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INTRODUCCION

La presente investigacion surge como una inguietud por conocer a
detalle las caracteristicas de algunos materiales utilizados en el campo
profesional de la odontologia. En este caso particular se remite
exclusivamente algunas propiedades fisicas de siliconas por
condensacién.

Para ello la investigacidn esta estructurada de la siguiente manera:

El capitulo 1 hace referencia a los antecedentes de los materiales
elastoméricos no acuosos. Haciendo una descripcidn de sus
caracteristicas en sus aspectos generales.

El segundo capitulo describe particularmente a la silicona por
condensacion, en aspectos tales como: quimica, tiempos de frabajo y
fraguado, elasticidad, reologia, reproduccion de detalle, biocompatibilidad
y su téchica de manejo.

El capitulo 3 hace referencia de los yesos en aspectos generales
como: guimica, tiempo de fraguado, manipulacidén y con particularidad a
los Yesos Tipo |V y V con sus caracteristicas.

Dentro del capituio cuarto podremos observar un resumen de
estudios realizados  sobre los materiales elastoméricos y de sus
caracteristicas fisicas.



ta Noma 19 de la Asociacidon Dental Americana para los
Materiales de impresion Elastoméricos No Acuosos es la tematica del
quinto capitule, donde se hace una semblanza de ella y se remite
posteriormente a sus apartados comrespondientes a la compatibilidad con
el yeso y reproduccién de detalles.

Se justifica y se plantea de manera particular, el motivo de esta
investigacion dentro del capitulo sexto.

En el capitulo séptimo y octavo se definen los objetivos generales
y especificos, asi como el establecimiento de las hipdtesis que sustentan
esta investigacion.

La metodologia a través de ia cual se trabajd la investigacion esta
detallada dentro del capitulo noveno, senalando el instrumental y aparatos
empleados, materiales de trabajo, la delimitacidon de las muestras y el
desarrollo de las pruebas.

La evaluacion de las hipdtesis, sus resultados e interpretacion
grafica son contenidos en el capitulo 10.

Capitulo 11, Ultimo de este trabajo, sefala las conclusiones a las

cuales se llegan como resultante de la investigacion.

Al final se puede localizar la referencia bibliografica de las obras
consuitadas.



1. ANTECEDENTES

1.1. DESCRIPCION

La Asociacion Dental Norteamericana, en su Especificacion
NUm.19. los identifica como: Materiales de Impresion Dental Elastémeros
No Acuosos.

Un material elastémero consiste en grandes moléculas de
polimeros que se unen por un pequefioc enlace cruzado, el cual amarra a
las cadenas de polimeros enrollados junto a ciertos puntos para formar
una red tridimensional que a menudo se refiere como gel.

ldealmente el estiramiento hace que las cadenas de polimeros se
desenrollen en una cantidad que es recuperable; esto es, las cadenas
regresaran a su estado de relajacién cuando se elimine la tension. El
grado de enlace cruzado determina la rigidez y el comportamiento eléstico
de los materiales.

Los materiales de impresion elastomericos no acuosos duplican
las estructuras bucales con exactitud suficiente para ser usados en la
fabricacién de restauraciones protésicas fijas o removibles. La mayor
parte de los materiales de impresion son sistemas de dos componentes
proporcionados en forma de pasta. Las pastas de diferentes colores se
expanden en igual longitud en tablillas que se mezclan y se espatulan
hasta obtener un color homogéneo.
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El fraguado ocurre por polimerizacion de alargamiento de las
cadenas, por enlace cruzado, por las reacciones de condensacion o de
adicioén, o por una combinacién de estos.

1.2. MATERIALES DE IMPRESION

Quimicamente, hay cuatro clases de elastdmeros dentales usados
como materiales de impresién:

a) Polisuifuro

b) Poliéter

¢) Silicona por condensacion
d) Silicona por adicion

A su vez cada una de ellas se pueden clasificar de acuerdo a su
grado de viscosidad:

e
0‘0

Muy Alta
Alta
Media

% Baja
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1.3. CARACTERISTICAS

Las propiedades reologicas de los materiales de impresion
elastomeros tienen importante participacion en su aplicacion exitosa como
materiales de impresién de gran exactitud.



Estos materiales se introducen a la boca como liquido viscoso con
las propiedades de flujo ajustadas cuidadosamente. La reaccidon de
fraguado los convierte en sdlido viscoelastico.

El comportamiento de flujo de la forma sélida también es muy
importante para la exactitud de la impresion. inclusive son importantes la
viscosidad y el comportamiento de flujo de los componentes no
mezclados, porgue estos controlan faciimente la mezcla, la cantidad de
aire atrapado durante la mezcla y la tendencia para que el aire atrapado
escape antes de hacer la impresion.

Las impresiones solo deben de retirarse de la boca rapidamente.
Esta remocion rapida también maximiza la resistencia al rasgado de la
impresion, esto es preferible después de que se ha roto el sellc de aire.
Otra razén para romper primero el sello de aire es minimizar el riesgo de
distorsién irreversible cuando se aplica demasiada torsidon durante el
manejo de la bandeja al tratar de eliminar la succién, un buen método es
formar ios bordes de la bandeja paralelos a la via de insercidon hasta que
el aire sea expulsado de la bandeja.

Tanto la distorsidn como la energia de rasgado se relacionan con la
sensibilidad a la velocidad de distensién o con las propiedades
viscoelasticas de los polimeros. El material de fraguado parece ser mas
resistente si la tension se aplica rapidamente, ademas de un aumento
aparente de resistencia, la deformacién es mas elastica y por o tanto es
recuperable, lo cual minimiza la distorsion. Mediante la distension lenta y
sostenida al quitar la impresién de la boca se puede causar deformacion
plastica o permanente porque las cadenas se desenrollan mas alla de
una distancia recuperable y son incapaces de recuperarse.



Los cambios iérmicos afectan la estabilidad dimensional con
polimerizacion residual, pérdida de la reaccidn por el producio, y
distorsién causada por las cargas impuestas, como e! peso del yeso
utilizado para hacer el modelo. La compatibilidad de los materiales con el
yeso puede infiuir en la calidad del modelo de piedra. Asimismo, algunos
procedimientos de desinfeccion pueden alterar el material de impresion lo
suficiente para afectar la exactitud del modelo resuttante.

“ITEMPO DE TRABAIO Y DE FRAGUADO DE MATERIALES DE IMPRESION
DE EASTOMEROS NO ACLIOSOS

MATERIALES TEMPO DE TRABIO FROVELIO TEMOERAADOFROMED |
1 o . (mmin) (rin} :
i BMPRESIN B krle B FeC !
POLSUARD 60 43 160 25 ‘

SEXIONA FOR CONDBENGACTN 33 25 10 89

SEXTNAFORACTI'N 31 18 89 59

POLETR 33 23 90 83




2. SILICONA POR CONDENSACION

2.1 QUIMICA Y COMPOSICION

El polimero consiste en polidimetilsiloxano terminado con grupos
hidroxilo {OH), contenido usualmente en la pasta base. La polimerizacién
de condensacion de este material implica una reaccion con silicatos
alquilicos  trifuncionales y tetrafuncionales, cominmente ortosilicato
tetraetilico en presencia de octoatoestanoso conienido en el

catalizador.
o - Octato estanoso
Po?PdSaetingI;eXE;no Ortosilicato  (pasta o liquido — catalizador)
— L
CH, OR 0

{alcohol subproducto)
| | | M

HO }-5i-0 {H+RO- Si-OR+5n[-0- C-(CHy)s-CH;);—8i-0- Si-0-Si-+ROH

CH; OR 0

_— —

|
SILICONA
(IMPRESION)

Estas reacciones se efectian a temperatura ambiente; por lo tanto
los materiales a menudo se llaman siliconas por vulcanizaciéon a
temperatura ambiente (VTA). La cadena promedio de polimeros VTA
consiste en cerca de 1000 unidades. La formacion del elastémero ocurre
a {ravés de enlace cruzado entre los grupos terminaies de ios polimeros
de silicona y el silicato alquilo para formar una red tridimensional.



Los silicatos alquilicos son ligeramente inestables, en particular si
se mezclan con un componente de estafio para formar un liquido
catalizador, en tanto su vida se ve limitada por la oxidacion del
componente de estano con el catalizador, o bien por la degradacién de la
base 0 su enlace cruzado durante el almacenamiento. También puede
ocurrir fallas de tiempo de vida como resultado de la degradacién de ia
base o el enlace cruzado de la base durante el almacenamiento.

El alcohol etilico es un subproducto de la reaccion de fraguado por
condensacion, la evaporacion subsecuente tal vez explique mucho de la
contraccion que ocurre en el fraguado de la silicona.

Los materiales de impresion de silicona por condensacion son
abastecidos como una pasta de base y un liquido o pasta catalizadora.
Debido a que el polimero de la silicona es un liquido coloidal de silice o de
Oxidos metalicos de tamafoc pequeno, se agrega material de carga ( S;03)
como relleno para formar una pasta.

Se ha desarrollado un material de alta viscosidad ( masilla) para
vencer la gran contraccion de polimerizacién de los materiales de
impresion de silicona, estas masillas estan altamente cargadas, por lo que
hay menos polimero presente, de aqui que haya menos contracciéon de
polimerizacion.

La influencia de relleno sobre la resistencia del elastomero de
silicona es mucho mas critica que cualquier otro material de impresién. El
tamano de particulas debe de estar en el limite optimo de 5 a 10 nm, las
particulas mas pequefias tienden a agregarse pero las mas grandes no
contribuyen a reforzarlo.



La expansion térmica {otal es menor que la del polimero debido a
que la particula de relleno tiene un coeficiente de expansidn térmica mas
pequeiio. Esta se usa como material de! portaimpresiones en conjuncién
con siliconas de baja viscosidad.

Estos polimeros no tienen color caracteristico, sin embargo pueden
hacerse en una variedad de colores ( rosa pastel, azul. verde y ptrpura)
dependiendo de su viscosidad. Para producir ios colores se utilizan
diversbs tipos de tinciones o pigmentos organicos. La eleccion del
producto depende del sistema, las propiedades deseadas vy el fabricante.

2.2 TIEMPOS DE TRABAJO Y FRAGUADO

La medida de tiempo de trabajo empieza cuando inicia la mezcla y
finaliza poco antes que el material de impresion haya desarrollado sus
propiedades elasticas.

El tiempo de trabajo de un material aceptable debe de exceder el
tiempo requerido para la mezcla, el llenado de la jeringa y de la bandeja,
la inyeccidon del material en la preparacion y la colocaciéon del
portaimpresiones, el tiempo de fraguado puede describirse como el
tiempo que transcurre desde el inicio de la mezcla hasta que el curado ha
avanzado lo suficiente para gue la impresion pueda removerse de la boca
con distorsidn insignificante.

La temperatura tiene influencia significativa sobre la velocidad de
curado de los materiales de impresién de silicona por condensacion. El
material frio 0 mezclado sobre una loseta fria disminuye la velocidad de la
reaccion.



Alterar la proporcion base- catalizador es otro método eficaz v
practico de modificar la velocidad del curado de estos materiales de
impresion. Cuando la proporcion base- catalizador se modifica, se prueba
el tiempo de fraguado para la nueva proporcion antes de ser usado en el
paciente.

2.3 ELASTICIDAD

Los materiales de impresion de silicona por condensacion son
idealmente mas elasticos que los polisulfuros, muestran minima
deformacion permanente y se recuperan rapidamente cuandoc se
distienden. Estos materiales no son muy.rigidos, lo que significa que no
es dificil removerios de los socavados sin sufrir distorsion.

2.4 REOLOGIA

Las caracteristicas viscoelasticas de estos materiales sugieren que
pueden responder en forma elastica o como liquidos viscosos que
facilmente mantienen su deformacion permanente. Es mas probable que
el material responda como un elastico si se distiende rapidamente, por
ello las impresiones deben de ser removidas prontc para que la
deformacion sea elastica y recuperable. Si se prolonga la distension ai
remover la impresion poco a poco aumenta la posibilidad de que ocurra
deformacion permanente por que las cadenas de polimeros responden de
manera viscosa.
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Las consistencias mas comunes de los matenales de condensacién
son la masilla y el matenal fluido. La masilia estd al exiremo opuesto de
los materiales de aita viscosidad. El material de fluido es equivalente ai
material de jeringa o al de cuerpo ligero.

2.5. REPRODUCCION DE DETALLE

Capacidad del material de impresion para reproducir la linea mas
fina de la regla de control con profundidad de 20 micras a una distancia
de 25 mm de largo.

2.6. BIOCOMPATIBILIDAD

La silicona es uno de los materiales biologicos mas inertes,
aunque puede dejar restos del material de impresion en el surco
gingival.

Debido a que los materiales de silicona no son radiopacos, puede
ser dificil descubrir la presencia de material roto, por io tanto se necesita
una inspeccion visual cuidadosa de la impresidn en busca de areas rotas
para asegurar el registro correcto de los detalles, si durante la inspeccién
se descubren rupturas, el clinico debe de revisar de inmediato el tejido
para eliminar cualquier remanente de la impresion.



2.7. TECNICA DE MANEJO

La técnica de masilla fluida se usa con frecuencia para hacer
impresiones de silicona por condensacion.

Para mantener el material en su lugar, la bandeja se pinta con un
adhesivo proporcionado por el fabricante. Como el material se extiende en
el borde de la bandeja, se recomienda pintar el adhesivo en los bordes
externos de la bandeja para incrementar al maxime su retencion. Para
materiales de silicona, los adhesivos pueden contener siloxano de
polidimetilo u otra silicona que reaccione con el material de impresion y
silicato de etilo para crear un enlace fisico con la bandeja.

Primero la masilla adelgazada se coloca sobre la cucharilla y se
efectiia una impresidn preliminar, el resultado es que se ha formado una
bandeja convencional por la masilla. Se crea un espacio para drenar el
‘material de cuerpo ligero mediante el corte transversal de parte de la
masilla de la "bandeja" o usando una hoja de polietileno como espaciador
enire la masilla y los dientes preparados. Después se retira el espaciador,
se coloca una mezcla de consistencia delgada del material fluido en la
impresién de la masilla y luego se asienta la masilla lavada en la boca
para hacer la impresion final (técnica de masilla lavada de dos etapas o
técnica de rebordeado).

Si el clinico asienta la masilla de impresidén con demasiada fuerza ,
la impresidon puede comprimirse, una impresién comprimida produce
dados cortos y anchos, y los modelos hechos de estos dados no son
exactos, por que no asientan completamente.
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La rigidez del material en el momento en el que se asienta la
impresion influye en la exactitud, Si et material se ha curado a un punto en
que se han desarrollado las propiedades elasticas, ocurrira deformacién
elastica cuando se asiente la impresién.

Al removeria de la boca esa deformacion se recupera y resulta un
dado mas pequeno. idealmente cada producto comercial tiene un tiempo
optimo en el cual debe de ser llevado a la boca. Cuando se asienta la
masilla en el tiempo optimo de trabajo, es posible comprimir ¢ deformar
elasticamente el material.

Las impresiones de silicona por condensaciéon pueden ser
sumergidas en la mayor parte de los casos en soluciones antimicrobianas
por pericdos cortos (menos de una hora) sin experiencias de efectos
adversos.

3. YESOS

3.1 DESCRIPCION

Una vez obtenida la impresion de la zona de interés de la cavidad
bucal, es necesario proceder a la confeccion del modelo correspondiente.
Esta operacidn consiste en copiar la impresién con otro material, es decir,
obtener el “ negativo de ia boca ( impresién ) y el correspondiente
“positivo” { modelo).
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La rigidez del material en el momento en el que se asienta Ila
impresién influye en la exactitud, Si el material se ha curado a un punto en
que se han desarrollado las propiedades elasticas, ocurrird deformacion
eldstica cuando se asiente la impresion.

Al removerla de [a boca esa deformacién se recupera y resulta un
dado mas pequeno. idealmente cada producto comercial tiene un tiempo
optimo en el cual debe de ser lievado a la boca. Cuando se asienta la
masilla en el tiempo Optimo de trabajo, es posible comprimir o deformar
elasticamente el material.

Las impresiones de silicona por condensacion pueden ser
sumergidas en la mayor parte de los casos en soluciones antimicrobianas
por periodos cortos (menos de una hora) sin experiencias de efectos
adversos.

3. YESOS

3.1 DESCRIPCION

Una vez obtenida la impresion de la zona de interes de la cavidad
bucal, es necesario proceder a la confeccion del modelo correspondiente.
Esta operacion consiste en copiar la impresion con otro material, es decir,
obtener el “ negativo de la boca ( impresion ) y el correspondiente
“positivo” ( modelo).



Al igual que el material utilizado en la toma de impresiones, el que
se emplea en la confeccidon del modelo debe poder brindar una mezcla
capaz de fluir sobre la impresién, copiando todos sus detalles. Luego
debe de endurecer manteniendo, no solo esos detalles sino también
haciéndolo con las mismas formas y medidas en todas sus dimensiones.

De esta manera la fidelidad de reproduccion y exactitud
dimensional logradas en 1a impresion seran transferidas al modelo, que es
el objetivo final del procedimiento.

Si el modelo va-a ser utilizado para confeccionar sobre &l una
restauracion rigida o una protesis, el material debera de tener
propiedades, que le permitan soportar los esfuerzos a que estara
sometido.

3.2 QUIMICA

El yeso es un mineral que se encuentra en la nafuraleza con cierta
abundancia, si se analiza su estructura pueden detectarse muchos
cristales. El andlisis de la composicidon de esos cristales muestra que
contiene azufre, oxigeno y calcio dihidratado, e hidrégeno y oxigeno como
agua de cristalizacion.
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Cuando el calentamiento del mineral se realiza, aproximadamente
entre 110 y 130 °C se logra la eliminacion de tres cuartas partes de esa
agua. Por este motivo el producto obtenido se conoce como sulfato de
calcio hemidratado.

CaS04.2H,0 —3p CaSo04.1/2H0

Sulfato de calcio dihidratado Sulfato de calcio hemidratado

3.3 TIEMPO DE FRAGUADOC

La reaccidén que determina el endurecimiento o fraguado del yeso
demanda un cierio tiempo. Para el caso de la situacidn odontologica, ese
tiempo debe de ser lo suficientemente prolongado como para posibifitar
el trabajo de realizar el vaciado ( tiempo de trabajo), al mismo tiempo no
debe de demorarse excesivamente el endurecimiento final ( tiempo de

fraguado final) para no demorar la obtencién del resultado final.

La velocidad del endurecimiento puede verse afectada o ser
modificada varando:

a) La velocidad de disolucién del hemidrato.

b) La velocidad de ia reaccidén de transformaciéon de hemidrato en
dihidrato.

c) La cantidad y velocidad de formacidon de los nucleos de
cristalizacion.

15



La cantidad de nucleos de cristalizacion estad determinada por
varios factores, uno de ellos es la relacién agua / polvo utilizada. Cuanto
mayor sea, menor serd la cantidad de crisiales que se forman y més lento
sera el fraguado. Lo inverso se produce con mezclas con baja relacion
agua/ polvo.

También la mezcla o con demasiado tiempo o excesivamente
vigorosa o rapida, rompe los cristales en formacién creando nuevos
nucleos de precipitacion y acelerando el fraguado.

Asimismo, la presencia de yesc ya fraguado, por ejemplo
incorporado por restos de una mezcla anterior, presentes en el
instrumental que no se limpié adecuadamente, produce también una
aceleracion en el fraguado. La elevacion de la temperatura acelera la
transformacion quimica del hemidrato en dihidrato y por ello acelera el

fraguado.

En [a formulacién de los yesos se utifizan los aceleradores y
retardadores para adecuar los tiempos de trabajo y de fraguado finai a las
necesidades del trabajo odontolégico.

Asi se incorpora por io general sulfato de potasio que acelera
notablemente la disolucion del hemidrato y con ello la velocidad de
fraguado. Esto es conveniente pero reduce de manera muy significativa el
tiempo de trabajo. Para contrarrestar su accion se incorpora también con
frecuencia borax { borato de sodio hidratado) que, al depositarse sobre el
hemidrato y dificuitar su disolucion produce el efecto inverso ( demora la
reaccion y permite disponer del tiempo de trabajo)
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Estos modificadores quimicos de la velocidad de fraguado también
son utilizados por su  efecto beneficioso sobre las variaciones
dimensionales gque se producen durante el endurecimiento.

3.4 MANIPULACION DEL YESO

< Almacenamiento del polvo

El polvo debe de guardarse en aigtn recipiente de cierre hermético
que lo proteja de la humedad. Conviene agitar el envase antes de abririo
para distribuir las particulas.

% Proporcion de agua y polvo

Debe de usarse la proporcidn indicada para el tipo de producto que
se este empleando.

%+ Incorporacion del polvo al agua

No es conveniente atrapar aire pues provoca porosidad adicional

que debilita al yeso fraguado. Para evitario debe de incorporarse poco a
poco el polvo al agua ya colocada en ia taza.
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< Mezcla

Debe de hacerse con cierto vigor en el momento de unir la
relacidn de agual polvo (yeso piedra y piedra mejorado) hasta obtener
una mezcla sin grumos y con todo el polvo incorporado en el agua. El
tiempo que demanda es usualmente de 30 a 60 segundos. Una vez que
se ha iniciado ia mezcla, cuaiquier incorporacion adicional de polvo o
agua produce aumento de porosidad, que debilita el modelo resultante.

< Vibrado y vaciado

Completada la mezcla y durante el vaciado conviene someteria a

vibracion para eliminar burbujas de aire y disminuir la porosidad final.

3.5 YESOTIPOIVYTIPOV

o,

» Yeso Tipo IV _- Yeso piedra dental de alta resistencia -

Los requisitos principales para un material de yeso piedra para
modelos son: la resistencia, el endurecimiento y un minimo de expansién
de fraguado. Para obtener estas propiedades se usa un alfa-
hemidratado. Las particulas de forma cuboidal y ia superficie reducida,
producen estas propiedades sin espesar la mezcla en exceso.
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Tiempo de fraguado{min): 12+- 4

Expansion de fraguade a las 2 hrs: Minimo 0.0%
Maximo 0.10%

Proporcion Agua /Poivo: 0.22-0.24

Morfologia de las particulas: alfa

» Yeso Tipo V - yeso piedra de alta resistencia v expansion -

Este es el

producto de yeso mas resistente que tiene una

resistencia a la compresion mayor incluso que la del tipo V. La

resistencia se mejora al hacer posible una menor proporcion agua /polvo.
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Tiempo de trabajo: 3 minutos

Tiempo de fraguado(min). 12+- 4

Expansion de fraguado a las 2 hrs: Minimo 0.10%
Méximo 0.30%

Proporcion Agua /Polvo: 0.18-0.22

Morfologia de las particulas: aifa
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4. ARTICULOS

4.1 LA RELACION ENTRE LOS ANGULOS DE CONTACTO
DEL. YESO TOMADOS CON MATERIALES DE IMPRESION

ELASTOMERICOS Y EL VACIADO EN YESO PIEDRA
Y.H.CHOUNG. G.SOH. DENT MATER.6:162-166,JULY 1990.

Resumen

La pobre humedad de los materiales de impresion elastoméricos
resuita en defectos de superficie en el vaciado.

Este estudio examiné la relacién entre los anguios de contacto de
yeso {ipo IV y surcos en el modelo vaciado del yeso piedra producido, de
cinco materiales de impresion de viscosidad media.

Se midieron los angulos de contacto de un material Tipo IV
formado especimenes de impresion hechos de poliéter, adicion vy
condensacion. Los valores de angulo de contacto alcanzados en los
silicones de adicidn hidrofilica fueron significativamente mayores que el
poliéter pero menores que otros materiales de silicon. Los valores de
angulos de contacio se correlacionaron con los nimeros de surcos
encontrados en los margenes y angulos rectos del vaciado del yeso
piedra pero no con los de las superficies lisas.



DISCUSION.

Los anguios de contacto difirieron entre los especimenes de yeso
piedra tomados con cinco materiales de impresidn. El angulo de contacto
alcanzado del yeso piedra en Pe, fue menor que la mitad de los
materiales de silicon adicién (ASD) y condensacion (CSX)

Ambos silicones de adicién hidrofilica (ASE y ASU) mostraron
vaiores de angulo de contacto medio significativamente mayores que los
de PE pero también significativamente mayores que los de otros
materiales de silicon usados en el estudio.

Estos resultados concordaron con los reportados antes por Lorren
y otros (1976), pero difirieron de los de Pratten y Craig (1989). Sin
embargo, la significativa correlacion entre los valores de angulo de
contacto y el nimero de surcos en yeso piedra demostrado por este
estudio estaba de acuerdo con estudios previos (Lorren y otros, 1976;
Jorgensen y Asmussen, 1979; Pratten y Craig, 1989).

Se encontrd que el orden de rango de los valores de angulo de
contacto estaba fuertemente correlacionados a los numeros de surcos
formados en los margenes y angulos rectos de yeso piedra.

Este descubrimiento soporta la postulacién de que mientras mayor
es el anguio de contacto del yeso piedra en la impresion de material,
mayor es la posibilidad de imperfecciones superficiales en el vaciado del
yeso.
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Sin embargo, no existe la misma clase de correlacion entre los
valores de angulo de contacto y los surcos en las superficies lisas del
yeso piedra.

Estudios previos sobre la relacidn entre los angulos de contacto y
los surcos en yeso piedra consideraron unicamente la cuenta total de
surcos, sin ningin intento de distinguir surcos encontrados en los
margenes y en los angulos rectos de aquellos sobre las superficies lisas
de yeso Tipo V.

A pesar del hecho de que la presencia de surcos en los margenes
y angulos rectos es probablemente mas critico clinicamente, la gran
disparidad entre el material ASE y los otros materiales de impresion
modifica ia distribucidon de surcos, y amenaza la validez de incluir surcos
de superficie lisa en la ecuacién.

Lo uitimo es un fendmeno ampliamente atribuido a la liberacion de
gas hidrogeno de materiales de silicon por adicion y bien puede contribuir
al relativo alto nimero de surcos encontrados en los margenes y angulos
rectos de los vaciados hechos con el material ASE.

El extremado bajo numero medio de surcos de superficie lisa
producidos por la mayoria de los materiales de impresién en este estudio
puede no tener mucho impacto estadistico atin si se incluyen, y puede
también ser la causa fundamental para las altas desviaciones estandar.
Los resultados de este estudio demuestran claramente que la inclusién de
surcos de superficie lisa en los andlisis es cuestionable.



El gran nimero de procedimientos involucrados en la preparacion y
medicidon de especimenes ics predispone a influencias ajenas. Las
mediciones de los parametros relacionados con la energia superficial son
particularmente sensibles no sdlo con los contaminantes superficiales,
sino también a la temperatura y humedad ambientales.

Sin embargo, se tomaron numerosas precauciones para reducir el
posible impacto de tales factores ajenos. Todos los procedimientos de
mezcla y manejo de los materiales de impresion y del yeso piedra fueron,
o llevados a cabo de acuerdo con las instrucciones del fabricante, o
sujetos a estandarizacion.

La cantidad de yeso piedra que fue extraido de la jeringa sobre la
superficie del material de impresidn, la duracién y magnitud de la
vibracion aplicada — todo fue estandarizado. La posicién horizontal de los
especimenes de impresidn asegurd angulos de contacto consistentes
logrados por el yeso piedra en cada material de impresion.

Los especimenes de yeso piedra fueron fracturados a mano en vez
de cortar con instrumento a fin de prevenir la fragmentacion de los bordes
delgados que podria introducir errores de medicion.

CONCLUSIONES

Los angulos de contacto del yeso piedra obtenidos contra los
silicones hidrofilicos por adicion fueron intermedios entre los de poliéter y
otros materiales de impresién de silicon. Los valores de anguio de
contacto correlacionaron significativamente con los nimeros de surcos
encontrados en los margenes y angulos rectos. pero no con los de las
superficies lisas de los vaciados de los yesos.
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4.2 HUMEDAD DE LOS MATERIALES DE IMPRESION
ELASTOMERICOS Y LOS SURCOS EN LOS YESOS VACIADOS.
DENNIS R.CULLEN, DS. JOURNAL PROSTHET DENT
1991,66:261-165.

Numerosos factores estan involucrados en hacer un yeso piedra
dental artificial o libre de surcos . La relacién de la humedad de un
material de impresion elastomérico y su interaccidn con el yeso fluido es
un factor importante.

Este estudio examiné la “pureza’” relativa de algunos materiales de
impresion contando el ndmero de surcos resultantes en yeso piedra

artificiales conteniendo 48 puntos de angulo.

Aquellos elastdmeros que mostraron el menor angulo de contacto
con agua produjeron yeso piedra artificiales con 1os menores surcos. Las
substancias aplicadas a los materiales de impresion redujeron
significativamente el nimero de surcos en los yeso piedra artificiales,
como lo hicieron los elastémeros modificados disefiados por el fabricante
como hidrofilicos.

RESULTADOS Y DISCUSION.

Los resultados de las mediciones de anguios de contacto en agua
de varios materiales de impresion (Tabla il}) indica que los materiales de
silicon por condensacién asi como por adicion poseen angulos de
contacto alto con agua.
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Este descubrimiento concuerda con el trabajo hecho por otros. Es
generalmente aceptado que el angulo recto es una medida relativa de
humedad de una substancia.

Los materiales de poliéter tienen un significativo angulo de contacto
menor y son generalmente considerados mas hidrofilicos que cualquiera
de los materiales de silicon no modificado.

La tabla IV muestra los resultados de la presencia de surcos en los
puntos de angulo de los yesos piedra y los efectos que las substancias
tenian sobre ia reduccién del nimero de surcos presentes.

La humedad mejorada de los elastomeros poliéter comparados con
los silicones no modificados se notd cuando en las impresiones fueron
vertidos con los productos de yeso y ocurrieron menos surcos con los
poliéter.

Los silicones modificados con las substancias tenian mucho menos
angulos de confactos con agua que aquellos sin modificacion. Los
ilamados elastomeros hidrofilicos como el Express vinilpolisiloxano
exhibieron un angulo de contacto de aproximadamente 20 grados,
mientras que los productos no modificados tenian un dngulo de contacto
de 105 grados.

Es razonable conciuir del descubnmiento que ios productos no
modificados producirian vaciados de yesc con mas surcos: y en efecto
eso fue lo que ocurrié. También se notd que los surcos en los vaciados
fueron mas grandes cuando fueron producidos de materiales con angulos
de contacto mas grandes.
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Ademas, las substancias aplicadas en laboratoric también

redujeron el nimero de surcos en el vaciadoe de yesos.

Se muestra la correlacion del angulo de contacto con el nimero de
surcos en los vaciados de yesos. No es sorprendente notar que conforme
se incrementa el angulo de contacto, el nimero de surcos se incrementa,
con una significativa correlacion de p < 0.085.

Cuando la técnica de mezcla-doble o simultdnea se usa para hacer
impresiones dentales, es decir, cuando ambos, elastémeros de cuerpo
ligero y materiales de consistencia pesada curan simultaneamente, uno
encuentra frecuentemente que las superficies criticas de las impresiones
frecuentemente se componen de elastdbmeros de cuerpo ligero y de
consistencia pesada.

Puesto que muchos materiales de consistencia pesada no son
modificados con las substancias, debe tenerse cuidado para que las
superficies criticas de la impresidn sean ocupadas por material de cuerpo
ligero sin pesado.

Esto puede lograrse faciimente antes de sentar ia bandeja si las
identaciones se hacen en el material pesado en la cercania de las

superficies criticas de la impresion.

Este procedimiento asegura que todas las superficies criticas se
compongan de elastémeros de cuerpo ligero hidrofilicos.
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RESUMEN Y CONCLUSIONES.

Los materiales de impresidn elastoméricos modificados por la
adicién de substancias por el fabricante son més hidrofilicos que sus
contrapartes no modificadas por un factor de cinco en algunas veces.

Conforme el angulo de contacto de agua en los materiales de
impresion elastomérica incrementa, la dificultad de obtener un vaciado
libre de surcos también incrementa.

Las substancias aplicadas en laboratorio, asi como los llamados
elastomeros hidrofilicos, son efectivos en reducir la naturaleza hidrofilica
de los elastomeros e incrementa la probabilidad de obtener un vaciado
de yeso libre de surcos.

4.3 ANALISIS DE REPRODUCCION DE DETALLE DE MODELOS
DENTALES
Panzeri H. D.M. Rodriguez.J. Dent.Res.80 (AADR Abstracs)2001.
Dental Materials.

E! objetivo de esta investigacion era analizar la capacidad de
reproducir detalles de modelos obtenidos usando piedra tipo V, Epoxiglas
1504 resina epoxy y Epoxiglas 1504 resina epoxy modificada por la
adicion de diatomita.
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Se hizo una matriz metalica ¢dnica con una plataforma conteniendo
de 0.025 a 0.300 mm en la muesca. Usando una bandeja metalica
individual, se obtuvieron 15 impresiones con silicon por adicién. Se
modifico la resina epoxy agregando diatomita en la relacién de peso de
30%; se siguid el mismo procedimiento con el Epoxiglas 1603 mas dura.

Los materiales resinosos puros y modificados se manipularon en
una relacion de 35% entre la resina y la Epoxiglas mas dura, la piedra se
prepard de acuerdo con las instrucciones de! fabricante.

Se hicieron cinco modelos con cada material. Se analizd la
continuidad de la reproduccidon de muescas de matriz en los modelos
usando un microscopio Nikon.

Los resultados fueron sometidos a la prueba Tukey vy no mostraron
diferencias significativas entre la piedra tipo V y las resinas (P<0.005), y la
conclusion fue que el Epoxiglas 1504 puro y modificado con resinas epoxy
diatomita presentaron una capacidad similar para reproducir los detalles
de impresion comparados con la piedra tipo V, sin embargo, la capacidad
para reproducir detalles de la resina epoxy es mejor porque tiene que
presentar alta resistencia a la abrasion, y la presencia de una carga de
“diatomita” no asegura la capacidad de reproducir detalles de la resina

epoxy.
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5. NORMA No. 19 REVISADA POR LA ASOCIACION
DENTAL AMERICANA PARA LOS MATERIALES DE
IMPRESION ELASTOMERICOS NO ACUOSOS

5.1 SEMBLANZA

Especificacidon revisada por la Asociacion Dental Americana
Nimero 19 para Materiales de Impresién Elastoméricos No Acuosos ha
sido aprobada por el Consejo de dispositivos y materiales dentales de ia
Asociacién Dental Americana (ADA).

La formulacion de esta y de otras especificaciones de dispositivos vy
materiales dentales ha sido sostenida a través de subcomités de la Norma
Nacional Americana comité MD-156, de dispositivos y materiales
dentales. EI Consejo de dispositivos y materiales dentales actia como
responsable administrativo de dicho Comité, mismo que tiene
representacion para todos los intereses de los Estados Unidos,
concemiente a la normatividad de materiales, equipo e instrumentos en
odontologia.

El Consejo a adoptado las especificaciones mostrando al
profesional la utilidad en el area de la odontologia, a Ia vez que las ha
impulsado para el Instituto Nacional de Normas Americanas
recomendando que las especificaciones estan aprobadas por la Norma
Nacional Americana. La aprobacion de la especificacion ADA nimero 19
como Norma Nacional Americana fue garantizada por el Instituto Nacional
de Normas Americanas en Octubre 4 de 1976.
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E!l Material de Impresion Elastomérico No Acuoso es clasificado
como Tipo I, I 6 I, de acuerdo a las propiedades elasticas y al cambio
dimensional después de su aplicacion. A la vez cada uno de ellos esta
subclasificado de acuerdo a su aparente viscosidad y al uso propuesto.

Ei requisito para el cambio dimensional se interpreta como el elemento
resultante de la contraccidén en el momento de la polimerizacidn junto con
los cambios ocurridos después de remover la impresion de la boca.

5.2 APARTADOS DE LA NORMA
NORMA 19/ 3.3.5 REPRODUCCION DE DETALLE

El material en 4.3.7 debera de ser probado para cumplir con los
requisitos para la reproduccion de detalles dado en la tabla de
propiedades fisicas. Las respectivas lineas deberan de ser consideradas
satisfactorias si son continuas para toda la ‘distancia de entrecruzamiento
existente entre ellas.

PROPIEDADES FISICAS REQUERIDAS

M Mnimo Darebode Ao delines
Temo demezda Tenrpodetrabaio corsisiaria ompresicn Reprodiocdn Cornrpetitiliced
{mrinuos) {rrinutos) dsmo () % ecgdle  ondYeso
Viscodiced 432 433 434 436 437 438

My Alta 10 20 B-20 15-80 0075 0075

t Ata 10 20 0- 20-00 G0 Qa0
Mzla 10 20 30-49 20-200 0.0 Q0
Bga 10 20 ¥-5F  20-200 Q@0 Q0
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NORMA 19/3.3.7 COMPATIBILIDAD CON EL YESO

El material da una superficie uniforme y limpiamente separada del
yeso, de acuerdo con 4.3.8. El yeso puede reproducir apropiadamente la
linea entrecruzada como en la Tabla de propiedades fisicas. La
reproduccion puede ser considerada satisfactoriamente si ésta es
continua para la distancia total entre las lineas cruzadas. Si el fabricante
provee en sus instrucciones un tiempo recomendado para correr el yeso
que sea mayor de 10 minutos, el material de impresion satisface los
requerimientos de este parrafo evaluado de acuerdo a 4.3.8 después de
que las pruebas a los especimenes han sido recomendados para
condiciones de un maximo de tiempo recomendado(3.3.10i).
Instrucciones para su uso. El tiempo méximo recomendado para obtener
el modelo de yeso piedra de la impresion dental.

NORMA 19/4.3.7 REPRODUCCION DE DETALLES

NORMA 19/4.3.7.1 EQUIPO

Los aparatos requeridos para preparar el espécimen consiste en
una regla de control { parte AA) y molde ( BB ) .

El molde debera de ser lubricado con un agente liberador, tal como
silicona grasosa de alto vacio. No lubricar la regla de control. Limpiar la
regla de control con un solvente antes de utilizarla. Si el material de
prueba se adhiere a la regia de control, este puede ser retirado

facilmente con talco, y el exceso con talco debera de soplarse hacia fuera
para ayudar a separarlo.

3



NORMA 19/4.3.7.2 PROCEDIMIENTO DE PRUEBA

Poner el modelo ( BB) sobre el blogque de prueba (AA ). El
material de impresidon debera de ser mezclado de acuerdo a 4.3.1 y
puesto dentro del molde por medio de una espatuia, 1.5 minutos después
de haber comenzado la mezcla. E! modelo deberd de ser cubierto
inmediatamente con una lamina delgada de polietileno seguida por un
pedazo de metal liso, rigido vy una fuerza suficiente debera de ser
aplicada firmemente en el asiento de platino enfrente del molde. La unién
deberd de ser inmediatamente transferida a un bafio de agua de
32+- 2 °C. Tres minutos después del minimo de tiempo recomendado por
el fabricante para remover la impresion de la boca ( 3.3. 10g) el molde y el
block de prueba deberan de ser separados.

La reproduccidon sera satisfactoria si la linea es apropiada y
reproducida continuamente para el lienado de 25mm entre las lineas de
cruce en un minimo de 2 0 3 especimenes preparados. La observacion
sera hecha inmediatamente después de la separacién bajo un pequefio
angulo de iluminacién sin amplificacion.

NORMA 19/4.3.8 COMPATIBILIDAD CON EL YESO

NORMA 19/4.3.8.1 PROCEDIMIENTO DE PRUEBA

Después de la separacion del modelo de prueba del espécimen y
aprobado como en 4.3.7.2 el modelo BB retiene el espécimen. El lugar
BB sobre CC suavemente presionado sobre la fuerza del espécimen vy
sobre Ia fuerza del mismo es el nivel del modelo BB. La parte DD debera
de ajustar a BB.



La parte DD deberd de ser lubricada con aceite de silicona para
facilitar ia remocién de la impresién.10 minutos mas tarde el yeso debera
de ser vertido contra la impresidbn con una vibracidn para llenar y
completar el modelo.

El yeso no deberd modificarse de alfa- sulfatoc de calcio
hemidratado, ajustado para ir a un periodo de tiempo de 10+-3minutos
por la adicién de suifato de calcio dihidratado.

El periodo de tiempo debera de ser determinadc peniddicamente
de acuerdo a la especificacion de la ADA No. 25 para los productos de
yesc dentales. Este tipo de yesos requiere aproximadamente 100 gramos
de poivo en 30 ml de agua para producir una mezcla de trabajo
consistente.

El yeso debera de ser capaz de reproducir de 0.020 mm de la
linea que se encuentra sobre el block de prueba graduado y sera
mezclado al vacio y/o coloreado para un adecuado teflido de mejor
definicion.

La impresién vertida sera expuesta al aire a 23.0+-2.0 °C y una
humedad relativa de 50+-10% por 30 minutos E! yeso colocado debera de
ser separado del material de impresion y examinado bajo un  de
iluminacién sobre 10 veces de amplificacion.

La reproduccién se considera satisfactoria si la linea requerida se

reproduce continuamente por una distancia total de 25mm entre las lineas
de cruce, en al menos en 2 o 3 especimenes.
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6. JUSTIFICACION Y PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Verificar el comportamiento y la influencia que tiene el uso del
Yeso tipo IV yV en las siliconas por condensacién Xantopren , Lastic y
Lastic 90, asi como su reproduccion de detalles en tiempos de 39
minutos, 2 horas y 24 horas.

7. OBJETIVOS
7.1. GENERAL

Valorar las propiedades fisicas de reproduccion de detalle y
compatibilidad con ios yesos Tipo IV y V en las siliconas de condensacion
pertenecientes al grupo de los materiales elastémericos no acuosos
respecto a los apartados de la Norma 19 de la Asociacion Dental
Americana.

Valorar las propiedades fisicas de los yesos tipo IV y V con

respecto a los apartados sefalados para ellos, comprendidos en la Norma
19 de la Asociaciéon Dental Americana.

7.2. ESPECIFICOS
Valorar la reproduccidon de detalle de las siliconas por
condensacion : XANTOPREN L, LASTIC y LASTIC 90 de acuerdo con

el apartado 4.3.7 de la Norma No. 18.

Valorar ia compatibilidad con el yeso Tipo IV y V de acuerdo con el
apartado 4.3.8 de la Norma No. 19.

34



8. HIPOTESIS

8.1 COMPATIBILIDAD CON EL YESO

Hq: La silicona Xantopren a 30 minutos, muestra compatibilidad con el
yeso Tipo IV, siendo satisfactoria si la linea requerida se reproduce
continuamente a una distancia total de 25 mm como lo indica la Norma
No.9/4.3.8.

H.: La silicona Xantopren a 2 horas, muestra compatibilidad con el yeso
Tipo IV, siendo satisfactoria si la linea requerida se reproduce
continuamente a una distancia total de 25 mm como lo indica la Norma
No0.19/4.3.8.

Hs La silicona Xantopren a 24 horas muestra compatibilidad con el yeso
Tipo IV, siendo satisfactoria si la linea requerida se reproduce
continuamente a una distancia total de 25 mm como lo indica la Norma
No. 19/4.3.8.

H4: La silicona Lastic a 30 minutos, muestra compatibilidad con el yeso
Tipo IV, siendo satisfactoria si la linea requerida se reproduce
continuamente a una distancia total de 25 mm como lo indica la Norma
No.9/4.3.8.

Hs: La silicona Lastic a 2 horas, muestra compatibilidad con el yeso Tipo

IV, siendo satisfactoria si ia linea requerida se reproduce continuamente a
una distancia total de 25 mm como lo indica la Norma No.19/4.3.8.
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He: La silicona Lastic a 24 horas muestra compatibilidad con el yeso Tipo
iV, siendo satisfacioria si la iinea requerida se reproduce continuamente a
una distancia total de 25 mm como lo indica la Norma No. 19/4.3.8.

H7: La silicona Lastic 90 a 30 minutos, muestra compatibilidad con el yeso
Tipo IV, siendo satisfactoria st la linea requerida se reproduce
continuamente a una distancia total de 25 mm como o indica {a Noma
No.8/4.3.8.

Hs: La silicona Lastic 90 a 2 horas, muestra compatibilidad con el yeso
Tipo IV, siende satisfactoria si la linea requerida se reproduce
continuamente a una distancia total de 25 mm come Io indica la Noma
No.19/4.3.8.

He: La silicona Lastic 90 a 24 horas muestra compatibitidad con el yeso
Tipo IV, siendo satisfactoria si la linea requerida se reproduce
continuamente a una distancia total de 25 mm como lo indica la Norma
No. 19/4.3.8.

Hio: La silicona Xantopren a 30 minutos, muestra compatibilidad con el
yeso Tipo V, siendo satisfactoria si la linea requerida se reproduce
continuamente a una distancia total de 25 mm como lo indica la Norma
No.9/4.38.

Hi4: La silicona Xantopren a 2 horas, muestra compatibilidad con el yeso
Tipo V, siendo satisfactoria si la linea requerida se reproduce
continuamente a una distancia total de 25mm como lo indica la Norma
No.19/4.3.8.
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Hi2: La silicona Xantopren a 24 horas muestra compatibilidad con el yeso
Tipo V, siendo satisfacioria si la linea requerida se reproduce
continuamente a una distancia total de 25mm como lo indica la Norma
No. 19/4.3.8.

Hi3: La silicona Lastic a 30 minutos, muestra compatibilidad con el yeso
Tipo V, siendo satisfactoria si la linea requerida se reproduce
continuamente a una distancia total de 25 mm como lo indica la Norma
No.8/4.3.8.

Hi4: La silicona Lastic a 2 horas, muestra compatibilidad con el yeso Tipo
V, siendo satisfactoria si la linea requerida se reproduce continuamente a
una distancia total de 25 mm como lo indica la Norma No.19/4.3.8.

His: La silicona Lastic a 24 horas muestra compatibilidad con el yeso Tipo
V, siendo satisfactoria si la linea requerida se reproduce continuamente a
una distancia total de 25 mm 0.02mm como lo indica la Norma No. 19/
4.3.8.

Hss: La silicona Lastic 80 a 30 minutos, muestra compatibilidad con el
yeso Tipo V, siendo satisfactoria si la linea requerida se reproduce como
lo indica la Norma No0.9/4.3.8.

Hi7: La silicona Lastic 90 a 2 horas, muestra compatibilidad con el yeso
Tipo V, siendo satisfactoria si la linea requerida se reproduce
continuamente a una distancia total de 25 mm como lo indica la Norma
No.19/4.3.8.
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His: La silicona Lastic 90 a 24 horas muestra compatibilidad con el yeso
Tipc V, siendo satisfactoria si {a linea requenda se reproduce
continuamente a una distancia {otat de 25 mm como lo indica la Norma
No. 18/4.3.8.

8.2 REPRODUCCION DE DETALLE

Hig: La silicona de condensacién Xantopren de consistencia baja, muestra
reproduccion de detalle aceptable a 30 minutos, al reproducir la linea
de 25 mm establecido por 1a Norma No. 18/4.3.7.

Ho: La silicona de condensacion Xantopren de consistencia baja, muestra
reproduccion de detalle aceptable a 2 horas, al reproducir la linea de 25
mm establecido por fa Norma No. 19/4.3.7.

Hzi. La silicona de condensacidon Xantopren de consistencia baja, muestra
reproduccion de detalle aceptable a 24 horas, al reproducir la linea de 25
mm establecido por la Norma No. 19/4.3.7.

Hz:: La silicona de condensacion Lastic de consistencia media, muestra
reproduccion de detalle aceptable a 30 minutos, al reproducir ia linea
de 25 mm establecido por la Norma No. 19/4.3.7.

H.:: La silicona de condensacién Lastic de consistencia media, muestra
reproduccion de detalle aceptable a 2 horas, al reproducir ia iinea de 25
mm establecido poria Norma No. 19/4.3.7.

Ha4. La silicona de condensacion Lastic de consistencia media, muestra
reproduccion de detalle aceptable a 24 horas, al reproducir la linea de 25
mm establecido por la Norma No. 19/4.3.7.
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H.s: La silicona de condensacion Lastic 90 de consistencia baja, muestra
reproduccion de detalle aceptabie a 30 minutos, al reproducir la ifnea
de 25 mm establecido por ia Normma No. 19/4.3.7.

Hzs: La silicona de condensacion Lastic 90 de consistencia baja, muestra
reproduccion de detalle aceptable a 2 horas, al reproducir la linea de 25
mm establecido por la Norma No. 18/4.3.7.

Hz7: La silicona de condensacion Lastic 90 de consistencia baja, muestra
reproduccién de detalle aceptable a 24 horas, al reproducir la linea de 25
mm establecide por la Norma No. 19/4.3.7

9. METODOLOGIA

9.1. INSTRUMENTAL Y APARATOS EMPLEADOS

Instrumental:

Loseta de vidrio

Plantillas de medicién

Espatula para material elastomérico
Vidrios con espesor de 5mm ( 5em x 5em )
Aceite de silicona

Talco

Espatula de yeso

Taza de hule

Anillos de plastico

AN N N N N U U N N N

Dispensador de agua
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Aparatos:

Crondmetro

indicador de temperatura

Estufa de Hanau Curing Unit. Bufalo. N.Y
Microscopio ( Lente 5:1 ) Litz. Wetzlar. Germany
Vibrador eléctrico (No.200) Bifalo Dental . N.Y
Balanza analitica OHAUS. U.S.A.

Blogue de Prueba (AA)

Molde (BB)

vV VV V V V V V¥V

9.2. MATERIALES DE TRABAJO

El Material elastomeérico utilizado fue Silicona por Condensacion:

> Base: XANTOPREN L —Consistencia baja- (Heraeus-Kulzer).
Lafayette Blvd. South Bend. USA
Activador: OPTOSIL- XANTOPREN. ( Heraueus- Kuizer ).
Lafayette Blvd. Scuth Bend. USA

» Base: LASTIC - Consistencia media- ( Keftenbach- Dental).
Eschenburg. Germany

Activador: LASTIC ( Kettenbach- Dental) Eschenburg. Germany
» Base: LASTIC 90 - Consistencia fluida ( Kettenbach- Dental)

Eschenburg. Germany
Activador: LASTIC ( Keftenbach- Dental) Eschenburg. Germany
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Los yesos utilizados fueron los siguientes:

> Yeso Tipo [V: VEL MIXSTONE (Kerr) Romuius. U.S.A

> Yeso Tipo V: DENTI-LAB STONE ( DL ) Uxmal México.U.S.A

9.3. DELIMITACION DE LA MUESTRA

Se sometieron a estudio las tres siliconas de condensacion

siguiente manera:
% XANTOPREN L

Proporciones de mezcla. Base: 6 medidas
Catalizador: 6 medidas

< LASTIC

Proporciones de mezcla. Base: 6 medidas
Catalizador: 6 medidas

< LASTIC 90

Proporciones de mezcla. Base: 6 medidas
Catalizador: 6 medidas

de la

(Siendo asi cada medida equivalente a 1 cm)

Se sometieron a estudio los dos yesos de la siguiente manera .

% Yeso Tipo IV
Proporciones de mezcla.

<+ Yeso TipoV
Proporciones de la mezcla.

Polve: 10gr
Agua: 2 ml

Poivo: 10gr
Agua: 2 ml
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9.4. INSTRUCTIVO DEL FABRICANTE

OPTOSIL XANTOPREN
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9.5. DESARROLLO DE LAS PRUEBAS
9.5.1. PASOS

A continuacion se describen los pasos gue se siguieron para
obtener las muestras de analisis. Dicho procedimiento fue realizado en el

Laboratoric de Materiales Dentales de la Division de Estudios de
Posgrado e Investigacion de la Facultad de Odontologia de la UNAM
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MANEJO DE LAS SILICONAS (Xantopren, lastic y Lastic 90)

1)

2)

3)
4)

5)

€)

7

8)
9)

Se dispenso el material ( Base y Catalizador) sobre 1a loseta en
las proporciones indicadas .

Antes de ser espatulado el material, se midid la temperatura
ambiental en cada muestra de silicona, oscilando de 19 a 20 °C
Dentro del moide BB se colocd aceite de silicona.

Se mezclaron los materiales (Base y catalizador), en un lapso de
30 segundos.

Se coloco el material dentro del Bloque de Prueba y el Moide,
enseguida se hizo presién con la loseta 1(nota: Tiempo maximo
entre el espatulado e introduccidn al homo es de 1 minuto).

El Blogue de Prueba fue introducido en el homo Hanau a
temperatura de 35 +- 2 °C

Fue aplicada presion sobre el Blogue de Prueba y posteriormente
se cerro el homo.

Tiempo polimerizacion dentro del homo 9 minutos.

Es retirado el Bloque de Prueba del hormo al término de los 9
minutos.

10) Fue espolvoreado talco en la loseta 2 de 5mm (5 x 5 cm)

11) Es separado el Molde del Bloque de Prueba

12) Se retirar el Molde de la muestra obtenida

13) Se separa la muestra de Ia loseta 1 y es espolvoreado con talco la

superficie de la muestra que hizo contacto con la loseta.

14) Se coloco la muestra sobre la lIozeta2 espolvoreada previamente.

15)Tiempos de observacion ( 30 minutos; 2 horas y 24 horas )

16) Transcurridos los tiempos se llevaron las muestras de silicona al

microscopio para su medicion.

Se observara {a distancia existente entre las lineas obtenidas.
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MANEJO DE LOS YESOS

1) Se peso el material en la balanza electrénica.

2} Ala muestra de silicon se ie colocd un arillo de plastico.

3) La muestra de silicon preparada se lievo a un vibrador.

4) Fue colocado el yeso dentro de la taza con el agua previamente
vaciada.

5) Se espatulo el material,

6) Fue vertida la mezcla de yeso sobre la muestra de silicona.

7) Seespero el tiempo necesario de fraguado ( Una hora).

8) Se separo la silicona del yeso y este litimo es ilevado al
MICcroscopio para su observacion.

Se observara la distancia existente entre ias lineas obtenidas.

10. RESULTADOS

10.1. RESULTADOS DE LAS MUESTRAS

A continuacion se muestran los resultados obtenidos.
REPRODUCCION DE DETALLE

A) La silicona Xantopren a 30 minutos, 2 hrs y 24 hrs. copio la
profindidad de la linea de 20 micras en la totalidad de 25mm en el bloque
de prueba de la Norma No. 19 apartado 4.3.7



B) La silicona Lastic a 30 minutos, 2 hrs y 24 hrs. copio la profundidad de
la linea de 20 micras en la fotalidad de 25mm en el bloque de prueba de
la Norma No. 19 apartado 4.3.7

C) La silicona Lastic 90, a 30 minutos, 2 hrs y 24 hrs. copio la
profundidad de la linea de 20 micras en la totalidad de 25mm en el blogque
de prueba de ia Norma No. 18 apartado 4.3.7

COMPATIBILIDAD CON EL YESO

A) La silicona Xantopren en tiempos de 30 min., 2 hrs y 24 hrs, se
observo que tanto en yeso Tipo IV y V se obtuvo la linea de 25 mm en los
modelos

B) La silicona Lastic en tiempos de 30 min, 2 hrs y 24 hrs, se observo que
tanto en yeso Tipo IV y V se obtuvo la linea de 25 mm en los modelos

C) La silicona Lastic 90 en tiempos de 30 min, 2 hrs y 24 hrs, se observo

que tanto en yeso Tipo IV y V se obtuvo la linea de 25 mm en los
modelos
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10.2. DISCUSION Y COMENTARIOS

Dentro de!l mercado nacional es posible encontrar una gran
diversidad de materiales elastoméricos de impresion que responden a las
necesidades actuales del quehacer profesional en el campo odontolégico.
Todos ellos cumplen con la funcidén para los cuales son requeridos
pudiendo con ello elegir, de acuerdo al caso particular de cada paciente,
entre marcas y costos. Xantopren, producto de la Casa Kulzer fue objeto
de esta presente investigacidbn teniendo la oportunidad de poder
comparario con Lastic y Lastic 90 de procedencia alemana, observando
resultados altamente satisfactorios.

Se realizaron pruebas de laboratorio con Xantopren siguiendo los
lineamientos marcados por la Norma 19 de la Asociacidon Dental
Americana como marco de referencia para poder evaluar las propiedades
fisicas como la reproduccion de detalle y compatibilidad con yesos a
diferentes tiempos. Tanto Xantopren como su comparativo Lastic y Lastic
90 cumplen fehacientemente con los apartados de dicha Norma.

Ademas de los elastoméricos que fueron e! objeto central de
estudio se pudo conocer de manera aunada las propiedades con los
yesos tipo IV y V reportando de igual manera resultados positivos.Para
los materiales Xantopren y Lastic 90 las pruebas fueron realizadas en su
totalidad, sin embargo para Lastic, debido a la dificultad de su manejo y la
limitacién del material con que se contd para las pruebas requeridas no
fue posible concluirlas para su tiempo de observacidn a 24 horas.
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10.3. EVALUACION DE LA HIPOTESIS

A. En los resultados obtenidos mostrados en la Grafica 1-2-3yenla
Tabla 1-2-3 con Yesos Tipo V vy V, indican que las muestras ensayadas
de Xantopren de 1ala 24. Lastic25ala44 yLastic90delad49ala72a
tiempos de observacién de 30 minutos,2 horas y 24 horas indica una
aceptabilidad segtn el criterio establecido en la Norma No. 19/ 4.3.8.

Este grupo de muestras presenta los siguientes resultados estadisticos.

COMPATIBILIDAD CON EL YESO

Xantopren 30 minutos(X-30} 25mm
Xantopren 2 horas(X-2) ' 25mm
Xantopren 24 horas(X-24) 25mm
Tabla 1
COMPATIBILIDAD CON EL YESO
Lastic 30 minutos{ L-30) 25mm
Lastic 2 horas( L-2) 25mm
Lastic 24 horas( L-24) 25mm
Tabla 2
COMPATIBILIDAD CON ELYESO
Lastic90 30 minutos( L80-30) 25mm
Lastic80 2 horas( L80-2) 25mm
Lastic80 24 horas( L-24) 25mm
Tabla 3
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Grafica 1
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Grafica 2
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LS0-2hrs
®\Le0-2hrs

L90- L90-2hrs 1.90-2hrs
30min

Grafica 3
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Se determina lo siguiente:

Para los yesos Tipo IV

La hipotesis Hjy
La hipdtesis H;
La hipdtesis H;
La hipétesis Hy
La hipdtesis Hs
La hip6tesis He
La hipétesis Hy

La hip6tesis Hs -

La hipétesis He

Para los yesos Tipo V

l.a hipétesis Hqg
La hipétesis Hys
La hipotesis Hyz
L.a hipétesis Hqa
La hipoétesis Hqy
l.a hipétesis Hqs
L a hipodtesis Hyg
La hipotesis Hyz
La hipoétesis Hys
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B. De acuerdo 2 los resultados obtenidos maostrados en la Grafica 4-5-6
y en las Tablas 4-5-6, indican que en las muestras para Xantopren 1 a 24,
Lastic 25 a 44 y Lastic 90 49 a 72 con tiempos de observacion de 30
minutos, 2 horas y 24 horas sefiala en cada una de ellas una condicion de
aceptabilidad al no rebasar en ningin caso, el criterio establecido en la
Norma No. 18/4.3.7.

Este grupo de muestras presenta los siguientes resultados estadisticos

REPRODUCCION DE DETALLE
Xantopren 30 minutos(X-30) 25mm
Xantopren 2 horas{X-2) 25mm
Xantopren 24 horas(X-24) 25mm

Tabla 4

REPRODUCCION DE DETALLE
Lastic 30 minutos( L-30) 25mm
Lastic 2 horas( L-2) 25mm
Lastic 24 horas{ L-24) 25mm

Tabla 5

REPRODUCCION DE DETALLE

Lastic90 30 minutos( L80-30) 25mm

Lastic80 2 horas( L90-2) 25mm

Lastic90 24 horas( L-24) 25mm
Tabla 6
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i,

Grafica 4- 30 minutos

Grafica 5- 2 horas
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Por io anterior:

Grafica 6- 24 horas

La hipétesis Hig
LLa hipoétesis Hxo
La hipotesis Hay
La hipétesis Ha;
La hipotesis Hx;
La hipotesis Ha4
La hipétesis Has
La hipoétesis Hzg
La hipétesis Hyy
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10. CONCLUSIONES

Por todo lo anteriormente citado, se concluye de la siguiente
manera:

l.as siliconas por condensacién Xantopren, Lastic y Lastic 90,
cumplen con el apartado 4.3.7 de la Norma 19 referente a su
reproduccion de detalie.

La compatibilidad que se presenta entre las siliconas Xantopren,

Lastic y Lastic 90 con ios yesos tipo IV y V es satisfactoria de acuerdo a o
establecido en la Norma 18 apartado 4.3.8.
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