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INTRODUCCION

La evolucion y desarrollo de los materiales para impresion ha marcado
cambios continuos en conceplos, teoria y practica de la odontologia restaurativa,
por lo que el estudio de estos materiales le permite al odontologo comprender su

Suncion y como usarlos para obtener mejores resultados.

il servicio que una restawracion brinda al paciente esta determinado en gran
parte por la seleccion y manipulacicn correcta de estos materiales, ya que su
Juncion es registrar en forma fiel y exacta las caracteristicas de los 1ejidos bucales
en sus relaciones de espacio, mediante una impresion o imagen negativa, que
proveerda un modelo positivo  (de trabajo, diagndstico, y andlisis). Iis de gran
utilidad este modelo ya que se pueden realizar todo tipo de restawraciones

protésicas que en la boca directamente, seria imposible efecruar.

Se pueden obtener impresiones de preparaciones cavitarias en un diente o

dientes, o un arco edéntulo, dentado o parcialmenie dentado.

Para obwener una impresion existe wna gran variedad de maeriales y se
clasifican de acuerdo a sus propiedades, pero la mas aceptada es la que loy
agrupa de acuerdo a la consistencia que tienen en el momento de ser retirados

de la boca en !



1) Rigidos
2) Elasticos

Y entre las cualidades que deben reunir estos materiales estan :

a) bxactinud, Fidelidad y Maxima estabilidad,

b) Ausencia de componentes toxicos e irritanies.

¢) Que el olor, sabor y color sean agradables.

d) Tener un tiempo adecuado de trabajo y fraguado

e) Tener una resistencia adecuada para no romperse o distorsionarse al retirarlo
de la boca

D Ser facil de dispensar y mezclar.

&) Que su fluidez sea suficiente para registrar los detalles finos.
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CAPITULO 1
Definicion

1.1.- IMPRESION

Se define como uno de los procedimientos que lleva a cabo el Odontélogo, en el
que obticne una reproduccion fiel y correcta de los detalles del diente o grupo de
dientes ( preparaciones cavitarias ) , 1¢jidos duros y blandos , realizandolo con
un material para impresion que es llevado a la boca en estado fluido o plastico, cn
un portaimpresion del tamaro adecuado. La solidificacion del material ocurre
por enfiiamiento o por reaccion quimica.
Es importante que el odontélogo sea capaz de llevar a cabo este paso con la
mayor exactitud, ya que de ello dependerd con mucho el éxito de su trahajo.

1.2.- IMPRESION PRIMARIA
Se le denomina asi por que se obtiene una impresion preliminar que
generalmente se toma con un material viscoso ( masilla) 'y que no va a definir

aquellos deialles finos que se encuentren en la zona impresionada.

1.3.- IMPRESION SECUNDARIA
La impresion primaria ya con el material solidificado, se usa después como

cucharilla para contener otro tipo de material fluido y colocarlo contra los tejidos



0 zona por impresionar, obteniendo una  precision  detallada, v cuando se
utiliza de esta manera se le llama material rectificador. Y a esta impresion ha
dado por llamarse Impresion Secundaria o (éenica doble,  Ls  importante
mencionar que algunos materiales, gracias a sus caracteristicas , dan impresicon

secundaria de un solo inienio.



CAPITULO 2
Clasificacion de los materiales para impresion

2.1. CLASIFICACION
De la variedad de clasificaciones que existen, la mads aceptable y il es la que se
basa en el estado fisico que presenta ¢l maierial después de haber sido obienida

la impresion. Y de acuerdo a esio, tenemos la siguiente clasificacion:

No termoplasticos | Yeso para Impresion
a) Rigidos (Yeso Paris)
Compuestos Zinquendlicos
Termopldsticos Ceras

Moadelinas

MATERIALLS
PARA

IMPRESION r
Reversible
Hidrocoloides { Irreversible
h) Is’ldslicn.\i L
Hules rl’olisu[ﬁlr()
1 siticon

Polieter
J



2.2.- RIGIDOS NO TERMOPIASTICOS

Son materiales que después de fraguar son rigidos; como en ¢l caso del  YESO
para impresion (yeso paris), que se fractura con facilidad para retirarlo, y cn el
caso de los Compuestos Zinquendlicos, se convierten en un solido fragil que No
requieren  ser fracturados; ambos se emplean para dreas que no presenten

retenciones excesivas.

YESO PARA IMPRESION

Yeso o Excaloya de Paris (Tipo 1), rara vez se utiliza para 1omar impresiones; ey
rigido y se fractura con facilidad al retirarlo de la boca. Se proporciona como
un polvo finamente seccionado al que se aiiade agua y que endurece como

resultado de una reaccion de hidratacion; su principal componente es :

SULFATO DI CALCIO : Que ha sido modificado al apadirle sales como Borax o
Sulfato de Potasio para ajusiar el tiempo de froguado de 3 a 5 nin.

También se le puede anadir Almidin para facilitar el retiro de la impresion del
modelo en etapa posterior; ademads se afiaden saborizantes que el paciente acepta
con mays agrado. Al mezclarse el polvo y agua, resulta una masa de sulfato de
Calcio Dihidratado.

INDICACION

Esta limitado su uso a pacientes desdemados totales . Con la aparicion  de

nuevos materiales elasticos, han caido ¢en desuso . Y en la actualidad se utiliza
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para montar modelos en articulador o para registros de mordida oclusal ; ha
sido reemplazado por el oxido de zinc-eugenol como material de impresion rigido

o por el caucho de polisulfuro como un material flexible.

MANIPULACION
a).- La relacion Polvo/Agua debe medirse en forma exacta por peso por ejemplo :
100g de polvo (yeso ) con 50 ml. de agua. Segin las sugerencias del fabricante se

tienen que usar estay proporciones e incluye una medida para el polvo y agua.

h).- Mezclado : L1 polvo se afiade a la cantidad medida de agua contenida en una
taza de hule. Se usa una espatula rigida , de hoja ancha para poder incorporar el
polvo al agua y empezar ¢l espatulado. Ey iitil el uso de un vibrador automdtico
de alta frecuencia, y amplitud baja, por lo regular, esta mezcla mecanica se
completa entre 20 a 30 segundos. La espatulacion manual requiere por lo menos

1 minuto para obtener una mezcla suave y homogénea,

i SPATULACION MANUAL

Una vez colocada la medida del agud en la taza de hule se cierne el polvo y se
agita la mezcla con vigor, con la espatula, haciendo un barrido periodico dentro
de la raza ( durante un minuto ) . debiendo obtener una masa homogénea sin
grumos  y libre de burbujas, ya que pueden aparccer en la superficie de la
impresion dando inexactitud . Se vierte el material al portaimpresion con
caracteristicas como és: Ser liso y sin retenciones y al que previamente se le

coloco vaselina solida en la superficie interna para que al fraguar, el yeso no se



adhiera al portaimpresion. Se lleva a la boca del paciente donde se hace presicn
de atrds hacia adelante. Al cabo de 5 minutos aprox. el material habra fraguado
Y entonces se retirard el portaimpresion y se fractura la impresién para poder
librar las zonas retentivas de la base. Se retiran los fragmentos fuera de la boca y
se colocan en su lugar dentro del portaimpresion ( como si  se armara un
rompecabezas ), y posteriormente se llena la impresion con yeso alfa y ya
Jraguado este , se mete la impresion y el modelo en agua caliente para que se
separen y que posteriormente se lava el modelo.

COMPUESTOS ZINQUENOLICOS (Oxido de Zinc-Eugenal)

Se denomina Compuestos  Zinquendlicos a una preparacion formada
basicamente por oxido de zinc quimicamente puro y eugenol a la que se agregan
segun el uso que se les vayan a dar, diversos aditivos.

El material dxido de zinc-eugenol para impresion se wtiliza por lo gencral en
consistencia de una pasta delgada de 2 a 3 milimetros de grosor | ya sea para
obtener impresion de registro oclusal o en un paciente para prostodoncia en la
toma de un rebase. La presentacion comercial de estos materiales es: En sistema

de dos pastas cuyos colores contrastan uno del otro.

PASTA BASE: Contiene Oxido de Zinc, resinays y aceites esenciales.
PASTA ACTIVADORA:  Contiene Fugenol y algiin material de relleno

(talco o tierra de diatomea).



Clasificacion por Tipos:
TIPO 1 Dura
TIPO U1 Blanda

TIPO |.- Suele tener una consistencia mds fluida cuando se mezcla, y tiene un
tiempo de fraguado corto (mdaximo de 10 min comparado con los 15 min para el

tipo Il ), y una resistencia mas alta.

TIPO 1}~ Tiene una consistencia mantecosa cuando se mezcla, y el tiempo de

fraguado inicial es el mismo para el tipo | que para el tipo ll, de 3 a 5 min.

Los materiales mezclados tienen una adhesion adecuada a la modelina para
portaimpresiones individuales o bien para el de acrilico; y por lo tanto resultan

innecesarios los adhesivos para portaimpresiones.

INDICACION

In porciones delgadas de 2 a 3 mm. como una capa de impresion liene
aplicaciones como material de impresion para la téenica de rebase en pacientes
desdentados t1otales y en protesis removible es excelente material para regisiros
interaclusales.

MANIPULACION
Por lo general, la mezcla de las dos pastas  se hace en un block de papel

resistente al aceite; aunque q veces se ntiliza una loseta de vidrio, Se extraen



cantidades iguales de los bos haciendo salir de cada uno un rodillo de la
misma longitud 'y se depositan sobre la superficie donde se mezclaran con una
espdtda con movimientos amplios en forma de barrido alrededor de 1 min. o por
el tiempo que indigue el fabricante, hasta obtener un color uniforme. Colocamos
la mezcla sobre el portaimpresiones y se lleva a la boca sosteniéndolo en su
posicion con firmeza, hasta que endurezca por completo aproximadamente 3 a
Smin.  ( Cualquier movimiento antes del tiempo trae como resullado
deformacion). Se retira la impresion de la boca, y se enjuaga conp agua fria
quitando el exceso de agua sacudiéndola, y procedemos a vaciarla en yeso piedra

de alta resistencia,

2.3.- RIGIDOS TERMOPLASTICOS
Son aquellos materiales rigidos que se ablandan con calor y se solidifican al
enfriarse, sin que se produzcan cambios quimicos. Los mas wtilizados son:

Modelinas y Ceras.

CERAS
Ll odontdlogo  wiiliza wuna gran variedad de ceras, en los procedinientos

clinicos, asi como en los diferentes pasos de laboratorio. Por ¢jemplo:

Ceras - hase.- kn protesis total

Ceras - para patrones de colado (Incrustaciones y coronas)



Cera - pegajosa
Cera - para registros inter-oclusales
Cera - correctiva para impresiones

Cera - calibrada para encerados de troqueles.

CLASIFICACION:
a) Tipo ! Dura
b Tipo Ul Regular

¢) Tipo Blancas y Calibradas.

Las ceras pueden tencr componentes de origen mineral , vegetal y animal. In su
composicion entran unas u olras como: grasa, gomas, resinas, aceites y
colorantes,

Y poseen diversas propiedades cuyos efectos se deben conocer perfectamente
con objeto de lograr un uso satisfactorio ya que estas propiedades incluyen  un
bajo coeficiente de conductividad térmica, alto coeficiente de expansion térmica y
tendencia a disminnir la tension, lo que da por resultado cambios dimensionales

imporiantes.

CERAS PARA INCRUSTACIONES, CORONAS, Y UNIDADES DI PUENTE.
Forman un proceso de colado que emplea la "Técnica de Panon de Cera
Perdida"; la cera tiene un tinte azul obscuro o verde, lo que ofrece un buen

contraste visual con el diente, Y existen dos tipos de acuerdo a su uso:



TIPO I.- Cera Dura para método dirccto de impresién en boca para obtencion de
patrén de cera (cavidades demales).

TTPO I1.- Cera Regular que se utiliza en el laboratorio por el método o técnica

indirecta empleada en los modelos de trabajo.

La mayor diferencia entre uno y otra tipo de cera estriba en que, el primero fluye
con menos facilidad que en el segundo a una temperatura dada , debido a que es
preciso que se encuentre dura en el momento de desprenderlo del diente a la
temperatura de la boca y a la temperatura ambiente en el caso del tipo Il retirarla
del modelo.

Esta Cera se distribuye normalmente en el mercado en forma de barras de
aproximadamente S mm. de diagmetro, aunque también se consigue en ldminas y
Jormas prefabricadas (conectores y ganchos) que se utilizan en la preparacion de
patrones para dentaduras parciales.

CERAS PARA PLACA BASE

Denominada asi por su wiilizacion en las bases para las dentaduras de resina
acrilica, se suministran en ldminas rectangulares de 1 a 2 mm de espesor y son de
color rajo o rosado para imitar los tejidos blandos y dar asi en la erapa de prucha
el aspecto de la demtadura ya werminada, e incluye 3 tipos de cera para base:



TIPO I Suave
TIPO Il Mediana
TIPO HI Dura

CERA DE ENCAJONAMIENTO

Se wtiliza principalmente para un vaciado de yeso piedra en la impresion de
un arco edénilo, requiere que se forme primero alrededor de la impresion una
caja de cera. Y el yeso entonces se vacla y se vibra dentro de la impresion
encajonada.

CERA DE SERVICIO

En numerosas ocasiones es deseable una cera adhesiva, facil de trabajar por
ejemplo: en un portaimpresion perforado estandar para usarse con material de
alginato para impresion, se puede lograr un contorno mds profiundo mediante una
cera de servicio. Y se proporcionan en forma de ldmina y barra color rojo
obscuro o naranja.

CERA PEGAJOSA
Es wtil para unir piezas metdlicas o de resina en una posicion temporalmente fija,
asi como sellar una barra de cera con otra. 'Y se utiliza generalmente en el

laboratorio,
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Se emplea en delgadas capas sobre una impresion original para contactar y
registrar el detalle de los tejidos blandos en un estado funcional. Dentro de estas
ceras para impresion se encuentran las ceras grafitadas que se emplean para
impresiones con tubo de cobre.

CERA PARA REGISTRO DE MORDIDA

Se wtilizan para los registros interoclisales o interdentarios, con el fin de poder
montar modelos en el articulador en su correpondiente relacion céntrica, registros
de lateralidad,” protusion. Deben tener una capacidad de copia y de estabilidad
dimensional.

FACTORES QUE AFECTAN LA ESTABILIDAD DIMENSIONAL

1).- Excesivo calor durante su manipulacion

2).- Aplicacion de calor durante su tallado

3).- Adicionar cera caliente a un patron de cera ya conformado

4).- En el caso del método directo, el cambio de la temperatura oral a la del
medio ambiente,

5).-Exposicion prolongada al medio ambiente.

MODELINAS
La Modelina para impresion es un material termoplastico y principalmente es
wtilizada en prétesis total y en la obtencion de impresiones individuales para

restauraciones wnicas. Cuando se calientan a temperaturas de 55°C a 70°C,
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por fuente calorifica que puede ser: Agua o flama directa, se plastifican y facilitan
su manipulacion para tomar impresiones, pero con la temperatura de la boca se

enfria, endurece sin ningin tipo de reaccion quimica y pasan a su estado solido
primitivo,

Los componentes de la modelina son: Resina, Cera dura, Relleno (talco),
pigmentos y Acido Estearico.

FLstos componentes le brindan a la modelina la cualidad de ser termaopldstica, lo
cual significa que se swavizard al calentarla y endurecerd al enfriarse y su
proceso es reversible. Los pigmentos le proporcionan a la modelina colores que
son caracleristicos (megro, verde, 0 rojo),

CLASIFICACION

TIPO 1.- Presentan mayor fluidez y requiere baja temperatura de fusion y sirven
para tomar impresiones, principalmente para pacientes edéntulos para
Prostodoncia total y en la impresion con anillo de cobre,

TIPO Il.- Presentan menor fluidez y requiere de mediana temperatura de fusion, y

se wtilizan para elaborar cucharillas individuales.



Y de acuerdo a su uso se clasifican en;
a).-Modelinas para Impresiones Primarias,

Se usan para impresiones en edéntulos; después de que se ablanda el material,
se coloca en un portaimpresion y se presiona contra loy tejidos orales antes de
que se endurezca, retirdndolo una vez que se ha enfriado y endurecido. Se
presenta en forma de panes trapezoidales y aplanados.

b).-Modelinas para rectificar impresiones.

Se utilizan para rectificar y obtener impresiones de restauraciones individuales,
Comercialmente se presentan en forma de barras cilindricas, conos y en colores
verde y rojo para distinguir ¢l grado de temperatura de fusion de cada uno.

MANIPULACION

Ll uso en Operatoria Dental como material de impresion es con el fin de
obtener la impresién de un diente aislado en el que se preparé una cavidad . En
este caso , se utiliza un anillo de cobre cilindrico (llamado banda matriz), se llena
con el material en estado pldstico y se lleva a la boca directamente, se presiona el
anillo sobre ¢l diente y el material fluye, se retira cuando enfirie y se vacia con
yeso piedra de alta resisiencia para obtener un modelo de trabajo.

Cuando se desea ablandar wna cantidad mayor de modelina para la impresion
de un arco déjenlo total, usualmente se coloca la modelina en  bafo de agua

caliente controlado y manipuldndola, mediame un amasado con los dedos y asi
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se obtiene una plasticidad wniforme del material.  Debe  evitarse un
sobrecalentamiento , ya que si ocurre, se observa fragil y granulosa debido a
que se disuelven algunos ingredientes de peso molecular hajo |, lo que le da a la
modelina una superficie dspera y pegajosa. Se coloca en un portaimpresiones y
se lleva a la boca del paciente y se¢ presiona comtra los  tejidos bucales,

posteriormente se vacia en yeso de alta resistencia,

2.4~ ELASTICOS

Son aquellos materiales que dentro de ciertos limites, pueden ser deformados y
regresan a su forma oviginal, cuando las fuerzas dejan de actiar, estos se
muesiran suaves,  Su aplicacion es para obtener impresiones de zonas que

presentan ciertas retenciones, o en la mayoria de las técnicas de conservacion,

Se conocen también coma "ELASTOMEROS" . De ellos los que mejor se
caomporian como tales, son los hles de Polisulfiro, los de Silicén y los Polieteres.
En este grupo de materiales se ha incluido a fos Hidrocoloides , awnque a pesar

de que sufren alguna deformacion, es muy pequeda y no tiene significacion,

HIDROCOLOIDES REVERSIBLES (agar-agar)
El agar. hidrocoloide reversible de origen marino (algas), fue el primer material

para impresion elistico usado con éxito en Odontologia; que tiene excelentes



cualidades como son: Allamente elastico y flexible al momento de retirarlo de la
hoca, se presenta en forma de gelatina que a temperaturas de 45 C, cambian su
estado Giel a Sol. Il cambio ex reversible, lo que significa que cuando el maerial
se enfria la  consistencia de masa, liguida viscosa, se convierte en un Gel
eldstico, por variacion de Temperatura,

Il marerial es suministrado por el fabricante como un Gel preformado que es
licuado antes de ser usado , las formas disponibles son: cilindros empaquetados
Y paguetes unitarios , incluyen twhos plegables , cdpsulas y "salchichas".

INDICACIONES

Se wtiliza para algunas impresiones para trabajos Protésicos, pero han sido
reemplazados desde hace tiempo por los Alginatos y los Elastomeros para el uso
clinico , en la actualidad, en ¢l laboratorio se wilizan para la duplicacion de
modelos de trabajo en Prétesis removible! ya que pueden reusarse varias veces.

MANIPULACION

Aungue su mancjo es sencillo y la impresion obienida es de gran fidelidad, ha
entrado en desuso , debido a que se necesita equipo no convencional, siendo
necesario licuarlo para su wuso a temperatwras establecidas y controladas.  Se
requiere de un equipo especial llamado "Acondicionador de Hidrocoloides", este
constade tres compantimientos con agua y con temperaturas calibradas.

L1 primer compartimiento s¢ gradiia a temperamira de cbullicion, el segundo ey
estabilizado a 65 C . Il mawerial de agar - agar, una vez que ha permanccido en



el primer compartimiento por un tiempo inferior de 10 seg, se almacena hasta su
uso en este segundo compartimiento, se traslada el material al iltimo
compartimiento para atemperar el Sol con ¢l fin de lograr alli la temperatura
adecuada compatible con los tejidos orales . Se procede a colocar el material
dentro del portaimpresiones perforado con un sistema de enfriamiento. Se inserta
el portaimpresiones en la boca del paciente y se hace circular el agua fria por
los canales que tiene el portaimpresiones lo cudl agilizara el proceso de
gelacion . Después se retira la impresion , se lava para eliminar la saliva que
podria interferir con el fraguado del yeso, se retira el exceso de agua
sacudiéndola, se aplica una leve corriente de aire y se procede a vaciar con yeso
piedra de alta resistencia.

Los Hidrocoloides por su natraleza HIDROFILICA, tienden a ganar agua
del medio circundante (IMBIBICION ), o pérdida de agua en el ambiente
seco (SINERESIS) . Por lo que se recomienda vaciarla en yeso, solo a unos
pocos minutos después de retirarla de la boca .

HIDROCOLOIDES IRREVERSIBLES (alginatos)

Son también de origen marino; sus componentes bdsicos son:
Alginato Soluble de Sodio o Potasio
Un reactor : Sulfato de Calcio

Un reiardador : Fosfato Trisidico



Tierra de diatomeas, Oxido de Zn coma rellenos y

saborizantes.

Ls uno de los materiales de impresion mas wtilizados y su amplio uso se debe a;
1) La facilidad de mezcla y manipulacion

2) El minimo equipo necesario

3) La flexibilidad del material ya solidificado

4) Su exactitud si se maneja en forma apropiada de acuerdo al fabricante

5) Su bajo costo,

De acuerdo al tiempo de gelacion se reconocen dos tipos de Alginato:

TIPO 1.- Rdpido. Su gelacion es de no menos de 60 segundos ni mayor de 120

seg.
TIPO II.- Normal.  Su gelacién es de 2 a 4.5 minulos

El Alginato se dispensa en paqueles individuales o envases con peso fijo . El
material en volumen se empaca en un recipiente de pldstico sellado
herméticamente. los paquetes prepesados se construyen con hojas de plastico o
metal y contienen suficiente maierial para una sola impresién de un arco rotal, Y
para el envase por volumen el fabricante proporciona una cuchara o medida de
pldstico y un cilindro para medir el agua requerida.



INDICACION

Generalmente tiene gran utilidad para obtener impresiones para elaborar
modelos de estudio , diagnéstico y de trabajo en ortopedia, ortodoncia y ademas
para elaborar el modelo antagonista a modelos de trabajo en protesis total y

parcial removible.

MANIPULACION

De acuerdo a las proporciones Polvo/Agua fijadas por el fabricante, colocamos
la cantidad exacta del alginato (polvo) en la taza de hule, y agregamos el agua a
temperatura ambiente y espatlamos la mezcla durante 1 minuto, presionando la
pasta contra las paredes de la taza . Terminando el espatilado , el material o
mezcla debe observarse con una consistencia cremosa, lisa y sin grumos. Si por ¢l
contrario, primero colocamos el agua en la taza y después agregamos el polvo,
este tiende a flotar, haciendo la mezcla mds dificil a incorporar por la tendencia a
la formacidn de grumos. Con la ayuda de la espatula esta mezcla cremosa y lisa

se coloca en el portaimpresion, llendndolo 1otalmente hasta los bordes.

Es conveniente tener menos material en la parte posierior que en la anterior, ya
que esto, al introducir el portaimpresion a la boca y presionar, reduce la cantidad
de alginato en el area palatina posterior y disminuye la posibilidad de nauseas en
el paciente, siempre se colocara el extremo posterior y al final el extremo anterior,
y se presiona suave y firmemente hacia el arco dental para que ¢l material fluya a
los extremos y retiramos el portaimpresion hasta que el alginato haya
solidificado.
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ADVERTENCIA

Durante la insercion y fraguado del alginato, el paciente debe:

a.~ Tener el arco superior paralelo al plano horizontal inclinando ligeramente la
cabeza hacia adelante para reducir ¢l flujo del alginato en direccion posterior

De otra manera, se expone a que el alginato se vaya hacia la zona de la
Saringe impidiendo la respiracion,

b.- Para tomar la impresion inferior, estando de frente al paciente el
portaimpresion se invierte rdpidamente para colocarlo en posicion adecuada
dentro de la boca haciendo que después el paciente protruya la lengua.

Una vez que han transcurrido de 2 a 3 minwtos y si el alginato muesira una
superficie no pegajosa ni brillante, es que ha terminado su fase de gelificacion
para retirarlo de la boca, con un solo movimiento firme y rapido.

Por lo que respecta a la estabilidad dimensional de la impresion, es una de las
grandes desventajas con que cuenta , por lo que debemos advertir que el alginato
una vez gelificado tiende a seguir perdiendo agua (fenomeno de sinéresis)
debemos esperar de tres a cinco minwos para que el material se recupere
elasticamente y efectuar entonces el vaciado de la impresion en yeso de alta

resistencia,



PARA OBTENER MEJORES RESULTADOS: Se deben de tener en cuenta los
siguientes puntos:

1.- Antes de su uso, agitar el recipiente del polvo para tener una distribucion
uniforme de los componenes.

2.- Debe medirse el polvo y agua tal como describe el fabricante

3.- Se utiliza generalmente agua a temperatura ambiente. Si es necesario se

puede lentificar su fraguado usando agua fria y caliente para acelerar su
Jraguado.

4.- La retencion del material al portaimpresion se puede lograr gracias a
cualquiera de estos dos medios.
* Utilizando un poraimpresiones perforado
* Agregando al portaimpresiones cera pegajosa en sus extremos.

5.- Se debe hacer una mezcla vigorosa extendiendo el material contra las
paredes de la 1aza de hule durante el tiempo estipulado, que generalmente es de

! min.

6.~ Una impresion de alginato se debe retirar bruscamente de los tejidos; este
desplazamiento rdpido asegura un mejor comportamiento eldstico,
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7.- Después de ser retirada la impresion, dejarla reposar de 3 a 5 minutos para
que recupere su forma original que fiue modificada durante el retiro de la
cavidad bucal.,

2.5.- ELASTOMEROS NO ACUOSOS

HULES DE POLISULFURQO (mercaptanos)

Es un material para impresion clasificado como elastomero, y se ha denominado
en forma general como Hule de Caucho sintético,

Por sus propiedades elasticas, es excelente en la reproduccion de detalles, una
buena estabilidad dimensional y resistencia al desgarre eomparado con los
hidrocoloides. (pero inferior en comparacion con los poliéteres y siliconas). El
Jabricante los suministra en tubos colapsables en forma de dos pastas que
contienen:

PASTA 1.- Polimero de Polisulfuro
Oxido de Zn |
Sulfato de Calcio
Silice y Dioxido de Titanio,

PASTA 1] .- Dioxido de plomo
Oxido de Mg

Desodorantes, aceites.



El material viene en tres consistencias.

1.-PESADA.- Es wtilizada en portaimpresiones
2.-REGULAR.- Es utilizada en jeringa
3.-LIGERA.- Es utilizada en jeringa
INDICACION

De acuerdo a su consistencia y fluidez del material se utiliza en protesis fija. El
de consistencia ligera se emplea como un material para jeringa en combinacion
con un material para portaimpresiones (consistencia pesada), y el material
regular se wtiliza solo. kn ocasiones el material ligero se emplea para
impresiones en prdtesis total en combinacicn con un portaimpresion hecho a la
medida (acrilico).

MANIPULACION

La mezcla se hace normalmente en proporciones de igual longitud que se
disponen sobre un block de papel donde, con ayuda de una espdmla de acero
recta, se incorpora una a otra por espacio de | minuto, con movimientos
rotatorios hasta obtener una mezcla homogénea del mismo color, si notamos
dreas mds claras u obscuras, o la mezcla presenta un aspecto veteado, esto indica
que no se ha logrado una mezcla correcta . A continuacion se lleva el material al
portaimpresiones y se coloca en la boca .Tardando su polimerizacion entre 7 a 10
minutos, Se retira la impresion con una fuerza firme y aplicada. Si se lleva a
cabo la "técnica doble”, entonces después la mezcla, se carga dentro de la
Jeringa y se deposita dentro de la preparacidn cavitaria o zona por detallar y en
combinacion con el de cuerpo pesado previamente tomada. Cuando se ha
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retirado el portaimpresiones con el material ya polimerizado se lava con agua,
se sacude y con una corriente suave de aire se elimina toda humedad residual. Se
vacia con yeso extraduro en un tiempo no mayor @ 24 hrs, aungue se prefiere
un vaciado a los 10 minutos.

HULES DE SILICONAS
Son materiales de impresicn a base de Silicdn y se usan dos tipos:

1.- POR CONDENSACION  (dimetil siloxano)
2.« POR ADICION ( vinil siloxano)

De igual manera san elastémeros y sus nombres identifican el tipo de reaccidn
para su polimerizacion que da como resultado el fraguado del material. Ls
importante mencionar que la reaccion del fraguado es sensible a la humedad y al
calor cuando aumenta cualquiera de estas dos condiciones se acortan los tiempos
de fraguado y trabajo. No son tdxicos, sin embargo , se debe evitar contacto
directo entre la piel y el acelerador pah no causar reacciones alérgicas.

1.- PORCONDENSACION
Los hules de polisulfuro han sido superados por la silicona por condensacidn y
este malerial se proporciona como dos pastas

PASTA BASE 1.- Contiene Silicon liguido (Dimetilsiloxana)
ktil-Silicato y Silice (relleno).
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PASTA ACTIVADORA 1i.- Viene como wuna pasta, (normal
mente se aplica es estado liquido)
Yy consiste en una suspension de
tetraetil ortosilicato en presencia de

octanoato de estano.
De acuerdo a su consistencia existen dos tipos :
TIPO 1.- Consistencia muy densa o de MASILLA
TIPO 2.- Consistencia FLUIDA.
LA fabricante lo presenta como una pasta base en un tubo colapsable y el reactor
en liquido en un frasco gotero en consistencia fluida. lLa consistencia de masilla

se suministra en envases de plastico, ademds de una cucharilla dispensadora.

2.-POR ADICION

Eseas siliconas también se presentan en sistema de dos pastas :

PASTA BASIE 1.- Posee grupos vinilicos, polivinil siloxano relleno.

Y un caralizador de dacido cloroplatinico,



PASTA ACELERADORA 11.- Contiene silicona de bajo peso
molecular y silano (que actia como
relleno),

Su reaccion es de polimerizacion por adicion sin evolucidn de subproductos,
Posee una gran capacidad de reproduccion de detalles, gran elasticidad y una
gran estabilidad dimensional.

Se suministran tres tipos de acuerdo a su consistencia ;
TIPO |.- Consistencia ligera
TIPO ll.- Consistencia regular

TIPO lll.- Consistencia pesada

MANIPULACION

EN CONSISTENCIA DE MASILIA.-

De acuerdo con las instrucciones suministradas por el fabricante, se dispensa
el material en consistencia de masilla con una medida o cucharilla, y se le
adiciona el numero de gotas requeridas como reactor y se amasa con los
dedos para impregnar la masilla con el reactor . Se condensa la masilla en un
portaimpresion metdlico de tamaio adecuado y se toma la impresion, Una vez
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polimerizado el material (aprox. 2 min. ), se retira la impresion y posteriormente
se dispensa el marerial reciificador de silicén de consistencia fluida o ligera,

EN CONSISTENCIA LIGERA Y REGUILAR

En una loseta de vidrio se procede a colocar longitudes iguales o se dispensa el
maierial de silicona fluida, y se adiciona el mimero de gotas de reactor
recomendado por el fabricante. Se espatula por 10 seg. con movimienios
circulares hasta incluir totalmente el acelerador en la base. Se carga la jeringa
con el material ya mezclado y se vierte el resto dentro de la impresion
preliminar obtenida con la masilla. Se inyecta dentro de las preparaciones y se
vuelve a llevar el portaimpresion a la boca, Al término de 8 a 10 min. terminada
la polimerizacidn, se retira y se lava con agua corriente y se procede a efectuar el
vaciado con yeso extraduro,

INDICACIONES

Se wtilizan para el sistema de cuerpo Pesado-ligero: (doble técnica), que es
emplear el silicén por condensacion en consistencia de masilla como base para
soportar una pasta de baja viscosidad (ligero), para darle firmeza a la impresion
o rectificacion de la misma.

VENTAJAS Y DESVENTAJAS
Los marteriales a base de siliconas aofrecen las siguicntes ventajas: Su
recuperacion elastica y estabilidad dimensional son buenas y ademds, son limpias

al usarse. Sin embargo, también incluyen desveniajas como : Su limitado tiempo
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de almacenamiento el tiempo de trabajo reducido del que se dispone y la falta de
adhesividad a los portaimpresiones, razon por lo que es necesario ¢l empleo de
soluciones adhesivas.

Una de las principales desventajas que presentan estos materiales del tipo por
condensacion, es el grado de contraccion derivado de la polimerizacion. El alto
grado de contraccion se debe a la reaccion de la eliminacion del Alcohol Etilico.
Para reducir ese alto grado de contraccién algunos fabricantes utilizan una
reaccién por adicion que "no produce ninguin subproducto”,

POLIETERES

Los sistemas de poliéter ofrecen la posible combinacion de mejores propiedades
mecdnicas que en comparacion con los polisulfuros 'y menos cambios
dimensionales en comparacion con las siliconas de condensacion para impresion.
Aungque tienen tener otros aspectos limitantes, como un corto tiempo de trabajo y
baja elasticidad.

Los Polieteres se distribuyen comercialmente ¢n forma de dos pasias cuyos

colores respectivos son contrastanies.

PASTA | BASE.- Contienc un Poliéter liquido de bajo peso
molecular .Conteniendo un grupo aziridino
(actuando como relleno). Y aceites inertes.
(como relleno)
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PASTA 11 ACTIVADORA.-  Contiene un éster de dcido sulfonico
disuello  con  hidrocarburos y
mezclado con un relleno.

Los poliéteres no se encuentran en un amplia gama de viscosidades, por lo
que la viscosidad de la mezcla se puede reducir usando un adelgazador, que
algunos fabricantes incluyen y que también prologan los tiempas de trabajo y de
polimerizacion. Sin modificar, estos materiales tienen corto tiempo de trabajo y
de polimerizacion.

MANIPULACION

La mezcla se hace normalmente en proporciones de igual longitud sobre un
block de papel donde, con ayuda de una espdiula recta , se incorporan una con
otra por espacio de 30 a 45 seg., la mezcla debe ser uniforme sin vetas, s¢ puede
disminuir o aumentar la cantidad del catalizador para acortar o alargar ¢l tiempo
de trabajo y fraguado, al elevarse la temperatura ambiente  se acortardn
dichos tiempos,

Los elastdmeros de poliéter tienen un buen tiempo de almacenamiento y son
Sdciles de mezclar , pero no se adhieren a los portaimpresiones . Los fabricantes
han puesto en el mercado, un adhesivo especial para usarse con este tipo de
material que es especialmente ¢fectivo con los portaimpresiones de  acrilico.
También este material se puede utilizar con la técnica de jeringa.
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El material fraguado posee una buena recuperacion eldstica, pero es rigido o
firme, por lo que es necesario desarrollar una fuerza en el momento de
desprender la impresién de aquellas dreas que presentan retencion e igualmente
al desprenderla del modelo de trabajo,

(oL
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CAPITULO 3.-
Portaimpresiones

3.1.- DESCRIPCION
Existen dos tipos de portaimpresiones:

* CONVENCIONALES
* INDIVIDUALES

Estdn especialmente preparados para recibir un material para impresion en
particular, o estdn hechos para una finalidad especifica. Y requieren de cierias
caracteristicas en general como son:

a).- Estar limpios

b).- Que no lastimen al paciente (correctamente ajustados)

c).- Permitir el grosor indicado para la wtilizacién de acuerdo a los diferentes
materiales de impresion,

d).- Deben sostener el material de impresion en la posicion correcta dentro de la
boca , y por lo consiguiente deben cubrir el drea suficiente que requiere la
impresidn,

e).- Deben evitar que el material para impresion se deforme durante el tiempo

que toma el fraguado y , asi mismo al sacar este de la boca.

D.- Ser rigidos y resistentes a la manipulacion.
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3.2.-PORTAIMPRESIONES CONVENCIONALES

Los portaimpresiones convencionales (comerciales) se consiguen en gran
variedad de tamafios , forma y color , y por lo general estdn fabricados de
materiales pldsticos o metdlicos . Y en algunas ocasiones , se utilizan para tomar
impresiones preliminares 'y de los modelos resultantes, se prefabrican
portaimpresiones individuales, para obtener impresiones con mayor precision.
Estas impresiones preliminares se toman con modelina o con alginato . Para los
casos edéntdos pueden wtilizarse estos dos materiales .También estos
portaimpresiones convencionales tienen una gran utilidad para los elastomeros de

cuerpo pesado y en el método o técnica doble mezcla cuerpo pesado y ligero.

La seleccion del tipo de portaimpresiones es basada en la necesidad relativa de
retencion del material y en la preferencia personal del Odontélogo, y la
seleccidn de la forma y 1amaito es basindose en la forma y tamaiio del arco del

pacienle o zona por impresionar.

Algunas veces es necesario modificar un poriaimpresiones convencional para
adaptarlo a una zona anatomica con caracteristicas especiales; existen dos

métodos para llevar a cabo estas modificaciones:
a).- Si la modificacion que se necesita es solo ligera, se emplearan wunas pinzas

para flexionar el borde del portaimpresiones; esto puede hacerse con

portaimpresiones metalicos.
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b).- Podemos aRadir modelina en los bordes para ampliar un poriaimpresiones y
asi obtener un mejor sellado del material con el borde posterior de un arco
superior.

3.3.- PORTAIMPRESIONES INDIVIDUAL ( prefabricado)

Un portaimpresion individual mejora la precision de una impresidn elastomérica
limitando el volumen de material y , en consecuencia, reduciendo dos fuentes de
error:

a).- Distorsién resultante de la contraccion al polimerizar el material,
b).- La contraccidn térmica.

3.4.- MATERIALES EMPLEADOS PARA 1A CONSTRUCCION DE
PORTAIMPRESION INDIVIDUAL.
Antes de fabricar un portaimpresion individual deberd tomarse la mejor
impresidn posible con un portaimpresion convencional y, en seguida, vaciar el
modelo a partir de esa impresion sobre el modelo, se construye el individual.

Para la fabricacidn del poraimpresion individual se emplean dos tipos de
materiales :
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1.- MODELINAS PARA PORTAIMPRESIONES:

Se utiliza modelina de laca aluminizada que, si esta fria es dura 'y rigida, pero
hlanda y flexible al calentarse. La temperatura de  reblandecimiento es mds alta
que para la modeling para impresion y, ademds, es mds dura y resistente a
temperatura ambiente.

Para proporcionar espacio al material en el portaimpresiones, ¢l modelo se
cubre con capas de cera y el portaimpresion convencional con la modelina ya
reblandecida se adapta a esa superficie. Is posible aplicar otro método para
realizar este espacio y consiste en cubrir el modelo con una tela humedecida de
un grosor apropiado, aunque no resulta ficil ajustar el poriaimpresiones
convencional a su extensidn periférica correcta,

Cuando se emplea ¢l primer método que es con cera, se espolvorea con
greda (jabon), para evitar que la modeling se le adhiera . 15l material  del
portaimpresion convencional se reblandece con una flama para luego adapiario
con loy dedos a la superficie de la cera o tela. Se recortan los bordes con una
navaja afilada o con unas tijeras y se redondea la peviferia del poraimpresiones
individual con una lija de grano fino para hacer una superficie lisa. Para hacer el
mango de donde se va a sostencr se emplea alambre grueso de acero. Se calienta
el alambre cen forma de mango y se presiona conwa el material  del

portaimpresiones individual, wnicndo cuidado de ceatrarla.
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2).- RESINA ACRILICA

Algunos  materiales para impresion requieren especificamente de un
portaimpresiones individual, como sucede con las pastas de oxido de zinc para
casos edéntulos por ejem. Y para su fabricacion se emplea resina acrilica

autopolimerizable, con o sin mango segun las preferencias.

PROCEDIMIENTO
1. Se coloca una capa de sustituto de papel estaiio (o grasa) sobre el modelo,

como un medio separador para evitar que la resina se adhiera al modelo.

2. A continuacion se dibuja una linea con lapiz, a manera de guia para definir la

extension de la cubeta.

3. Se calienta y se adapta cera para base para proveer el espacio que ocupard el
material de impresion.  Nota: para materiales poco eldsticos, poliéteres y
poli(vinilsilaxanos), lo requerido es de 3 mm. de grosor. Para facilitar la

remacion de la boca y la remocicn del calado o modelo réplica.
4. Se recorta el exceso de cera hasta la linea del lapiz, y se cubre la cera con una

lamina de papel estaiio delgado (o polietileno), para evitar el contacto directo

entre resina y cera sobre todo, durante la reaccion exotérmica de la resina.

37



3. Se miden el monimero (liquido) y el polimero (polvo), de acuerdo con las
proporciones recomendadas por el fabricante.

6. En un tarro de mezclado:

Se adiciona polvo al liguido hasta que quede bien saturado. El tarro se cierra y
se deja que el material repose mientras se desarrolla la polimerizacion inicial; el
material cambiara de una consistencia arenosa a pegajosa hasta consistencia de
masa. Se verifica con facilidad cuando llega a esta consistencia de masa porque
se separa facilmente de los lados del tarro de mezclado.

7. Se adapia la pasta en consistencia de masa sobre el modelo, en forma
aplanada de aproximadamente 4 mm. de grosor. Se recorta el exceso hasta la
linea del lapiz, mientras que la resina aun esté pasiosa.

8. Se wusa el sobrante de resina para formar el mango de la cubeta.
Humedeciendo la superficie no polimerizada con monémero (liquido) antes de
unirlo.

9. Esperamos hasta que se dé la polimerizacion final, de acuerdo a las
instrucciones del fabricante (aproximadamente 15 minutos). Y suavemente
levantamos la cubeta del modelo, y se elimina la cera.
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ESTA TESS No DERE
WLR BE LA BIBLIGIECA

10, Por lo general, con baja velocidad se pule y recorta la periferia para
asegurar una superficie suave y lisa, y se almacena durante 24 hrs, antes de omar
la impresion; esto se hace con el fin de minimizar las distorsiones de la cubeta.
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CONCLUSIONES

Existe wna amplia variedad de materiales disponibles para obtener una
reproduccion fiel 'y correcta de los detalles del diente o grupo de dientes
(preparaciones cavitarias ), tejidos duros y blandos realizandolo con un material
para impresion que es llevado a la boca en estado fluido o pldstico. Cada uno de
los  materiales  para impresién mencionados aqui  tienen sus ventgjas ¢
inconvenientes y no existe ningun sistema que esté libre de inconvenientes. No

obstante todos comparten una caracieristica importante:

Cuando se manejan correctamente pueden producir modelos de suficiente
precision y detalle de superficie para la fabricacion de prétesis fijas, towles y
removibles. Sin embargo existen motivos para seleccionar un material sobre otro.
8i es necesario almacenar la impresion antes de hacer el modelo, los poliéteres y
siliconas de adicion son preferibles  porque exhiben suficiente estabilidad
dimensional a largo plazo; los otros materiales, especialmente los hidrocoloides
reversibles se deben vaciar inmediatamente porque sufren de fendmenos como la
imbibicion y sinéresis. Por el comrario las impresiones tomadas con hules de

polisulfuro se deben vaciar en el plazo de una hora.
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