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INTRODUCCION. 

Las siliconas por condensación son uno e.e los mat.eriales 

elasloméricos no acuoso más usados en el campo odont.ológico. por 

lo tanto. para poder entender las ca.ract.erist.icas fisicas y sus 

limitaciones, se realizarán pruebas a tres dif'erent.es marcas de 

silicona por condensación. Para comprobar reproducción de delalles 

y compatibilidad con el yeso. estas pruebas se realizarán de 

acuerdo a las normas de la Asociación Dental Americana, s&gun 

agregado número 19, donde se especif'ican las normas que rigen a 

los materiales elast.oméricos. 

Por lo t.ant.o para la realización de este trabajo 

proponemos los siguientes objetivos: 

!.-Comparar dos de silicona por condensación ya 

conocidas contra W\a de reciente aparición. 

it.-De esta manera disernir cual tiene más compatibilidad con 

el yeso y es mejor en la reproduccción detalles. 

Las siliconas por condensación son ut.ilizadas ampliamente 

pr6~9sis y :us propl~dades las hacen ideales para impresiones. en 

donde la exactitud y la reproducción de detalles son de suma 

import.ancia ya que un pequeNo error puede determinar que el ajuste 

de la restauración inaceptable'. 

En la act.ual i dad es común que se l anzen al merc~do nuevos 

productos, que se inlroducen diciendo que mejoran las 

características de los ya existent.es. sin embargo una de las 
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int.arroganl.es principales para el odont.6logo, en su practica 

diaria de consultorio, as la de si será mejor el nuevo producto. 

En la act.ualidad existen la venla dos siliconas por 

condensaci6n. y rtreient.ement.e acaba de aparecer una mAs. Aunque 

nuestra experiencia con esta silicona ha sido limit.ada, 

nuestra h1p6t.esis de t.rabajo será la de no encontrar dif'erencias, 

con respecto a su compalibllidad con el yeso y reproducción de 

del.al les, ent.re est.e nuevo producto y las ya exlst.ent.es en el 

mercado, debido a su composición y que basicamant.e es la misma. 

Los tnateriales elastoméricos est.An constituidos por moléculas 

grandes y ex.iste ent.re ellas una interacción débil, est~n 

unidos ent.r e si ciertos puntos de manera que Corrnan un arreglo 

tridimensional 3 • Este arreglo se port.a de t.al manera que al 

aplicar cargas sobre 61, las cadenas se estiran y al liberarlo de 

est.as cargas el material recupera su estado original. 

A est.os materiales también se les conoce como cauchos 

sintético o materiales de caucho para impresión. Son de carA.cter 

hidrofobo, de ahi el término no acuosos. 

Los diferenciaremos en tres grupos que son: 

a) POLI SVLFURO.S. 

b) SILICONAS POR CONDENSACION Y POR ADISION. 

e) POLI ETERES. 

Los mal.eriales para irnpras16n de silicona por condensación 

const.it.uyen materiales resistentes', comparativamente est.ables, 

elAst.icos y que pueden prepararse con facilidad y sin necosidad de 
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procedinúent.os o aparat.ologia complicada. por lo t.ant.o est.os 

mal.eriales para impresión son sat.isf'act.orios par·a procedimient.os 

clínicos seleccionados. En la act.ualidad ex.islen siliconas por 

condensación con sabor y olor agradables. y de dist.inlos colores 

que les proporcionan una apariencia eslét..ica, siendo asl comodos 

para el pacient.e, y ade~s est.an libres de sustancias tóxicas o 

irritantes. 

En general podemos decir que las sillconas por condensación 

aproximan al material ideal para muchas t..écnicas y liene la 

agregada ventaja de que se pueden obt.ener gal vanopl asll as~. 1 as 

cuales no se pueden obtener de manera práctica con los mat.eriales 

a base de alginat.o 

HISTORIA Y DESARROLLO DE LAS SILICONAS. 

Alrededor de 1950 inicia el desarrollo de los mal.eriales de 

silicón para impresión. Est.os mal.eriales surgierón como resultado 

de las diversas criticas a los mat.eriales de polisulf'urod. como su 

oposición al olor, el manchado da la ropa blanca y de los 

unif'ormes, por el dióxido de plomo, el esf'uerzo requerido para 

mezclar 1 a base el acelerador, los liempos de fraguados 

demasiados largos y la deformación p~rmanent.e medianament.e alt.a. 

Las primeras siliconas poseían algunos def'eclcs como mal.erial 

para impresión. Algunos produclos eliminaban gases durant.e la 

polimerización y haclan porosa la superf'icie de los modelos de 

yeso'. Otros productos se deLerioraban con rapidez y no se les 



pod!a utilizar al cabo de unos pocos meses. Sln embargo, durar'\t.es 

los últ.imos 20 anos se han int.roducldo muchas mejoras en los 

siliconos. los problemas iniciales de la porosidad del modelo, 

debido a la evolución del gas hidrógeno durant.e la polimerización, 

y su corta vida de almacenamiento anles de utilizarlos en las 

mezclas, se han reducido al mínimo, de modo que hoy en dia los 

silicones en est.e sentido son comparables con los polisulfuros. 

Los silicones han sido uliliZ:?idos: como mat.ei~J.i!las. de 

impresión durante los Ultimas 30 anos:, sus ven~aja$ t.ales como su 

facilidad de mezcla y su olor agra.dable, los han hecho muy 

populares. sin embargo sus grandes cambios dimensionales y su 

corlo tiempo de t.rabajo, est..imularón a los cient.1ficos a la. 

busqueda de nuevos y mejores maleriales de 1mpresi6n. As1 fué como 

los silicones de pol imerizaci6n por adición fuer6n int..rod.uccidos 

como mat..arial de !mprasión dental en los a.Píos 70. Las siliconas 

por adición t.ambii6n conocidos como polivinils:lloxanos, son 

similares en muchos aspecLos a .la silicona por condensación, 

except.o en que t.iene una est.abilidad dimensional mucho mayor 

<:Equivalente al pol!mero poliét.er) y su t.iPmpo d& LrabaJo se ve 

arecl•do ~s por la t.ernperatura. El mal.erial fraguado es menos 

rigido que el poliét.er Caunque mft.s r!gido que el polisulfuro) y no 

se han report.ado respuest.as alérgicas, sin embargo aunque las 

siliconas por condensación mues~ran aparent.os desventajas ant.e las 

de adición se debe considerar el precio de est.as las cuales se 
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puede decir que comparali~amente son caras con respec~o a las de 

c:ondensac16n . 

SILICONAS. 

Con esLe nombre se le conoce a los materiales elastoméricos· 

acuosos que se usan en odonlologia para la ~orna de impresiones 

.y de una manera muy especialmente en pr6t.esis. 

Silic.ona por conderasaci6n: Es la unión de varios rnonomeros 

hasta rormar un polimero en la que hay subproducto. 

Silicona por Adición: se produce por rragment.ación de uniones 

dobles o Lripl1!1rS. sin formación de subproduct.os. 

QUI MI CA C SI Ll CON AS POR CONDENSACI ON). 

El polimero se compone de un poli Cdimelil-silox.ano) 

hi drox.t t.ermi nado a-w 

L 
CH• j 

O 0--r-- OH 
CH a n 

La unión cruzada realiza mediant.e una reacción con 

silicatos alquilicos lriruncionales y t.ret.afuncionales. como el 

orlosilicato t.elrael1lico en presencia del ocloato de eslaNo 

CSnCC?Hs!I COO)z:J. Est.as reacciones ereclúan a Lempera~ura 

ambienle y por ese se denomina VfA Cvulcanizac:16n a t.emperat.ura 
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&11\bi•nLa: del inglés RlV, room t.emperat.ure vulcanizat.ion). El 

pol1mero VTA se compone de unas mil unidades; el mat.erial base se 

vende on una past.a de consistencia similar a la de los elast6meros 

ds polisult'uro, m1enlra que el catalizador es un liquido de baja 

viscosidad o una past.a. 

1...a t'ormaci6n del elast.ómero se realiza por cadena cruzada 

entre los grupos terminales de los polimeros de silicón y silicato 

de alquilo para Cormar una red lridimonsional. 

Se observa quo el alcohol et.1lico es un producto colateral de 

la reacción. Su evaporación subsecuente es la causa probable de la 

cont.racci6n que se produce en un silic6n Craguado. 

Los s!l!cat.os de alquilo son peco Jnest.ables, en part.icular 

si se mezcla con el compuesto 6rgano-est.a~oso y asi t'orman un s6lo 

liquido catalizador. 

CLASI FI CACI ON. 

De acuerdo a la especit'icación número 19 de la A.O.A.! donde 

se est.ablecen 11miles para las propiedades C!sicas que deben 

posr!er los. 1n.ateria!es para !mpresi6n, la clasit'icaci6n de la 

viscosidad de los materiales elasloméricos es la siguiente: 

a) Tipo 1 Viscosidad muy alt.a. 

bJ.Tipo 2 .Viscosidad alt.a. 

c) Tipo 3 Viscosidad mediana. 

d) tipo 4 Viscosidad baja 
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COMPOSICION DE LA SILICONA POR CONDENSACION. 

Los elasl6meros de sllicona. son polimeros basados en una 

cadena de polidimeLilsiloxano con grupos terminales ox.hidrilos 

ort.osilicat.o alqullico para prlXtucir cadenas cruzadas. La longitud 

de la cadena determina la viscosidad del material y las 

propiedades l"isicas del maLerJ al fraguado'. El peso molecular 

relat.ivarnent.e alto y es importante conocerlo. ya que 

delerminar la viscosidad y la flúidez del silic6n7
• Los polímeros 

de cadenas corlas. son líquidos y los llamamos aceites de silic6n.· 

los politnoros de cadenas largas son viscosos. 

Las silicona por condensación se expenden por lo general como 

una past.n. base y un cat.alizador liquido. Como la siliccna es un 

liquido. se le agrega silece coloidal u óxido metálico l"inamenle 

pul ver izado como relleno. La selección y lrat.amir=-nt.o previo del 

relleno es de suma import..:lncia, pués la silicona posee baja 

densidad de energía cohesiva y por ello interacción molecular 

dé-bil 9 • La inf'luencia del relleno en la resistencia de siliconas 

mucho mfls int.ensa que en el caso de los polisulf'uros. El tamaNo 

de la part.icula debe entre 5 y 10 µm 9
• 

El catalizador comúnment.e se suminist.ra en f'orma de liquido 

pero puede presentarse f'orma de pasLa al incorporársele 

rellenos. El cat.alizador conliene una suspensión de oclanoalo de 

cst.a~o y un silicato alquilJco lal como el orto-eLil-silicato. 

Los colorantes se usan para dar homogeneidad a la mezcla. 

Pueden ser pigmentos orgánicos; la elección depende del sislema, 
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do las propiedades deseadas. 

BASE 

Polidimelilsiloxano silicato Ol"'lo-El.il. 

CATALIZADOR 

Tet.ra-eliloorlolisicalo en presencia de oclonoalo de eslatlo 

polimer!za por condensación dando como produclo secundario alcohol 

el111co8
• 

MANI PULACI ON. 

Las siliconas por condensación de consist.encia pesada 

suminist.ran envasadas en un bola, y el catalizador en .f'orma da 

liquido envasado en un frasco golero o de pasla envasado en un 

pequeNo t.ubo colapsable. 

t.- La d~ consistencia posada, t.iene una apariencia de masa y 

manipula colocando la canlidad indicada por el .f'abricanlo sobro 

una lozela de vidrio. posler!ormanle se coloca el calalizador ya 

sea en liquido o en past.a, sobre la masa, y se procede a amasar 

con los dados hasta lograr homogeneizar o incorporar el t.iempo 

indicado por al f'abricante, lodo el catalizador a la base, el 

color de l .... base y el catalizador debsn ser diferent.es, eslo 

con el objeto de visualizar una correct.a manipulación, la cual 

obtiene en el momento en que dejan de aparecer velas o est.rias de 

alguno de los dos colores y se lorna de uno sólo. 

L..a consislencia pesada nos sirVP para confeccionar un perla 

impresión fiel al lomar la impresión, pero que debemos de corregir 

con la consist.encia ligera o media del mismo mal.erial para obtener 
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una impresión para lrabajos de presici6n•. 

2. - Las de consislencia mediana y ligera vienen empacadas en 

lubos colapsables. en esle caso. se coloca la proporción indicada 

por el rabricanle de base. y de calalizador sobre una lozela. Se 

recomienda una lozala de vidrio o de malerial que no sea permeable 

para avilar la absorción del malerial oleoso de la base. Con una 

espAt.ula melAlica, procede a mezclarlos hast.a que 1 a 

homogeneidad es alcanzada. la cual es esencial para lograr 

Cidelidad en la impresión9
• 

Cuando la silicona se presenla envasadas en dos paslas se 

proporcionan en base a. longiludes iguales, la mezcla se realiza 

hasla que no aparezcan est.rias. lo que se logra fAcilmenle en 45 

segundos. El paso final de la mezcla incluye el ext.enderla 

Cormando una capa de~gada para liberar cualquier burbuja que haya 

quedado at.rapada. La mezcla se junta y se usa para llenar una 

jeringa o port.a impresión de acuerdo con la clase del material. 

Pueden lomarse impresiones con una mezcla única ut.ilizando el 

malaria! regular o con doble mezcla usando la lécnica de jeringa 

porta impresión. 

El material rlóido se coloca en la jeringa y se lleva a las 

preparaciones; nuevamente se lleva la primera impresl.ón con el 

material flúido y lo colocamos en posición en la boca del pacient.e 

hast.a que endurezca. Al ret.irar la impresión debera enjuagarse al 

chorro de agua y dArle un ban'o con un det.ergenle est.o elimina la 

gran t.ens16n superficialª. 
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INDICACIONES DE LAS SILICONAS POR COllDEHSACION. 

Est.os mat..eriales: elast.6meros son ut.ili:zados ampliament.e 

pr6t.esis y sus propiedades los hacen ideales para las impresiones 

unit.arias. parciales o t.ot.ales donde las áreas ret.ent.ivas no son 

un limit.anle para el uso del mat.erial, ademAs pueden ser 

eloct.ropl aqueados. En est.os casos es necesario un mat.arial de 

elevada exact..it.ud, ya que un pequeNo error puede determinar que el 

ajust.e de la rest.auraci6n sea lnacept.able. gener~l:nent.e son 

lomadas las impresiones combinando el uso de past.as de baja y de 

alt.a viscosldad para lograr una buena reproducción de detalles, en 

donde la primera da a la impresión una gran est.abilidad 

dimonsional y la segunda le da resistencia a ést.a. 

En la confección de pr6t.esis removible las sil iconas por 

condensación pueden ser utilizados en casi t.odos los casos. El 

rango de viscosidad que of'rece est.e material de suma 

import.ancia .ya que los preparados de alt.a viscosidad pueden ser 

ut.ilizados en donde se necesit.e compresi6n de los t.ejidos. y de 

est.~ manera obt.ener duplicados exact.os de los t.ejldos bucales. 
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PROPIEDADES DE LAS SILICONAS POR CONDENSACION. 

A).- La obsorci6n del agua es insignificanla. son hidrofobos 

8).- No afect.a la dureza de la superficie del YQSº piedra. 

C).- El oct.oat.o de eslaffo Ccat.alizador) es lóxico, sin embargo el 

producto final no lo es. 

0).- La duración del material no sera mayor de 11 meses desde su 

producción. 

E). - Para una gran exaclit.ud son muy import.ant.es los siguient.es 

fac.t.ores: 

1) Propiedad reológicas; el m.alerial debe hallarse en est.ado 

f'lúido o plAst.ico en su colocación en la boca. debe ser lo 

suficient.ement.e flúido para regislrar el minimo detalle• debe 

t.ener un t.iempo de t.rabajo suf'icient.e duranle el cual la 

viscosidad no aumente de manera significat.iva. 

F). - Las siliconas act.uales cont.iene un compueslo que reacciona 

con el hidrógeno lan pront.o como ésle se genere. 

G). - l..as siliconas reproducen con facilidad delalles finos como 

una lienea de 0.025 mm. 

H).- Son compa~ibles los yesos. 

!). - La. resi~encia al desgarramient.o de las sil leonas es es 

alrededor de 4500 gf/cm5
• 
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VENTAJAS. 

l. - Logra una excelente impresión y muy buena reproducción de 

pequef'ios det..al les. 

2.- Buena recuperación eláslica. 

3. - F.icil mi pul ación. 

4.- Compatibilidad con los yesos. 

5, - Cost.o ra.zonable. 

6. - Buena estabilidad dimensional~ 

7. - Comede para al paciente. 

B. - Se usa malar 1 al de cuerpo pesado para 

porlaimpresiones. 

const.ruir 

9. - Al agregarle al mat..erial viscoso aceite de silicón. aumenta su 

viscosidad y la capacidad de obtener detalles m.As rinos. 

10- La impresión puede correrse varias veces, en un t.iempo no 

mayor de 30 rni nut.os. 

11.- Of'recen direrenles grados de viscosidad. 

12-. No son lóxicos ni irritantes. 

13-. Olor y sabor agrad;i.bl es:' 

DESVENTAJAS 

1.- &.: limit.ado t..iempo de almacenamient.o. 

a. - El t.iempo de trabajo reducido que se dispone. 

3.- Falt.a de adhesividad a los porLaimpresionas, razón por la que 

es necesario el empleo de soluciones adhesivas. 

4.- Grado de conLracción que se debe a la reacción de condensación 

con la eliminación de alcohol et.1lico. 

S. - Son menos esLablos que las siliconas por Adición~·· 
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VARIABLES EN SU COMPORTAMIENTO. 

A) La polimerización es acelerada por un aument.o de t.emperat.ura. 

8) Se acelera la polimerización agregando mas catalizador. 

C) La humedad relat.1vament.e alt.a puede retardar la polimerización. 

AGREGADO a ANSI/ADA ESPECIF!CACIQt.I NUMERO 19-1Q82 

El agregado Número 19 ha sido aprobado por el consejo de 

Inst.rumenlos y Equipos de Materiales Dant.ales y el Comit..e 

Americano de St.andares MDl.56. Est.e agregado ha sido preparado para 

incluir mal.eriales do muy alt.a viscosidad. las cuales se han 

puest.o a disposición de los consumidores dP.Sde que las normas 

f"uerón eser! t.o. Es debido a ést.o que las normas exi s t.en 

diferencias reologicas y limit.aciones en los est.andares empleados 

para medir la viscosidad. Est.os materiales polimerizan para formar 

un produclo más rígido de lal manera que una reducción en el valor 

minimo de la ''resislencia a la compresión'' ha sido aprobada para 

esle material. La aprobación de esle agregado fue otorgada por la 

ANSI en marzo de 198a. 
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Especificación revisada Asociación Oen~al Americana Nümero 19 

Para l-lat.eriales Dent.ales de Impresión Elast.oméricos, ha sido 

aprobada por el consejo de disposit.ivos y ma~eriales dent.ales de 

la A.O.A. la rorma de ést.a y de o~ras especiflcaciones de 

disposilivos y mat.er-iales dent.ales ha sido sost.enida a t.ravás da 

los subcomlt.es de la Norma Nacional Americana eomit.a KD-156 de 

disposit.lvos y n-.at.eri:t.l&~ dent.ales. O consejo d9 disposit.ivos y 

materiales den~ales aeláa como responsable administ.rAt.ivo de dicho 

comi t..é, mismo que t.iene repr-esent..aci6n para t..odos los int..eres del 

pa1s CE.U.) concernicnle a la ncrm.a~ividad de mal.eriales denLales. 

equipos o inslrumeot.os en odont.ologia. El consejo ha adopt.ado las 

•specifica.ciones most.rando un profesional reconoc:imient.o en el 

~rea da odon~olog1a. a la vez que las ha impulsado para con las 
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indust..rias Nacional de Normas Americanas rEtComendando que las 

especif'icacion&s est.An aprobadas como Horma Nacional Am&ricana. l..a 

aprobación de la especificación revisada A. O. A. número lQ como 

Norma Nacional Americana fué garant..izada por el Inst.it.ut.o Nacional 

de Normas Americanas en Oct.ubre 4 de 1976. 

M.alerial de Impresión dent.al Elast.oméricos No-acuosos es 

clasif'icada como t.ipo I, t.ipo II, y t.ipo III de acuerdo n la 

cant.idad de propi&dades elást.icas que cont.enga y a sus cambios 

dimensionales después de la aplicación. A la vez cada uno de ellos 

est.á subclasif'icado de acuerdo a su aparent.e viscosidad y al uso 

propuest.o. 

La medida desdo el principio de la mezcla "t.iempo de t.rabajo" 

est.á def'inido como el liempo en que la viscosidad se increment.a 

hast.a el nivel definido en el t.ext.o. 

El t.iempo de aplicación est.á def'inido como el t.iempo de 

t.ransici6n en el que las propiedades del plAst.ico perm.it.ier6n que 

la impresión sea t.omada y las propiedades elást.icas perm.it.ier6n 

remover el mat.erial de impresión cuando ést.e ya habla reproducido 

los dat.alles. No exist.e un t.iempo único para el cual ocurra ést.o 

es más convenient.e por lo t.ant.o una prueba indirect.a 

existencia de las propiedades elást.icas adecuadas 

la cual la 

el t.iempo 

recomendado por el fabricant.e para ser ret..irada de la boca se 

evalua por medio da una prueba de ''poner en compresión'' 

A cont.inuación se reproducen las especif'icaciones referenl.es: 

a reproducción de detalles, compatibilidad con el yeso y prueba de 

consisl.encia. 
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3. Requerimient.os. 

3.1 Component.es. el material de impresión consist.e en un gran 

nómero de componentes que cuando son usados de acuerdo a las 

especificaciones del fabricante, produce un elastómero conveniente 

para lomar impres.iones orales de los dientes y t.ejidos blandos 

lodos los componentes deberán sor sunúnist.rados colores 

cont.rast.anles para dar una clara indicación de que una mezcla. 

unit'orme ha sido lograda. Los component.es no deberán mostrar 

segregación y cuando vienen t.ubo deberAn ser capaces de ser 

ext..ru1dos por presión manual estando a temperatura amb!ent.e cra•c 

a 2s·o. 

3.3.S Reproducción de det.alles. El material probado en 4..3.7 

deberá. ser probado para cumplir con los requisitos para la 

reproducción de detalles dado la t.abla número 2. L.as 

respectivas lineas dP-beran ser consideradas satisfactorias si son 

continuas para t.oda la distancia de ent.recruzamient.o exist.ent.e 

entre ellas. 

3,3,7 Compatibilidad con el yo:;;o. El mat.erial da una superficie 

uniforme y limpiamente separada del yeso, de acuerdo con 4..3.8. El 

yeso puede reproducir apropiadament.e la linea entrecruzada como 

la lista de la tabla número 2. L.a reproducción puede ser 

considerada sallsract.ortamenle si ~st.a es cont.inua para la 

dist.ancia t.ot.al ent.re las lineas cruza.das, Si el I'abri cant.e provee 

en sus inst.rucciones un tiempo recomendado para correr el yeso que 

sea inayor que 10 111inulos, t:>l m.-llerial de impresión satisface los 
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requerimiant.os da est.e parrafo evaluado de acuerdo a 4.3.9 después 

de qua las pruebas a los especimenes que han sido recomendados 

para condiciones de un máximo de t.iempo recomendado (3.3.101). 

3. 3.10 Inst.ruciones para su uso. Las inst.ruciones para su uso 

deberAn incluir: 

A) Quirnlca nat..ural del sistema, por ejemplo, cualquier silicón, 

polisulfuro, poliest.er ,et.e. 

9) Oagcripción del t.ipo y vf$Cosidad del mat.orial, muy alto, alto 

medio.o bajo, como es dorinido por esta regla. 

C) Algunas precatJción o instrucción especial para el manejo o 

almacenamiant.o de los component.es, inst.rucciones para los 

mat.ariales de alt.a viscosidad deberAn incluir una aclaración~ que 

est.os maleriales no son apropiados para procedimieont.os de t.oma de 

impresión de det.alles, cuando son usados sólos. 

0) inst.rucciones para proporcionar los component.es por peso 

(gramos) y volumén Cmililit.ros). 

E) Aparatos para la mezcla y técnica da uso. 

F) Condisiones ambientales de mezclado. 

GJ El t.iempo de mezclado, el t.iempo minimo de trabajo y el tiempo 

minimo para remover la impresión de la boca. 

H) El ba~o moLAlico que debe ser usado, si exisLe alguno. 

I) El li ampo m.Axi mo ro?comendado para obLener el modelo dl!t yeso 

piQdra de la impresión dent.al. 

J) Condisiones recomendadas para el almacenarnient.o CtemperaLura y 

humedad) para los componenles. 
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KJ El t.iempo mAximo de vida dant..ro de un anaquel en est.as 

condi si onos de al m.."\C":enam.i en lo. 

4.. 3. 4 Consist.onci ~- Un volumen de O. 50 ml de una mezcla de 

material se deberA deposit.~r en una los~la de vidrio cubiert.a con 

una capa de poliet..ileno o de celof.á.n. Un minuto y cinco décimas 

despues de haber cc::imenz:a.do la mezcla. los O. 5 ml de mal.erial se 

cuhrierón con otra placa de celorAn o de pol1et.1leno y sobre éstos 

stt colocó ot.ra lozet..a de vidrio C75 ± 5 gJ junto con un peso de 

500 gr aplicado axial mente a la muest.ra. A los '12 minut.os después 

d& haber iniciado la mezcla. la carga. C lozet.a más el peso) se 

quilo do encima do la muesl.ra y el diAmet.ro da la muestra 

as! obtenida debera medir. El valor para el disco de 

consistencia deberá de ser promcdJado para Lres muest.ras y deberA 

registrarse \.ornando la medida al millmetro más c~rc3no. 

4.3.7 Reproducción da delalles. 

4.3.7.1 Equipo. Los aparatos requerid~s pAra prep~rar el espécimen 

consist.en en una regla de cent.rol (J..>art..oEt AA) y molde CSBJ r.:orno 

s@ d~scribe en la figura 1. 

El molde deberá Sf'H" lubrJ.c.ado eon una canlidad de agente 

liberador. lal como silicona grasosa de alto vacio. No lubricar la 

regla de cent.rol. Limpiar la regla de control con un solvenl.e 

an~es de usarla. Si el material de prueba se adhiere a la regla de 

cent.rol. estv puedo ser quila.do f'acilment..e con lalco,y ~l exceso 

de \.aleo deberA soplarse hacta a~uera para ayudar a separarlo. 

4. 3. 7. 2 Procedimiento de prueb.-:l. Poner el modelo CBB) sobre el 
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block de prueba (AA). El material de impresión a probar deberá ser 

mezclado de acuerdo a 4.3.1 y puesto dentro del molde por medio de 

una espátula. 1.5 minutos después de haber comenzado la mezcla. El 

modelo deberA ser cubierto inmediatamente lámina delgada 

de poliet.ileno seguida por un pedazo de mela! liso y rigido y una 

fuerza suficiente deberá ser aplicada firmemenlo en el asiento de 

plalinO ·enfrente del molde. La unión deberá ser inmediat.amente 

t.ransferida a un baf'ío de agua de 32 ± a·c. Tres m.inulos después 

del mínimo de liempo recomendado por el fabricant.e para remover la 

impresión de la boca (3. 3.10g) el rncalde y el block de prueba 

deberAn ser Sftparados. La reproducción serA sat.isfacloria si la 

linea de cruco en un m.inimo de 2 o 3 especímenes se reproduce. La 

observación será hecha inmediat.amente después de la separación 

bajo un pequeno ~ngulo de iluminación sin ampliCicación. 

4.3.8 Compalibilidad con el yeso. 

4.3.8.1 Procedimiento de prueba. Di:!ospuéc;: d~ ¡.,. snp<\raci6n del 

modelo de prueba del espécimen y probado como en 4.3.7.2 el modelo 

88 rellene el espécimen. El lugar 88 sobre CC suavemente 

presionado sobre la fuerza dol espécimen y sobro la suporficie del 

mismo es el nivel del modelo 88. La parle ce deberá ajustar a 88. 

10 minut.os más t,arde el yeso deber.A ser puest.o cont.ra la impresión 

con una vibración para complelar y llenar el modelo. El yeso 

deberá ser capaz de reproducir de O. 020 mm de la linea que 

encuentra sobre el block de prueba graduado y será. mezclado al 

vac1o y coloreado para una mejor definición. El yeso colocado 
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deberii ser separado del mat.erial de impresión y examinado baJo un 

pequeno 'ngulo de iluminación sobre 10 t.ipos de ampli~icaciOn. 

La reproducc16n se considerara sal!sfact.or!a si la lJ nea 

requerida se reproduce cont.inuament.e por una d!st.ancia t.olal de 

25mtn ent.re las lineas de cruce. en al menos en 2 o 3 espec!menes 

probados. 

5. Preparación para la ent.rega . 

5. 1 Empaquet.ado. 

5. 1 . 1 El envese 1 nmedi a t.o. Se le 11 ama envase 1 nmedi a t.o al envase 

que cent.lene al mat.erial elast..omérico, y es la bot.ella, lubo, 

jarro, Crnsco u et.ro envase con t.apón, y cubierla que se manliena 

en cont.aclo direclo con los component.es de el mal.erial de 

impresión. 

B.1.1. 1. Compat..ib!lidad con el inmed!alo. El envase 

inmediat.o no deberá int.eract.uar quimicament.e con los component.es 

del mat.erial de impresión. Los mal.eriales para impresión no deben 

de ser afeclados do ninguna manera en calidad, pureza y apariencia 

por el envaso inmediat.o. 

5.1.1. 2. Reglas de limpiza, El envase inmediat.o y los mal.erial os 

para impresión deberán est.ar libras de basura, malaria ext.raNa u 

otros cent.ami nantes. 

5.1.1.3 . Fugas. No se doben de apreciar fugas de mat.erial para 

impresión a t.ravés de el envase inmediat.o cuande este se encuent.re 

bien tapado, t.anlo el momento de su vent.a como en el t.raslado y 

en su almacenamient.o. Los envases no deben de sufrir rupt.uras 
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durante la e>ct..rución de los contenidos. 

5.1. Z Paquet..e único. El pa.quet.e ünico cc:insist..e de al men<)S un 

envas~ de cada uno de los rnat.eriales necf:!sarios para prepas-a el 

mat...erial elaslomiéorico. 

El paquale ~nico debera de proleger a el envase inmt'.Kiialo de 

cualquier t..ipo do da~o y rupt.ura duran~& el manejo. 

Si el p~quete únic~ eonli~ne tnaLeriales de más de ~n t.ipo o 

viscosidad, cada mat.erial debEtrá cumpl!r separadament...e coh los 

reque""imient.os est.ablecidos en las normas. Las iftst.ruccii:ines par-a 

su uso se deberán inelulr en el paquet~ únilario. 

6.1.a.1. Proporciones. Cada paquete d~berá irieluir la proporcic,,n 

d• los component...es que más c::onvenga pa.s-a llevar a cabe> la me~cla. 

6. 2 regist.ros 

6.2.1 Número do loLe. Cada envase debe~A ser marcado con el námero 

de serie o combinación da- !et.ras y nürnerets que reí'iereh los 

regis~ros: del rabricante para su l~te parLicular. 

5.a.2. Da~o= de manuí'acLura.$& deberá marcar en cada envase 

ihmedia~4 y en eada paquete ~nico la fecha de elaboración Ca~o y 

mes) de ~l malor!al aleslomérico 

5.2.4. Volumen de la mezcla. El VC>lumt"n mlnimo para la mezcla de 

los ~omponenLes en la proporción recomendada en las instruceiones 

del Cabrican~eca.3.10.d)se deberA marcar de m.;inera legible en cada 

paqueLe de material. 

6.2.5 Tipo y dasc::ripci6n de viscosidad. El U.po C1.3) y 

la d~scripci6n de vJ scosidad C1. d.) .a.si coma e-1 nombre genérico 
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Cpolisulruro silicona. poliesler, polisiloxano, etc. )del material 

de impresión deberá ser puesto en cada paquete de material. 

6. 2. 6 Condisiones de almacenamiento. En cada envase exterior 

deberán poner clarament.e las recomendaciones. el rango y 

lempera~ura y otra inrormaci6n necesaria para el correcto 

almacenamiento del producLo. 

MATERIAL lJTI LI ZAOO. 

Lozela de vidrio 

EspAtula para materiales elaslómericos. 

Cronometro de tiempo. 

Espátula para yeso. 

Taza de hule. 

Vibrador eléctrico. 

Est.u:ra de hanau. 

Indicador de humedad (X). 

Indicador de temperat..ura c•F). 

Probeta de vidrio graduada. 

Hacedor. El cual consiste de un bloque melAlco graduado y un 

anillo tamblen metálico como lo mueslra la f"ig. de lal manera 

que se pueden tener muestras repelit.ivas. 

LozeLas de vidrio 

Hoja milimét..rica. 

Jeringa d~ plástico 

Peso da 500 grs. 
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Lozet.a de 76 grs. 

LazeLas de vidrio de espesor de 3 mm x 8 x 8 cm. 

Hojas para not.as. 

Anillos de plásLico. 

METODOLOGI A. 

MATERIALES lITILIZADOS EN LAS MUESTRAS SON LOS SIGUIENTES 

Material Elast.omérlco ut.ili:r.ado f"wé Silicona por- Condensación 

de cuerpo liger-o. 

Nombre! Col t.ex. 

Marca : Col t.eno 

Fué proporcionado por el Laborat.orlo de Materiales Dentales. 

Lot.e: 9610 

Origen: Suizo. 

Indicaciones que da el fabricant.e. 

Tiempo de mezcla: 

Toda la consislencia: 45 segundo5. 

Tiempo de ~rabajo t.ot.al:3 rn.inut.os 15 segundos 

tiempo de endurecimient.o: 

Cdesde el comienzo de la mezcla) 

Todas las consistencias aproximadamente 5 minulos 15 segundos 

tiempo de permanencia en la boca: 

Todas las consislencia 4 minutos 

Elaboracióo del modelo va de los 30 minutos a las 72 horas. 
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Condisiones de mezcla. 

El t.iempo de manipulación indicada c.::orre-spande a mPdl rtones 

a 23•c de t.amperalura ambiente y 50% de hun~dad rul~tiVd. 

Nombre: 3M 

Marca: 3M 

Origen: Brasil, 

Lot.e: l 003/G4 

Fu~ proporcionado por el Laboratorio de Materiales Dentales. 

Indicaciones que da el rabricanle: 

Proporciones do mezcla: 

Base: 

Por cada 12 medidas de material CQ. 2 grms/'B.15 ml.) 

Catalizador: 

Por cada B medidas CO.BB grms/0.87 ml.) 

Procedimiento de mezcla: 

Mezcle con la espá.tula levemente can la hoja de espatulación 

durante 30 segundos. La mezcla esta lista al obtener una 

mezcla homogénea. 

Tiempo de trabajo: 

MAx.i mo 1 mi nulo y 30 segundos desde el comienza de 1 a mezcla. 

Tiempo en la boca: 6 minutos. 

Tiempo tolal de polimerización. 

Va.ciado de la impresión: 

Esperé 15 minutos después de sacar la impresión de la boca 

para hacer el vaciado. El intervalo de tiempo máximo entre la 
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loma y el v~ciado de la Jmpresión es 24 horas. 

Nombre: RAPIO. 

Marca : COLTENE. 

Lot.e:Q110 

Origen: Suizo. 

Fué dado on el Laboratorio do Materiales Denlalos. 

Indicaciones qua da el rabricant.e: 

Base: 10.0,213 grm!:. 

Catalizador: 0.335 grms. 

Present.;:,ción: Er1 do~ frasees uno con la base y otro con el 

cat.al iza.dar. 

Ti.,mpo de mezclado: 1 minuto. 

Tiempo da ondurecimiento: 3 nunulos y 30 segundos. 

Desde el comienzo de la mezcla: S minutos. 

La elaboración del modelo va de los 30 mínulos a las 36 horas 

t.ra.s la Loma de l'* impresión. 

Condistones ambiant.ales que se piden: 

El liempo de manipulación indicada corresponden a mediciones 

a 23.C/74 •r de t.ernperat.ura ambiente y humedad r«!'laliva de 

50X. 

A conlinuaci.6n descr 1 ben 1 os procodi mi ent.os que se 

siguier6n p.a.ra las muestras realizadas en el Laboratorio de 

Mat.er1alus: Dentales de la f="acult.ad de Odonlolog.ia de la UWAM 

regist.randose una lemperat.ura ambienle de 23 •e y una humedad 

relativa deo "10% en el la pruuba realizada a la marca Colt.ex. 

26 



debJ.do a que la.s pruebas se realizarón en dias diferenl""s ast..oo:;; 

v.alores c:ambiarón para las siliconas Rapid y 3M en. rlonde se 

r-eg!st.ro una t.emperat.ura de 21 •c y una htJmedad relativa. de 69' Y.. 

1.-Pa.ra. la pr-epardción de la 100%.cla. en t.odas las pruebas 

ut.ilJ.za.rón las cant.ldades y t.iempos recomendados por el 

fabrica.nt.e. siguiendo cui dadosament.a- las i. nst.rucci ones 

sumunist.radas con el product.o par~ obt.ener un mat.iz· unit.arto. 

Previament.e so habla preparado el hacedor de muest.ras empolvandolo 

con Laleo discret.ament.e. para av!t.ar que la muest.ra se adhiera. y 

coloeandole el Anillo al hacedor. 

2.-Al t.erminar de espat.ular la mezcla se coloc.6 en al hacedor con 

la espAt.ula. veri(iea.ndo que quedara bi•n int.roduccida la mezcla 

dentro del hacedor • haciendo presión con la lozala de vidrio. 

v1 gil ando que 1 a l ozela y el ani 11 o del hacedor quddar án unl dos• 

est.e procedimien~o se realiza en 30 segundos. 

3. - Post.eriormont.& la. sil leona 3M s& coloc6 -en lc1. •sl.ufa da 

han.a.u en un b.s.tío de agua dura.nl.e 4 minut.os más 30 segundos y las 

dos resl.ant.es 4. mi.nulos. más lo~ 3 minut.os que nos marca la 

norma. Todas a una t.amperat.ura de 37oC 

4. - Las muest.ras se sac.a.rón de la est.ura de hanau y se separarón 

dttl hacedor reali2ando las a.bserv..,.ciones pert.inent.es. Siguiendo 

las indie.aciones del !'abricant.e se esperó el tiempo recomendado 

para la ~laboración del modelo. 

5. -Para la mezcla do yeso. se t.omó la relación polvo liquido 

indicadas por el fabric:ant.e. inicialment.ee se colocó el :.gua én 
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una l.aza de hule, después se le agrego el yeso incorporandolo 

perfect.ament..e bién con la espAt.ula para yeso. con rnovimient.os 

suaves durante 20 segundos. posleriorrnente se inició el espa~ulado 

durante 40 segundos. 

6. - De est.a manera ya se tiene colocado el anillo de pl:S.st..lco 

f'abricado sobre 1.a. muest.ra y coloca el vibrador 

eléct.r!co.vaciando muy poca cant...ldad de yeso para que cubra t.oda 

la parle in.t.erna d11 la muest.ra post.erioment.e se colocó t.oda la 

cant.idad do yeso res~ante y se cont.inua en vibraclón. 

?.- Al t.ernúnar est.e procEtdimien~o ent.ra la muestra al ambientador 

durant.e 30 minut..os. Pasando est.e t.ietnpo rol.ira la muest.r·a del 

ambient.ador, y se le quila el anillo de plAst.ico a la muestra para 

realizar las observaciones. 

RESULTAOOS OBTENIDOS DE LA SILICONA COLTEX. 

MUESTRA NUMERO 1 • 

REPROOUCCIOll DE DETALLES• 

Fué buena ya que hubo reproducción de todas las 11n•as de una 

manera nit..tda. y la reproducción do det..all~s en el yeso fué 

buena por quG se obsorva las Lres lineas conLinuas. 

COMPATIBILIDA CON EL YESO' 

Tiene buena compalibilidad con el yeso. 
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H\JESIRA NUMERO 2. 

REPROOUOUCCIOH DE DETALLES. 

Buena por que hubo fidelidad de las tres lineas, adO:o.'.'má5 

present.o buena reproducción de df!'lalles en el modelo de yeso ya 

que se observar6n todas las lineas. 

COMPATIBILIDAD CON EL YESO. 

PresenLo buenA compa~1bilidad con ~1 yeso. 

MUESTRA NUMERO 3. 

REPRODUCCIOH DE DETALLES. 

Buena por que hubo ridelidad de los de~alles, y la 

reproducción de det.alles t.ambién fué- bueno por que las lineas 

fuerón r:onli n.Ui\S. 

COMPATIBILIDAD CON EL YESO, 

Present.ó buena compatibilidad con el yeso. 

MUESTRA NUMERO 4. 

PEPRCDUCCl Oh DE DETALLES. 

Bueno por 4ue sa observar6n t.odas las l 1neas con ni lidez 

además presento buena reproducción de detalles con el yeso. 

COMPATIBILIDAD CON EL YESO. 

Se observo buena compat.ibil id.ad ccm el yeso. 
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MUESTRA NUMERO 5. 

REPRODUCCION DE DETALLES. 

Fué buena por que hubo fidelldad de las llneas y adem:...s luvo 

buena reproducción de detalles en el modelo de yeso. 

COMPATIBILIDAD CON EL YESO. 

s.~ obs:ervo bur.ma compat.ibil tdad con el yeso. 

RESULTAOOS OBTENiü.1S PARA LA SJL!COHA 3M. 

l<UES1RA NUMERO t . 

REPRODUCCION DE DETALLES. 

Fué buena por que se onservaron ~odas las lineas con nitidez 

y ademAs preserilo bu8-na reprodllcci •">n de deolal 1 eos en *::!'l modelo de 

yeso. 

COMPATIBILIDAD CON EL YESO. 

Presenlo buena compalibil!dad con el yeso. 

MUE:SJRA NUMERO 2. 

REPRODUCCION DE DETALLES. 

F'ué buena por" que se registraron todas las llneas. pero la 

rP.producc16n de detall~$ en P.\ modelo de yeso fué re-tJular por que 

la linPa de ~n medio no se observo con nitidez. 

COMPA TI BI LI DAD CON EL Y ESO. 

Presenlo buen.""l. cornpat i b11 J. dad con el yeso. 
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MUESTRA NUMERO 3. 

REPRODUCCION DE DETALLES. 

Fué regular puesto que 1 a 11 nea de t-0n mt .. cli o 1111 t:•. cl··nl 1 11ua 

do igual manera la reproducción de delalle"::o en el 111odeJo de yeso 

rué regular ya que la linea de en mP.ll1o no l;!S continua. 

COMPATIBILIDAD CON EL YESO. 

Presenlo buena compatibilidad con el yeso. 

MUESTRA NUMERO 4. 

REPRODUCC!ON DE DETALLES. 

Fué buena por que se observan las lineas continuas. pero en 

1 a reproduce! 6n de de-tal les en el yeso f'ué regular por que la 

linea de ~n medio no se visualiza bién. 

COMPATIBILIDAD CON EL YESO. 

Mala compatibilidad con el yeso ya que presento una mancha el 

modal o de yeso. 

MUESTRA HUMERO 6. 

REPRODUCCI ON DE DETALLES. 

Buena por que reproduccier6n todas las lineas con 

conli nui dad, lambi án tuvo buena reproducción de del.al les en el 

moclel o de yeso. 

COMPATIBILIDAD ca;, EL YESO. 

$e observo buena compalibilidad con el yeso. 
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RESULTADOS OBTENIDOS PARA LA SILICONA RAPID. 

MUESTRA tllJMERO l . 

REPRODUCCl ON DE OET ALLES. 

Fu& rugular ya que no se observan con n1t.ide7. las lineas. de 

igual rnanera Ja repro1it1ccíón de <lelrtlleo'S en el yeso ful- regular. 

COMPATIOIL!DAD CON EL YESO. 

Prosenló mala compatibilidad con el yeso. 

MUESTRA NUMERO 2. 

REPRODUCCION DE DETALLES. 

Fub regular ya que la linea de on medio no fu~ continua y la 

reproducción de detalles en 91 modelo de yeso t..ambi~n fue regular. 

COMPATIBILIDAD CON EL YESO. 

Se observo buena compatibilidad con el yeso. 

MUESTRA NUMERO 3. 

REPRODUCCION DE DETALLES. 

Fué regular ya que la lln~a de~" medio no fue continua y la 

reprrcoducc.lón de dt'!'tallE!S en el modelo de ye'io t..ambtén !'ué regular. 

COMPATIBIL!DAD CON EL YESO. 

Pre~ento mala compat.i~111dad con el yeso. 

MUES"TRA NUMERO 4. 

REPRODUCCION DE DETALi.ES. 

Fué regular por quP la 1.L nea de en me-di o no se observa, de 

igu;,.l manera li\ rlS"prc-rducción de dcLal lo~ en el mnde1o de yeso 

regist.ro regular. 
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COMPATIBILIDAD CON EL YESO. 

Se registro buena compalibi lic.Jad cnn al YtOJ!";D 

MUESfRA NUMERO 5. 

REPRODUCCION DE DETALLES. 

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

nitidez, de igual manera la reproducción.de delalJes en el modelo 

de yeso f'ué regular. 

COMPATIBILIDAD CON EL YESO. 

Se regislro buena compalibilidad con el yeso. 

MATCRJ:AL UTILIZADO COLTEX 

•EPRODUCCION DI: CONPATllllLIDAD 

DETALLES EH IMPR&:SION DETALl:S l'LN EL VF.SO CON JCL YESO 

BUENA DUl:NA 

BUE'NA BUENA 

BUENA BUENA BUENA 

BUICHA BUENA BUJCHA 

BUENA BUENA 8UENA 

33 



MATERIAL UTILIZADO !tW 

MUESTRAS' Rl:PAOOUCCJON DE AE'PAODUCCION DE 

DETALLES EN DETALLl.!S EN 

BUENO BUENO 

Ali:OULAR REOULA• 

R.EOULA• 

BUENO BUENO 

WATE•IAL UTIL12AD0 ltAPJD 

WUIC&T•A REPRODUCCION DE AEPAODUCCJON DllC 

DETALLES EN IMPaESION DETALLES EN YICSO 

RICOULAA AllCOULAR 

A.l:OULAR 

REOULAA AEOULAA 

AEOULAJll: RE:OULAR 

PRUEBA DE CONSISTENCIA. 

COMPATIBILIDAD 

CON EL YESO 

DUllCNO 

BUICNO 

BUENO 

MALA 

llUENO 

COWPAT IB ILJDAD 

CON EL YESO 

MALA 

BUllCNA 

MALA 

DESCRIPCTON DEL PROCEDIMIENTO: Se realizó Ja mezcla dto las 

L1·es marcas de ~ilicona por condensación. siguiendo las 

indicaciones del rabri~anle, el procediento se llevó a cabo en una 

humedad relali va de 69~~ y una temperatura ambiente de 21 "e . 

Se lomó una jeringa de plástico y se le corló la parle de 

arriba para de est.-1 manP.>r'1 introducir la mezcJ a de mala-ria! 
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elaslomérico con la ospAt.ula. se colocar6n 0.5 ml. de la mezcla y 

se deposilarón en una Jozat.a de vidrio cubierta por una hoja 

mi1im6lr1ca para rea.lizar las mediciones. 

Un minulo y LrE>lnla segundo!'. despué-s de h.a.ber comenzado la 

mRzcla se 1'3' colocó al tnalerial una Jozata de vidrio de> 75 gra.nios 

junlo con un peso de 500 gramos apl1candolo axialmenle a la 

mezcla. se esperarón 12 rninulos y se procedio a retirar la Jozeta 

y el peso. do &sta manera so midio con la ayuda de la hoja 

m.ílimélrica. cada cuadro lenla el valor de 5 mm. se sumaba el 

número de cuadros que abarcaba la muestra y se multiplicaba por 5. 

y se lomó el menor diámetro de la muestra. 

No se realizarón las tres marcas que marca la norma por lo 

tanto no podemos concluir que los resultados soan exactos. pero si 

podemos presumir que enlran en el rango de baja viscosidad como 

lo marca la norma. 

RESULTADOS DE: LA PRUEBA DE CONSISTENCIA 

coll•x ... 
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RESUMEN DE ARTICULOS. 

COMPARACION DE LOS MATERIALES ELASTOMERICOS PARA IMPRESION 

QUE ESTAN A LA VENTA 

Lo si guienle es un resumen 

inglés: 

de el arliculo t.it.ulado en 

COMPARISON OF COMMERCIAL ELASTOMERIC IMPRESSION MATERIALS 

a. a. OllAlO H • .J. URQUIOLA c. C. LIU 

Sumario : 

Se comparar6n las propiedades de algunos materiales eláslicos 

pa.ra impresión. que se han pucslo a la venla recient..oment.e. 

los ya exislenles. En general, las cualidades de las siliconas por 

adición y de los polieleres f'uarón superiores a las de los 

polisulfuros y a las siliconas por condensaci6n. Sin embargo se 

encont..rarón dif'erencias significalivas en las propiedades de los 

produclos de el mismo tipo y clase. es por esto qu0 la elección de 

un producto, para una aplicación en particular. se debera basar 

las propiedades de los rr.at..erialtts, roflcjnda.5 por los dalos, más 

que por el tipo y clase de los materiales elást..icos para 

impresión. 

I NTRODUCCI ON. 

En 1986 se presento una revisión de mat.eriales elást..icos para 

impresión y fue publicada dos anos m.á.s t..arde CCriag). En esa 

ocasión se propuso que ClJ deberla decrecer, el uso de los 

36 



pollsulruros C2l deberJan incrementarse los descubrimiant.os de los 

mat..eriales de una sola viscosidad C3) deberla JncremenLars9 la 

modi!"Jcación de los mal9riales hidror1 U.ces (4.) debArla de 

incrementarse el uso de sistemas de mezclado (5) se debería de 

i ncrernent.ar la habilidad para no cent.aminar ut.i 11 zando buenas 

técnicas para tomar las Jmpresiones.(6) los ava.t1ces en la t.écnica 

debertan de continuar. Los primeros cinco de éslos so han cumplido 

rnJ.enlras que &l últ.imo se ha con!"Jrmado parcialment..e. 

Una comparación detallada de las propiedades de las primeras 

siliconas por adición con los polieteres. polisulf'uros y las 

sil.iconas por condensación se publico en 1986, recient.ement.e una 

cl.asi!"icación cualit.aliva de materiales que se ut.ilizan para t.ornar 

impresiones de coronas y puentes se ha reportado (1989). La 

clasif'icación estuvo basada en dalos no publicados y en la 

clasif"icación se uso para concluir que las siliconas por adición 

hidro!"íl1cas deberían de ser los ma.t.eriales para impresión de 

elección. El presente trabajo presenta los dalos cuant.ilalivos 

para una comparación de los materiales 'eláslicos para impresión 

comerciales con los productos más comunment.e utilizados pocos aNos 

antes. Estos dalos proporcionan los bases para poder elegir el 

producto para una aplicación especifica. 

RESUJ..TAOOS Y D!SCUSION 

Los productos, sus viscosidades. liempo de trabajo, tiempo en 

la boca, "colocación permanente". r&sist..encia a los esf'uerzos, 

f'luidez. !'uerzas de desgarro. y cambios dimensionales a uno y 
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si et.e di as est.an dados en la labia G-6. una comparación mul tiple 

de algunes propiedades de varios t.ipos da materiales para 

impresión se dan en la t.abla 7 •. mientras que ta comparación para 

mezclas correclas de las propiedades ent.re productos de la misma 

consistencia sa listan en la tabla S. Las propiedades de la más 

recientes siliconas por adis16n en presentación de dos paslas para 

ser espat.uladas enlisladas en la tabla a. La labla 3 t.iene las 

propiedades de las siliconas por adisión presentación de 

cart.uchos para meozclada aulomat.icamente. La t.abla 4 y S 

muest.ran los dat.os para los polisulf'uros y siliconas por 

condensación. Mient.ras que la t.abla 3 enlist.a los dat.os para los 

poli et.eres. 

OBSERVACIONES 

Parece exislir una relación inversa entre fAcil m.alipulación 

y mezcla de las silicon3.s y su habilidad para registrar los 

detalles. 

Los rodillos que se ut.ilizarón para mezclar el Omnisil fuerón 

de mayor diAmelro y se necesit.o fuerza en la pist.ola 

mezcladora para ext.rudar la si 1 leonas por adisión; Sin embargo. 

alrededor de dos veces C2.2 ml) más cantidad de silicona se mezcló 

para cada mezcla comparada con otro productos (1-1.5ml). 

La silicona por condensación Rapid ha sido rerormulada 

nuevo sisLema acLivador el cual da coma resultado el disminuir los 

cambios dimensionales en la colocación Ctabla 5); Sin embargo, los 

cambios dimensionales después de un d1a permanecen allos para los 
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la:: clases de baja viscosidad C-0.49'-0 y estas sólo se deben 

ulilizar en una impresión "put.ty-wash". Una co1nbinaci6n de 

impresiones de alt..o y baja viscosidad puede tener cambios 

dimensionales después de un dia de alrededor de -0.3Y.. 

Los t.iompos de t.rabajo ordt:="n decrecient.a fuer6n: 

poliet.eres uret.ano dimet.acr!lato. polisulf"uros. siliconas que se 

mezclan mano. siliconas por condens3ci6n y polieteres. y 

siliconas por adición que se mezclan de manera autcmát.ica. El 

t..iempo de t.rabajo de los polieteres uret.ano dimet.acrilat.o 

ilimitado si el mal.erial no es expuesto a la luz azul. El tiempo 

de trabajo de las siliconas por adisión que mezclan 

aut.omátlcamente es muy cort.o se compensa con el tiempo de mezclado 

el cual es igual a cero para t.odo fin practico, comparado con los 

30 a 45 segundos que se deben espat.ular los materiales para 

i mpresiOn. 

La colocas.i6n permanente, o la f"alt.a de recobrarse a la 

deCormaci6n, de los polisulf"uros fue el más alto y el más bajo 

para las siliconas por adisi6n que se mezclan a mano cuando son 

evaluadas como un grupo con las siliconas por condensaci6n, 

polieteres, y las siliconas por adisión que se mezclan 

aulomAt.icamente comunment.e t.ienen valores int.ermedios. Diferencias 

signif"icat.l.vas existen cnt.re mal~rl.ales del mismo t..ipo y clase. 

los daLos que se han obtenido aqui se deben u~ilizar si uno desea 

seleccionar un mal.erial con una alt.a restauración a la deformación 

al remover la impresión de las áreas de frac~ura. 
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La resist.encia a la compresión. la fluidez. la :fuerza a el 

dosgarro de los polisul:furos corno grupo rue dif'erent.e y rnás alt.a 

que las do varias siliconas y polioLeres. asi que en goneral los 

polisulf"uros son más flexibles, y t.ienen más alt.a fluidez y ruerza 

a el desgarro que otros: materiales t'l~st.icos. Os- nuevo existen 

diferencias: significat.ivas los valores obtenidos para 

materiales de el mismo t.ipo y clase. Por los que una est.irnación 

estadist.ica se debe realizar para elegir un material con las 

mejores caract.erlst.icas para una aplicación en part.1cular. 

Los cambios dimensionales cla.s1Cicar6n a los d1ferent.es t.ipos 

dos grandes grupos. Los polisulfuros y las s:iliconas por 

condensación f'orman el primer grupo alt.os cambios 

dimensionales y el segundo grupo consistente de las s1liconas por 

adisión y los poliet.eres con bajos cambios dimensionales. De nuevo 

ex.ist.an diferencias signi:ficativas en los datos obtenidos para 

materiales de el mismo t.ipo clase asi que la mejor eleccton de el 

material se lleva a cabo a t.raveos de los dalos exper1mentales y 

de las caract.eristicas de los mal.eriales en general. Debe de 

hacerse nolar que los mal.eriales tienen más altos los cambios 

dimensionales despues de siele dias que a un dia. 

En conclusion. Aunque no se puede generalizar act.--rca de las 

propiedades de los mal.eriales elast.omer1cos para impresión. 

Lodos los product.os de el mismo t.ipo y clase t.ienen las rrusmas 

cualidades. Asi que para hacer una adecuada elección de el 

producto para una aplicación particular, los dalos de las 
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propiedadetS crit.icas de el mat.erial ·se deben ut.ilizar mas que 

proptedadlltS generales de los rnat.eriales para impresión e1Asl1cos. 
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T.tbla 5. PropertlfU ol Conc:imubon5'~os 

T-ln 
VlKtieHy Wot'llng ....... '•muon«rt Stralltln ,,_ Tuthtni-tn~ Df,...,,mfOM/ CNflte. % 

Proóui:I Cl•n Time, seo:. ... ...... CompAllllll-.,,. .. g/em. • ,.,., , ..... 
RAPIO ll.'0(10) , .. 215{030) 387¡02'2) 009(001) 2200(400) ·1-2(011 ·13[01) 

110(10} "º 23•{0051 159(013) 002(000¡ -037(003) -056 roa21 

R.l.PIO ("-) t•5{6) ... 1.90(024) 3n[Ot2J 003(002¡ Jm1""'1J -0d(002} -069j001) 
115(6) "º 1.39(007) 158¡023) 002(001) -020(001) -023(0C..."J 

COUEX 2201101 210 118(005) 111(025) 011(002) 1600/210) -066(00.J) -075(00.J) 
200(0) ,,. t.50(000) 566[020) Ot5(002J 2'610(3. .. "':J -G65¡00J) -075(004) 

COt.TOfU.X . 150(10} ,,. 1•11008} 213(007) 006(001) -025(001) -0•3(00.SJ 

TMJ/o ti. Proporti11J ol Poly8'her andP()/yo1herUrelflano ~othacrylate llT(H~ M.1tt1Fials 

"""" Vixo•ty Worllng ·- '•mu1nent atr»nln ,,_ Tur stntnp DlflllM'lalonalC~ge.'-

·~-
Clac. 

11.!PREGUMF 2 

POlYJELNF 

PERMAO'rnE 

GEHf51S 

-·- ... ...... Compt...ion.,% .. glem , .. , 
165(61 210 1.101007) 193(005) 002(000) •BOO(•OOJ -0321002) 

150(0) 210 099j016j 2651022) OC2(C01) JS.:.0 ¡~OOJ -031{007) 

150(6) "º 1.52[004) 331(005) 003¡000} Hk."0{300) -023(001) 
150(0) 210 t.70(0051 2.91(004) 002¡000¡ 3000[3VCJ -0.19(001) 

NA NA 1.56(0-31) •23(0..-s¡ 012(001) S<l00f600) -OC5(00.C) 
NA NA t.70(0-20l l.9'4(007) 005(001) 7400/500) -011(002) 

Pro~rty TypeafMalttla/• 

PemW1nonl 1el ·.Ps ~ AS-Al.llo AS-Hard 

Strain in compre~ion PS es AS-AUia AS-Hand PE 

Flo• PS es AS-Aula As-Hand PE 

Toarst1engtfl PS es AS-Auto A.S-Hand PE 

OímenMlnal change, 1 day ~ PE AS-Hand AS-AUlo 

Drmeo11ionel cfulnQO, 7 da ya ~ PE AS-Hard AS-AUlo 

•ps "polysutfide, CS .. coodenaation dÍl:nr'O, PE• polyelher, AS-Auto .. additioo llbcQrla 
automix, AS-Hand • aclfihoo 1ili!;ono haocknix 

'º•Y" 
-039(002) 

-O ~O ¡O OJl 

-0.29{0011 
-0.26(001) 

-006(002) 
-0.11(002) 



T•bl!t 2. Ptq)«tiM ol 5.:me RtJCent Addl!on S:Iictw'las 

-In VI- We>ñ:~g ...... P«rn.11*'1t ltralnln "º" TurSft~th Ol~orulChjng•,'-
Product a... Tlmt.l.c ""' "'" Compra..ion.% " •·= !• .10.y , .. ,. 
ASSOLUTE 1!l0(6) "" 02~HOC6J 35910301 OOJ¡OOI) 2!00(3CC) -011(0011 -0.12(001) 

4270(6) 300 022t•JQ..I) z 42(008) OC2i001) 3500(600} -015(001) -0.17(001) 
170(6) "" 027(005) 2fA(0.12) 0021001¡ -0.17(002) -021 (001) 
210(6) "" 040(002) 1.55(005) 003(001) -0.18(0.01} -026(002) 

BAYSILEX IS0(6) 210 017(0.01) •w¡oon o~iooo¡ 3l:i60[20J -0.17(001) -019(001) 

BISICO :90(6) "' 015(002) 2e5(005) 001(000} 2700(700) -013(001) -016[001) 
210(5; 2ro :i::J¡cc.;¡ 2t.l!006J ;:c1;0;:;:; :!JOC'(;.'X) -<':;l9¡C01) ..,11(:1011 
2¡o¡s1 270 015(002) :?E-5(013) 001(000) -010(001) .(112(1)01) 
170¡6) '7C 032(003) 156(0~: 013(0011 -0Z!(001) -023(002) 

EXJ.FLEXH 155(6) 2<0 c...:i¡ooJ1 5.17(007) CC5{0C1J 'S<10t210) -017(0.01) -021(001} 
!00(6) 2 .. O.t3(00-I) .tE>5(013) 003(001) 29'J0{31C) -O hi{C01) -021¡001¡ 

HYCROSIL 160\8) 270 C!.0\007) 1sa(oo11 002(001) 2-'00(.tOOJ -017(001} -<:30(002) 

IMPRESS 210(1ú) 3JO 039\003) 537(007) 006(001) 2600{-'00J .021(0011 -027(001) 
1¿1()(6) '" 02!!0C2) J ;-' ~o 05¡ 0~[000) 3000(300) -022!0.01) -036¡001) 
200!6) J30 C::-0(0a3J 23•(006) 002(000) -017(001) -0261001) 
170(6} "' O 4:> ¡O O~J 1e.4[\'.'~) OOJ[COO) -016¡001) .C22{'J01) 

PAUASll lliJ(f,j 2•J 016¡003) 667¡0;">) C<'.'>iJ001) 3500(10~J) -015 (002) -019(002) 
2J0(10) 270 O~~:: O~) J:'O(ON; c~:OC2) 3~\270) ·OU(OCJJ -016(Q02) 
1~0 (ICJ 270 02;¡QQ.1) 3•2{012} 007(0011 -013(001) .01.t(OOO) 

PERFOURl.4 1ao161 "º 01:!{001} 361(012) (103(0001 2!100{800) -021(001) -026(001) 
1'.:lO{EJ 270 o!~ (0 01) JQ.1(001) 02(0011 3000(200) -0211002) -023(001) 
160{6) 270 012(001) 2E2(002) 003(000) .~¡;:q (0 02) -027(002) 
190\6) 270 o~• !J oq ::39(013) 0~(000) -00!11002) -012(001) 

PC\.E-U.ST1C 3 190(6) 270 O ~ 2 ¡O 03) 2~(005¡ OOJ(OOC) •300{700) -09(001) -012(001) 

PRESIOENT 150{6) 2 .. 005(0(11) 3•8(007) o ~l (000) 2700{100J -012(001) -015(001) 
~JO (EJ 2W OClol(OOI) 2~1010} 001(000) 55M(HXXl) .012(001) -0.111(1)01} 
190(6) 2., 001(000) 219(00i') 001\000) -012(001) -018(001} 
1~(6) 02l(1()2) 173(01::'] "''tooo: JJ ' 1 ~" 01) JJ?O(')Ol) 

REPEAT 160(6) 3JO 05J[OD·i) 116(020) Ot'l(001) 1500(100) -024 {001) -033(001) 
17:1(61 '" 1 C"3 (~CJ) .,3¡0~) OC-'(001} 2~(300) -<'29(001) -039(001) 
100(6) lJO 0:!1(C01) -'C'[020) OOJ ~000) -02ti{OC1) -OJ.t(OOI) 

REPflOSIL-H 170{5) "' 01H002J .tU(007) 002(000) 2560(20) -07:1(002) -035(004) 
160!6) 300 016(002) 36J(007) 002(000) 3100(200) -02.t(002) -0211(007) 
1&0(0) "" 015(0:n} 2r:.u1oc.i1 OC2(000J -022(002) -0:7(001) 
210(61 300 015j002) 1.71(0();) 002[000) -019(001) ·021[002J 

SUPERSll 120{6] 2 .. 0~(001) 56-1(005) 0031001) 1800(200) -017(0011 -0.111(001) 
210[6) 2 .. C<."5(0.03) 24::'(005) 002[00l) 2~{200) -019(001) -022(001) 



Tl!IYd3. Prr:pertios of Automi1«1Addifion Silicona lrrp¡ouion M•tt1Mls u>dAa:::omp.1nyiig Pvtry T'/Pf!d 

""'~ Vlaeoltty Woñln¡ ...... '""""""' 11ralnln ~- 'T"V~th DUrotrlllonal ClUng .. ,. 

""""' """ T-S.C ..., ...... compt...,ron.,% .. ''"" t Day TO.y. 

au .. "·JJSSE 103(6) "º 1.40(0001 090(006) 001(0005) 2i00(500) .013(0011 .0.25[0:J1) 

E)(A.MIXH 150{6) "º 123(00:5) 5n¡o061 OOOC0006J 2800{2'00) --014COO!J --0211001¡ 

'""~ "º 06J(OOJJ 525(007) 001(0000) 2900(200) -010(001) --014(001) 

EXPRESS-H. 1F 90(10) "º 035{007) 39-4(002) 00:5{001) 3300{).'.X)) -017(0~) -026(001) 

'" 1&0(13) "" o ~2(0.10) 532¡004) 003(001) 3.300(500) -0.20(002) -022(0011 
2 150(0} "" 025(013/ 46"(015) 002(001) .lJOOCZOCI -021 (001) -026(001) . 150(6) "" 051(004) 590{J17) 000(001) .009(001) -016/:IOt) 
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HEl.lTl-ICO 2l0(12) "' 3.70(009) 172f19) 144{0.18) """''""' -0Je(001) -O ~9 (O 01) 
28016) '" l18(027) 1'7109) 099(001) 7410(aD) -OJ5(00.?l -06a{OOl) 
210(6) "' l.15(010) 8.5(011 05af0!0) -039¡002) -060(002) 

tlEO.PLEX 250{6) "' J87(0C91 171(17) 1•6{04S: :5CIOj15C) -039(001) -052(0CJJ 
290 (6) "" 5.2J(0~) 111(05) 057(01() 40C'0(600) -052¡003) ..097(002) 

PERMUSTIC 1 440(6) 630 310{017) 163(006} 192(010') 22•0¡2•0) -061{0CMJ -0-96(00.C) 
2 170(6) "" 331(028) 2001061 342i0~J JO!!O(JJ) ..065(0~) •l,47(00JJ 
3 ~0(10) "" :l!i2(0JJJ 128(06) 13410151 -050(0CMJ ~95(0CM) 
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EFECTOS DE LA TEMPERATURA EN LA PRECISION DE 

LAS IMPRESIONES TOMADAS CON SILICONAS POR ADICION 

POR MEDIO DE LA TECNICA -PUTTY-WASH" 

L..o siguiente es un ext.ract.o de el articulo t.it.ulado en en 

inglé-s: 

EFFECT OF REHEA TING ON THE ACCURACY OF 

ADDITION SILICONE PUTTY-WASH IMPRESIONS 

Anlhony H. L. Tjnn. Dr. Denl •• o.ndi Ta.o L.\., 

ova.lua.rón lo• ofocloa do ·~ conlrCLCci.6n 

rola.l\va.rnento olla., de lCUI ei.Li.conc.g por a.d1.CL6n. 

do lo11 modelo• do yego quo do 

do rocubrLmi.enlo pully/ .... o.gh y porlG\.mpro11Lono11 do acrthco 

hQCor lo. i.mpreuión. Lelll t.mprostonoD hl.ci.er6n lo. lomporalura. 

9,.._¡po 

fuo mozclodo la lamptJrOlura. do grndoa, 

otro grupo fuo ca.lonlado grodo111 co,.,ttgra.dog do 

~zclodo&, 

toma.rón modido.51 do lo11 combi.oa dl.mSHllnonoloa quo oufrol"I 

lo11 modo loa do yo110 pa.ra. ovoluor- lag l.mproaiono11 quo mo:zclo.n 
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la. mi•ma \.empera.lura. la. que ll•ga.n ol lomc.r la. lmpre11\6n 

mejora.be. la. p.-.c\.a1.6n de de di.choa mocWloa. ba.DO 

pudo concluir que ol pr•ca.lonlc.mi.onlo dv la. 

lmpreai6n do rvcubr\mi.•nlo 

mejoró la. pr•ci•i.óri de 1011 modolo11 en ye110. 

La est.abilidad dimensional y la precisión de los materiales 

elasl.oméricos para impresión han sido sujet.os de numerosas 

invesl.igaciones. Los faclores que más afect.an los cambios 

dimensionales de las impresiones son debidas a la conLracción 

t.érmica. contracción en la polimerización. y la contracción debida 

a la perdida de materiales volátiles. 

Los materiales para impresión a base de siliconas por adición 

t.iene una mayor estabilidad dimensional y contracción mAs baja en 

la polimerización que los mal.eriales a base de siliconas por 

condensación. No hay productos volatiles la mezcla. por lo 

t.a.nt.o, no puede ocurrir contracción por la perdida de dicl1os 

product.os. 
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COMENTARIOS Y CONCLUSIONES 

Podemos concluir que de las tres s1licon;-.s por condensación 

anallzada la marca Coltex presenta mejores venlajas 

reproducción de detalles tanto en la impresión en el modelo 

de yeso. as! mismo en su compatibilidad con el yeso. 

Mienlra que la marca 3M presenta muy pocas dif"erencias 

comparandola la marca Coltex en lo que respecta su 

reproducción de detalles en la impresión como en el modelo de yeso 

de igual en la compatibilidad con el yeso. 

Por et.ro lado la marca Rapid Llene menor capacidad para 

reproducir· detalles y menor compatibilidad con el yeso que las 

anteriores. 

As! que si quisieramos hacer una clasificación, deberiamos 

poner en primer lugar al Colt.ex. 3M en segundo lugar y por último 

a la Rapid. 

Entonces podemos concluir que enLre las Lres marcas de 

siliconas por condensación de cuerpo ligero que se probarón la 

elección de la que orrece mejores resulLados esLá entre las dos 

primeras. 

Aunque los rabricanles nos ofrecen sus produclns de e1 nusmo 

t.ipo. pero con difernt.e marca se observo que los resul t.ados 

físicos oblenidos con las diferenles marcas varlan de una marca 

comercial aolra. 

Cabe mencionar que debido a la prP.senlación y la forma <'!-n que 

el fabricanLe recomienda preparar la mezcla de la siliconn Rap1d 

44 



s• desperdicia mucho mal.erial. quedandos:e gr~n parle de est.e en el 

contenedor. 

Por et.ro lado la rr.arca 3H no of'reca la ventaja del Colt.ex 

respecto a la dif'eranc!a de colores Qn la base y el catalizador. 

la cual perm.i Le observar cuando se ha logrado obtener una mezcla 

t.ot.alment.9 homogénoa. 

Cabe mencionar que t:rn la preparción de las muost.ras no se 

cumplió con las recomendaciones del f'abricant.e en cuant.o a las 

condiciones ambientales ya que éstas quedaban f'uera de nuestro 

cent.rol. 
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REPRODUCCION DE DE'"íALLES 
EN LA IMPRESION 

REGULAR 20.0% 

BUENA 80.0% 

PORCENTAJE MUESTRA 

MARCA 3M 



REPRODUCCION DE DETALLES 
EN EL MODELO DE YESO 

REGULAR 40.0';{, 

BUENA 600% 

PORCENTAJE 

MARCA :3M 

REGULAR 
2 

MUESTRA 



SILICONAS POR CONDENSACION 
COMPATIBILIDAD CON EL YESO 

MALA 40.0%. 

BUENA 60.0% 

PORCENTAJES 

RAPID 

MALA 
2 

MUESTRAS 



REPRODUCCION DE DETALLES 
EN LA IMPRESION 

REGULAR 100.016 

PORCENTAJES 

REGULAR 
5 

MARCA RAPID 

MUESTRAS 



REPRODUCCION DE DETALLES 
EN El MODELO DE YESO 

REGULAR 100.0% 

PORCENTAJES MUESTRAS 

MARCA RAPID 



SILICONAS POR CONDE~JSACION 
COMPATIBILIDAD CON EL YESO 

BUEN,- 80 056 

PORCENTAJE MlJEC.'Tf-. \n 
• . ..! 1 -,f ,) 

3M 
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