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El presen~ar un panorama de loe materiales de im -

pres16n usados en la prác:tica odontol6gica, a11nq,ue en -

una forma breve, pero profunda, implica el coniliderar -

una serie de o.epectos interrelacionadoa en tnl forma que 

ayuden al cirujano dentil'.!ta a. hac¡ir unn evaluación del .. 

trata~iento que le permitan decidir que tipo d~~ material 

ea útil y aptioable para cada caso c!ínico. 

Los temas elaborados en ésta Táoin. comprenden loe 

principales as~ectos, que en mí conaepto son de inmedia

to in~erés para aquellos ~ue requieran adentrarse en el

conocimiento de las propiedades ffoi cuo, químicas y bio-

16gi cas, así como de lrrn técnicas de mani ¡iu laci 6n y prin 

cipales características a cada uso. 

Cierto en que en la parte in1cinl de ónte trabajo,

ne citan lon materiales de impresión rígidos ( yeso, mo

delina::i y coir.¡iucuton ~inquenolicou ) , que una vez termi

nada sn reuc.-:i6n química de fraguudo o t6rmica, mantie -

nen su formn nin elasticidad, para salvar retenci enes o

ángulou llluertoa. 



- . " : . . '. . ' ·, . ; . ' ' ·. . . . . . . ~ . . . 

Post~;iói'lnente Geran tratados aquellos muteriales

aeciir:ígidoa ( hidrocoloide reversible e hidrocol.oid.e il'! 

ver.si ble ) ¡ sien.do su estructurá una de laa caracter:!'.s -

ticas p·rinoi¡iules de 1fotos materialea, consistiendo de-

. :f'ibrillns entrelazadas que producen propiedades espec!. -

f'icas. 

?or último se describirán los matedales etásti coa 

(hules de polisulfuro, silicones y poliesteres ) 1 ya -

~ue es sabido, que éstos materiales µreoentan más venta 

jas en la profesi6n odontológica, porque permiten obtener 

modelos verdadeTamente útiles, nítidoo y exaotoo¡ y como 

consecuencia resta11raciones dcsntaleo mtío preoisas que r~ 

presentan gan~ncia, tanto a pacientes como a profeaionis

tas. 

A fin de rnm¡;ltficar lo expue::ito anteriormente, po

demou decir quo la obtención correcta de un modelo de es 

tudi o y de trnl111j o nos lleva a realizrtt· un tratamiento -

reconstructivo ufi caz de la funci 6n, ul igual que una 

estética ace¡¡table en el aparato estoumtognatico¡ una -

vez logrado éoto concluimos que la bauo y éxito de todo-

trutamiento principia en el adecuado munojo de loo mate

rinleu de improoi6n, 



.. 

• 

q_ue· la 

guiÉmtea páginas, tenga .utilidad p1•áotica: para todos a -

c¡,llelloa que lo consulten.Y lo 1:1tilicen • 



·.OBJETIVOS DE LOS ?UTERIALES Í>AM 

IMPRESI 00 • 

Los materiales para impresión se utilizan para obt2 

nor duplicados exactos do loa tejidos bucales. La zona

de interés puede variar desde 1m aolo diente ha.ata la -
' dentadura total o, en otros caeoo se puede tomar una 1m-

pres16n de una boca desdentada, La 1mpresi6n brinda una 

reproduoci6n negativa de loa tejidos llenándola con ye

so u otro material para modeloa• se obtiene un positivo

una vez que este último material ha endurecido. 

Por lo general el material para impresión se lleva.. 

a la boca en estado plástico dentro de una cubeta :y se

lo aplica contra la zona a tr&tar. Cuando el material -

está endureciendo o fraguado ae retira de la boca oon 

la cubeta. El modelo se obtiene llenando la impresi6n -

con yeso u otro material adecuado. 

La reproducción positiva de la 1mpresi6n se deno~i

na comunmente troquel cuando ae trnta de un solo diente 

y modelo cuando están involucradom varloo dientes o un

arco total, o cuando se trata do la roproduco16n de los• 

tejidos de un maxilar deudentado para ln oonetrucci6n -

de una pr6teoit1 completa. La reproducc:l.6n do un solo d.!_ 

ento con una prepuruci6n o troquol ae util.izu pura la e prepuruci6n 110 inorustacionen, coronao o puor,tea, Algu -



nas veces se utilizan los materiales para impresión para 

duplicar un sol.o modelo previamente obtenido cuando se -

necesita disponer de más de una. reproduoci6n ·posi ti ve. de 

le. 'booa. 

Las cualidades de resistencia, elaat1.cidad y eatab!_ 

lidad bajo diferentes condiciones de temperatura y humó

dnd contribuyen al import~nte requisito de exactitud .~ 

Fara q_ne 11na 1mpJ:'.esi6n tenga valor, debo Ger dimensiona1 

mente este.ble para que el poaltivo que de ella resulte -

sea una exacta reproducción de la boca. Las restauracio

nes y aparatos construidos sobre un modelo o troquel de

esaa características pueden transferirac a le. boca reem

plazando con exactitud los tejidos o üientea faltnntes • 

Estas propiedades físicas repreeentan loa principa

les req~iaitos de un buen material para impresión. 

Ye. que ningún material para impresión llena por 

completo todos loa requiaitos descablea, la selecci6n -

del material más adecuado parn una oituación clínica en

partictüar ea reo¡ionsabilidad del odontólogo. 

Lao propiedades deseableo de loo materiales para i~ 

presión son las siguientes: 



1. Olor y sabor agradables y color estético. 
I' 

2, Ausencia de. sustancies tóxicas o irritantes .en -

au composición. 

) , Vida útH adecuado. para el almacenamiento y dis-

tribución. 

4, Econ6micamente adecuado al resultado a obtener. 

5, Fácil de manejar con un equipo m~n1mo. 

6. Caracter!eticaa do fraguado que reunan loa requ! 

si tos clíni coa. 

7. Consistencia y textura satisfactorias. 

8. Propiedades elásticas y ausencia de deformaciones 

permanentes después de tensionados. 

9. Resistencia adecuada para no fracturarao o desga

rrarse al retirarlos de la boca. 

10. Estabilidad dimensional dentro del rango de tem-

peratura y humedad noI'Ulalmente preaenteo en los

pro~edimientos clínicos o do laboratorio durante 

un período lo suficientemente largo como pura ob 

tener un modelo o troquel. 

11. Co~patibilidnd con loa mnterialec para .modelos y 

troqueloll, 

12. Exactitud en su uso clínico. 



Una impreei6nes una representaoi6n en negativo de 

loo tejidos que van a estar en contacto con la dentadu~ 

ra en una posici6n estática dada, la cual ea recogida en 

el momento do la cristalizaci6t1 dol material de impre -

a16n. Esta posici6n recogida en la impresión es una de -

las múltiples posiciones que los tejidos adQptan en los

distintos movimientos que efectúan en el cumplimiento de 

sus variadas funciones. ~n esta representación negativa

de loa tejidos hay modific~ciones que el operador puede

controlar, tales como: 

1) Tratamientos y cuidadoa con los tejidos blandos 

que son' movibles e inestables. 

2) Los alivios asociados con la elim1naci6n de pro

minencias agudas d~ hueso y las superficies duras y no -

depreaibles presentadas por ol torus, 



TIPOS DE YES OS t 

El yeso. da una impresión rígida de considerable -

exactitud. Cuando el yeso para impresión se :nezcla oon 

agua y se introduce la pasta fluida dentro de. la bocu

con una cubeta adecuada los tejidos blandos no experi

mentan practicamente ningún desplazami0nto. El yeso -

fragua convirtiéndose en una mara rígida, indeformable 

que se rompe antes de deformarse o diotorsionarse. Cu

ando no hay dientes presentes y la impresión no se ve

bloqueada en zonas retentivas la rtgldoz no causa nin

guna dificultad. Cuando se quiere registrar zonas re

tentivas se hace necesario romper lu impresión para r~ 

tirarla de la boca y luego de ensnmbl11r los pedazos ª!! 

too do vaciar el modelo. El yeso, muy utilizado en un

tiempo como material pura impresión on prótesis remo -

viblos, ha sido ahora reemplazado on esta área por loa 

ma·loerialen eltioticos. En procedlmi onto~ utili;:.ador; p~ 

ra la confccci6n de coronas y puenteo, ne le usa para

regiatrar lan relaci0nes de loo pilareo o uoportes del 

puentll y on e:ite caso también estú oiendc reemplazado

en alguna modilla por los materinleo nláaticos para im-

8 preui6n. 



Para obtener impreaiones en. yeso, utilizamos el ye

so de París (Caso4) 2H2o oon elementoa;modifioadores que 

regulan el t:l.empo y la expansión del fraguado. 

Para impresiones usamos dos tipos tle yesol 

1) Un yeso constituido por hemihidratoe (Beta),tal-

co, aceleradores de fraguado y antiexpansivos, 

2) Yeso soluble, 00111p11esto por hemihidrato (Dota -

almid6n, aceleradorea de fraguado. El almid6n tiene como 

objeto lograr la solubilidad del producto fraguado, Se -

colocan en agua caliente; el almidón se expande y se di

suelve, logrando así la desintegración del yeao de la i~ 

presión. 

OBTENCION: 

Quimicamente, el yeso utilizado oon fines dentales_ 

es casi en su totalidad sulfato de calcio dihidrato puro 

(CaSO 2H O), Mineral que se encuentra diseminado en va -
4 2 

rias partes de la tierra 



TIEMPO DE FRAGUADOr 

El ,yeso ee mezcla con el agua y el tiempo. que tran_; 

curre desde el comienzo del mezclado hasta que .el mato -

rial end11,reoe se conoce como tiempo de fraguado, 

Cuando se toma una impresió, el yeso deberá tener -

un corto tiempo de fraguado para no incomodar al pacien

te manteniéndolo en la boca por un largo período. Por el 

contrario, si el yeso fragua demasiado rápido, el odont6 

logo no tondrá tiempo suficiente para mezclarlo con el .• 

agua, colocarlo en la cubeta para impresiones y llevarlo 

a la boca del paciente. 

El tiempo de fraguado, por lo genernl., se mide con

algún tipo de ensayo a la penetración. Por ejemplo, las

agujas de Gillmo'!'e son penotrómetros que uc emplean con

freouencia ¡¡ara determinar el t:\empo de fraguado. La agu 

,1a más µeq1teüa pcaa 1/4 de libra (112,5 grumos) y tiene

unu punta de 1/12 pulgada (2 milímetroa) de diámetro; la 

otm pesa 1 libra (450 gramoo) y tiene una punta de 1/24 

pulgada (1 milímetro), Para su aplicación, oo miden el

agun y el yoJo en unL\ determinada relación A/Y y oe mez

clan durante un tiempo especifico.do. ta mezola se vierte 

en un recipiente poco profundo y en su superficie libra-

se hace ¡iorHJtrar la punta de Gillmore que pesa 1/ 4 de --



libra. El tiempo trariacurrido desde la 1niciac16n de la

mezcla hasta que la aguja de 1/4 de libra no penetre más 

en la superficie, se conoce como tiempo de fraguado ini

cial. Cuando ee mide el tiempo transcttrrido del!de ln 1ni -
ciaoión de la mezcla hasta que la punta de la aguja de 1 

libra de peso no penetra más en la superficie del yeoo,

se lo denomina tiempo de fraguado final, 

Otro medio para l'ledir el tiempo de fraguado es el -

que ne lleva a cabo utilizando la aguja üe Vicat. La agg 

ja ea de un milímetro de diémetro y una longitud de 5 cea 

tímetros que, conjuntamente con el vástago que la sostie

ne, hacen un peso total de 300 graQos. El váotago está -

sostenido de manera t•1 l que permite el deocenoo y la pe -

netraci6n de la aguja en la supnrficie det yeso oonteni -

:lo en el recipiento de forma de cono truncudo, El tiempo

que transc1.1rre desde la iniciaci6n de ln mezcla del yeoo 

con el agua hasta que la aguja, al µcnetrur, deja de to -

cu.1• por primera vez el fondo del reci\liente que contiene, 

la mezcla, oe conoce como tiempo de fruguudo. 

Un tercer método µara determir.ur úl tiempo de fra 

guudo conoioto on n¡ireciar el tiempo que tardo. en desapa

recer el brillo do lu superficie de la mezcla de yeoo y -

agua. Corno en l.on otron ensayos, el punto de particlu pa -

ra determinar el tiempo en minutos de ln desupnrici6n -

del brillo, ou el do 111 ir.iciación de ln mezcln del yeoo-



y el agua. La pérdida del brillo preoede 1 por varios mi

nutos, al tiempo de fraguado obtenido oon la aguja de -

Gillmore de 1/4 de libra o oon l.a Aguja de Vioat. 

Ninguno de loa mé~odos que se emplean para la com -

probación del tiempo de fraguado miden realmente el pro

greso de la reacción. Ellos miden con mas aproximación ~ 

el progreso de la cristalizacJ.6n. Cuando loa interati -

cioa del euqueleto formado por el crecimiento de los 

cristales eatán suficientemente desarrollados, rompen, -

por ncci6n capilar, la película de aguo. de la su¡,erficie 

para. reempla<:ar el agua de hidratación. Es en este mome!! 

to que se produce la pérdida del brillo. Más tarde, cua~ 

do la rigidez de los cri atal.ea entrecru::ndoo es lo sufi

ciente C'Omo para soportar la aguja de Gillmore de 1/4 de 

libru o la de Vicat, se produce el fruguudo inicial. Fi

nalmonte, cunndo el armazón cri stulino cu capuz; de sopo:: 

tur la aguja de Gillmore de 1 libra, se determina el ti-

empo de fraguado final. 

llesde el punto de vista práctico, ol tiempo trans -

currtuo para que 20 µroduzcu la pérdida de brillo y el -

fra¡;u11<lo inicial de Gillmore lo Vicat) 1 ea importante, -

La pÓrdidn de brillo significa el finul del ¡ieríodo de -

inducc1,)n, Determina el tienipo de trabajo en ol que el -

yeoo comdnlo piedra) puede ser mezaludo y vuciudo, El -



tieUlpo de fraguado inicial de Gillmore indica a.l. odont6.:. 

logo el momento en que puede comenzar a trabajar con el

modelo; esto es, ein peligros de deomoronamientos o dis-

torciones. El tiempo de fraguado:ftnul de Gillmore no.es

de gran importancia teórica, excepto que determina que

los modelos u otrao estructuras, en este período, tienen 

mayor dureza. 

Es necesario que el odontólogo ·contro1e•~1 tiempo -

de fra6uado. Teóricamente, existen por lo menos tres m6-

todos por loe que tal control se puede lograr. 

1 • La solubilidad del hemihidrato o gi¡ieo se puede

aumentar o disminuir. Así, por ejemplo, oi se aumenta la 

solubilidad del hemihidrato, la aaturaci6n del oulfato -

de calcio será mayor. De esta manera oo aumentará el ré

gimen de la deposición cristalina. 

2. El nú.moro do núcleos de cristalización ae puede-

aumentur o diominuir. Cuanto mnyor sea el número de nú

cleoa de cristalización, tanto más rápido se formarán los 

cri stnle;; de gi ¡1so y más ¡ironto se producirá el cndureci

mi cnto de la masa debido nl ontrecruzomiento cristalino. 

J. Si el régimen del arccimiento criutalino eo pue

de numontar o disminuil-, <il tiempo de frngundo se vodrá

acclornr o retnrdar, ro11¡1~t.:tivamonte, 



Prácticamente, el contralor se puede efectuar sea -

por la composición fíuica o química' del pl'oducto del gil! 

so.o por el método de manipulación que ~mplee el od(lnt6-

logo. 

Impurezaa, Si la calcinación no 1rn completa, de modo 

tal que persistan partículas de gipco o el manufacturero 

las. agregue deliberadamente, debido nl aumento del poten

cial de núcleos de cristalización, ol tiempo de fraguado 

disminuirá. 

De estar presente anhidrita natural o anhidrita so

luble, el período de inducción aumentar& o disminuirá, -

respectivamente, 

Tamaño del gruno. Cuan.lo menor oou el tnmaño de las 

partículas del hemihidrato, tunto mún rápido oerá el en

durecii:iiento, de manera ¡;articular si el ¡iroducto ha si

,10 molido durante su manufactura. No 3Ólo aumentará el

r6~imen de solución del hemihidrato sino también, el nú

mero de los núcler)s de ¡;;ipso y, ¡;or lo tanto, la rapidez 

del rógimen de cristalización. 

Relación A/Y. Cuanto mayor cantidad de acua oe uti

lice en la mezcla, tonto menor serú el número de núcleos 

por unidad de volumen. En conaecuenciu, oo prolongará el 

t1ec1po de frngundo, 

11 



Mezdado. Dentro de límites práoticoa, ouanto mayor 

sea el tiempo y la rapidez empleada en mezclar el yesot

tanto menor será BU tiempo de fraguado. Inmediatamente -

Q.Ue el yeso toma contacto con el agua se forman algunos

or1stales de gipso. Cuando se comienza la mezcla, la fo~ 

maci6n de eutoa criatale~ aumenta poro, al mismo tiempo, 

aon rotos por la acción del eapatulado y distribuidos -

por toda la masa. De todo esto resulta une. nueva y nume

rosa formación de núcleos de cristalización que actúan,

como aceleradores del tiempo de fraguado. 

Temperatura. Aunque el efecto de la temperatura so

bre el tiew.po de fraguado es propenso a aer errático y a 

variar entre un yeso y otro, por lo 1:;enerul, las temi'er~ 

turas ligeramente ¡Jor debajo de los 10°C (5CºF), apt·oxi

mada.mente, aceleran el fraguado. I.a tcm¡ierutura !l.lllbien

tul tiene poco efecto, pero oi la de la mezcla a¡;ua-yeso 

e~ocde en formu aproximada lo~ 50ºC (120ºF), se produce

un gruduul retnrdo del fruguudo. Al aproximarse a loa -

1oooc (212ºF), la reacción no toma lugar. 

Roturdadoros y o.celeradores, Probablemente, el me -

dio mús práctico y eficaz para controlar el tiempo de -

frn¿;undo es agregar a la mezcla de yeso c1crtoo modlficad2 

rea químicos, Si el atente químico que oe ud1c1onu diami-



·nuye:el tiempo de fraguado se le denomina acelerador. oi 

pOJ:' el contrario, lo prolonga, se. le llama retardador. 
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T.n5i..I• 1 J:;.t'r;C'l'O lJi; W.. Ru.. ... .:.rON A/Y Y ul:;L. TI&Ml'O DE: ESl?ATlJLADO SOBRE EL 
TIE:h~O ü~ FRhGU~uo u'L. y~~º u!:; fABIS 

..u;L.,\l..:I v:• A/Y Tl&M~O Dt:L E~~nTULADO Tlfo:MPO DE FRAGU~DO 
(1-:IN) (MIN) 

0,45 o,s s,2s 
0,45 l,O 3,25 
0,60 l,O ·7,25 

0,60 2,0 4,50 
o,so 1,0 10 1 50 
o,tio 2,0 7,75 

0,80 3,0 5,75 

-~ 

-

,.,. 
• 



:RESISTENCIA A LA COMPRF..SION. 

De la teoría del fraguado oe desprende que la reei: 

tenc.ia de un yeso común o piedra aumenta rápidamente a

medida que progresa el endureoimiento después del tiempo 

je fraguado inicial. Es de notar que el agua libre cent~ 

nida en la masa fraguada afecta notablemente la resiste~ 

cia. Es por esto que deben distinguirse dos tipos de re

sistencia, la resistencia húmeda y la resistencia seca.

Cuando, por razones de prueba de re.li!ltoncia, en una pr2 

beta de yeso se mantiene el sobrante <lo agua que ha que

dado luego de la hidrataci6n del hemihidrato, se dice 

que esté. en cnndiciones de determina.roe au resistencia -

húmeda, Por el contrario, cuando 01 remanente de agua se 

elimina por desecado, la probeta queda pronta para estu

diar su resistencia seca. 

Probablemente, la resistencia dol yooo fraguado se

debe a la cohesi6n de loo cr.istcüeo !lntre e!, ¡.ior con 

traste con la resistencia que pueda 11trihuirse al entre

cruzamiento de loo cristal.es durante !3U crecimiento. Se

preoume ~uo cualquier exceso de agua presente reduce la

coheoi6n de los cristales a causa de ln solubilidud de -

las mol6culao superficiales. Sólo cuando el exceso de -



ag11a se ;elimina, la coheei6n intercristalina se manifies 

ta oon toda el.l inteni:iidad oontribuyendo a la resistencia. 

Como so ha visto, el yeso común o el piedra fragua

dos son poroaos por naturaleza y cuanto !llÚs alta es la -

relación A/Y, tanto mayor ea la porosidad, Sobre euta ba 

se, cabe suponer que cuanto más alta sea la relación A/Y 

menor 3erá la resistencia seca del mat9r1at fraguado, 

En general, la resistencia aumenta con el aumento -

del tiempo de espa·&ulo.do, Esto último, 16gicamente, ll~ 

vado a un límite de equivalencia aproximada al del espa

tulado manual normal de un minuto. Si oe prolonga en d~ 

masía. el tiempo de espatulado, se rompen lon cristales a 

medida que se forman y el producto final resulta con un

entrecruzamiento cristalino menor. 

La incorporación de un acelerador o un retardador -

reduce tanto la resistencia húmeda como la soca. La dis-

m1nuci6n de la resistencia ae puede parcialmente o.tribu-

ir a la su~ quo se suma como adul tcr11ntc. 
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.• :....-.. ~i .•. n. 2 <-l:'r..4.;ru IJt.L ,,;;;..;ir.C.-..iv "'ú~Hi:; l.n ,u; ... r;;T:::.t.c..:r,, r.l~ ici:;.:.o oc; r"l<IS 

r .:__:,¡.,:\.._j(... ,_¡;.. ..,.;...¡;;.,C\UO :<c • .:.1..;T¿¡;;.:IA " Li< C.:Ci;",,PRt:SIC;~ f'f:íWIO;.. DE PESO 
( H'-.r<- ..>) (LIB/PULQ2) (KG/CM ) (VOR Cil:NTO) 

2 1.400 98 s.1 
4 la700 119 11,9 

8 J •• 700 119 l. 7,4 

16 l.900 130 
24 3.400 238 18,0 

48 3.400 238 - 18,0 

72 3.4.00 238 



· MANIPULACIOO. 

El y~so, por lo comt.in, ae mezcla en Una taza do go

ma flexible o de plástico con u.na espátula de hoja rígi

da. La secci6n transversal media del interior de la taza 

debe tener, de preferencia, una forma parab6lica, de ma

nera que no presente ángulos u otras discontinuidades 

donde el yeso pueda coleccionarse o estancarse durante -

el proceso de la mezcla. Las paredes deben ser lisas y

reoiatentea a la abrasión, Cualquier ranura o pliegue -

que tenga retiene el yeso aun despuás que se lave. Hay -

que recordar que estos reer~os, qi:.e son núcleos de cr1s

talizaci6n, obran como modificadores del tiempo de fra

guado y'de otras propiedades de las mAzclas subsiguien -

tes. 

Si la ho,ja de la espátula es flexible se "traba" 

cuando oe la fuerza a través de una mezcla muy viscosa -

de yeso común o piedra y el espatulado resulta incomple

to. La punta de la hoja tiene que ser redondeada para -

que se adn¡ite a la forma de la taza, de modo tal que pe: 

mitn. batir rápiduml'inte la mezcla desde el fondo u la pe

riferiu, in mnngo •lo la. espátula lieberá ser de un disei\o 

que 1miiido. ou doC1Uznmiento en la mano. 



Uno de loe 1noonven1eriteá más grandea que hay que -

tratar d~\evi ta.:r es el de. incorporar aire en la mezcla -

durante el espatulado. Las.~urbujas de.aire que queda.n

en el modelo son informes y producen superficies inexac~ 

tns, También debilitan el modelo de manora defenitiva. 

Para remover las burbujas de airo <lurante la mezcla 

la ayuda de un vibrador automático es de inestimable va

lor1 siempre que lae vibraciones sean do alta frecuencia 

y limitada amplitud, Si el vibrador produce agitaciones-

violentas, en vez de eliminar las burbujas de aire las -

introduce en la mezcla. 

Lo primero que se deposita en la taza es ol agua. -

Sobre ésta se cierne el polvo de yeso, Cuando ~ate se -

hunde en el agua sin que las partículas oe aglomeren, la 

incorporación de aire es menor. 

Para eliminar cualquier burbuja grande que pudiera -

haber quodado atrapada inadvertidamente, la taza se col~ 

ca durontu unos pocos seguniios sobre ol vibrador automá

tico. La verdadera espatuluci6n se lleva a cabo agitando 

vigorosamente la mezcla y arrastrando, al mismo tiempo,

laa partes que quedan adheridas a la superficie de la ta 

za hacia el centro de la misma. De esta manera se asegu

ra que todo el polvo de yeso se humedezca y se mezcle -



e \lnif ormemente oon el agua. El eepatlllado se contin\ia ha! 

ta qlle .toda la mezcla tenBa una textura lisa y homogénea 

Si se insiste en ol espatulado, hay probabilidades de 

romper loe cristales de gipao ya formadoa, y por cona~ 

guiente, debilitar el producto final. El tiempo que debe 

durar un espatlllado normal es de uno a dos minutos apro

ximadamente. 

En lo que a la reaiste11cia y a lu porosidad respec

ta, el uso do un espatulador mecánico para la mezcla de

los yesos conotituye una apreciable ventaja, El rápido 

movimiento do las paletas del espatul~dor divide las bll! 

bujas de aire en porciones tan pequeí1a.s que no afectan -

apreciablemente la resistencia de la masa. 

Si se desea el máximo de reíliatencia, la relaci6n

A/Y no se debe modificar durante el eupatulado, Si las

proporciones se han calculado a 11 ojo '' y, con el ánimo

do corregir una mezcla que ha resultado demasiado fluida, 

ne le agro1t,1\ m1fo yeso, se producen doa ti pos de mezcla -

llon dl fcror.~ou regímenes de fragundo que da, como re:ml

t111lo, un 1lllhtl.i tnmiento de la masa final. De .i.gual mane-

1'1.\, l.u ndi el. ón de agua a una mezclo. demasiado viscoaa, -

cauuard un uurlo deaorden en el crecimiento de los orlo-

tt\lt:~ y unu tl\nminuci6n de la coheoión intercristalina. 



.e Con oierta. frecuencia se Juzga que la. mexcla está vieco

oa porque en ella se ha iniciado la reacci6n de fraguado, 

Como se ha insistido re¡ietidamente, si .se desea obtoner

el máximo de resistencia es necesario medir lae cantida

des de agua y yeso. 



VENTAJAS Y DESVENTAJAS. 

El largo uso y popularidad del yeao en odontolog:!o.-

.. se ha debido a ciertas de sus propiedades tísicas, au f! 
cil obtenci6n y bajo costo y a la no existencia hasta -

!Spocaa recientes .de otros materiales satisfactorios. El 

yeso para impresión tiene un alto grado de exactitud y-

experimenta poco cambio di&ensional al fraguar. Al ser 

rígido y frágil se fractura antes de deformarse y los -

trozos fracturados pueden reunirse para obtener un mode

lo. Si se los conserva en un recipiente bien cerrado, el 

yeso para impresión se conserva inalterable y listo para 

su uso inmediato. 

El yeso dental, ea un material relativamente barato 

que no requiere el uso de aparatos o procedimientos com

plej cn para su preparación. 

En lo que al paciente respecta, laa impreaiones to

madas con yeao non desagradables; el material abaorbe

humodud de ln mucona y deja a loa tejidoe bucaloo secos 

y con una sensación de aspereza, Deade el punto de vista 

del odontólogo, las impresiones de ye~o ponen en peligor 

ln prolijidad del con:mltorio ya tiUB peq11ef\no partículas 

de ytmo fraguado pueden quedar atrapadas en lo.e ropo.a o 

en (livernoa lugares rlol pieo. Si oo toman impreoionee de 



e 

zonas parcialmente dentadas, como alguna, vez ae hacía, -

'ee insume un tiempo, considerable para fracturar la impr! 

ei6n, sacarla de la boca y reunir loa trozos. Algunas ve 

ces, un pequeño trozo faltante de una zona importante hJ! 

ce desperdiciar una im?resi6n de otra forma excelente .

El retiro de impresiones voluminosas puede ser prolonga

do y provocar temorea al paciente, Las impresiones de y~ 

so requieren el uso de un separador sobre su superficie

antes del vaciado del modelo y esto puede hacer perder 

detalles superficiales. 



• COMPUESTOS ZINQUENOLICOS 

CacPOSICION. 

La composici6n de un compuesto zinquen6lico para i~ 

presiones, consiote de un polvo y de un líquido. Estoo

compueetos para impresiones so proveen en forma de paa -

tas separadas en dos tubos. Uno de ellos contiene el eu

genol como ~rincipal componente y, el otro, el óxido de

zinc. Para convertir en pasta el polvo de la (tabla 2-1) 

se le puede ai'ladir, entre otros cuerpos, aceite mineral. 

Mientras que al líquido, para lograr el mismo objeto, se 

le puede incorporar un polvo inerte, tal como l.n tierra-

de diatomeas o talco. 

El tipo de 6xido de zinc que se debe utilizar es 

crítico. Deberá ser finamente pulverizado y tendrá que 

contener una l.ir,cra cantidad de agua. 

!,a adici6n 1\e reoinu evidentemente facilito. la cele 

ridad de la rea coi ón y me,j ora la homo¡;eneidad y suavidad 

de la pasta. Ea ~asible que le resina tome purte uctiva

en la reacci6n. Como éota no afíude, yn al óxido de zinc, 

ya el eugenol o, ill.en, u uml!oo a la vez de exi:itir la -

reacción, ésta no cumplii·ú recién cuunuo el 6xido de zinc 

y el eugenol JO junten. 91 ue oubstituye la reoinn natu-

ral por unn re ni ua tii <11·or;mm:.!11 2e conni¡;1rn que el. produ:_ 

to ten;.;u mllyor 1l11tu'tlill d11ü. 



El cloruro d~ magnesio (tabla 2-1) actúa como Wl

acelerador del tiempo de fraguado. Otroa agentes quími

cos que comúnmente se util:í.Zatl como aceler.adores son el 

acetato de zinc, loa alcoholes primarios y el ácido ac~ 

tico glacial, El acelerador también se puede incorpora!: 

a cualquiera de las partes o a ambas, 

La enencia de clavos que contiene del 70 al 85 PºI 

ciento de eugenol, a vecen ae reemplaza por éste porque 

tiene la ventaja de reducir la sensaoi6n de ardor que 

produce en los tejidos blandos de la boca cuando el com 

puesto zinquenólico toma contacto con ellon por primer~ 

vez. La especificación de la Asociación Dental America-

na referente a estos materiales requiere que ol conteni . -
do de eugenol sea especificado por los fabricantes en -

los envase. 

El aceite de olivu actúa como plastificante y tam

olón disminuye la acción irritante del eugenol, 

Los aceite3 de linaza y mineral aon igualmente pla~ 

tificantes que se agregan para conferir suavidad y flui-

dez durante la mezcla. El bálsamo do Canadá y el del-

Perú se uonn a menudo con el mismo objeto. Si antes de 

frnE;uar, lua mezcla de las partea resulta tlemnsiado flll~ 

da o falta de cuerpo, ae leo puede ndiclon~r n una de 

el.'ari o n ambas, como relleno, cera o un polvo ir1ai'te 

(caolín, talco, tierra de diatomcaa, etc.), 



COMPOSlC!ON DE UN COMPtH:S'l'O ZINQUENOLICO PllRÁ IMPR?;;SIONtS 

CCMPON&N'l'ES 

POLVO 

OXIOO DE ZINC 

RESINJ\ 
CLORURO Dt MAGNESIO 

LlOUIDO 

ESENCIA DE CLAVOS C E:UGENOL 

GOMORRESINA 

ACEITE DE OLIVA 

ACEITE DE LINO 

ACEITE MINERAL LIVIAUO 

POR CIENTO 

80 
19 

1 

56 
16 

16 
6 

6 



TIEMPO DE FRAGUADO, 

El tiempo de tregua.do es variable en cunnto.a1 

1) Humedad de la boca, 

2) Temperatura de la boca. 

3) ~orcentaje entre base y acelerador. 

El tiempo de fraguado adquiere importancia puesto -

que antes que se own¡1la debe permitir efectuar la mezcla 

colocar el compuesto en la cubeta y transportar y aoentar 

el todo en la boca. Ubicada en 6ata en eu estado pláeti -

co, e6lo en un corto lapso deberá endurecer. Si el fra -

guado se prolonga en demasía, la impreaión, debido a loa 

inevitables movimientos de la cubeta mientras el material 

está todavía blando, resulta inexacta. La composición -

qu!aüca del compuesto influye en el tiempo de fraguado • 

Aaí por ejemplo, dentro de limiten prácticos, cuanto ma

yor ea la proporción de óxido de zinc con respecto al eu

genol, tanto más lento es el tiempo de fraguado. Aoimis -

mo, cuanto mó.a pequeñas son laa partículas de 6xido de 

zinc, más brove es el tiempo de fraguado. 

Es posible modificar el tiempo de frut,'Uado de la11 

puotuo inquenóliona de una. serie de formo.a distintao. El -

a¡;;rng11do de una gota de agua o alcohol n la mezi:il.n acole -

rn el fraguado. 



'· 

Se puede demorar el frasuado por medio del agregado 

de aoeites inertes como el aceite de. ol.ive., aceite mine

ral, o vaselina en el momento de hacer la mezcla. Cual 

ququiera de estos procedimientos alterará, por supuesto,

la consistencia y las características de escrurrimiento,

Además, ~ueden verse afectadas la.resistencia y otras ca

racterísticas físicas de la impresi6n fraguada. No es fá

cil para el clínico saber exactamente que efectos produc! 

rán esos agregadoo y lo más conveniente ea, entonces, se

leccionar un material que ten8a la coneiatencia y el tie~ 

po de fraguado deseado antes que tratal' de modificar un -

material inadecuado. 

La Asociación Dental Americana para compuestos in -

quen6licoe para impresiones reconoce dos tiempos de fra. -

gua.do, el inicial y el final. También especifica doa tipo~ 

de compuestos, tipo I (duro) y tipo II (blando), Le. dife

rencia entre amboe finca en la dureza que ~oseen después

de f'raguadoa. 

El tiempo de fraguado inicial cu el lapso que media 

entre el comienzo de la mezcla y el momento en que, al -

tocar la superficie de la misma con una varilla metálica 

de dimensiones eotablecidas, ésta ceoa de adherirse o

fortnur hilos con el material. El compuesto cinquen6lico

se lloberá ubicar en la. boca. antee del fraguo.do inicial.-



El tiempo de fraguado final se produce cuando una aguja

de dimensiones especificadas, bajo una carga de 50 gramos 

de~a .de ponotrax-, por primera vez, on la superficie del -

compuesto a una profundidad mayor que 0.2 milímetros. El 

tiempo de fraguado inicial puede variur entre tres y se -

1.13 minutos, mientras que el final deberá producirse den -

tro de los 10 minutos en loa compueatoo del tipo I y den

tro de loe 15 en loa del tipo II. Producido el tiempo de 

fraguado final, la impresión se puede retirar de la boca. 

Por lo general, el tiempo de fraguado disminuye con 

el aumento de la temperatura y la humedad, De hecho, en

un día caluroso con alta humedad, algw1ou compuestos pu~ 

den fraguar mientras se efectúa la mezcla. 



.. 

RIGIDEZ Y RESISTENCIA. 

Con la pasta cinq11en6lioa se obtienen im¡¡reoiones -

rígidas con ún al to grado de exaoti tud y buena reprod11c

oi 6n de detalles superficiales • 

La dureza del material fraguado varía en loa disti~ 

too productos. Puede determinarse esta propiedad verifi

cando la magnitud de penetración en una pequefta. probeta

de material fraguado de una aguja con una carén aplicada 

oobre ella. La dureza se expresa entonceo en milímetDoa~ 

de penetración en un tiempo dado. Mediante este método,-

se obtuvieron loo siguientes valoree de dureza en seis -

pastas c'i.nquenólicas; 0.2; 0.4; 0.5; 0,9; 0.9 y 2.5 aun.

Eotos valores se obtuvieron utilizando un penetrómetro de 

Krebs en el cual el ¡¡eso de la aguja y de la onrga oume.

bo.n. 100 gramos. La aguja ae aplicaba sobre la ouperficie 

de la probeta a loa 30 minutos de comenzada la mezcla Y

la magnitud de la ponetrao16n se anotubu 10 aogundos más 

tarde. Loa productoo con valores de penetración de hasta 

0.5 mm se describen arbitrariamente como duros mientrna

quo los que tienen valores de 0.9 o mús son producton 

blandos. 

Lao impreai ones con compue:;toa cinquan6l1 cos no do-



·:e · ben deformarse ni romperse cu.ando so lna retire de la b!! 

ca. 

La resistencia a la compresión ie un compuesto de -
Zn<E ¡;ara impreaionea endurecido puodenlcanznr un mdxi-

mo de 70 Kilogramos por centímetro cuadrado después de -

dos horao de realizada la mezcla. 



ESTABILIDAD Dit.crnSIONAJ,. 

La e.stabilidad dimensional de la mayoría de loa o~ 

puestos cinquen6licoa es muy satisfactoria, Durante ol -

ondurecimiento puede ocurrir una contraoci6n deaprecia -

ble ( menor que 0, 1 por ciento ) , ·Después del endureci -

miento no ae produce ningún cambio dimensional, por lo -

menos, en loa mejores productos, Las impresiones so pue

den consei·var indefinidamente sin que se produa::ian cam -

bios de fnl'mn debidos n la relajación o a otras causas de 

distorsiones, Tal afirmación presume que el material de -

la cubeta es dimensionnlmente estable, 



?!JiNIPULACI CJN. 

Como ya se describi6, las tlos pastas se comerciali

zan como pastas conteni:ias en tubos metálicos colapsables 

separados. Por lo común las inatruccionco del fabrioante

indicun la utilizaci6n de longitudeo iguales de ambas pa~ 

tas sobre la superficie de mezcla. Los orificios de loa -

tubos que, por lo general, no son iguales están regulados 

de manera tal que, a igualdad de longitud de los rodillos 

dispensan una relaci6n constante. 

Las variaciones que se hagan en estas proporciones -

producirán cambios en el tiempo de fraguado. El efecto 

producido varía en loe diferentes productos dependiendo -

eoto de cual pasta contiene el acelerador y de otros fac

t oroo de fabricación. 

Se utiliza un bloque de papel para la mezcla para 

evitar el trubajo de limpiar una loseta de vidrio a la 

cual el material se adhiere con firmeza. La espátula más

adecuada ¡mra realizar la mezcla tiene una hoja de 7 a 

q o cm y un mango relativamente grande de madera o pl.ásti-

co, tas proporcionen que se requieren se colocan sobre el 

bloque de papel y se las mezcla cornpietamente con la es -

pátula. Generalmente oe com¡-1leta la mezcla en 30 a 40 se-

- glmdos cuando se log1•n que no existan eatrias de diotinto 



,. 

color en la mezcla y se obtiene una consistencia unifor- . 

me~ Deapué's de ser utilizada. la hoja' de espátula se.vue

de limpiar calentándola. ligera.mente sobre una llama has

ta que los componentes resinosos se ablanden y pertnitan

la simple limpieza con una toalla de papel. También exi! 

ten solventes para limpiar los instrumentos oon material 

adherido. Estos compuestos generalmente derivan del pe -

tr6leo, bencina, o·sustanoia. similares mezcladas con un

aceite aromático adecuado, 



Los ·materiatea a base de 6xido de cino y eugenol 

tienen las siguientes ventujas oomo paata para impresio

nea correctoras: 

1) Se adhieren bien a l~s superficies secas de compuesto 

resin11 1 o pl&aticos. 

2) Tienen suficiente resistencia como para confecoionar

lon bordes je la impresión si la cubeta es corta en al~ 

na zona. 

3) Fraguan con una dureza de cemento y la impresi6n re -

sultante puede sacarse y recolocarae en la boca repetidas 

v&ce3 1 0°freoiendo , la oportunidad de probar la eGtabi li -

~ad y la adaptación a loo tejidos, 

4) Tienen a1lecuudo tiempo de trabajo como para moldear -

loa bordea sin a,~ro en la boca. 

5) Son exactas, registran bien loo detalles y non dimen

sionalmente estables. 

6) No requieren del u20 de separadores antes del vaciado 

del modelo. 

Unn de las dooventnjas de eatoa materialeat eo que

con freet¡enc:i.a r;o o\ltiene una impre~Jión preliminar con -

com;iuooto ¡mra modclur para cubr.taa quo lmce lun vocea -

de ~ul pnrn \.r\ imprc::¡16n aeoundaria con oompueoto cinqu! 



· n6lico. Esta técnica está. propensa a loa errores genera

les de los compuestos para modelar, taleo como las defo!: 

me.oione!3 debidas a. los cambios térmicos y a la rolajao16n 

Obvi.o es decir que la estabilidad dimensional del oompue! 

to oinquen6lico no puede ser mejor que la del material de 

la cubeta donde se aloja. 

Para obtener mayor exactitud, un gran número de pr2 

tosistas obtiene la impresión primaria y luego, por va -

ciado, un modelo de yeso piedra. Sobre éste, conatruyen

una cubeta de resina acrílica o do otro material similar. 

Esta cubeta es la que se utiliza posteriormente par obte

ner la impresi6n con CO'Jlpuesto cinquen6lico. 



MODET.INAS 

TIPOS DE MODELINA. 

Las modelinaa se cle.sii'ican en: 

t} lifodelina de al ta 1'usi6n - 55ºC 

2) .Modeline. de baja fusión - 45º0 

La modelina de alta 1'usi6n tiene una preoentaci6n .-
J•' r 

comercial en forma de pan y sirbe para impreaionea tota-

les, su ablandamiento se produce a loa 5500, por medio _ 

de agua caliente. 

La modelina de baja fusión tiene una preaentaci6n -

comercial en forma de barra, y su temporatura de ablan -

dat:1iento es de 45°0. Se utiliza para impresione;i ¡iarcia

les, su ablandamiento se loBra por medio de l'-mpara de -

alcohol. 

La modelinll nunca deber1i humear porque esto signi -

ficaría la calcinaci6n de sua propiedndoo fíaicas, 



COMl'OSICION • 

Una de las primeras substancias que se utilizaron -

cómo material de impresión, fuá la cera de abeja, y en -

la actualidad puede que sea componente de algunos produg 

tos comerciales, las modelinas estan compuestas princi -

palmen te por1 

l) Acido esteárico u oleico. 

2) Acido pa.lmitico. 

3) Parafina. 

4) Talco o jabón en polvo. 



• 

. PROPIEDADES FISIOAS. 

La conductibilidad t~rmica de loa compueetoe para -

impresi6n es baja. Cuando se loa sumerge en agua caliente 

o ne los calienta sobre una llama, se ablandan rápidamen-

te on su parte externa pero se requiere un cierto tie\.· ··o

para que la masa total oe ablande. Al calentarlo sobre -

una llama es necesario cuidar que no sea eobrecalentado y 

los.componentes máo volátiles se vaporicen o quemen. 

La inmersi6n prolongada en agua caliente t0.tnbién solubili 

za a los componentes más volátiles o solubles y altera las 

propiedades físicas en forma desfavorable, 

La baja conductibilidad térmica influye sobre el en -

friamiento de estos materiales, ya que la parte externa de 

ln masa de compuesto endurece relativamente rápido mien -

trns que las zonas internas permanecen blandan • 

Es importante que el compuesto oe haya enfriado to -

tt\lmento en la cubeta antes do retirarl.o de la boca, pa -

rtt lo cual, comúnmente, la cubetu ae rocín con agua fría

Enta maniobra se debe.prolongar hasta que el compueJto -

eutá completamente endurecido, El retiro prematuro de co

mo resul tti<lo serias distorsiones en ln impreoión por re -

lajaci6n. 



- En comparación .con muchas otras eubotanciao, el ºº! 
ficiente de ~xpansi6n térmica lineal de .loa compuestos -

para modelar es apreciable. Entre las tllmperaturas de la 

boca (.3700) y una ambiente de 25°0, el promedio de suB -

contraooionco térmicas linealeo varía de 0.3 a 0.4 por -

ciento, De acuerdo entonces, con la temperatura ambien -

te variarán las dimensiones de la ·impresión con respecto 

a las orieinalet1 registradas en la boca. Este error es -

inevitable y propio de la técnica. 

Sin embargo, cuanto más baja sea l.a temperatura del 

compuesto en el' momento de obener la impreai6n, tanto -

menor ::ierá el erroi· en eae sentido, Una manera de amino

rar el ~nconveniente debido a la contracci6n ·térmica, es 

tomar en primer lugar una impres16n on la forma usual; -

luego .flamear el compue::rto para modelar hasta. ablandar ! 

su superficie, e impresionar por segunda vez, Durante es 

tu aegunda impresión, la contracción es relativamente pe 

quoila 1 ¡mouto que sólo se hi:rn ab landudo las capan euper

ficialeu, Otra modificaci6n de la tócnica consiste en en 

friar ln 11uperi'icie externa de la cubeta metálica justa

mente antou de llevarla a la boca. En cata forma, la por 

ción ndyr.tll!lnte a la cubeta oe endureccr1i, mientra¡¡ que -

la que corrooponde a la superficie a impresionar perman~ 



. . . 

cerá bla~~- C11ando se emplea c11nl.quiera de estas dos -

técnicas, es probable que en la impresión se induzcan -

tensiones de importancia, por lo que es·aconeejable ha

cer el vaciado y obtener el modelo de yeso piedra antes 

de qne la relajación se manifieste en forma apreciable, 
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ESCURRIMI-:::JlN, 

El escurrimiento de los compuestos para modolnr con_!! 

tituye, por una parte, una ventaja y, por otra, un motivo 

de error. Después que h~n sido abl,andadon y mientras oon

presionndos contra los tejidos, ea neceoario que fluyan -

constantemente de manera que registren con exactitud to -

dos loa detalles e irregularidades. En esta forma se eYi

tan los fenómenos de relajación. La vtucoaidad o el escu

rrimiento del material durante este periodo es función de 

la temperatura y de la composición del mismo, 

Los compuesto3 de~en ablandaroe a un punto que esté 

justo por encima de la temperatura bucal y en cate esta

do deben tener un escurrimiento adecuado, Deben endurecer 

n temperatura bucal y en este estado poseer un mínimo de

oscurrimiento para reducir el peligro de distorsionarse -

nl ser retirn~no de la bnca. 

El escurrimiento n 37ºC no debo oer superior a 6~ y 

a 45ºC no debe ser inferior a 85~. 



•. 

MANIPULACION, 

Manipulación de la moielina de .alta fusi6n1· 

1) Se ablanda la modelina on agua caliente. 

2) Se construye. un rodillo con la misma modelina y ae -

ooloca sobre un portaimpresiones no perforado, 

3) Se flamea la superficie con el objeto de eliminar to

das las asperezas que puedan haber quedado. 

4) Se lleva el portaimpresión a la boca del paciente, h! 

ciendo presión sobre lós dientes o la regi6n que se de -

see impresionar. 

5) Cuando· se enfrie lo. modelina o soltdifique, se retira 

de la boca en sentido paralelo a loa dientes e inmediata 

mente se corre el modelo. 

Manipulación de la modelina de baja fusión: 

;}e requiere generalmente de un an1 llo de cobre, que 

se ndnptará en la pieza dentaria que 110 deaoa impresionar 

1) So coloca la barra de ciodolin11 en lo. flama de unn lá.m-

para 1\0 ulcohol lmsta ci.ue se torna brilloriu pero oin go -

tenr. 

:?) Se .introduco on el anillo de cobre que previamente se 

colocó on el diente o pieza aplicando 1~ compresión afin 

de quCJ peno1;1·0 en todos los a.ngulos do Jr~ cavidatl. 



Previamente se +e aplica a la pieza un separador -

para que no se pegue la model.ina. 

3) Se retira ccn cuidado y se encajona ·con cera rooa el

anillo. 

4) Se corre el modelo. 



.. 
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VENTAJAS Y DESVENTAJAS. 

Ventajas: 

l) Estan exentos de componentes nocivos o irritan -

tes. 

2) Endurecen a la temparaturá de la booao a una li 

geramente superior. 

)) Son plásticos a una temµeratura tolerable por el 

paciente, de modo;µe no produzca quemuduras en los teji

do!! bucales. 

4) Endurecen uniformemente cuando ne enfrían sin s~ 

f'rir deformaciones ni distorsiones de ninguna naturaleza. 

5) ·Tienen a la temperatura de ab landami en to una con 

sistencia tal que permite registrar todos los detalles,

bendiduran y mrgeneo, connervun1lolos dcopués que ha~ran -

solirlificado. 

6) Son de nuturulezn tul qt1e, al retirarlos de l.a -

boca, no se deforman ni frucLurun roproduciendo por com

?leto todoa los ~nbuLon muertoo • 

7) :Vresent1i.n una nuperfieie lieu y glaseuda de3puén 

dP. h11her nido panadon por lu llu.ma. 

8) 1'ermite una vez noliuifi co.do 11 uu tallado con un 

inn l rumcnto fil ooo sin quehrurne ni 1111ti llar o e. 



.. 

. 9) No exueriu:entan cnmbi os de volumen ni úe forma -

durante ni después del retiro de la )oca y man1;ienen aua 

dimeneiones ori gimües indefinidamente hasta el momcnto

del vaciado. 

Desventaj ae: 

1) Requieren un equi1,o técnico adecuado ( termoatato 

soplete, cuchillo). 

2) La falta de dominio técnico cond11.ce a!. profesio

nal a resultados engafíosos. 

3) Cuando el compueoto oe ablanda en el agua la al

teración que en la plasticidad puede nufrir durante las

maniobras preparatorias de colocarlo en la cubeta, 



~ATERIALES SE!t!IRRIGIDOS 
----------------....-------

HIDROCOLOIDE REvERSIB!..E. (AGAR-AGAR) 

coi.rrusrcION ·-

Este ma.terial para impres16n esta compuesto princi

palmente por gel reversible de agQr, el cual es un colo~ 

iue orgánico hidrófilo que se extrae de algunos tipos de 

algno mariana.a. Se denomina reversible yu que al aer ca -

lentudo se licúa o pasa al estado de sol c:oloidal volvi-

endo al estado sólido o de (;el en el rnomont;o en que se -

enfría, pudiendo este proceso repetirse 1ndefinidarnente. 

El hidrocoloide agar reveroible que es un éter sulfúrico 

de un derivado de la glactosa. :Zste material que va a ror 

mar el sol coloidal junto con el aguu 3U licúa entre los-

70º y 100°C y gclifica entre los JOº y 50ºC. 

El agua es u l componente que in tervie~c on una mayor pro-

;iorci ón y nou ol rve para q uc di su el v11 o l ngar y se forme 

el ool coloidnl. 

Otro de los componentes ea el bórax:, el. <:uul oc ªBrega -

paru numcntar la vincosi dad del sol, a ::ií <lomo darle cuer 

po y retli stencia. 

El aulfato de potuoio interviene en la compooic16n de -e loo 1<1rocoloj_dcn en virtud de que tanto ol. bórax como ol 

af:n1• ann rel11r<h,dore2 de:. rrnguado de ln:1 yennn, y es ne 

cenn l'l o cont rurrento.r et; ta ncci ón mo<lit1n Lu ln función 



Algunos productos pueden contener benzoatoa que acttian

como anhibidores del crecimiento de hongos, No olvidemos 

quu los compuestos de 11gar sirven en lon labo1·atorios -

olinicos para preparar los medios para obtener cultivos

uo microorganismos. 

La gelaci6n de loa hidrcooloides reversibles os fun 

damentalmonte un cambio físico en el que un enrejado de

fibrillan ae forma al descender la tem¡¡orutura. Eote gel 

puede ser rápidamente dispersado por un wero calentamien 

to del muterial - de ahí proviene el t6rmino re•eraible-

un ejemplo de un hidrocoloide reversible eo la gelatina-

común. 

Cuando lu gelatina se (iiouelve en agua hirviendo, -

forma Wl sol oolidul que ¡;clifica por enfriamiento. 

Este gel puede llevarue ul eDtudo do 301 líquido -

formandose nuevamente por enfriamiento, otc. 

Este es un material que ¡iuede ser licuudo u tecpo

ru tura compatible con los tejido~¡ bucal.o:¡ y luego ooli -

dificados en un gel firme aún eliístico u temperaturao li e gorumente inferiores a 100°F (37°0). Eota gel.uc16n M 

prr:duco rr.edinnte el uoo .íe cu'oetuo rofrigcrudaa con agua. 



Factores tales como la capacidad de asegurar rutinaria .::. · 

ment~ exactas reproducciones, d.e preparaciones ca vi tari

as con una aoia impresión, reproducciones de retenciones 

pequeflaa sin ruptÍll'S. o distorsión y la economía do tiem-

po clínico han sido considerados en la satisfactoria ada~ 

taci6n de este ·material pa1·a su. empleo en la técni<ln in

directa de preparación de incrustaciones. 

Es insuperable cuando se lo utiliza en este pro<le

dimiento. 

La ~stubilidud dimensional y efecto de las condicio

nes de conservación, 

Cuando se deja expuesto con el uiro, dependiendo de 

l.u cantidad de humedad que exista, el agar puede sufrir

p6rdida de agua, fen6men0 que ae conoce como sin-ri~is,

o puede nbaorber uguu, os decir, ambíhisie. 

Estoo dos fenómenos noo obligun u tomar precaucio -

nea para ovitar los ya que al ~resentarne cualquiera de

ellos noo ocacionan una impresi6n con modificaciones, 



En las técnicas de odontología reatauradora loa ma

teriales de impreai6n de hidrocoloide agar ea usan con -

método. de jeringa - cubeta, con el cual se inyecta la 

pasta con una jeringa en los datallca de la rirepa·ruci6n

del diento, y en oeguida se toma una impreai6n con una -

cubeta cargada del mismo material para obtener la repro

ducci6n del resto de la zona. El material se prepara, a~ 

tes de usarlo, calentandolo mediante un proceso control~ 

do y dejándolo a unu temperatura adecuada puru introdu -

cirlo en la boca, una vez que la im¡,ireoi6n entfi en posi

ción en 111 boca, se ·enfria el material mediant.c la cir -

culación lle agua 11 travéz de unos tubon incorpora.dos a 

la cubeta hasta que termine la reacción, y entonces se -

retira de la boca, Los procedimientoa clínicon oon muy -

similareti n 1013 uaadoo con loo matcri1üeo a baoe de cnu-

cho, y difieren princi palmenta en el tipo de joringa y -

cubeta que se utilizan. 

El hidrocoloide no es buen conductor t6rmlco y ln -

f.Olaci6n oe cfecttia deode la superficie oxt<Jrna hacia el 

interior. El área crítica de la cavidad on la últimrl en .• e goliflcnr!JO, Cun.lquier movimiento do la cubota dumntll -

ln eoh1cl6n o ou romoción prematura tendrán oomo roiml tu 

do una impreni 6n inexacta. 



' 

La impreai6n de hidrocoloide debe sacarse de la boca -

con movimiento rápido en una Hrecci6n; un tir6n fuerte 

y paralelo al eje de la preparación oa lo más i11dicado, 

El movimiento oscilatorio, la aeparac16n con un instrume~ -

to o la reflloci6n lenta pueden ror.iper o alterar el rnaterinl. 

Durante su remoc16n, el gel hidrocoloide reainte mucho me

jor n una deformación bruacn que a una f~erza aplicada len 

tamente. 

La impreoión se enjuaga cuidadosamente con agua fría

del erifo, quitando el exceso de humeJud oon corriente su! 

ve de aire comprimido y se examina con utenci6n para comp

probar que todos los detalles importuntco fuernn reeistra

dos. 

En ca30 de necesitar varios modeloo de piedra, se re

pite e'.!.. mismo procediml en to para obtener una segunda i.mpr!: 

oión, ya que no se aconseja hacer 1d.D de un vaciado de la

impNrni ón de hi jrocoloide. En un gran número de caaoa con

viene tomar la impre9i6n de los dientes opuestoa para la -

articuluci6n. Se puede utilizar lo. ;jeringa para inyectar -

la superficie oclusal o incisiva, obteniendo aaí detalles 

más clar3mente delineados. 



MANIPULACION 
. ----------

Clínicamente ea conven:ente llevar del estado de Sbl 

al 03tado de sol coloi:lal a nue.itro producto aumergién<lo~ 

lo en agua hirviendo durante un tiempo comprendido entro

l~u 8 y los 12 minutos; debemon tomar en cuenta el tipo de 

material en que viene envasado nueatro producto, así como 

la cantidad del mismo; por lo general el producto es enva 

sado en plástico o metal; cuando ea en este último el ca

lentamiento ea máa rápido. 

El material por lo común es preaentado en dos dire -

rentes densidades, para cubeta (má:i denso) y po.ra jeringa 

(más fluido). 

Deberemos dispone::i do un culentador de ag1rn especial. 

para este material; en el mercado exinten los mismos, que 

conotan de tres cotlpartimienton: El prtmero, donde se pu! 

dc1 hervir el agua para licurir el material; el segundo a -

65ºC ae pue<le regular para mantener lo. temperatura de al-

maoenamiento; y el tercero, a 45ºC, ao regula para una --

temperatura de atemperado. 

Deaµués de sumergir nuentro materir!l en el re3ipien-

ta que contiene el agua hirviendo y de dojarlo en él do -

o u 12 minuton, procedemotJ a pusur-lo rü recipiente con -e tem¡rnraturn de ulmo.cenamiento (65°C); en 61 podenioil mnnt~ 



er tiempo que sea neoeaario. ya que -

se conserva en estado de sol coloide.l. Cuando vamos a -

út:l.lizar el mate1•ial lo sacamoa de eate resipiente y -

colocamos el material para oubeta en la misma y lo a -

tempel."amos durante2 ruinutos aproximadamente en el ter -

cer recipiente que está a 45°C. El. atemperado ea neoe 

sario para enfriar el material asta una temperatux-a que 

oea compatible con los tejidos bucales y además para -

darle cuerpo al material. 

En el caso del material para jer1nea no es necesa-

rio atemperarlo en el recipiente indicado, en virtud de 

que el delgado hilo del material que ¡maa por la aguja.

de la jeringa se enfría rápidamente n una temperatura -

q,ue es compatible con los tejidns buc¡üea. 

Entonces colocamos nuestro material en las cavida-

del o zonas que vamoo a impresionar por medio de nues -

tru jerinen, mientras en material que está en la cubeta 

se atempera. 

Después de esto oolocnmos nueatr~ cubeta en posi -

ción, deopués de haber retirado el m[1terial de atemper~ 

do, y debemos proceder n enfriar el ngnr para que geli-

fique. 

Por lo general se hace circular ueua corriente por 

dentro do tubos que exioten en lao culiotuu espcc:tale:1 -

purR unto tipo de mntariat. 



• La temperatúra de esta a5ua no debe ser inferior a 

los 13oc y lo hacemos circular aproximadamente durante-

5 minutos, recordando que la parte del coloide que va a , 

gelificar máa rápido es la que se encuentra en contacto 

con ln superficie de la cubeta. 

31 la temperatura del agua está por debajo de los

, 1300 corremos el riesgo de que se produzca una gelif'ic~ 

ción démaeiado rápida acompañada por generaoi6n de ten-

sionoa internas que pueden luego liberaree ocacionando
una distorsi6n en la impresí6n. 

Una vez gelificado el material procedemos a reti-

rarlo de la boca, algunos productou requieren que la -

impresi6n sea sumergida en una soluci6n al 2% de sulf~ -

to de potasio mientras prepnramoo nuestro yeoo, esto -

ei:i debido a la acci6n retardadora del agur y el o6rax, 

nin embargo, muchos productos ya lo contienen en su -

f6rmula y no ea necesario hacer con ell.oo ninguna in-

meroión. 

VENTAJAS Y DESVEtlTAJ AS 
----------------------

VENTAJA~./ El hidroooloide tipo o.gar ao tranoforma de

gel en ool. mediante ln o.plicaci 6n de calor. Puede aer
llevadn u sol mediante la d1ominuci6n de la temporntu-



.. 

Eete cambio físico es reversible. 

El ahorro de tiempo que procura el empleo del hidr2 

coloide reverSibl,e tipo agar se debe n que este .. material 

no necesita ser mezclado; unicamente habrá de calentarH 

bien antes del uso: el hidrocoloide puede conservarse, -

preparado y listo para usar durante ocho a diea ho:rae si 

se mantiene a temperatura. predeterminada en un aoondici2 

nador eapeoiaL Este tratamiento previo elimina la etapa 

de la mezola en presencia del paciente y aumenta las cua 

lidades del material. 

Las variaciones de·tcmperatura y humedad atmosféri

cas no afectan al hidrocoloide tipo usar y por lo tanto, 

el operador dispondrá de un amplio margen en el tiempo -

de trabajo • 

El bidrocoloide reversible tipo agar sigue siendo -

un método bastante c6modo para hacer rootauracionea in -

directas en oro. El dentista quo observa una técnica pr~ 

ci1.1u y utiliza el oqui po adecuado podrú lograr así reau~ 

tadoa muy exactoa con un mínimo de tiempo de consulta. 

El hidrocoloide debe reproducir 11xuctamente loa de

talles de la cavidad y también loa contornos de loa dien 

tea y de loo tejidos blandos de aootén, 

DESVF.NTAJAS.- Debe ser llevado a la Loca mientras eatú lo 

suf1cluntomonto caliento para aer nnl, oonvirtiéndooo en 

un gol elúotlco ul enfriurlo, For lo tunto, exiato ulom

pro ol. pol.ígro lutento de quemar loa tujldoB bucaleu¡ una 



quemadura que ea dolorosa y de lenta oioo.tl'izaci6n., Re

quiere un campo .de calentamiento y atomperamiento que - . 

ae controla termostáticamente y neoeai ta del empleo de..; 

c11betas para impresión de doble pared para contener a -

gua para ou ení'riam:l.ento. 

Todos loa hidrocoloideo son dimensionalment~ enta

bles s6lo durante un breve período después de su retiro 

do la boca. Si oe exponen al uire, rapidamente pierden

el contenido de agua, dando como reaul tado una oontruc

ci6n y otros cambios dimensionales, Si se aumergen en -

agua, embeben agua con una hinchazón oimultúnou y cam -

bios dimensionales. Todas las impreaionns con hidroco -

loides leben ser vaciadas inmediatamente, poro si deben 

guarduroe por un breve período de tie~1¡,o, de\icn colocar 

se en una atmósfera saturada en vez de hacerlo en agua, 

Esto se logra simplemente envolviendo la im~rooi6n con 

unu toalla húmeda, 

Todoo loo hidrocoloidea también ¡1ronontun un fenó

meno denominado oinéreniu, que oe reluciona con la ceo! 

ón de un exudado rnur.inoso. El exudado tnucinoao tiene un 

efecto retardador con cualquier material que contenga -

gipso, lo que ocasiono. una. Guperficie del modelo blando 

y do conniotencia de tizu. 
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Algunas vecea, esto resulta menos obvio y a6lo datac~' 

tuble por un examen detenido de la impresi6n después de su 

aeparaci6n del. modelo. De todco modoe, esa au¡ierficie del

modelo eo inexacta y finalmente da como resultado un cola

do protético inexacto, proporcional a la inexactitud del • 

modelo mayor, 

Esto solo puede evitarse vaciando el modelo inmedia -

tamente y erepleando algün acelerador químico como el sul!! 

to de potasio para contrarrestar el efecto re.tardador. del

hidrocoloide. 

Las impresiones de hidrocolqide de agar deben oer su

mergidas en una solución de sulfato de potaeio al 2% de 5 

a 10 minutos antes de vaciar el modelo, aun cuando algo -

del acelerador pueda haber sido incorporado por el fabri -

cante, 



C<lliPOSICI ON ·-

HIDROCOLOIDE IRREVEtlSIBLE 

(ALGINATCG) 

El ácido als{nico se prepara a partir de una alga ma

rina y ea un polímero l!.neal del ácido anhidroBD manur6n! 

co de alto pooo melecular. Las salen de potasio, sodio y -

amonio del ácido nlgínico tienen propiedadeo que las hacen 

adecuadas para conotituir un material para impresiones de~ 

talea, ya quo las soluciones de estas sales, al r0accionar 

con una sal de calcio, forman un gel eldotico, 

La reacci6n que se menciona arriba, puede explicarse 

de una manera siguiente: a un alginato de potasio le agre

gamos agua y obtenemos un alginato de potasio soluble. Pe-

ro si le ngrceamoo ade~áa sulfato de calcio, entoncea tene 

~os una reacci6n química que noo da nlg1nnto de calcio in

soluble nús müf'ato de potasio; cato. reacción no en rever-

aiblo y no ea posible volver a formar al uol del alginato 

una vez que el material hu tenido la rencci6n. 

Para cumplir los requini too de un mu terial dental pa

ra i111prcai6n, ln rcncción recién eocritu ha oido controla-

da pttra dar propiedudon adecundua de conolntencin, tiempo e de tr,.1.onjo y de geli.licaci6n, rc:iiotencia, elaaticidad y 

suptirficien l.ini:rn y durnn en l.on modelo:i de yeao. Se logran 
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entoa requioitori me\'liante el agregado de agentes que con

trolan la velocidad de la reacci6nt permiten obtener re -

sistencia y elasticidad en el gel y contrarrestan el efes 

to que .loa alginatoa tienen sobre el tiempo de frogue.do -

de loe yeaoa. El uso de rellenos apropiados en· cantidades 

correctas permite obtener una consistencia. adecuada pe.ra

las técnica;, l.\ las que está destinado el material~ 

ta composición de loa materiales para impresión a ba 

se de alginato varía según cada fabricante, pero encontr~ 

moa que los dos componentes fundamentalen son el alginato 

de potasio y el sulfato de calcio y nu reacci6n se modifi . 
ca po:rmedio del fosfato de sodio, que retarda el tiempo -

de gelaci6n. El material.de relleno por excelencia es la.

tierra de Diatomeas la cual da cuerpo y consistencia a la 

mezcla, del material • 

Componentes de un material para improoi6n a base de algi-

nnto. 

COt.ll'OHENTE 

AlBinato de Potasio 

Sulfato de calcio 

Fosfato de sndio 

Modificadores (sulfato de zinc, 

Fluoruros, ailicaton o boratos) 

Relleno (tierra do lHatomeas) 

PESO (%) 

15 

8 

2 

5 

70 



toa modificadores incluidoa se. utilizan para aumen

tnr la .resistencia de la .impreai6n y }lara mejorar .la nu

perficie del modelo de yeao~ 

Procedimiento paso a paso para la toma de impres16n 

de cavidades con hidrocoloide irreversible. 

El procedimiento pasn a paso, y loa puntos importa~ 

tes a tener en cuenta en la toma de una impr~oi6n con hi 

drocoloidea son loi3 siguientes: 

1.- Seleccione umi. cubeta perforada adecuada que sea lo 

suficientemente grande para brindar espeoor adecua

do del materirll para imprea16n. Má11 o menoa de 4 mm. 

2.- Si el maxilar auperior posee un contorno palatino 

elevado, reconstruya ln cubeta con cera de ab6ja p~ 

ra evitar que el hidrncoloide se nepere de la aupeE 

ficie palatina. 

Si la gelaci6n oe produce cerca de lo::i tejitlon, mi

entras que las partes profundas aún están fluidas, 

puede producirse una distoroi6n en el paladar que -

no ¡iuede de+.oct11r!le en la impre::iión termino.da. Eoto 

pllede calt:mr que el conector mnyor del coludo ter -

minnüo no quedo en contacto oon lon tojido•J oubya 

canteo. Lu m.üieta rnlperior debe oor frecuentemente 
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posteriorm<ante para que incluya las tube

rooidades y la .linea de vibraoi6n del paladar~ Esta 

extensión también ayuda u orientar correctamente la 

cubeta en la booa del paciente al tomar la impre 

sión. 

3.- La cubeta inferior puede requerir su alargamiento -

con cera en la zona retromilohioidoa o su extenai6n 

posterior, pero rara vez necesita ser alargada r.n -

otros lugares. La cera de abejas puedo ser agregada 

dentro del flanco di otolingual µa1·a evi tur qtte los_ 

tejidos del piso de la boca se eleven dentro de la

cubeta. 

4.- Colo4ue al p~ciente en una posición derechu, oon el 

maxilar a impresionar casi paralelo al nuelo. 

5.- Al utilizar alginato, coloque la cantidad de agua -

medida (a 70° F-21°C) en una taza de goma limpia y

seca (capacidad 600 mililitros). Agregue la medida

correcta de \)olvo. -Zspatule raµidumento contra laa

parodea de ln taza de goma con unn espátula corta y 

rigi da duro.n to un minuto. 

6,- Al llevar el mnterial a la cubeta trate de ovltar

el ntrapamiento de aire. Haga quo la primera capa

do mnterinl oo retenga a travéz de laa perforucio

neu (le ln ctt\loto., para evit::.r cual.quier denprondi

miento po~iblo jaopués de ln golucl6n. 
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7 .- Después de cargar la cubeta col oque rapidamente algo 

.. de materiÚ con el dedo sobre todas lao zonn¡l críti-

éas, como en las preparaciones para incr1rnt11oiones y 

en los pilares en caso ue proteaifl fija y rnmovible. 

Si se toma unn j,mprRsi6n suverior, coloouo 11111terial

en La m1.rte más elevaáa del rial.adar y sob rfl las rug2 

siJaden palatinas • 

8.- Utilice un ee1in,jo bucal o el dedo írn.lice parn trae -

cionar ln me,jilla so·ore el lad" tr.án alejndo de usted 

- a medida que la cubeta va rodando hacin udcntrn de 

ln boca desde el lado miis µr6:r.irr.o. 

9.- Asiente la cubeta µrimero sobre e: lado rn!Ío alejado 

de URted; lueco sobre la zona anterior rntnntrna re

vierte el lnhin, y luego sobre el lado mrlu pr6ximo, 

util.iznndo el eapejo bucal o el. dedo ¡;nn;_ rett'!Hll' -

el carrillo. Finalmente, anegdreoe que el labio cae 

naturn lmente sribre la cubeta. 

10.- Ten¡ft cuidado de nn nnenter demaHiado profundnmen-

te la cubeta, de.ian:io e::i¡,acio p<lrn un o.docundn es-

pecior de: materiul 1flbre lns cnl'aa oclunulen y bnr 

deo incisatea. 

11,- ~nnten~a inmóvil la cubeto ~urantq 3 mlnuLn~ con -

11n11 l!'.!Ve ¡.r81~ión ili¡:iLtü Gnbre lon premol1u•ul! de -

rni!hO G 11,quierdn. No ¡;ermitr1 ouu la cul1t1i11 no nlll~ 

vr. durm17.e ln 1 e'.o.ci ón purt, ('Vitar tcmo.lonH11 int.er 



••• nas en la impren16n terminada; 

12.- Despuás de la p:resi6n e;Jercida retire 1a imprea~ón 

rápidamente aiguiendo el eje longitudinal de loa -

dienten para evitar eatiramientoa u otraa dietor -

ciones. 

13 .- Lave la impresi 6n y elimine la saliva con un sua

ve chorro de agua corriente, a temperatura ambie~ 

te, y examínela críticamente. 

Cubra inmediatamente la imyreaión con una toalla 

húmeda. 

El modelo debe ser hecho inmediatamente para evi

tar los cambios dimensionales y la aináresis de -

la impresión con hidrocoloide. 

Las circunstancias a menudo requieren de alguna -

demora, pero este lapso debe ser mínim~. Una da -

mora de 15 minutos no ea crítica si la 1mpresi6n

ue mnnti<me en una atm6ai'era húmeda. 



• .., 
Corno los·álginatos pierden agun al dejarlos al aire, 

ne contraen y la irn¡;resion abandonada de eata manora du

rante un tier.ipo tan corto corno treinta rninutoi.i pueda ha

cerse inexacta; si luego la sumerBimoa en agua, la absor 

be pero no vue!.ve a aus. contornos anteriorea con exo.cti

tud. 

Su al to índice de corrimien·to, que no nyuda en el -

centrado de la cubeta, originando un ¡1orcentu.j e de impr!! 

siones dei'ectuo2aa por dejar bordes de la cubeta a la vis 

ta. 

Las temperaturas ba,jas (agua fri1>) noa retarda el -

tiet1po de fraguado o bien la.a temperaturas altas (agua -

caliente) nos acelera el tiempo d~ fraguado lo cuul tam

bián nos tru.e gravemente ¡,rnblemaa 111j distorci6n. 

En los al~inntoa l~ Gelaoi6n ne produce primero en 

ln proximidt1d de loo tejido::i y cualquier movimiento de -

ln cubeta durr.nte la ¡;cluci6n de l.aa ¡¡artes má:i ale.judas 

produce tenílione,1 internas que se liberan al retirar la

impreei6n de la boca. 

Una impreoión que no ce mantenin~ tnm6vil dur~mte la 

gel:.<:i6n ncra üü1torcl.onatlu y por lo V.1nto t;nexa.ct(I, 



·9· Tetnbién los aleinntoa pueden tener .fraoturos en sus -

. porcionea más delgadas com~ en 1u .Pl'ªP~ruoión de ~nc:t'us- -

taoiones o en zonas interden·~fü'ina y así traer distar -

ción ilo la 1mvrea16n. 

Los goles do alginnto que se utilizan en los mate - -

riales para impresión cambian de estado liquido o de sol

al estado tie gel o sólido, como resultaito de una reacción 

química. 

Una vez que la gelificaci6n oe hn oomplotado, el ma

terial no puede licuarse nuevamente. I1 01· eoo so conocen -

como irreversibles, 

I,a mejor manera do mezclar el polvo con el. uguu ea -

util.izando la tnzu de goma que crnpleo.mon paru nuestros y~ 

sos, 

Por lo genorul los fubricantes proporcionr:.n medido -

ron adecuados pax·n medir el polvo y el a,¡;un; sin embargo-

e::i tnoios acostumbrados n no utí lizarlou, ai nos ponemos a-

pcnr1nr que las propícdudc:.i fínicas van u depender de la -

relación exacta entre polvo y agua; por Lo que ea muy fá

cil neKuir Los siguientoa paoon y auí obtener muy buenoo 

resultaüon con nuestru.:i im¡;reoioneu rio 1tlgi.no.to. 
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' a) Debemos medir nuestro polvo {peaarlo si es ne

cesa1•io) y nuestra agua. 

b) Colocamos el agua en la taza y después agreg!! 

moa el polvo. {Eetamos acostumbrados a hacerlo a lu iQ 

versa, de tai manera que incorporamos una gran cant1dad 

í.le aire a nuestra mezcla), 

e) Mezclaremos durante un minuto, el cual debe -

medirse, y& que un tiempo excesivo o deficionte va en 

detrimento de la resistencia de la impreei6n. 

d) Colocamos nuestro material en la jeringa y e~ 

beta y lo llevamos a la Cl1"lidad oral. 

e) Presionamos el material atravéu de la cubeta 

para que fluya, penetrando en todos los espacios {de

talles) que queremos impresionar. 

f) Sostenemos la cubeta en pos1ci6n, haciendo -

una pre::iión uniforme y esperamos a que frn¡:üe (geli 

fique). 

g) Debemon correr inmodiatau1eu to nueatra impre

si 6n para que no se preaenten loo fonómonoo (Sináre -

sis y Arr.bíblt!is), ya que en e;eneral lon C1.lgínato!l oon 

má:1 !lenoibll.Hl a uotoa cambicis ctue loa h1<1rocoloides -

abaE1c de agar. 



,-... .. VEN 1.rAJ.As Y DESVENTAJAS 
-------..-~----------~-

VENTAJAS.-

No tiene olor ni sabor desaeradable ni tampoco tie-

ne sustancias tóxicas o irritantes que ~uedan ser dañi -

na:; al 11tii..izar el material ¡¡ara la -~oma de imvresi6n y 

ser ingerido ésto acciJental.mcnte. 

El alginato permite im~resiones do exelente fideli

dad en contados minuto3. Y 2010 exi~e equipamiento muy -

simple, lo que lo hace económico. 

Dado q11e no oe emplea calor en la preparación del -

alginato no hay peligro de quemar al paciente. Por esta

raz6n, ~l paciente podrá relajarne mejor y cooperar ~u -

rante la col.ocación de la cubeta. 

La mayoría de los ulginatoe modernos poaeen un ace-

l er11dor incorporado al polvo y no neceul tan cor tratados 

con u.na "solución fijadora" a menen quo esta aea aumíni:: 

trudu por el fa\Jricante. Sin 9mbargo, un o.l¡;inato prepa

rado para requerir uno. "eoluclón fijadora" brinda consí!! 

tenteruente una uuperfício del modelo m4n auuvo que aque

i los que no rnquieren lu itnel'sión en 011¡¡ Jolución. 

m::n:~NTAJ AS·-

Uno. de kn cuiiles 111 tenlienciu u. ulJaor\¡er humedad-

durant;c su almuconuje. :=oo ocucionfl. l.1i eliminación pro-

.,, 



máturadel fosfato soluble, y permite que se f'orue una

gelatina insoluble antes de la mezcla. Tal material no

será coherente y no se convertiru en rnaoa homogénea de

gelutine.. Por lo tonto, no es satisfactorio para eaciar

imvreniones. 

Ad.:.1más, algunos de los compuo;itos preparados con,.. 

alginato dejan su~erficies deficientes en loa modelos

de ye;;o piedra, vaciados en 11.1.s impresionen hechas con 

ellos. A veces, la superficie queda blanda o corcomida, 

como consecuencia, según se cree, de que el yeno piedra 

al fraguar absorbe aguu de la celatina, o debido a la 

reacción entre al~ún alginato soluble reaidual y el y~ 

so piedra. En talea cas~s se provee una solución endu

recedcra en la que se sumerge la impresi6n antoo de -

vertir el yeso piedra para obtener el modelo. Aunque -

el uno de e.Jta solución evi tu la forn.aci ón de auperfi-

cien defectuosuo, no evita en todos los caaoo cierta -

construcci6n vor pérdida de agua. Por esta r~~6n, sie~ 

pre es preferible vaciar el modelo tttn pronto como sea 

posible después de tomada ln i~preai6n. El envnlver la 

im1iresi6n con una tela mojuuu, o meterla en agua, no -

evita 111 contracci6n. 

'El alginato exige cubetno muy corr•)Cb.n, puco no-

- so ~uede contar <ion que e:ito rnnterial rechnco lou to -

Jidn~ mdu allá de dnnde lo obligue la cubeto, ni con -

qtrn 1:rm::1erve la r~rum, 111 hacer el vaciado, si loo flan 

ooo coo no entún :ioportadn1i ,ior la cubeta, 



Además requiere disposiciones eapeciales de.reten.:.. 

oi6n en las cubetas, por su inaufioiente adhesividad· -

una vez fraguado. 

También a su vez la irreversibilidad de la reaooi-
, 

6n química hace relativamente costosas las repeticionos. 

Otra desventaja del alginatq es que debe ser LloV! 

do a la boca aproximadamente 70º? (21°C) lo que origi

na un incremento inmediato en la viscocidad y la 'tena16n 

superficia~ 1e la saliva. Por lo tanto, las burbujas de 

aire aon riás dificil.ea de extraer y ea inevitable que -

suede más aire atrapado, en una impreoi6n con alginato

que en una h:!.1rocoloide de a5ar. 

Deben to~aroe todos los recaudo3 para evitar que -

quede aire atrapado en las zonos críticaa. 

Otra desventaja que se evidencian en el uso del -

alginRto en que eote material gelifica mediante una -

reacci6n que en ac~leradu por el calor de los teji1oa, 

mientr!.l~ que el hUrocoloide de ngar gelifica de la -

cubetti hacia los tcji:loa debido a la ucción refrige -

rarte del aeun que circula ?Or el interior de la cube 

ta. 

Ademas eitisten al¿;unas otran desventajas mencio

tiadas anteriormente en la sección de Distorci6n. 



CCl.ll'OSICION .-

~!~!!!:~~-~~~~!22E 

~!-~~-~2~!~!!!!!1!R...2· 

Loa hule a de polieu.1f'llro aon materiales a base de 

hule y se leo clasifica tambi~n como cau.chos sint&ticos 

agrupados como gelescotoidalee (hidrófobos) que reacc12 

nan provocando una polimerización por condensación. 

Podemos considerar que estos son a base de polisulfuro _ 

de caucho que reaccionan, por lo general, con peróxido _ 

de plomo y pequeñas cantidades de azufre, llamado mer -
captano (hule o tioool). 

Para conprender la reacción debemos saber que habra 

de realizarse una vulcanización o cura (combinación de -

goma de caucho natural oon azu~re, por modio de calor). 

"El compononte básico uel polímero líqtüco es un me!: 

capta.no fllncional o polímero :llllfurado q:ie por medio de

lln reactor se polimeriza o cura para dar el sulfuro de -

caucho: 

2HS -.(R-S-S) 23 o(R-S-S) 23 

-R-S-Pb/S-R 



El reactor empleado ea per6xidn de plomo;.con •Bl 

polímero a11lfurado ae forma el polÍlllero de .caucho. 

El azufre reacciona probablemente de la siguiente 

manera.: 

S(R-S-S) - R-S-l'B-S-R (5-S-R) 23 _5_+5 

-S (R-S-S )23 -R-S-S-R (S-S-R-) 23 -S+ PbS. 

En odontología. la mezcla de loo dos componentes ae 

realiza fuera de la boca, una vez en la cubeta se lleva 

a ésta, y es ahí en donde se realiza la pol.imerizaci6n. 

Así, pue,a, para fecili tar el proceso tiene la siguiente 

composici6n: 

Polímero Sulfurado 

BASE Oxido de Zinc 

Sulfato de Calcio 

Peróxido de plomo 

Azufre 
AC3LERADOR Aceite de Caator 

Otros 

79-72:' 

4.89'< 

15,39~ 

77 .Gsi 

3.53~ 

16.84" 

1,99" 

So presenta en forma de pautntl, por lo que :iogtln vte mon en la fórmula vara µla8tificar •ll polímero aulí'urado, 



que es líquid,o, ae le agregan polvoa de óxido de iinc y 

sulfato de calcio, p.1ra dar una pasta blanca. En la otra 

pasta que sirve de reactor, pura plastii'icar el per6xido 

. de plomo y el azufre ae lea agrega aceite de castor, que 

dando una pasta de color marr6n oscuro. 

~~E~!!.~~!2!! 

Generalmente, las instrucciones de loa tnbricantea 

recomiendan utilizar longitudes iguales de nui.terial de 

cada tubo. 

Colocamos las pastao en una loseta de criotal, me

tal o papel de aproximadamente 15 cm. de lado y si es -

de pa;>el este deberá tener las hojas de block pegadas -

entre sí, en tres de sus borde3 µara evitar que la hoja 

su;.erior se desprenda durante la mezcla. 

Ee tnuy conveniente utilizar una espátula. de ho,ja -

larga con un mango relntivnmente grande de madera, plá~ 

ti co 1 etc. ya qua no debemofl tocar la mezcla con los d_!! 

dos por que es muy pegajosa y podrfamoa contaminarla. -

Bntonces paru una .11::ipatulaci6n eficientes 

Medimos cantidades iguales del n:nterial (o lo que 

indi.~ue cada fabricante). Mezclamos la.o dos pnntas con 

mnVi'lli entrrn ci rcul nres 1 in cor porandolaa perfectamrmtee i1atita que 11\ mezcla adquiuru un color uniformli nin pr!: 

sencln da estrino o vetuo y cuando exlatu unn connis -

tencta uniforme no3 in(lica (¡ue el proce:10 e,1tu termina 

do Y luego se puede colocar el material en la jeringo 



la cavidad o cav:i.dades y el reato lo co

locamos en ei portaimpresi6n para ser colocado en la ca

vidad· oral. 

S~ no se dietribuye el catalizador en toda la mez

cla se produce una pol1merizaci6n desigual que puede -

conducir a inexactitudeo en la impresión. 

Se ha demoJtrado que el tiempo de· mezcla de Óstos

materialeo ea bastante critico y se d&ben sesuir cuida

dosamente le.e indicaciones del. fabricante. Pe<iue!las va

riaciones pueden producir serios cambios en lno propie

dades elásticas de la ir.t?r<saián qtH! la hacen inexacta. 

Se muestra el efecto de la realizaci6n do ta mez -

cla en el tiempo normal o en tiempoo deficientes o exc~ 
' sivos nobre Los porcenta.1ea de deformación bajo carga y 

de deformuci6n residual en do~ product0a. EL producto -

r6comendado en ambos caso8 ~or el fabricante fue de 45-

sogun:ioo y tantn la utilización de un tierr.po mayor oo -

mo la de un tiemyo menor projujo cambios en el porcent~ 

jn de deformación ?ermanente. El efecto más pronunciado 

lo produjo el uso de un tiempo de mezcl.a inferi.or al 

nomal. 



Sé puede considerar que la polimerización se va a 

producir en doo etapas: la primera, llamada de pol1rne

dzaci6n inicial 1 y la seglJJlda de polimerizaci 6n final. 
' . 

La inicial es aoompa!'lada por la aparición de propieda-

des elásticas por cuya razón tode manipulación clínica 

y la toma de la impresión deberán completarse antes de 

que esta polimerizaci6n inicial se produzca. La segun

da etapa de polimerización se produce entre los 2,5 y 

12,5 minutos (en condiciones ambientales) despuéa de -

iniciada la mezcla. Después de esta segunda polimeriz~ 

ci6n en cuando debemos retirar la impresión de la ca'1, 

dad oral, con un mínimo de distorsiones, mus oin emba~ 

go tenerno:t ta1nbién que considerar el tiempo de trabajo 

que as al lapso límite, en el cual on posible manipular 

el material y colocarlo en la boca. 

Un mercaptano tiene 5 y 8 minuton de tiempo de tr~ 

bnjo a 25º C y de 2 a 3 minutos a 37°0, por lo tanto d! 

ducimos que es muy sensible a la tom 1leruturn, y que el 

tiempo do polimerización a 2?º C eotú dentro de q y 12 

mlnutnn y. u 37º0 de 4 a 6 minutnn. 

1.;t ufectn de la tem¡ieratura por cullu 10ºC 011.e se 

eleve lfl temperntura, ao d11µlic11 a¡iroximnd1l'nont.ú el r~ 

gimen de la reacción, por lomenon entro lao tempera tu-



te influye en. el tiempo de polirnerizaci6n. 

Zl agua en pequeíias cant1.dadea acelera su polimeri.;. 

·zaci6n, ahi'. el cuidar tanto la temperatura de .la los.ató~ 

corno la tempel'atura del medio ambiente. 

"2STA13Ii1ID.t1:: :rnmrnIO!fA!1 
--------·--------------

En tan buena que 30 minutos deopués, eatnndo conf1-

nado3 en una cubeta, sus cambios dimensionales marcan 0% 

y tres días después 0.13~. 

3in embargo, no debemos olvidar que dado ou régimen 

de polirnerizaci6n, por lo regular se µ:·aduce una contl'ac 

ci6n 1 asimismo que pueden vol~tizarae ciertos subproduc

tos polímeros rte bajo peso molecular y a un los plaetifi

cnnte3 ne vola•ic~n y, por tanto, den también contracci6n 

de retenci one:1 y rínc111 os m11ertoa, H6lo noa queda reco,..jqr 

o111•• P.nto:.i mntPri "l.'..e3 no tienen fen6r:ienoo de air,biclón n Ai 

nóroatn. 

So"! \11J<?Pn1· r.ti:~-:Hr!·p_. t.'5:r;::c~·i: :~1 rí1~ed"..o de expans! 

6n t6rmica Uneot en nnr.e polisuli'llM'• de 1'50-106 C, par

lo que un ~.1n·c1iptano se naca de la hQcn a una temperatura 

Je 37ºC y uo 1 lova a una tempere+,un, rw\J~ente do 20º0, el 

rr.nterln 1. e11,1H'':mi:mth una c"nt,racción !.ir1<lrü áe 0.2G% (en-

tú dontM .. lo Jcin lÍ!!".:'.teR ele tolerunc:i1.i clínica), 



Tair.bién debemos considerar las deforrnacionea peroa

nentes y las elásticas, Las deformacionea ela3ticas de -

.loíl rnercaptanos eatún entre 6 y 7%, y 11v1 deformaciontrn 

permanentes entre 2,6 y 6.9%, eatos VUloreo si los COl'l!J~ 

de ramos a una temperatura de YlºC; por 1 o tanto sabomon 

q_ue el materj al con mayor elauticidad oorá el que UHl!los 

para inyectar la cavidad, 

VDlTA.IAS: 

1,- Son materiales para im;1reni6n reriiHtentes, relativa

mente estables y elásticon que oorrectamen~e bien ma 

ni pula:lo!l 1•ermi ten oi>tener exelnnton reaul ta don. 

? .- Su t~ entlO de frag11udo en nntt sfcictnrJ o y nu compati

bilidad con el ye:10 no tiene ningún problema. 

3 .- Excelente reprnducci ón de detalleo y eatabi lidad con 

el dir::enoi nnnt. 

1 .- Generalmen';e en de olor y 1.1abor deMgradable. 

2 .- 3u ¡irinci !•al desventli;jn ea í[Ue tt«ina ::m coJ•n· n:nrrñn 

y la elevade pegnjncidud de la vnnLo recián mezcluda, 

ni toma cnntuctn cnn 1&8 munoa o con la ropa lo cunl 

en dific~l Ju remover. 
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3.~ El examen de el máterial recién sacado del envase 

puede r.evelar la presenci11 .de pequeí'.aa burb1,1jas de 

·aire. Estas se pueden evidenciar más facilmente cg 

locando una peque~a cantidad de mezcla entre dos -

placas üe vidrie y presionándolas hasta que se to~ 

Me una película delgada. Si l~s placas se observan 

colocándolas frente a una íuente de luz ae pueden

ver con facilidad esas burbujas. Estas burbujas se 

incorcoran al material en el momento de su fabrica . . - -
ci ón. Si no se laa elirtina !•Ueden producil' defectos 

en la io:¡¡resión. 

4.- Otra de sus desventaj&s es el alto costo del mate

rial. 

Cú'.,:FVSIC!ON .- tos sili caneo oon polímeros aintétic"s 

formados en 11ns cadeno. de polímero, com¡iuesto por si

licio y oxíeeno, cadena de siloxano. 

-Si - O - Si - O - Si -

A 111 cudena centrol se le :mc·ie adherir diferenteu 

radical.rB orr,áni coG ;J(iro (WÍ formar el poli (dimotil

si loxnno), ti~o bD3C de unu orgnnoa\ticonn. 
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R R 
i: l l 

Si - O - Si •. O- Si 
l l 

o R R 
l l l 
Si - u - Si - o - Si 
l l l 

R R R 

Caua silicio sustenta don radicales orgánicas uniéndose 

los otros do~ enlaces en la cadenn polimérica a otroo. 

R R R 

- Si - O - Si - O - Si -
R R R 

El peso molecu~ar es importante conocerlo, ya que va a 

determinar la viílcosidnd y la fluidez del silic6n. Los 

polímeroo <le cadenao cortas, eon líquidos y los llama

mon aceiten de nl.li eón; l on pnl.ímerl'l!• de cadenas largas 

cuanto mún Lurpi'.1, más vi.oco<iun oerún. En la clínica H!); 

bromos Je convertir loo oilic0ne~ en eomaa, par medio -

de reactoreu adecuud00 1 provocundo una polimerización y 

produciendo moléculas de mayor tnma~o que aco~pntian por 

algunas uniones crur.ftrla:: que ¡.,ueden rormul·:rn al calentar 

el. ni licnn líquido con ¡ior6xido btm:wi to (c
6
11,,coo)2 ,en

tru une de loe; rfadi C'" !.P.n 1r.et1l o:J <in unn cude1rn y r)t i·o -



,. 

Como reactor se utHiza un compuesto ore-anometálioo 
( ootoalato de eataíio), o bien algún silicato al.quínico -

(silicato. de etilo). 

'Estos reaotorea ·producen, en algunoe caeos, liliernci6n de 

hidr6geno, que lesiona la superficie del modelo de yeoo -

dejándola con múltiplea orificios, por lo tanto ae le -

agrega un aoeptor de hidr6geno como el 6xido de cromo o -

de a1dehido 1 o loa dos. '.rambUn 11tilizando poli (nilicato 

de etilo). Es posible obtener una v11lcani11:aci6n sin libe

ración de hidrógeno: ae dice que la reacci6n se produce a 

través de los grupos hidróx.iloa terminales. 

La fabricación de los siliconeg se realiza de la si.guien-

te manera: 

Se recibe en una pasta el polidimetil-siloxano y el poli

etil-sili cato, habiéndoselea agregado un relleno inerte -

que deberá tener partículas de sílice finalmente dividido, 

cuyo tamai'\o deberá aer aproximado al de las macromoléculus 

dol polímero de silic6n (diámetro do 10 n 20 milimicras). 

El reactor que regularmente se usa líquido, está compues

to por octoato de eotnfío y un colornnto que permite obser 

var una mejor homogenización de la mezcla. 

ton materiales para 1mpreai6n a bnne de nilicona se pro-

sentan en vi ucooidadee denominadna Uvinna, regular y p~ e sadcl y un tipo enpcclel., denominado oilicona en maaa <io 

elovodn viscosidad. 



livianos aé u"tilizan oon jeringa o en ,im"': 

· presiones para pr6teail3 comvletas. Loa pesadoá y de muy

elevada viscosidad se emplean para lao técni.cea que ·.ooin

'binan el uso del material en .1eringaa con material en º!! 

betas. 

TI:!l-:PO uE FRAGUADO 
-------------~----

EL tiempo de fraguado y de trabajo son modificados en los 

silicones: 

1.- ?or la proporci6n de un polidimetil ailoxano y el oc-

toa~o de estario, a ~.ayor centtdad de reactor, menores 

son los tiea1pos, 

2 •.. El tiempo de traba.Jo es de 2 a 3 minutos y el de en -

durecimiento de 2 minutoa, 

Loo tiempos de fraguado de los materiales a base de sili-

cona;< s .. m generalmente mú.o breves que en los productos a 

base de mercaptanos. 

Se rueden detectar en las siliconas las mismas dos 

et(l.pas do fmguado inicial y finul nuna_ue en mucr.on ma-

terio.l ea no ne detecta con tuntu fucilidad el fraguado -

iniciul. En lr.1 tabla sir,uientc oe enc111Jn"ru una lista de 

loo tiompoo de fracuado inicial y finql do Diete produo-
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ra a1:1biente utilizando el penetr6metrQ de Vicat de la ma

nera descripta para loe mercaptanos~ toa tiempos de íra -

guado inicial óaoilaban entre 2 y 7 minutos oon tres val2 

rea inferiores a 3.5 minutos. Los producton B,C,D,F y G -

son para utilizar con jeringa y cuando se loa extruye ·d~ 

ella, el tiempo de trabajo no es tan largo oomo el que so 

deteTmina con el penetr6metro de Vicat. En ta cuarta co -

lumna de la tabla siguiente ne 111ueatran loa valores del. -

tiempo de trabajo al ser utilizada unu jeringa y p11ede -

verse que los valores son considerablemente inferiores y 

en el caso de loe vroductoa D y :;;: ese ti em¡io no es sl.l.fi

ciente en muchas situaciones clínicas. 

Los materiales a base de silicon1111 no son tan sensi-

blen a los cambios de tem~eratura y humedad como los mer-

cn¡;tanos. 

Tiompos de fraguado inicial y finul de materiales para 

im1,reci6n a baac de :iiliconn. 

PRODUCTV5 Fraguado inicial Frag11ado flnul Fraguado inicial 

A 

B ' 
e 
D 

p 

G 

con penctr6metro con 
(min) 

4.5 

7.0 

5.0 

2.0 

3.0 

3.5 

7,0 

penetrómutro t.16todo con jerini:,a 
(mln) lmin) 

7,5 

10.5 4.5 

8.5 4.0 

4.0 1.0 

6.5 2.0 

7,5 2.5 

11.0 3,0 
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Los materhües con valores para el por1::ontaje do de

formación elántiea más allá del 20% son inconvonienton; -

él 4~ de deformac16n es aceptable.bajo las condicionen de 

Lo3 oilicones observan camtios dimensionales de con

tracción durante la polimerización; las contracciones son 

de C.23 a 0.41~ despué3 de 2~ hora3¡ Jurante las sieuientes 

23 hora~ existe u~~ contracción adicional de 0.21. por tan

to, deberen:os vuciur inrr.ediutamen ;.e don~uéJ de o·otenido la 

irupre.ü6n. 

~n 'el siguiente cuadro podemoo oboervur la eJtabili-

jad jimenJional en algunos niliconeJ. 

Libres Combinados en una 
Ti;io ue 30 ;:.:1n. 3 díao cubeta. 
Silicón. 30 !.:in. 3 dias. 

b;) (;.;) (%) (%) 

A 0.06 0.87 0.01 0.40 

E 0.08 J.04 o.oo 0.81 

e 0,05 0.37 0.04 0.13 

el tiem¡;o la estabili:h..d diir.en;.;ional ;;e expresa en con 

r.ontr•accionen, ,:or l.o ~;:;.nto o";;;toncmoa eomo aplico.ci6n ali 



nfca' ei que debemos correr .nue:,¡·tra iaiyreaión 'como máximo 

30 minutos después de <iotenida. 

!.a connervaci6n de la impresión dá nilic6n en unn -

atm6sfer~ húmeda de cloruro de calcio (CaC12) reduce ln 

cóntracc16n del material. ~atu contracción no se manifio~ 

ta otínicnmente. 

ta terngeratura uct.í.a sobre loa nilicones con un coe

ficiente de e;:panoión de 200-104 por grado centígrado: por 

lo tunto, una impresión de silicón oe toma en la boca a -

37ºC y al retJ.rarla se p:::sa nl medio umhiente n una temp! 

rat>.1ra de 2ooc, el material experimentar:\ una contracción 

de D. 34~ 1 sin er.ibargo no tiene sign:ficnci6n la contrae -

ción clínica en la exacti t'.ld dimenfll onal. !,n teoperatura 

actúa al elevarse, disminuyendo el tiempo de endurecimie!! 

to. 

!:l sili eón se 1inti eM en f orm11 •lo rri :ih. 

El tubo contiene el ¡iuliHmetH oiloxano, y el líqu~ 

do 1 el octante de esta~o (reactor). Puoda UBarse silic6n 

1e tipo indu3trinl que redttce el conto rrntahlemente y en-

vanerln on recipiente3 de pl~atlcn, Lo ml~ma ~odomnn h~ -

cer cnn :.0·1 ncei te.J r¡ue ¡;€ll'tni ten, :ü cnr;binarlon, con lot1 



La mezcla puede hacerae en una loeeta, papel encera

do', cartulina, vid.rio o eimllhmente Bobre un azulejo. 

El. az11lejo tiene la ventaja de tener una ba::;o de ba-

. rro que 11ermi te la abaorci6n del agua y 1 por lo tanto, b! 

jar la ternper11tura de 1.a loeet!l, ya quo la capn porcolan! 

za~a del azulejo eii muy peque~a; al aumentar la tempel"at~ 

ra baja el tiempo de trabajo. 

1a mezcla se realiza de ln siguiente manera: 

Se coloca una de los bases en ln loseta y ee ªBrega 

al reactor en gntas (la relación base/reactor deberá da! 

las el fabricante.) 

Se mezclf.l unif nrmemente durante 30 negundno y se 

coloca en el porta1mpre3i6n: no ea necesario le coloca -

ci6n de adhesivo, ya que el polidimetil 3iloxnno actún. -

como tul y el nílice hidratado proveniente del silicato 

do otilo forma ~nn uni6n física con la cubeta, 

Si con31der11moo ql1e entre mó.s vnr¡ue::a sea la cant! 

dad de aHic6n entre el portuimpre::;Hn y la zona por 1~ 

presionar, máo exacta 03 la impresi6n, podemoo conside

rar lao imprP.aiones en dos srandes gru,1031 

oas im9reoioneo de deodentudos, 

Lnn de ~r6teois individual o mJltipleo para los pi-

lmrao de puonto3 fijon, 

tn lnn impreninnos do Joodent~dnn o pnrn ?r6teois 

dent:ü nncontramo,~ .ff;ci l construir pri11er,., •rn ¡1ortaim

proat6n lnd"..viuua.l do ranina incoloru. 
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Y·rectificnrdespués con el &ilic6n de cadenaslar

gaa lel más viacoso), hecha previamente la limitaci6n 1lel 

portaimpreai 6n. 

Para h impresión individual o para pilares protéai

coa, la técnica es la siguiente: 

Se tomará una impresi6n con el ailic6n colocando pr! 

viaMente en la zona por impre~ionar un papel de esta~o que 

dejará, al retirarse, el espacio para ln reatif1aaci6n, -

siendo nada menos que del grueso de la hoja de papel. 

Esta impresión conviene hacerla 24 horas anted de la 

rectificación, dado que al seguir polimerizando tendrá -

una contracción apreciable, pero menor oegún pase el tie~ 

po, asimisco la contracción nos ~ermita aprisionar, al -

rectificar el material de impresión, enbre loo tejidos y 

mantenerlo en ou posición evitando cor. ello la absorción 

de ten~ionea y permitiéndonos, por haberue realizado la -

contracción, el poder vaciar nueotro mo(\elo varias veces 

o hacP.r el vaciado en mayor tiempo. 

!\l campo por irnpresi onar tendrá c¡uo l.imi tarse corre_!: 

tamente coloc'l!ldo los límites de la pi.mm libreo de todn

cauoa que los oculte {separación de ln Gingiva con hilo u 

otro procedimiento clínico), y Jejan:io ol mur gen r,ingi val 

pcrfecta~ente li~itado, la tensión superficial de lao Pi2 

zos oe elimina enjugnndos6 con :10luc16n de un nntringento 

y un detergente e inmodit~te.mente ne llevará el material -



fluido con jeringa a .las pre:;iaraciones; nuevamente se -

lleva la. primera ·1mpresi6n con el. material fluido y lo

colocamoa en poaioi6n en la boca del paciente hasta ~ue 

endurezca. 

La fluidez del material ea lograda poniendo en ln

looeta una tira de silic6n ;¡ agregando aceite de silio6n 

haota tener la fltlidez <tUe necesi. tamos. 

Una vez hecho esto, se le agrega. el reactor y se -

toma con la jeringa; se llena la zona del portaimpreai6n 

que dej6 ~l papel y se toma la impresión como dijimos a~ 

tes. Si recordamos que entre el tiem~o de trabajo y de -

fraguado existe un lapso de 10 mim1toa, calcularemos es

te tiem¡ro para retirar la impresión. 

Al retirar la impresión deberá enjuagarse al chorro 

de ngua y diraeLe un baño con su detergente de alto po -

•ier (como el. que :ie usa para limpinr vidrios), esto eli

mtnn la gran tensión auperficiEü del a1lic6n, poaterior

rn1mte ae lleva nuevnnente al chorro del agua, ae seca y 

nn coloca en una soluci6n de sulfato <le potanio a 1 2%. 

Luoao ae realizan los vaciadon necesnrioa, 
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Vi:NTM AS Y DESVL~iTAJ A~ ...... 

VENTAJAS: 

1.- El color y olor no s~n repulsivos nl pao1ente y eon 

limpios en au manipulaci6n. 

2.- La absorción del agua de los siliconés es inoignifi 

cante. Son hidrófobos. 

3.- La exactitud y el conto del material loo considera

mos ideales para nueotra impresi6n de presisión. 

4.- La impresi6n puede correrse varias voceo, en un tiem 

po no mayor de 30 minutoo, si el portnimpreo:6n se -

tom6 en la misma cita, o 2 ñorns despué~, si el por

taim?resión ae construyó 24 horas antes de la impre

ni6n definitiva. 

5.- Al agrugarle ul material visoooo nco1te de atlic6n, 

aumenta su visconidnd y la ca;iacidud de obtener de

talles múa finos. 

6.- No afectan la dureza de la superficie del yeso pie-

dra. 

7.- El octoalato de estaño (reactor) es t6xico, sin em

bargo al ~roducto finnl no lo ea. 

B.- La duracifin del m11.tori1il os de 12 mo:rnn máximo, 

9.- No en noconnrio la colocaci6n da un udheaivo, 

10,- La técnica de mtmi pulaci6n es mu,v 3impte. 



1 .- En algunas ocasiones el denprendimiento de hidrogeno . 

en loe ailicones produce, en los modelos, pequefias -

perforaciones. 

2 .- Cuando ae utiliza el catalizador en form!\ liquida y 

no se dispersa uniformemente laa pocas gotno en el 

polimero, polimerizaci6n algunas zonas en forma in

completa y no se desarrollará las f'IUfi.cientea pro -

piedades elásticas. 

------------------------------------~-~-

CC!>!POSICION.- Recientemente, un nuevo tipo de mnterial de 

impreui6n elastomP.rioo, ha sido introduci.do ¡inra la pro -

fesi6n canadiense. 

Eote e3 un polimérico a base de poliester el cual es 

de bajn nena molecular, que está poli~orizado por medios 

reactivan de gruoos termin9les JMINO, 

El materlal es abastecido en un paquete de '.!ns tubos 

conteniend1.1 las p1wtas poliméricas y cat:i.líoticaa. El ca

tnlostico or.1 u.n ::ter Acido Aromático Sulf6ntcn que inicia 

la reacci6n <ie 10·1 gr•1po1! de l~ tcrminJJ.l. imi no y cn11au p~ e limerización rjc 1~1 ;y:~ita pr•ru afirmar el hule. 

1o baoQ 1ndintinta~ente ent~ colorouda iA ronu o na-

ranjn y al caLall~ticn eJ de ~olor uzdl obscuro. 



Al .final el ·cu11ndo ya 

color verde o moradn. Dependiendo la mllrca 1 .ealimpia, -

sin olor y de un agradable ~abor. 

Un eeparado tubo de adelgazador entn disponible pa

ra aminorar la viscocidad ie la mezcla, de un cuerpo re

gular a 1.m cuer~po más liviano. 

POLlll!ERIZ.\CI ON 

Estos materiales tienen relativamente un oorto tiem

po de frag11ado comparado al convencional pilisulfuro o 

materiales a base de eilicones, 

LM fabricantes sugieren un tiempo aproxima.do de. :t'r!! 

guado de 1, 1/2 a 2 minutos desde et principio al fin de -

la mezcla a 72°F. 

Pruebaa han demrmtrado que este mnteritll tiene un 

tiempo de cnmpresión o anentam·iento do '.í minutan, campar!!: 

do con loH <Hoz minutos del polinuli'uro a base de hule. 

La ríetdez iel fraguA.do de ente materio.l en mucho 'lláfl 

grande que un cuerpo regular de poli•iulfuro o nl.licones de 

hule, Ln3 oxpnnsione3 elásticas de lna medidas indican que 

la ríeldez de este tipo de material unn vez ~raguudo es 

aún muriho ma~ grande que un cuer¡io p•nmdo de polisulfuro. 

'Bilto ~111ede ran-ilta!" cmr.;ile,jo, <í\ficultrt:-i.io retirar l.a 

1more~l6n DP lq hnca. 

Tambl.c'n en ln sC!paraci6n de un :no\lelo t\e pie.ira o pl!: 

ca. EJ. orl'iurecimiento de la improni6n pu.ode ser un porbl.e-

nw. en ol laboratorio dental. 
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3icisten un sin númere de re¡,ur:1os de cambios dimen:.. 

!lionaleii. 

A).- Polimeril:ación, urrugable: Un arrugamiento puede to

mar durante y después de ln compreoi ón. De una impr: 

sión de h11le 1 quo puede ser tan alta como 0.4% depe!_! 

diendo de el producto. 

B) .- Distorci6n lle lr;. cucharilla. 

C) .- Pobre adhesión de ~l mnterüü :e la cucharHla. 

D).- Alto coeficiente de expansión ther11111l, cambios de tem 

peratura que ocurren de l".1 boca o dontro del conoul-

torio, temperatura que ,mede result(\r uignificantc -

en un cambio si el coeficiente del moterial es rel'l-

tivaT.ente a!.to • 

'!!:) .- EJ. grosor uniforme del mate:::-ial. .ientro de lnn eotruc 

1;11ras orilles y ln cucharilln. 

!loa prue\Ja3 intle¡iendientcu fueron conducido.d en 1973 

en Ln ontabil1.dad dil)lorrnionnl de mnteriale3 a base de po

lieutor camprnrado a pnliBulfuro y mGteriales a baue de -

silicon. 

:Sl pri '!l•!r hecho cm la Uni vcr0.\Ja<l de Lnvul 1 cornpnra•io 

la entn.bilid'.l<l óe un materitü de polie[Jter contra unu .lm-

pre:Jión a ·uaao <le 00Uw\lf1t1•n, 
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Las impresione:i fl~eron tomadas de la Bereal Standar 

¡,;.o.D.(organizaci6n del de Montreal) Ctraos. 

Y todoa loa modelos fueron tomarlos de yuo deopu6a 

de diferentea periodos de tiempo. Loa reaultadoa demou

traron excelente estabilid~d en las impresionen de Poli

esteres. Aun des1ll.téa. de retardar .el vaciado de loe mode

los, por tren días. Considerando que ol polisulfúro po

limérico, De~ostro siempre un incremento de diotorc16n, 

resultado de el retardar.iien'tn ~n '>l ·:ru•111do de lo!l mo-

la Uni ver,,idnd de l·'.f"lntreal ev&.luaron ln estabilidad de!. 

minmo ra~terinl de poliester, siliconen y un material de 

polisuÚuro. Imp!'esiones que i'tteron tomadas de tres for 

mas de dientes, previumente pre¡iaraclaa para un recubri

mien~o tctal de una corona. Algunos modelos fueron va-

ceodon inmndiata~ente de h'l.ber sido tomados las impres! 

oneu, otr1w modelos funron vacindon dos horas después y 

finul men ~e 1 'ls úl tim11n impresionen fueron vaciadas de:i

pués •le 1locc horas. 

Lon r<"nul te.dnr- dem"!"ltrnron unn voz más exccl1mte -

estabilillod dimensional despuén 1le !loco horaf!, connide

rando que lnn impre:Jioner: de ~1oli::rnlfurr• :-' r.e stlicnneo 

nnt'IW pierdell e:<"ncti tu~. dimens!nnql rlti:1]Jt1Ón de dos hn -



Esta remarca ble estabilidau dimenai l'lhtll puede aer •. 

exvlicable en parte por et hechO de oue la corr.¡ireoión 

del ··pol.ieater envuel.ve una rencci6n en i'ormu de cadena 

- oruzada polimerica sin la formaci6n de algunos ¡iro-

ducto!l cercanon, así no hay oanioi os dimenaionnlea o -

l'ledibies en compresión, completa!'11mte polin:erize.da en 

la cu'chari lla. rígida fuer6n uaadoa para evitar la dia 

torci6n y ¡;¡ran cuidado fue tomado para nnogurar una -

uniforme capa que los fabricantes recomj.endnn que sea 

colocado u.n adhesivo en la cucharilla antes de tomar 

la impresión. 

La9temperaturaa fuernn 1!'.nntenidna oonatantemon

te a travez de l:.w pruebas pal'!\ evi tnr cambio dimen

sional termal, efectos y uniformidad del gr~sor del 

materi~l de impresi6n oen obtenida de loo costumbres 

del fabri cimte de las cucimril Lus. 

Debería aer apuntado a ~ue fueru prnnto el vacia 

do del yesn, eot~ todnbía deseado ol curso de acci6n 

por ·~ue eato elimina la posihilidnJ lle algum1 distri

ns:! 6n, c1m tiempo de recur3nn que no puede ·estar ba,io 

de control de los parcticuntes, 

Algunos de estos podia ser tran:ifor.ldo de impre

nioneo en i.P. Clínica Dental al Luborato1·io Dental en 

nn tiafl\¡W extremadamente fri o o caliento 1 ponibloo -

cuchnrl 1111:1 dintorci onudn:.i eon el tí cm po, el coefi -

dP.ntl'.' do la ex:mnni6n terr:.c'; del hulo tlo polieoter 

OD un pocn mún u~to que lo~. rn~teriule:1 do iir.preoi6n 

dfl pnU aulfurn, !>orqne eote tn!lteriol tieno mtín bujo 



contenido de relleno que el hule de polisulfuro. 

Otro factor que podría influenciar la exactitud es 

la alta afinidad de un polieater elastomónco por at;ua, 

podría guiar a hinchazoh de la impreei6n oeguida por una 

extracción de agua del materiul soluble presentada en el 

hule. 

Cuidado debe ser tomado para evi tnt• el contncto pr~ 

longado con eotematerial con el agua, puesto que el con

tacto con loo tejidos húmedos de la boca y varias hume -

dade:i no pueden ser evitados, e uta capacidad de absorción 

de agua que es la princi~al d~~ventaja de este materiul -

de impresión. 

Lo~ efecgos de la absorción de ae;u1l entan icis nota

bles en el eu~es~r del hule, y especialmente si el adel

gazador a sido a[regado a la mezcla yara aminorar su vis 

cocidad, Algunos Autnren preguntan que el uso del adel -

sa~:o.nte puede considerur:ie de ser de un dudoso val.or. 

Lo!l nruct'i cantes deberían ner hábi leo para obtener 

exelente exactitud de iir.1>renión con ou propias técnicas 

mani\.ulai.ivas y t!11e lg,::; rnedidnd de ne¡uridad cean se¿,ui

das. 

- ¡ .> .:~ -
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A iguules partea de base y catalizador, pueden oer 

facilmente mezclados de treinta a cuarenta y cinco se

i:;undos para obtener un uniforme color libre de estrías. 

Un definido color puede ayudar o resultar con el 

procedimiento de la mezcla. 

Loa siguientes pasos en la manipulación del hule 

de poliester son los mi~moa a loo del hule de polisul

furo. 
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V::NTAJAS Y DESV2NTAJAS 
----------------------

'Las impresiones de materiales de polieater de hule son -

limpias, sin olor y de i.:.n agradable oabor, productos que 

son facilmente mezclables, que tiene relativamente un 

corto tiempo de fraguado o asentamiento. ?ermiten exac -

titud en el trabajo, ,justa impresi6n y rígidez que pue -

den presentar algunas dificultadeo cuando é~tas non r~ -

movidas de la boca. Lo cual significa itue el poliester -

de hule permite una excelente reproducción de detalles -

al igual que el hule de poliaulfuro y los silicones de -

hule. 

Su excelente estabilidad dimensional µe:rmite dilatar el 

vaciado del yeso después que la impresión ha sido toma-

da. 

Las innexacti tudes pueden resultar 110 un al to coeficien 

te de expansión themal y una gran 11t'inidad para absor-

ber agua que es su mayor de:ivcmtaja. 

El uun de un Hdelgazador para aminorar la viucocidud do 

la muzclo y lu rígidez y La compreo16n del polim,rico -

tn1r.bión no urünc•rn La eotabilidntl tlimen3ionnl de ol fin 

del prollttc to. 
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CONC:i::UCIUNES ----------

Después de haber analizado todun lao propiedadeo que 

tienen lon materiales de impresión noo damos cuenta do la 

evolución que han tenido estos, desdo que llU utilizuci6n 

fueron materiales rígidoa que ya se han descartado en un 

90%, hasta nuestras fechas que son ~~teriules elastomé

riao, lo cuál significa que en nuestra profesión seguira 

avanzando dia con dia haata lograr lu exiutencia de un -

material de impresión que tenga los muyeren re11uisitoa y 

ventajas tanto para el proferiional como pura sus _¡:,acien-

tes. 

90 

Los materiales elastoméricos son loa que recomiendo t 
para im.,resiones exactas sietr·pre y cuando se tengan los-

oonocimiontos adecuados para el procedimiento de trabajo 

aon tun facil de trabuja.rlo que debido u ésto, se comen

ten demaoiados errores dentro de lu pr&ctica odontol6gica, 

El material que recomiontlo e;¡ e.1¡ieci1'ico en el silic6n. 

Zl objetivo de los ca¡;ltulou Jll hidrccoloides rever-

sible e irreversible mostramoo corno roaccionan y cuales -

son sus ¡..ropieda.den, j' comprender cóu,o y con que téctlic11 

ne aplican on la ~rdcticu clínica. 

:~n 111 "rifotica odrmtol6cica :Jiow1.rP. vamos a tener 

problemuu con lu yrontuJonciu tctul y con lu prótesin PªE 
cial fi,Ju y remt'Vitl.e ~;i no r:iantlumo:i r.1.:011nblen:ente bién 

nuo~irnn raodelou ul laborutorio dento, e~ por el cudl de-



bea;o¡; darnos cuenta. de <iue su ¡irincipio es obtener bue

n<i.s irnproaionea y eamina.r todas lt.o posibilidaue:i de -

error, ya que el tratar de colocar una prótesis deeajua . -
tada nos lleva mucho muyor tien•iJO de trabajo que et vol 

ver a tornar otra improJi ón, 

¡ or ul tirJO h::igo de su conocieionto que l.oz silico

nes cuyo no11iore genérico o real es hule de silicón, nn

da más tJUe por trúdici6n ban recibido óoto nombre (nil:!_ 

cene.:), para no confund.'..rlos con loo h1ües de polioui.f!:! 

ro o oién hulea de polieateree. 
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