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I R T R o D u e e X o H 

Esta tesis tiene por objeto orientar al. Odontologo ge­

neral en su práctica clínica, a l.a correcta manipul.aci6n de 

un material. de 1mpresi6n. 

Existen varios material.es excelentes para tomar impresiones 

que ofrecen buenos resultados si se manejan correctamente. 

Los materiales elásticos de impresi6n se usan exclusi­

vamente para ~ste prop6sito, aunque en el pasado solía UBB;!: 

se yeso de París o modelina. 

Los materiales e1ásticos comnrenden hidrocoloides reversi...­

bles como el ~ar e irreversibles como el alginato, ca.ucho­

de mercaptanos y de silic6n, cada uno teniendo sus ventajas 

y desventajas. 

Cada material esta elaborado de tal manera que su com­

binaci6n es única y posee propiedades físicas particulares­

que lo hacen capaz de llevar a cabo una 1abor cl.ínica espe­

cífica si se maneja correctamente, por el.lo para obtener 1a 

mayor ventaja en el uso de algunos de estos materiales; es 

necesario familiarizarse con las propiedades físicas del 

gru.po al. que pertenece; además de tener un conocimiento pr,2_ 

fundo de las instrucciones del fabricante para manejarlo se 

debeb conocer los factores que puedan alterar el producto y 

adaptarse en fo1111a estricta a la t~cnica que garantice ma-­

yor control de cada variante. 

Ca~a uno r'le los material.es de inl'presicSn posee propia--
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dades físicas que lo identifique para un procedimiento~ 

clínico en especial, si se conoce a fondo las propiedades • 

de cada material, se puede elegir el que mejor convenga a 

una tarea determinada. 



HIS'!ORIA DE LOS MATERIALES DE IllPRESIOM 



PRIMEROS MATERIALES DE :IMPRESXON Y SU DESARROLLO 

La cera como material de impresidn, en especial la cera 

de abejas fue emp1eada en los siglos pasados; XVIXX y en loe 

comienzos del sig1o XXX; su manipulacidn coneist!a en ablan­

darla mediante agua caliente para tomar impresiones. Estas -

impresiones no pod!an ser satisfactorias pues el material. no 

registraba los 4etalles finos ya que al. ser removida sufre­

distorci6n de &rlgulos muertos ~ es dimensionalmente inesta -

ble. 

La aplicacidn del yeso para 1a toma de impresiones y el 

desarrollo y uso de los componentes dentales de modelar para 

el miE'!llo objeto; comienza en la mitad ~el si~lo xrx ( 1844). 

Estos productos ocupar&n un lugar importante entre los mate­

rial.es de impresi&n. 

En 1920 aparecierdn los productos de hidrocoloide agar, 

todos estos materiales han sido mejorados y refinados desde 

su introduccidn. 

Los yesos y los componentes no tienen suficiente elas-­

ticidad para pe:nnitir la impresi6n de super.ficies rententi-­

vas. Al quitarlas de un área semejante, los compuestos de ~ 

presidn sufren distorciones permanentes y los yesos se frac­

turan. Para impresionar 'sta clase de superf'icies retentivas 

en la confeccidn de las dentaduras parciales es necesario re 

currir a dos m'todos: impresiones seccionales en compuestos­

º impresiones en yeso, fracturados y reconstruidps previo al 

vaciado. 
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La anarici6n deJ. t>rimer material. el.~stico ~e hinrocolo,! 

de agar al.rededor de l.925 fuf una gran contribución a la -­

odontol.ogía cl.ínica se util.izo en el terreno de l.as dentadu­

ras parcial.es removibl.es hasta l.937, 'poca en que Sears in~ 

trodujo eu tfcnica apl.icabl.e a l.a construcci6n de incru.sta-~ 

ciones, coronas y puentes. Bn 'eta miema .Spoca hicieron su­

aparici6n l.oe hidrocol.oidee en el terreno de las de:a.taduras­

parc:lales, se comenzo a usar un nuevo material. en l..a cons­

trucción de dentaduras compl.etaa. 

Las pastas de Oxido de Cinc 7 Eugenol. con otros agrega­

dos, que ti-po atrils se usaban como restallraciones tempora­

ria 7 en ciru.gfa, empezar6n a usarse en l.930 como materia1-­

de impresión en bocas desdentadas como el.emento complementa-

· río de l.a exactitud de l.a impresión. 

En l.a sesunda guerra mundial. se interrumpió 1a princi--

pal. fuente de iui:ar en el. l.ejano Oriente y ~or largo tieml)o 

no se dispuso de dicho producto. De esta fa1ta resultó que 

el interes se concreto en un material. de impresión de al.ginJ! 

to, producido por primera vez antes de l.a segunda guerra. 

Este material. es un pol:vo que mezcl.ado con agua fo ma UD Pr.2 

dueto el.,stico ~'cil de preparar y de usar. 

Loe al.giJlatos pueden compararse con l.os material.es agar 

como material. de impresión. Batos dos material.es de :lmpresi­

cSn e14sticos tienen ambos un inconvemiente que ea la p'l"dida 

de agua cuando quedan expuestos a1 aire y el. consecuente y -

r&pido cambio dimensional.. Las impresiones tomadas con estos 
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materiales deben ser vaciados lo más pronto posible para o_!! 

tener resultados seguros. 

AlYTededor de 1950 se empezardn a usar como material de 

impresión loe polímeros llamados MERCAPTANOS conocidos come_!: 

cialemte como gomas ~hiokol 7 descritas como polisulfuros de 

goma, cuando estibi integrados como aditivos adecuados constj. 

tu7en materiales el,sticos 7 comparativaJDente estables 7 r_!! 

sistentes. 
Casi a1 mismo tiempo que los mercaptanos se empezar&n a usar 

como material de impresi~n las gomas siliconas las cuales -­

ofrecen ventajas sobre las anteriores. 

Los materiales de impresi&n a base de caucho constitu~-

7en un elemento de impresión el,stica, se puede preparar con 

rapidez sin aparatos o procedimientos complicados. 

./ 



CAPlflJLO IJ:l 

PROPOSITO DE LOS MATERIALES DE J:llPRESION 
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PROPIEDA"DES NECESARIAS DE Ull ll!ATEilIAL DE IMPRESYON 

Los materiales de impresi6n se usan en la preparaci6n 

de una rfplica exacta del proceso a1veolar y sus tejidos~ 

adyacentes con o sin dientes. Bl objeto· es tener un negati­

vo detallado y fiel, de tejidos duros y/o blamdos, que a su 

vez nos de una reproducoi6n positiva lo más exacta posible-

La reproduccidn de esta r6plica detallada y ~lara del­

diente y de sus tejidos adyacentes, es importante en la 
const:r:uccidn de inc:r:ustaciones, puentes o dentaduras y en -

la evaluacidn del arco dental cuando puedan existir proble­

mas de oclusidn, etc. 

Para tomar cualquier tipo de impresi6n debe aplicarse-

el material en estado plástico al ~rea de la boca que querj 

moa impresionar y mantenerlo en su lugar hasta su fraguado­

º enaurecimiento. 

Se retira entonces la reproducci6n negativa resultante, lu.! 

go se llena ese modelo con yeso piedra, u otro material ca­

paz de producir la r6plica positiva de la impresidn tomada. 

Generalmente se le da el nombre de troquel a la repro­

ducci6n de un solo diente y de modelo cuando se incluyen V,!! 

rios dientes o todo el ar~o dental. 



BBQOXSI'ROS DE UN lrA'l!ERIAL DB IllPBBS:ION 

l.- Que permita reproducir la sona por impresionar 

2.- Olor, sabor agradable y color est,tico. 

J.- Ausencia de conetitU)'entes t6xicos o irritantes. 

• 1 o 

j.- Adecuada vista, ~e ~cuerl'lo a 1as exigencias estipula 

das para el alaaoenaje y distribucicSn. 

5.- Bcon6micamente ajustada a lA• reS111tados cSptimos. 

6 .- l'l.c11 de usar con el mínimo equipemien'to. 

7.- Características de fr~ado de acuerdo a 1as exigenci­

as clínicas. 

8.- Consistencia y textura satis:t'actorias. 

9.- Propiedades e1&st1cas con ausencia de def'onnacicSn per­

manente. 

10.- Be•~stencia adecuada para no romper o desgarrar al. ser 

removida. 

11.- Estabilidad dimensional por encima de 1os rangos de -

temperatura 1 hdmedad, normalmente encontrados en l.os-

procedilllientos clínicos y de laboratorio por un per!o-

~o 1o ~ficientemente largo para oermitir 1a confecci-

cSn de modelo o troquel. 

12.- Ooapatibil.idad con 1os ma1ieriales de model.a o troquel. 
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CAPITULO IV . 
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:I) R:IG IDOS 

a) YP-eoe n~nta1es 

b) Compuestos ~e Mode1ar d Termopl.ásticos 

o) Compuestos Zinquen6licos. 

2) HIDROCOLOIDES 

a) Hidrocoloides reversibles 

b) Hidrocoloides irreversibles 

3) BLAST:IOOS 

a) Hules de Pol.isul.furo 

b) Hu1ee de Sil.ic6n 

4) CERAS DENTALES 

a) Tipo I 

b) Tipo II 

e) 'r:lno IYY 

d) Ceras Especiales 

e) Propiedades deseables para l.as e eras 

f) Composici6n de l.as Ceras Dental.es 

g) Manipul.aci6n y T'cinca 
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1) R r G r D os 

Los material.es rígidos, tenninada su reacci6'n qu!mica­

de .fraguado, o t~nnica, mantienen su .foDDa •in e1asticidad -

para salvar retenciones o ilngulos muertos. 

a) YESOS DENTALES. ~os yesos dentales tienen una gran 

importancia en la Odonto1ogía, ya que ellos van a reprodu~ 

c:l.r la zona ya impres:l.onac!a de loa procesos dentados o des­

dentados por lo tanto, 1oa yesos deberán tener c:Lertas·ca-­

racteríeticRs que se mencionan a continuación; 

El yeso se encuentra en la naturaleza cowo su.l.fato de­

cal.cio dihidratado, para su uso dental deberá ser química-­

mente puro. El cual ha de tener un proceso de calc:l.nac:l.Ón -

después de ser triturado. Si la calcinación se lleva a cabo 

en un horno al medi0 smbiente se obtendrá hem:l.hidrato Beta­

º yesa de París, si es en un horno cerrado, a presión de v~ 

por, se obtendrá hémihidrato Al.fa. 

El hemihidrato Beta tiene cristales de .forma irregular 

el A.1fa tiene mayor ni1rnero de part:Ccu1ae priSDáticas. La d,! 

ferencia se encuentra en el fraguado pues requiere menos 

agua el Alfa que el Beta para mejorar 1111a partículas, pues-

to que sus cristales son de forma regular 7 1os del Beta por 

su irregularidad son conc:l.derados porosos, por lo tanto el­

Al.fa será más resistente. 

Fraguado, existen dos teorías que explican el .fraguado 

una la de Le Chate1ier, determina que al ponerse el yeso en 

contacto con el egua .fo:nna una soluci6n saturada de hemihi-
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drato, dando como resultado dihidrato que es menos eo1uble­

que el hemihidrato 0 origina una soluci&n sobreeaturada ~~e­

siendo inestable precipita cristal.es de yeso. 

A la otra teoría &el fraguado se le conoce con el nom­

bre de Co1oida1 de 7raguado, es similar a la de Le Chateti­

er, pero difiere de 'sta en que sostiene que e1 dihidrato,-

antes de precipitar forma un gel en el que crecen los cris­

ta1es. La crista1izaci&n comienza a partir de los n~c1eos -

de cristalizaci6n 7 de los g'naenes 0 formando aciculares --

en todas direcciones, loe cuales se entrecruzan. Ketos cri~ 

tales contrib117en a dar rigidez 7 resistencia a·la masa. 

La cantidad de agua no se puede determinar, pues no se 

conoce 1a p6rdida que hubo a1 calcinar, por lo tanto, el fJ! 

bricante tiene la obligación de dar a conocer la relaci6n -

agua-yeso, 9xpresando que para tantos gramos de yeso tantos 

cm3 de agua. 

Basándonos en la crista1izaci6n, el fraguado se debe a 

las partículas de yeso presentes, conocidas como núcleos de 

cristalizaci6n1 el tiempo de fragllado será menor, cuanto 

mayor sea la cantidad de núc1eos de cristalización en la 

unidad de volumen. 

Por lo tanto todo aquello que regu1e e1 número de nllcleos -

en la mezcla se utiliza para el control del tiempo de fra-­

gua~o. 

Modificaci&n del 7raguado. Para la modificación del-­

tiempo del fraguado, la dilataci6n y la resistencia de los­

yesos, debemos conciderar los siguientes factores: 



1.- 'l!ipo de yeso. 

2.- Re1acidn agua-7eeo. 

3.- Tem~eratura. 

4.- Bspa~lado. 

5.- Agentes qufaicos. 
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Los )'eaos pueden tener diferentes tipos de grano, por-

lo cual pod-os decir que cuanto .. más :fino es el. grano de1 -

7eso, más ri1pido es el :tZ"aBUlido. Conciderando l.a t-peraru­

ra, cuanto m113or sea 'ata a la que se hace la mezcla, tanto 

•'e r'pido es el fraguado. La temperatura puede actuar ele­

vúido el agua de 1a mezcl.a, o bien l.a t-peratura ambiente. 

El espatul.ado tiene 1nrluencia en el. tiempo de frfl8Ua­

do, en razdn a que m113or espatulado se reparte en la masa -

m8$ores núc1eos de cristalizaci6n, acel.erándose as{ el tiea 

po de fraguado. 

Por 1o que respecta a sustancias que pueden ace1erar o re-­

tardar el tiempo de fraguado, aqui se mencionan il3Ullas: 

ACBLBRADOBBS 

RETARDADORES 

Su~ato de Potaeio 

Sulfato de Z:l.nc 

A.lumbres 

Terra A.lba 

Co1oides -- Gel.atina 
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RETARDADORES. 

Aga:l' 
Co1oidee 

Goma Arábica 

Sulfato F~rrico 

Sulfato de A1uminio 

Citrato de Sodio -- Citrato de Potasio 

Bórax 

Las ap1icaciones que se pueden dar son: 

Para mode1os de estudio Hemihidrato Beta ó yeso Pa,.,.. 

r!s 

Para impresicSn Hemihidra.to Beta ó yeso Pa-

r!s. 

Para modelos en prostodoncia Hemihidrato Al.fa I ó II. 

La. diferencia que existe entre los yesos Al.fa I y Al.fa 

II se refiere a la resistencia y a la compresi&n. 

En el Alfa I, la resistencia secR es ae 420 a 530 Kg/cm2 • 

En el Alfa II la resistencia seca es de 700 ~g/cm2 • 
La di:fe~encia se funda principalmente en el tamaño de-

1a partícula de1 hemihidrato A1fa empleado. 
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YESOS PARA IMPRESIONES 

Para obtener impresiones en yeso utilizamos dos tipos 

de yeso: 

l..- Yeso constituido por hemihidrato Beta, talco, ace­

leradores de fraguado y antiexpansivos. 

2.- Yeso soluble compuestos por hemihidrato Beta, alm~ 

dón, aceleradores de fra&Uado. El almidón tiene e~ 

mo objeto l.ograr la solubilidad del producto fraguado. Se -

colocan en agua caliente el. almidón se expande y se diSQel­

ve, logran~o así la desintegración del yeso de la impresión 

En la toma de impresión tanto para el. operador como --

para el. paciente es necesario control.ar el tiempo de fragQJ! 

dv que dependiendo de la relación agua-yeso debe ser de 3 1! 

5 minutof!. 

Agregar algún colorante pennite al Dentista distinguir 

fácilmente el yeso a utilizar. 

Para facilitar la remoción de la impresión cuando hay-­

dientes en la zona por impresionar, la fractura del materi­

al. se logra más facilmente agregango miie agua en la mezcla. 

Una vez obtenida la impresión es necesario tapar l.oe poros­

que h~an quedado en la impresión con un separador, barniz-

6 laca. 



INSTROMElfTAL 

l!A'fElllAL 

MBTODO 

Espátula 

Vibrador 

B4scula 

Porta:iapreei&n Liso 

Yeeo 

Agaa 

Grasa 
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~1~- Deberd. poaerse grasa en el portai.mpresicSn con el ob~e-

to de poder separarlo de 1a impresi&n de yeso. 

2.- Colocar 30 & 35 cm3 de sgl.la en la taza de hule. 

3.- Agregar 100 grs. de yeso en la taza de hu.le con el egua 

4-- •ezc1ar durante 30 segundos con l.a espátula en l.a taza 

el. yeso y el. agua. 

5.- Vibrar 10 segundos 1a taza cargada con la mezcl.a. 

6.- Llevar con l.a esplltu.la el yeso al portaimpresicSn. 

7.- Llevar la mezcl.a en el. portaimpresicSn a la zona por ~ 

presionar. 

8.- Beperar a que fragu.e; para orienta1'DOs, esperamos a 

comprobar 1a terminacicSn de l.a reacci&n exot,rmica. 

9.- Betirar el. portaimpresicSn. 

10.- Practu.rar e1 yeso con que se impresion,, eliminanao 

asf retenciones y ángul.os muertos. 
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11:.- Reoon11truir el modelo de 7eeo fuera de la boca sobre ... 

el portaimpreaidn, obturar loe poros. 

12.- Correr la impresidn con yeso piedra 7 esperar a que -­

frague. 

13.- Llevar la 1mpre11idn 7 el modelo a 1ID recipiente con -
llCUª caliente para limpiar y as:( obtener el modelo de­

traba;to. 
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b) COllPUBS'IOS DB MODBLAR O TBRllOPLASTICOS 

Loa oompueatoa teraopl&atico• aon aquello• que se abllll! 
dan por accicfn del calor 7 endurecen cuando en.frían, sin 
ocurrir en ellos c-bioa quíaicos. 

Se utilizan como materiales de iapresicfn teniendo como 

.derrenta,1a que a1 retirarlo d• la boca del paciente el ma­

terial aurre d~onaacion••· 
Bl. priaer tipo de aodelia.a se preaenta en el mercado • 

en :tozwa de barra, 7 el aegundo tipo para cubeta• ae pre­

aenta en el mercado en .t'oma de pan. 

Loa Compuestos de tipo I para impresiones son m&a vis-

cosos cuando se ablanden 7 a&s rfgidos cuando endurecen. 

Los Qompuestos tipo II para cubeta• como no necesitan re-­
producir ~etalles c~mo los del tipo I, su escurrimiento es­

m'• lento. 
Loa Compuestoa de modelar tipo I se utilizan para to-­

mar impresiones de un solo diente, usando como portaimpre-­
aicfn anillos de cobre del temaflo del diente por impresionar 
Loa Qompuestoa de modelar tipo II para cubetas se utilizan­
para obtener la ··apreai6n priaarta, de estudio a pacientes­

desdentadoa -plemido ¡áortaiapreaionea liaos 7 sin reten- -
c:lcfn. 

COllPOSICIOlh General.mente se aabe que contienenr 
Bstear:l.na que es el gl:lc,rido de 'cido este,r:lco pal.m,! 

t:lco 7 ol,ico obtenido del cebo, su temperatura de :tusi&n -
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•• entre loe 55 7 70°, aotda como plastificante de la resi­

na !'auri. A estos co111l1onentee •• le agregll una sustancia ae 

relleno; como la tiza francesa que mejora la maleabiiidad 

7 textura del compuestQ. 

La estearina actualmente ha sido reemplazada por el -­

ácido esteárico comercial. 

Beeina Kauri. que se utiliza como plastificante; en la 

actualidad algunos fabricentes la han sustituido por resina 

sint,ticas como la indeno-cumarona porque permiten que las­

propiedades sean más constantes en las distintas remesas 

que se usan para la fabricación de modelinas. 

Se utilizan rellenos para que sus partículas formen una 

unión interat&mica con la matríz; son químicamente distintos 

a los componentes principales. Actdan mejorando la viscosi­

daa y la rigidez del compuesto. Cuanto mepor se su tameño­

más aumentará la resistencia 7 la dureza del producto. 

Como prnniedad importante en el manejo de las modelinas 

~ebemos conciderar que tienen baja conductibilidad t':nnica­

A p L z e A e z o N ~ $ 

Las modelinas que se usmi en la clínica se pueden dev,! 

dir en dos gruposs 

z.- Aquellas que sirven para obtener cucharillas, que­

nos pe:nniten agregarles una vez endurecidas alcdn­
material adicional para obtener una impresión más­

deta1lada; &stos compuestos de modelar, como no D.,! 
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cesitan impresionar ~et~11es, endurecen rápidamente 

Se presentan en fonna de pan. 

llATERIALs 

BQUIPOa 

ME'.rODOs 

Mo~e1:lnl0\ en Pan 

Vaselina 

Ca1entador de Agua 

Pape1 Ce1of'&n 

Taza de Hule 

Porta:l.mpresicSn 

1) Se ca1ienta agua a temperatura de ebulli­

cicfo. 
2) Se vierte agua en la taza, cubriendo pre­

viamente la superficie con pape1 ce1ofán. 

3) Se co1ocan en e1 agua 1a mode1ina en for­

ma de pan, dej!Úldola que reb1andezca y se 

qmas"' envo1vi6ndola en e1 ce1·1f'án, T><or01 -

que no la to~ue el agua y se evite, as!,­

e1 escu.rrillliento. Los dedos del operador­

se cubren ce grasa con el fin de evitar 

quemaduras, 
4) Una vez amasado el material se llena la -

cucharilla para impresiones. 

5) Se 11ena la cucharilla de modelina se 11.! 
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va a la zona por impresionar aej&ndola 

que endurezca. 

Para ayudar al' endurecimiento podemos e!l 

friarla con agua esperando un tiempo p~ 

dente en virtud de ser el materia1 poco­

conductor de la teaperatura. 

6) Retirar la impresi6n 7 e1aborar en e11a­

la preparaci&n·para su uso. 

II.- E1 segundo tipo de modelizla es la que se uresenta 

en fórma de barra y ~aoilita as{ su reblandecimiento al fu~ 

go directo. 

Se utiliaa con frecuencias 

a) P~ra obtener impresiones en preparacio-­

nee prot,sicas. 

b) Para obtener impresiones de cavidades en 

clínica 

c) Para 1a rectificaciones de bordes en im­

presiones para pr6tesie totales. 

Tanto para impresiones de preparaciones prot,sicas co­

mo para cavidades en clínica denta1, se utilizan si .. pre ~ 

anillo de cobre como portaimpreai6n, el anillo debera mani­

pularse de la siguiente formas 

Se buscará un anillo cuyo didmetro corre• 

ponda al didmetro del cuel1o del diente -
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;>reparado. 

- Una vez clle1'e:nninado el diámetro, el. ani--

llo se destemplará calentándolo a1 fuego 

directo en la flama de la lámpara de al.co 

hol, una vez al rojo vivo, se intronuce -

bruscamente en agua fria. 

Una vez destemplado, se recortará par los 

lados proxima1es dejándo espacio para no­

lesionar la papila interdentaria. 

Con una piedra montada se retirará del 

borde, recortando la rebaba o aspereza que 

deje el corte de la tijera. 

Se deja el borde cervical con filo sufic~ 

ente, para que en caso de lesionar en la­

gingiva la corte y no la desgarre. 

Una vez ajustado. el anillo de cobre o.1 

diente por impresionar, observando que pe 

netre un milímetro por abajo del borde de 

la preparacicSn. 

La nren8raci6n ~e la monelina la haremos ~e 1~ sim.iiente foz. 

ma: 

- Se pone en los dedos vaselina s&lida para evitar que 

se pegue la modelina o queme. 

La modelina es un mal. conductor de la temperatura, por 

tal motivo iremos reblandeciendo 1.a superficie rotando 1a -

barra sobre la llama de la lámpara y con los dedos de la --
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mano desplazaremos la ~upert'icie reblandecida como si saca­

ramos punta, repetiremos la operaci6n hasta obtener reblan 

decida la cantidad necesaria para 1lenar el anillo de cobre 

previamente preparado. 

Una vez lleno el anillo de cobre, lo llevamos a la zo­

na por impresionar y comprobanos su Penetración, un milíme­

tro por debajo del limite de la preparación y retiramos con 

un exnlorRdor el material que quedo en exceso. Bañamos la 

superficie con agua fría, si es posible por un espacio de 

tres minutos, logrando su endurecimiento. A continuaci6n hJ! 

brá que retirar el anillo de cobre del diente por impresio-

nar. 

Para retirar el anillo de cobre utilizaremos unas pin­

zas de curación que aplicamos en la zona más cercana al bo_!: 

de libre del anillo. 

Debajo de las pinzas colocamos un taquete que nos per­

mita un apoyo en el brazo de palanca para retirarlo hacie_!! 

do presión con el fin de desalojarlo, logrando así hacer g_! 

rar las pinzas y sacar la impresión sin ro~oer la modelina­

Y sin mayor esfuerzo. 

Al C·Jmprobar que la im-oreEi6n tiene los límites corre.,!! 

pondientes al objetivo por impresionar, podemos correr nue_§ 

tra imoresilfn. 
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REQUISITOS EXI'1IDOS EN EL COMPUESTO DE tliOl>ELAR 

1.- No contener ingredientes nocivos o irritantes. 

2.- Endurecer comp1etamente a 1a temperatura buca1, o a tes 

peraturas 1evemente superiores a 1a de 1a boca. 

3.- La temperatura de enfriamiento se ha11a por 1o tanto, 

1imitada por concideraciones prActicas, como son 1as tem 

peraturas mib:ima y mínimas entre las cuales se pueden 

producir. 

4.- Endurecer Wliformemente al ser enfriado, sin def'o:nnaci6n 

ñe nin~n ti~o. La falta de endurecimiento uniforme es, 

sin duda, Wla fuente de pro~u.ccicSn de tensiones que m~s 

tarde son 1iberadas por re1ajaci&n. 

Aunque el compuesto sea comp1etamente homogéneo en el -

momento en que comienza el ent'riamiento, su baja concus_ 

ti'Vi.dad t6:rmica puede imped:i:r e1 enfriamiento uniforme­

en partmcular cuando se 1e enfría con rapidez. 

5.- Tener cuando este b1ando una consistencia que 1e permi­

ta producir todos los detall.es de surcos y otras marcas 

pequeaas y retener tales detalles una vez solidificado. 

en otra!;'. i:-·nl.abrns el. m;:;.terial. debe tener cohesi&n pero­

no adhesicSn. 

6.- Ser de naturaleza tal. que a1 ser retirada 1a impresicSn­

no se defonne ni se fracture. 

7.- Presentar superficies 1isas y aspectos bri11antes una -

vez flameado. 
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8.- Una vez solidificado, debe soportar el recorte con una­

hoja filosa sin quebrarse ni astillarse. 

Con frecuencia es necesario hacer recortes complicados­

y celicados de la impresi6n, y el material debe pe:rmi-­

tirlo sin que sufra alte~2ciones. 

9.- No experimentar cambios de dimensi6n durante su retiro­

de la boca o despu&s ·ae ello, y mantener sus dimensio-­

nes razonab1es de conservacidn. 



C) COMPUESTOS zrNQUBNOLrcos 

En la composici&n resultante entre el &xido de zinc y­

el eugeno1 0 se llama compuesto zinquenólico Yo tiene las 

siguientes aplicaciones: 

1.- Medio Cementante. 

2.- Cemento Quirurgico. 

J.- Material para Obturaci&n Temporario. 

4.- Como Be11eno en Conductos Badicu1ares. 

5.- Como Material de rmpresi&n en Desdentados. 

En esta ocaci&n hablaremos del compuesto zinquen&lico­

como material de impresión. Su uso est& confinado só1o como 

corrector de otro ~~teri~l, una vez hecha la impresión pre­

liminar se extiende el compuesto zinquenJlico ~ se realiza­

la correcci&n de la impresi&n. 

Este tipo de zinquen&lico se presenta en fonna de pas­

tas. una con &xido de zinc, que es el componente activo, y­

otro con eugeno1. 

Su conversi&n a pasta se realiza agregando al &xido de zinc 

(po1vo ) entre otros cuerpos. aceite mineral; al eugenol -­
(líquido). se le agrega polvo inerte. 

La composición de un compuesto zinquen&lico es la sigui 

ente: 

-Oxido de Zinc ª°" 
-Resina 19% 

-Clo:turo de Magnesio 1% 



-Aceite de Clavo-Eugenol 56~ 
-Gomorresina 16% 
-Aceite de Oliva 16% 
-Aceite de Lino 16% 

-Aceite Minera1 6~ 

Bn el polvo el &xido de zinc esta finamente pulveriza­

do, deberá tener una pequeffa cantidad de agua que, tiende a 

reducir su promedio de vida dtil. 

La resina facilita la celeridad de reacci&n y mejora -

homogeneidad y suavidad de la pasta. Con resina hidrogenada 

el compuesto es más estable. 

T-:1 cloruro de magnesio es un acelerl'l~"r del tiempo· de­

fra.guado, la misma acci&n la tiene el agua, el acetato de-­

zinc, alcoholes primarios y ácido glacial. 

La esencia de clavo tiene 70 a 80~ de eugenol, esta -­

esencia reduce el ardor qu• produce el eugenol en los teji­

do e blandos. 

El aceite de oliva act~a como plastificante y disminu­

ye la acci&n irritante del eugenol. 

Los aceites de lino y mineral son plastificantes que -
se agregan para conferir suavidad 1 ~luidez a1 producto. 

Con el mismo fin que se usan el bilsamo de C!Snada y del Pero 

Tiempo de Praguado. Adquiere importancia, puesto que-

debe pennitir antes de fraguar que se realice la mezcla, --

llevarlo a la cubeta y a la boca para t.~mar la impresi&n. 
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Por lo tanto pensar en el control del tiempo de iragt.\~ 

do para el operador: 

l.- Agregando un acelerador (agua, a1coholes primarios) 

2.- Cuando ~ragua muy rápido por acción de la tempera-

tura ambiente y la humedad, se usa para retardarlo 

la lozeta 7 esp&tula frias. 

3·- El tiempo de fraguado aumenta agregando una mezcl~ 

de aceites inertes y ceras. Por dilución diami.nu..ve 

la proporci6n del acelerador, pero reduce la rigi­

dez del material. 

4.- Cambiando la proporci6n de las pastas. Deberá con,2_ 

cerse en cuál se encuentran los aceleradores, por­

lo ~egular están en el eugenol ( pasta marr6n). 

5.- El tiempo de espatulado entre más largo, más corto 

será el tiempo de fra~ado. 
6.- Con el ueseo de obtener mayores detalles y precisi 

ón en la impresión debemos saber la consistencia -

de un producto, depende de la temperatura y la hu­

medad, por lo que resulta difícil su control; sin­

embargo, químicB1I1ente es oosible regular la flui-­

dez. 

7.- Loe c~muuestos zinquen61icos no deben defpnn~rse -

ni romperse cun.nño se retiren de la boca. ~e cam-­

bian en tal fonna que no escurren a la temperatura 

bucal, como los productos de modelar. 
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Una vez endurecido no tiene cambios de fonna debido a -

re1ajación o a otras causas de deformación. 

io:n . ., "laterinl !Jara i'1lnre.,,i6n ee ideal 1.a resina acriJ.i-

ca, 1o más importante en J.as impresiones es 1a reproducción­

de los deta1lee. 

TECNICA 

En consideración a J.a propiedad y composición de 1.os -­

produ.ct•"> s zinquen6l.icos usados para la toma de imi;>resiones 

primeramente hablaremos de la present::.ci~n ñel producto: 

a) PRESENTACION.- Los compuestos zinquenó1icos vienen e!! 

vasados en tubos u.no que contiene el componente activo óxido­

de zinc y el otro que contiene eugenol. 

La re1ación óxido de zinc eugenol se encuentra en el. diá 

metro de la boquil.la del. tubo; al. salir el. componente basta -

al odontólogo uti1izar, sobre una lozeta, una tira de cada -­

tubo de la misma 1.ongitud. 

b) 'F.C!U!PO 'E T'!''.S't'Rm!ENTAL.- Se utiliz<m en n.rimer luP:ar -

los tubos que contienen-el.:óxii!o rle z,inc y el eugenol. 1 u.na l.,2. 

zeta p~rcelanizada, o bien pape1 o vidrio imoermeable al ace~ 

te, una espátula flexib1e de acero inoxidable, un portaimpre­

sión. 

e) PREPARACION DEL ~ATERIAL DB IMPRESIO.- De los tubos ~ 

que contienen el óxido de z,inc y el. eugen•:>1 1 colocamos los ro 

i!il1os de). material en igual. distancia longitudinal. 



en 1.a l.oz<?ta mczc1l'.lndo con la espátul.a de acero inor.;o.dalole, 

p1Jr un minuto, debiendo lograr una mezcla. uniforme de las -

pastas, comprobando con 1a ausencia de betas de distinto es 
1or. 

Antes de 11evar1o a 1a boca se recomienda que e1 paci­

ente se enjuag¡¡e con u.na eo1ucidn astringente y detergente­

para e1iminar la tensi&n superf'icial. de la saliva y pe:rmi.-­

tir una mejor reprodueei6n de detal.l.es. 

La mezcla de 1os materiales se 1leva al portaimpresi6n 

esparci~dose unifonnemente hasta cubrir todo el material -

del portaimpresi6n. 

Se 1.leva a 1.a boca el portaimpresi6n cargado con e1 m~ 

teria1 y se coloca en 1a zona por impresionar, manteni~do­

lo fil'memente hasta su total. endurecimiento. 

Tanto 1a humedad como la temperatura de 1a boca acel.e­

ran el progreso del. endurecimiento; debido a esto, si bien­
e1 material residual que se encuentra en la 1ozeta si no ha 

endurecido, sí el. que está en 1a boca cumpliendo su función 

de impresionar. 

Una vez endurecido el ~aterial se retira con el porta-

impresión en 1a fo:nna usual 0 se lava con una sol.ución isot~ 

nica e sol.ución de sul.fato de potasio al. 2~ ) y se corre 1 .. 

i"1uresión en yee;o nierlri;t n~r"' .1 btener el. mo'l el.o requerid.:>. 
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2) HIDROCOLOJ:DBS 

Al usar un hidrocoloide sabemos que se introduce en el 

medio bucal. un fluido viscoso dentro de un portaimpresi6n,­

que luego de mantenerse en 1a p,;sici«fn adquerida y, debido­

ª 1a f1exibilidad del gel, se retira la impresi6r. intacta 

de la boca sin detonnaciones pe:nnanentes apreciables. 

Tiene una BSTRUCTUHA fibri~ar entrelazada. Bn los reve!: 

sibles las cananas o fibrillas ee mantienen juntas por las­

fuerzas intermo1eculares comunes o por las ligaduras de va­

lencia secundarias; en los irreversibles se mantienen jun-­

tas las ligaduras entre las cedenas y las micelas debido 

principalmente a la agitaci6n términca de las moléculas, por 

lo que las mice1as se separan y la viscosidad dieminuye apre 

ciablemente, con lo que el gel se convierte en un fluido. 

Al disminuir la temperatura, las fuerzas de agitaci6n dism,! 

nuyen hasta que las micelas vuelven a delimitarse. La vise~ 

sidad del sol probablemente se debe a la uni6n de las molé­

culas del agar, al principio sólo por fuerzas de atracci6n­

secundaria. 

La rEr1!PERATURA DE GELACION de un eel hiclroc.)loide es -

más baja que su temperatura de licuefacci6n, dado que desde 

el punto de vista clínico nos provee de un tiempo convenie!!. 

te ne trabqjo, y la te~oeratura que el naciente soporte cu-

ando el sol se colo4ue contra los tejidos.bucales seri,Úl muy 

tolerables. 

La HESISTENCIA del gel depende fundamentalmente de la-
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ñensidad del. enrejado fibril.ar y de 1.a concentracci6n de 1.a 

fase dispersa; así sera mayor el. número. de micelas y, en 

consecuencia, 1.a densidad del enrejado fibril.ar, es posible 

aumentar 1.a densidad del enrejado fibril.ar agregando sustaa 

ciae inertes que pueden imaginarse como apresadas en las m,! 

cel.as·, de tal. manera que el. enrejado fibrilar se hace más -

rígido· y menos fl.exibl.e. 

Lo que es un COLO:IDE O UN SOL COLO:IDAL, es cua1quier -

sol.ucidn en J:a que l.as unidades del. soluto son RUf'iciente-

mente grandes como para que no dial.icen a trav6s de una m~ 

brana adecuada. 

Las unidades del soluto • o: fase: dispersa, pueden estar 

constituidas por l.a agrecidn de mol.6culas o por una mol~cu­

la grande. Las part:Cculoas se dispersan en el soluto o medio 

dispersante, en virtud· de que ellas se rechazan mutuamente­

debid~ a la carga el6ctrica que posee cada una de ellas. 

Los hidrocoloides en su mayoría son emulsiones donde 

el medio dispersante es el agua. AlguAQs hidrocoloides se 

convierten en gel. en dete:nninadas condiciones, si la gel.a--

ci&n se produce por enfriamiento son de carácter reversible 

es decir, que cambian de sol a gel y de gel. a sol. a trav6s-

de la temperatura. Los hidrocoloides irreversibl.es cambian-

de sol a gel, uero no pueden pasar de gel. a sol., al menos -

por medios simples. General.mente gel.ifican por acci&n qu!m,! 

ca. considerando que un gel. es capaz de soportar una tensi&n 
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t'lftgencial sin experimentar escurrimiento, tal propiedad -

indica claramente la presencia de alguna red mec&nica o e_!! 

tructural. El enrejado se visualiza como compuesto de dim,!. 

nutas y submicrosc6picae fibrillae, fo1111adas por las parti 

culas coloidales de la fase dispersa. A lo-s espacios for-

mados por el enrejado se 1es 11ama •ICELAS T mantienen agua 

por un fen&meno de absorci&n. 

Oonoci~n~o la estructura del hidrocoloide comnren~ere­

mos que la mayor parte del gel está ocüpado p~r agua. De -­

ah! se tomaroo en c1..1enta dos i!encSmenos que habribi de presen 

tarse que son: 

IMBIBICION Y SINERBSIS es decir, que si el volumen de­

Bo"tla disminuye habrá una concentracicSn del gel, si la p~rd.!. 

da ñe a_,,"tla se realiza por exudado de un fluido, se llama s,!. 

n~resis, pero si el volumen de a.:,'7\la aumenta, el gel se dil.§ 

ta o se hincha; esto sucedera con este elemento, entonces -

se ~roduce una absorci6n llamada imbibición. 



ESQUEr.TA DEL ENREJADO FIBRILAR 

MIOELA cor-; SUSTANCIA DE RELLENO 

A mayor concentraci&n ~ei enrejado fibri1nr, mayor nú­

fl'ero de mice1as, mayor resistencia; e1 aument.1 de sustancias 

de re11eno, aumenta 1a densid~d de1 enrejado fibri1ar. 
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a) HIDROCOLOIDE~ REVERSIBLES 

Son ciertas sustancias que a1 estado coloida1 pueden pa-­

sar generalmente ( en funci6n de temperatura) de1 estado de 

ge1 a1 de sol y vieeversa, que cump1en con 1os requisitos 

de 1a e1asticidqd y consistencia de propiedades. 

Su Fo:nnu1a es 1a siguientes 

AP-:e.r-Agar 

.córa.x 

Su1fato de Potasio 

Agua 

8~ a 15~ 

0.2;¡¡; 

2'I> 
83.5~ 

E1 agar-agar es un co1oide orgánico hidr6fi1o ( po1ie_g. 

carido) que se extrae de a1gunos tipos de alga. El agar-agar 

contruye la fase dispersa que da 1a característica de co1oi 

de. Su temperatura de gelaci6n se aproxima a los 37º0 y pre 

senta los efectos característicos de 1a hist~resis, y se -­

transfo:nna en sol entre 1os 60 y 70°c. 

El b6rax se incorpora como materia1 de relleno, con e1 

fin (1 e a~enta.r 1a resistencia del i;e1, ya que parece for-­

mar boratos, que aumentan 1a densidad de las mice1as e in-­

crementan la viscosidad de 1a so1uci6n. 

El e11J.fi;ito !'le notasio se a.erega pare. contrarest"l.r, co,.. 

mo acelerador de1 tiempo de fraguado ñe1 yeso, a1 b6rax que 

es un retardador. 

La temperatura de ge1aci6n debe ser compatible con la­

da los tejidos bucales, ya que la ge1aci&n se rea1iza en 1a 
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boca y eGtAr~ entre 35 a 45ºc. 

Los fen&menos de imbibici&n y sinéresis estarán px·.:;,pn 

tes en el ge1 hidrocoloidal, por 1o que conviene hacer el-­

vaciado inmediatamente, ya que de no hacerse la estabilidad 

dimensional puede variar, segdn e1 medio en donde se encuen 

tren ( hdmedo-imbibici&n, seco-ein&resis). 

Dado que e1 agar-agar es un elemento muy f1uido(no nos 

permite la adaotaci6n del material a los detalles morf'ol&gi 

cos del diente y tejidos que deseen impresionar), se le 
agrega al material de relleno ~1 aumentar la viscosidad del 

sol. Es probable que la visco::i•lad del sol se deba a la un,i 

6n de las moléculas de agar-agar; al orincipio s&lo por fu­

erzas de atracci&n secundarias en puntos ampliamente seoar~ 

dos y con el deecenso r.e la temperatur~, seP:Uidas de otras­

uniones posteriores provoca~ias también P·)r fuerzas de atra 

cci6n secun~arias, nero no localizadas. 

ASPECTOS ~Lil!ICGS: 

1.- Elecci&n del portaimpresi&n 

2.- Preparaci&n del material 

3.- Impresi&n propiamente dicha 

4.- Cuiaados de la impresi6n 

5.- Vaciado 

Para logar una buena impresi&n es importante elegir el 

PORTAmPRESION ya que dada la fluidez del r:iatcez:~El:l ,y; da~o -

que no tiene prooieflades adhesivas utilizamon t;>ortaimpresi.Q. 
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nes que tengan una retenci6n mecánica además conoiderando -

que la gelificaci6n habrá de realizarse a travás del dese~ 

so de la temperatura, tendrán además un sistema cie tubos de 

refrigeracidn. El tamai'io ten~ría importancia, dada la flui-

dez del material al colocarlo en posici6n. Para evitar el -

movimiento del portaimpresi6n durante la toma, deberán po-­

nerse guíe.a de cera evitando con el.J.o los .fencSmenos 'le rel,!l 

jaci6n por absorci6n de tensiones. 

Considerando :los fen6menos de imbibicicSn y sináresis -

debemos de correr nuestra impresicSn inmediatai:iente despuás­

de haber salido de la boca sumer~iándol.a primero en una s~ 

J.ucicSn de sulfato de potasio (acelerador del tiempo de fra­

guado del yeso) que contrarreste la gccicSn retardadora en -

el fraguado del yeso que tiene el b6rax, pror1.uciendo una -­

superficie más dura y c'lensa. 

Esto deberá, por todas razones antes dichas, vaciarse-

en hemihidrato al.fa tino II antes de 15 minutos, constitu-­

yendo troqueles inrividuales, si se trata de 9rotesis fija­

º el vacido total de impresiones de desdentados ( el. hemih~ 

drato alfa 2I tiene una rsistencia suficiente para el tall_!l 

do de cera sin detrimento del modelo. 
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Son materiales que se caracterizan por el hecho de que el 

sol se puede convertir en eel, pero ~ate no puede pasar a -

su primiti.vo estado, a1 menos por medios simples, son mate­

riales de impresi6n que nos si.rve para obtener modelos de -

estudio, para modelos ortod6nti.cos, para construcci.ones pa~ 

ciales y para correctivos de pr&tesis totales. 

El COV..PONENTB principal es un alginato soluble (sal de 

ácido algínico que se obtiene de las algas marinas). 

Si bien el ácido algínico no es soluble en el 6=<7tla, a,! 

gunas de sus sales lo son. El ácido se puede transfo:nnar 

rápidamente .en un ester, ya que los grupos carbóxilos tie~ 

nen libertad de acci&n. La mayoría de las sales inorgánicas 

son solubles, excepto las de potasio, amonio y maunesio. 

Lns l'lflteriqles "e imoresi6n c.1ntienen, e!:'encialrnente, 

alginato de sodio o de potasio. 

COMPOSICION 

Alginato de Potasio o, de: Sodio 

Tierra de Diatomeas 

Sulfato de Calcio (dihÚlratado) 

Fosfato ·~risódico 
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Los alginatos según recoraRJilos necesitr-..n para formar -

una est:n.i.ctura clínicamente aceptable, una cantidad de agua 

que el fabric"1.llte habrá ñe dar, asi como una cRnti~ad ~ete_!: 

minRr.a ñe polvo; por lo truito, nri~ero tcn~remos las canti­

dades de polvo y a.gua exactas para la mezcla¡ una vez hecho 

esto en el paciente, prepararemos la zona por imoresionar­

de la siguiente manera: 

- Habrá de limpiarse con cepillo y pasta la boca del-­

naciente y se debe tener listo un vaso con agua, una solu-­

ción de detergente y astringente que deberá enjuagarse un-­

instante antes de ser llevado el material a la boca; esta -

maniobra elimina la tensión superficial de la zona a impre-

sionar evitando con ello burbujas o deficiencias en la im-­

presiJn. 

P8ra la 9reparación del. materi~l. 

En una taZ::l. c1e .hule con agua, previamente medida a una tem-
-o-- ,-_-

pcratu.ra de 20 C, p:.;.ra que al mezclarla por espacio de un -

minuto con unq e!'ln~tnla 'le acero inoxiñ,.ble, no!'l ne:r.nit8. el 

tie:np•.) necesario para au correcta manipulaciJn, (co.l.ocación 

en la jeringa y en el portaimpresión). que será perforado o­

con retenciones en el borde, el paciente se enjua.'!ará con -

detergente y astringente. Una vez hecho, se seca y se lleva 

con jeringa del fondo a la. su1)er.ficie de las cavidades, se­

coloca en la boca el portaimoresión cargado y se mantiene -

en 1JOsición sin movimientos por espacio de 5 minutos, para-

evitar la inducción de tensiones que deformarían la impre--



sión, hasta que se l.ogre totalmente la acción .:le gel.ifica-­

ción. Para retirarl.a habrá de hacerse de un s.-Sl.o movimiento 

en dirección para1e1a a 1os ejes mayores de 1a~ preparaci~ 

ones. 

Una vez fuera de 1a boca 1a impresión deberÁ 1Rvarse -

a1 chorro de a3119. y co1.ocar1a en una so1uci6n de sul.fato de 

potasio al. 2'}it por espaciuB de dos minutus ( este bafio dismj. 

nuye e1 tiempo de fraguado del. yeso que sería retardado por 

el. b&ra.x que contiene el. a1ginato en su fó:nnul.a), se seca~ 

1a impresión y se vacía inmediatamente con un yeso que, nos 

convenga para nuestro.e fines cl.ínicos. 

La exactitud de 1a reproducción esta disminuida porque 

1a formación de a1~inato insoluble va acompañada de una co~ 

tracción durante el. tiempo que dura 1a reacción, asi mismo-

1.a re1ajación de las tensiones pruvoca cambios dimensiona--

1ee; adem~s habremos de conciderar los fenómenos ae imbibi­

ci6n y sin~resis y, por ú1timo 1a exactitud entre 1a re~ro­

ducción de deta11es que se encuentra entre e1 2 y 7 %. 
Una vez rea1izaoo el. estudio ce 1•JS hiñrocol.oides y r~ 

visadas sus t6cnicas de manejo c1ínico, cada profe"'i"n'l1 

tenrr~ el criterio sui'iciente Tiar:'I. !:'!;'CO"'.er e1 raa:terial flU.e­

usará en la apl.icaciJn cl.Ínica. 
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3) ELASTICOS 

a) HULES DE POLISUL!'URO 

Los hules de nolisulfuro son materi~les a base de hule 

Y se les clasifica también como cauchos sintéricos agrupa-­

r.os como P.'e>le" coloü~r.iles ( hidrofobos ) que reaccion<in 

provocando una polimerización por condensación. 

Se pueden conciderar dos tipos, uno a base de polisu.1-

furo de cnucho que reacciona, por lo general, con per6xido­

de plomo y pequeñas cantidades de azufre, llamado mercapta­

no ( hule o tiokol) y otro llamado silicona, cuyo constitu­

yente bÁsico es alguno ne los tipos ñe la organoEilicona. 

En odontología la mezcla de los dos componentes se re.!! 

liza fuera de la boca, una vez en el portaimpresión se lle­
va a ésta, y es ah! donde se realiza la polimerización. 

As! pues, para facilitar el proceso tienen los siguientes 

componentess 

Polímero SulfurP.do 

Oxido de Zinc 

Sulf~to de ~alcio 

Acelera~or Peróxido de Ploma 

Azufre 

Aceite de Castor 

Otros 

15.39~ 

77.65;<. 

J.53% 
16.84?' 

1.99" 
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Se presenta en .f\,rma. de pastas; e1 po11.lftero r"· .:.fu1•a:lo, 

que es un líquido, se le agregan po1vos de 6xido de zir.c y­

su1f'ato de ca1cio, para dar una pasta blanca. En la otra 

pasta que sirve de reactor, para p1astif'icar el per6xido de 

plomo y el azufre se le agrega aceite de castor, quedando -

'li.na pasta de co1or marr&n oscuro. 

Para eu ap1icaci&n en la c1inica, habremos de conside­

rar riRtintas nronierares ta1es como: tiem~o re no1imeriza-

ci&n, elasticidad, estabilidad dimensional y propiedades -­

t~cnicas. 

TIEf«PO DE POLIMERIZACION. Desde que comienza 1a mezcla 

hasta que la 901imerización ha logrado 1o suficiente para -

retirar1a de la boca con un mínimo de distorciones, m~s sin 

embargo tenemos que conciderar también que el tiempo de -.;rE:. 

bajo que es el lapso límite, en el cual es ?Osible manipu~­

lar e1 material y col.oc.'.rlo en la boca. 

Un meroaptano tiene 5 y 8 minutos de tiemoo de traba­

jo a 25º0 y de 2 a 3 minut.,s '1 37ºc, ;;ior lo tanto deducimos 

que eG muy sensible a la temper~tura, y que el tiempo de --: 

polimerizaci&n n. 25º0 está dentro de 9 y 12 minutos y a --

37ºc de 4 a 6 minutos. 

~1. rf'ecto ··~e la teml)eratura, por ca<':ot. J.0°r. '!Ue se ele­

ve la temperatura se cuplica anroximanamente el r~gimen cte-

1.a reacci-5n, por lo menos entre 1as temperaturas de 20 y 

70°c; por lo tanto la temperatura ambiente influye en el 

tiempo de polimerización. 
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El agua en pequeñas cantidades alcanza acelerar su po­

limerización, ahí el cuid:;i.r tanto la temperatura de la l~~ 

ta como la temperatura del medio ambiente. 

Debemos coLSiderar las deformaciones permanentes y las 

elásticas. Las deformaciones elásticas de los mer~aptanos--

están entre 6 y 7~, y las defo:rnaciones permanentes entre -

2.6 y 6.9%, estos valores si los concideramos a unR temner~ 

tur"'. r1e 37º0 1JOr lo t:uito sabemos 'lUe el materü•l con mayor 

elasticidad será el que usemos para inyectar la cavidad. 

La ESrABILIDAD DI1';ENSIONAL es tan buena que treinta 

minutos después, estando confinados en un portaimpresión 

sus cambios dimensionales cambian 0% y tres días después 

0.1J%. 
Sin emh'.:lrgo, no ñebemo1" olvidar que dado su régimen de 

polimerizaci6n, por.lo regular se produce una contracción,­

así mismo que pue_d.eri:"volatizar ciertos subproductos políme-

ros de bajo peso molecular y aún los plastificantes se vol.!!: 

ticen y, por t;rit~--de~-t~bién contracción, amén de las -­

tensiones inducidas especialmente al retirar la impresión -

ele retenciones y :ingulos mu~rtos, s.:$10 nos queda recordar-­

que ésos materiales no tienen fenómenos ñe imbibición o si­

néresis. 

~on ~uenos aisl,,.nte~ térmicos; un mercaptono se saca -

de la boca a una i;e:nperatura de 37"C y se ll.eva a una temp~ 

ratura aro bient e ae 20º0, el material experimenta Wla contr.!!: 

cción l]neal ele .Q.26%. 
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Es conveniente que el. vol.uinen del. material a t• <.:'..1.l.zar­

ser. mínimo, ya que la exactitud de l.a impresi6n depende •\ue 

el. material. sea simpl.emente una capa del.gada con un espesor 

6ptimo entre l. y 2 mm., por l.o tanto será necesario constr;!! 

ir un portaimpresi&n incividual. rígido usado para tal. efecto 

una resina acríl.ica autopol.imerizabl.e. 

El. model.o y l.a resina de autopol.imerizaci6n. Portaimpre 

si6n r'le re .. :1n ... FJ.críl.ica reci.Sn retirada del. model.o. 

El. material. debe estar tenazmente adherido al portaim­

presión para l.o cnal se usa un cemento específico, pintán-­

dola antes de cargarl.a y se deja secar entre 6 y 7 minutos • 

.h.dem~s deberán col.ocarse guías de posic_i6n ~ue mantengan al 

portaimpresi6n inmóvil. y en su sitio al. ser l.l.evado con el.­

material.. 

Para la preparaci6n del. material deberá contarse con -

una l.ozata, una espátula rígida pero flexible, una jeringa-

específica, un portaimpresión individual., adhesivo y un va­

so, así como los materiales necesarios. ( uno r'le mayor flu~ 

dez en l.a jeringa para llevar a l.as preparaciones y otros-­

más viscosos que son l.os que se util.izan para cargar el PO.!: 

taimpresión). 

La mezcl.a del. material deberá ser uniforme, utiJ.izanr'lo 

un minuto; una vez homogene~ l.a mezcl.a se l.l.eva al vaso r'lon 

de se carga la jeringa que l.l.eva el material a la cavidad -

(del fondo de la su~erficie), esto facilita el flujo del --



- 47 -

elastómero dentro de la preparación y disminuye la posibi­

lidad del atrapamiento del aire. 

Una vez aplicado el material de la jeringa deberá colo 

carse el material con el portaimpresión, en la zona por im­

presionar. Tomando en consideraci6n que las guías deberán -

estar hechas previamente. 

Una vez en la boca debera mantenerse en posici6n y sin 

much~ nresión ~ ~ovimiento, evitando la absorción ne tensio 

nes ~ue darán ori¿en a distorciones por relajación. 

Ya que el tiempo de fraguado será de 10 minutos, debe­

rá retirarse la impresión pasado este tiempo, nunca antes,­

pues da como resultano deformaciones. Una vez obtenido el -

ne~ativ.o deberá lavarse con un detergente que evite la for­

mación ce burbujas en el nositivo, originanda por la alta -

tensión superficial; se lleva al chorro de agua y se coloca 

en una solución de potasio al '2$, un mínimo dt <los minutos­

para que disminuya el tiempo de fraguado del yeso piedra. 

La impresión deberá vaciarse cQffio máximo hora despu~s­

de retirada ce ln boca, ya que continúa polimerizado y en-­

más tiempo pasaría los límites de distorción de importancia 

clínica. Trunbi~n oueñen vaciarse los troqueles individua1es 

-,nl'T~LU<;ION 

1.- ~on esto observamos. que cañg. material en su a.pl:i.cación­

clínica, il.eben ·COflOCerse SUS propiedades, ya que las Va 

riaciones que tengan lugar puecen ser controladas con -
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verdadera faci11dad, sin embargo e1 no conocer1a dará -

como resu1tado una ap1icación empírica que dista mucho­

ª 1a conducta odonto1ógica. 

2.- E1 portaimpresión que se use siempre deberá ser de re-­

sina acri1ica. 

3.- Deberá ponerse goma en e1 portaimpresión, ya que e1 hu-

1e de po1ieu1furo no es adhesivo. 

4.- Pt2ede correrse 1as vece~ que desee, siempre y cuando e1 

hu1e de po1i9U1furo no se despegue. 
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S I L I C O N A S 

Las siliconas son de gran utilidad en odontolocía van a 

reaccionar por polimerizaci6n de condensaci6n cuyo subprodu..2, 

to es el alcohol etílico; ~ste material tendra una contraccj. 

6n ae fr9.o"Uado.Las siliconas se encuentran en tres formas: 

Consistencia fluida o Ligera 

Consistencia Madiana (es m'e espesa) 

Consistencia de Masill&n 

Las siliconas y los hules r.e polisulfuro nos van a uar im­

presiones secundarias en fo:nna de crema y la de forma de ma -

sa da impresiones primarias. 

COMPONENTES: 

Polidimatil Siloxano (Base) 

Octoato C•eactor) 

Sílice Micropulverizado (Material de rell,! 

no) 

Los hules de si1ic6n aon polímero sint~tico fo:nnados en 

1.tna caoena de polímer.), compuesto por silicio y oxígeno, ca -

dena ñe siloxano. 

-Si-C-Si-0-Si-

A lR c"ren"l centrRJ. se le puede adherir ñiferentes rarica­

les orgánicos para así formar el poli (dimetil siloxa.no), ti_ 
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po base de una organosilicona. 

R R R 
1 ' 1 

Si-O-Si-O-Si 
1 1 
O R R 
1 ' 1 Si-O-Si-O-Si 
' 1 1 R R R 

Cada silicio sustenta dos radicales orgánicas W'liéndose 

a los otros dos enlaces en la cadena polim&rica a otros. 

R R R 
1 1 1 

-Si-O-Si-O-Si-

l ' ' R R R 

~1 procedimiento oara obtener el tino Ge enlaces ramif,! 

cados se·fu.nda en la illtroducci6n de átomos de silicio trifun 

cionales a intervalos y a lo largo de las cadenas de los si­

loxanos. 

El peso molecular y la fluidez es importante conocerlo­

ya que va a determinar la viscosidad y la fluidez del sili-­

c6n. Los polímeros de cadenas cortas, son liquidos y los 11.J! 

maaos aceites de silic.5n; los polímeros de cadenas largas, -

cuanto más largas más viscosas serán. En la clínica habremos 

de sustituir los silicones en gomas, por medio de reactores­

adecuados, provocando una polimerizaci6n y produciendo mol&­

culas de mayor tronafio que se acompañan por algunas uniones -
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Cruzadas que pueden fo:naa.rse al calentar el silic6n líquido 

con per6xido de benzoilo, entre uno de los radicales meti­

lo de una cedena y otro grupo similar de otra cadena adya-­

cente. 

Como Reactor se utiliza un compuesto orgenomet!lico ~ 

(ocoato de estaño) o bien ~1gdn silicRto a1quínico (silicato 

de etilo). Batos reatoz-es producen en algunos cae.,s, libera­

ción ñe hioró~eno, oue lesiona l.a su.perficie <le1 moilelo i!e--

yeso dejándola con múltiples orificios, por lo tanto se le -

agrega un aceptor de hidrógeno como 6xido de cromo o de ald~ 

hido, o los dos. Tambi~n utilizamos poli ( silicato de etilo) 

Es posible obtener una vulcanización sin liberación de hidr~ 

geno; Be dice que la reacción Be produce a trav~z de los gr:!! 

pos hidroxilos terminales. 

La fabricación de los silicones se realiza de la sigui­

ente manera: 
Se recibe en una pasta el polidimetil-silozano y el po-

lietil-silicato, habi~ndoseles agregando un relleno inerte -

que 6.eberá tener oart!culas de sil.ice finamente dividido, C.!:!, 

yo tamaflo deberá ser aproximadamente a las macromol~culas del 

polímero se silicón. El reactor que regularmente se usa líqui 

do, está compue~to por octoato de estaño y un colorante que -

"ennite ohl"erv"lr una mejor homogenizaci6n ñe la mezcJ.A.. 

Recuperación Elástica.- Se forma de un valor promedio 

del 99.5~. El escurrimiento de los silicones es bajo, lama­

yoría de los valores son inferiores al 0.1~, lo que indica -



~ue ha.v menos probabil:ldad de que se produzcE:L distorciones -

por la acci6n de u.na ligera presi6n a la demora en el vacia­

do. 

Los si1jcones son más rígidos que los mercaptanos, co~o 

lo indican los menores valores de f1exibilidad. Su.. estabili­

dad dimens:lonal. n•>S dice que la contracci6n que puede sufrir 

durante las primeras 24 horas es aproximadamente de 0.06~. 

Los val.ores son más bajos cuando se eleva al. contenido­

del. re1leno al 75~, como l.os silicones de consistencia de m~ 

s:ll1a que se emplean para conformar portaimpresiones en l.as­

cual.es se toma una impresi6n final. Apr<>ximadarnente l.a mitad 

de l.a C•)ntraccicSn tiene durante l.a primera hora. 

La polimerizaci&n y evaporacicSn del. alcohol en la reaccicSn -

son responsables de esta al.ta concentracci6n. 

Recientemente se ha desarrollado un material R h~~e Ae­

silicones que polimeriza sin rar lugar a un subproducto vol.i 

til y al rraguar se contrae sólo un 0.05~, esto mejora nota­

bl.emente la exactitud general. 

La mezcl.a puer.e hacerse en una lozeta, o papel encerado 

cartulina, vidrio o simplemente sobre un azulejo. 

La mezcl.a se realiza 6e la siguiente manera: 

Se coloca una de las bases en la lozeta y se agrega el. - · 

reactor en gotas, se mescla unifonnemente durante 30 segun 

dos y se col.oca en el portaim9resi6n; si consideramos que­

entre más pequeña sea la cantidad de silic6n entre el por­

taimpresi6n y la zona por impresionar más exacta es la im­

presi6n. 
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Al. ret~rar la i.mpresi6n deberá enjuagarse a1 chorro de­

agua y ~~rsele un ba~o con ~eter~ente ~e alto nor,er, esto el,! 

mina la gran tensión super.f'icial. del. silicón, posteriormente­

ee lleva nuevamente al. chorro de agua, se seca 7 se le coloca 

en una soluci6n de sulfato de potasio al 2". Luego se realizan 

los vaciados necesarios. 

Bl tiempo de fraguado •• de 6 a 8 minutos, lo que ofrece 

ciertas ventajae al ahorrar tiempo, debido a la alta contrac.s, 

i6n de polimerización, el modelo o el. troquel deben hacerse -

tan pronto como sea posible. El uso de un sistema peeado-liv.! 

ano, tambián se recomienda para mejorar la exactitud. 

La m87or temperatura y humedad acortan el tiempo de fra­

guado. 

CONCLUSIONES 

1.- La exactitud y el. costo del material lo consic'teramos iclea 

les para nuestras imoresiones de precisión. 

2.- La duración del material. es de l.2 meses máximo refrigerado 

3 .- Se usa e1 material de cadenas largas para construir el -

portaimpresi6n. 

4.- Al agregarle al material viscoso aceite de silicón, aume.a 

ta su viscosidad 7 la capacidad de obtener detalles máe -

finos. 

5.- La impresi&n puede correrse varias veces, en un tiempo -

no ma,yor de JO minutos, si el portaimpresión se tomó en -

la misma hora antes de la impresión definitiva. 

6 .- La tácnica de manipulación es muy simple, además que se-

....:·· fabrica en Mt§xico. 
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4) CERAS D.E11TALES 

Inc1uir a las ceras como materia1 de impresión, no es -

nada extrano, ya que día a día en su práctica profesional las 

utiliza: el dent:lsta lo mismo oara relaci.)n intercusp!dea, en­

relación c•ntrica, para rodillos en prostodoncia uarcial y to 

tal, uare 1a conf'ecci&n ~e un uatr&n ñe cera ~ara vacido en -

meta1es que para el encajonado alrededor de una Lli~re~ión deB 

~ro del cual habrá de correrse en yeso. 

La cera es ub materia1 muy antiguo, cuyas f'ónnulas han -

variado actualmente con la aplicación de las resinas. 

El uso de las ceras es tan común y de aplicación en la -

clínica tan frecuente, que no hay día que no se les utilice,­

bien para obtener una relación intercuspídea en arcadas, en -

fin la cera en odoltología es de una vital importancia. 

CLASIP:CCAC!ON 

Tll'O. CONSISTENCIA COLOR PROPIEDADES 

.1 Dura Azul RebJ.andece a mayor 

temperatura f1Ue la 

nue tiene la b·'lCa-

II Hegul.ar o Az1.1l •) il.ebJ.and.ec e a 1.11enor-

mediana Rosa temperat12ra q12e l.a-

q.ne t; ene la haca 

III Blanda Rosa, Roja Esta cera es mp.y 

Bl.anca bl.anda y se puede-



Especia1ee Blanda y 

pegalosa 

Amarilla y 

negra 

- SS -

IJUPlipul;ar con facil.! 

dad con poco ca1or. 

A) La cera Tipo I se usa para modelar el patr&n de cera 

directamente en el diente que tenga la cavidad preparada en­

la boca nel ~Rciente; por tal motivo, debe enaurecer uor arr_! 

ba ae lo~ 37°C y tiene una consistencia dura que permite ta~ 
llar con facilidad. 

B) La cera Tipo II se usa para modelar el patrón de cera 

en un modelo previamente preparado en yeso piedra, esta cera­

endurece por abajo de los 37ºc y tiene una consistencia regu­

lar o mediana que facilita el tallado sin ejercer fuerzas quA 

pueda deteriorar el modelo obtenido de la preparación en el -

diente del paciente, tiene una coloración azul o rosa. 

C) La cera Tipo III la utilizamos para obtener modelos 

de cavidades, esqueletos, para puentes removibles; ganchos y­

barras para prótesis, p~rci.a;Les combinadas, .para construccicSn­

de rodillos y obtener relación c~ntrica en desdentados y se -

midentados, para obtener relación intercuspÍdea y tantos y -­

tantos usos que al od6ntologo se le ocurra realizar con ella-

rJ) La cera blanda ele C•Jlor blanco, la utilizamos TH'lJ"<i 

construcción de moldes para carillas de acrílico y nos permite 

por su color llevarJ.a con la prótesis m&talica a la boca y --
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rectificar detalles de forma, colocaci&n y otros factores es­

t6ticos y mecilnicos; 1a cera rosa y roja, por su consistencia 

se utilizan para 1a e1aboraci6n de rodillos, para encajonar -

impresiones y correr el modelo en yeso; en e1 1aboratorio pa-

ra recubrir y tenninar la preparaci&n ae•una pr6tesis, susti­

tuyendo1a por la base acrílica 

LR cera amarri1la tiene una consistencia negajosa y se 

utiliza para colocar una gota en la cera azi.ll. y poner en la-· 

cera amarr11la el cuele correspondiente. 

La ce~a negra tiene poco uao en la cl!nica, sin embargo­

es tan blanda que podemos utilizarla para relaciones intenna­

xilares, modelos de ment&n, nasales o faciales, o bien para -

colocarla como retenci6n o guía en la toma de impresiones con 

otros materiales. 

Las ceras para colados.se dividen en dos: ~ipo I y Tipo 

II. 

Las del Tipo I se utilizan para el método directo ( obtener e1 

patr&n ce cera directrunente de la c~vidad preparada en la bo­

ca del paciente), y las del. Tipo II para el mét.,do indirecto. 

El patr.~n de cera es el modelo que 11a a servir para que­

con esas dimenciones se obtenga u.na sustituci&n met~1ica de1-

teji"o perdido ñe1 ~iente, necesitan~o nara ello la mejor a~­

daptaci6n del patrón de cera a la cavidad modal.arlo. d,e tal ma 

nera que restituya con facilidad y nitidez la anat&m~f:i.sio1o­
gía de la cavidad y, finalmente, evitar al máximo las distor-

ciones. 
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Para obtener el colado, el odont&logo lo hace con el 

método de cera pérdida, usando un revestimiento para obtener­

al peraer la cera por calentamiento, un espacio exacto al qae 

deje la cera al evaporarse y colar en él metal q~e escoja el~ 

profesional para.restituir el tejido p~rdido ae la pieza. 

e) PROPIEDADES UESEABLES PARA LAS CERAS 

1.- ~ue dejen una superficie tersa, glaseada, pulida y sin es 

camas. 

2.- ~ue elimine por volatilización dejando paredes pe1111eables 

en el investido, que debe ser pe:nneable, la cera se debe­

eliminar totalmente :Jurante la C•)mbustión dejando en las­

paredes una capa de carb&n. 

3.- Que la cera tenga un flujo suficientemente alto que nos T 

permita llevarla lo aaecuadamente plástica al diente a una 

temperatura que no ocacione lesiones en el paciente. 

4.- Debe tener un escurrimiento o flujo máximo de l~ a la tem 

peratura·bu~al,esta última propiedad será diferente en ce 

ras tipo :r que se utilizan para m~todo directo Y_ en ceras 

tipo II para m~todo indirecto. 

Cera Tino I punto a.·e fusi.:Sn ae 40 a 42°C 

Cera Tipo II punto 4e fusi&n de 20 a 30º0. 

f) CC'IY'PC'''lJCIClJll m;: LAS CERAS DENTALES 

1.- Parafina, entre 60 y 4~, se obtiene de las i'racciones del 

petróleo de alto punto de ebullición. Es una mezcla de hi 

urocarburos de la serie del metano aunada a menores canti 

dades ae las fases amorfa o microcristalinas. 
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La fusi&n de 1a cera depende del peso mo1ecu1ar • L~ pa­

rafina tiene un detecto que impediría l!IU uso, e1 cual es e1 -

que a1 tallarla se escama com fac11idad, ademi5.s no produce -­

despu6s de flamearla una super.f'icie tersa, lisa y flaseada: -

para lograr la lisura y el flaseado se le agrega otro tipo de 

ceras :¡ resinas natura1es. 

2.- 8oma Dammara, es una resina que se· obtiene de a1gunas 

variedades de1 pino. Tiene como propieddes mejorar-

la tersura en e1 modelado y aU!Dentar la resistencia-·· 

ae 1a parafina a. la fractura y a1 escem~~o. 

3.- Cera ~arn~uba, se le encuentra en e1 polvo fino so-­

bre las hojas de al.gunas pa1meras tropicales, tiene­

alta temperatura de fusión y una gran dureza, dismi­

nuye el escurrimiento de la parafina a la temoeratu­

ra de la boca y le da una superficie ~laseada a la -

cera, tal vez más de la que la diera la goma dam.mara 

la cera carnauba puede ser sustituida por la "cera de 

candililla" cuando se utilice un punto de fusión más 

bajo y disminuye la dureza que le da la camiauba. 

Actualmente la cera carnal.lba se reemplaza por las ceras­

sintliticas, de las cuales dos son las más usuales: 

Cera de Comouestos Nitrogenado derivado de los ácidos­

grasos de alto peso molecular. 

Cera Compuesta p~r Esteres derivados de la cera de mo!l 

tán. 



PROPIEDADES PISICAS 

l.- Plasticidad 

2.- Conductividad T6rmica 

J.- Coe~iciente de Expanci&n T6:rmica 

4.- Diatorciones 
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Las ceras para ser modeladas en una cavidad se rea1izan 

necesariamente induciendo una temperatura superior a la tem-­

peratura buea1, momento en que deberá obtener 1a 'Dlastici.,ad-

o escurrimiento necesario para intro~ucirlas en la cavidad, ~ 

al enfriarse se obtenga u.n bloque con dureza y estabilidad -­

suficiente para modelarse y no disto·rcionarse. 

La conductividad térmica en las ceras es baja, para re~­

blandecerlas se utiliza el calor, por lo tanto como son de b.J! 

ja conductividad térmica necesitan permanecer en el calor ma­

yor tiempo, cuidando que se realice el calenta111iento uniform_2 

mente, para evitar que se volatilice algún cpmponente y pro-­
duzca la pérdida de alguna propiedad importante. 

La maipulaci&n de la cera al modelarla, al colocar el -­

perno y al separarla de la zona por impre~ionar, son las cau­

sas principales de la dist.,rci6n del patr6n de cera, provocaa 

da por los cambios térmicGs que producen la liberaci6n de las 

tenciones inducidas por el calor a que son sometidas o bien -

por la tendencia natural de las ceras de contraerse ~1 enrri-

~.rae. 

Para controlar las distorciones si bien no en su totali­

dad, sin reducir las de tal forma que no tenga importancia -
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clínica. 

g) J4anipu1aci6n y Técnica. La cera se reblandece con .::~ 
lor seco. EJ. cirujano Dentista utiliza el rebJ.annecimiento -

eel mechero. Para J.ogr?-r un ablandamiento uniforme, es nece­

sario tener en cuenta que es mal conductor de la temperatura 

y por lo tanto, reblandecerá más pronto la superficie en co~ 

tácto con la llama que el resto de la cera: si aplicamos más 

calor provocamos la volatiliz~ci6n de algunos componentes de 

J.a cera y modificamos sus propiedades. La mejor fo:rma de 

ablandarla sería rotando la barrita de cera sobre la flama-­

del mechero hasta lograr una posición plástica, amasándola -

con los dedos, llevándola a la cavidad todavía plastificada,­

hacer presión con los dedos mientras solidifica evitando la­

rela~a4:i.6n y esperando que endurezca: si es poSible a la te~ 

peratura de la boca y aespués recortarla sin inducir más te_!! 

siones con la espátula caliente: la espátula usarse sin cale~ 

tar, s6lo para tallar la fo:nna anatomica que necesita. 

Para evitP-r inducci6n de tensiones que provonue relq~~­

ción neJ. cuele nunca reberá us?-rse introduciendo el metal c~ 

li~nte en la cera, esto provoca inducción ue tensiones, re-­

laj ación y como consecuencia distorci6n del modelo de cera:­

eucede J.o mismo si se le agrega cera derretida al bloque de­

cera que estuviera colocado en una cavidad, de tal manera, es 

i:ireferible coloc:;i.r de primera intención un bloque de cera re 

blandecida que sobreobture la cavidad, en seguida tallarla -

para iograr su fonna anatómica. 
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E1 cueie a usar debe ser de plástico: se coloca una­

gota de cera pegajosa en la zona en donde habrá de colocar 

se el cuele introduci~ndolo a la temperatura ambiente den­

tro de la cera pegajosa, de tal manera que podamos separar 

el patr6n de cera con un solo movimiento, éste no deberá 

tocarse con los dedos, en vista de que la temperatura de 

la piel inducirá tensiones y al provocarse su liberaci6n 

nos dar!a =eformaciones. El oatr6n de cera una vez fuera 

de la cavidad, debe ser revestido de 15 a 20 minutos de h~ 

ber~e separaao ~e la cavi~a~. 
. . 

Esta maniobra evita escÚ.rrimiento iY"distorcione_s;: en -

caso de que no pueda ser re~é~tia.o~~n: el tielllpo ante~ ind..i­

cado aeberá mantenerse: a uri~-t'.t?Dl.~e~~t\l.ra más baja. 
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CAPITULO V 

CONCLUSIONES 
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CONCLUSIONES 

La cont:Lnua busqueda de un material. de impresicSn ide­

al. ha conducido a.l. deearro11o de características y propie-

dades típicas de un materia1, como consecuencia, continua­

rán siendo uti1izados diferentes tipos de materiales ~ara­

casos diet:i.ntoe y específicos durante períodos breves,·y -

removerse de acuerdo a 1as características retentivas y -­

e1ásticas de 1oe tejidos y estructuras ora1es ñe 1a prác--

tica c1Ínica, sin que e1 materia1 sufra cambios. 

B1 tipo de m~teria1 ~e imuresidn a emn1eRr está inti­

mamente re1acionado con e1 tipo y ca1idad de1 mode1o o tr~ 

que1 a obtener. 

Continuarán 1os esfuerzos conduscentes a mejorar 1os­

materia1es existentes, a desarro11ar otros, pero siempre -

seguirá requiriendo 1a atencidn de1 operador en su correc­

ta manipulaci&n, además de 1a presentaci&n de 1os fabrica;e 

tes para simp1ificar su uso. 
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