W07
sttt UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA QJ %
R DE MEXICO

FACULTAD DE ODONTOLOGIA

SILICONAS QUE POLIMERIZAN PUR
ADICION

T ESINA

QUE PARA OBTENER EL TITULO DE
CIRUJANO DENTISTA

PRESENTA
Martha Laura Osfria Herndndez

Asesor: C.D. Héctor Manuel Brindis P.

México, D.F 1991

| FALLA Ti CRIGEN




pr—

%‘g Universidad Nacional
:‘\-A

2%  Auténoma de México
UNAM

UNAM — Direccién General de Bibliotecas Tesis
Digitales Restricciones de uso

DERECHOS RESERVADOS © PROHIBIDA
SU REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL

Todo el material contenido en esta tesis esta
protegido por la Ley Federal del Derecho de
Autor (LFDA) de los Estados Unidos
Mexicanos (México).

El uso de imégenes, fragmentos de videos, y
demas material que sea objeto de proteccion
de los derechos de autor, sera exclusivamente
para fines educativos e informativos y debera
citar la fuente donde la obtuvo mencionando el
autor o autores. Cualquier uso distinto como el
lucro, reproduccién, edicion o modificacion,
sera perseguido y sancionado por el respectivo
titular de los Derechos de Autor.



INTRODUCCION
CAPITULO I

CAPITULO II

CAPITULO 11T

CAPITULO IV

CAPITULO V

CONCLUSTONES
BIBLIOGRAFIA

" INDICE

Clasificacifn de loa materinles

para impresién,

Componentes tinricos de una silicona
para impresién,

Estabilidnd dimensional del material
de impresién polyvinylsiloxuno unido
al éxido etileno y esterilizado en
autoclave,

Efecto de recalentamiento en la
exactitud de doble impresidn de si-
licona por adieidn,

La exactitud de impresiones de poly
vinylsiloxano tomndna con porta im
nresiones convencionales y refor -

zadas,

PAGS,~

"

33
48

49



INTRODUCCION

La preparacién de un modelo de la boca o los dientes de-
un paciente es un paso esenciml en la confeccién de muchas --
restauraciones y prétesis dentales.

Para obtenerlo se toma una impresién o molde de la boca-
empleandoc un material apropiado que es colocasdo en la boca en
estado pldstico y contenido en una cucharilla.

En l1la boca endurece o adquiere elasticidad por medlo de-
reaccién quimica o algunas vecea debido & un cambio en la tem
peratura; después del fraguado hay que retirar la impresién -
Y preparar un modelo haclendo un positivo con material adecua
do ocuya naturaleza depende del procedimiento empleado, y una-
vez obtenido el modelo éste se usa para preparar restauracio-

nes, prétesis, férulas y aparatos ortodéncicos,

REQUISITOS DE LOS MATERIALES PARA IMPRESION

Reproduccién de detalles: Es el grado de re-—
gistro del material y varfa segin el mate---—
Gran exactitud < rial de impresién empleado ejem: Hidrocoloi=~
des, Elastémeros no acuosos, Modelinas, etc.

Estabilided Dimensionsl: Mantiene su forma y

,bamaﬁo, durante un lapso prolongado.
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CAPIULO I

CLASIPICACION DE LOS MATERTIALES PARA IMPRESION

No eldsticos. Fldaticos.

Yeso Par{s. Hidrocoloides.
Compuesto para Impresién. - Irreversible.

Pagta Cinquenélica. ~ Reversible,

Ceras, Elastémeros Sintéticos.

- Siliconas,
- Polisulfuro,

« Poliéter.

Materiales no eldsticos para impresién: Fraguan adquirien
do earacteriaticas de rigidéz y exhibiendo poca o ninsruna elas
ticidad.

Materiales eldaticos para impresidn: Pueden ser retirados
de socavados con un minimo de deformacién permanente. El1 efec-
to de 1la deformacién constante sobre la exasctitud depende de -
la magnitud del socavado y de la cantidad del material, utili-
zado en la toma de la impresidn.

Con un material completamente eldstico debe ser posible -
obtener una serie de modelos dimensionalmente idénticos a par-
tir de una dnica impresién dejando que transcurra un tiempo pa
ra la recuperzcidén eldstica después de separar cada uno de -—-
ellos., Cuando se produce un cierto grado de deformacién perme-
nente, hay un cambio en los modelos en forma progresiva mds —-
inexactos. De todas maneras los materiales para impresién per-
miten obtener dos modelos con resultados aceptables. \

En ciertos trabajos como 1las coronas, y puentes es dtil -~
obtener un segundo modelo como referencia.

Por definicién un material eldstico para impresién tiene-



que transformarse de un estado fluido a uno muy viscose alta--
mente eldstico en las condiciones existentes en el medio bucal.

la considerncién de la estructurs de los fluidos y de los
s8élidos eldsticos no es fdeil lograrlo debido a que sus carac-—
terfsticas son muy diferentes,

Un fluido estd compuesto por moléculas que tienen poca --
afinidad entre s{ y oue pueden moverse con libertad.

Un sélido altamente eldstico, en cambio debe tener unig--
nes interatémicas fuertes pero con geometrfa molecular y la —-
cantidad y tipo justo de uniones intermoleculares para permi--—
tir gran desplavamiento eldstico, siendo una estructura carac-
ter{stica del ordenamiento molecular de los elastémeros séli--—
dos. El proceso de transformacién de un fluido en uno sélido -
altamente eldstico debe ser el de permitir que se esteablezca -
el tipo conveniente de uniones intermoleculares y en esto estd
basado la reaccién de fraguado de un material eldstico para im

preaién.
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fig, a fig. b

Entrecruzaemiento y reordenamiento de las unidades estruc-
turales durente el fraguado de un materiaml eldstico para impre
8ién. Fig.(a). La falta de uniones intermoleculares fuertes de
caracterfaticas de fluidez, Fig. (b). Uniones intermoleculares

aue brindan caracter{stices de aélido eldstico,



La limitacidn mds significative a éste proceso es que de-
be producirse en un lapso adecuado en las condiciones de, tem-
peratura, pH y otras que sean establecidas,

En la préctice son utilizados dos simtemas:
l,~ Involucra un cambio de las caracter{sticas de coloides a -
temperatura bucal, en cuyo caso las uniones se establecen en--
tre la fese dispersa.
2.~ Involucra el uso de polfmeros elastoméricos en los cuales-
la reaccidn de fraguado produce una cantidad éptima de entre--

cruzamiento entre las moléculas,
ELASTOMERQOS SINTETICOS

Estos materiales para impresién estdn basados en polime--
ros sintéticns similares al caucho., Al principio son de peso -
molecular relativamente bajo y de consistencia fluida, pero al
ser mezclados con un reactor apropiado, experimentan aumento -
del grado de polimerizaciQn y entrecruzamiento qufmico de sus-
cadenas, de manera que es obtenido un sélido eldstico, Esta —
tranaformacién constituye la base para usarlos como materiales
de impresién.

Loz elastémeros sintéticos tienen un coeficiente de expan
816n térmica relativamente elevada. Este quizds representa un-
factor de cambio dimensional de la impresién.

El 1° se produce al transferirla del ambiente bucal a tem
peratura ambiente‘y éste es probablemente el mayor.

La contraccién de un elastémero para impresidén se produce
por lo tanto, por 3 causas:

12 Continuacién de la reaccién de polimerizacién.

28 Pérdida de componentes o subproductos voldtiles.



3% Contraccién térmica.

Bstos influyen en la exactitud dimensional, pero por lo -
general no en una magnitud tal que perjudicue el uso de los ma
teriales en la toma de impresiones, los elastémeros son el ma-
teriul de eleccién,

Para disminuir el efecto de la contraccién es importante-
asegurarse que el material para impresién esté retenido efecc=-
tivamente en la cucharilla con un adhesivo eapecifico para tal
finalidad, de esta manera la contraccidn es dirigida hacia la-
cucharilla y esto tiende a favorecer 1la obtencién de un ajuste
final satisrfactorio en muchos tipos de restauraciones. En au--
gencia de adhesivo entre la cucharilla y el material, la con--
traccidédn se dirige en sentido inverso y el modelo resulta con=-
los dientes algo mds pecuerios, por consiguiente una restaura--
cién del tipo de una corona puede quedar excesivamente ajusta-
da.

M4s importante es el hecho de que un material no adherido
a la cucharilla pueda hacer que la contraccidn, en el casoc de-
una impresién con formas complejas, produzca una distorsién ge
neral de la impresién.

La recuperacién eldstica es incompleta quedando una peque
fin cantidad de deformacién permanente después que ha sido reti
rada la impresién de la boca. La deformacién permanente varfa-
de un material a otro pero, en general es del dos al cuatro -—-
por ciento. Esta cifra es también afectada por la magnitud del
socavado presente y el volumen de material utilizado.

Aunque los elastémeros sintéticos en general, no son téxi
cos ni irritantes, el sabor y olor de algunos de ellos es cugs

tionado por algunos pacientes,
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CAPITULO II

COMPONENTES TIPICOS DE UNA SILICONA PARA IMPRESION

Pasta o masilla base, Reactor lfquido.

Polfmero de silicona. Silicato tetra-alquflico,

Relleno(Sflice en al=-

tas proporciones) Compuesto orgdnico de estaflo.
Aceites.

REACCION DE PRAGUADO

La polimerizacién y entrecruzamiento de las cadenas de —-
silicona es obtenida mezcléndola con una cantidad apropiada de
reactor, Con las presentaciones en fotma de pasta, esto signi-
fice generalmente utilizar longitudes iguales del material de-
ambos tubos.

Cuando el reactor es lfquido hay que utilizar 1la cantidad
de gotas correspondientes a la de pasta base a emplear, Si———-—

guiendo las directivas del fabricante,

PROPIEDADES

La contraccién de polimerizacién es mayor en 1las silico--
nas que en los polisulfuros. Los materiales mds recientes baga
dos en siliconas que polimerizan por adicién, parecen ser supe
riores, ya que prdcticamente no se produce contraccién durante

la polimerizacidén,



SILICONAS QUE REACCIONAN POR ADICION

Algunas siliconas para impresién polimerizan por una rea-
ccibdn de adicidn en lugar de hacerlo por condensacién.
(Condensacién: la uniém de varios monomeros hasta formar -
un polfmero en la que hay subproducto).
.(Adicién: Se produce por fragmentacién de-uniones dobles o
triples, sin formacién de subproductos).

El compuesto orgdnico de estailo he sido reemplazado en es
tos materiales por un catalizador que contiene platino, y las-
moléculas de siliconas tienen grupos terminales vin{licos en -
lugar de los grupos oxhidrilos.

Como no se forma ningdin subproducto, casi no se produce -
contracciédn durante el fraguado y en este aspecto la estabili-
dad dimensional es muy buena, Las siliconas por adicién son de
mayor precio gue las siliconas convencionales, debido & su con
tenido de metal precioso,

El coeficiente de expansién del elastémero sigue siendo -
elevado, y algo de contraccién se produce al retirar ia impre-

gién de la bocsa.
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OAPITULO III

ESTABILIDAD DIMENSIONAL DEL MATERIAL DE IMPRESION POLYVI NYLSOLOXANO
UNIDO AL OXIDQ DE ETILENO Y ESTERILIZADO EN AUTOCLAVE

Las impresiones de polyvinylsiloxano fueron realizadas --
con un modelo mecdnico de acero inoxidable pars la preparacién
de cinco coronas totelea veener colocadas simétricamente en —--
una forma de arco., Fueron hechos tres grupos de 10 impresiones
cada uno., Log prupos para el tratamiento fueron esterilizados-
utilizando un gas de 6xido etileno y un autoclave. Los colados
fueron vaciados, las mediciones de altura y didmetro fueron —--
realizadas utilizando un estereomicroscépio un calibrador digi
tal y una corredera de 1 pulgada,

%Rl andlisis de loas cambios dimensionales para los dos —-
grupos mostraron que los colados fueron heches de impresidn es
terilizada con 6xido etileno y sceptados para uso en la cong—-
truccién de prétesis fijas y removibles. Los colados hechos--—
con impresionen esterilizadas en autoclave pueden ser usadas -
para la fabricacién de colados de diagndstico y alpunas préte-
gis transitorias, pero no para la construccién rutinaria de co
ronas o dentaduras parciales fijas,

Fl riesgo de infeccifén através de la contaminacién en la-
préctica dental es significativo para ciertas enfermedades in-
fecciosas incluyendo infecciones estafilococicas, tuberculosis
herpes recurrente y hepatitis AyB, Lla profesién dental ha sido
estudiada como un modelo de riesgo profesional debido a la in-
fecciédn que causa el virus de inmunodeficiencia humana (HIV) -
porque su riesgo de infeccidn con hepatitis es muy alto.

Las rutas para transmitir la infecciédn incluyen el con--

tacto ain protecciédn con sangre, saliva o membranas mucosas y-
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contacto con instrumentos contaminados, egquipo y accesorios.

Los centros de control de enfermedades (CCE) han recomen-
dado el uso rutinario de guantes, mdscaras quirirgicas y len——
tes protectores para el personal dental. Los microorganismos -
han sido recuperados de los modelos de yeso de impresiones con
taminudas; Por eso también recomiendan que la sangre y 1la sali
ve sean limpiadas de los materiales de impresién dental y cue-
las impresiones sean desinfectadas antes de ser enviadas al la
boratorio dental, Las prétesis que regresan del laborstorio -—-
también deben ser limpiadas y desinfectudas antes de ser colo-
cadas en la boca del paciente.

Un bactericidad reconocido por la Agencis de Proteccién -
del Ambiente como un "Hospital Desinfectante” y que es micro--
bactericida es reconocido para este fin,

Mientras proporcionan importante informacién acerca del -
control de infecciones en la oficina dental el manual del CCR -
no es explicito en cuanto a los efectos de varios desinfectan-
tes sobre la variedad de materiales de impresién utilizados en
la prdctica. Como resultado de ésto, la Asociacidén Dental Ame-
ricana (ADA) ha hecho algunas recomendaciones especificas res-
pecto a los desinfectantes apropiados para ciertns tipos de -
materiales de impresién. La ADA recomienda que las impresiones
de polisulfuro y silicén por adicién sean sumergidos en mezcla
aceptadas de compuestos a base de cloro, yodo, rlutaraldehidos
al 2% o 1a combinaciédn de fenoles sintéticos.

Bergman et al enconirn que las impresiones con alginato--
sufrieron cambios dimensionales posteriores a lua inmersién en-
glutaraldehido y clorohexidina después de 1 hora y concluyé --
que la inmersién de alginato no es aceptada para desinfectar.

Minagi también report§ significativos cambios dimensiona-—
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les después de snlo 30 minutos de inmersién en glutaraldehido-
como resultado de estas nbservaciones, la ADA recomienda ro-=--
ciar las impresiones con alginato, posteriormente colocar la -
impresién en una bolsa sellada durante el tiempo recomendado -
para lograr la desinfeccién,

Desde que los prdcticantes dentales se han concientizado-
de qgue las impresiones dentales pueden ser un vehfculo de ———-
transmicidn de enfermedades infeeciosas, el efecto de desinfe-
ccibn sobre la estabilidad dimensional de los materiales de im
presién han sido ampliamente estudiado, La especificacién No.-
19 de la ADA para los materiales de impresidn elastoméricas —-
permite un cambio dimensional méximo de 0.%50% en 24 horas y —-
describe una técnica para medir la distorsidn. Otras técnicas-
y mecédnismos de medicién también han sido utilizados para eva-
luar la distorsién de los materiales de impresién dental,

kntre estos estdn: micrémetros, microscopios de medicién-
fotograffas realizadas con un estereomicroscopio, examenes =—-—-—
tactiles de los mArgenes y un calibrador digital,

Merchat utilizé le impresidn de media arcada con hules de
polisulfuro y la sumergio por 310 minutos en glutaraldehido al-
calino al 2%, 1 yodo y 0.5% de hipoclorito de sodio y reporté-
cambios dimensionales subsecuentes, Fllos no observaron dife--
rencias significativas en los colados hechos de impresiones w-
sin hacer caso del desinfectante usado en el ajuste de les im-
presiones,

Johansen y Stackhouse observaron los cambios dimensiona--
les mostrados por los materiales de impresiones de polyvinyl-
siloxano y poliéter sumergidos en glutaraldehido durante 16 --
horas,

Usaron el procedimiento de pruebas y el dado maestro des-
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crito en la especificacidédn No. 19 de la ADA., las lineas seflala
das en la superficie del dado fueron reproducidas en los mete-
riales de impresién y las distancias entre las lineas setiala--
das en ambos fueron medides utilizande un microscopio con una—
lectura de 0,0001 pulgade, Los cambios lineales posteriores a-
la inmersién por 16 horas en glutaraldehido al 2% fueron deter
minados para comparar las mediciones. Los materiales de vinyl-
polysiloxano mostraron un pequefio cambio y probaron ser esta-
bles. Los materiales de poliéter se dilataron.

Herrera y Merchant midieron los cambios lineales en los -
materiales para impresiones de alginato polyvinylsiloxano, po-
lisulfuro y poliéter sumergidos por 30 minutos en hipoclorito-
de sodio, un yodo y una solucién de glutaraldehido, un cali---
brador digital fué utilizado para medir y comparar los cambios
en los colados hechos de impresiones sumergidos. Fllos reporta
ron oue ung inmersién de 30 minutos en hipoclorito de sodio no
afecta la exactitud dimensional de ningén material de impre——-
gién, pero que una inmersién en glutaraldehido al 2%, 0.5% yo-
do y 0.16% de fenol halogénado dieron como resultado una canti
dad insignificante de distorsién de los alginatos y poliéteres
los polisulfuros y polyvinylsiloxano no fueron afectados,

Es muy importante hacer la distincién entre desinfeccién-
y esterilizacién, Desinfeccién es 1a inhibicién o destrucciédn-
de patégenosy Fsterilizaciédn es 1la total destruccién de toda--
forma de vida, particularmente la destruccién de bacterias u--
hongos, Mientras que la desinfeccidén se puede lograr através -~
de la inmersidén de polisulfuros y materiales para impresiédn --
tipo silicédn por adicién en rangos de tiempo de 3 a 90 minutes
la esterilizacién requiere de la inmersién de 6'3/4 a 10 horas

por lo tanto el riesgo de distorsién através de la dilatacién-
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del material, la mayoria de los estudios que han evaluado la -
distorsién de los materiales de impresién se han enfocado en -
la desinfeccién,

3in embargo Molinari sefinld un manual para el control de-
infeccién, el cual consiste en esterilizar en lugar de desin--
fectar siempre oue sea posible, El gas de 6xido etileno y el -
de mautoclave son capaces de esterilizar més que desinfectar --
los materiales en un corto perfodo de tiempo., Hasta hace poco-
ningdn material de impresién existente hubiera sido capaz do -
resistir éste tipo de procedimientos. Cuando el polyvinylsilo-~
xano fué comparado con otros meteriales de impresién, éate =-—
ofrecif una excepcionnl estabilidad dimensional ya nque es eXwm-
tremadamente exacto., El siguiente estudio reporte los efectos-
del gas de 4xidp etileno y los procedimientos de esteriliza---

cibén y autoclave en el material de impresidn polyvinylsiloxano,
METODOS Y MATERIAL

Un modelo maestro de acero inoxidable fué preparado para-
simular coronas totales veener en una forma de arco, de acuer—
do con el método descrito por Kaiser y Nicholls. Cinco prepara
ciones, designados como A, B, ¢, D, y E, fueron colocados simé
tricamente alrededor del arco. Dos de las preparaciones fue-«~
ron colocadas en la regién del primer premolar y una fué colo-
cada en la regién media, Cade preparacién fué elavorada en fopr
ma conica con unu angulacién de 6 grados, (3 grado/opuasta a -
la pared axial) y todas las superficies oclusales fueron colo-
cadas en un 88lo plano. Los centros de las preparaciones fue~
ron indicados por el entrecruzamiento de las lineas en las ca-

ras oclusales de los modelos lo cual facilito mediciones futu-
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rag, Rl aspecto gingival de cada prepermscibn fué proporcionmdo
con un corte simulando el cuella de la pieza (3 grados de medi
cién negativa/ opuestos & la superficie) simulande una 1fnea -
final unida a la superficie anatémica de la rafz normal debajo
del punto. Las impresiones del modelo maestro fueron hechas pa
ra realizar una prueba del aparato modificado al que habia des
crito Stauffer y Kaiser, y Nicholls. Fste aparato consistié -~
de una base de mgtal.con tres postes gufa paralelos y unido un
porta impresiones rimblock, tres interceptores metdlicos remo-
vibles y un plato metdlico plano removible en el modelo maeg—-—
tro unido.

Los postes gufa y los interceptores metdlicos permitieron
al modelo maestro sea colocado firmemente dentro del porta im-
presiones para que de esta manera la cantidad de material de -
impresién sobre cualquier aspecto en particular del modelo -z«
maestro fuera el mismo en cade impresidén hecha. La remocién de
la gufa vertical del modelo maestro redujé las tensiones late-
rales sobre el fraguado dgl material de impresién, La prueba -
del aparato permitié también que un colado sea vaciado con és-
te boge paralela a las superficies oclusales de las prepaeracio
nes,

El modelo maestro fué almecenado dentro de un humedecedor
con una temperatura constante de 36.5°C y 100% de hvimeded rela
tiva previa a la hechura de la impresién. Tres grupos de 10 -
impresiones rcada una fueron realizadas, utilizando material de
impresién polyvinylsiloxano con cuerpo ligero y pesado {Presi-
dent, Coltene, Altstatten, Switzerland)., lLa cucharilla adhesi-~
va fué apliceda de acuerdo a las instrucciones del fabricante.

El maeterial de impreaién fué mezclado a mano y el mate——-

rial de cuerpo ligero fué inyectado alrededor de las preparg--—
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ciones, El material de cuerpo pesado fué colocado en la cucha-
rilla y el procedimiento fué llevaedo & su fin. El grupo 1 fué-
designado el grupo control y no recibid tratamiento alguno. --
Las impresiones del grupo 2 fueron esterilizadaas en autoclave-
(American Sterilizing Company, Frie, Pa.). La alta temperatura
alcanzada en el ciclo de esterilizacidn de &sta mdquina fué de
270°F, Las impresiones en el grupo 3 fueron esterilizadas con
gaa de 6xido etileno en una mdquina de autoclave (American Ste
rilizing Company). La alta temperatura alcanzada en el ciclo -
de esterilizacién de esta mdquina fué de 160°F., Las impresio--
nes del grupo de control fueron vaciadas de inmedimto utilizan
do 190mg (2 sobres de 50 mg) de un yeso tipo IV aprobada por -
la ADA (Velmix) y 25 ml de agua destilada,

Fl yeso piedra es mezclado al vacio y posteriormente vies
brado y fué conlocado dentro de la impresién,

El yeso piedra fué dejado a que frague antes de cue el co
lado fuera recuperado. Los colados del grupo 2 fueron vuciados
una hora después de que las impresiones fueron sacsdas del au-
toclave, Pué necesaria una hora para cue la impresién gque esta
ba dentro de la cucharilla metdlica estuviera a la temperatura
de la habitacidn, Los colados del grupo’%res fueron vaciados -
24 horns después de su esterilizacién para gue permitiera por-
completo que el material de impresidén se liberara de gases.

La liberacién de gases ocurrié a la temperatura y himedad
de la hadbitacién,

Todas las pruebas recobradas de los colados fueron almace
nodas a la temperatura de la habitacidén durante 24 horas antes
de realizar cualquier medicién, Todas las mediciones fueron---
terminadas por el mismo investigador y fueron repetidas tres -

veces con cada pardmetro. Una serie de 10 preparzciones fueron
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medidas usando comn centro la superficie oclusal come punto de
referencia y completada dicha mediciédn con un estereomicrosco-
pio con una platina mecdnica(Carl %eiss, Oberkochen, Germany).

Ias mediciones fueron llevadas a cabo de la sipniente ma-
nera: No.(1) A a B, Nn,(2) B a C, No(3) CaD, No.(4) D a E, No.
(5) AaC, No.(6) A a D, No.(7) A a ®, No.(8) RaD, No.(9) B a E,
(10) ¢ a B,

El didmetro de la base de cadn preparncién fué medido uti
lizando un calibrador manual digital (Sherr/Tumico Industriesa,
Inc. st, James, Minn), y la anlturs de cada preparacién fué me-
dida usando un aparato con un dial movible de 1 pulgada,

Rl andlisis de variacién fué llevndo a cabo utilizando el
método de esterilizaciédn como el factor inter-grupal. Las medi
ciones asignadas fueron puardadas en los colados part propnr—-
cionnr una prueba de la hipbStesis de cue la variacién enire +~
las impresiones no fué mayor ocue la variacién entre las modi--
dentro de las impresiones. Las pruebas para establever el sige-
nificado de las diferencias entre los grupos de control y este
rilizacién fueron llevadas a cabo utilizundo lau prueba de Stu-

dent-Newman Kewls,

RESULTADOS

Lag mediciones reslizadus a los 30 colados y al modelo ——
maestro., las mediciones dél dado base no se incluyeron en el -
andlisis de variacién, En todu3 lag mediciones, la varinecidn -
entre lag impresiones fué significativamente muyor que la va=-
rincidn dentro Ae la impresién (= N,05). Diferencins signifi-
cztivas entre los métodos de esterilivaciédn fueron obnervidag-

para las mediciones de las preparaciones AaB, AaE, BaD, y BaFR-
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{x= 0.05). En cada método pero ura, la prueba Student-Newman--
Kewls reveld que estas diferencias pueden ser atribufdas al --
sistema de nutoclave, lo cual da coms resultado valores signi-
ficativamente mda bajos cue dzuellos de los gprunos de control-
o de &xido etileno (no hay diferencia entre uno y otro). la --
excepcidn fué la medicidn AaB, donde los vilores de Avido eti-
lens freron significativamente mids bujos que douellns de auto-

clave o control.

DISCUSION

Como previamente se apunté, 1la mayoria de los procedimien
tos frecuentemente usados pare controlar 1A transmiciédn de en—
fermedndes infeccionas através de impresiones dentales =e han-
enfocndo sobre 1a desinfeccidn y no on le extevilizacién, bnte
enforue en la desinfecridn es en parte dehido a cue tienc oue-—
ver con la exactitud de los miterinales de impresidn sujetos a-—
a los procedimientos necesarios para 12 esterilizacifn, tales-
com? la inmersifn en deainfectantes por periodos prolongados,-

Siempre cue sea posible sin embargo 1a esterilizacién com
parada con li desinfeccibn, es unn téenicn preferible para rl-
contrnl de infecciones. Los muterinles de imnrezidn polyvinvl-

Yoxano son loa Wnicos materisles nactualmente en existencia -

o

s

cue pueden sopnrtar loas orocedimientos necesarins puirs la ente
rilizicidn y producir coladou exictos. %ste estudio sometid el
material de impresién poiyvinvlsilox~uno a in esterilizacidn -—
ntilizande unn técnica canvencianel de autoclave y una téenica
de ras de Axido etilern autoclave, Lu princinal diferencia en-
tre las dor téenicas fué 1n necesidad de oue las imnresiones -
esterilizadns econ ras tuviernn oue vermanccer 274 hoarnn anten -

de rcer vacindas cen -1 nbje*o de que se liberaran du 1ns pgeses.
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¥ste fué un fracuso ya que hncer ecsto producfa modelog —=
con superficies nn aceptrdag clinicamente debido a 1las inclum-—
aiones de gns, Fueron evuluadns perfodos de tiempo mds corton-
para la liberaciédn de gases, pero ne encontra que el perf{ndo -
mAs corto era de 24 horas, pare acue el coluado pudiera ser va--—
ciado v adn tuviera una suverficie aceptable, Una cucharills -
de resina acrflica comin pudo haber permitido una distribueriédn
mds uniforme del material de imnresidn sobre el modelo maertro
Rin embargo una cucharilla metdlica rimblock fué auctituida de
bido ponroue la distorsifn de resin? acrflica ~xpuesta 4 alta -
temperatura,

Fueron utilizados tres diferentes tipns de medicidn para-
revlizar 1la ¢cnnparacidn entre control y trutunientrn on Ins “TU
pos colados, debido a que los efectos de esterilizncidn con au
toclave y gas en el material de impresién probado pudierom ser
evilundos, Estas mediciones repetidas tres veces jpurn ruda pa-
rdmetro, consistieron en una serie de mediciones de prepurte~-
~idn v mediciones de la altura y difmetrn de prepArncisnes in-
dividunles., %1 kechn de nue la variacidfn entre los rolscos fué
mds grande cue 17 variacidn entre lan medicionea dentro de los
colndes sugiere rue la impresién y las téeonjcasn de fmndicifn -~
representan uns fuente mds grande de error aue lp medioidn del
error dentro ‘¢ eate catudio.

Gomo ha sidn senAnlado nd se  encontro diferencigs sipnifi
cantes en 19 de lus 20 mediciones hechas en ¢l grupo 4 compare
das con el Fruvo de control. La excencidn fuld une medicidn de-
la prepsracién {medicidn No, 1 Aak) donde la sctual diferencie
linesl entre !as colidos 4e control y lor probador fueron equi
valentes @ 32 mieras, Aun cuande la déiferrncin fué consideruda

ciFniTicativenente cumrdn compareo oon @1 grupo enntrol e pro
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bable nue no tengas significancia clfnica. Esto es especialmen-
te cierto si una dentadura parcial fija hecha ¢on un colado --
contiene soldadura o conector rfgido.

Comparando las mediciones de colados del grupo 2 con ague
1los del grupo de control, las diferencias observadas en 6 de~
las 20 mediciones, fueron consideradas significantes, De éatas
una fué medicién de altura, dos fueron mediciones de didmetro~-
y tres fueron mediciones de preparacién. Fstas tres mediciones
de la preparscién fueron opuestas al arco, Mostraron un rango-
de 58 a 129 micras y representaron una contraccién del mate—-a
rial de impresién, principalmente en la porcidn posterior del-
arco,{medicién No. 7 AaE). Fsta contracciédn sugiere que la es&
terilizacién con vapor puede ser aceptable, 8i la construccién

"de la prétesis fué limitada & un cuadrante ya ocue las diferene
cias de preparacifn del diente opuesta no fueron notadas, Sin
embargo las diferencias fueron notadas en una medicién de altu
re. (un incremento de 30 micras en un caso, prepargcién y una -
disminucién de 40 micras en otro, preparacién C). Fstas dife--—
rencias sugieren que la incrustacién de coronas individuales -
puede ser peligrosa. Por lo tanto, la esterilizacién con vapor
de una impresidh hecha con material de impresién polyvinylsile

xano debe ser llevado a cabo cautelosamente.

CONCLUSIONES

1,~ La esterilizacién de material de impresién polyvinyl-
siloxano {(President) en un sistema de gas 6xido etileno es un-
procedimiento de esterilizecién aceptado, Las impresiones este
rilizadas de estm manera, puede mer utilizadas haciendo nréte-

sis removibles fijas.
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2.~ Ia esterilizacién con vapor autoclave del material de
impresién volyvinylsiloxano {President) debe ser vista con cau
tela, particularmente al hacer coronas sencillas o hecer denta
duras parciales fijas,

1.- La esterilizaciédn con autoclave del material de impre
8ién polyvinylsiloxano (President) puede ser satisfactorias =i
la impresién va a se utilizade para hacer colados de diagnfsti
co o algunos tipos de prétesis removibles, por cjem: una denta

dura parcial provicional removible.
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CAPITULO 1V

EFECTC DE RECALENTAMIENTO EN LA EXACTITUD DE DOBLF INPRESION
DE SILICONA POR ADICION

El efecto de contraccién térmica relativamente alta de -
las siliconas por adicidn (polyvinylsiloxano) en la exactitud
del modelo fué evaluado utilizando la técnica de doble impre-
sién con cucharilla de resina acrflica, Las impresiones fue---
ron hechas a 37°C y divididas en dos grupos.

Un grupo fué corrido a la temperztura ambiente (22°C: 29C)
y otro grupo fué recnlentado a 37°C dntes de correr la impre--
aién,

La exactitud y estebilidad dimensional de los materiales-—
eldsticos de impresidn han sido objeto de numerosas investiga-—
ciones. La mayoria de los factores que afectan los cambios di-
mensionales de la impresién son: Contraccién térmica, contira--
ccién de polimerizaciédn y contraccidén debido & la pérdida de -
los derivados voldtiles.

Los materiales para impresiones de siliconas por adicién-
{polyvinylsiloxano) tiene una estebilidaed dimensional superior
y una contraccién de polimerizaciédn més baja que los materia—-
les para impresiones con siliconaé por condensacién, Si no hay
pérdidas de estas substancias, no hay contraccién.

El coeficiente de la contraccién térmica es relativamente
alto debido a los materiales elastoméricos de 1a impresién. El
coeficiente de la contracciédn térmica reporté ser més alto que
el coeficiente de expansién térmica. Recalentar la impresién -
de silicona a la temperature de la boca dntes de correr el mo-
delo ha reportado mejorar su exactitud,.De cualquier manera, es

tudios previos utilizarén un procedimiento de impresidn de mez
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cla-sencilla en unién con una cucharilla metdlica perforada —--
cilfndrica o tipo de estuche cerradn.

Actuslmente, el sistema de doble impresidn se estd convir
tiendo sumamente popular y es preferido con cualquier material
de impresién de silicén, debido 2 que puede ser utilizado con-
una cucharilla de la cual disnongamos. A pesar de que el siste
ma fué originalmente desarrollado para solucionar el problema~
de la contraccifn de la polimerizacién de las siliconas por --
condensacifn, esto se ha extendido a las siliconas por adicién.

Estudios previos han indicado oue una exactitud similar -
de las impresiones puede ser obtenida con todos logs nrocedisie
mientos en los cuales se utilicen siliconas por edicién. Ade~-
méds el uso de la cucharilla habitual de resina acrflica, ha si
do reportado por lo general producir la impresién mds exacta -
con giliconas que polimerizan por adicién.

Este estudio hiz6é una comparacién cuantitativa de la exac
titud dimensional de los modelos o dados recubiertos de lag -
impresiones de siliconas por adicién (polyvinylsiloxano) utili
zando una ﬁécnica de doble impresibn y cucharillas de regina -~
acrflica vaciades a 37°C y temperatura ambiente ademds los cge
ficientes lineales de contraccién térmica fueron medidos para-
'varias marcas de siliconas por adicibn, cada medida fué hecha-

a cuatro diferentes viscocidades.

MATFRIAL Y METODOS

Este experimento tuvo dos partes:(1l) Medicién de los coe-
ficientes lineales de contraccién térmice de varias marcas de-
siliconas por adicién a cuatro niveles de viscocidad y (2) Eva

luacién del efecto de esa contraccidn térmica en la exactitud-
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dimensional de los modelos obtenidos.

Parte 1

Muestras para pruebas de forma cili{ndricas de silicona -~
por adicién fueron hechag utilizando un molde metdlico de 12mm
de didmetro y 20mm de eltura con la base y superficie parale--
las. lLas marcas y nmimeros de lotes de las siliconas por adi-—--
cibén se muestran en la tabla X,

Los materiales elastoméricos fueron proporcionadog y mez-
clados de acuerdo a las especificaciones del productor. El ma
terial mezclado fué inyectado inmediatamente dentro del modelo
utilizando una jeringa desechable de pldstico(Surgident Dispo-
sal, Columbus Dental, St. Louis, Mo.) y entonces fué prensada-
entre dos bloaues de vidrio., La muestra fué expuesta durante -
15 minutos a temperatura ambiente (22: 29C) antes de ser sepa-
rada. Una hora después de la separacién 1la muestra fué calenta
da a 40°C dentro de un horno, (Model 1410, VNR Scientific Inc.
San Prancisco, Calif.) durante 30 minutos con una aguja térmi-
ca acdplada calibre 26 insertada en la muestra y fué entonces-
rdpidamente transferida a un indicador digital con una resolu-~
cién de 1 micra (Mitutoyo, Tokyo, Japan) bajo una cubierta de-
microgedpico vidrio para medir cambios en la altura mientras -
la temperatura descendfa, Un termémetro electrfnico digital --
con un rango de temperatura de -100°C a + 200°C y una resolu--
cién de n0.1°C (Sensortek, Model Bat-1?, Sensortek Ine,, Clif--
ton, N, J) fué utilizado para medir la temperatura. Los cam---
bios en la altura fueron colocados contra los cambios de tempe
ratura. El coeficiente lineal de la contraccién térmica fué --

calculado utilizando 1a ecuacién basica:
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e lﬁ.t
Donde “% es el coeficiente de la contracciédn térmica, 81
es el cambio en la longitud de la muestra, y &t es 1a diferen-
cia en la temperatura. El experimento fué repetido cinco veces
con cada marca y viscocidad del material, y la medide de los -
coeficientes lineales de las contracciones térmicas fué calcu-

lada,

Parte 2

En esté experimento, solamente fueron consideradas dosg --
marcas de meterialea de impresién de silicédn por adicién: (1)-
Permagum (ESPE Premier Sales Corp., Scottedale, Ariz.) y (2) -
Reprosil (L{D. Caulk Co., Milford, Del.). Debido a que no hu-
bo diferencias significativas en los coeficientes de contra——-
cciones térmicas entre las diferentes marcas probadas, en la -
parte 1. Estas dos marcas de material fueron seleccionadas ars
bitrariamente.

Para esté estudio, fué utilizada una técnica de doble im-
presién con cucharillas de resina acr{lica perforada.

Las impresiones fueron hechas en un modelo maeatro de ace
ro inoxidable pre~calentado a 37°C con dos conos truncados si-
mulando las preparaciones para una prétesis parcial fija. Unas
1f{neas fuerop marcadas en este modelo maestro para proporcior-
nar referencias para las medidas,

Tanto 1ln impresidn primaria la secundaris fueron expueg--—
tas a 37°C dentro de un horno. (Model 1410, VWR Scientific Ine),
Esta temperatura fué ligeramente superior a la que estd en una
boca abierta la cual fué medida en tan sélo 34.2°C en nuestro-
laboratorio (Temperatura ambiente era 22° : 2°C y himedad rela

tiva de 50% b 5%). FEsta relativemente fué intencionada para au
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mentar la diferencia contra la temperatura ambiente,

Los porta impresiones perforados de resina autopolimeriza
ble de atrflico (methyl methacrylate) fueron hechos por 10 me-
nos 48 horas antes de ser utilizadas. Fstas cucharillas fueron
hechas sobre un espsciador de silicona ligera que proporciona-
un espacio uniforme de cerca de 4mm para la impresién primaria
cubiertos de resina acrflica de 1.5mm de grosor fueron adapta-—
das a los muriones antes de hacer la impresién primaria y as{ -
agsegurar un espacio constante para el material ligero, Un adhe
sivo para cucharilla de la misma marca que el material de im--
presién fué utilizada para cubrir uniformemente las cucharillas
después de la separecidn del modelo meestro, la impresidn de -
relleno permanecié dentro del horno a 37°C para los grupos re-—
celentados o fué enfriada a la temperatura ambiente (para los~
grupos cue van a ser vaciados a la temperatura ambiente.

La impresién de recubrimiento final fué hecha 45 minutos-
después de la separacidén de la impresién primaria del modelo -
maestro por medio de la inyeccifn de material alrededor de los
muriones y dentro de la impresién primaria, esta impresién fué-
inmediatamente regresada al horno y fué colocada sin ejercer -
ninguna presién sobre ella. En une situacién clinica, estos in
tervalos de tiempo de aproximadamente 45 minutos serian necesa
rios para preparar el diente o dientes.

Se realizaron 10 impresiones con cada una de las marcas,-
lo cual nos ds un total de 20 impresiones. Estas impresiones -
fueron asignadas a 2 grupos antes de ser vaciadas con yeso de-
alta resigstencia yeso tipo III. Un grupo las impresiones fue--
ron sacadas del horno vy enfriedas a la temperaturn ambiente, -
En el otro grupo las imnresiones fueron repsresadas al horno a-

37°C.
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Las impresiones fueron vaciadas una hore después de haber
sido separadas del modelo maestro, El yeso fué mezclado duran-
te 60 segundos en un mezclador al vacio utilizando una nropor-~
cién polve/agua de 60 gm,/12.6ml. El polvo fué pesado con ———=
exactitud utilizando una bdsculs de triple palanca {OHaus, —---
Florham, N.J,) el agua fué medida en un cilfndro gradundo. Desa
pués de que el yeso endurecio, la impresiédn y el molde fueron-
separados y el modelo se dejo fraguar a la temperstura ambien-
te por lo menos 24 horas antes de gser medido.

Una serie de medidas fué hecha en cuatro dimensiones el -
modelo de yeso usando un microscépico con micrémetro digital.~
(Toolmakers Microscope, Mitutoyo, Tokyo, Japan) con poder de -
aumento de 100.

Las cuatro dimensiones medides fueron: (1) Buco-lingual -
(BL), (2) Mesio-distal (MD), (3) Dimensién de los muriones Oclu
so~gingivales (0G), y (4) La distancia entre los muriones (ID)-
la diferencia entre las mediaa en el modelo y las del modelo -
maestro de acero fué calculade y expresada como porcentaje de-
desviecién.

Fl par de pruebas t fué llevada a cabo para comparar las-
diferencias entre los dos grupos probados: uno fué vaciado a -

la temperatura ambiente y el otro a 37°C.
RESULTADOS

La tabla II enlista los coeficientes lineales de la con--
traccifn térmica de las cuatro marces de silicédn por adicién--
(Avsolute, Exaflex, Permagum y Reprnsil). Como se esperaba los
materiales de alta viscocided (silicona en masa) demostrarén -

los valores mds bajos de la media del coeficiente, mientras --
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que los materiales de poca viscocidad (silicona fluida) demos-
trarén los valores mds altos.

Los modelos obtenidos de ambos grupos de impresiones, re-
calentado a 317°C o enfriado a la temperatura ambiente, mostra-
rén un insignificante discrepancia dimensional del modelo maes
tro de acero inoxidable. Los resultadod del par de pruebas t -
fueron llevados a cabo entre las discrepancias de la media di-
mensional de los dos grupos de pruebas revelarén estad{stica--
mente diferencias significativas de dos dimensiones ( 0G e ID)
con el material Permagum hubo diferencias significativas en -~
tres dimensiones (MD, OG e ID) con el material Reprosil,

De cualcuier manera los hallazgos no indican gue- un grupo

sea més exacto gque el otro.

DISCUSION

El coeficiente lineal de contracecidn térmica de todos los
materiales de impresidn elastomérica es relativamente nlto,

Fsto a gsido tambien reportado ser més alto gue el coefi--
ciente de expansién térmica.Jorgensen sugirid que esta contra-
ccién térmica era causada por la continua polimerizacién de --
los materiales durante los perfodos de calentamiento y enfria-
miento que permanecen aproximadamente por 6 horas. Pnr otro --
lado Finger explicé este fenémeno como escurrimiento viscoso--
eldstica de las muestras durante 1los ~iclos de calentamiento -
y enfriamiento cue hasta cierto punto contindo durante la rea-
ccidn de la polimerizacidn. Otros reportaron cue las siliconas
por adicién tienen una estabilidad dimensional superior y to--—
da contraccién ocurre dentro de los 3 minutos posteriores de -

haber sacado la impresién de la boca, con una peguetia y distan
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te contraccién. El enfriemiento de la impresién de la tempera-
tura bucal a temperatura ambiente ha reportado afectar adversa
mente la exactitud del modelo con una impresién de mezcla sen-
cilla junto con porta impresiones metdlicas. Este estudio mi=<
dié el coeficiente lineal de contraccién térmica de 4 marcas -
de materiales de impresién polyvinylsiloxano para descubrir —-
dos marcas con una significativa diferencia en los valores del
coeficiente, Estag marcas eran para ser utilizadas en la eva--
luaciédn de su efecto en la exactitud de la impresién, asi como
el efecto de 1la variacién del material, Todas las marcas estu-
diadas mostraron valores comparables en ~oeficiente de contra-
ccién térmica. Por lo tanto, los dos materiales utilizadns pa-
ra el estudio de la exactitud fueron seleccionados arbitraria-
mente.

Los valores del coeficiente obtenidos en este estudio con
cordarén con datos previamente publicados por Jorgesen, Los da
tos también indicaron que el valor decrecia con el aumento de-
la viscocidad de los materiales, lo cual es compatible con los
descubrimientos reportados. Finger reporté cue los coeficien——
tes de contraccién y expansién térmica decresen linealmente —-
con el incremento del contenido de relleno.

Cnomo en otros estudios, las impresiones en este estudio -
fueron expuestas a 37°C, una temperatura mucho mds alta aue la
de la boca abierta durante la hechura de la impresién, Nues-—-
tros mediciones utilizando una termocupla indicaron una tempe-
ratura de 34.29C obtenida con una impresién de polyvinylsiloxa
no en masa que fueron ligeramente mds baja que la medida, -—--
otras han reportado una temnperstura en rango de 3),3°-31,2°C -~
obtenida con una impresién con material dec impresidn elastomé-

ricos en nuestro laboratorio. La diferencia en el material, --
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temperatura ambiente durante la hechura de la impresién, o la-
téonica de medicién pudieron haber contribufde a ésta ligera -
discrepancie. La temperature obtenide por diversos materiales-
result$ ser diferente. Obviamente, el uso de una temperatura -
mis alta en €éste estudic y algunos otros exagerarén la diferen
cia en temperatura ambiente (22: 2°C) como consecuencia, la --
probabilidad de crear una diferencia en la exactitud causada -
por la contraccién térmica fué acrecentada.

Los descubrimientos en éste estudid indican discrepancias
dimensionales minimas comparedos con el modelo maestro en am--
bos grupos de prueba vaciados a 37°C o 2 la temperatura ambien
te. Aunque el andlisis estadfstico de los datos a mostrado di-
ferencias significativas en los cambios dimensionales de alru-
nas dimensiones medidas entre éstos dos grupos, es dudoso que-
é3tas diminutas diferencias puedan tener una implicacién clini
ca importante. En general, los valores resultarén éstar dentro
del rango aceptado y concordar con los descubrimientos reporia
dos. Ademds, sobre la base de éstos descubrimientos no es posi
ble concluir que un grupo es mds exacto que el otro.

Utilizando un porta impresiones con disefio similar al uga‘
do clfnicamente (extremo poaterior abierto) produjé relativa--
mente més inexactitud en la dimensién MD que en la BL debido a
la tensién impuesta por la cucharilla, Vaciar & 379C reveld$ un
congtante incremento en la altura (dimensién de 0GQ de los mu-
dones y la distancie de ID,

También fué observada alguna variacidén en los cambhios di-
mensionales entre marcas de materiales. El material Permagum -
produjé menor dimensién en BL cuando se compard$ con el modelo=
maestro, mientras que el materisl Reprosil produjé una dimen--

3i1én mds largs en BL. Esta discrepencia en la conducte puede -
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probablemente ser atribufda en parte, 2 la diferencia en el gs
lace de fuerza de unién del adhesivo para cucharilla, Fl mate-
rial Reprosil se contrae hacia 1la superficie d¢e 1la cucharilla-
debido a una unién fuerte de ese adhesiva. Marcinak et al, re-
porté que la direccidn del cambio dimensional de los materip--
les de impresién depende de la unién del material A 1la cuchari
lla, Con uma cucharilla rigida y buena adhesién a la cuchari--
lla, la impresién se contrae a la cucharilla y produce un mode
lo més largo.

Este estudio fracasd al demostrar aue vaciar la impresidn
a una temperatura igual a la temperatura de la hechura de la -
impresién mejorarfa la exactitud del modeln. Por lo tanto reca
lentar la impresiédn puede ser no necesario con el procedimien-
to de doble impresién.

M{nimas diferencias en cambios dimensionales con el mode-
lo maestro se esperan porqué el yeso de alta resistencia se ex
pande al fraguar. El promedio de expansién de Diekeen es 0.125%

(informacién obtenida del fabricente).
RESUMEN Y CONCL'JSIONES

Este estudio comparo 1la exactitud dimensional de los mode
los obtenidos de las imnresiones de silicén por adicién en los
cuales usando una técnica de doble impresién en uniédn con cha-~
roles de resina acr{lica. Los materiales de impresién fueron -
vaciados a 37°C y a la temperatura amhiente para valorar el --
efecto de la contaccidn térmiva del material de impresién. Los
descubrimientos indicaron que vaciar las imprmsiones de doble-
impresién & 317°C, una temperatura igual a8 la utilizada durante

1a hechura de la impresién no mostré ningln avance en la exac-
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TABLA I MATERIALFS DFE IMPRESION DE SILICON ADICIONADO ESTUDIADOS

MARCA VISCOCIDAD

Muy alta®
Alte

Abgolute

Mediana
Baja

Exaflex Muy alta®”

Alta
Mediana

baja

Muy alta”
Alta

Permagum

Mediana
Baja

Muy alta™
Alta
Mediana
Baja

Reprosil

No., DE LOTE

120886 A
012258 A
012385 A
082786 A

Base. 101887;
Cat., 101886

052584
010986
120486

P245MD0Og0N 287
P127MD071687
NO77MD091886
M143MDO52385

1001386
100286
100786
022387

W > >

FABRTCANTE
DISTRIBUTIDOR

Lab., COE.
Inc. Chicago.

I11.

G-C Dental,

Industrial Corp

Scottadale, Ariz

ESPE-Premier
Sales Corp.

Norristown.Pa.

The L. D.
Caulk Co.,
Milford, Del.

®» Muy alta es la consistencia del relleno o doble impresién,
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titud de los modelos cuando se compararon con dquellos vacig-«

dos a la temperatura ambiente.

TABLA II CORFICIFENTE LINEAL DE CONTRACCION TERMICA DE MATERIALES
DE IXPRESION DE SILICON POR ADICION EGTUDIADOS ¥NTRE 40°C Y 21°C

MARCA VISCOCIDAD CORFICIRNTE X 10~° 1o¢
Absolute Muy alta® 158.0{ 4.2 **
Alta 183.6- 1.1
Mediana 187.6~ 2.8
Ra ja 219.5% 5,1
Exaflex Muy alta™ 165.52 8,4
Alta 194,32 6.5
Mediana 211.4% 2.6
Baja 230.43 4.4
Permagum Muy altae” 157.11 5.2
Alta 176.8% 3.5
Mediana 198.6% 1.4
Baja 232,02 1.9
Reprosil Muy alta®” 165.2: 4.2
Alta 192,75 3.1
Mediana 224.2% 2.8
Raja 210,92 8,9

» relleno o doble impre=ifdn

»% valor promedio y desviaciones standard para n=5,
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CAPITULO V

LA EXACTITUD DE IMPRESIONES DE POLYVINYLSILOXANO TOMADAS
CON PORTA IMPXESIONES CONVENCIORALES Y FEFORZADAS,

Una investigaciédn de laboratorio fué realizada para valo-
rar la influencia de las propiedades de 1las cucharillas en la-
exactitud de las impresiones hechas con téenicas de impresiédn-
cuerpo pesado (HL) y masilla (PL).

Fueron probadas dos marcas de cucharillag y las mismag ==
fueron reforzadas con resina acrilica, Ia exactitud de los mo-
delos individuales y su distorsién resultante de los coladogs -
fueron evaluados. las impreaiones (PL) en ambas cucharillas --
dieron disminucién de la fimension buco-lingual, Se encontré -
una inexactitud significativa en el sepundo molar en todas ---
las cucharillas cuando las impresiones fueron heches con masi-
11a (PL). Fstas distorasiones pudieron haber resultado en mode-
los clfnicamente no aceptados.

las impresiones (HL) cuerpo pesado sin importsr el tipo -
de cucharilla produjerén modelos exactos en ésta zona. la exac
titud de los modelos fué reducida, mds no eliminada, utilizan-
do cucharillas reforzadas tanto en técnicas con masilla como -
en cuerpo pesado,

Uno de las aspectos mds frustantes de la Odontologfa es -
lz restauracién gue no se adapta a su preparacién. El problema
se mantiene apesar de la introduccifn de los materiales de im
presidn, como el pnlyvinylsiloxsno, con brja contraccién de po
limerizacidn y excelente estabilidad dimensionul. Polyvinylsi-
loxano viene en una variedad de viscocidades oue van de alta -
viacocidad (masilla) a baja viscocidad (fluida).

La flexién de la pared de la curharilla es el origen de -
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error particularmente cuando se hace una impresién con materia
les de alta viscocidad., Al colocar el material de imopresién, -
la cucharilla es flexionada hacia afuern. Alguna tensisn puede
permanecer en 1la pared de la cucharilla, causando una deforma-
cifn en 1a impresién al removerla y da cambio dimensinnal en =
el modelo. De cualquier manera, las cucharillas de pldstico no
reforzadas son continuamente utilizadas en la prdctina, debido
a su bajo costo.

Ta técnica de doble impresiédn usando cucharillas de plds=-
tico puede resultar en modelos con cambios dimensionales de me
nor tamerio. Fsta técnica imnlica usar 1° 1a impresién con magi
1le. Cuando la 1% impresidn (masilla) a tomado su consistencia
final hace lus veces de un porta impresién individual para la-
aplicacién del material de baja viscocidad, e]1 material de ba-
ja pude hacer presién sobre el de alta viscncidad en la técni-
ca de doble impresién, Si el espacin ha sido ingufi~iente para
el material, se vreviene la distorsién del modeclo, Otro método
de impresifn con masilla implica el usa de masilla vy fluida si
multdneamente. REste método es lliunado téenice del laminadn, su
ventaja es oue es més rdpida cue la técnica de doble impresién
y teoricamente evita la produceidn de cambios dimensionales en
1os modelos causados nor un rechazo de la masilla,

La exactitud de los modelos cuando la técnica de laminado
masxilla fué usada en cucharillas rigidas oue abarcan totulmen—
te la preparacifn, Como resultado de es*nsg investirnciones de-
laboratorio, la técnica ha sido recomendada para usn «clinico,

Fl fdcil manejo y su bajo cotto en relacién con los mate-
riales de cuerpo pesado (HL) ha contribufdo & su pnpularidad.-

Esta investigacién commard la exactitud de usar un mate--

rial (polyvinylsiloxano) masille con la técnicu de impresién -
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cuerpo pesado, cuando se usaron con dos tipos de cucharillas =
de plédstico. Fl efecto de reforzar las cucharillag sobre la --—

exactitud de los mocelos y colados fué examinado,

METODOS

Los diseros experimenteles, 20 SOLC ( cucharilla mandibu-
lar No 11, J&S Davies London) y 20 TRAYLON (cucharilla mandibu
lar 1-3} Dental Univers Italy ).

Fueron seleccionndas cucharillas de pldstico, Diez cucha-
rillas de cada grupo fueron cubiertas con una capa de 5mm de -
resina acrflica especial de auto curado para cucharillas para-
hacerlo mds rigido. Por otro lado se usaron cucharillas refor-
zadas unicemente. lLa masa de resina acr{lica fué presionzda en
tre dos lozetas de vidrio separados por un espacio conveniente
adaptado, y colocada durante 7 dfas para evitar cambios dimen-
sionnles causados por la continua contracciédn de polimeriza-—--
cién., Cinco impresiones con cuerpo nesado v cinco c¢nn masilla-
polyvinylsiloxano fueron hechas en cada uno de los cuatro gru=-
grupos de 10 cucharillas.

la colocaciédn de la impresién fué standarizade por el uso
de la mdgquina de pruebas Instron para bajar un modelo maestro-
de la cucharilla de impresién cargada, la cual estaba apoyada-
en sflo dos puntos para minimizar la deformacidén de la cuchari
lla. Las mediciones de los colados resultantes fueron compara-
dos con el modelo maestro, La exactitud del modelo individual-

y 1la distorsién de los colados fueron evaluados.
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MANIPULACION DEL MATERIAL DE IMPRESION

Loe materizles de impresién fueron mezclados a 230 2 10c-
de acuero a las instruciones del fabricante. Se adminiatr$ ma-
terial suficiente para cada impresién para poder llenar comple
tamente las cucharillas. ¥l material fluido fué inyectado alre
dedor de las preparaciones y esparcido sobre la parte mds alta
del material en el pota impresiones para masilla y cuerpo pesa
do,

MODELO MAESTRO

Fué seleccionado un tipodonto utilizando la arcada mandi-
bular completa y se prepararén coronas veener gue fueron he---
chas con una pieza de mano montada en un paralelometro prepa--
randolo en el primer molar izquierdo y el segundo premolar y -
segundo molar derechos. El modelo maestro fué una réplica he--
cha a base de cobre por galvanopldstia del tipodonto.

Unos hemisferios fueron fijados sobre las superficies —---
oclusales de los caninos y del primer molar izquierdo para axu'
dar a la medicién del modelo maestro y colados.

Sobre el segundo molar derecho fueron fijadoes un hemisfe-
rio central y 3 pequetios hemisferios periféricos a la superfi-
cie oclusal para determinar los puntos de referencia y de los-
cuales se puede medir la distorsién de los modelos y la anchu-
ra oclusal. Las marcas de referencia fueron colocados de mane-~
ra bucal y distalmente sobre el segundo molar derecho y bucal-
mente sobre el segundo premolar derecho. Estas marcas hicieron
poaible 1la medicifn de la altura de las preparaciones de los-

modelos.
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COLOCACION DE LA IMPRESION

El modelo maestro fué colocado en la parte superior de 1la
mdquina Instron y fué fijado en la zona de carga las cuchari--
llas, Las cucharillas fueron colocadas en el aparato de sopor:
te con dos collares de latén fijos a un par de postes que ha--
bian sido pegados & la parte central de cada cucharilla,la ro-
tacién de las cucharillas durante la colocacién de las impre-—-
siones fué prevenida por une conexién colocada debajo del man~
go de la cucharilla.

La zona de carga fué utilizada para imitar la colocaciédn-
y mantenimiento de fuerzas cuando las impresiones masilla y —-
cuerpo pesado en cucharillas SOLO y TRAYLON fueron colocadas -
manualmente., Fl modelo maestro fué colocado en la zona de car-
£€a y cinco impresiones fueron hechas para cada situacién clfini
ca, La velocidad de la parte alta fué establecida en 20cm/min-
lo cual estandariza el tiempo de colocaciédn y simula estas —-—-
fuerzas durante el experimento.

El modelo maestro fué almacenado a 23° I 1°C y las impre-
siones fueron dejadas hasta obtener su estado final por 15 min
antes de removerlas. Este procedimiento fué sepuido cuidadosa-
mente con el modelo fijado a la mesa de trabajo. las impresio-
nes fueron almacenadas en un ambiente seco y 2 la temperatura-
de la habitacién durante 24 horas antes de ser corridas en un-
modelo al vacio, con yeso piedra tivo IV.. Las impresiones ---
fueron guardadas hacig arriba se permitio gque el yeso piedra -~
endureciera por 12 horas antes de removerlo de los colados.

El segundo nolar izquierdo fué seccionado del colado, pa-

ra hacer las mediciones del primer molar izouierdo.



38

MEDICIONES DEL MODELO ¥AESTRO Y DT LOS COLADOS

El modelo maestro y los ecnladog fueron medidos en milime-
tros hasta 2 decimas con un foto microscénio de magnitud x3? -
con un rango de mediciédn capaz de medir en dos dimensiones. —-
Fllos fueron orientados montados c¢n unz gufa por medio de he--
misferios colocadns contra un nlann en forar de V vy un hueco -
conico respectivamente, sta localizzcidn Tué mantenidh por --
un brazo deslizable de 1atén pura oge 1a gufa y el ~nlado pu=—-
diera rotarse a 90 grados para permitir las medicicres de loo-~
aspectos distal y hueal,

Laa medicinnes fueron hechas del modelo individunl y de -
la distorsiédn del colndo,

Todas lag distorsioner~ de los colados fueron evaluadas -
comn sipue:

El 1ado derecho del cnlado no fué alterudo por la pufn,

Ins distorsiones del colndo pudieron ser mejor ohservadas
entre el centro de la superficie oclusal del molar derecho y -
unn prueba fijada a la pufa,

La habhili‘ind para rotar la gufa a 90 grados permite oue w
sea medida 1la distancia de 1o larpo de los ejes %, Y, 7.

las dimensiones de ¥ y Y fTuernn evaluadas de bacal, y %y
X de distalen,

Estas distancias fueron restadas de acuellas obtenidng —-
del modelo maestro donde los vectores de distoraidn X, Yy 7 -
para cada colzdo,

La distancia real entre las superficies oclusales de los
cnlados y el modeln maestro (distorsidén global) Tué cnleu’ada-
conno una transformiecidn ortogonal del cistema cnordinado X, Y,

y Z.
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Distorsién global= VXE + Y?+ 22

Donde X, Y, 7 son los vectores de distorsién,

Ia extctitud de la técnica de mediciédn fué vnlorada en el
modelo maestro 10 mediciones reretidus de 1a2s dimensiones de -
X, Y, y Z y de las dimensiones de las preparaciones tuvieron -
unt desviacifn standar de 5 micras,

El efecto de 12 téenica de impresidn cucharilln convencio
ntl y eucherilin reforzada en modelos y lu exactitud en tndos—
los modelos fueron evalunados poe el uso de unpaired Student t-

tensta,
RESULTADOS

La colocncidn mfxima y mfnimo muntenimiento de fuerzas ——
para procedimientos de impresién manuales y mecdnicos.

Las medias y distancias de las dimensiones de cadn modelo
y sus diferencias del modelo maestro estdn iluatrados gréfica-
mente en las figs, 1 8 1la 7 1la fig, 8 muentra los resultados =
de la distorsién global.

La impresién cuernn pesado pnredujé modelos con unt mfnima
distoraidn (menns de 20 micran ) para todas las comhincciones-—
de cucharillas y la cucharilla reforzada. Por el contrario lu
impresién masilla produié prandes dictorsiones, las cuzles fué
ron mfs mercadas principalmente en el sepundo molar derechQ-—-—
donde fueron hechas 1a mayoria de lars mediciones,

Bl aumento de 1a ”Rltura distal de los modelos resultaio ~
de las imnresiones masilla es mostrada en la fig, 1, Fué nlta-
mente significativa (p <0.001) la diferencia entre mosilla y -

cuerpo pesado (7, 50 micras, y el tipo de cucharilla o cucha -
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rilla reforzadas resistrarén pequetias diferencins, No =e detec—~
t6 distorsidn en la altura bucal de la preparacién.

Las diminutas lineas cervirales finales estdn ilugtados -
en las fipuras 2 y 3. Ia eleccién de la téenica de impresidn —
fué sumamente significativa (p= 0.001) en la produccién de es-
tas distorsiones (HL= 10 micras, PL= 76 minres), Le cucharilla
reforzada diéd una mejoria muy significativa (p<£0.01) para la-
dimensién distal (no reforzadas = 50 micras, reforzadng= 10 mi
cris) perc no en la dimensidn bueal,

Iiag distorsiones de la superficie oclusal fueron menos —-=
pronunciadas y probablemente y de no significancia clinieca -—-
fig., 4.

El terminsdo de la 1lfnea cervical cdel rrimer molnr, viste
distalmente, fig, 5, mostré la misma tendencia a digminuir su-
tamario del modelo como el segundo molar. Auncue las distorsio-
nes no fueron muy marcadas, la elececiér del material de impre-—
sidn (PL= 36 wicras, HL= 1 micra) fué nuevamente altumente sig
nificativa {p <0.701), FEl reforrzamiento de las cucharillas re
dujé 1a distorsién (no reforzadas= - 34 micras, reforzadas= 03
p<0.001),

Rl segundo premolar produjé modelos que fueron mds chiros
aue el modeln maestro fig, 6., Fato fué indemendiente del refor
zamiento de 1a cucharilla; Diferencias pecueltias pero estad{sti
camente significativas se presentaron en las técnicas de impre
sidn y entre los tipos de cucharillas, El semundo premnlar cer
vical fig,7 fué disminuida ligeramente debido al uso de 1z téc
nica masilla (pL0N.701).

la distorsién global fip.3 fué mds marcada con cuchari-—-
llas SOLO oue con las cucharillas TRAYLON con las no reforza-—-—

das oue con las cucharillas reforzadas (p <0.701) alruna dig~-
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torsifn estuvo presente en crda combinazcién de técnica, cucha-

rilla reforzada.

DISCUSION

Los hallazros mds importantes de éste trabajo fueron en -
las impresiones HL polyvinylsiloxano hechas en cuchariltas, --
las cuales produjeron modelos exactos mientras que las impre--
siones PL no se dieron dichos hallazgos, Las grandes distorsio
neg; vistas en la dltima pieza dentaria del arco dental, Ellas
consistieron en la disminucién de la 1fnea final y aumento en-
la altura distal siendo clfnicamente aceptables.

Los dentistas no deben guiarse solamente pnr consideracio
nes de manejo o economicas al hrcer 1la eleccidn de la téenica-
de impresién.

Las diferencias entre HL y PL se manifestaron de inmedia-
to y fécilmente confirmadns con la prueba Student t. Kl estu-=
dio puede ser criticado por no utilizar un andlisis de varia--
cibn el cual fué bien aceptado para analizar el diserio de la -
investigacifAn, Lons intentos iniciales, no obstante, al anali--
zar lns datos cun esta técnica mostraron cue en algunss ejem,—
hay interaccién entre los facores. la unpaired Student t tests
fué escogida noroue, a pesar de su poca sensibilidad, sus re-——
sultados fueron mAs comprensibles.

La elecrién de la cucharilla tuvic<ron poca influencia so-
bre las dimensiones de 1os mocdelos individuales, Sin embargo,-
la cucharilla (‘TRAYLON) produjé menos distorsién del colado de
bido quiza pornue las naredes largas de la cucharilla disminu-
yen la distorsién de la cucharilla durante la colocacidn y re-

mocién de dicha cucharilla, Cualecuier diferencia en el grosor-
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de la pared entre las cucharilias fué mfnima,

F1 reforzt miento #e las cucharillias no marcd diferencia -
en 1os modeiax individanles de inn impreciones UL, y para Ing
impresiones PL fote redaid anlaternrte in diatorsiAn btoea-line—-
qunal de 1la Y{nea cervienl finul, Si el recharo de la vared de-
1a curharilla faé la rausa de esitn distorsibdr, o1 refercnr lar
cucharillas Aebid reducirs lap o' rog caciarsinne:, nere ecto no
sucedid, “ipgnificrotivemente, las rrapdes inexactitud: ocnrrie
ron al final del arco doande el "innl de la cuchnrilin rermitié
el libre fluir de 1a musilla y de lo fluida, Ditferert.or tensio
nesn pudieron hiiber vido incorporadar & lns impregiones, 1on ao
cuales pudieron habrr caussdo rechazo al ser removidas,

las cuchierillina reforzadas redujeron pero ne elinmirneren -
12 distorsidn de los cnlidos,

Fate estudio he deamnstrado el pelicrro de recomendor uni-—-
téonica cliniesn basndas en investigiciones ¢e laborstnrin lle-
vadns o cabo en condicinnes idenles, Brown y Fuenyasn atilivo-
ron cucharillas rf{eidss cue sbnrecaban comele*namente loa nrenn-
racionea, Debideo a crue eite tito de cucknrilla es raramento —-
us#du en la elfnicn, una fuente de errvor nermurece sin ohser--
varse,

51 tvltimo diente en el arco tienc 1lu doble desventajn de-
entar en la regidn de mds grande flexibilidad dr la cuchariiln
y el fluir fel material de impreasién. Lus comparativamente lar
rag preparacinnes sobre 1 madelo muestro pueden haber acentua
do lig distorsinnes ohgervadas con las impresiones Ploen Ante-
experimento, d¢e cunlouier manera, los resultndes clarewente su
Fieren aue le téenica YL utilicacfa con el material probadoe no-
es digno de confianza v nn debe ser 1tilizudo rn la rrpiébn del

Wltimo dients lel arca.
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Se requiere de un trabajo posterior con otros materiales-
de impresién de masilla y fluids para demostrar si las distor-
siones del modelo resultante son una proniedad inherente al ma

terial escogido o al sistema en general.
CONCLISTONES

Lag dimensiones del modelo de yeso piedra fueron afectii——
das por la técnica de impresidn y 1la cucharilla de 1o siguien~
te manera:

1) Las imoresiones HL en cucharillas reforzadas dieron mo
delos exactos,

?) Lag impresiones PL en cucharillas dieron disminucién -
del tamafio de las lineas finales buco-lingualmente y un incre-
mento en 1la altura distal del sepundo molar.

1) Las impresiones PL en cucharillas reforzndas fueron =~
mds exactas para dimensiones buco-linfuales aue PL en cuchari-
llas comunes.

4) Impresiones PL en cuchariltlas comunes y refnrzacars dig
ron modelos miarcadamente disminufdos en el sefFundo molar cuan-
do fueron medidas en el aspecto bucal,

5) Las distorciones globales fueron disminufdacs, pero no-

eliminndas, debido a 1le cucharilla reforzada.
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CONCLUSIONES

Con estos estudios realizados nos damos cuente gue las st
liconas que polimerizan por eadicién, son mejores que los poli-
sulfuros, polieteres, y la silicona que polimeriza por conden-
sacidn,

Las imnresiones que polimerizan nor adicidédn si se desine-
fectan o se ponen en ung solucién con 8xido etileno tirne unu-—
estabilidad dimensional excepcional una exwmetitud surerior a -
loe hules, pnlieteres y silicona por condensacién,

Tgta indicada nara tomar impresiones de prétesis fija, ~=
coronas, prétecis removible, prétesis total, dentadura parcial
temporal,

También se descubrio que vaciar las impresiones de doble~
impresién a 37°C no mostro ningdn avance en la exactitud rero-
siguen siendo suveriores las siliconas por adicién,

Lo mismo que con cucharillas convencioniles o reforzadas—
tumbién se da una estabilidad dimensional aceptable mayor uue—
cuando se usan los pnlieteres,hules y silicona por condensi———

cidn.
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