silueta). 
A esa placa madre se le tomó una secuencia de 
impresiones (40 en total, 20 para ser vaciadas 
con revestimiento y líquido expansor y 20 sin 
líquido expansor). 

Esas impresiones fueron identificadas como 
grupo “A” (impresiones celestes) y grupo “B” 
(impresiones rosas).

Acto seguido estas impresiones fueron vaciadas 
convenientemente con revestimiento sin L.E las 
del grupo A y con L.E las del grupo B. 

Posteriormente y una vez que el material obtuvo 
su fraguado final, se le colocaron los patrones 
de cera en cada uno de ellos. (Esto permitió 
estandarizar todos los patrones).

Luego a cada placa estandarizadora y patrones 
de cera se les colocaron sus respectivos 
bebederos (2 por muestra) bebederos plásticos 
estándar de 2,5 cm. de largo y 0,2 cm. de 
diámetro sin cámara de compensación (Marca 
Dentaurum Arg.) 

Posteriormente cada una de las muestras 
(Placa, Patrón, Bebederos y Cono) fueron 
investidas en un aro de colado, (aro sin cubierta 
de amianto de 5,0 cm. de altura por 5,0 cm. de 
diámetro, Marca Dentaurum Arg.) El proceso 
de investido, fue realizado con revestimiento 
a base de fosfatos marca F1 de Whip Mix. USA, 
relación polvo- líquido de 100 g por 14 ml, cabe 
aclarar que para el grupo A no se utilizó  líquido 
expansor en la mezcla, mientras que para el 
grupo B sí. Para su preparación se usó la técnica 
de espatulado manual durante 3 minutos y para 
el llenado propiamente dicho del aro, el uso de 
una vibradora eléctrica (100 w Nice-Electric. 
Arg). 

Para la identificación de cada futuro grupo de 
estudio se procedió a codificarlos como aros A 
del 1 al 10 (Grupo A1), aros A del 11 al 20 (Grupo 
A2), aros B del 1 al 10 (Grupo B1), y aros B del 11 
al 20 (Grupo B2). 

De allí que: 
Grupo A1: Aros con revestimiento sin L.E para 
ser colados por método convencional.
Grupo A2: Aros con revestimiento sin L.E para 
ser colados por método de Inducción.
Grupo B1: Aros con revestimiento con L.E para 
ser colados por método convencional.
Grupo B2: Aros con revestimiento con L.E para 
ser colados por método de Inducción.

Luego se utilizaron 45 minutos como tiempo 
de espera del fraguado final, a partir de allí, los 
aros fueron llevados al horno (Horno eléctrico, 
Mod. Gigli I de Nice-electric. Arg) colocados 
en posición vertical con el formador de crisol 
hacia abajo, para el proceso de descencerado. 
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La temperatura de calentamiento previa de los 
aros, fue la de 8ºc por minuto, programado en el 
horno hasta llegar a los 30 minutos. (240ºc). La 
temperatura final fue de 1050ºc, para alcanzar 
este valor se utilizaran 70 minutos, una vez 
alcanzada esta temperatura se mantuvieron 
los aros en el interior del horno, durante 45 
minutos más.

Como elemento de impulsión del metal 
fundido, para los grupos A1 y B1 se utilizó una 
centrífuga mecánica (Marca Egeo 9000 de Egeo 
Arg.) de brazo articulado, la cual fue cargada 
con 2 vueltas de velocidad. El elemento 
de fundición de la aleación fue un soplete 
gas (metano)-oxigeno, así como la aleación 
metálica propuesta para toda esta experiencia 
fue una aleación de Cr-Co (Marca Macrodent. 
Arg.).

Para el caso de los grupos A2 y B2 se utilizó 
una máquina de colado por inducción 
eléctrica automática, (Marca Ducatron Série 
3 Francia) la cual tiene la particularidad de 
fundir el metal sin la presencia de fuego 
e impulsarlo mediante un mecanismo 
automático, presentando características tales 
como la de poseer enfriamiento integrado 
por agua, preequilibrado del brazo de giro, 
2 velocidades de arranque, generador a 
transistores, alimentación eléctrica: 230 V - 
50/60 Hz,  intensidad de 16 A,  potencia total: 
2,5 Kw, capacidad máxima de fusión de 60 g, 
temperatura máxima de 1600 °C, circuito de 
agua de 18 L y circuito de argón de 15 L.

Una vez realizados los procedimientos de 
colado en los 4 grupos muestrales (40 colados 
en total), se procedió a separarlos de sus aros, 
arenarlos, agruparlos según su variable y 
medirlos según el planteo inicial del estudio.

Posteriormente cada una de las barras coladas 
fue medida en altura, espesor y distancia entre 
los extremos (curvatura).

Como consecuencia de ello, se pudieron 
obtener datos numéricos individuales de 
cada una las muestras los cuales, mediante 
un análisis estadístico posterior nos permitió 
establecer si las diferencias encontradas o no 
son estadísticamente significativas. Por otro 
lado, nos facultará también a poder introducir 
el grado de deformación o no que haya entre la 
muestra patrón y la muestra metálica.

RESULTADOS
A partir de las mediciones obtenidas con 
respecto a la variable altura, espesor y distancia 
entre los extremos, se pudieron conocer 
los siguientes datos, que a su vez fueron 
representados en un gráfico de coordenadas.

Media de cada grupo muestral.    

Media de cada grupo muestral.
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Posteriormente los valores obtenidos en 
cada grupo muestral, fueron representados 
en un cuadro comparativo, según la variable 
estudiada. 

Posteriormente, todos estos datos obtenidos 
fueron sometidos a un análisis estadístico 
con el objetivo de determinar si las 
diferencias encontradas son estadísticamente 
significativas. Para ello los resultados fueron 
cotejados mediante la utilización del T. de 
Student que es precisamente una herramienta 
usada para poder determinar la significación 
del grado de diferencias halladas. 

En función de la obtención del valor P, pudo 
establecerse en algunos casos, diferencias 
estadísticamente significativas en la 
comparación entre los diferentes grupos 
muestrales entre sí, a saber: 
 a)Para la variable “altura” se encontraron 
diferencias significativas sólo cuando el grupo 
B1 estuvo involucrado en la comparativa con 
los otros grupos.
  b)Para la variable “espesor” no se encontraron 
diferencias significativas.
 c)Para la variable “distancia” solo en la 
comparativa de los grupos A1-A2 no se 
encontraron diferencias significativas mientras 
que en el resto sí.

A continuación se llevó a cabo la obtención 
del valor P correspondiente a la comparativa, 
según variable, entre los Grupos de estudio y el 
Grupo control.

En función de los resultados obtenidos en 
este estudio pudo establecerse que para la 
variable “altura” en relación a grupo muestral-
grupo control, solo el grupo A1 (muestras 
sin L.E y colado convencional) no mostró 
diferencias estadísticamente significativas 
(0,08239244) mientras que para los grupos A2, 
B1 y B2 si pudo establecerse  tal diferencia (A2 
0,03498923  B1 0,00037710 y B2 0,00000153)En 
cuanto a la variable “espesor” y en relación a: 
grupo muestral- grupo control se encontraron 
diferencias estadísticamente significativas 
para los grupos A1, B1 y B2 (A1 0,00009998  B1 
0,00101467  B2 0,00843479) con respecto al 
grupo control, no así en lo que se refiere al grupo 
A2. (0,25724621).Para la variable “distancia” 
todos los grupos muestrales mostraron 
diferencias estadísticamente significativas en 
relación comparativa con el grupo control (A1. 
0,00000009  A2 .0,00000026  B1. 0,000001394  
B2. 0,00056877).

DISCUSIÓN:
Al revisar el contexto histórico, se observará 
que el surgimiento de la popularidad de las 
aleaciones de cromo-cobalto tiene su origen 
en una relación recíproca de causa y efecto 
durante la rápida evolución de la industria 
dental comercial en Estados Unidos, en las 
décadas siguientes al año de 1930. Esto, a su 
vez, se encuentra íntimamente relacionado con 
los cambios revolucionarios que tuvieron lugar 
en la práctica dental durante la misma época.10 

Las aleaciones para prótesis parciales 
removibles de cromo-cobalto contienen cerca 
de 70% de cobalto y de 25 a 30% de cromo. 
La combinación del bajo costo y propiedades 
mecánicas superiores (resistencia a la 
tracción, resistencia a la flexión, elongación, 
módulo elástico, dureza, corrosión) permiten 
la aplicación general.El funcionamiento de 
cualquier restauración está íntimamente 
ligado a factores múltiples; por ejemplo, diseño 
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del aparato, habilidad y exactitud con la que se 
fabrique y propiedades de los materiales que se 
utilicen.23 El éxito de las aleaciones de cromo-
cobalto requiere de ciertas modificaciones en 
los procedimientos del laboratorio, pero ellas 
proporcionan restauraciones con durabilidad y 
aceptación clínica. Es interesante saber que en 
un estudio de 10 años todas las restauraciones 
se deterioran muy poco; sin embargo, a cinco 
años, sólo el 4% de todas las restauraciones en 
estudios fallan. De estas fallas, poco menos de 
la mitad se asocian con los materiales en sí, y el 
resto son resultado de razones que se relacionan 
con el paciente o con errores de elaboración 
técnica al momento de la confección de las 
restauraciones protéticas.11Las restauraciones 
coladas que presentan alguna porosidad en una 
parte de la estructura que tiene que soportar 
una gran concentración de tensiones, pueden 
romperse por la zona del defecto debido a la 
disminución de la sección transversal efectiva 
de la pieza colada en proporción directa a 
la extensión del defecto y a las grandes e 
importantes tensiones que se concentran en el 
mismo. Al colar aleaciones de oro y de metales 
básicos (cromo-cobalto) se pueden formar 
porosidades subsuperficiales y otros defectos: 
la posibilidad de que aparezcan tales defectos 
depende directamente del tamaño y la forma 
de la pieza colada, de la manera de colocar el 
bebedero y de las temperaturas del metal y el 
molde en el momento de efectuar el colado. 
Por estas razones, es muy importante extremar 
las precauciones y cuidar todos los detalles 
técnicos en todos los tipos de procesos de 
colados en prótesis dentales.12 

En lo que se refiere a los metales cuando 
se solidifican tras el proceso de fundición 
se contraen, y al menos que se tomen 
precauciones, pueden formarse cavidades 
internas de retracción. Estos defectos de 
retracción pueden tomar distintas formas, 
tales como rechupes, formas esponjosas o 
filamentosas, dependiendo de las condiciones 
en que se ha solidificado el metal. Cuando la 
contracción se extiende lentamente a través del 
metal se forman contracciones filamentosas o 
intercristalinas, mientras que si la solidificación 
avanza rápidamente tienden a formarse 

cavidades de contracción. Pueden formarse 
oclusiones gaseosas en forma de porosidad 
o grandes oquedades por humedad de los 
moldes o por gas del propio metal fundido, lo 
que puede causar importantes problemas en el 
fundido de las aleaciones metálicas ligeras.

También pueden formarse grietas en fundición. 
Si se forman mientras el metal está semisólido 
se denominan “rechupes” o grietas en caliente: 
si se forman cuando el metal ha solidificado por 
completo se suelen identificar como “grietas de 
fatiga”. 13 Matilla 14 realizó un estudio radiográfico 
para demostrar posibles defectos estructurales 
existentes en estructuras de Prótesis Parciales 
Removibles (PPR)22 con aleaciones de cromo-
cobalto, los defectos incluidos fueron grietas 
internas, burbujas, inclusiones, áreas porosas 
continuas y en general alguna zona del colado 
susceptible a la fractura bajo la presión de la 
masticación. En los resultados reportó que uno 
de cada diez ganchos en el material investigado 
fue defectuoso, los puntos de unión de los brazos 
mostraron proporcionalmente más defectos, 
mientras más de la mitad de los colados 
revelaron defectos en el conector mayor. 
También determinó que de las 61 estructuras 
radiografiadas, el 45% presentaron fallas. Tales 
fallas dice Matilla que pueden ser debido a 
técnicas de colado defectuosas, introducción 
de aire al colado, la capa de sustancia 
protectora que se forma sobre el metal, o al 
uso de botones de colado anteriores los cuales 
pueden poseer cuerpos extraños introducidos 
durante otro procedimiento y estos penetran 
al colado. Elarbi15 mencionan en su estudio 
radiográfico realizado a 77 estructuras de PPR., 
que encontraron 108 defectos internos. De los 
cuales, 47 de los 77 colados exhibieron defectos 
estructurales en ganchos y conectores mayores, 
los cuales no deberían existir ya que afectaban 
la calidad del colado y la prótesis fracasaría. 
Lewis, 16 refiere que la presencia de porosidades 
en un colado predispone a la falla de la prótesis, 
si es un poro discreto reduce el espesor 
seccional transversal del metal en algún punto 
pudiendo ocurrir una simple falla de tensión, 
pero que defectos pequeños intrametálicos 
debido agregaciones de microporos, pueden 
causar fallas actuando como sitios de iniciación 

para grietas. Bridgeman,19 realizaron un estudio 
para comparar los retenedores de titanio y 
cromo-cobalto en PPR con el fin de determinar 
si las aleaciones de titanio son alternativas 
convenientes en PPR, una de las pruebas fue la 
evaluación radiográfica para ver las porosidades, 
los resultados dieron que todos los ganchos de 
titanio poseían la misma cantidad de porosidad 
y en algunos ganchos de cromo-cobalto las 
fallas eran catastróficas.  Dharmar,20 efectuaron 
un estudio basado en la determinación de los 
defectos en la microestructura interna de los 
ganchos de estructuras de cromo-cobalto en 
PPR., fueron evaluadas radiográficamente 90 
estructuras, para ver porosidades, demostrando 
con los resultados que 258 ganchos de las 90 
estructuras, revelaron 65 defectos internos 
y 36 defectos externos, para un total de 101 
defectos, también se demostró que habían 
otros elementos de la estructura que tenían 
importantes fallas estructurales, como fueron 
los conectores mayores y los conectores 
menores. 

CONCLUSIÓN:
   a) La altura (vertical) de las estructuras 
proteticas metálicas mostraron una 

aproximación más cercana cuando para el 
investido se utilizó revestimiento sin líquido 
expansor y los aros fueron colados por método 
convencional.
   b) El espesor de las estructuras proteticas 
metálicas mostraron mayor grado de 
aproximación cuando para el investido se 
utilizó revestimiento sin liquido expansor y los 
aros fueron colados por método de inducción.
   c) En cuanto a la distancia entre los extremos 
ninguna de las variables estudiadas logro 
resultados estadísticamente significativos, 
más allá de esto, se  pudo observar que las 
muestras investidas con liquido expansor (B1 
y B2) lograron aproximarse más a la medida 
establecida por el grupo control.
   d) Los grupos de estudio en donde se utilizó 
investido sin líquido expansor (A1 y A2) 
mostraron una marcada aproximación con 
respecto al grupo control en cuanto a la altura.
  e) Los grupos de estudio donde los aros 
fueron colados por método de inducción (A2 
y B2) mostraron valores de aproximación más 
cercanos con respecto al grupo control, en 
cuanto al espesor.
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