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OBJETIVOS GENERALES

Conocer y actualizarnos acerca de los materiales de impresion

con que contamos para nuestra practica diaria.

Identificar y conocer los pasos clinicos para el manejo de los

materiales de impresidn.

Conocer las proporciones adecuadas y usos de los materiales

de impresion.

La aplicacién adecuada de los materiales de impre sién.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

El estudiante de Odontologfia y el profesional conozca y sepa

acerca de los distintos materiales de impresidn

Sepa con estos conceptos manejar adecuadamente los diferen-

tes materiales de impresion.



Conozca su reaccion no solo fisica sino quimica.

Aplique adecuadamente los conocimientos a su practica diaria.

La importancia de una buena técnica de impresidén y material

para lograr una magnifica restauracién prostodantica.




INTRODUCCION

La odontologfa moderna, exige parte del profesional, el profundo
conocimiento de sus aspectos no solo clinicos sino mecanicos

y de laboratorio.

Actualmente los adelantos cientificos y el surgimiento de nuevos
materiales y técnicas de utilizacién obligan al odontologo inte-
gral a actualizarse constantemente y conocer las ventajas y des-

ventajas de los mismos.

Para una buena restauracién prostodoncica, es basica, la obten-
cidn de una buena impresién. La cual a su vez necesita de ma-
teriales de inigualables caracteristicas y excelente técnica de

pre paracion.

En esta oportunidad, pretendo integrar una serie de conocimientos
tebricos y practicos acerca de la utilizacién caracteristica y selec-—
cién adecuada de materiales de impresién combinada con la corta

pero valiosa experiencia obtenida en la practica clinica.



1. MATERIALES PARA IMPRESION

1.1 QUE ES UNA IMPRESION

Se denomina impre sién en odontologia toda reproduccion o calco
en negativo, o con los relieves en hueco de alguna porcidn de la

boca.

1.2 QUE ES UN MODELO

Y se denomina modelo a la reproduccidén positiva, o sea con los
relieves reales de una porcion de la boca. Habitualmente la impre-
sién se obtiene directamente de la boca y el modelo se obtiene lue-

go del vaciado de la impresidn.

1.3 OBTENCION DE UNA IMPRESION

Para obtener una impresion necesitamos un material que introducido

en estado plastico semiblando en la boca, se amolde en ese esta-



do contra dientes y mucosas, que se endurezca luego rapidamente
y que pueda por fin ser extraido conservando la forma adquirida.El
primer material utilizado con este objeto fue la cera de abejas; pe-
ro como ésta presenta serios inconvenientes que veremos se la sus-
tituyd desde mediados del siglo pasado por el yeso y las pastas
resinosas o godivas (compuesto de modelar) que conjuntamente con
las pastas elaticas (hidrocoloides y elastémeros) son los materia=-
les mas utilizados actualmente. Existen ademas los materiales de
impresién llamados complementarios (zinquendlicas, ceras modifi-
cadas, etc) que solo puede utilizarse en conjuncién con algunos
de los anteriores. Y existen, por fin, los materiales para impre-
sidn de laboratorio, que sirven para re producir modelos (arena de

moldear, gelatina).

1.4 OBTENCION DE UN MODEIO

Para obtener un modelo necesitamos un material lo bastante plas-
tico en cierto momento para llenar perfectamente la impresién con
todos sus socavados, se endurezcan luego lo suficientemente para
poder separarlo de la impresién conservando Ssu forma y para Opo-
ner resistencia razonable al trabajo a que serd sometido. Porque es
sobre los modelos en donde se planean y construyen la inmensa ma-

yoria de los aparatos de operatoria, ortopedia y protesis.



Impresiones y modelos constituyen pues, el fundamento de la odon-

tologia restauradora.

Nadie llegara a bien restaurador si no toma buenas impresiones.
Pues dice nuestro primer axioma: "Sin buena impresion no hay buen

modelo, y sin buen modelo no puede haber buena restauracién.

Dividiremos las impresiones en estaticas y funcionales, segun cri-

terio que preside su realizacion.

Divisién sumamente arbitraria es comoda en la practica y universal-

mente aceptada.

Impresiones estiticas también llamadas frecuentemente anatémicas,
son quellas que intentan la reproduccién pura y siempre de las for-

mas bucales.

Impresiones funcionales son las que se toman teniendo en cuenta
como funcionardn los aparatos construidos con su ayuda, los 6r-

ganos y tejidos destinados a soportarlos.

Segin su extension dividense las impresiones en parciales (parte

de un arco dentario) y totales (todo o casi un maxilar).









Segln la existencia o no de dientes: impresiones de desdentados e

impresiones de detandos.

Segln su objetivo: impresiones de estudios, de documentacidon, de

antagonismo y de trabajo.

Seglin complejidad o nimero de maniobras: impresiones simples y
complejas. Llamaremos impresiones simples las que se toman con
cubeta de "stock" con un solo material de impresién, en un solo

tiempo intrabucal.

1.5 ESTADOS COLOIDALES

Varios son los materiales dentales que se usan en odontologia en es-
tado coloidal, por ello, es necesario establecer las principales pro-

piedades que caracterizan el estado fisico mencionado.

Son ellos:

a. Los yesos (tebricamente)

b. Los hidrocoloides irreversibles (Alginatos)

1. En realidad, ni estatico, ni anatomico, son calificativos muy



exactos. Anatdomico (relativo ala anatomfa) puede aplicarse a cual-
quier impresién de la boca. Estatico, (en equilibrio, inmovil) plan-
tea el problema sutil de determinar a que equilibrio o inmovilidad

se refiere.

Son, sin embargo,denominaciones universalmente empleadas.

c. Los hidrocoloides reversibles

d. Los cementos de Silico-Fosfato

Muchos son los autores que al referirse a este tema hablan de sus-
tancias coloidales en vez de estados. La fisica moderna no acep-
ta la diferenciacién entre coloides y cristaloides, ello es debido

a que cualquier cuerpo puede presentarse en estado coloidal. Lo
Unico que se precisa es tener, O mejor disponer de los medios su-
ficientes para fraccionar el cuerpo que interesa en particulas de
un tamafio que mas adelante estudiaremos. Por lo tanto, debe es-
tablecerse que un cristaloide puede de jar de serlo para entrar en

estado coloidal.

1.5.1 Solucibén

Se denomina solucion a una mezcla homogénea (4) de dos o mas

sustancias, las cuales generalmente conservan sus propiedades



quimicas. Son consideradas soluciones las mezclas gaseosas, las
aleaciones y pueden estar constituidas por sustancias de idéntico o

distinto estado fisico.

1.5.2 Solvente

Es aquel componente de una solucidon que entra en mayor cantidad; su
nombre adjetivado, otorga una determinacién a la mezcla. Ej: una so-
lucién formada por un litro de agua y un gramo de cloruro de sodio,

es llamada una solucién ACUOSA de NaCI. Si el solvente es éter, la

solucién sera ETEREA,

1.5.3 Soluto

Es aquel o aquellos elementos que entran en menor cantidad en una
solucién. Vuando solvente y soluto son muy miscibles entre si, se
mezclan en cualquier proporcidén es dificil establecer cual es el uno

y cual es el otro.

Se afirma que una sustancia es soluble, cuando puede ser disuelta por

un solvente.



1.5.4 Concentracidon

En forma sencilla y al solo efecto de colocar al estudiante en con-
diciones de captar plenamente los temas a desarrollar mas adelante,
puede decirse que la concentracién de una solucién esta dada por la
masa del soluto contenida en la unidad de volumen (4). Sera dilui-

da aquella solucién que contiene poca cantidad de soluto.

Concentrada la que posee gran cantidad. Saturada, aquella que con-
tiene una cantidad tal de soluto, que la préxima molécula agregada

a él precipitara.

Generalmente, por accién del calor, una solucién saturada, puede
contener una concentraciéon de soluto en mayor cantidad. Se dice
entonces que la mentada solucidén estad sobresaturada. El fendmeno
anterior se explica porque las sales generalmente absorben calor al
disolverse (5) ocasionando con ello una merma en la temperatura de
la solucién. Al calentarla es como si proporcionaramos a la s sales
remanentes sin disolverse el calor que precisan a manera de "cata-

lizador" para disolverse.

1.5.5 Clase de soluciones

De acuerdo a las diferentes formas como pueden mezclarse los liqui-



dos gases y soOlidos, las soluciones son las siguientes:

SOLVENTE SOLUTO
Sélido Sélido
Sélido Liquido
Sélido Gas
Liquido Sélido
Liquido Liquido
Liquido Gas
Gas Sdlido
Gas Liquido
Gas Gas

1.5.6 Solucidén grosera

Es aquella cuyas particulas disueltas, son visibles con el microsco-

pio . Miden mas de 0.1 Micrones,

1.5.7 Solucién Coloidal

Es aquella cuyas particulas correspondientes al soluto miden entre

1 mu a 200, milicrones y son visibles al Ultra micrescopio.



1.5.8 Solucién verdadera o cristaloide

Es aquella cuya fase dispersa, esta constituida por particulas que
miden menos de 0,001. No son visibles con el ultramicroscopio y

Dializan.

Los cristaloides, difunden a través de las membranas permeables (Co-
lodién, celofan, pergamino, etc), esto es que las atraviesan. Los
coloides dificilmente difunden. Esta diferencia sirvidé para separar
una mezcla de cristaloides y coloides. El fendmeno por medio del
cual se separan haciendo difundir el cristaloide, quedando ubica-
do sobre la membrana el coloide, fue denominada DIALISIS. Los fi-
sicos han convertido los términos Dialesis y Difusidén en sinbni-
mos, nosotros no estamos de acuerdo con ello y creemos que se
dializa usando de la difusién. Por todo lo anterior cuando defini-
mos a los cristaloides dijimos que dializan, debe entenderse que di-
funden, pues en nuestro concepto, todo cuerpo que sea susceptible
de ser separado por medio de la difusidén, ya sea que él atraviese

la membrana o que quede sobre ella, DIALIZA.

Nuevamente repetimos: todo cuerpo que sea fraccionado hasta una

dimensién comprendida entre 0.2 a 0.001 u, es susceptible de entrar
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en estado coloidal. Un ejemplo muy ilustrativo es el siguiente:
el NaC1l disuelto en agua, forma una solucién verdadera porque sus
particulas se dividen por debajo de 0.00lu. El mismo NaCl disuel-
to en alcohol, entra en estado coloidal por cuanto la sal sufre me-
nos subdivisiones y sus partfculas estan divididas y comprendidas

entre 0.2 y 0.001 u.

Lo importante de los coloides, es que ellos por razén de su estado
ofrecen un equipo de propiedades que es menester conocer y recor-
dar, pues de ellas dependera la manipulacién a aplicar a los cuida-

dos a tener en cuenta.

Su nombre de coloides fué dado a estas soluciones, porque en 1861
(5) Thomas Graham descubrié que las sustancias que difunden con

rapidez a través de las membranas permeables, dejan un residuo de
aspecto cristalino (soluciones cristaloides). Las particulas del so-

luto que integran un estado coloidal, son denominadas MICELAS.

1.5.9 Clases de Coloides

Cuando la fase dispersante o solvente y la fase dispersa o soluto,
tienen distinto estado fisico se dice (6) que el coloide en un SUS-

PENSOIDE. Si en cambio, tiene el mismo estado fisico, el coloide
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es un EMULSOIDE

Como en nuestra profesién, diariamente trabajamos con coloides sus-
pensoides (alginatos, silicatos, y posiblemente yesos) y con coloi-
des emulsoides (hidrocoloides emulsoides e hidrocoloises de Agar Agar),

es necesario conocer en detalle las propiedades que los singularizan.

Las soluciones coloidales reciben el nombre de SOLES quizd por abre-
viatura. As{ como en nuestra Facultad se dice "fisio" en vez de fi-
siologfa nosotros creemos que el mismo origen tiene el vocablo SOL.
Cuando el solvente es agua, (5) al coloide se le puede denominar
HIDROSOL: si es nitrégeno sera un NITROSOL, etc. También cuan-
do el solvente es agua puede llamarselos HIDROCOLOIDES, tenien-
do en cuenta que un hidrocolide puede presentarse bajo la forma de

suspensoide o de emulsoide.

1.5.10 Estabilidad

La pérdida de la estabilidad de las micelas, ocasiona la reunién de
ellas por causa de una coagulacion (sangre) o porque han precipi-
tado y como causa final Graham observd cuando experimentaba con
coloides animales, un residuo con consistencia gelatinosa. Por ello,

también y continuando con la polftica de la abreviacién, se lo de-

nomind GEL.
12



Sintetizando se puede afirmar que una solucién coloidal en la cual
su fase dispersa (micelas) posee estabilidad, es un SOL (sangre
cirulante) y si esta propiedad que es comin a todos los colides
(suspensoides) u emulsoides, se pierde, el cuerpo resultante es

un GEL (sangre coagulada).

El fendémeno por medio del cual las micelas coagulan o precipitan,

se denomina FLOCULACION, GELIFICACION o GELACION (7).

Dicho en forma méas sencilla es asf{:

El fendémeno por medio del cual un SOL pasa a GEL, se denomina
FLOCUILACION, GELIFICACION o GELACION, lo contrario o sea el
paso de GEL A SOL, fué denominado por Graham (5) PEPTIZACION,
pue s durante sus investigaciones, comprobd que al digerir la pepsi-
na a la albimina del huevo cocido (gel) se obtiene como resultado,

una solucién coloidal, (sol).

Como puede concluirse, el nombre del fermento (pepsina) fue quien

dié su nombre al fenémeno.

La estabilidad de un estado coloidal aumenta segin la LEY DE

13



STORKES, a medida que disminuye el tamafio y la densidad de las mi-

celas y que aumenta la densidad y viscosidad de la fase dispersante.

Quiero decir que aquellos coloides cuyas particulas de soluto miden
0,001 de u, tiene mas estabilidad que los que miden 0.01 de u. De
los coloides cuyas micelas miden 0.0l de u, tendra mas estabilidad
aquel cuya fase dispersa es aceite que aquel contiene particulas de
sflice ya que el aceite es menos denso que el sflice. Este mismo
coloide (con soluto de sflice) tendrd mas estabilidad si en vez de
agua como solvente, estad disperso en otro liquido de mayor visco-

sidad y densidad (saliva).

Si las particulas sedimentan en forma independiente, pudiendo ser
dusceptibles de recobrar su antigua dispersién por simple agitacion,
se dice que el coloide floculd por precipitacién. Estos coloides son
denominados REVERSIBLES, si en cambio la fase dispersa se reune
en grumos formando partfculas de gran tamafio (4) la Gelacién se
efectia por coagulacion, caracterizando esta circunstancia, la §in-
gularidad de los coloides denominados IRREVERSIBLES, pues por agi-
tacién, no se podra obtener nuevamente un sol. Por lo tanto los co-
loides que floculan coagulando no pueden sufrir el fendémeno de la
PEPTIZACION pues (6) generalmente, la gelacidén se realiza mediante

una reaccién quimica.
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1.5.11 Ambicién y Sineresis

Si se coloca en un recipiente con agua un coloide gelificado, esto
es, un GEL, podremos comprobar que aumenta de volumen perdiendo
dureza y aumentando su elasticidad. Este fendmeno que sufren los
coloides gelificados y comprende, seglin Pinto Pinto (6) una absor-
cién y una Quimosorcién, se denomina INHIBICION o QUELIFICACION

(4).

Por lo tanto sea la oportunidad para que el estudiante fije una con-
clusion de caracter clinico y que es de aplicacién diaria en su futu-
ra vida profesional. No se puede colocar dentro de agua las impre-
siones dentales tomadas con hidrocoloides tanto reversibles como

irreversibles.

El gel colocado sobre algin mueble (mesa de trabajo) en contacto
con el medio ambiente, puede perder agua por evaporacién o porque
generan en exudado liquido. Cualquiera de los dos mecanismos oca-
siona una disminucidén de volumen, constituyendo lo que en f{sica

ha sido denominado SINERESIS.

El liquido perdido puede o no ser agua, y ello se comprueba regis-

trando la reaccién del medio. Jamas dejara el odontologo una im-
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presién tomada con hidrocoloides, en contacto con el medio am-
biente . Debe procederse a efectuar inmediatamente el vaciado del

modelo respectivo, de lo contrario este serd mas chico.

1.6 CARGA ELECTRICA

Las micelas estan electrizadas con la misma carga todas; esta regu-
lar situacion, asegura y coadyuva a la conservacién de la ESTABILI-
DAD ,pues una de las Leyes de Coulomb afirma que cargas iguales se
repelen, por lo tanto, no hay posibilidad a la formacién de grumos
y aumentos de volumen, lo que, segun la Ley de Stokes anunciada

conspira contra la estabilidad.

La fase dispersante estd electrizada con carga contraria y del mismo

valor que la del soluto.

Un coloide serd negativo cuando la carta de sus micelas sea nega-
tiva. Un ejemplo (6) seran los hidrocoloides reversibles de agar
agar En caso contrario, cuando la carga micelar sea positiva el co-

loide sera positivo.

Desde el punto de vista eléctrico, podemos dividir a los coloides en:

16



Electro - Negativo o Acidoides. Sus micelas cargadas negativa-
mente se comportan como aniones acidos. Esto es, que en un
campo eléctrico, las particulas migran hacia el anodo que es

el polo positivo. Este fenémeno se denomina ANAFORESIS.

Electro-positivo o Basoides. Sus micelas cargadas positivamen-
te se comportan como cationes basicos. En un campo eléctri-
co, las particulas migran hacia el catodo que es el polo ne-

gativo. Esto es la CATAFIRESIS.

Anfolitoides - Estos coloides segun la reaccion del medio se
comportaran como acidoides o como basoides. Ej: las protei-
nas en este estado coloidal, sus micelas seran electro nega-

tivas o electro positivas segin la reacciéon del medio (4).

1.7 MOVIMIENTO BROWNIANO

Roberto Brown observd microscopicamente que los granos de polen de

menor tamafio de 4 u, presentan un movimiento permanente. Lo an-

terior rebati6é la tesis antigua de que sélo materia viva poseia movi-

miento.

En la actualidad se acepta que el movimiento browniano es causado

17



por la Agitaciéon Molecular del solvente. Las moléculas de un liqui-
do que actia de solvente, chocan sobre la superficie del cuerpo su-
mergido (micela) en su seno. Si trata de una partfcula chica, segu-
ramente no todas las moléculas que la rodean la chocan en el mis-
mo instante, por lo tanto,la resultante serd en distinta direccion des-
pués de cada impacto. Esto es lo que constituye el movimiento
Browniano que solo podemos observarlo en los estados colidales.Se

observa al microscopio en campo Oscuro.

1.8 LIOFILIAY LIOFILIO

Las micelas de los emulsoides tienen la propiedad de ser afines para
con el medio dispersante, esto es, que se "mojan" mediante el fe-
ndémeno fisico de la absorcién, que consiste (10) en la accidén de
depositarse una ligera pelfcula de liquido (solvente) sobre la super-
ficie de un sélido (micela) muy distinto de ABSORCION que quiera
decir (10); Embeber un cuerpo sélido las moléculas de otro estado
liquido. En este caso podriamos decir que las moléculas del solido

(micelas se "empapan").

Cuando flocula un emulsoide, es logico pensar que arrastra consigo
una cantidad importante de solvente, esto otorga el cuerpo resultan-

te,esa calidad gelatinosa. A estos coloides se los llama LIOFILOS.

18


colidales.Se

Cuando gelifica un coloide suspensoide (carece de la propiedad de
liofilia) sus particulas con susceptibles de (4) ser separadas conser-

vando un aspecto pulverulento ya que no arrastra solvente en su cai-

da, al perder su estabilidad.

A estos coloides se los denomina LIOFOBOS.

Cuando un coloide Lidéfilo, posee agua por el solvente, es llamado

HIDROFILO.

Cuando un colide Li6éfobo, posee agua por solvente, es llamado HI-

DROFOBO.

1.9 EFECTO TYNDALL

Cuando en un ambiente oscuro que contiene particulas solidas en per-—
manente suspensidén, hacemos entrar un rayo de luz, ésta se difrecta
al ser interceptada por los sélidos que de esta forma se hacen visi-

bles.

Si a una solucién coloidal (Ej: oro colidal) la atravesamos con un
haz luminoso usando luz roja (8) (Arco voltaico concentrada con una

lente positiva y filtrada por un vidrio rubf{) para diferenciarlo de otros

19



fendmenos, claro estd que dentro de un ambiente oscuro, podemos

visualizar las micelas en plena estabilidad.

Como el efecto mencionado fué descubierto por el f{sico inglés
John Tindall en el afio de 1868 (10) fue denominado tal como lo

enunciamos en el titulo.

Es claro que si un coloide contiene micelas muy coloreadas (todos
los suspensoides), su efecto Tindall sera muy notorio. Al contrario,
si las particulas son incoloras (todos los emulsoides), su efecto

Tindall sera débil o nulo.

Debemos aclarar que un coloide sispensoide (1iofobo) contiene a sus
micelas mas coloreadas en comparacién con las de los emulsoides
(1i6filos) por cuanto estos no tienen en sus micelas afinidad por el
solvente y por lo tanto ofrecen mayores diferencias de indices de

refraccién entre soluto y solvente.

1.10 COLOIDES OBLIGADOS Y FACULTATIVOS

Las sustancias de gran peso molecular como las proteinas, estan
constituidas por moléculas de un tamafio tal que sus dimensiones

estan comprendidas dentro de los limites que aceptan los estados
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coloidales (de 1 a 200 mu).Si éstas particulas fueran segmentadas,
perderian su calidad de tales y dejarian de ser (en nuestro ejemplo
proteinas). Estos son los COLOIDES OBLIGADOS en antagonismo
con los coloides FACULTATIVOS, los cuales contienen moléculas de

bajo peso molecular que si se funcionan forma micelas.

Si entran en solucidén sin previa fusién constituirdn un cristaloide

(solucién verdadera).

Pertenecen a este grupo los emulsoides:

1.11 RESUMEN DE IAS PROPIEDADES

SUSPENSOIDES EMULSOIDES

Li6éfobos Liofilos

Inestables Estables

C oagulan Precipitan

Poco viscosos Muy viscosos

No dan espuma Dan espuma

Efecto Tindall intenso Efecto Tindall débil o nulo

Facultativo Obligado

Irreversibles Reversibles

Admiten saturacion No tienen limite de concen-
tracidon
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1.12 QUE SON LOS MATERIALES PARA IMPRESION

Los materiales de impresién se emplean para hacer réplicas de las

estructuras orales.

Todos los materiales para impresion deben estar en un estado fluido

o plastico mientras se estan haciendo la replica.

1.13 CLASIFICACION

Se pueden clasificar en elasticos y no elasticos, esto es segln una

vez fraguados.

I. Materiales no eldsticos en uso
1. Compuesto de modelar

2. Oxido de zinc y eugenol

3. Ox{do de zinc sin eugenol

4, El yeso
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2. COMPUESTO DE MODELARTIPO I Y II

2.1 APLICACIONES

a. Impresiones de maxilares total o parcialmente desdentados (ti-
po I)

b. Impresiones para coronas completas (tipo I)

c. Cubetas para impresiones en las que la impresidén definitiva

se toma con otro material. (Tipo II)

2, 2-TIPQ; 1

Cuando se usa el compuesto de modelar para impresiones desden-
tados, se le ablanda por calor, se le coloca en una cubeta para im-
presiones y se le presiona contra los tejidos hasta que endurece el
fondo de la cubeta es enfriado con agua hasta que el compuesto

endurece, después de lo cual la impresidn es retirada.

Este material es el verdadero compuesto de modelar y se denomina

compuesto de Tipo I en la especificacién de la Asociacién Dental



Americana.

2. 37 TERO 11

Otro tipo de compuesto llamado compuesto para cubetas, hace las
veces de esta para alojar otros materiales de impresién y llevarlos
contra los tejidos. Por ejemplo, se puede alocar una mezcla de ye-
so para impresiones en una cubeta de compuesto de modelar y ob-
tener una impresion en yeso la delgada capa de yeso reproduce los
detalles finos de los tejidos. Usado de esta manera lleva el nombre
de material de impresion correcta, y la impresion propiamente di-
cha de impresioén secundaria. Las impresiones secundarias pueden

ser igualmente tomadas compuestos cinquenolicos o hidrocoloides.

A diferencia del compuesto de modelar, el compuesto para cubetas
(tipo II) es algo mas viscoso al ablandarse y mas rigido cuando en-
durece. Como en el caso del compuesto para cubetas la reproduc-
cién de los detalles finos no tiene importancia, su escurrimiento es

menor que el compuesto de modelar corriente.

2.4 En algunos casos el compuesto de modelar se usa en operato-

ria dental para obtener impresiones de dientes aislados que contie-
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nen cavidades talladas. Para ello se llena el cilindro de cobre (de-
nominao banda matriz) con compuesto de modelar ablandando se

pre siona contra el diente y la cavidad tallada. Una vez enfirado
el compuesto, se retira la impresién y en la impresién se confec-
ciona un modelo o troquel es posible que no se reproduzca con to-
da fidelidad el contorno del diente debido al escurr miento de el
compuesto de modelar al ser retirado, pero la forma de la cavidad
tallada serd reproducida con toda fidelidad. El compuesto de mode-
lar es particularmente apto para impresiones de tallados de coronas
completas en los casos en que es necesario desplazar el tejido
gingival. Asimismo, es facil someterlo al proceso de galvano-

plastia.

2.5 REQUISITOS DEL COMPUESTO DE MO DELAR

2.5.1 No contener ingredientes nosivos o irritantes.

2.5.2 Endurecer completamente a la temperatura bucal o a tempe-
ratura levemente superior, porque es imposible enfriar uniformemen-

te nada en la boca a una temperatura inferior a la bucal.

2.5.3 La temperatura de ablandamiento se halla, por lo tanto, limi-

tada por consideraciones practicas, como son las temperaturas ma-
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. P04 .
xima y minima entre las cuales se puede producir.

2.5.4 Endurecer uniformemente al ser enfriado sin deformacidén de
ningin tipo. Aunque el compuesto sea completamente homogéneo

en el momento en que comienza el enfriamiento, su baja conduc-
tividad térmica puede impedir el enfriamiento uniforme, en particu-

lar cuando se le enfrfa con rapidez.

2.5.5 Tener cuando estd blando una consistencia que le permita re-
producir todos los detalles una vez solidificado. En otras palabras

el material debe tener cohesién pero no adhesion.

2.5.6 Ser de naturaleza tal que al ser retirada la impresién de la

boca no se deforme ni fracture.

2.5.7 Presentar superficies lisas y aspecto brillante una vez fla-

meado.

2.5.8 Una vez solidificado, debe soportar el recorte con una hoja

filosa sin quebrarse ni astillarse.

2.5.9 No experimentar cambios de dimensidén durante su retiro de
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la boca o después de ello y mantener sus dimensiones indefinida-

mente.

2.6 COMPOSICION

Las férmulas de los mejores compuestos de modelar son secretos co-
merciales una de las primeras substancias que se utilizaron como
material de impresidén fue la cera de abejas y posiblemente es uno

de los ingredientes de algunos productos modenos.

La cera de abejas sola es fragil, carente de estabilidad dimensional
v algo adhesiva. Para mejorar la plasticidad y manipulacién de la
cera de abejas se agregan plastificantes tales como resina de Bor-

gofia, goma laca y gutapercha.

Otra combinacién quizd mas representativa de los materiales moder-
nos es la de Estearina y resina Rauri, La estearina es el acido es-

tedrico, palmitico y oleico obtenido de el seloo.

Se funde entre 55°% 77°C actia como excelente plastificante de la
resina Kauri que funde facilmente a temperaturas compatibles con la
toma de las impresiones. A estas combinaciones se suele agregar

una substancia de relleno tal como la tiza francesa para mejorar la
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maleabilidad y la textura del compuesto.

Cuanto mayor es la cantidad de &cido alefco, mas bajo son el punto
de fusién y la dureza. El dcido palmitico es endurecer el acidoes-
tearico es mas uniforme que la estearina y proporciona mejores cua-
lidades plastificantes. Ayuda a la dispensidén homogenea del material

de relleno.

En la actualidad junto con la resina natural se estan usando las re-

sinas sintéticas.

Los materiales sintéticos mas cominmente usados son las resinas de
ideno-cumarona estas se ablandan dentro de un margen de te mperatu-
ra y son facilmente plastificables con el acido estearico antes men-

cionado.

Materiales de relleno

Muchos materiales son reforzados © modificados en sus propiedades
f{sicas agregandoles pequefias particulas de relleno, quimicamente
distinhtos del ingrediente principal o de los ingredientes.

En este caso, las particulas de relleno son denominadas nucleos y
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los ingredientes circundantes matriz.

El primer requisito de un material de relleno es que haya union inte-
ratémica o modecular entre sus particulas y la matriz sino hay esta
unién, el relleno debilita y fragiliza el material, por que en estas

circunstancias es realmente un diluyente.

Aunque hay engranamiento mecanico entre el nicleo y la matriz, la
falta de adhesién provoca la concentracion de tensidén en la interfa-

se, lo cual también fragiliza y debilita el material.

En cuanto al tamafio de las particulas del relleno por lo general
cuanto menor es el tamafio, mayor sera la eficacia del material de
relleno en aumentar la resistencia y dureza, pero otros factores pue-
den alterar la situacién. Es comin que el tamafio de el nucleo sea
mayor que las dimensiones moleculares. Si el adhesivo es de dimen-

siones moleculares, se le denomina plastificante . Ejem:

En el compuesto de modelar, la tiza francesa actia como relleno pe-
ro se agrega acido estrarico como plastificante para regular la plas-
ticidad . El material de relleno puede ser de forma esferoidal,acir-
cular o filbrilar segun la propiedad particular que se desea acentuar.
Figul
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Res nas naturales.... .+ ... 40% Hace que los materiales sean
termoplasticos a menudo se
usa gama laca

Ceras....... : * 7% También produce propiedades
termoplasticas.

Acido esteérico... . e | 3% Act(la'como lubricante y plas-
tificante.

Rellenos y pgimentos

inorgahnicos. ... e o 50% Se emplea tierra de diasto
meos estatica tiza francesa
o talco.

2.7 PROPIEDADES

2.7.1 Mecanismo de endurecimiento

Estos materiales son termoplasticos. Se los emplea calientes y lue-
go se enfrfan hasta la temperatura bucal a la que son bastante rigi-
dos. El mecanismo de endurecimiento es por lo tanto un proceso,

fisico reversible y no una reaccién quimica.

- Temperatura de fusién

La importancia practica de esta es que indica una reduccién definida
de la plasticidad durante el enfriamiento. Por encima de esta tempe-
ratura los acidos grosos son liquidos y probablemente plastifican o

lubrican el material ablandado pra formar una masa blanda y plastica
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mientras se obtiene la impresién. As{ es mas factible que se repro-

duzcan todos los detalles de los tejidos bucales.

Una vez instalada la cubeta para impresiones, es preciso sostenerla
con firmeza hata alcanzar la temperatura de fusion. Por debajo de es
ta temperatura no se obtendra una impresién fiel. En ningin caso

se debe mover o retirar la impresion sino se ha alcanzado la tempe-

ratura bucal.

2.7.2 Propiedades térmicas

Como es previsible tedricamente por su composicién la conductivi-
dad térmica de estos materiales es muy baja . Durante el ablanda-
miento del material, la parte externa siempre se ablanda primero y
la parte interna por Gltumo para obtener el ablandamiento uniforme
hay que dar tiempo para que el material sea calent ado uniformemen-
te en toda su masa . El no conseguir el endurecimiento completo
del material antes de el retiro de la impresién produce una defor-

macién importante de la impresion por rebajacion.

El coeficiente de expansién térmica lineal del compuesto de mode-

lar es considerable en comparacién con muchas otras substancias.
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La concentracidn térmica lineal promedio del compuesto de modelar
al pasar de la temperatura bucal a la temperatura ambiente de 25 °C
varfa entre 0,3 y 0,4 por 100 la expansién volumétrica dentro de el
mismo margen de temperatura oscila entre 1,38 y 2,29 por 100. Se-
gin sea la temperatura ambiente, pues, las dimensiones de la impre-
sidn seran diferentes de las dimensiones originales en la boca. Este
error inevitable es inherente a la técnica sin embargo cuando mdas ba-
ja sea la temperatura del compuesto en el momento de la impresidn,
tahto menor sera el error. Una manera de aminorar el error es tomar
primero una impresién mediante la técnica corriente. A continuacién,
pasar la impresién por la llama hasta ablandar la superficie, y tomar

una segunda impresién.

Durante la segunda impresién, la contraccién es relativamente leve,
pues solo se ha ablandado la capa superficial otra modificacién de
la técnica es la de echar agua fria sobre la cubeta metdlica inmedia-

tamente antes de introducirla en la boca.

La parte del material cercana a la cubeta estara endurecida, mientras

que la capa superficial se hallard todavia blanda.

2.7.3 Escurrimiento

El esqgurrimiento de el compuesto de modelar es benevicioso por un
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lado y fuente de rror por otra, una vez ablandado el compuesto y
durante el perfodo que es mantenido contra los tejidos, es conve-
niente que fluya continuamente el material debe correr facilmente
para que se adapte a los tejidos y reproduzca todos los detalles vy
puntos de referencia con fidelidad. No debe haber relajacion ulte-
rior, la viscosidad o escurrimiento de el material en esta fase es
una funcién de la temperatura y la composiciéon de el compuesto.
Una vez solidificado el oompuesto la deformacién ha de ser comple-
tamente eldstica para que la impresién pueda ser retirada sin defor-
marla en realidad, esta condicién no se cumple con este tipo de

material no elastico.

2.7.4 Deformacién

En una estructura no cristalina como la de el compuesto de modelar,
las tensiones aparecen con mayor facilidad que es un material cris-
talino, debido a la menor energfa de activacién de este ultimo. La
relajacién se produce con bastante rapidez en un lapso comparati-
vamente corto a al aumentar la tempratura. El resultado es la de-

formacion.

Como es practicamente imposible evitar la tension del compuesto
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para impresiones en algin punto de el procedimiento, lo mas segu-
ro es confeccionar el modelo o troquel lo antes posible por lo me-

nos durante la primera hora.

Aunque la deformacién no es muy grande, es suficiente para produ-
cir la desadaptacién de la protesis a confeccionar sobre el modelo

obtenido de esa impresion.

Una vez enfriada y retirada de la boca, la impre siéon no debe ser so-
metida a cambios de temperatura hasta que el modelo de yeso piedra

haya endurecido.

Hay algunas causas de deformacidn que pueden ser evitadas, una
de estas es el retiro de la impresién de la boca antes de que haya
sido enfriada a fondo si la siperficie del compuesto estd dura, pe-
ro el interior blando, la relajacién se producird inmediatamente de

retirada la impresion.

2.8 MANIPUIACION

2.8.1 Calentamiento

El compuesto se ablanda calentandolo sobre una llama o en un bafio
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de agua. Si es sobre la llama directa debe tenerse cuidado para im-

pedir que se quemen algunos ingredientes sobre la llama directa.

El empleo de el bafio de agua tiene varias desventajas, si el com-
puesto es calentado en el agua durante un periodo excesivo, se
forma fragil y granuloso presumiblemehte el agua disuelve algunos
componentes de peso molecular bajo la desventaja mas importante es
que la plasticidad del compuesto se altera por la manipulacion de la
pre paracion del compuesto para la cubeta de impresiones. Una vez
realizado el compuesto del bafio de agua lo amasamos con los de-
dos para conseguir plasticidad uniforme en toda la masa. El agua in-
corporada a este momento actlia como plastificante. Aumenta la plas-
ticidad del compuesto y este reproduce mejor los detalles de la su-
perficie. Desafortunadamente su escurrimiento aumenta al doble y
es mayor la posibilidad de que la impresion se deforma al ser retira-
da de la boca el objetivo, por lo tanto, es un calentamiento comple-
to sin tempraturas excesivas o largos periodos de permanencia en el

agua.

2.8.2 Enfriamiento y retiro

Para enfriar la impresién en la boca se emplea un rocio de agua a tem-

peratura ambiente. El enfriamiento debe continuarse hasta que toda la
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masa esté rigida para reducir la deformacién plastica.

2.9 EFECTOS BIOLOGICOS

Debe tenerse la precausién de impedir el sobrecalentamiento y el
guemado de los tejidos. También el agua de enfriamiento no debe
estar a una temperatura demasiado baja, para impedir un choque tér-

mico.

2.10 PRODUCTOS COMERCIALES

Negro, gris, verde blando No. 2 o blando de kerr, compuesto de

Mayco.

2.11 CONFECCION DEL MODELO

La porcién de la boveda palatina del modelo no se cambiard, debi-
do a la expansioén de fraguado del yeso. El yeso del modelo genera
suficiente exotérmica para ablandar el compuesto de modo que la

expansion de fraguado se realiza sin impedimentos.

Es méas el compuesto adquiere en esta fase una blandura que permite

que la impresidén sea retirada de el modelo; sin embargo, es preciso
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realizar este procedimiento con cuidado de no fracturar los dientes,
si los hubiera. La manera mas segura de separar la impresion es
sumergirla en agua caliente hasta que el compuesto se ablande lo
suficiente para permitir el facil retiro del modelo. Si en este paso
se deja calentar excesivamente el compuesto, este se adhiere al

modelo y produce una deformacién del yeso.
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3. OXIDO DE ZINC Y EUGENOL

3.1 APLICACIONES

Impresiones de patientes totalmente desdentados con retenciones
muy pequefias o sin retenciones se emplea con compuesto para mo-
delar o cubeta de acrilico como una lechada para la impresién defi-

nitiva.

3.2 COMPOSICION

3.2.1 Sistema de dos pastas

Una denominada pasta base, contiene oxido de zinc, aceites y re-
sina hidrogenada. La segunda pasta denominada acelerador contiene
un 12 aun 15% de eugenol aceites, resinas y un relleno que pue-
de ser talco o caolfn. Estas dos pastas tienen colores contrastan-
tes de manera que puede determinarse cuando estan completamente

mezcladas se las provee en dos tipos:blando y duro



3.2.1 Sistemas de Polvo y Liquido

El polvo contiene 6xido de zinca, el liquido contiene eugenol acei-
tes aceleradores vy un liquido coloreante se los suministra con liqui-

dos de fraguado y lento OH

OCH,

CH,—CH =CH,

3.3 REACCION DE FRAGUADO

El oxido de zinc, en presencia de humedad, reacciona con el euge-
nol para formar eugenolato de zinca que actlua como matriz que sos-

tiene el 6xido de zinc sin reaccionar.

7Zn O (exceso) + Eugenol H20
(polvo) (1iquido

Eugenato de Zn +ZnO (sin reaccionar)
(sélido)

la reaccién de fragmado se acelera por la presencia de agua, alta
humedad y calor. El fraguado se acompafia de un cambio dimensio-

nal de solo aproximadamente 0.1% .
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3.4 PROPIEDADES MECANICAS

Los materiales para impresion se clasifican en duros y blandos segin
la especificacién de la A.D.A. El material duro endurece més rapida-
mente (alrededor de 10 minutos, comparado con los 15 minutos que
toma el material de fraguado blando). Sin embargo, tanto el material
duro como el blando comienza a endurecer en aproximadamente 5 mi-
nutos. El duro es mas fluido antes de endurecer que el blando.Una

vez endurecidos los materiales duros son mas rigidos y fragiles.

3.5 MANIPUIACION

Se mezclan longitudes iguales de ambas pastas o cantidades propor-
cionadas en forma adecuada de polvo y liquido con una espatula ri-
gida sobre un bloque de papel especial resistente al aceite o sobre
una loseta de vidrio. El material mezclado se coloca en una impre-
sion preliminar hecha con compuesto para cubetas o sobre una cu-

beta de acrilico.

El tiempo de fraguado se acorta por los aumentos en la tempratura

y/0 la humedad. El material de fraguado no se adhiere al yeso ta=

ller o al yeso piedra fraguada.
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3.6 EFECTOS BIOLOGICOS

No presentan compuestos irritantes aparte del eugenol.
3.7 PRODUCTOS COMERCIALES

3.7.1 Crema par‘a impresién CDE-Flo.

El material de eleccién de odontdlogos que prefieren una técnica in-
termedia de impresion entre las muscostaticas y las de compresidon
se mezcla en solo 30 o 45 segundos, fluye libremente, es duro al
solidificay registra los detalles de los tejidos con precisién COE-
Flo se afecta menos por los cambios de temperatura y humedad que

otras pastas ordinarias de 6xido de zinc y eugenol.
3.7.2 Coe Trans

La primera pasta de 6xido de zinc y eugenol introducida en la pro-
fesién dental para remplazar los compuestos de modelar como mate -
rial de impresién Coe-Trans fluye bajo presidén, registra detalles,

puede corregirse, se puede hacer recorte muscular o repetirse.

Nunca se vuelve rigido y retiene la estabilidad dimensional se mez-
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cla en 30 a 45 segundos dando una consistencia suave.

3.7.3 Buffato Standard Impresion Paste .

Caulin impresidnpaste
Kerr Luralite , super paste
Opotar Laver

Standard

S .S .White Haro

Set and I Impression Paste
Kelly's Impression

Paste improved

Krex

Mulfi form

Dual Purpose Impression Paste,

Plasto Paste
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4. MATERIALES DE IMPRESION A BASE DE OXIDO DE ZINC SIN

EUGENOL

4.1 PASTA DE IMPRESION RIGIDA NOGENDL

Una pasta de impresién a base de Oxido de zinc sin eugenol para
impresiones edentulas. No haya sensacidon de quemadura, no tiene
sabor u olor desagradable. Disminuye la acumulacion de fluidos bu-

cales durante el proceso de impresion.

También puede usarse como material para rebase temporal de denta-

duras.

4.2 EL YESO PARA IMPRESIONES

Los yesos para impresiones son yeso de Paris al que se han agrega-
do modificadores. Los modificadores tienen un proposito doble: re-
gular el tiempo de fraguado Yy regular la expansién de fraguado. Des=
de el punto de vista del paciente y del profesional, es importante

que el tiempo de fraguado sea regulado.



El odontologo debe tener tiempo suficiente para mezclar el yeso con
el agua, colocar la mezcla en la cubeta para impresiones, llevar la
cubeta cargada a la boca de el paciente y colocarla en posicidn ade-
cuada contra los tejidos bucales. Sin embargo una vez que el yeso
se haya contra la superficie a reproducir, debe endurecer con rapi-
dez para no prolongar innecesariamente la molestia del paciente.

El tiempo de fraguado para una determinada relacién de A/P se de-

termina agregando cantidades adecuadas de acelerador.

Es preciso que la expansion de fraguado de un yeso para impre sio-

nes sea minima, para que la impresion no se cambie .

Hay que sefialar que el unico cambio dimensional de interés practi-
co ocurre después, del fraguado inicial todos los cambios de dimen-
sién que se producen antes de que el material endurezca son de in-

mediato compensados por el escurrimiento de la mezcla fluida.

Los aceleradores estan indicados para reducir la expansion de fragua-
do, asf{ como la velocidad. Si indebidmaente se acorta el tiempo
de fraguado para obtener la expansién de fraguado minima es nece-
sario recurrir a un retardador para contrarestar el efecto de el acele-
rador y al mismo tiempo reducir ain mas la expansién de fraguado.

La expansién de fraguado de 0.06 por 100 es la méas baja posible.
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El tiempo fraguado varia entre tres y cinco minutos para relaciones

adecuadas A/P.

Por lo general los modificadores son incorporados al yeso de modo
tal que se incorporean en el agua cuando se haga la mezcla del

polvo con el agua, sin embargo si se desea, se puede utilizar so-
luciones que contengan la cantidad apropiada de mod ficadores para

hacer la mezcla sin cambiar la composicidén del yeso.

Cuando hay dientes, es preciso fracturar la impresién de yeso, y
luego reconstruirla, si no, no es posible retirar la impre sion rigi=
da de yeso de las retenciones que originan los ecuadore s de los dien-
tes y las de los espacios interdentarios. Es por ello que el alto gra-
do de resistencia es una propiedad negativa para el yeso para im-
pre siones mas bien debe ser fragil y relativamente facil de fractu-
rar. La relacién /Palta facilita la fractura y al mismo tiempo impide

la generacién de excesiva exotermia durante la reaccién de fragua-

do.

Algunos yesos para impresiones se les agregan substancias coloran-
tes y mejoradores del gusto para hacer los mas agradables al pa-
ciente. El color tambien ayuda al odontologo o al técnico de la-

boratori a distinguir entre el material para modelos y el yeso para
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impresiones al separar la impresion del modelo.

MANIPULACION

Es necesario sellar los poros de la impresién de yeso antes de va-
ciar en ella el yeso piedra, para hacer el modelo. De no ser asfi,
el agua y el hemidrato mayor disuelto se impregnaran en la impre-
sién, y los cristales se formaran de tal manera que serd imposible

separar el modelo de la impresién. Siempre serd necesario cubrir

primero la impresion con una substancia separadora, tal como bar-
niz o laca, para impermeabilizarla. La pelicula separadora debe ser

muy delgada para que no altera la fidelidad .

A veces los yesos para impresiones contienen almidon de panes cu-
yva finalidad es hacerlos solubles. En estos casos, una vez dque el
modelo ha endurecido por completo, se colocan la impresién y el
modelo en agua caliente; el almidén se disuelve la impresién se de-
sintegra y el retiro de esta es facil. Sino se usa este almidon modifi-
eador, frecuente. Hay que hacer la diseccidon de la impresién, para

no estropear el modelo.
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5. MATERIALES EIASTICOS EN USO ACTUAL

1. Hidrocoloides reversibles
2. Hidrocolides irreversibles

3. Elastomeros

Los primeros materiales elasticos para impresion usados estaban com-
puestos de geles coloidales, substancias gelatinosas que adquirian
forma en la boca, dentro de una cubeta, y eran facilmente retiradas

de los espacios retentivos.

5.1 ESTADO COLOIDAL

5.1.1 Coloides

Los coloides presentan una distribucién de particulas similar a la dis-
tribucién molecular de la solucién de azlcar en el agua. En este
caso, las moléculas de azlcar (o soluto) se dispersan uniformen-
te en el agua (solvente) si las particulas son grandes y se las ve

al microscopio, el sistema lleva el nombre de suspension o emul-



sion. Los sodlidos distribuidos en liquidos son suspensiones; los

l{quidos distribuidos en liquidos son emulsiones.

En alguna parte entre los extremos de las particulas muy pequefias
en solucién y las partfculas muy grandes en suspension esta la so-
lucién colidal o sol coloidal. Sin embargo no hay una linea demar-

cadora entre los dos sistemas.

5.1.2 Tipos de coloides

Con excepcién de el estado gaceoso (dos gases), el sol colidal se
puede componer de combinadores de cualquier estado de la materia:
liquido o soélido en el aire (aerosol); gas, liquidos o sdlidos en 1{-
quidos (liosol); gas liquido o sélido en solido. Todos los colides
son denominados soles, no solo aquellos en los cuales el medio
de dispersién es un liquido. Como los materiales para impresién hi-
drocolides son sélidos suspendidos en liquidos, son soles liofilos
(finidad por los lfquidos). Por lo general, los coloides organicos
son liofilos, mientras que las dispersiones metalicas tienden a ser
liofobas (rechazo de los liquidos) si se disuelve gelatina o agar en
agua, las particulas atraen las moléculas de agua y aumentan de

tamafio formando asf{ un hidrocoloide.
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5.1.2 Geles

Si la concentracién de la fase dispersa en el hidrocoloide es la apro-
pida, el sol se transforma en un material semisodlido, conocido co-
mo gel o jalea, cuando la temperatura desciende. La temperatura

a que se produce este cambio es la "temperatura de gelacioén".

El sol de Agar gelifica a una temperatura de 37°C (99°F) o ligera-

mente superior.

La fase dispersa se aglomera para formar cadenas O fibrillas deno-

minadas micelar.

En el caso de la gelatina o agar, las fibrillas son matenidas juntas

por fuerzas moleculares secundarias.
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6. HIDROCOLOIDES REVERSIBLES E IRREVERSIBLES

6.1 La gelacién de un hidrocoloide es, en cierto sentido un pro-
ceso de solidificacidén. La energia interna del gel es menor que la
de. el sol. El gel hidrocoloide no se vuelve a‘ transformar en sol
a la misma temperatura, que se solidifica. Para que recupere el es-
tado de sol, el gel debe ser calentado a una temperatura mas eleva-

da conocida como temperatura de licuefaccidn.

La diferencia entre temperatura de licuefaccién y temperatura de ge-

lacién se denomina histéresis.

Reaccidon

Sol Gel (reversible)

El fenémeno de histerresis es el que hace posible que se use agar

como base para el material dental para impresiones. El dontologo
puede licuar el gel colocarlo en la cubeta para impresiones y lle-
varlo a la cavidad oral a una temperatura tolerada por el paciente.

A continuacién el material es enfriado en la boca hasta la tempera-



tura de gelacién y retirado como gel.

6.2 HIDROCOLOIDES IRREVERSIBLES

Un gel puede formarse a partir de un sol por una reaccidn quimica
el gel que se forma a partir de el sol hidrocoloide de alginato de

sodio es de este tipo.

Aunque las estructuras finales de los dos tipos de gel son similares,
las fibrillas de los gel es formados por reacciones quimicas se ha-
llan ligadas por uniones primarias y por ello no son afectadas por
los cambios de temperatura. Pueden volver al estado se sol unica-
mente por inversién de la reaccién quimica original yno por calor.

Por esta razdén se conoce como hidrcoloide reversible

SOL GEL

6.2 RESISTENCIA DE EL GEL

Tiene capacidad para soportar tensiones cons ideravles, sin deformar-
se siempre que la tensién se aplique con rapidez pero si se prolon-

gan es muy posible que se produzca escurrimiento.

La rigidez y resistencia del gel son directamente proporcionales a
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la densidad o concentracién de las fibrillas.

Otro factor importante es la temperatura del gel reversible cuanto

mas baja sea la temperatura mas resistente sera el gel y viceversa.

Al calentar el gel, la energfa cinética de las fibrillas aumenta, y co-
mo consecuencia de ello la distancia interfibrilar se hace mayor y su
cohesién menor. Ademéas a medida que aumenta la temperatura son
mas la fibrillas que se transforman en sol mientras otras son forma-
das de nuevo. Al seguir aumentando la temperatura se van invirtien-
do més fibrillas, hasta que finalmente son mas las fibrillas que se
transforman que las que se forman temperatura esta a la que se produ -

ce la licuacién de el sol.

La resistencia del gel irreversible no es muy afectada por los cam-
bios normales de temperatura, porque las fibrillas se forman por reac-

cién quimica y no se transforman en sol por la accidén de el calor.

Si agregamos ciertos modificadores tales como rellenos o substan-

cias quimicas la resistencia de el gen aumenta.

Los rellenos son polvos finos de alguna substancia inerte.

La eficacia de el relleno en aumentar la resistencia estd en relacion
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con tamafio, forma, densidad de las particulas. El relleno también
aumenta la viscosidad del sol en la licuacién del hidrcolbide rever-

sible.

6.3 IMBIBICION Y SINERESIS

Se sabe que la mayor parte de el volumen de el gel se haya ocupa-

do por agua.

Si el contenido de el agua se reduce, el gel se contraera, y si
el gel después acepta agua se expandera. Esto es de importancia
en odontologfa, si el material se usa para tomar impresiones todo
cambio que experimenten una vez retirados de la boca es una fuen=

te de error.

Sinéresis. Es el proceso en el cual el gel pierde agua por evapora-

cién en su superficie, o por exudado de liquido.

El agua aparece en la superficie de el gel durante la sinéresis y
después de ella no es agua pura, sino que es alcalino o acido se-
gin sea la composiciéon del gel. En este proceso en que el gel

pierde agua o liquido este sufre una contraccion.
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Imbibicion. Es el proceso de absorcion que realiza el gel en el

caso de que le faltase agua.

Durante este proceso el gel se expande hasta que recuera su con=

tenido original de agua.

Por lo general, cuanto mayor es la concentracion fibrilar, menos

sujeto esta el gel a la imbibicién y sinéresis.
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7. MATERIALES PARA IMPRESION HIDROCOLORES REVERSIBLE

7.1 APLICACIONES

1. Impresiones de toda la boca
2. Impresiones de un cuadrante

3. Impresiones unitarias (menos frecuente)

7,2 COMPOSICION —

7.2.1 Agar (12-15%) como agente gelificante

Es un coloide hidréfilo orgdnico (polisacarido) que se extrae de al-
gas marinas. Es un éster sulfuro de un polimero lineal de la gela-

cion formula aceptada.



La temperatura de gelacién del agar es de 37°C (99°F). La temperatu-
ra exacta de gelacion depende de varios factores, tales como el pe-
so molecular de la proporcién de agar respecto a otros ingredientes

vy a la pureza de el agua.

El componente basico de los materiales para impresion reversibles
es el agar pero de ninguna manera lo es por peso. El principal ingre-

diente por peso esel agua.

7.2 ;2 “El Berax(0.2%)

Se agrega para mejorar la resistencia de el gel. La reaccion probable
por la cual se realiza esto que se forma un borato que de alguna ma-
nera acrecienta la resistencia o trama de las micelas. Casi todos los
boratos solubles, sean organicos o inorganicos, producen el mismo
efecto. El borato no solo acrecienta la resistencia de el gel, sino

que también aumenta la viscosidad del sol de tal manera que el re-

lleno es innecesario.

El borax es un excelente retardar del fraguado del yeso, su usoen
el material para impresién hidrocoloide es nocivo por que retardar el
fraguado del yeso comin o del yeso piedra que es vaciado en la

impresién . En realidad, el fraguado del yeso queda inhibido siempre
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que entra en contacto con un gel tengaeste borato o no. En con-
secuencia, la incorporacion del borax agrava una desventaja ya pre-

sente.

7.2.3 Sulfato de Potasio (1-2%)

Para proveer buena superficie en los modelos o troqueles de yeso.

7 .2.4 Benzoatos alquilicos (0.1%)

Comp preservadores

7.2.5 Vestigios de agentes colorantes y saporiferos para facilitar

la "lectura" de la impresién y la estética respectivamente.

Viscosidad del sol

Es de importancia en la manipulacién adecuada del material. Una
vez hecha la licuacién de el material, debe ser suficientemente vis-
coso para no derramarse fuera de la cubeta incluso cuando se in-
vierta la cubeta para colocarla en la boca. Ademas, si se usa una
cubeta para impresiones perforada, la viscosidad ha de ser sufi-

ciente para que se escurra por las perforaciones, pero que el mate-
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rial no escape en su totalidad por ellas.

No debe ser tan viscoso que no penetre en todos los resquicios de

los dientes y tejidos blandos que deseamos imprimir.

El sol de agar propiamente dicho es demasiado flufdo para este pro-

pbsito y se emplean rellenos u otras modificaciones Ejim Borato.

La viscosidad de todos los materiales aumenta a medida que alcan-

zan la temperatura de gelacion.

Ingrediente Composiciéon (%)
Agar 12 - 15%
Borax 0.2%

Sulfato de Potasio 1= 2%
Benzatos alquilicos 01%

Vestigiosa de agentes colorantes

Agua Proporcional

7.3 TIEMPO DE GELACION

La gelacion del hidrocoloide reversibles es una funcion de el tiempo

y la temperatura.
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Cuanto menor sea la temperatura ambiente mas rapida sera la gelacion
también en cuanto mas tiempo se mantenga un sol a una determinada

tempe ratura mayor sera su viscosidad.

7.4 ESTABILIDAD DIMENSIONAL

Los geles se hallan sometidos , a cambios de dimensidén por inéresis
e imbibicién segin sea el medio circundante. Una vez que la impre-
sidn es retirada de la boca y se deja al aire la temperatura ambien-
te las sinéresis comienza inmediato y como resultado el gel se con-

trae.

A veces los materiales dejado en el aire en el medio ambiente igual
unos se contraen mas que otros. Es probable que los factores que in-
fluyen sean la densidad de la trama de micelas el tamafio de las par-

t{culas de relleno y modificadores quimicos empleados.

7.5 CONSERVACION DE IA IMPRESION

Varios son los medios aconsejados como soluciones de potasio al

2% o humedad relativa de 100%, es la que mejor preserva el conte-

nido normal de agua.
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7.6 PROPIEDADES MECANICAS

La especificacién No. 11 de la ADA dice que la resistencia a la com-

presién de estos materiales no debe ser menor de 2.500 g x cm2.

La cantidad de deformacién que pueden soportar estos materiales no
depende primariamente de su resistencia comparativamente alta. En
realidad, la deformacion en el punto de rotura representa la capaci-
dad del material para resistir la rotura y no la resistencia a la com-

presion.

Otra propiedad que deben tener los geles es la flexibilidad y rigidez

adecuadas.

Si el gel es demasiado rigido, sera dificil quitarlo de los espacios

muertos. Si es demasiado flexible se deformara bajo el peso de el

yeso antes de fraguar al confeccionarel modelo.

7.7 EFECTOS BIOLOGICOS

La principal preocupacién es manipular el sol de manera de evitar

quemar los tejidos blandos del paciente.
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7.8 PRODUCTOS COMERCIALES

Deelastic, Kerr Hydro - Colloid Rubberloid; Surgident, Trhompson

Super Strenght Hidrocolloid.
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8. MATERIALES PARA IMPRESION. HIDROCOLOIDE

IRREVERSIBLES

8.1 APLICACIONES

1. Impresiones totales para modelos

2. Impresiones de cuadrantes

8.2 COMPOSICION Y QUIMICA

El ingrediente principal de los materiales hidrocoloides irrerversi-
bles para impresiones es uno de los alginatos solubles por lo gene-

ral se acepta que es un polimero lineal de la sal sddica.

El acido alginico es insoluble en agua pero algunas de sus sales
son solubles facil de transformar el acido en una sal estétirca.lLa
mayoria de las sales inorganicas son insolubles pero las sales que

se obtienen con sodio, potasio y amoniaco son solubles en agua.
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8.2.1 El alginato sdido y el alginato de trietanolamina se usan en
los materiales para impresiones dentales al ser mezclados con el
agua, los alginatos solubles forman un sol similar al sol del agar.
Los alginatos solubles forman soles con rapidez si, se mezclan vi-

gorosamente el agua y el alginato.

El fabricante proporciona el polvo de alginato que contine otros in-
gredientes. El operador prepara el sol de alginato de viscosidad
apropiada y lo lleva a la boca es una cubeta para impresiones. La
gelacién se produce por reaccién quimica en la boca. A continuacion
se retira la impresién. El procedimiento difiere esencialmente del em-
pleado con los materiales hidrocoloides reversibles en que el ope-
rador prepara el sol y la temperatura es un factor activo es la gela-

cion.

8.2.2 Dihidrato de sulfato de Calcio (8 a 12%) como reactivo

Hay varios métodos para generar el cambio quimico pero el mas
simple y el mas compresible es hacer reaccionar el alginato solu=
ble con sulfato de calcio para producir alginato de calcio insolu-

ble.

8.2.3 Fosfato de sodio o carbonato de sodio (2%) como retardador.
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En la practica la reaccidén anterior tiene el lugar en la boca por ello
es preciso retardarla mientras el material es mezclado con el agua

colocado en la cubeta y llevado a la boca.

Otras sales solubles usadas como retardadores esta el fosfato de po-

tasio fosfato trisodico pirofosfato tetradosodico.

Reaccione s

2 Na3 PO4 +3 Ca SO4 Cajg (PO4)y +3 NapSO4

Cuando se agota el fosfato trisodico, los iones de calcio comien-
zan a reaccionar con el alginato de potasio y producen alginato

de calcio.

Kn Alg+ n CaSO4 n_ K2804+Ca n_  Alg
2 2 2
8.2.4 Relleno de refuerzo (70%) del tipo de la tierra de diatomeas
el cuello o finalinadad de esta agregada en cantidades adecuadas
es aumentar la resistencia o rigidez del gel de alginato confiere tex-
turalisa y evita que la superficie de un gel firme sea pegajosa. Asi
mismo favorece la formacién de el sol al dispensar las particulas

de polvo de alginato en el agua sin el relleno el gel carece de fir-
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meza y presenta una superficie pregaosa cubierta de exudado que pro-

viene de la sinéresis.

8.2.5 Vestigios de fluoruros de Zinc alcalinos para proveer buenas

superficies en los modelos de yeso.

8.2.6 Oxido de zinc también actia como relleno y ejerce ciefta
influencia en las propiedades fisicas y el tiempo de endurecimiento

o fijacién del gel.

8.2.7 Vestigios de colorantes y soporiferos con fines estéticos.

8.8  VIDA UTIL

Los materiales para impresiéon de alginato se deterioran rapidamente
a temperaturas elevadas. Se comprobd que los materiales almace-
nados un mes a 65C (149%F) no servian para uso odontoldgico, pues
no endurecian o lo hacian demasiado rapidamente. Incluso a 54°C

habia manifestaciones de deterioro

8.4 PRESENTACION

El alginato para impresiones vienen en paquetes individuales sella-
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dos con polvo previamente pesado, suficiente para una impresion,

o suelto en un envase. Son preferibles los paquetes individuales
por-que hay menor probabilidad de contaminacién durante el almace-
namiento y estd asegurada la correcta relacion agua-polvo porque

también vienen tazas de plasticos para medir el agua.

Si se emplea el polvo suelto, es necesario volver a colocar la tapa
lo antes posible para que la contaminacién por humedad sea minima.
Ademéas la proporcién adecuada de polvo de alginato debera ser pe-

sada, y no medida por volumen como lo dicen muchos fabricantes.

8.5 ESTRUCTURA DEL GEL

Se supone que las fibrillas en un gel de alginato estan unidas por
uniones primarias y no por fuerzas intermoleculares, como en el

caso de hidrcoloides revers ibles.

Cuando el acido alginico se transforma en una sal soluble, tal co-
mo el alginato de sodio, el cation se une a un grupo carboxilo
para formar un &ster o una sal. Cuando se froma la sal insoluble
por la reaccién del alginato de sodio en solucién con una sal de
calcio, el ion calcio reemplaza a los iiones de sodio en dos mo-

léculas adyacentes para hacer una unién cruzada entre las dos mo-
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léculas. A medida que progresa la reaccion, se forma un complejo

molecular de unidén cruzada o polimero. Esta trama polimero consti-

tuye la estructura de ramificaciones entrelazadas densas del gel.

8.6 PREPARACION DE LA MEZCIA

8.6.1 Aunque hay espatulas y tazas de plastico especiales para
hacer la mezcla, por lo general se usa una taza de caucho y espa-
tula metalica. La contaminacion en el momento de la mezcla ge=

nera endurecimiento demasiado rapido.

Fluidez inadecuada o incluso la rotura de la impresion al ser reti-
rada de la boca. Por tanto debe estar muy limpio todo lo que usa-

mos .

Ejem. Restos de yeso en la taza contaminan el material para la

impresion aceleran el endurecimiento.

8.6.2 El polvo medido se coloca en la cantidad de agua adecuada
y se mezcla por espatulado para unir el agua con el polvo hacemos
un movimiento en forma de ocho se debe tener cuidado de no incor-
porar aire a la mezcla de recomienda un minuto de espatulado enér-

gico para el material de fraguado regular y 45 segundos para el de-

fraguado rapido.
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8.6.3 Regulacion del tiempo de Gelacién

El tiempo de gelacién medido desde el comienzo de la mezcla hasta
que se produce la gelacion debe ser suficiente para dejar tiempo pa-
ra mezclar el material cargar la cubeta y colocarlo en la boca de el

paciente.

El tiempo largo de gelacibn es molesto tanto para operador como
paciente. Pero también la gelaciéon muy rapido como cuando no se
ha terminado de cargar la cubeta da una impresion deforme e inutil.
Una vez inicia la gelificacién no se debe interrumpir pues se frac-
turan las fibrllas y esto es permanente a menos que haya una nueva

gelacién.

El tiempo de gelacidn Optima estd entre 3 y 7 minutos a una tempe-

ratura ambiente de 20°C. El tiempo de gelacién se puede medir des-

de el momento que empieza la mezcla hasta el momento que el mate-

rial deja de ser pegajoso, se toca con el dedo limpio y seco.

8.7 TIPOS DE HIDROCOLOIDES DE ALGINATO

Segiin la especificacién nimero 18 de el ADA.
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Tipo I: de endurecimiento rapido, debe gelificar en no menos de 60

segundos y no mas de 120 segundos.

Tipo II: de endurecimiento normal. Debe gelificarentre 2 y 4.5 mi-

nutos.

El tiempo de gelacidon se regula por la cantidad de retardador agrega-

da, aunque esto depende es del fabricante vy no del operador.

Se puede cambiar el tiempo de gelacion de algunos productos, modi-
ficando la relacion polvo - agua y el tiempo de mezclado pero estos
cambios alteran algunas propiedades del gel. El operador puede va-
riar el tiempo de gelacién alterando la temperatura del agua conque

va a mezclar el alginato.

A mayor temperatura menor es el tiempo de gelacién como se observa

en la grafica 9-3.

En épocas calorosas puede ser necesario enfriar la taza y la espatu-
la. Si se usan sobres individuales de alginato se pueden enfirar en
el refrigerador. Es preferible enfirar demasiado la mezcla y no ca-

lentarla en exceso.
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El fabricante debe neutralizar lo més pobile el efecto de la tempe-

ratura sobre el producto.

8.8 RESISTENCIA

La resistencia a la comprensién de un material hidrocoloide reversi-
ble debe ser por lo menos de 2.000 y por centimetro cuadrado pre-
parado bien la resistencia de el alginato llega a ser mayor que la de

los materiales a base de agua.

La especificacién de la ADA para hidrocoloides del tipo, de algina-

to da una resistencia minima de 3.500 grs. por centimetro cuadrado.

La composicion de el alginato afecta la resistencia de el gel. Tam-
bien el tipo de la cantidad de alginato soluble que se utilice al
igual que la naturaleza de los de méas ingredientes y sus proporciones
todos los factores que intervienen en la preparacion afectan la re-

sistencia del gel y estos si dependen de el odontologo.

El espatulado insuficiente no permite la disolucion completa de sus

componentes y por lo tanto detiene la reaccién quimica de toda la

masa.
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Un espatulado excesivo también da malos resultados por que fractura
el gel de alginato de calcio que se va formando y disminuye la resis-

tencia . Es necesario seguir las instrucciones que trae el producto.

Las relaciones de tension-deformacidén de el alginato son similares
a las de hidrcoloides reversibles las de los alginatos son algo mas

altas.

La resistencia del gel de alginato aumenta varios minutos después

de iniciada la gelacién.

La elasticidad de la mayoria de los alginatos mejora con el tiempo
permitiendo con ello la reproduccion mas fiel de zonas retentivas.
Esto nos indica que la impresion debe permanecer en la boca por lo

menos unos tres minutos después de producida la gelacion.

Pero tamb én se ha comprobado que si se deja mucho tiempo el algi-
nato en la boca los alginatos experimentan una deformacioén eviden=

te. Si se deja 5 minutos en vez de dos o tres minutos después de la

gelacidn.

8.9 EXACTITUD DE REPRODUCCION

La exactitud no depende solamente del comportamiento dimensional
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de los materiales no también de las condiciones de superficie de la
impresion y del modelo . La exactitud de superficie comprende la re-
produccién de los detalles de la superficie y es determinada por la

relacién entre las superficies del material para impresion y el mate-

rial para modelos.

8.10 ESTABILIDAD DIMENSIONAL

Los cambios producidos en los alginatos se caracterizan por una le-
ve expansién inicial . La expansién se atribuye a la imbibicion de
agua libre residual por parte del sol encapsulado después de la ge-

lacidén inicial.

8.11 CONSIDERACIONES TECNICAS

I.Seleccién de la cubeta apropiada es importante para la fidelidad

de la impresion.

1. La cubeta que se use debera retener el gel mecanicamente.

2. Se usa cubeta perforada de acuerdo al tamafio de las arcodas

3. La retencidén adecuada depende de la cantidad de perforaciones

de su localizacién y distribucién en la cubeta y de su tamafio
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Perforacione s demasiado grandes y numerosas permitiran la salida

excesiva de material por los orificios al ser colocada en posicion.

II. Uso de soluciones endurecedores

Con frecuencia se aconseja el uso de "soluciones endurecedoras"
como complemento para acrecentar la dureza superficial del yeso
piedra. Antes de vaciar el yeso piedra se sumerge la impresidn en
una solucién endurecedora se han usado diversos productos como
sulfato de potasio, sulfato de zinc, sulfato de magnesio y sulfa-
to de aluminio y potasio la mas eficaz es la de sulfato de potasio

al 2%.

La solucién endurecedora aumenta la dureza del yeso de diferente s

formas actia como acelerador del fraguado del yeso.

Reacciona con el gel para producir una capa superficial que disminu-

ve la sinéresis y asi elimina la accibén refardadora del gel.

Se ha demostrado que la solucion endurecedora afecta la estabilidad
dimensional de la impresién de hidrocoloide. Por esto no hay que su-
mergir las impresiones en solucién endurecedora mas de 10 o 15 mi-

nutos por que solo la capa superficial necesita ser saturada con so-
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lucién. Es suficiente para esto un tiempo de 5 minutos. Este pro-

cedimiento puede ser hecho mientras se prepara la mezcla de yeso.

Lo anterior se usa para hidrcoloides reversibles e irreversibles.

Los geles irreversibles reducen la dureza de la superficie del yeso

piedra mas que los materiales reversibles.

La inmersién del troquel en agua o aceite una vez que ha fraguado
reduce la dureza superficial, la fuerza y la resistencia a la abrasion.
Aunque la inmersién del yeso comun fraguado en una solucién satu-
rada de boraz aumenta la dureza en 140% este tratamiento no ejerce
efecto en el yeso piedra. Igualmente afiadir soluciones endurecedo-
ras al yeso piedra propiamente dicho no aumenta su dureza cuando
se le pone en contacto con un hidrocoloide. Ademas estos agrega-
dos pueden afectar nosivamente a las propiedades fisicas del yeso

piedras

4. El modelo de yeso, o troquel debe permanecer en contacto con
la impresién por lo menos 30 minutos, ©O pre feriblemente 60 minutos

antes de separarlo de la impresion. Aunque se use una solucion en-

durecedora apropiada.
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Tambien si se deja el yeso piedra en contacto con el gel toda la
noche la superficie del yeso esta poroso por esto es conveniente

separar el modelo dentro de un periodo razonable de tie mpo.

8.12 EFECTOS BIOLOGICOS

No se conocen efectos adversos"

8.13 PRODUCTOS COMERCIALES

Algident; Coe Alginate, D-Pkeyto Alginates, Hydror Jel, Leltrole,

Nu-Gel Optaw, Jelset. Supergel.

8.14 RESUMEN DE LAS CAUSAS COMUNES DE FALLAS EN HIDROLOI-

DES REVERSIBLES.

TIPO CAUSA

Hervido inadecuado
Temperatura de acondicionamien-
to muy baja.

1. Material granulado

(oe)}

c. Tiempo de acondicionamiento muy

prolongado.
2. Separacion del material a. No eliminacién de la caja impreg-
de la cubeta y la jeringa nada en agua del material de la
cubeta.
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3%

4.

5

6%

7.

Rotura

Burbujas externas

Burbujas de forma irregular

Modelos de yeso poroso
0 rugoso

Deformacién

Gelacion incorrecta del material
de la cubeta o de la jeringa.

Volumen inadecuado

Contaminacion por liquidos en
las encias

Retiro prematuro de la boca.

Gelacidén incorrecta gie impide el
escurrimiento

Liquidos o residuos sobre los teji-
dos

Limpieza inadecuada de la impre-
sion.

Exceso de agua o sulfato de po-
tasio en la impresion.

Retiro prematuro del troquel

Preparacién inadecuada del yeso
piedra.

Vaciado tardfo de la impresion

Movimiento de la cubeta durante
la gelacion.

Retiro prematuro de la boca
Retiro incorrecto de la boca
Uso de agua helada durante los

estados iniciales de la gelacién.
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RESUMEN DE LAS CAUSAS COMUNES DE FALLAS EN HIDROOOLOIDES

IRREVERSIBLES

TIPO

1. Material granulado

2. Rotura

3. Burbujas

4. Burbujas de forma
irregular

5. Modelo de yeso rugoso
O poroso

6. Deformacit

CAUSA

Espatulado prolongado
Gelacidén incorrecta

Relacién agua/polvo muy baja
Volumen inadecuado
Contaminacién por liquido
Retiro prematuro de la boca
Espatulado prolongado

Gelacidén incorrecta que impide
el escarrimiento

Aire incorporado durante la mez-
cla.

Liquidos o residuos sobre los te-
jidos

Limpieza inadecuada de la impre -
sién.

Exceso de agua en la impresion
Retiro prematuro del modelo

Permanencia excesiva del modelo
dentro de la impresién

Preparacion inadecuada del yeso
piedra.

a. Vaciado tardia de la impresion
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b.
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Movimiento de la cubeta durante
la gelacion.

Retiro prematuro de la boca
Retiro incorrecto de la boca
Mantenimiento muy prolongado

de la cubeta en la boca (solo
unas marcas).



9. ELASTOMEROS

Es otro tipo de material para impresion blando y de naturaleza si-

milar al caucho.

En contraste con los geles hidrocoloides que estudiamos antes estos

son hidréfoloos.

Los elastoméros son sistemas de dos componentes, en que la poli-
merizacién a la unién cruzada, o ambas se produce por condensa-

cién o reaccidén idnica en presencia de algunos reactivos quimicos.

9.1 CAUCHOS DE SILICONAS

9.2 APLICACIONES

a. Impresiones unitarias
b. Impresiones de cuadrantes

c. Impresiones totales



9.3 COMPOSICION

1. Pasta-base

El polimero se compone de un polidimetilsi loxano difuncional
CH5 CHj
HO - 8i-O-SI -O)n-H

CHg - CGH3

La unién cruzada se realiza mediante una reaccién con silicatos al-
quilicos trifuncionales y telrafuncionales como el silicato de trie-

tilo en presencia de octanato de estafio. Estas reacciones se efec-
tian a temperatura ambiente por esto se llama siliconas VTA (vulca-

nizacién a temperatura ambiente).

El polimero VIA se compone de unas 1.000 unidades es una pasta

de consistencia similar a los mercaptanos.

2. Catalizador:

Es un liquido de viscosidad moderada de los polimeros de siticona

y el silicato de alquilo.
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BASE REACTOR CATALIZADOR
CH3 CHj O-CHs

-O- sI - O8i = OH +CH3 - Si - O C2H5 +Sn (-02-C-(CH2)e (CH3)9

CH3 CHg O-C2Hs

POLIMEROS DE SILICONA SILICATO DE ALQUILO OCTANATO DE ES-

TANO
CHyq CH3 CHyq CH3
L0-81=0 = -~ 81 =0 -8 = O 8i=40
CH;j CHj CHj
)

@) CHj

Los silicatos de alquilo son levemente inestables mas si estan mez-
clados con el compuesto Organo estannoso para formar un liquido

catalftico aislado.

9.4 PRESENTACION

Los cauchos de silicona se expenden como una pasta de base v un

liquido catalizador.

Como la silicona se expende como una pasta de base y un liquido

de catalizador y es un liquido se le agrega silice coloidal u oxido
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metalico finamente pulverizado como relleno.

Actualmente, se han introducido sirconas de consistencia muy espe-
sa. Estos causos se denominan "siliconas masillosas" se les usa
como material para cubetas junto con un material de baja viscosi-

dad.

La especificacién No. 19 de laADA establece tres clases de mate-
rial para impresiones a base de siliconas segun su consistencia.
Los materiales de consistencia masillosa no estan incluidos por la

especificacion.

Los cobrantes se usan para dar homogeneidad a la mezc.a Pueden
ser organicos o pigmentos esto depende del sistema de las propie-

dades deseadas y de la habilidad de el fabricante.

En algunos casos, se venden dos l{quidos catalizadores, con la fi-
nalidad de mantener separados el ortosilicato y los compuestos or-
ganoestafiosos hasta el momento de la mezcla, esto prolonga la vida

Gtil de almacenamiento del sistema catalizador.

9.5 MANIPULACION

Cuando la base y el acelerador de las siliconas vienen en forma de
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pasta. Se mezclan sobre una lozeta se deposita sobre estas longitu-

des adecuadas de pasta. Como la composicion de los tubos esta
equilibrada con el acelerador siempre hay que usar los mismos pares
de tubos que vienen de fabrica cambiando las proporciones, obtene -

mos una cierta flexibilidad en el tiempo de trabajo y curado.

Primero se toma la pasta catalizadora con la espatula de acero inoxi-
dable y después se le distribuye sobre la base; a continuacidén, se
extiende la mezcla sobre la lozeta. Se reune la masa con la hoja de
la espatula y nuevamente se alisa el proceso se continda hasta que
la pasta adquiere un color uniforme sin bandas de base o cataliza-

dor.

Si la mezcla no es homogenea el curado no sera uniforme y la im-

presién se deformara.

Cuando el reactor es un liquido oleoso coloreado.Cuando la pasta
de base estd envasada en tubos se hace salir una deliminada longi-
tud de ella sobre la lozeta y se deja caer una determinada cantidad
de gotas de liquido por unidad de longitud de pasta. Se recomienda
una gota por pulgada de pasta base. O se recomienda seguir las ins-

truccione s del fabricante del producto.

83



9.6 TIEMPO DE FRAGUADO

Es el lapso transcurrido desde el comienzo de la mezcla hasta que
el curado ha avanzado lo suficiente para referir la impresion de la
boca sin deformaciones no es el mismo tiempo de curado pues este
contfnua en especial la silocona sigue polimerizando unas dos se-

manas después de hecha la mezcla.

9.7 PROPIEDADES MECANICAS

9.7.1 Recuperacidon elastica

Un valor promedio del 99.5%.

9.7.2 Escurrimiento

El escurrimiento de las siliconas es bajo la mayoria de los valores

son inf al 0,1% lo que indica que hay menos probabilidades que se

produzcan distorsiones por la accién de una ligera presion o demora

en el vaciado.

9.7.3 Flesibilidad las siliconas son mas rigidas que los mercaptanos.
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9.7.4 Estabilidad dimensional

La contraccidén en 24 horas es de aproximadamente el 0.6% los va-
lores son méas bajos cuando se elevael contenido de relleno al 75%
como en las siliconas de consistencia de masilla que se emplean pa-
ra conformar cubetas sobre las que se toma una impresidon final en

forma de lechada con una silicona liutana.

Aproximadamente la mitad de la contraccidén tiene lugar durante la pri-

mera hora y es mayor que en los mercaptanos O en los polieteres .

La polimerizacién y la evaporacidn del alcohol formado en la reac-

cién son responsables de esa alta contraccion.

Recientemente se ha desarrollado un material a base de siliconas
que plimeriza sin dar un subproducto volatil y al fraguar se contrae

solo un 0.05%.

Esto mejora notablemente la exactitud general.

9.8 EFECTOS BIOLOGICOS

El catalizador no debe ponerse en contacto directo con las manos y
el material incompletamente mezclado no debe llevarse a los tejidos

orales.

85






PROVIL
> - CATALYST

By | -










4N













e -

RN e o A s e













o I













9.9 PRODUCTOS COMERCIALES

Citricon, Elasticon, Flexicon, Jelcone Traucon, Sir, Xantopren,

Presidente (polimerizado por adicién).

9.10 POLISULFUROS - MERCAPTANOS

9.10.1 Aplicaciones

1. Impresiones unitarias
2. Impresiones de cuadrantes

3. Impresiones totales

9.10.2 Composicion

1. Pasta = base

a. Contiene polimero de polisulfuro de bajo peso mole cular (aproxi-
madamente 4.000) (80%) que tiene grupos mercaptanos terminales

(-SH), as{ como grupos - SH laterales (cerca del centro de polimero).
CHs
HS W R S« 8- =8 =8 - R -SH

SH
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b. Contiene rellenos de refuerzotaes como didéxido de titanio, sul-
furo de zinc y silice mas plastificante. Estos controlan la rigidez.
El contenido de rellenos var anteun 12 y un 50% dependiendo de

la consistencia (liviano, regular o pesado).

2. Pasta aceleradora o catalizadora.

a. Didxido de plomo (30%) como catalizador

b. Azufre (1 a 4%) como promotor
c. Flalato de dibutilo u otro aceite no reactivo (17%) para formar

la pasta

d. Pequefias cantidades de acido estearico para ayudar a la polimeri -

zacion.

m~ - g e e

SH HS SH  HS S-S S-S

» 2 ‘. l‘.“

f o ! S ¥ _:‘ S

1 _Pb H 11 1 +PbO + 3 H2O®

Pb S
(@) H O =Pb=0

Mercaptano + Dioxido de plano
(Pasta base) (catalizador
Polisulfuro de caucho + oxido de plomo + agua
(Impresién )
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La reaccién de polimerizacidén de los polisulfuros es exotérmica; la
cantidad de calor generada depende de la cantidad total de materialy
de la concentracion de los iniciadores . La humedad y la tempera-

tura ejercen un efecto importante en el curso de la reaccion.

La mezcla se realiza sobre una plancha de papel plastificado o una
lozeta de vidrio la reaccién de curado comienza al iniciarse la mez-
cla y alcanza su nivel maximo una vez concluido el espatulado mo-

mento en el que ha comenzado a formarse una trama resilente.

En el fraguado: final se obtiene un material de elasticidad y resis-
tencia adecuadas que puede ser retirado en los espacios retentivos

con bastante facilidad.

La composicién de polisulfuro del material de un tubo es polisulfu-
ro liquido con rellenos y aceleradores. El otro tubo contiene pe-
roxido de plomo hidroperoxido de cumeno O hidroxito de cobre co-

mo agentes de curado.

Los dos tubos son denominados "pasta de base" y "catalizador" o

"pasta aceleradora" respectivamente.

Serfa mas apropiado para los dos Ultimos nombres el de reactor.
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9.10.3 La especificacién No. 19 de la ADA tiene tres clasificacio-

nes para las gomas polisulfuricas.

Clase I Consistencia pesada
Clase II Consistencia regular

Clase III Consistencia liviana.

La consistencia adecuada de la pasta se consigue agregando polas-
tificantes diversos rellenos inorganicos y jabones. Estos sirven pa-
ra reforzar el elastémero, dar buen color, mantener la estabilidad

de el almacenamiento, facilitar la mezcla y regular la velocidad de

la reaccién de curado.

Por ello el carbonato de calcio el sulfato de calcio, el estearato
de calbio o magnesio, el ox{do de magnesio, el dioxido de tita-
nio, la silese coloidal las aminas organicas y los desodorantes son
substancias que estan presentes en los materiales de base de poli-
sulfuro. Es facil enmascarar el color ambar del liquido de polisul-
furo pero no es posible ocultar el color obscuro de los compuestos

de plano afiadiendo dgmentos de alto fndice de refraccion.

El &cido oléico o estedrico suele estar presente como retardador

para regular la velocidad de endurecimiento.
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9.10.4 Manipulacién

Los mercaptanos: se depositan longitudes adecuadas de pasta sobre
una lozeta como la composicion de los tubos esta equilibrada con la
de el acelerador, siempre hay que usar los mismos pares de tubos
que vienen de fabrica. Cambiando las proporciones obtenemos una
cierta flexibilidad en el tiempo de trabajo y de curado esto se ha-
rd con cuidado, por que es muy posible alterar adversamente las
propiedades fisicas Primero, se toma la pasta catalizadora con la
espatula de acero inoxidable y después se le distribuye sobre la ba-
se; a continuacién se extiende la mezcla sobre la lozeta. Se reune
la masa con la hoja de la espatula y nuevamente se atisa. El pro-
ceso continda hasta que la pasta adquiere color uniforme sin bandas

de base y catalizador.

Si la mezcla no es homoge nea, el curado no sera uniforme y la im-
presién se deformara. Siempre aconsejamos el seguir las instruc-

ciones de el fabricante.

9.10.5 Tiempo de trabajo

El tiempo de trabajo es de aproximadamente cinco minutos que re-

sulta adecuado ya que el tiempo de mezclaes de 45 a 60 segundos
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tanto el tiempo de trabajo como de fraguado se acortan con el au-

mento de la temperatura y la humedad.

9.10.6 Propiedades mecanicas

1. Recuperacién elastica:

Los polfsulfuros tienen valores de aproximadamente un 98% menores

que los siliconas y polieteres.

2. Escurrimiento

Se da un valor promedio de 0,5% lo que indica una tendencia a dis-
torsionarse cuando se lo almacena el escurrimiento es mayor para
los materiales livianos y menor para los pesados con valores de 0.0

y 0.3% respectivamente.

3. Flexibilidad

Los mercaptanos livianos tienen flexibilidades de aproximadamente un

10%.

Los regulares tienen valores de alrededor de un 7% y los pesados pre-

sentan valores de cerca del 5%.
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4. Contraccién de polimerizaciéon

Se da un valor del 0.25% para 24 horas. Aunque éste es inferior al

de las siliconas, el modela o el troquel debe hacerse dentro de la

hora de haber tomado la impresion.

9.10.7 Efectos bioldogicos

No se ha informado de ninguno

9.10.8 Productos comerciales

Coe-Flex, Permalastic, Neo-Plex Pro-flex, Sta-Tic X; Super Rubber.

El Gltimo grupo de elastomero son los polieteres.

©

.11 Polieteres

©

.11.1 Aplicaciones

1. Impresiones unitarios

2. Impresiones de no mas de tres dientes

9.11.2 Composicion

1. Pasta Base:

92



Es un polieter de bajo peso molecular con grupos terminales etile-

nimina.

H Q (@) H
I

| Il

CH3—C—CH2—C—O-R—O-C—CHZ—C—CHS
N N
D 2a RN
CH2 CH2 CH2 CH2

Polieta

2. Pasta catalizadora

Tiene un ester aromatico del &xido sulfénico mas un agente espe-

sante para formar la pasta

SO3 CHp  CHj

Ester sulfonico

La polimerizacién ionica se produce por abertura de los anillos del

grupo etilenimino y la extensién de las cadenas. La reaccion con-

vierte la pasta en un caucho.

Los cauchos de poliéter se expenden en forma de dos pasta. El elas-
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tdmero contiene el polieter, una silice coloidal como relleno y un
plastificante tal como flalato de glucleter. La pasta aceleradora
contiene sulfonato araméatico alquilico, ademas de los ya mencio-

nados rellenos y plastificnates.

9.11.3 Propiedades

1. Tiempo de trabajo

El tiempo de trabajo de 2 minutos y el de fraguado de 2,5 minutos

es corto, lo que limita la extension de la impresion.

2. Consistencia

La consistencia es comparable a la de una silicona regular pero au-
menta rapidamente su viscosidad debido a la velocidad de la reac-

cién.

3, Estabilidad dimensional

El valor promedio es de 0,30% en 24 horas, coloca a los polieteres
en el extremo superior de 1 rango de los mercaptanos. Dado que
este caucho absorbe agua y cambia sus dimensiones, no se reco-

mienda guardarlo en agua.
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4. Elasticidad

Los valores de recuperacion elastica promedian un 98.9% lo que

esta entre los de los mercaptanos y los de las siliconas.

5. Escurrimiento

El escurrimiento de los poliéteres es muy bajo, siendo el menor de

todos los materiales para impresién elastoméricos.

6. Flexibilidad

La flexibilidad es baja (rigidez alta) . Esta cualidad produce algunos
proble mas durante el retiro de la impresién de la boca o del troquel
de la impresién. Para aliviar este problema se recomienda un mayor

espesor de caucho entre la cubeta y la zona a impresionar.

9.11.4 Manipulacion

La manipulacion es similar a la de los mercaptanos y de las siliconas.
Se mezclan vigorsamente y con rapidez (30 a 45 segundos) longitudes
iguales de pasta base y catalizador, por que el tiempo de trabajo es
corto.
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9.11.5 Efectos bioldgicos

Deben tomarse precausiones para mezclar completamente el mate-
rial y evitar el contacto de el catalizador con la piel o la mucosa

ya que se han observado reacciones en los tejidos blandos.

9.11.6 Productos comerciales

Impregun Poligel

9.11.7 Preparacion de la cubeta para usar elastomeros

En el caso de tomar impresion con elastdmeros no es aconsejable
el empleo de un compuesto para cubetas. Los plastificantes de las
pastas elastomeras ablandan la superficie de el compuesto de mo-
delar en consecuencia, las impresiones propensa a deformarse de-
bido a la falta de soporte adecuado para el caucho se ha conclui-
do que cuanto menor es la distancia entre la cubeta para impresio-
nes v el troquel mas fiel es la impresion. Es decir es lo contra-
rio que con los hidrocoloides en los cuales el mayor volumen de
material proporciona mayor fidelidad que el volumen pequefio no
solo es necesario un volumen menor en los elastomeros, sino

que tambien es necesaria la distribucién uniforme. Por lo general
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es espesor 6ptimo de la impresidén estd entre 2 y 4 mm.

Hay cubetas prefabricadas pueden ser bien adaptadas a los tejidos
bucales, sin embargo lo mejor es confeccionar una cubeta de mate-

rial plastico, como por ejemplo, una resina de autoplimerizacion.

Adhesion de la cubeta:

El siguiente problema estd reslacionado con la adhesion del elas-
tOmero a la cubeta es necesaria la adhesion completa del material
a la cubeta al retirar la impresion de la boca. Si no, obtenemos

una impresion deformada.

La adhesién se consigue por la aplicacion de un adhesivo a la cu=
beta plastica antes de la colocacion de el material para impresion.
Este adhesivo establece una sdélida unidn entre el astomero y la

cubeta.

Los cementos adhe sivos provistos con los diversos elastomeros no

son intercambiables.

El adhesivo empleado con los materiales de impresién de polisulfa-

to es un cemento de caucho bulitico.
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La base del adhesivo empleado con las siliconas contiene poli (di-

metil siloxano) o una silicona reactiva similar y silicato de estilo.

El poli (dimetil siloxano actia como adhesivo para el caucho vy la
silice hidratada proviene del silicato de etilo para hacer una union

f{sica con la cubeta para impresiones.

En todos los casos, la superficie levemente rugosa de la cubeta

acrecentera la adehesion.

9.11.8 Toma de impresién con la técnica de la mezcla multiple .

Es imposible obtener la impresion de varios clientes al mismo tiem-
po mediante el empleo de una jeringa a medida que el curado, avan-
za se produce el espesamiento de la mezcla. El caucho puede es-

tar demasiado espeso para salir de la jeringa.

El tiempo de trabajo puede ser satisfactorio para el polisulfato de
caucho, pero puede ser demasiado breve al emplear siliconas.
Con la finalidad proporcionar un material menos viscoso para la je-
ringa la mayoria de los fabricantes expenden los elastomeros con
por lo menos dos consistencias nna para cubetas y una mas liviana

para jeringa. El de la jeringa tiene el tiempo de trabajo y fraguado

mas prolongado.
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La técnica de empleo de los dos tipos de materiales suele denomi-
narse técnica de la mezcla multiple por que se requieren dos mez-

clas separadas hechas en dos lozetas y dos espatulas separadas.

El material para cubetas es el que se mezcla primero se llena la
cubeta con una cantidad uniforme de material y se deja aparte .En
algunos casos el fabricante ajusta el tiempo de fraguado de los dos
materiales para que el material para la jeringa sea mezclado prime-
ro, o al mismo tiempo que el de la cubeta. A continuacién se mez-
cla el material para la jeringa, se llena la jeringa y se inyecta el
material en las cavidades talladas ahora se coloca la cubeta carga=-

da.

Es necesario controlar el proceso por reloj para que ni el material
de la cubeta ni la jeringa curen a destiempos al ser puestos en
contacto la rigidez del material en el momento de la instalacién
de la cubeta influyen en la exactitud, especialmente en el caso

de las siliconas.

Si el material cura mas alld del punto se produce deformacion du=
rante el retiro de la cubeta y el troquel serd pequefio cuando la
viscosidad del material aumenta antes de la instalacion el troquel

de yeso siempre serd menor cada producto comercial tiene un
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ideal en el cual debe ser llevado a la boca.

La técnica de mezcla multiple no solo es mas exacta que la de la
mezcla simple si no que también disminuye la probabilidad de for-

macion de burbujas.

9.11.9 Toma de impresidén con la técnica de rebasado

Actualmente se ha popularizado una silicona muy espesa el material
masilloso de curado rapido se coloca en una cubeta prefabricada
y Sse tomauna impresién primario con esto se €onsigue una cubeta
individual de silicona. El alivio necesario para la impresion final
lo proporciona el recortado de la cubeta de silicona o la coloca-
cién de una delgada capa de resina o caucho como espaciador entre
la silicona y los dientes tallados. Esta zona se carga a continua-
cién con una silicona de consistencia mas liviana y se vuelve a co-

locar la cubeta er la boca.

Para reproducir fielmente los angulos agudos de las cavidades talla-

das, es necesario inyectar material con una jeringa.

La silicona de ciertas marcas que se usa para impresiones rebasadas

o finales, es el material liviano o para jeringa. Que se requiera
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jeringa 0 no depende de el disefio de la cavidad.

De la misma manera se puede usar la silicona o el polisulfuro para
cubeta pero la silicona de consistencia masillosa tiene varias venta-

jas, de las cuales la principal es el curado rapido.

La impresién primaria debe ser mantenida en la boca un minuto o
dos ademas la rigidez relativamente alta reduce la posibilidad de
deformacién de la cubeta debido a la deformacidon elastica del mate-
rial de la cubeta, y no mientras el material de rebasado esta cu-

rando.

9.11.10 Retiro de la impresién

En ningdn caso se retira la impresién de la boca hasta que la poli-
merizacién haya progresado lo suficiente para proporcionar la elas-

ticidad adecuada que impida la deformacidn.

Se prueba el momento de el retiro con un instrumento romo y cuan-
do el material se halle firma y recupere completamente su contorno

original, se puede retirar la impresidn.

Si se utilizé la técnica de la mezcla multiple, es conveniente, pro-
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bar de la anterior manera el material de la cubeta y la jeringa. El

tiempo de curado de las dos consistencias puede variar.

La velocidad de curado de los elastomeros no debe ser tan baja para
que el tiempo de permanencia en la boca sea demasiado largo. La
impresién debe estar lista para su retiro dentro de por 1o menos diez
minutos a partir del momento de la mezcla. Dejando que la impre-

sién quede en la boca entre seis y ocho minutos.

La impresién de los elastoémeros se retira con un movimiento rapido.

9.11.11 Impresiones individuales con elastonme ros

La técnica para impresiones individuales es similar a la de la técni-

ca maltiple excepto que solo abarca un diente.

La cubeta es, una banda o cilindro de cobre, corto, expesor aproxi-
mado a la medida 30 y la longitud y didmetro adecuado para rodear
el diente que interesa. El material del anillo o banda debe ser rigi-

do no blando, ni flexible.

Una vez adaptada la banda al diente, se le refuerza con compuesto

de modelar sino la impresion se escapara dentro de los dedos al
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quitarla del diente y se deformara.

No se realiza esto cuando usamos una capsula de cobre cuyo extre-
mo inferior o superior esta cerrado y forma un receptaculo en forma

de taza.

Se aplica un adhesivo y se carga con elastomero previamente pre-
parado se inyecta material en la cavidad con la técnica corriente
y se instala la banda cargada se puede usar material liviano de

jeringa o regular o de cubeta pero de un solo tipo.

9.11.12 Técnicas varias

En ningin caso deberd dejarse que el elastomero adquiera consis-
tencia espesa antes de la instalacién de la cubeta o banda. Por
efecto de la resistencia a la comprensién inducida en el material
parcialmente fraguado la impresidn volvera a su estado anterior o
se relajara al ser retirada y los troquetes seran demasiado peque-

fios .

Por muchas de las mismas razones es dificil reparar una impresion
de caucho agregando mas material y colocandola de nuevo en la
boca.
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El material agregado hace las veces almohadilla sobre la cual actua

la compresién proveniente del caucho ya curado. Al retirar la impre-
sién las fuerzas se liberan. Por ello el troquel resultara mas peque-
fio si se intenta hacer esa reparacidén, primero hay que aliviar la im=-

presion.

Esto se consigue recortando las zonas interproximal y gingival de
la impresién . Incluso con el alivio adecuado de la impresion ini-

cial, lareinstalacion de la cubeta es dificil.

Lo mejor es, cuando aparecen burbujas o defectos similares tomar

una nueva impresion.

De ser necesarios varios troqueles es posible confeccionarlos.es for-
ma sucesiva a partir de impresiones tomadas con polisulfuro de cau-
cho. Los sucesivos troqueles seran solamente levemente menos exac-

tos que el primero.

La deformacidén que se produce parece tener relacién con el cambio
dimensional del material elastomero propiamente dicho, y no con

el procedimiento de vaciado o retiro de los troqueles.

Sin embargo, la estabilidad dimensional de las siliconas es mucho
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menor que la de los polisulfuros. El segundo o el tercer troquel con-
feccionado en la misma impresion de silicona no servira para la cons-

truccién de una restauracion.

Si se necesitan dos troqueles de una misma impresion de silicona,
habra que variar inmediatamente el troguel y separarlo de la impre-

sion a los 30 minutos y volvera vaciar yeso inmediatamente.

Reproducciéon de detalles bucales: No hay duda de que los elasto-
meros de silicona y polisulfuro de caucho y los hidrocoloides re-

versibles registran los detalles en grado maximo.

Los materiales de impresién son capaces de reproducir detalles con
mayor fidelidad de la que pueden transferirlos al modelo oitroquel de

yeso piedra.

9.11.13 Tipos de defectos comunes y sus causas en el uso de ma-

teriales elastomeros de silicona y polisulfuro de caucho.

TIPO CAUSA
1. Impresién con superficie a. Polimerizacidén incompleta por
rugosa irregular retiro prematuro de la boca, re-

lacion o mezclado inadecuado
del acelerador y la base o pre-
sencia de aceite u otro material
organico sobre los dientes.
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2. Burbujas

3. Espacios de forma irregular

Modelo de yeso rugoso o
poroso.

4. Galvanoplastia inadecuada.

5. Deformacibén
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Polimerizacion demasiado rapi-
do debida a humedad o tempe-
ratura alta.

Polimerizacion demasiado rapida
que impide el escurrimiento.

Aire incorporado durante la mez-
cla.

Limpieza inadecuada de la im-
presion.

Exceso de agua dejado sobre la
superficie de la impresion.

Retiro prematuro del modelo.

Preparacion inadecuada del ye-
so piedra.

Polisulfuro: superficie sucia
aplicacion dispareja del polvo
de plata sobre la superficie de
la impresion, burbuja de aire
atrapadas durante el llenado de
la impre siébn con solucion de
cianuro de plata corriente inade-
cuada, retiro temprano del ba-
fio inversién de anodo y cato-
do.

Silicona no debe ser sometida a
galvanoplastia.

Falta de adhesién del caucho a
la cubeta por falta de capas sufi-
cientes de adhesivo o llenado de
lLa cubeta con material demasia-
do pronto después de la aplica-
cion del adhesivo.

Cubeta sin rigidez
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Vaciado tardia de la impresion

Movimiento de la cubeta duran-
te la polimerizacion.

Retiro prematurode la boca.
Retiro incorrecto de la boca,

Excesivo volumen de material.



CONCLUSIONES

Para lograr una buena restaracién prostodontica lo primero o la
base esencial para obtener esto es contar con una muy buena

impresion. Para obtener un modelo Optimo de trabajo.

Si deseamos ohtener una buena impresién es necesario usar los

mas excelentes materiales para impresion con que contamos.

Ademas de usar los mejores materiales para impresion debemos

aplicar una técnica Optima.

Una técnica adecuada permite el no alterar las propiedades fisi-

cas y quimicas de los materiales de impresion.

En lo posible se deben seguir las instrucciones del fabricante

en cuanto a proporciones y manipulacion.

Saber que tipo de material se debe usar para cada caso clinico

que se nos prese nta.
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