/73
1 L 4
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA
DE MEXICO

FACULTAD DE ODONTOLOGIA

VALORACION DE TRES SILICONAS POR
CONDENSACION DE CONSISTENCIA FLUIDA A
REPRODUCCION DE DETALLES Y COMPATIBILIDAD
CON EL YESO.

T E S i N A

PARA OBTENER EL TITULO DE:
CIRUJANO DENTISTA
P R E § E N T A

PATRICIA =~ MALDONADO ROSALES

ASESORES-
DR. FEDERICO HUMBERTQ BARCELO SANTANA
DR. ARCADIO BARRON ZAVALA

MEXICO, D. F, 1984

_TESIS CON
FALLA DE ORIGEN



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.



AGRADECI MI ENTOS

A LA UNTVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO

GRACIAS POR LA FORMACION QUE ME PROPORCIONO.

A LA FACULTAD DE ODONTOLOGIA.
CON TODO MI AGRADECIMIENTO POR LA ENSENANZA Y

EXPERIENCIAS.

CON ESPECI AL AGRADECIMIENTO

AL DR. BARCELO SANTANA POR LA AYUDA PRESTADA PARA

PODER ALCANZAR UNO MAS DE MIS OBJETT VOS.

AL C.D. ALFREDO MADRIGAL COLIN

GRACIAS POR TU DEDICACION Y COOPERACION EN ESTE

TRABATO.

AL, HONORABLE JURADO



A DIOS QUE EN TODO MOMENTO ESTUVO
CONMIGO DANDO PALABRAS DE FUERZA
Y DE FE.

SR. VICENTE MALDONADO TRUJILLO.

SRA. JUANA ROSALES SERRANO

A MIS QUERIDOS PADRES A QUIENES LES DEBO
TODO LO QUE S0OY, GRACIAS POR HABERME
FORMADO EL SENTIDO DE SUPERACION Y POR
SER LOS MEJORES PADRES DEL MUNDO.

A MI HIJO JORGE MANUEL

A TI COQUE POR SER LO MEJOR DE MI
VIDA, TE DEDICO ESTE TRABAJO CON,
TODO MI AMOR ESPERANDO QUE EL DIA
DE MANANA LO PUEDAS LEER.

A MI ESPOSO JOSE MANUEL

MIL GRACIAS POR TODO TU APOYO,
COMPRENSION TU AYUDA INCONDICIONAL,
TUS PALABRAS DE ALIENTO Y PARA LA,
REALIZACION DE ESTE TRABAJO.



FERNANDO MALDONADO ROSALES.

PARA UNA PERSONA MUY ESPECIAL
MI QUERIDO HERMANO GRACIAS POR
CREER EN MI, GRACIAS POR ESAS
PALABRAS DE “NO CLAUDIQUES"
CONTINUA.

A TODAS MIS QUERIDAS HERMANAS

A MI HERMANA MARTHA POR ESTAR SIEMPRE AL
PENDIENTE DE MI POR TODA TU AYUDA QUE ME
BRINDASTES.

A TI ELVIA POR ESE APOYO QUE ME DISTES
CUANDO MAS LO NECESITABA.

A MI HERMANITA GUILLE GRACIAS POR TODO.

A ALEX CON UN ESPECIAL AGRADECIMIENTO, POR
TODA TU AYUDA, COMPRENSION Y POR ESTAR
SIEMPRE CON MIGO, GRACIAS POR TODO.

A TI LORE ESPERANDC QUE TU TAMBIEN LO
LOGRES MUY PRONTO, Y GRACIAS POR TODA
LA AYUDA QUE ME BRINDASTE.

A TODOS MIS SOBRINOS A QUIENES QUIERO Y
DESEO TAMBIEN LOGREN TODO LO QUE SE
PROPONGAN EN LA VIDA: JULIO CESAR, JUAN
CARLOS ,LUIS ARTURO Y OMAR.

A MI HERMANO VICENTE.



CONTENI DO

INTRODUCCION
Hipdtesis
HISTORIA Y DESARROLLO DE LAS SILICONAS

SILICONAS .

imicaCsiliconas por condensacioén)
CLASTFICACION
COMPOSTICION DE LAS SILICONAS POR CONDENSACICON
MANI PULACION
INDICACIONES DE LA SILICONAS POR CONDENSACICN
PROPIEDADES DE LAS SILICONAS POR CONDENSACION
VENTAJAS Y DESVENTAJAS
AGREGADO ANSI ZADA, ESPECIFICACION No.1O
MATERI AL UTILIZADO
METODOLOGI A
RESULTADOS:

MARCA COLTEX

MARCA 3M

MARCA RAPID
PRUEBA DE CONSISTENCIA
RESUMEN DE ARTICULOS
COMENTARIOS Y CONCLUSIONES
GRAFICAS

BIBLIOGRAFIA

PAG.

14

23
24

a8
30
32
34
36
44
46
58



INTRODUCCION,

Las =iliconas por condensacidn son uno e los materiales
elastoméricos no acuoso mas usados en el campo odontolégico, por
lo tanto, para poder entender las caracteristicas fisicas Yy sus
limitacicnes, =e regalizarin pruebas a tres diferentes marcas de
silicona por condensacidén. Para comprobar reproduccién de detalles
Yy compatibilidad con el yeso., estas pruebas se reallzaran de
acuerdo a las normas de la Asociaciédn Dental Americana, Segun su
agregado ntmerc 16, donde se especifican las normas que rigen a
los materiales elastoméricos.

Por 1o tante para la reali{zacidn de este trabajo neos
proponemos los siguientes objetivos:

i.-Comparar dos marcas de silicona por condensacién ya

conocidas contra una de reciente aparicién.

ii.~-De esta manera disernir cual tiene mis compatibilidad con

el yeso y es mejor en la reproducccién detalles.

Las siliconas por condensacidn son utilizadas ampliamente en
protesis ¥ sus propiedades las hacen ideales para impresiones, en
donde la exactitud y la reproduccién de detalles son de suma
importancia ya que un pequefio error puede determi{nar que el ajuste
de la restauracidn sea 1nacepLabIe‘A

En la aclualidad es comin que se lanzen al mercado nuevos
productos, que se introducen dieciendo que mejoran las

caracteri{sticas de los ya existentes, sin embargo una de las



interrogantes principales para el odontédlogo, en su practica
diaria de consultorio, es la de si sera mejor el nuevo producto,
En la actualidad existen a la wventa dos siliconas por
condensacién, y reclentemente acaba de aparecer una mis. Aunque
nuestra experiencia con esta nueva silicona ha sido limitada,
nuestra hipétesis de trabajo sera la de no encontrar diferenclas,
con respecto a su compatibilidad con el yeso y reproduccion de
detalles, entre este nuevo producto y las ya existentes en el
mercado, debido a su composicién y que basicamente es la misma.

Los materiales elastoméricos estan constituides por moléculas
grandes y existe entre ellas una interaccién débil, estan
unidos entre =i en cisrtos puntos de manera qQue forman un arreglo
tridimensional®. Este arregle se porta de tal manera que al
aplicar cargas sobre él, las cadenas se estiran y al liberarlo de
estas cargas el material recupera su estado original.

A estos materiales también se les conoce coma cauchos
sintético o materiales de caucho para impresidén. Son de caracter
hidrofobo, de ahf el término no acuosos,

Los diferenciaremos en tres grupos que son:

a) POLISULFURCS.

b> SILICONAS POR CONDENSACION ¥ POR ADISION.

<) POLIETERES,

Los materlales para impresién de silicona por condensacidn
constituyen materiales resistentes®, comparativamente estables,

elasticos y que pueden prepararse con facilidad y sin necesidad de



procedimientos o aparatologla complicada, por lo tante estos
materiales para impresidn son satisfactorios para procedimientos
clinicos =seleccionados. En la actualidad existen siliconas por
condensaci¢n con sabor y olor agradables, y de distintos colores
que les proporcionan una apariencia estetica, siendo asi comodos
para el paciente, y ademids estan libres de sustancias tdéxicas o
irritantes.

En general podemos decir que las siliconas por condensacidn
se aproximan al material ideal para muchas técnicas y tiene la
agregada ventaja de que se pueden obtener galvanoplasl.ias’, las
cuales no se pueden obtener de manera prictica con les materiales

a base de alginato

HISTORIA Y DESARROLLO DE LAS SILICONAS.

Alrededor de 1950 inicia el desarrollo de los materiales de
siliecédn para impresidédn, Estos materiales surglerdn como resultado
de las diversas criticas a los materiales de polisulfurod. como su
oposicién al olor, el manchads de la ropa blanca y de los
uniformes, por el didxide de plomo, el esfuerzo requerido para
mezclar la base con el acelerador, los tiempos de fraguados
demasiados largos y la deformacion permanente medianamente alta.

Las primeras siliconas posefan algunos defectcs como material
para impresidén. Algunos productes eliminaban gases durante 1la
polimerizacidn y hacfan porosa la superficie de los modelos de

yeso‘. Otros productos se detericraban con rapidez ¥y no se les



podia utilizar al cabo de unos pocos meses. Sin embargo, durantes
los Gltimos 20 affos fe han introducido muchas mejoras en los
siliconas, los problemas iniciales de la porosidad del modelo,
debido a la evolucidn del! gas hidrogeno durante ia polimerizacion,
y su corta vida de almacenamiento antes de utilizarlos en las
mezclas, se han reducido al minimo, de modo que hoy en dia los
=ilicones en este sentido son comparables cen los polisulfures.
Los silicones han side utilizades come maleriales de
impresién durante los Gltimos 30 aWos. sus ventajas tales como su
facilidad de mezcla y su olor agradable, los han hecho muy
populares. sin embarge sus grandes cambios dimensiocnales y su
corto tlempo de t,raba._!o. estimularén a los cientificos a la
busqueda de nuevos y mejores materiales de impresién. Asi fué como
los silicones de polimerizacidén por adlelén fuerdn introduccidos
come material de Iimpresién dental en los afos 70. Las siliconas
por adiciédn también conccidos como polivinilsiloxanos, son
similares en muchos aspectos a la silicona por condensacidn,
excepto en que tiene uUna estabilidad dimensional mucho mayor
(Equivalente al polimera poligterd y su tiempo de Lrabajo se ve
afecltado mas por la temperatura. El material fraguado es menos
rigido que el poliéter Caunque mis riglde que el polisulfurol y no
se han reportade respueslas alérgicas, £in embargo aunque las
siliconax por condensacidn muestran aparentes desventajas ante las

de adicidn se debe considerar el precic de estas las cuales se



puede decir qQue comparativamente son ¢aras con respecto a las de

candensacion

SILICONAS.

Con este nombre se le conoce a los materiales elastoméricos’

no ACUOSOS que se Usan en odontologia para la toma de impresiones
.y de una manera muy especialmente en prétesis.

Silicona por condensacién: Es la union de varios monomeros
hasta formar un poli{meroc en la que bay subproducto.

Silicona por Adicidn: se produce por fragmentacion de uniones

dobles o triples, sin formacidn de subproductos.

QUIMICA CSILICONAS POR CONDENSACION).

El polimerc se compone de un poli Cdimetil ~siloxanod

hidroxiterminado a-w *: =
CH3 CHa
HO =i o} O S OH
CH3 CHa "

La unién cruzada se realiza mediante una reaccidn con
silicatos alquilicos trifuncionales y tretafuncionales, como el
ortosilicalo tetraetilico en presenclia del octoate de estafio
{SnCC7Has COOJ2]. Estas reacclones se efectan a tLemperatura

ambiente y por ese se denomina VTA (vulcanizacidn a temperatura




ambiente; del inglés RTY, room temperature vulcanization?, EIL
polimero VTA se compone de unas mil unidades: el materi{al base se
vende en una pasta de consistencia similar a la de los elastémeros
de po.ust..rll‘urn. mientra que el catalizador es un ligquido de baja
viscos{dad o una pasta.

La formacién del elastomero se realiza por cadena cruzada
entre los grupos terminales de los polimeros de silicén y silicate
de alquilo para formar una red tridimeansional.

Se observa que el alcohol etilico es un producto colateral de
la reaccién. Su evaporacién subsecuente es la causa probable de la
contraccién que se produce en un silicén fraguado.

Los silicatos de alquilo son peco inestables., en particular
si so mezcla con el compuesto drganc-estafjoso y as{ forman un sélo

liquido catalizador.

CLASIFICACION.

De acuerdo a la especificacién numero 18 de la A.D. A. ¥ donde
se establecen limites para las propiedades fi{sicas qgue debsen
poseer los maleriales para impresién, la clasificacidén de 1la
viscosidad de los materiales elastonmdricos es la siguiente:

a) Tipo 1 Viscosidad muy alta.
B). Tipos 2 . Viscosidad alta.
c) Tipo 3 Viscosidad mediana.

d) tipo 4 Viscosidad baja

|
;
|
|
i
|
!
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COMPOSICION DE LA SILICONA POR CONDENSACION.

flos elastémeros de silicona, son polimeros basados en una
cadena de polidimet{lsiloxano con grupos terminales oxhidrilos
ortosilicato alquilico para producir cadenas cruzadas. La longitud
de la cadena determina la viscosidad del material y las
propiedades fisicas del material fraguado‘. El peso molecular es
relativamente alto y es importante conocerlo, ya que va a
delerminar la viscosidad y la fluidez del silicon”. Los polimeros
de cadenas cortas, son liquides y los llamamos aceites de silicdn,’
los polimoros de cadenas largas son viscosos.

Las silicona por condensacié_n se axpenden por lo general como
una pasta base y un catalizador li{quido. Como la silicoma es un
l{quido, se le agrega silece coloidal u éxide metalico finamente
pul verizado como relleno. La seleccidn y tratamiento previo del
rellenc es de suma importancia, pués la silicona posee baja
densidad de energia cohesiva y por ello interaccidn molecular
débil¥. La influencia dell relleno en la resistencia de siliconas
es mucho mas intensa que en el caso de los polisulfuros. El tamafio
de la particula debe ser entre S y 10 pms.

El catalizador cominmente se suministra en forma de liquido
pero puede presentarse en forma de pasta al incorporarsele
rellenos. El catalizador contiene una suspensidén de octancato de
estafic ¥ un silicato alquilico tal como el orto-etil-silicato.

Los colorantes se usan para dar homogeneidad a la mezcla.

Pueden ser pigmentos organicos;: la eleccidn depende del sistema,



de las propiedades deseadas.

BASE

Polidimetilsiloxano silicato Orto-Etil.

CATALI ZADOR

Tetra-etiloortelisicato en presencia de octoncato de estafio
polimer{za por condensacién dando como producto secundaric alechol
etiltco®.

MANIPULACION.

t.as siliconas por condensacidn de consistencia pesada se
suministran envasadas en un hote, y el catalizador en forma de
liquide envasado en un frasco gotero o de pasta envasado en un
pequefio tubo colapsable.

1.~ La de consistencia pesada, tiene una apariencia de masa y
se manipula coleocando la cantidad indicada por el fabricante sobre
una lozeta de vidrio, posteriormente se coloca el catalizador ya
sea en liquido o en pasta, sobre la masa, y se procede a amasar
con los dedos hasta lograr homegenelzar o incorporar en el tiempo
indicados por el fabricante, todo e] catalizader a la base. el
color de la base y el catalizador deben ser diferentes, esto es
con ¢l objeto de visualizar una correcta manipulacidn, la cual se
obliene en el momento en gue dejan de aparecer vetas o estrias de
alguno de los dos ceolores y se tarna de uno sdlo.

La consistencia pesada nhos sirve para confeccionmar un porta
impresion fiel al tomar la impresion, pero que debemos de corregir

con la consistencia ligera o media del mismo material para obtener



una i{mpresién para trabajos de presicién‘.

2. - Las de consistencia mediana y ligera vienen empacadas en
tubos colapsables, en este caso, se coloca la proporcién (ndicada
por el fabricante de base, y de catalizador sobre una lozeta. Se
recomienda una lozata de vidrio o de material gue no sea permeable
para evitar la obsorcién del material olecso de la base. Con una
espitula metalica, se procede a mezclarlos bhasta que la
homogeneidad es alcanzada, la cual es esencial para lograr
fidelidad en la 1mpresl¢n‘.

Cuando la silicona se presenta envasadas en dos pastas se
proporcionan en base a longltudes iguales, la mezcla se realiza
hasta que no aparezcan estrias, lo que se logra facilmente en 45

. segundos. El paso fimal de la mezcla iIincluye el extenderlia
formando una capa del\gada para liberar cualquier burbuja que haya
quedade atrapada, La mezela se junta y se usa para llenar una
Jeringa o porta impresidn de acuerdo con la clase del material.
Puaden tomarse impresiocnes con una mezcla Gnica utilizando el
material regular o con doble mezcla usando la téenica de jeringa
porta impresion.

El material fldido se coloca en la jeringa y se lleva a las
preparaciones; nuevamente e lleva la primera impresiédn con el
material fluido y lo colocamos en posicién en ia boca del paciente
hasta que endurezca. Al retirar la impresién debera enjuagarse al
chorro de agua y darle un bafo con un detergente esto elimina la

gran tensidén superficial e
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INDICACIONES DE LAS SILICOMAS POR CONDENSACION.

Estos materiales elastémeros son utilizados ampliamente en
prétesis y sus propiedades los hacen ideales para las impresiones
unitarias, parclales o totales donde las &reas retentivas no son
up limitante para el uso del material, ademias pueden ser
eloectroplaqueados. En estos casos es necesario un material de
elevada exactitud, ya que un pequeffio error puede determinar que el
ajuste de la restauracidén sea Lnaceplable. generrlmente son
tomadas las impresiones combinando el uso de pastas de baja y de
alta viscosidad para lograr una buena reproducciédn de detalles. en
donde 1la primera da a la impresién una gran estabilidad
dimensional y la segunda le da resistencia a ésta.

En la confeccién de prétesis removible las siliconas por
condensacién pueden ser utilizados en casi todos los casos, EL
range de viscosidad que ofrece este material es de suma
importancia ,ya que los preparados de alta viscosidad pueden ser
utillizados en donde se necesite compresién de los tejidos, y de

esta manera obtener duplicados exactos de los tejldes bucales.
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PROPIEDADES DE LAS SILICONAS POR CONDENSACION.
La obsorcién del agua es insignificante, son hidrofobos
No afecta la dureza de la superficie del yeso piedra.

El octoato de estafo (catalizador) es téxico, sin embarge el

preducte final no lo es.

D). - La duracién del material no sera mayor de 11 meses desde su

produccion.

E>.~ Para una gran exactitud son muy importantes los sigulentes

factores:
1) Propledad reclégicas; el material debe hallarse en estacdo
fluido o plastice en su colocacién en la boca, debe ser lo
suficientemente fluido para registrar el minimo detalle; debe
tener un tiempo de trabajo suficiente durante el cual 1la
visecosidad no aumente de manera significativa,

FJ).—- Las si)liconpas actuales contiene un compuesto gque reacciona
con el hidrégene tan pronto como éste se genere,

G).— Las siliconas reproducen con facilidad detalles finos como
una lienea de O.025 mm.

H). - Son compatibles con los yesos.

1).- La resitencia al desgarramiento de las siliconas es es

alrededor de 4500 gf/cms‘

12



VENTAJAS.
1.- Logra una excelente impresién y muy buena reproduccién de
pequefios detalles.
2.~ Buena recuperacidén elastica.
3.~ Faci{l mipulacién.

4. - Compatibilidad con los yesos.

(4]
]

Costo razonable.
6. - Buena estabilidad dimensionai®
7.~ Comade para el paciente.
8. - Se usa material de cuerpo pesado para construir
portal mpresiones.
0. - Al agregarle al material viscoso aceite de sllicén, aumenta su
vlséosi dad y la capacidad de obtener detalles mas ffnos.
10- La impresian puede correrse varias veces, en un tiempo no
mayor de 30 minutos.
11. - Ofrecen diferentes grados de viscosidad,
12-. No son téxicos ni irritantes.
13-. Qlor y sabor agradablas?
DESVENTAJAS
1.- S¢ limitado tiempo de almacenamiento.
2.- El tiempo de trabajo reducido que se dispone.
3.~ Falta de adhesividad a los portaimpresiones, razén por la que
es necesaric el emplec de soluciones adhesivas.
4.~ Grado de contraccién que se debe a la reaccidédn de condensacién
con la eliminacién de alcohol etilico.

S. - Sen menos estables que las siliconas por Adicien®®

13



VARI ABLES EN SU COMPORTAMIENTO.
A> La polimerizacién es acelerada por un aumento de temperatura.
B) Se acelera la polimerizacién agregando mas catalizador.

C> La humedad relativamente alta puede retardar la polimerizacidn.

AGREGADO a ANSI/ADA ESPECIFICACION NUMERO 189-1882

El agregado NHimero 18 ha sido aprobado por el consejo de
Instrumentos y Equipos de Materjales Dontales y el Comite
Americano de Standares MDLS6. Este agregado ha sido preparado para
incluir materiales de muy alta viscosidad, las cuales se han
puesto a disposicién de los consumidores desde que las normas
fuerén escrite. Es debido a éstoc que en las normas existen
diferenclias reologicas y limltaciones en los estandares empleados
para medir la viscosidad. Estos materiales polimerizan para formar
un producto mis rigido de tal manera gque una reduccion en el valor
minimo de la "resistencia a la compresidén® ha sido aprobada para
este material. La aprobacién de este agregado fue otorgada por la

ANST en marzeo de 1082.

14



daseripeidn] tiempo tiempo jdidmetro da] compre- [reproduccidén
de maxims] minimo [consistencia aron ds
vincosidad de de de o1l dieco| 4,2.8 detal tew
mezcla trabajo tmm) » “«.9.72.
imin)y tminy 4.3.4
4. 9.z 4.5.9
muy altae 1.0 2.0 49 -80 0.8~ 2.0 0. 078
atiae 1.0 2.0 20-92 2.0-20.0 o, 020
media 1.0 z. 0 BO-40 z.o-20.0 ©, 020
bajn 5.0 z, 0 sc-n3 2.0-20.0 o.020

compatibilidad
con sl yeso
4.8.8.
0.075
©, 020
&, 020
a,020

Espaci ficavidn revisada Asociacién Dental Americana Numerc 10
Para Materlales Dentales de Impresidn Elastomdricos, ha sido
aprobada por el consejo de dispasitives y materiales dentales de
la A.D.A. la forma de ésta y de otras especificaciones de
dispositivos y materiales dentales ha sido sostenida a través de
los subcomites de la Norma Naclaonal Amerficana comite ND-1586 de
dispositives y materialss dentales. El consejo de dispositivoes y
materiales dentales acta como responsable administrativoe de dicho
comitd, misme gue Liene representacién para todos los interes del
paizs CE.U.)> concerniente a la normatividad de materiales dentales.
equipas e instrumentas en odontologia. El consejo ha adoptado las
wspecificaciones mostrands un profesional reconocimiente en el

area de odontologla, a la vez que las ha impulsado para con las
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industrias Nacional de Normas Americanas recomendandoc gue las
especificaciones estan aprobadas como Norma Nacional Americana. La
aprovaciodn de i1a especificacién revisada A.D.A. numero 18 como
Norma Nacional Americana fué garantizada por el Instituto Nacional
de Normas Americanas en Octubre 4 de 1976.

Material de Impresién dental Elastoméricos No—acuosos es
clasificada como tipo I, tipo II, y tipo III de acuerdo a la
cantidad de propledades elasticas que contenga y a sus camblos
dimensionales después de la aplicacién. A la vez cada uno de ellos
esti subclasificado de acuerdo a su aparente viscoszidad y al uso
Propuesto. .

La medida desde el principio de la mezcla ''tiempo de trabajo"
estd definido como el tiempo en que la viscosidad se incrementa
hasta el nivel definido en el texto.

El tiempo de aplicacién estia definlido coms el tiempo de
transicién en el que las propledades del plastico permitierdn que
la impresién sea tomada y las propiedades elisticas permitierén
ramaover al material de impresién cuando éste ya hablia reproducido
los datalles. No existe un Liempo Unlco para el cual ocurra ésto
es mis conveniente por lo tanto una prueba indirecta en la cual la
existencia de las propiedades elasticas adecuadas en el tiempo
recomendado por el fabricante para ser reatirada de la boca se
evalua por medic de una prueba de “peoner en compresidn®

A continuacidédn se reproducen las especificaciones referenies
a reproduccidn de detalles, compatibilidad con el yeso y prueba de

consistencia.

16



3. Requerimientos.

3.1 Componentes. el material de impresiédn consiste en un gran
namero de componentes que cuando son usados de acuerdo a las
especificaciones del fabricante, produce un elastédmero conveniente
para tomar impresicnes orales de los dientes y tejides blandos
todos los componentes deberan ser suministrados en colores
contrastantes para dar una clara indicacidn de que una mezcla
uniforme ha side lograda. Leos componentes no deberan mostrar
segregacién y cuando vienen en tubo deberan ser capaces de ser
extruldos por presién manual estando a temperatura ambiente c18°¢
a a5'®.

3.3.5 Reproducecidn de detalles. El material probado en 4.3.7
debera ser probado para cumplir con los requisitos para la
reproduccién de detalles dado en la tabla numerc &, Las
respectivas lineas deberan ser consideradas satisfactorias si son
continuas para toda la distancia de entrecruzamiento existente
entre ellas. ’

3,3,7 Compatibilidad con el yozo. El material da unha superficie
uniforme y limpiamente separada del yeso, de acuerdo con 4.3.8. El
yeso puede reproducir apropladamente la linea entrecruzada como en
ia 1lista de 1la tabla numera 2. La reproduccién puede ser
considerada satisfactorfamente si ésta es continua para la
distancia total entre las lineas cruzadas. Si el fabricante provee
en sus instruccicnes un tiempo recomendado para correr el yeso que

sea mayor que 10 minutos, el material de impresidén satisface los
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requerimientos de este parrafo evaluado de acuerdo a 4.3.8 después
de que las pruebas a los especimenes que han sido recomendados
para cohdiciones de un maximo de tiempo recomendado €3.3.10i).
3.3.10 Instruciones para su uso. Las instruciones para su uso
deberan incluir:

A) CQuimica natural del sistema, por ejemplo, cualquier silicdén,
polisulfuro, poliester,etc.

._BJ Degcripecidn del tipo y viscosidad del material, muy alto, alto
medl;:a.o bajo, coms es definido por esta regla.

C) Algunas precaucién o instruceidén especial para el manejo o
almacenamiento de los componentes, instrucciones para los
materiales de alta viscosidad deberaAn inclulr una aclaracidn; que
estos materiales no son apropiados para procedimientos de toma de
impresién de detalles, cuande son usados sdlos.

D> dinstrucclones para proporcionar los componentes por peso
Cgrames) y volumén (mililitrosd.

E)> Aparatoc para la mezcla y téenica de uso.

F)> Condisiones ambientales de mezclado.

GY El tiempo de mezclade, el tiempo minimo de trabajo y el tiempo
minimo para remover la impresidén de la boea.

H> El1 bafio metalico que debe ser usado, si existe alguno.

I El tiempo maximo recomendado para obtener el modeleo de yesc
pledra de la impresién dental.

J> Condisiones recomendadas para el almacenamiento (temperatura y

humedad) para los componentes.
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K3 El tiempo maximo de vida dentro de unp anaquel en estas
condisiones de almacenamiento.
4.3.4 Consistenci{.. Un volumen de 0.50 ml de una mezcla de
material se deberd depositar en una loseta de vidrio cubierta con
una capa de polietileno o de celofan. Un minuto y cince décimas
duspues de haber camenzado la mezcla, los 0.5 ml de material sa
cubrierdn con otra placa de celofan o de polietilenc y sobre éstos
se colocd otra lozeta de vidria (78 %= S g) junto con un peso de
500 gr aplicado axtalmenle a la muestra. A los 12 minutos despues
de haber iniciado la mezcla., la carga C lozeta mas el pescd se
quito de encima de 1la nmuestra y el diameiro menor de la muesira
asi obtenida se deberi medir. E! valor para el dizsco de
consistencia debera de ser promediado para tres muestras y debera
regist,rarase tomande l1a medida al mil{meiro mas cercano.

p
4.3.7 Reproduccidn de delkalles.
4.3.7.1 Equipa. Los aparatos requeridas para preparar ¢l espéclimen
consisten en una regla de control (parte AAY) y molde C8B) como
se duscribe en la figura 1.

El wmolde debera ser lubricado con una cantidad de agente
liberader, tal como silicona grasosa de alto vacifo. No lubricar la
ragla de control, Limpiar la regla de contreol con un solvente
antes de usarla. S el material de prueba se adhiere a la regla de
control, este puede ser quitado facilmente con Ltalco,y =l exceso
de talco debherid soplarse hacia afuera para ayudar a separarlo.

4.3.7.2 Procedimiente de prueba. Poner el modelo (BBR) sobre el
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bleck de prueba CAAd. El material de impresién a probar debera ser
mezclado de acuerdo a 4.3.1 y puesto dentro del molde por medio de
uha espatula, 1.5 minutos después de haber comenzado la mezcla. El
modelo deberiA ser cubiertoe inmediatamente con una lamina delgada
de polietileno seguida por un pedazo de metal liso y rigido y una
fuerza suficiente deberi ser aplicada firmemente en el asiento de
platino "enfrente del molde. La unién debera ser inmediatamente
transferida a un bafio de agua de 32 * 2°C. Tres minutos después.
del minimo de tiempo recomendado por el fabricante para remover la
impresion de la boca (3.3.10g2 el molde y el block de prueba
deberin ser separados. La reproduccidén serid satisfactoria si 1la
iinea de cruce en un minimo de 2 © 3 especimenes se reproduce. La
observacién seri hecha inmediatamente después de la separacion
bajo un pequelo Angulo de iluminacidén sin amplifiecacién,

4.3.8 Compatibilidad con el yeso.

4.3.8.1 Procedimiento de prueba. Después de la separacién del
modelo de prueba del espécimen y probado como en 4.3.7.2 el modelo
BB retiene el espécimen. El lugar BB scbre <CC suavemente
presionado sobre la fuerza del espécimen y sobre la superficie del
mismo es ol nivel del modelo BB. La parte CC debera ajustar a BB.
10 minutos mas tarde el yeso deberi ser puesto contra la impresién
con una vibracidn para completar y llenar el modelo. El yeso
debera ser capaz de reproducir de 0.020 mm de la linea que se
encuentra sobre el block de prueba graduado y seria mezclado al

vacfo y coloreado para una mejor definicién. El yeso colocado
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daberd ser separado del material de impresién y examinado bajo un
pequefio Angulo de {luminacidn scbre 10 tipos de amplificacidén.

La reproduccidn se considerara satisfactoria si la linea
requerida se reproduce continuamente por una distancia total de
25Smm entre las lineas de cruce, en al menos en 2 © 3 especimenes
probadoes.

S. Preparaclon para la entrega

S.1 Empaquetado.

S5.1.1 El envese inmediato. Se le llama envase inmediato al envase
que contliene al material elastomérico, y es la botella, tubo,
Jarro, frasco u otro envase con tapédn, y cublerta que se mantiene
en contacto directo con los componentes de el material de
impresidn.

8.1.1.1. Compatibilidad con we@ envase inmediato. El envase
inmediato no debera interactuar gquimicamente con los componentes
del material de impresién. Les materiales para impresicon no deben
de ser afectados de ninguna manera en calidad, pureza y apariencia
por el envase inmediato.

S5.1.1.2.Reglas de limpiza, El envase inmediato y los materiales
para impresién deberidn estar libres de basura, materia extrala u
oblros eontaminantes.

5.1,1.3 . Fugas. No se doben de apreciar fugas de material para
impresién a través de el envase inmediate cuande este se encuentre
bien tapado, tantoc en el momento de su venta como en el trasladao y

en su almacenamiento. Los envases no deben de sufrir rupturas
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durante la extrucién de los contenidos,

5.1.2 Paquete unico. El paguete UGnico consiste de al menos un
envase de cada uno de los materilales necesarios para prepara sl
material elastomerico.

El paguelte uUnico debera de proteger a el envase inmediato de
cualquier Lipo de dafo y ruptura durante el manejo.

Bi el pagquete Unico contiene materiales de mas de un tipo o
viscosidad, cada material deberia cumplir separadamente con los
raequerimientos establecidos en las normas. Las instrucciones para
su uso se deberan fnclulr en el paquete dnitario,

%.14.28.1. Proporciones. Cada paquete debera incluir la proporcion
de 1os componentes dque miAs convenga para llevar a cabe la mezcla.
5.2 registros

S.2.3 Numero do iote. Cada envase debera ser marcado con el namero
de seris o combinacidén de letras y nimeros que refieren los
registros del fabricante para su lote particular.
S.2.2. Datos de manufactura.Se deberd marcar en cada envase
inmediats ¥ en cada pagquete Gnico la fecha de elaboracién Calo y
mas) de el malerial alestomérico .

S.2.4. Volumen de la mezcla., El volumen minime para la mezcla de

los componentes an la proporcisn recomendada en las instruccliones
del fabricante3.3.10.ddse deberi marcar de manera legible en cada

paquele de material.
65.2.8 Tipo y desecripeidn de viscosidad. El tipe (1.3 Y
la descripcidn de viscosidad (1.4) asi coma el nombre genérico
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Cpolisulfure silicona, poliester, polisilexano, etc. Jdel material
de impresién deberi ser puestoc en cada paquete de material.

8.2.6 Condisiones de almacenamiento. En cada envase exterior se
deberan poner claramente las recomendaciones, el rango Yy
temperatura Yy otra informacidn necesaria para el correcto

almacenamiento del producto.

MATERIAL UTILIZADO.
Lozeta de vidrio
EspAtula para materiales elastémericos.
Crondnmetiro de tiempo.
Espatula para yeso.
Taza de hule.
Vibrador eléctirico.
Estufa de hanau.
Indicador de humedad €3O,
Indicador de temperatura C°F3.
Probeta de vidrio graduada.
Hacedor.El cual consiste de un bloque metilco graduade y un
anfllo tamblen metilico como lo muestra la fig, de tal manera )
que se pueden tener muestras repetitivas.
Lozetas de vidric s aeer

Hoja milimétrica.

Jeringa de plastico

Peso de 500 grs.
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Lozeta de 75 grs.
Lazetas de vidrio de espesor de 3 mm x 8 X 8 cm.
Hojas para notas.

Anillos de plastico.
METODOLOGE A,

MATERTALES UTILIZADOS EN LAS MUESTRAS SON LOS SIGUIENIES
Material Elastomérlico utilizado ffué Silicona por Condensacidn
de cuerpo ligero. '
Nombre: Coltex.

Marca : Coltene

Fu¢ prepercionado por el Laboratorio de Materiales Dentales.
lLote: 9810

Crigen: Suizo.

Indicaciones que da el fabricante.

Tiempa de mezcla:

Toda la consistencliar 45 sagundoszs.

Tiemps de trabafeo total:3 minutes 185 segundos

tiempo de endurecimiento:

(desde el comlienzo de la mezciad

Todas las consi{stencias aproximadamente S minutos 15 segundos
tiempo de permanencia en la boca:

Todas las consistencia 4 minutos

Elaboracion del modelo va de los 20 minutos a las 72 horas.
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Condisiones de mezcla.

El tiempo de manipulacidén indicada corresponde a mediriones
a 23°C de temperatura ambiente y S0% de humedad relativa.
Nombre: 3M

Marca: 3M

Origen: Brasil.

Lote: 1503-84

Fué propercionado por el Laboratoric de Materiales Dentales.
Indicaciones q‘ue da el fabricante:

Proporciones de mezcla:

Base:

Por cada 12 medidas de material (9.2 grmss,8.6 ml.)
Catalizador:

Por cada B8 medidas (O, 88 grms/0.87 ml.D

Procedimjento de mazcla:

Mezcle con la espitula levemente en la hoja de espatulacién
durante 30 segundos. La mezcla esta lista al obtener una
mazcla homogénea.

Tiempo de trabajo:

Maximo 1 minuto y 30 segundos desde el comlienzo de la mezcla.
Tiempo en la boca: 8 minutos,

Tiempo total de polimerizacién.

Vaciado de la impresién:

Esperé 15 minutos despuéds de sacar la impresién de la boca

para hacer el vaclado. El i{ntervalo de tiempo miximo entre la
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toma y el vaciado de la impresisén es 24 horas.

Nombre: RAPID.

Marca : COLTENE.

Lote: 8110

Origen: Suizo.

Fué dado en el Laboratoric de Materiales Dentales.

Indicaciones que da el fabricante;

Base: 10.0,213 grme,

Catalizador: 0.335 grms.

Presentacidn: En dos frasces une con la base y obtro con el

catallizador,

Tiompo de mezclado: 1 minuto.

Tiempo de endurecimiento: 3 minutos y 30 segundos,

Desde ol comienzo de la mezcla: 8 minutos.

La elaboracion del modelo va de loz 30 minutos a las 3@ horas

tras la toma de la impresion.

Condisiocnes ambientales que se piden:

El tiempo de manipulacidn indicada corresponden a mediciones

a 23°c/74'F de temperatura ambiente y humedad relativa de

S0%.

A continuacidn =e describen los procedimientos que se
sigulerédn para las muestras realizadas en el Laboratorio de
Materiales Dentales de la Facultad de Odontologia de la UNAM
registrandose una temperatura ambiente de 23 ¢ y una humedad

relativa de 70% en el 1la prueba realizada a la marca Coltex,
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deblds a que las pruebas se rwalizarén en dias diferentes estos
valores cambiardn para las siliconas Rapid y 3M en donde se
reglstro una temperatura de 21 ‘¢ y una humedad relativa de 69 %.
1.-Para la preparaclén de la mezcla, en todas las pruebas se
utilizarédn las cantidades Y tiempos recomendados por el
fabricante, siguiends cuidadosamente las instruceiones
sumunistradas con el producte para obtener un matiz’ unitario.
Previamente se habla preparado el hacedor de muestras empolvandelo
con talco discretamente, para evitar gue la muestra se adhiera, y
colacandole el Anillo al hacedor.
2. -Al terminar de espatular la mezela se colocd en el hacedor con
la espatula, verificanda qgue quedara bién introduccida la mezcla
dentro del hacedor , haclendo presién con la lozata de vidrie,
vigilando que la lozeta y el anilloc del hacedor quedaran unldos,
este procedimiento se realiza en 30 segundos.
3.~ Pesteriormente la silicona 3K se colocd en la estufa de
hanau en un ballo de agua durante 4 minutos mas 30 segundos y las
dos restantes 4 minutos, més los 2 minutes que nos marza la
norma. Todas a upa temperatura de 37<C .
4.~ Las nmuestras se sacarén de la estufa de hanau y se separarén
del hacedor realizanda las abservaciones pertinentes.Siguiendo
las indicaciones del fabricante se esperd el tiempo recomendado
para la elaboracién del modelo.
S.~Para la mezcla de yeso, se tomd la relacidén polvo liquidoe

indicadas por el fabricante, iniclialmentee se colocéd el agua en
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una Laza de hule, despufs se le agrego el yeso incorporandolo
perfectamente bién con la espatula para yeso, c¢on movimientos
suaves durante 20 segundos. posteriormenie se inicid el espatulado
durante 40 segundos.

8.~ De esta manera ya se tiene colocado el anillo de plastico
fabricado sobre ia muestra y se coloca en el vibradar
eléctrico, vacianda muy poca cantidad de yeso para que cubra toda
la parte interna de !a muestra posteriomente se colocd toda la
cantidad de yeso restanle y se continua en vibracidn.

7.~ Al terminar este procedimianto entra la muestra al ambientador
durante 30 minutos. Pasando este tiempo se retira la muestra del
ambientador, ¥ se le guita ol anillo de plastico a la msestra para

realizar las observaciones.

RESULTADCS OBTENIDOS DE LA STLICONA COLTEX.
MUESTRA NUMERO 1.
REPRODUCCION DE DETALLES:
Fué buena ya que hubo reproduccidén de todas las lineas de una
manera nitida, y la reproducci®n de detalles en el yeso fué

buena por que se observa las tres lineas continuas.

COMPATIBILIDA CON EL YESO:

Tiene buena compatibilidad con el yeso.
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MUESTRA NUMERO 2.
REPRODUDAICCION DE DETALLES.

Buena por que hubo fidelidad de las tres 1ineas,

ademas

presento buena reproducciédn de detalles en el modelo de yeso ya

que se observarén todas las lineas.
COMPATIBILIDAD CON EL YESO.

Presento buena compatibilidad con

HUESTRA NUMERC 3,
REPRODUCCION DE DETALLES,

Buena por que hubo fidelidad
reproduccidn de detalles también fuéd
fuersédn continuas.

COMPATIBILIDAD CON EL YESO:

Presento buena compatibilidad con

HMUESTRA NUMERO 4.

RPEPRCDUCCIOM DE DETALLES,

el yeso.

de los detalles,

bueno por que las

el yeso,

y la

li{neas

Bueno por dque se observardédn todas las lineas con nitidez

ademas presento buena reproduccidn de detalles con el

COMPATIBILIDAD CON EL YESO.

Se abserve buena compatibilidad con el

29
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MUESTRA NUMEROC 5.
REPRODUCCION DE DETALLES.
Fué buena por que hube fidellidad de las lineas y ademas Ltuvo

bueha reproduccidn de detalles en el modelo de yeso.

COMPATIBILIDAD CON EL YESO.

S observe buena compatibilidad con el yeso.

RESULT;‘&DOS OBTENIDUS PARA LA STLICONA 3M.
MUESTRA NUMERC 1.
REPRODUCCION DE DETALLES.

Fué buena por que se onservaran todas las lineas con nitidez
y ademas presento buena reproduccicn de delalles en el modelo den
yeso.
COMPATIBILIDAD CON EL YESO.

Presento buena compatibilidad con el yeso.

MUESTRA MUMERQ 2.
REPRODUCCION DE DETALLES.

Fu¢ buena por que se registrarén todas las lineas. pero la
reproduccien de detalles en ol modeloe de yeso fuéd regular por que
la linea de en medic no se observo cvon nitidez.

COMPATIBILIDAD CON EL YESO,

Presento buena compatibilidad con el yeso.
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MUESTRA NUMERO 3.
REPRODUCCION DE DETALLES.

Fué regular puesto que la linea de en medio nn . centinua
de lgual manera la reproduccién de detalles en el modelo de yeso
fué regular ya que la linea de en medio no es continua.
COMPATIBILIDAD CON EL YESO.

Presento buena compatibilidad con el yeso.

MUESTRA NUMERO 4.
REPRODUCCION DE DETALLES.

Fue buena por que se observan las lineas continuas, perc en
la reproduccisén de detalles en el yeso fué regular por que la
linea de en medio no se visuvaliza bién.

COMPATIBILIDAD CON EL YESO.
Mala compatibilidad con el yeso ya gque presento una mancha el

model o de yeso.

MUESTRA NUMERO 5.
REPRODUCCI ON DE DETALLES.

Ruena por que se reproduccierdn tedas las lineas con
continuidad, también tuve buena reproduccidn de detalles en el
modelo de yeso.

COMPATIBILIDAD CON EL YESO.

%e observo buena compalibilidad con el yeso.
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RESULTADOS OBTENIDOS PARA LA SILICONA RAPID.
MUESTRA HUMERO 1.
REPRODUCCION DE DETALLES. . !

Fué regular ya que no se observan con nitidez las lineas, de
igual manera la reproduccion de retalles en el yeso fué reguiar.
COMPATIBILIDAD CON EL YESO.

Prosentd mala compatibkilidad con el yeseo.

MUESTRA NUMERO 2.
REPRODUCCION DE DETALLES.

Fué regular ya gue la linea de on medio no fué continua y la
reproduccidn de detalles en el modelo de yeso también fue regular ..
COMPATIBILIDAD CON EL YESO.

Se observo buena compatibflidad con el yeso.

MUESTRA NUMERO 3.
REPRODUCCION DE DETALLES.

Fué regular ya gue la linea de en medio no fué¢ continua y la
repreduccién de detalles en el modelo de yeso Lambien x:ue regular.
COMPATIBIL.IDAD CON EL YESO.

Presento mala compaLipxlAdad con &l yeso.
MUESTRA NUMERO 4.
REPRODUCCION DE DETALLES.

Fué regular por que la linea de en medio no se observa, de

igual manera la reproduccidn de detalles en el modein de yeso se

registro regular.
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COMPATIBILIDAD CON EL YESO.

Se registro buena compatibilidad con el yeso.

MUESTRA NUMERO 5.
REPRODUCCION DE DRETALLES.

Fué regular por que la linea de en medio no se observa con
nitidez, de igual manera la reproduccidn de detalles en el modelo
de yeso fué regular.

COMPATIBILIDAD CON EL YESO.

Se registro buena compatibilidad con el yeso.

MATERIAL UTILIZADO COLTEX

MUESTRA  KEPRODUGCIGN DE REPRODUGCION DX COMPATIBILIDAD
DETALLES EN IMPRESION DETALES EN EL YESO CON KL YESO

1 BUENA BUKNA DUENA

2 BUENA BUENA BUENA

3 BUENA BUENA BUENA

4 BUENA BUENA BUKNA

-] BUENA BUCNA RAUENA
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MATERIAL UTILI1ZADO SM
MUESTRAS REPRODUCCION DE REPRODUCCTON DE COMPATIBILIDAD
DETALLES KN IMPRESION DETALLES EN YESO CON EL YEEO

1 BUENO BUENO BUENO

2 BUEND RPUENO BUENO

a REGULAR REQULAR BUKNO

< BUENO REOGULAR MALA
3 BUENO BUENO BUKNO

MATERIAL UTILIZADO RAPID

MUESTRA REPRODUCGION DE REPRODUCCION DK COMPATINILIDAD
DETALLES EN IMPFREZION DETALLES EN YXSO CON EL YESO

1 REQULAR REQULAR MALA

2 REQULAR REGULAR BUENA

a REQULAR REAGQULAR MALA

- REMILAR REGULAR BUENA

= REGULAR REGULAR BUENA

PRUEBA DE CONSISTENCIA.

DESCRIPCTON DEL PROCEDIMIENTO: Se realizd la mezcla de jas
Lres marcas de silicona por condensacidn, siguiendo las
indicaciones del fabricante, el procediento se llevd a cabo en una
humedad relativa de 68% y una temperatura ambiente de 21 *c .

Se tomd una jeringa de plastico y se le cortd la parte de

arriba para de esta manera Jinlroducir la mezcla de material
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elastomdrice con la espdtula, se colocaren 0.5 ml. de la mezcla y
se depositarén en una lozata de vidrio cubierta por una hoja
milimétrica para realizar las mediciones.

Un minuto y treinta segundos después de haber comenzado la
mezela se lo colocd al material una lozata de vidrio de 75 granos
Jjunto con un peso de 500 gramos aplicandoleo axialmente a 1la
mezcla, se esperarén 12 minutos y se procedio a retirar la lozeta
y el peso, de esta manera se midio con la ayuda de la hoja
milimétrica cada cuadro tenia el valor de 5 mm, se sumaba el
nUmero de cuadros que abarcaba la muestra y se multiplicaba por 5,
y se tomé el menor diidmetro de la muestra.

No se realizardén las tres marcas que marca la norma por lo
tanto no podemos concluir que los resultados sean exactos, pero si
podemos presumir que entran en el rango de baja viscosidad como no

lo marca la norma.

RESULTADOE DE LA PRUKDA DE CONSISTENCIA
Coliex aM Rapid
Didmatro 40 1= a7
mm.,
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RESUMEN DE ARTICULCS.

COMPARACION DE LOS MATERIALES ELASTOMERICOS PARA IMPRESION
QUE ESTAN A LA VENTA

Lo siguiente es un resumen de el articule titulado en
inglas:

COMPARISON OF COMMERCIAL ELASTOMERIC IMPRESSION MATERIALS
R, 0. ORAIO N.J. URQGUIOLA C.C. LIU

Sumario :

Se comparardn las propledades de algunos materialas elasticoes
para impresién. que se han puesto a la venta reclentemente, con
los ya existentes. En general, las cualidades de las siliconas por
adicién y de los polieteres fuerdn superiores a las de los
polisulfuros y a las siliconas por condensaclién, Sin embargo se
encontrardn diferencias significativas en las propledades de los
productos de el mismo Lipo ¥y clase, es por esto que la eleccion de
un producto, para una aplicacién en particular, se deberi basar en
las propledades de los materiales, raeflejndas por los datos, mas
que por el Lipo y clase de los materiales elasticos para

impresidén.

INTRODUCCI ON.
En 1688 se presento una revisién de materiales elasticos para
impresidén y fue publicada dos alos mas tarde (Criagd. En esa

ecasién se propuso que €1) deberia decrecer, el uso de los

38



polisulfuros C2) deberfan incrementarse los descubrimientos de los
materiales de una sola viscosidad (30 deberfa {ncrementarse la
modificacién de los materiales hidrofilicos €4> deberfa de
incrementarse el usoc de sistemas de mezclado (5) se deberia de
incrementar la habilidad para no contaminar utilizando buenas
técnicas para tomar las Ilmpresiones,(8) los avances en la técnica
deber{an de continuar. Los primerss cinco de éstes se han cumplido

mientras que el ultimo se ha confirmado parcialmente.

Una comparacisn detallada de las propiedades de las primeras
siliconas por adicidn con los polisteres, polisulfuros y las
siliconas por condensacién se publico en 1886, recientemente una
clasificacién cualitativa de materiales que se utilizan para tomar
impresiones de coronas y puentes se ha reportadeo €1980). lLa
clasificaciédn estuvo basad'a en dates no publicades y en la
clasificacién se uso para concluir que las siliconas por adicion
hidrof{licas deberfan de ser los materiales para impresién de
eleccidén. E1 presente trabajo presenta los dates cuantitatives
para una comparacidn de los materiales 'elisticos para impresién
comerclales con los productos mis comunmente utilizados pocos affos
antes. Eslos datos proporcionan los bases para poder elegir el
products para una aplicacidn especifica.

RESULTADOS Y DISCUSION

Los productos, sus viscosidades, tlempo de trabajo, tiempo en
la boca, '"colocacién permanente”, resistencia a los esfuerzos,

fluidez, fuerzas de desgarro, y cambios dimensionales a uno y
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siete dias estan dados en la tabla 2-6. una comparacién multiple
de algunes propledades da varios Llipos de materiales par‘a
impresién se dan en la tabla 7, mientras que la comparacién para
mezelas corveclas de las propledades entré productos de la misma
consistencia se listan en la tabla B. Las propiedades de la mas
recientes siliconas por adisidn en presentacidn de dos pastas para
ser espatuladas son enlistadas en la tabla 2. La tabla 3 tiene las
propiedades de las siliconas por adisién en presentaciéon de
cartuchos para ser mezclada automaticamente. La tabla 4 y S
muestran los datos para los polisulfuros y siliconas por
condensacién. Mientras que la tabla 3 enlista los datos para los
polieteres. )

OBSERVACIONES

Parece existir una relaciédn inversa entre facil malipulaei{édn
y mezcla de las siliconas y su habilidad para registrar los
detailes.

Los rodillos que se utilizardédn para mezclar el Omnisii fueron
de mayor diametro y se necesito menos fuerza en la pistola
mezcladora para extrudar la siliconas por adisidn; Sin embargo,
alrededor de dos veces (2.2 ml) mis cantidad de silicona se mezcld
para cada mezcla comparada con otro productos €1-1.5mld.

La silicona por condensacién Rapid ha sido reformulada con un
nuevo sistema activador el cual da coma resultado el disminuir los
cambiog dimensionales en la colocacidén Ctabla S); Sin embargs, los

cambios dimensionales después de un dia permanecen altos para los
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las clases de baja viscosidad (-0.48'0 y estas sélo se deben
utilizar en una 1impresién “putty-wash™. Una combinaciétn de
impresiones de alto y baja viscosidad puede tener cambios
dlmnsionales después de un dia de alrededor de =-0.3%.

Los tiempos de trabajo en orden decreciente fuerdn;
polieteres uretano dimetacrilato, polisulfuros, sSiliconas que =e
mezclan a mano, siliconas por condenszcidn y polieteres, y
siliconas por adicién que se mezclan de manera autcmatica, E}
tiempo de trabajo de los polieteres uretano dimetacrilate es
ilimitado sj el material no es expuesto a la luz azu)l., El tiempo
de trabajo de las siliconas por adisidn que se mezclan
automiticamente es muy corto se compensa con el tiempo de mezclado
el cual es igual a cero para todo fin practico, comparado con los
30 a 45 segundos que se deben espatular los materiales para
impresion.

La colocasién permanente, o la falta de recobrarse a la
deformacién, de los polisulfuros fue el mas alto y el mas bajo
para las siliconas por adisién que se mezelan a mano cuando son
evaluadas como un grupoc con las siliconas por condensacién,
polieteres, y las silicopas por adisién que se mezclan
automiticamente comunmente tienen valeres intermedios. Diferenclas
significativas existen cnire materiales del msmo Lipo y clasa.
los datos que se han obtenido aqui se deben utilizar si uno desea
seleccionar un material con una alta restauracién a la deformacion

al remover la impresién de las sreas de fractura,

ESTA TESIS #p prar
SRR B W BIBLIOTERA
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La resistencia a la compresidn, la fluidez, la fuerza a el
desgarro de los polisulfuros como grupe fue diferente y mas alta
que las de varias siliconas y polieteres, asi que en general los
polisulfuros son mas flexibles, y tienen mis alta fluider y fuerza .
a e] desgarro que otros materiales elisticos. De nuevo existen
diferencias significativas en los valores obt.enidos para
materiales de el mismo tipo y clase. Por los que una estimacidn
estadistica se debe realizar para elegir un material con las
mejores caracterf{sticas para una aplicacién en particular.

Los cambios dimensionales clasificarén a los diferentes tipos
en dos grandes grupos, Los polisulfuros y las siliconas por
condensaci én forman el primer grupo con altos cambios
dimensionales ¥ el segundo grupo consistente de las siliconas por
adisién y los polieleres con bajos cambios dimensionales. De nuevo
existen diferencias significativas en los datos obtenidos para
materiales de el mismo tipo clase asi que la mejor eleccion de el
material se lleva a cabo a traves de los datos experimentales y no
de las caracteristicas de los materiales en general. Debe de
hacerse nolar que los materiales tienen mas altos los cambios
dimensionales despues de siete dias gque a un dia.

En conclusion, Aunque no se puede generalizar acerca de las
propiedades de Jlos materiales elastoméricos para impresién., no
todos los productos de el mismo tipe y clase tienen las mismas
cualidades. Asi que para hacer una adecuada eleccién de el

producto para wuna aplicacién particular, los dalos de las
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propl‘edades criticas de el material se deben utilizar mis que

propiedades gensrales de los materiales para impresién elasticoes.
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Tabia 5. Properiias of Condansaton Sibcones

Tine in .
Viscosty Working  Moum,  Parmanent Staintn Fiow  Tear Suength  Dimensions! Change, %
Product Clazs  Yime, Soc  Sec ot % Compreseion, % ~ gem .. " iDay ¥ Days
AARID 1 190(10) 180 215(030) 167021 009(001) 22000 2000 RET:L)
4 MO 120 234(005) 159013 002000 - QIT(00) 056107
RAPID (rew) 1 145 ¢6) 180 190024 377(012) 003002 IO (BN D49(00) DEIQOOY
4 15(6) 120 133007 158{023)  0.02(00) - Q20061 02306
COLTEX 1 220010 270 1.18(0.05} 11.1¢025) 01180 1601 DE6(0CY)  075¢001)
2 200(0) 20 t50{0%) 566(020)  D1S(002) 2610{} TES(0CH 7SO0
COLTOFLAX 4 1500100 278 141(068) 21w0n 008001 - 025(001) 043(004)
Tablo 8, Proportias ol Polyather knd Polysther O i (o Materials
Tima b
Viscosity Working  Mouth, Permanent Srainln Flow  Year Strangin  Dimensionsl Chiange, %

Product Ciacs Time, 8ac  Sec Sa % Compression, % - glem 1 Day ? Bays
IMFREG‘UMF 2 165 (6} 270 1100000 183 (005) 402 (000} 4BCO(400) Q{002 09 (00
POLYSELNE 2 L 1%E 20 GRE1e 2651022)  GC(CON  INCWOH 031007 040{00
PEAMAOYNE 1 150 (6) 70 LS 331(005) 003000  180¢{300) 023{00H 424 (001
3 150 (0) 270 170{008) 291(004  002(000)  300G(IN  0.19(001  026(00N
GENESIS 1 NA NA 156(0.31) 423 (0.A5) 012(001) 5300500 -005(004) 00800
3 NA NA 1.70(0 20} 134 (007 0.05(001} 7400(500) -041(002) 01100
Tabla 7. Tukay Muttpls & Types of imp Matorialy
Property Type of Materlal*
Peimanent set - PS cs PE AS-Auio AS-Hand
Strain in compraasion, PS CcS AS-Auto AS-Hand PE
Flaw FS cs AS-Auto AS-Hand PE
Toar strsngth PS cs AS-Auo AS-Hand PE
Dimensional change, 1 day Ps cs PE AS-Hand AS-Auto
Dimensions! change, 7 days  PS CS PE AS-Hand AS-Auto

*PS = polysulfide, C§ = condensation siicona, PE = polyether, AS-Auto = addition eilicone
automix, AS-Hand ~ addtion sifkcone hand-mix




Tabtiz 2. Propotios of Some Racent Addiion Silcanss

Thrwe In
Working  Mouth, Permanent

Viscoaity
Product  Class  Time, Sec
ABSOLUTE 100 ()
270(8)
170(6)
210(6)

180 (8)

-

BAYSILEX

@

BISICO 290 (6}
206
2:0(6)

. 170(6}

Ao

EXAFLEXH 155(6)

1

2 100 (6}
HYCROSL 2 1801(8)
| 210 (10}
z 130(6)
a 200(6)
4 1706}

IMPRESS

PAHASIL 1 1706
2 20010
2 12000y
PERFOURM 1 133 ()
z 190 (6)
k] 160 {6)
4 130(6)
POLEAASTIC 3 190(6)
PRESIDENT 1 150(6)
2 230(8)
3 120 ()
4 189 1(6)

REPEAT 1 160 (6)
173(8)
100 (6}

©n

REPROSILH 170(6)
160 {6)
183 (6)
2106

PRy

SUPERSL 1 120(6)
3 21006

Bac

200
300
300
0

210

il
270
270
<7

240
24

%

0.26 (0 06}
0221304
027 10.05)
04002

047 (0.01)

015 (0.0
e ] (oo}
015¢00)
D320

Ca3{00%
043 [2.04)

ctseon

029 (000
o23(ocd)
C20¢003;
04700Y)

01600
02¢man

ozr ooy

a200n
oreoon
@32¢001)
0241001

012,00y

005 (001
004(001)
001 (050)
oz41302)

053¢004)

1091203
021{c0N

019{002)
016{002)
015(022)
01500

026(001
C2500)

$uainin
Compression, %

359{030)
c4d2(008)
264012
1.55 {0 0%)

460(007

285(005)
264 (006)
28500t
156 (0053

537007
485(023)

183001

$37(00n)
374 [008)
234(005)
1B4 (P 06)

€67(07%)
ke doliat
142012

361(012)
I 00N
2€24002)
2390013

284005

3431007
252.010)
219(008)
1730047

116020}
81020
40020

4141007
363[007N
2600.04)
171 {006)

564 (2.05)
242{00%)

Flow
%

002(0.04)
022008
002204
003{801)

0021000)

oo
P Rt
001 (000)
01301

cosacy
[o0IEoy

0R(001)

Q05 (001}
023(000)
002(00q)
ooa(coy

cat@on
054202
697 {00

093 (000)
c22ioon
203000}
oM (00

003(60C)

0Lt (000)
001 (6 00)
0011000)
asoon

aed{oas)
AC4{0 0ty
003{000)

002(000)
002(000)
02 (0.00)
@02 (000

003{001)
gez(ooy

Teor $vangm
giem

2800 (300)
3500 (600}

3560 (20)

2700 (7001
2300 (2%}

2849270}
290 (310}

2400 (400)

2500 (400)
3000 (300}

3500 (1029)
3220 {270)
2800 {800}
3000 {200}

4300 (700}

2700 (100
5500 (1000)

1500 {100)
2200 (300)

2560 (20)
3190 (200)

1800 (200}
250¢ (200)

241001
015{004)
$17(002
018 (0.04

Q7001

013001
L2900
010001
02210029

€17 (001
RALTCE Y]

Q17 001

arpon
& 22 ©.01)
©17 [ 01}
0161001

015 (002}
14 (Oey
013 @01

Q21 (00
021102
024 (0.02)
0089 02)

29(201)

012001
012 (0 0if)
012001
211mon

024 (@01
L0
Q2600

023 (002
024 (002
022(002)
018001

017 (001}
D15(an

Dimenslonal Change, 3¢
i Day bays

2124001
0471004
02100y
0260002

-0.19(0.01)

=016 (0.01
<1 R0y
012pon
0231002

221001
021008

-£.3010.0

22700
036901}
026 (001}
<2200

0191002
£16:002)
0144000

-026100%)
0231009
0271002
‘orzpon

2121000

-015(001)
-0.18 (0 01)
0131001
L3Mon

0330001
033(001)
£234 (00

035(004)
-02810.02)
027001
0211002

-0.18(001)
Q220000




Table 3. Preparties of Automix ed Addition Silicone

Malatis!

ing Putty Types

Time In
Viscosity Working  Mouth, Permanent Strainin Fiow * TegrStength  Dimensions) Changs, %
Product 28 Time,Sec  Sec Set,% Compression, % * glem 10ay 7 Cayw
pu-UESE 2 100 (6) 120 140(0001  090(006)  001(0008) 2700(300) 013(00h 42503
EXAMIXH 1 150(6) 240 123005 577(006) O (0006} 2800(200) D 14(00Y D2 {d0y
2 100(0) 240 0E3(00)  525{007) 0Q1(000M 2900{X0) DII(OON I 1401
EXPRESSH 1F 90{10) 180 035{007) 300 GOS0}  3300(X0 C17(008) -026 {00
1R 180113) 300  042(090) 532004  0QI{OON IOO(SK) 020(002) 022(001)
2 15640 300 025813 464(01%) o02{00n 3300200y D21(001 026001
4 150(6) 300 031(004 53317 0O} - 009001} T16Q0Y
tMPRINT 2 133(6) 240 041{008) 271(003) 003001  INOQ0))  -0I0(CON  SI5{O6YH
MRRORY 1 240 {6} 330 023100« 575014 003{001) 2200(V0) -026(0004 08200
EXTAUDE | 2 120410) 24 018(00y)  40(0Y) 002{001)  4700(30C) 0O7(CON) L15{062)
4 1806} 270 02¢00Y 25007  003(00) - ©.17(001) 028 (0C3)
OMNISIL 1 100 (£) 210 017(002)  495(005)  0C24001) 2600(200) 012(006) 02008
2 160UN 210 026010) 472(006)  DO2(0CH  1ASO(150) 017(00% L22(001
. 140(6) 240 035(002) 162(010)  007(0.0) - 210033 0.16 (002
PANASILF 1 16001) 240 QI Q1)) S52(006)  OQA(OOY 2480017  C14{00) 22 (GOY
PANASIL-R 1 240010 330 07020 526{003)  00I(001 2430 (240) -016(001 02300
PANASIL 4 210010y 240 ga2{00H 197{009 080y - Q05(002) 00500
PEAFOURM . 1 14D(10) 270 075(020) 400(37E)  OCA(OD} 2900(4%)  DO7@DN)  HI2(002)
co 2 140(17) 270 062¢010) 230(016)  ©BOI{NON 300(30) D10{0%2 D 10(00Y
4 WTE) 270 1450034}  346{05T)  0O5(001) - ©26(001) 022002
PRESIDENT
JET 1 217(6 30 0450006 278(004  002(001  3900(200) 011 (002) 013EO1
SOFT “ 147 (6} 180 029¢008) 192007}  ©CA(QON - Q16002 o9
REPROSIL 1 127(6) 39 0170008 4301 002(001) 2600(600) 019(007) 022002
? 133 (6] 3% 0t0(30d) 361} 001(0.00 2430 (80) Q21 (0C 024100y
4 W76 240 017(001 185004 OGO 4300(25C) 0IS(07) L 18 (006)
Tabis 4. Propertos of Folysulfide Rubber Impression Malecials
Time In
Viscoslty Working  Mouth, Panmanent Svain ln Flow  Tear Srength  Dimensional Change, %
Froguet  Clase  Time, Sac S Bat, % Compramion, % % giem 10sy 7 Dayw
COE-FLEX 1 25¢(8) 44 413 (0.1 15(02) | 045(007) 120 (20 L 440 Ch 054009
2 317} 423 £330 11} 139(06  045(703  I560(130) DB (PON) 063001
a 440 (6) @0 55502 11105  042(003 - Q42(0Cy 054003
HEALTHCO 1 242(12) £20 370(0.09) 17209 144(0D.18)  £00{300} 03 (00N £49(002)
2 289 (6} 20 418027 14709 099(0 0N 7410(80) 0235002 064 (00
2 210(6) 420 4150 10) 8501 058{010) - £33082) Q60007
HEG-PLEX 1 250 (6) 420 3870009 17107 146(048  I500(1S0) 033801 052(001
2 299 (6) 20 5205 11.1(05) 057(014) 4000(500) 4521003 097902
PEAMLASTIC 1 440 (6) 63X 310017 163(006)  192(012)  2240(240) 061 (004 096 (004}
.2 170 (6) 2 331 (028) 2000060 342003 020(3) 06505 147009
3 20010 360 352103y 1281060 1341035 - 450000  095(00)




Tabla 8. Yukay Intarval fot Paic-wise Cortparisons of Physical Properties batwean Products of the Seme Cohsisténcy

Vigcostty  Permarent 2at Strain b Fiow Tast Straagth  Dimonsionsl Chsnps, %

Trpe Class * Comprassion, % % piem 1 Oay 7 Days
Polysutfide 1 oit 330 069 €60 008 o003

2 090 77 08 800 Qo8 008

3 085 108 026 MA oor on?
Poyethw 1 . . . . - .

2 a2s 036 oo 1200 a1 0.06
Cordansaton Sioong 1 05 082 004 - D15 014

2 N H N . . .

4 “oz0 040 o2 NA Do4 08
Addtion Steone 1 009 Daa ac2 1200 [ 343 128
{hand-mixed) 2 o3 031 oos 1380 004 ob4

a 007 820 aot 1400 o4 003

4 ] 0N 081 NA 004 204
Adarion Sliccne 1 oR 114 80 1000 o7 005
lakomized) 2 926 627 002 800 ao5 005

4 037 085 0 M ood o8

“Qaly one ia:dua wastesiad
H A frot evailadie)




EFECTOS DE LA TEMPERATURA EN LA PRECISION DE

LAS IMPRESIONES TOMADAS CON SILICONAS POR ADICION

POR MEDIO DE LA TECNICA "PUTTY-WASH"

Lo siguiente es un extracto de el articulo titulado en en

inglés:

EFFECT OF REHEATING ON THE ACCURACY OF

ADDITION SILICONE PUTTY-WASH IMPRESIONS

Anthony H.L. Tjan, Dr.Dent., and Tao Li,
Se evaluarén loa efoclon do la centraccién térmica,
rolativamento atta, de lao siliconan por adicLén. En la pracigién

de loe modelos de yes6 quoe de westos e obtienen usando la téenica

de recubrimiento pulty swash y portaimpreaionea de acrilico para
hocer la  impresién. Las  imprestones we  hicierén a la  lemperalura
de 37 gradow  aentigrados v ne dividieren on dom  grupowm. Un grupo
fue moezclado a la Llempératura de 22 grodos, m&e menocs 2 gradom, ¥y
olre grupe fue calentade o 97 grados  centigradow antes de  mer
mezclados .

Se tomarén medidas de los cambice dimensionalea que sufren

loa wodolou de yeso para evalusr &t las impreniones que as mezelan
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a la miema temperatura a la que llegan ol  tomar la  impresién

me joraba la precimén de de dichos modeloa. con base on esta
limitada muestra, = pudo concluir que ol precalenlamiento de la
\mprasién utilizands la Lécnica de recubrimiente putly /vash no

mejoré la precisidn de los modelos en yeso.

La estabilidad dimensicnal y la precisién de los materiales
elastoméricos para Impresién han sido sujetos de numerosas
investigaciones. Los factores que mas afectan los camblos
dimensicnales de las impresiones son debidas a la contraceién
térmica, contraccidn en la polimerizacién, y la contraccion debida

.a la perdida de materiales wvolatiles.

Los materiales para impresion a base de siliconas por adicidn
tiene una mayor estabilidad dimensional y contraceién mas baja en
la polimerizacidn que los materiales a base de siliconas por
condensacién. No hay productos wvolatiles en la mezcla. por lo
tanto, no puede ocurrir contraccidn por la perdida de dichos

productos.
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COMENTARIOS Y CONCLUSIONES

Podemos concluir que de las tres siliconas por condensacién
analizada la marca Coltex presenta mejores ventajas en su
reprcduccj‘én de detalles tanto en la impresidn como en el modelo
de yeso, asi mismo en su compatibllidad con el yeso.

Mientra que la marca 3M presenta muy pocas diferencias
comparandola con la marca Coltex en lo que respecta a su
reproduccidén de detalles en la impresidon como en el modelo de yeso
de igual manera en la compatibilidad con el yeso.

Por otro lado la marca Rapid Liene menor capacidad para
raprc_:duci.r' detalles y menor compatibilidad con el yeso que las
anteriores.

As{ es que si quisieramos hacer una clasificacién, deberfamos
poner en primer lugar al Coltex, 3M en Segundo lugar y por Ullimo
a la Rapid.

Entonces podemos concluir que entre las tres marcas de
siliconas por condensacién de cuerpo ligero que se probardn la
eleccidn de la que ofrece mejores resultados estad entre las dos
primeras.

Aunque los labricantes nos ofrecen sus productos de el msmo
tipo, pero con difernte marca se observo que los resultados
fisicos oblenidos con las diferentes marcas varfan de una marca
comercial aotra.

Cabe mencionar que debildo a la presentacidn y la forma en que

el fabricanle recomienda preparar la mezcla de la silicona Rapid
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se dosi:ardlc.la muche material, quedandase gran parte de este 2n el
contenedor.

Por otre lado la marca 3M no ofrece la ventaja del Coltex
respecto a la diferencia de colores en la base y el catalizador,
la cual permite chservar cuando se ha logrado cobtener una mezcla
totalmente homogénea.

Cabe mencionar que en la preparcién de las muestras no se
cumplié con las recomendaciones del fabricante en cuanto a las
condicicnes ambientales ya que éstas quedaban fuera de nuestro

control.
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REPRODUCCION DE DETALLES
EN LA IMPRESION

BUENA 100.0% "; L'l"', BUENA B
PORCENTAJE MUESTRAS

MARCA COLTEX



REPRODUCCION DE DETALLES
EN EL MODELO DE YESO

BUENA 100.0% BB

BUENA {8
&)

—
PORCENTAJE ~ MUESTRAS

MARCA COLTEX



SILICONAS POR CONDENSACION
COMPATIBILIDAD CON EL YESO

BUENA 100.0% BU%NA

PORCENTAJE MUESTRAS

COLTEX



REPRODUCCION DE DETALLES
EN LA IMPRESION

REGULAR 20.0%
BUENA g8
4 S

BUENA 80.0%

REGULAR
1

PORCENTAJE

MUESTRA

MARCA BM



REPRODUCCION DE DETALLES
EN EL MODELO DE YESO

REGULAR 40.0%

BUENA 80.0% J

REGULAR

2
- PORCENTAJE MUESTRA

MARCA 3M



SILICONAS POR CONDENSACION
COMPATIBILIDAD CON EL YESO

BUENA
3 g

MALA 40.0%

BUENA 60.0%

MALA

2
PORCENTAJES MUESTRAS

RAPID



REPRODUCCION DE DETALLES
EN LA IMPRESION

=
REGULAR 100.0% /Z REGHLAR i/
= =/
2 - \_/
PORCENTAJES MUESTRAS

. MARCA RAPID



REPRODUCCION DE DETALLES
EN EL MODELO DE YESO

= =
— =
REGULAR 100.0% Z HEGgLAH %
=
PORCENTA

JES MUESTRAS

MARCA RAPID



SILICONAS POR CONDENSACION
COMPATIBILIDAD CON EL YESO

MALA 20.0% | 0 -
PUEHA g
e . -

BUENA 80 0% [REREEEN T

Sl
S ,/J"
1. : P '\\’dl’:’//M."‘lLA
PORCENTAJE MUES TEREAS

aM



PRUEBA DE CONSISTENCIA

DIAMETRC mm
80

RAPID COLTEX 3M

Bl varca
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