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INTRODUCCION

El objetivo principal de la odontologfa restauradora es reemplazar la estructura
dentaria perdida o enferma con materiales que restauren la funcién y el aspecto. Cada
uno de estos materiales tiene cuatidades que lo hacen mds adecuado para cada situacidn.

La eleccién del material restaurador debe ser hecha antes de preparar el diente para
recibir la restauracién, por lo que es importante comprender las propiedades de cada uno

de los materiales.

Un gran grupo dentro de los materiales usados en odontologfa son los materiales de
impresién, los que debidamente usados nos permitirdn tener una reproduccién
anatémicamente exacta de las arcadas; o piezas aisladas superiores e inferiores y tejidos
vecinos de la boca de nuestro paciente, esto es de gran utilidad porque podremos realizar
todo tipo de trabajo u aparatos que en la boca directamente serfa imposible realizar.

Para manipular adecuadamente los materiales de impresién es indispensable conocer

sus propiedades fisicas y qufmicas, y asf peder controlar los fenémenos que suceden al

jarlos, y el comportami que tendrdn éstos en el medio bucal donde se verdn

J

g3

g por i P y tensiones.

La funcién de un material para impresién es registrar con exactitud las dimensiones

de los tejidos b Y sus



Al tomar yna impresidn se coloca contra los tejidos bucales un material en estado

pldstico. Después de su fraguado se retira la impresidn de la boca y se utiliza para

1 $tt

obtener una replica de los tejidos b y se lai de una reproduccién

en negativo de estos tejidos, La reproduccidn en positivo se obtiene vaciando yeso de uso’
dental u otro material adecuado dentro de la impresién y dejando fraguar, La

modelo cuando involucra zonas amplias de los tejidos

iGn positiva se

14

bucales, o troquel cuando involucra preparaciones hechas en uro.o varios dientes.

'y

Con de Ias obt i directas, en todos los demds trabajos de

yp is el primer paso a realizar es la obtencién de una buena
impresién. Estos modelos nos permiten tener la boca del paciente a nuestra disponibilidad
sin tener que molestarlo, de tal manera que podremos estudiar el caso siempre que sea

necesario.



CAPITULO 1

MATERIALES DE IMPRESION



1.1 GENERALIDADES,

Llamamos IMPRESION en Odontologfa, a una copia en negativo de los arcos

y tejidos circund lizadas con un material que entre en contacto fntimo

con los tejidos de la boca y que es colocado en un recipi decuado, lamado porta

impresiones o cucharilla para ser llevado a la boca. Registra con exactitud las
dimensiones de los tejidos bucales y sus relaciones espaciales.

Los materiales de impresién tienen los hay muy fluidos y

también muy viscosos.

Como es légico suponer, un material fluido tendrd la capacidad de penetrar a
pequeiios resquicios y por lo tanto copiard con fidelidad los més pequeiios detalles. Por

otro lado, un material muy viscoso, debido a esa viscosidad tendrd dificultades para

P y copiar muy finos,

De acuerdo a lo anterior en odontologla podemos obtener impresiones sumamente

detalladas e impresiones que por su imperfeccién, requieren ser corregidas. En el primer

3 4

caso se habla de una impresién ia y en el caso de una impresién

primaria.

La base fundamental para obtener una buena impresién secundaria es obtener una

impresién primaria lo m4s exacta posible.



La impresién primaria es nada mds y nada menos que uno de los pasos y en

uno de los fz a sumar; si en ella no se logra ¢l éxito méximo, no se
logrard obtener una impresidn secundaria correcta y por lo tanto un modelo definitivo con
las caracterfsticas adecuadas.

Los materiales para obtener una impresién primaria son: Modelina tipo 1 y silicona

en masa, Para i i darias son: C 6licos, hidrocoloid

P 1 q

(reversibles e irreversibles) hules de polisulfuro, silicén (fluido) y poliéter.

1.2 CARACTERISTICAS QUE DEBEN TENER LOS MATERIALES DE
IMPRESION.
- Copiar fielmente todas las zonas de impresién.
- No sufrir cambios dimensionales después de retirarlos de la boca.
- No ser tdxico tanto para el operador como para el paciente.
- De fécil manipulacién.
- Econdmico.
- No requerir de equipo sofisticado para su manipulacién.
- Poder obtener positivos o modelos de trabajo con todos los materiales que existen
para este fin,
- Tener una vida vitil de almacenamiento.
- Que no le afecte la temperatura de la cavidad bucal.
- Que no tenga olor y sabor desagradable.
- Tiempo y caracterfsticas de fraguado adecuados.
- Resistencia mecdnica suficiente, para no desgarrarse sin deformarse durante el

retiro.
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1.3 CLASIFICACION DE LOS MATERIALES DE IMPRESION,

Se les puede dividir en aquellos que fraguan como resultado de una reaccién
quimica como el yeso de Parfs, pasta zinquendlica, alginato y los elastémeros. Por otro

lado estdn Tlos que end como r do de un cambio de temp a sin que se

4

a e

materiales

d bi {micos, como las modelinas y las ceras 11
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termopl4sticos, 0 se les clasifica en flexibles y tfgidos en el momento de sacarlos de la
boca. Es imposible retirar una impresién tomada con yeso de Parfs sin fracturarla. Por
otro lado, los materiales eldsticos de hidrocoloides estdn indicados para obtener una
reproduccién exacta de la forma dentaria incluyendo los espacios muertos e

interproximales.
1.3.1.- MATERIALES ELASTICOS.

Son los materiales que dentro de ciertos Ifmites pueden ser deformados y regresar a
su forma el4stica original cuando las fuerzas dejan de actuar. También se conocen como
elastémeros. Dentro de los cudles se encuentran los hules de polisulfuro y los de siticén,
'ambiéh se han incluido los hidrocoloides, los cudles, a pesar que sufren alguna
deformacién permanente al ser tensionados, ésta puede ser tan pequefia que no nos afecta,
Estos materiales estdn compuestos de geles coloidales, sustancias gelatinosas que
adquieren forma en la boca dentro de un portaimpresiones, y se retiran con facilidad de

Ias zonas relentivas.

Los coloides se clasifican como el cuarto estado de Ia materia, conocido como

estado coloidal.



1.3.2. MATERIALES TERMOPLASTICOS.

Son materiales que se ablandan por medio del calor. La conductividad térmica de
estos materiales es muy baja. Esta propiedad se toma en cuenta durante el calentamiento

y el enfriamiento.

Durante el ablandamiento del material, la parte externa siempre se ablanda antes
que la interna. Es importante que el material esté blando de manera uniforme al colocarlo

en el portaimpresiones. Dentro de estos materiales tenemos a las modelinas y a las ceras.

1.3.3. MATERIALES RIGIDOS.

Son aquellos que se fracturan o se deforman al tratar de salvar una forma muy

retentiva, entre ellos se los comp inquendlicos y el yeso de parfs,




CAPITULO 2

MATERIALES DE IMPRESION RIGIDOS



2.1 YESO TIPO I (SOLUBLE).
El yeso es un mineral derivado del material denominado gypsum y es fabricado
mediante un proceso de calcinacion,
El gypsum es qufmicamente un dihidrato de sulfato de calcio
Ca SO, + 2H,0
Al someterlo al calor pierde una molécula de agua obteniéndose un polvo que

temihidrat

> de sulfato de &alciooyeso
2Ca 8O, + H,0 6 Ca SO, + 0.5 H,0

corresponde quimi aun

Obtenci6n:

Calcinando el gypsum a una temperatura entre 110° C y 130° C en el medio
ambiente.

Resistencia:

Menos de 450Kg. por centfmetro cuadrado (-450kg. / cm? )

Relaci6n polvo Ifquido:

55 a 60 ml. de agua por 100 gr. de polvo.

Este es el yeso menos resistente de los usados en odontologfa y el que mds agua

requiere para su mezcla.

Usos:

- Obtencidn de modelos de estudio.

- Fabricacién de modelos antagonistas sobre los que no se debe trabajar.

- Toma de impresiones, en este caso lleva adicionado almidén.

- Para fijar modelo de yeso a los articuladores.

-Registrar relaciones oclusales.




Manipulacién:

El polvo se agrega a la idad de agua medida ubicada en una taza de goma. Se

usa una espétula rigida de hoja ancha para mojar el polvo con el agua, y para realizar el
espatulado,

El tiempo de espatulado que se requiere para obiener una mezcla homogénea es de
60 segundos o menos y un excesivo espatulado puede acortar el tiempo de fraguado. (a

100-120 revoluciones por minuto).
Si se varia la cantidad de agua necesaria para mezclar el yeso se allerardn las
propiedades fisicas del producto final. Los cambios mds importantes se refieren a la

resistencia, asf tenemos que: A mayor cantidad de agua, menor resistencia.

Una vez hecha Ia mezcla se coloca en una cucharilla lisa y sin retenciones La que

previ 1te se eng con lina sélida, para que al fraguar el yeso no se adhiera al

portaimpresiones.

Se leva a la boca del paciente, en donde se coloca presionando de atrds hacia

adelante, para que el material excedente fluya al frente y no escurra a la garganta,

El paciente previamente debe lavarse la boca con.un astringente o colutorio
comercial para abatir la tensién superficial de la saliva, y asf evitar burbujas en la

impresién.



En la prictica odontolégica actual rara vez se utiliza el yeso para tomar

impresiones. Es rigido y se fractura con facilidad. Es principal usado do las

P

gldndulas accesorias del paladar producen un exceso de saliva. La saliva es absorbida por

el yeso lo que produce una i libre de defe

P

El uso del yeso de parfs se restringe a impresiones finales o limpias para la
construccidn de dentaduras completas. No se le puede usar en zonas con demasiadas

retenciones.

La impresi6n con yeso se usa en pocas ocasiones para impresiones dentales. Ya se

recmplaza por materiales menos rigidos como los hidrocoloides o los clastd:
2.2 MODELINA,
Es un material termopléstico para impresién que al cal se s¢ reblandece y al

bajar la temperatura endurece, sin que tome lugar o cambio qufmice alguno . La fuente
calorffica puede ser agua caliente o bien una flama directa . Se conoce también con el
nombre de compuesto para modelar y son utilizados en prétesis total y en la obtencién de

impresiones individuales para restauraciones iinicas.

COMPOSICION
El compuesto dental contiene resinas, ceras, dcidos orgénicos, rellenos y agentes

colorantes.



El uso de resinas, ceras y 4cido estedrico brinda al material sus caracterfsticas
termopldsticas lo que significa que el material se ablanda al calentarlo y se endurece al

enfriarlo y que el proceso es reversible. Las cantidades de 4cido estedrico y de relleno

lan las propiedades de escurrimi del comp dental y establecen la
diferencia entre un compuesto para cubetas y uno para impresién. El 4cido estedrico
aumenta el escurrimiento o actia como plastificante ademds de hacer el material menos
frégil o mds tenaz. El agregado de relleno disminuye el escurrimiento del material y
reduce la adhesividad del material ablandado a los tejidos bucales. El relleno puede ser
talco, tiza u éxido de hierro y pueden agregarsc pigmentos. Los colores mas comunes

para el compuesto dental son el marrén, verde y negro.

CLASIFICACION Y USOS
MODELINA PARA IMPRESION TIPO 1

Se presenta comercialmente en forma de barras y de pan,

Se utiliza en impresiones edéntulas, éstas se ablandan por calor himedo y son en

forma de pan, se colocan en un portaimpresiones, que se presiona contra los tejidos hasta

que endurece.

En ocasiones se utiliza este material en operatoria dental a fin de obtener la
impresién de un diente aislado en el que se preparé una cavidad. En este caso, un anillo
cilfndrico de cobre llamado(banda matriz) se llena con ¢l compuesto ablandado que es en

forma de barra , después se presiona la banda sobre el diente, y el material fluye enla




cavidad preparada. Esta impresién en ocasiones se llama impresién de "tubo®. Después

de que el compuesto se enfria, se retira la impresién y se obtiene un modelo sobre ella.

También se utiliza en prétesis total para impresionar las inserciones musculares en

las placas, como rectificador de bordes.
MODELINA PARA PORTAIMPRESION TIFO 11,
Comercialmente se presenta en forma de pan.

Se utiliza en la construccién de dentaduras, formando una cucharilla en
combinacién con otros tipos de materiales de impresidn, y asf reproducir los tejidos
bucales, obteniendo una impresidn. Esta se designa-con el nombre de impresion primaria.
La impresién primaria con modelina rigida se usa después como cuchaﬂla para contener
otro tipo de materiales para impresién y ;:otocarlo contra los tejidos, Por ejemplo, se
coloca una mezcla de yeso parfs en este portaimpresiones, y se obtiene una impresidn

final con el yeso, el cual estard esparcido sobre la modelina.

Esta capa de yeso delgada reproduce los detalles finos de los tejidos, y cvando se
utiliza de esta manera se le llama material de impresién rectificador o corrector. Esta
impresién ha dado en llamarse impresi6n secundaria. También se toman estas impresiones
secundarias con pastas de éxido de zinc y eugenol, hidrocorticoides y elastémeros no

acuosos.



PRt

para portaimpresi es

més viscosa al ablandarse y més rigida cuando endurece. Como en el caso de la modelina

En contraste con la modelina‘para impresién, la

para portaimpresién la reproduccién de detalles finos no es esencial; por lo general es
mids rigida y menos fluida que la modelina para impresién normal.

Las modelinas se han visto desplazadas casi por pleto por los materiales para

i <0 1Lt como i

primarias para prétesis removibles y para

P

impresiones de dientes preparados. Se usan de manera primaria en la rectificacién de

bordes en el portaimpresiones secundario.

De acuerdo a la temperatura con que se reblandece, los fabricantes le confieren
distinto color a ]a modelina: La modelina verde es la de punto de fusién més alta; la roja

h

se fece a menor temp y la negra tiene punto de fusién mds bajo.

DISTORSION.

Si se aplica una fuerza sobre una impresién con modelina y después se libera, el

resultado puede ser contraccién o distorsién.

Un problema inevitable es el cambio térmico normal que se presenta al llevar la
modelina de ]a temperatura de |2 boca a la del medio ambiente, por lo que se recomienda
se obtenga un positivo lo mds pronto posible.

También debe evitarse retirar muy pronto la impresién debido a que la superficie ha
endurecido, pero Ja parte interior adn no, lo que provocard la deformacién de la

impresién al ser retirada de la boca.




REBLANDECIMIENTOQ,

De preferencia debe ser reblandecido en calor seco, como es un homo, aunque
también se puede hacer en Ia flama directa. Cuando elegimos la flama directa, debemos
cuidar que la modelina no hierva (comienza a gotear) y asf evitar que ciestos

componentes se volatilicen cambiando por lo tanto sus propiedades.

Cuando se va a wsar grandes cantidades de modelina, es preferible usar agua
caliente. Aunque tenemos ciertas desventajas tales como la pérdida de constituyentes de
bajo pesa molecular, o que le da a la modelina una superficie dspera y pegajosa,

Después de retirar a modelina del bafio de agua, por lo general se manipula o

amasa con los dedos, y asf se obtiene una plasticidad uniforme del material,

REQUISITOS QUE DEBEN CUMPLIR LAS MODELINAS.

- Ser homogeéneas y de apariencia glaseada al ser pasadas por una flama,

- Deben estar libres de irritantes o venenos.

- Deben endurecer a la temperatura de la boca.

- Deben ser pldsticas a una temperatura resistibles por los tejidos bucales.

- La temperatura a la cual se reblandece sin lesionar los tejidos debe ser a 45° C.
- Su baja conductividad térmica debe dar un enfriamiento uniforme.

- La modelina debe ser cohesiva pero no adhesiva.

1




2.3 COMPUESTOS ZINQUENOLICOS.

Se denomina compuesto zinquendlico a una preparacién formada bdsicamente por

dxido de zinc quimi puro y eug a los que se agrega, seguin el uso que se les

vaya a dar, diversos aditivos,

Las principales aplicaciones en odontologfa de los compuestos zinquendlicos son:
Como material de obturacidn temporal, como material de obturacién permanente en
conductos radiculares, como cemento quinirgico y para rectificar impresiones en

desdentados completos.

La mayor parte de las marcas comerciales se presentan en forma de pasta,
envasadas con dos tubos: Uno que contiene dxido de zinc y el ingrediente activo y el otro

tubo contiene el eugenol y rosina en forma de pasta.

La reaccién entre estas dos sustancias €s muy pleja y no del todo definida; lo

mis probable es que se realice por un proceso de quelacién.

La estructura resultante al mezclar 6xido de zinc y eugenol estd constituida por -
particulas de dxido de zinc y cristales de eugenalato de zinc, Todos los compuestos
zinquenséilicos para impresiones fraguan més rdpidamente en un ambiente liimedo a 37°
C. que es aproximadamente las condiciones del medio bucal. El calor y Ia humedad son

los factores que provocan la aceleracién de Ia reaccién quimica.




La pasta para impresién se utiliza como material rectificador en una impresién
secundaria, Por ejemplo, se toma una impresién primaria con alginato y se hace un
modelo de yeso sobre ella. Se fabrica un portaimpresiones secundario con resina a fin de
ajustarlo en este modelo. Después se recortan y rectifican bordes con modelina, esa
cucharilla se usa para llevar la pasta de impresién a la boca, y asf se constituye la

impresién secundaria.

Las dos pastas se mezclan y se extiende sobre la impresién primaria o secundaria,

1a impresién se retira después que la pasta end

ACELERADORES.

Hay muchas sales solubles que actdan como aceleradores, pero algunas sales de
zinc, como el acetato de zinc, son especialmente eficaces., Aunque la adicién de agua
disminuye el tiempo de fraguado del producto de 6xido de zinc y eugenol, no se puede
clasificar como acelerador, adem4s, si la cantidad de agua es excesiva, la reaccién se

retarda.
COMPOSICION.
Se ha dicho que los materiales de impresién més modernos se presentan en dos

pastas separadas. Uno de los tubos contiene eugenol y rosina, y el otro contiene 6xido de

zinc y aceite vegetal o mineral estable.




El tipo de éxido de zinc que se utiliza es muy importante; tiene que ser pulverizado
finamente y contener muy poca cantidad de agua. La adicién de rosina en el tubo que
contiene eugenol, facilita en apariencia la velocidad de Ia reaccién y se obtiene un
producto més suave y homogéneo. La rosina interviene en la reaccidn de alguna manera
porque refuerza el producto final. Su reaccién quimica, depende de la presencia del 6xido

de zinc y eugenol.

El Cloruro de calcio actia como acelerador de la reaccidn del fraguado. Otros
agentes qufmicos que se utilizan con frecuencia en el comercio como aceleradores son el
acetato de zinc, alcoholes primarios y dcido acético glacial. El acelerador se incorpora en
cualquiera de las dos pastas. El aceite de clavo contiene de 70 a 85% de eugenol. En
ocasiones se prefiere en lugar del eugenol porque reduce la sensacién de ardor en los
tejidos blandos.

El aceite vegetal o mineral en el éxido de zinc actiia como plastificante y también

ayuda a suavizar la accién del eugenol que es irritante,

Con frecuencia se utiliza el bilsamo del Canad4 y el de Peni, a fin de aumentar el
escurrimiento y mejorar las propiedades del mezclado. Si Ia pasta mezclada es demasiado

fluida o no tiene consistencia antes de fraguar, se agrega un relleno como cera o polvo

inerte (caolfn, talco, tierra de diatomeas) en alguna de las dos pastas originales.




TIEMPO DE FRAGUADO.

El tiempo de fraguado es importante, ya que debe dedicarse un lapso suficiente para
hacer la mezcla, llenar el portaimpresiones y colocar la impresién. Una vez que el
material en estado pléstico, se lleva a la boca, tiene que transcurrir un tiempo mfnimo

antes de que la impresié d El fraguads 1 d duce inexactitud debido

P P

al movimiento inevitable de la cucharilla mientras Ia pasta esta blanda.

El tipo y cantidad de acelerador que se usa es, con mucho, el factor mds importante
en el tiempo de fraguado.

‘También se nombran dos tipos de pastas:

Tipo I Duras.

Tipo II Blandas,

La diferencia entre ellas radica en la dureza que adqui después del fraguad

E! ticmpo de fraguado inicial es el periodo que se comprende entre el i de

la mezcla y hasta que el material deja de separarse o extenderse cuando se toca’ su
superficie con un instrumento de metal de dimensiones especfficas. Se ticne que colocar
la impresidn en la boca antes del fraguado inicial. El fraguado final es el que se produce
cuando el instrumento deja de penetrar en la superficie de una muestra de mas de 0.2

mm, bajo una carga de 50 gr.

i
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El fraguado inicial varfa entre 3 y 6 minutos, asf como el final se produce en 10
minutos para pastas de tipo Iy 15 minutos para las pastas tipo 1I. Al producirse el
fraguado final, se retira Ja impresién de la boca. El tiempo de fraguado por lo general

ye cuando la y lah dad. En un dfa cal con

humedad alta, algunas pastas fraguan mientras se estdn mezclando.

TECNICAS PARA CONTROLAR EL TIEMPO DE FRAGUADO.

1.- Si la pasta fragua en forma muy lenta, es posible agregar una pequefia cantidad
de acetato de zinc u otro acelerador. También, mezclar una gota de agua con la
pasta que contiene el eugenol antes de unir las dos pastas. Sin embargo, el agua

se agrega con cuidado, para evitar un efecto imprevisible.

2.- Cuando el tiempo de fraguado es demasiado breve, la causa puede ser por lo
general una alta humedad o Enfriar la la y la loseta ayuda a

P ¥

aumentar el tiempo de fi do, pero si que la no esté por

debajo del producto rocfo.

3.- También se prolonga el tiempo de fraguado agregando algunos aceites y ceras -

inertes durante la mezcla, como aceite de oliva, aceite mineral y vaselina, Sin
embargo este procedimiento tiende a bajar 1a rigidez del material y, a menos que

se utilice con di i6 duce una falta de homogeneidad en Ja mezcla.
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4.- El tiempo de fraguado se controla en la mayor parte de los casos cambiando la
relacién entre la pasta de 6xido de zinc y la del eugenol. El obtener ¢l retardo o
la aceleraci6n depende de que pasta contenga el acelerador.

5.~ El tiempo de espatulado afecta muy poco el tiempo de fraguado. En casi todas
las pastas, cuando m4s prolongado sea el tiempo de espatulado mds corto serd el
tiempo de fraguado.

MANIPULACION.

Por lo general, la mezcla de las dos pastas se hace en un papel impermeabilizado al

aceite, aunque aveces se utiliza una loseta de vidrio.

La proporcién adecuada de las pastas se obtiene haciendo salir de cada uno de los
tubos un rodillo de la misma longitud, uno de cada tubo, y depositindolos sobre la loseta
de mezcla, Cuando Ja longitud de los rodillos es Ia misma, los orificios de los dos tubos

se regulan de manera que dejen salir la cantidad apropiada de cada tubo.

Una espdtula de acero inoxidable flexible es adecuada para hacer 1a mezcla. Los dos

£e0 1

rodillos se combinan con el primer movimi de la esp y se inda fa mezcla

alrededor de 1 minuto, o por cuanto tiempo indique el fabricante, hasta observar un color

uniforme.

Se esparce la mezcla sobre una impresién primaria y se lleva la cucharilla a la boca

del paciente. La impresién debe ser sostenida en su posicién con firmeza, hasta que



endurezca por completo. La accién aceleradora del calor de la boca y la saliva sobre la
superficie de los tejidos hace que la superficie adyacente de la impresién endurezca

primero.

Cualquier movimi de la impresién en esta etapa trae como resultado una

deformacién. Cuando el material ya ha endurecido por completo, se retira la impresién

de la boca,

VENTAIJAS.

1.- Fécil manipulacién.

2,- Es econémico.

3.- Se pueden corregir pequeiios detalles o errores.

4.- Tiene buena estabilidad dimensional (sélo se contrae 0.1%).
5.- Buena reproduccién de detalies,

6.- Poco irritable.
DESVENTAJAS.
1.- Olor y sabor desagradable.
2.- Pegajoso sobre tejidos secos (fabios, manos) ropa.

3.- No se puede usar en procesos retentivos que por su rigidez se fracturaria,

4.- Por su tiempo de fraguado largo en ocasiones puede incomodar al paciente.
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2.4 CERAS.

Las ceras se usan en odontologfa desde hace mds de 200 afios, desde que se emple6
por primera vez la cera de abejas para obtener impresiones de zonas de la boca. Los

productos a base de ceras pueden ser clasificados en forma general en ceras para

A, .

patrones, para p o para imp
Las ceras para patrones incluyen a las ceras para incrustaciones, para colados y para

bases, se les utiliza para obtener el modelo de una restauracién o aparato.

Las ceras para procesado incluyen las ceras para encajonado, la tipo utilidad y las

pegajosas y se usan como materiales auxiliares por ejemplo, para facilitar la confeccién

&

de modelos, para prolongar los flancos de las cubetas para i ién o en soldad

Las ceras correctoras o para mordidas se usan como materiales para impresién, para

registrar detalles de la cavidad oral.

COMPOSICION.

En su forma més simple las ceras estdn constituidas por moléculas orgdnicas de alto

peso molecular. Las ceras de uso en odontologfa estin cc

p por ceras naturales y
sintéticas, gomas, grasas, dcidos grasos, aceites, resinas naturales y sintéticas y

pigmentos de diversos tipos.
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Las ceras naturales han sido clasificadas segiin su origen en: minerales, vegetales,
de insectos y animales; sin embargo una clasificacién se puede basar en su composicién
qufmica. Los dos grupos principales de compuestos orgdnicos que contienen las ceras son
hidrocarburos y esteres, aunque algunas ceras contienen también dcidos libres y

alcoholes.

Los componentes principales de las ceras minerales de uso en odontologfa son

hidrocarburos que pueden tener de 17 a 44 4tomos de carbono.

Las ceras vegetales también contienen hidrocarburos con &tomos de carbono entre
19 y 31, pero siempre en mimero impar. Las ceras de animales e insectos y las vegetales
contienen cantidades considerables hasta un 85% de esteres. El principal ester en 1a cera

de abejas, es el palmitato de miricilo.

Las ceras naturales mis cominmente empleadas en las férmulas de las ceras de uso
en odontologfa son la parafina, la de abeja y la carnauba. Las parafinas se obtienen
principalmente de las fracciones de mis alta temperatura de ebullicién del petréleo y son
mezelas de hidrocarburos saturados de cadena lineal con entre 26 y 30 4tomos de
carbono. Los grados comerciales de parafina funden entrc 40 y 70° C. y en general la
temperatura de fusién aumenta a medida que aumenta el peso melecular. En comparacién

con las ceras que contienen esteres, las ceras a base de parafina son blandas.

La cera de abeja, es la principal cera de insectos de uso en odontologfa, es una
mezcla compleja de esteres y de hidrocarburos saturados y no saturados y dcidos

orgénicos de elevado peso molecular. La cera tiene una temperatura de fusién de entre 63



y 70° C. se le utiliza para modificar las propiedades de la parafina y es el principal

componente de la cera pegajosa,

Las ceras de abeja se caracterizan por su fragilidad a temperatura ambiente y su

o . 14stico a

\
bucal.

L4 P 4

La cera carnauba se obtiene de las hojas de un 4rbol y estd compuesta de esteres de

cadena lineal, alcoholes, 4cidos e hid:

rt La cera camauba es dura y frégil, tiene

una alta temperatura de fusién, entre 8

intervalo de temperatura de fusién y la

PROPIEDADES.

Algunas propiedades mis iitiles

.0 <o

fusién, exp

Dy 85° C. al agregdrsela a la parafina, se eleva el

dureza de la mezcla.

e importantes de una cera son su intervalo de

y tensién

escurr

térmica, prop

Intervalo de fusién: El intervalo
44 y 62° C. y el de una cera carnaub3
parafina aumenta el intervalo de fusién
para la parafina pura.

Expansién térmica: Las ceras s
c al d der la p E

varias ceras pero la respuesta a los cas

de fusién de una cera a base de parafina est4 entre
3 entre 50 y 90° C.. El agregado de carnauba a la

de 1a mezcla a 44° C. en comparacién con 18° C

¢ expanden con el de p y se

sta propiedad se modifica ligeramente al combinar

bios térmicos no pueden ser reducida,




Propiedades mecénicas: El médulo eldstico, el ifmite proporcional y resistencia
compresiva de las ceras son bajas en comparacién con otros materiales, dependen de gran

medida de la temperatura.

Escurrimiento: La propiedad de escurrimiento es muy importante cuando la cera se
manipula a temperaturas inferiores a las de su intervalo de fusién, en cuyo caso el

escurrimiento es una medida de la deformacidn pldstica,

El escurrimiento aumenta mucho a medida que se llega al intervalo de temperatura

de fusién de Ia cera o cuando la carga o el lapso de aplicacién se aumenta,

Puede ser un requisito para una cera en particular el tener un alto porcentaje de
escurrimiento o a determinada temperatura; sin embargo este escurrimiento puede ser

sumamente perjudicial a temperaturas unos pocos grados inferiores.

Tensién residval: Cualquiera que sea el método que se utilice para preparar un
patrén de cera existe tensién residual en 61 al terminarlo. Cuando se libera en funcién de
tiempo y temperatura, la tensién residual o interna puede producir un cambio dimensional

no uniforme o distorsién.

Las ceras para impresién se emplean en odontologfa para tomar impresiones en Ia
boca. Como una cera destinada a este trabajo tiene elevado escurrimiento, se distorsiona
con facilidad al sacarla de zona con retenciones y su uso estd enlon‘ces limitado a zonas
desdentadas. Las ceras para impresién han sido clasificadas en ceras correctoras y para

mordida. Las ceras correctoras son generalmente utilizadas como recubrimiento de un
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patrén. Son a base de cera de abejas y existen materiales blandos, medianos, duros y

extrad Las medi duras y d se usan como soporte de la cera blanda que

es la que en realidad toma contacto con los tejidos blandos. Las ceras cor son

blandas y plésticas a temperatura bucal pero tiene cuerpo suficiente como para registrar y

los detalles de Ia Estas ceras son rigidas a temperatura ambiente. Las
ceras para mordida se usan en mayor vol en ciertas té de prétesis y estdn
p por ceras blandas y resinas fécil plastificables.

FACTORES QUE ALTERAN LA ESTABILIDAD DIMENSIONAL DE LAS CERAS.

1.- Excesivo calor durante su manipulacién.

2.- Una temperatura elevada suele causar escurrimiento.
3.- Relajacidn de tensiones.

4.- Aplicacién de calor durante el tallado.

5.- Adicionar cera caliente a un patrén ya conformado.



Los materiales de impresién mencionados anteriormente son mds apropiados para

bocas desdentadas en las que no hay retenciones. Cualquier zona retentiva impide

re estas impresi sin distorsién o fractura. Cuando se usan compuestos para
modelar © pasta de déxido de zine para tomar la impresién de los dientes, ¢l material se

distorsiona al retirarlo y el resultado es una copia inexacta de ¢sa region,

Una sustancia que se deforma al retirarla de las retenciones, y posteriormente
regresa a su posicién original, produce una impresién fiel de un diente, Este material se
obtiene utilizando un gel flexible, ya que la flexibilidad del gel es suficiente para permitir

su eliminacin de las zonas muy retentivas sin distorsién perceptible.

Un material correcto para impresiones es el que reproduce de manera exacta la
forma del diente y sus relaciones, una sustancia que sea lo suficientemente eldstica para

retirarla del drea retentiva y regrese a su forma original sin deformarse.

Los primeros materiales eldsticos para impresién estaban compuestos de geles
coloidales, sustancias gelatinosas que adquieren forma en la boca denwro de un

portaimpresiones, y se retira con facilidad de las zonas retentivas.

A pesar de las diferencias en estructura, constitucién y reacciones, los coloides se

clasifican como el cuarto estado de la materia, llamado estado coloidal,
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3.1 COLOIDES.

Los coloides presentan una distribucién de partfculas similares al orden molecular
de una solucién de azdcar en agua; en este caso las moléculas de azdcar (soluto) se
dispersan de manera uniforme en el agua (solvente), hay atraccién mutua entre ambos

tipos de moléculas.

Las unidades que forman el soluto se denomina “fase dispersa” y el solvente se
conoce como "medio dispersante”. Si la fase dispersante tienc el mismo estado fisico
(sélido, lfquido o gaseoso) que el medio dispersante, se dice que el coloide es una
emulsidn, Si la fase del medio tiene diferente estado fisico, ¢! coloide se denomina

suspension.

Algunos coloides, en los que el medio dispersantes el agua y por lo tanto llamados
hidrocoloides, tienen la propiedad de convertirse en gelatina o gel por la accién de

cambio de temperatura o de reacciones quimicas.

Al gbservar un gel al microscopio, se visuaiiza como un jado de fibrillas que

dejan espacios en los cuales se mantiene el agua por un fenémeno de adsorcién., La

4

rest ia del gel dependerd fund. talmente del j fibrilar, por lo que es

posible esla resi ia adiciondndole ias quimicas LI de relleno,

las cuales estdn constituidas por polves finos.
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Los espacios interfibrilares de un gel estdn ocupados por agua, de 1o que es ficil
deducir que si el contenido de agua se reduce el gel se contrae, y si se aumenta, el gel se
dilatar4,

Estos cambios dimensionales son de gran importancia para considerar la fidelidad

de una impresién con hidrocoloides. La pérdida de agua en un gel se conoce como

sinéresis y el aumento de agua en el mismo se le denomina imbibicién,

El sol coloidal est4 comp por combinaciones de cualquier estado de la materia:

Por ejemplo, Ufquido o sélido en aire (Aerosol); gas, lfquidos o sélidos en lfquido
(liosol); gas, lfquido o sélido en sélido.

Todos los coloides se denominan soles, no sélo aquellos en los cuales el medio de

dispersién es un lfquido.

Los materiales para impresi6n son sélidos suspendidos en lfquido, son soles

liofflicos (con afinidad por el agua).

Si se disuelve gelalina o agar cn agua, las partfculas gelatinosas atraen las moléculas

de agua y aumentan de tamafio, con lo que forman un hidrocoloide.
Si la concentracién de la fase dispersa en el hidrocoloide es la apropiada, el sol se

transforma en un material semisélido conocido como gel o jalea, cuando disminuye la

temperatura. La temperatura a la que se produce este cambio se conoce como temperatura

28



de gelacién. Un sol gelatinoso, gelifica de 18 a 20° C. y un sol de agar gelifica a una

temperatura mayor cerca de 37° C. o un poco més.
3.2 HIDROCOLOIDES REVERSIBLES,

La gelacién de un hidrocoloide es un proceso de solidificacién y no regresa a su
forma de sol a la misma temperatura que se solidifica. Para que recupere este estado se
calienta a una temperatura mds elevada conocida como temperatura de licuefaccién. El
retardo entre la temperatura de gelificacién y la de licuefaccién se denomina histéresis.
Sin embargo, el proceso es reversible porque el hidrocoloide gelifica a temperatura de
gelacién y se licia en la de licuefaccién. Por esta razdn se ;icnomina hidrocoloide

reversible.

Asf, el cambio de sol a gel y viceversa, es un efecto fisico inducido por un cambio

de temperatura.

El fenémeno de histéresis hace posible el uso del agar como base para material de
impresién dental. El odontélogo licia el gel, 1o coloca en el portaimpresién y se lleva a
la cavidad bucal a una temperatura que el paciente tolere. Después, se enfrfa en la boca

hasta alcanzar su gelacién y se retira como gel.
Los materiales hidrocoloides reversibles para impresién se manejan para cambiar

el gel en sol por medio de calor. Una vez tomada la impresin, se retira y prepara la

impresi6én para vaciarla en yeso piedra.
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La temperatura de gelacién del material de impresién es a la temperatura bucal. Por
otra parte para que tenpa escurrimiento y reproduzca todos los detalles, el sol tiene que

estar fluido y a temperatura compatible con los tejidos bucales.

COMPOSICION.

El componente bdsico de los materiales hidrocoloide para impresién es el agar, e!
cudl es un coloide orgdnico hidrofilico (polisacarido) que se extrae de cierto tipo de algas,
Es un éster sulfirico de un polimero lineal de galactosa. esta presente en una
concentracién de 8 a 15% lo que depende de las propiedades deseadas para el material,
tanto en ¢l estado de gel como en el de sol. El ingrediente principal por su peso es agua;
sin embargo, en cantidades menores estdn presentes algunos otros modificadores que
ejercen una influencia considerable en sus propiedades. Se agrega bdrax para aumentar la
resistencia del gel y dar mds viscosidad al sol. También se le agrega sulfato de potasio

que actia como endurecedor o acelerador del fraguado del yeso.

Algunos productos comerciales contienen cierta cantidad de relleno como la tierra
de diatomeas, arcilla, sflice, cera, goma y polvos inertes. se afiaden también otros
ingredientes, como timol y glicerina, como funcién de bactericida y plastificante. Por lo
general también contienen color y sabor artificial,

MANIPULACION,

El hidrocoloide por lo regular se maneja en dos formas: Una en cartuchos que se

emplean en las jeringas, en las que el malerial lfquido se inyecta dentro y alrededor de Ia
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cavidad preparada; después se utilizan portaimpresiones enfriados de agua para ilevar el
hidrocoloide 2 Ia boca y formar el total de la impresién.

El hidrocoloide que se usa para llenar el portaimpresiones se licia en los tubos
plisticos que lo contienen. La dnica diferencia entre el material de jeringa y

portaimpresiones es el color y ia mayor fluidez del primero.

El primer paso es revertir el hidrocoloide del estado de gel al de sol; la manera
conveniente de hacerlo es a través de agua hirviendo y licuar el material por 10 min.
Siempre que el material se relicda después de usarlo es m4s dificil romper las estructuras
de agar dispuestas a manera de cepillo, de forma que eleva cerca de 3 minutos cada vez

que el material se relicia.

Una vez licuado el material, se mantiene en estado de sol hasta que se utilice

inyectindolo dentro de la cavidad preparada o para llenar el portaimpresiones. Después

Y

que se el ial en el portai se Henan las cavidades preparadas

con hidrocoloide en estado de so! dentro de una jeringa, primero se inyecta en la base de
la preparacién y después se cubre el resto del diente. La aguja se coloca bajo la superficie
del material inyectado para evitar burbujas de aire. En ¢l tempo que s¢ cubren las

preparaciones cavitarias y dientes contiguos, €l material del portaimpresi se

apropiadamente y estd listo para colocarse de inmediato en la boca para formar la

impresién completa.
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Primero se seca con una esponja o gasa la parte externa del hidrocoloide del
portaimpresiones, antes de colocarlo. De hacerlo, se impide la unién firme entre el

material de la cucharilla y el hidrecoloide de la jeringa.

De inmediato, se lleva el portaimpresiones a su posicién y se acomoda con presidn
pasiva. El sol que est{ en las cavidades se une con el hidrocoloide de la cucharilla a fin

de formar una impresién homogénea,

La gelacidn se lleva a cabo haciendo circular agua fria, alrededor de 18a21°C., a
través del portaimpresiones, por no menos de 5 minutos. Se debe tener cuidado para
evitar cualquier movimiento de Ia cucharilla durante 1a gelacidn. Una vez que concluye el
proceso, la impresién se retira con un s6lo movimiento; si se realiza de manera adecuada,

1a impresidn final es una reproduccién exacta de los tejidos duros y blandos.

ESTABILIDAD DIMENSIONAL.

Los geles estén sujetos de manera invariable a cambios de dimensidn por sinéresis o
inbibicidn, esto depende del medio que lo rodea. Una vez que se retira la impresién de la
boca y se lleva a temperatura ambiente, por lo regular la sinéresis comienza de inmediato
y, como resultado se contrae el gel. al exponer la impresién al aire también se presenta
cierta contraccién. Si la impresién se sumerge en agua para reponer la que se pierde, la

s 3

no lac original.

PRTIPSEYS

expansién por i
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El gel estd sujeto a tensiones en zonas localizadas, Estas se liberan y producen
deformaciones. Una causa que produce estas tensiones es la presion que se ejerce en el
portaimpresiones durante el periodo de gelacida.

DESINFECCION DE LA IMPRESION.
Es necesario desinfectar las impresiones, como 1a impresién con hidrocoloide s2

vacfa dentro de un pericdo breve después de retirarla de la boca, el procedimiento de

desinfeccién tiene que ser rdpido para evitar un cambio dimensional. El agente

desinfectante puede ser yodéformo, cloro o gl Idehido. Sélo se p una ligera

distorsidn si se sigue el tiempo recomendado y si se vacfa rapido 1a impresién.

PROPIEDADES FISICAS.

1.- No debe tener olor y sabor desagradable.,

2.~ No debe tener sustancias irritantes o tdxicas.

3.- Debe tener suficiente fluidez, para poder ser inyectado en cavidades y
preparaciones, y reproducir detalles finos.

4.- Debe ser compatible con el yeso para modelos.

5.- Debe gelificar en un intervalo de temperatura entre los 37 y 45° C. para no
causar quemaduras al paciente.

6.- La deformacidn que sufre al retiralos de dngulos muertos debe ser minima y
recuperable desde un 98%.
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VENTAJAS.

- Es un material sumamente eldstico.

- Se puede volver a utilizar,

DESVENTAIJAS.

- Instrumental caro,

- Temperatura a la que se trabaja.
- Necesidad de retraer la encfa.
~Técnica de impresidn diffeil,

3.3 HIDROCOLOIDES IRREVERSIBLES.

Un gel se forma a partir de un sol por una reaccién qufmica, en lugar de un efecto
fisico con base a la sensibilidad a la temperatura del coloide, Aunque las estructuras
finales de los dos tipos de hidrocoloides son parecidas, las fibrillas de los que se forman
por reacciones quimicas estdn ligadas por uniones primarias, y por tanto, no los afecta Jos
cambios de temperatura. Sélo regresan a su estado de sol por una inversién de 1a reaccién
qufmica original y no por calor. Por esta razén han dado en llamarse hidrocoloides

irreversibles. Sol-Gel.
E! ingrediente principal de los materiales hidrocoloides irreversibles es uno de los

alginatos solubles. Por lo general, se acepia que es un polfmero lineal de sal sédica del

dcido anhidrobeta-d-manurdnico. E 4cido algfnico es insoluble en agua, no asf algunas de

34



sus sales. La mayor parte de las sales inorgdnicas son insolubles, pero las que se obtienen

con sodio, potasio y amoniaco si lo son en agua.

El alginato sédico, potdsico y de trietanolamina se utilizan en los materiales
dentales para impresién. Cuando los alginatos solubles se mezclan con agua forman un

sol similar al de agar; estos soles son muy viscosos incluso en concentraciones bajas.

El peso molecular del alginato varfa mucho, esto depende del proceso de

fabricacién, A mayor peso molecular, mayor viscosidad det sol.

El sol del alginato de viscosidad apropiada se lleva a la boca en un
portaimpresiones; la gelacién se produce por reaccién quimica y después se retira de la
impresién. El procedimiento difiere de los materiales hidrocoloides reversibles, porque el

odontlogo prepara el sol, y Ia temperatura no es un factor activo en la gelacién.

Hay varios métodos para producir este cambio qufmico, pero el mds simple y que

se comprende mejor iste en hacer i al alginato soluble con sulfato de calcio,

a {in de producir alginato de calcio insoluble.

En la préctica Ia produccién del alginato de calcio se retarda al agregar a la solucién
una tercera sal soluble, con la cual reacciona el sulfato de calcio con mayor afinidad al
alginato, y asf se forma una sal de caleio insoluble. La reacci6n, entre sulfato de calcio y

alginato soluble se inhibe mientras quede algo de esa sal.
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La sal que se incorpora se canoce como retardador, es posible utilizar varias de

ellas como fosfato de sedio o potasio, oxalato o carbonato, todas solubles.

El sulfato de calcio o cualquier otro producto qufmico que se utilice para producir

¢l gel se denomina reactivo porque proporctona los iones de calcio.

COMPOSICION.

Alginato de potasio 15%, es necesario ajustar con cuidado la cantidad del
retardador (fosfato de sodio al 2%) para dar el tiempo apropiado de gelacién. En general,
si se mezclan 15 gr. de polvo con 40 ml. de agua, la gelacién varia de 3 a 4 minutos a

temperatura ambiente normal.

El propésito de 1a tierra de diatomeas 60% es actuar como relleno; se agrega en
cantidades adecuadas aumenta la resistencia y rigidez del gel de alginato, lo que produce
una textura lisa y asegura una superficie firme no pegajosa. También ayuda a la
formacién del sol al dispersar las partfculas de polvo en el agua. Sin el relleno, el gel
carece de firmeza y presenta una superficie pegajosa cubierta de exudado que proviene de
la sinéresis. El 6xido de zinc también actia como relleno y ejerce cierta influencia en las

propiedades flsicas y el tiempo de fraguado.

Como reactivo, se utiliza cualquier tipo se sulfato de calcio, por lo general el

dihidrato, aunque en ciertas circunstancias se considera que el hemihidrato aumenta la

vida til de polvo y proporciona estabilidad dimensional més satisfactoria al gel.
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Los tloruros como ¢l de potasio y titanio 3%, se agregan a fin de asegurar una
superficie dura y compacta del modelo de yeso, En concentraciones adecuadas, las sales
de floruro son aceleradores del fraguado del yeso. Hasta donde se sabe, todas las

férmulas comerciales incluyen suifato de calcio como reactor.
CONTROL DE TIEMPO DE GELACION.

El tiempo de gelacién se mide desde el comienzo de la mezcla hasta que se produce
ésta, y es de interés pues hay que dejar el tiempo suficiente al odontélogo para mezclar el

material, cargar el portaimpresiones y colocarlo en la boca del paciente.

El tiempo de gelacidn optimo es entre 3 y 4 minutos, a temperatura ambiente de 20
° C.. Se describen dos tipos de alginatos: el tipo I (fraguado rdpido) debe gelificar en
no menos de 60 y no més de 120 dos, el tipo I (fr do normal) gelifica entre 2

y 4.5 minutos.

Es posible modificar este periodo er algunos productos comerciales al alterar la
proporcidn agua-polvo y tiempo de mezcla, pero estos cambios deterioran algunas

caracterfsticas del gel.
E! mejor método para controlar este tiempo consiste en cambiar la temperatura del

agua para mezclar el alginato. Es evidente que cuanto mayor sea la temperatura menor

serd el tiempo de gelacién.
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En época de calor hay que tomar las precauciones necesarias para disponer de agua
frfa y evitar una gelacién prematura, Incluso, puede ser necesario enfriar previamente la

taza y espdtula, en especial cuando se mezclan cantidades pequefias de material.

MANIPULACION.

Se utiliza una taza de pléstico y una espdtula metdlica, se hace énfasis excesivo en
el uso del equipo limpio; Muchos de los problemas y fracasos se atribuyen a que varios
materiales estdn asociados con instrumentos de mezcla o manipulacién contaminados o

sucios.

Todos los factores de manipulacién afectan a la resistencia del gel; se tiene que

emplear la relacién agua-polvo adecuada, como lo especfica el fabricante.

El tiempo de espatuladoe es de particular importancia; se reduce la resistencia del gel
al 50% si no se completa el espatulado. Si es insuficiente, se producird una disolucidn
incompleta de los ingredientes, de tal manera que las reacciones qufmicas no se llevaran a
cabo con uniformidad en teda la masa. Por otro lado si se prolonga el tiempo de mezcla

més de lo necesario, el gel se rompe y disminuye la resistencia.

Se coloca el polvo previamente pesado en el agua, y se incorpora con movimientos
cuidadosos. Se utiliza un movimiento en forma de ocho, untando o golpeando la mezcla
contra las paredes de la taza de plistico. Esto es particularmente eficaz para evitar las

burbujas. Un tiempo de mezclado de 45 segundos a un minuto es suficiente.
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La mezcla que se obtiene debe ser suave y cremosa, a tal grado que no se gotee de
la espdtula cuando se levante de la taza, La mezcla se coloca en un portaimpresiones
adecuado y s¢ lleva a la boca, Es imperativo que la cucharilla tenga retenciones
mecénicas para el gel, de manera que la impresién al rededor de los dientes se retire con
facilidad. Por tanto, se utiliza un portaimpresiones perforado. El grosor ideal del gel
entre cucharilla y tejidos para hidrocoloide irreversible o alginato siempre tiene por lo
menos 3 mm.. La resistencia del gel aumenta por varios minutos después de la gelacién
inicial. La resistencia de un material se duplica durante los primeros 4 minutos después

de la gelacién,

La mayor parte de los alginatcs mejora su elasticidad con el tiempo lo que permite
una reproduccién exacta de las dreas retentivas. Estos datos indican con claridad que la
impresién de alginato no puede ser retirada de 1a boca antes de por lo menos 3 minutos
después de que gelifica, que es el tiempo aproximado en el cual el material pierde su

viscosidad.

Con ciertos alginatos se demuestra que si la impresidn se deja por 6 6 7 minutos, en

lugar de 2 ¢ 3 minutos después de la gelacién, el resultado serd una deformacién

definitiva,
ESTABILIDAD DIMENSIONAL.
Los fené de inbibicién y sinéresis, también se aplican a los alginatos. Sin

embargo para obtener resultados exactos, hay que vaciar el modelo inmediatamente

después de retirar la impresién.
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DESINFECCION,

Los hidrocoloides ir ibles se desil con su inmersién por 10 minutos al
rociarlos con un agente antimicrobiano (hipoclorito de sodio o gl Idehfdo), sin que
sufran cambios dimensionales importantes. Pero al; desinfc prod del

de yeso con dureza superficial mds baja o con un detalle de menor calidad.

3.4 ELASTOMEROS PARA IMPRESION.

Ademds de los geles hidrocoloides que se expli hay otro grupo de materiales

P

eldsticos para impresién de | jante al hule, idos como elastémeros no

J

acuosos para impresién dental,

Estos ial bién se clasifican como hules sintéticos en contraste con el hule

natural, aunque con frecuencia se conocen como geles coloidales, a diferencia de los

hidrocoloides, 4 hidrofébico. Al principio, estos polimeros eldsticos se

designaron como "materiales de hule para impresién” ahora se utilizan también los

términos elastdmeros o elastoméricos.

Estos materiales se basan en el contenido de grandes moléculas de uniones débiles
eatre sf, que forman redes tridimensionales. De ésta manera tienen un comportamiento,
que al aplicar cargas las cadenas se estiran y al liberar estas cargas recuperan su forma

original.




Estos materiales por lo general son si: de dos p en los que la

polimerizacién, 1a unién cruzada o ambas, se producen por una reaccién de condensacién
o de adicién.

Qufmicamente, hay 4 tipos de elastémeros que se utilizan como materiales para
impresién dental: polisulfuro, silicén de polimerizacién por condensacién y adicién, y
poliéter. recientemente se agrega una quinta clase, que consiste en un polifter de

dimetacrilato de uretano que se polimerza por fotoactivacisn.

La clasificacién se basa en las propiedades eldsticas seleccionadas y cambio

a4 1

1 durante el del material y no en su composicién quimica.

3.5 HULE DE POLISULFURO.
El proceso paor el que el producto base, o polfmero i{quido, se transforma en un
material semejante al caucho, por lo general, en la industria se conoce como

vulcanizaci6n o cura.

El componente bdsico del polfmero lfquido es un mercaptano polifuncional o

polfmero sulfurado con una férmula estructural general:
HS (R-5-5),,-R-SH

donde R es
C,H, -0-CH, -0-C; Hy
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Para propésitos dentales el material es un polfmero Ifquido que, por medio de algiin
reactor, se polimeriza o cura para dar el polisulfuro de caucho. Por lo general, el reactor
que se emplea es el perdxido de plomo (PbO , ) y el azufre. El primero es el agente

polimerizante, mientras que el segundo contribuye a mejorar las propiedades fisicas.

La reaccién de polimerizacién de los compuestos de polisulfuro es exotérmica; la
cantidad de calor que se genera depende de la cantidad total del material y concentracidn
de los iniciadores, La humedad y tempcratura ejercen un efecto importante en el curso de

la reaccién.

La mezcla se realiza sobre una 14mina de papel plastificado o una loseta de vidrio;
la reaccién de curado comienza at iniciarse la mezela y alcanza su nivel méximo poco
después de terminar el espatulado, momento en el cual comienza a formarse una cadena
resilente, Durante el fraguado final se obtiene un material de elasticidad y resistencias

adecuadas que se puede retirar de los espacios retentivos con mucha facilidad.

COMPOSICION,

El polfmero de polfsulfuro est4 compuesto por un relleno adecuado (litopona, o

diéxido de titanio) para proporcionar la resi ia que se requiere, y un plastificador
como el ftalato de dibutilo para conferir 1a propiedad a la pasta, también se afiade una
pequefia cantidad de azufre cerca de 0.5%. Esto se denomina pasta base. El llamado
catalizador o pasta aceleradora contiene el diéxido de plamo que le da caracterfstica de

color café obscuro. Se utiliza el mismo plastificante en la pasta base que constituye el
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vehfculo lfquide, asf como la misma cantidad de relleno. Con frecuencia se agregan

retardadores com 4cido oleico o estedrico para controlar la velocidad del fraguado.

Cada pasta se suministra en un tubo con boquillas, las que en longitudes iguales,

proporcionan la adecuada refacién de reactivo y cadenas cruzadas.
MANIPULACION.

Se coloca en una loseta para mezclar una porcién de base y otra, de la misma
longitud del acelerador. Con una espitula flexible de acero inoxidable se comienza a batir
las dos pastas. Usando un movimiento rotatorio hasta obtener una mezcla homogénea del
mismo color. Si se notaran dreas m4s claras y obscuras o ta mezcla presenta un aspecto
veteado, esto indica que no se ha logrado una mezcla comrecta. La mezcla debe
completarse en un minuto; la espatulacién incompleta causarf{ mds distorsién en la

impresidn final, que la sobre espatulacidn.

Después de lograr la mezcla comrecta se lleva al portaimpresiones y la Ilevamos a Ja
boca del paciente, Contamos con 2 minutos méximo entre el momento en que terminamos
de mezclar y €] momento de llevarlo a la boca. Después de ese tiempo, el material inicia

fa polimeralizacién y la impresién resulta defectuosa.

La polimerizacién total tarda de 5 a 7 minutos, pasados éstos, puede retirarse la
impresién de 1a boca.
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Nos daremos cuenta que el material ha polimerizado totalmente si tratamos de

distorsionarlo, y éste vuelve a su forma anterior,

Es posible que al llevar a 1a boca el material, éste se adhiera a los labios y tejidos
adyacentes o a los dedos del operador. No se debe tratar de despegarlo antes de su
polimerizacién, una vez efectuada ésta, es muy sencillo de retirarlo de la piel.Se debe

procurar que el material no caiga sobre la ropa, porque la mancha es permanente.

El tiempo de polimerizacién del material se modifica marcadamente por la
temperatura. El tiempo de la reaccién disminuye en un 50% por cada 10 grados
centfgrados que se eleve la temperatura ambiente. Las variaciones en la temperatura del
consultorio o laboratorio deber4 tenerse en cuenta para calcular el tiempo de trabajo. Si la
temperatura fuera muy alta, una o dos gotas de 4cido oléico agregado a la mezcla
retardardn la reaccién, Por el contrario, si se desea acortar el tiempo, agregar una o Idos

gotas de agua es ¢l mejor acelerador.
3.6 SILICONAS.

El desarrollo de las siliconas para impresiones surgié de varias criticas a los
mercaptanos como son: su olor desagradable, la forma en que el diéxido de plomo
mancha la tela de compresas y delantales y el esfuerzo que se necesita para mezclar la

base con el acelerador.




COMPOSICION.

El material se provee en forma de una base y un acelerador o catalizador. La base
es una pasta que contiene una silicona Ifquida de peso molecular intermedio, clasificada
como dimetil siloxano, que tiene grupos reactivos - OH. Se agregan agentes reforzadores
tales como el silice para obtener Ia consistencia adecuada en la pasta y la rigidez
conveniente en el elastdmero después del fragwado. El acelerador comunmente se
suministra en forma de l{quido pero puede presentarse en forma de pasta al incorpordrsele
rellenos. El acelerador contiene una suspensién de octanoato de estafio y un silicato

alquflico tal como el ortoetil-silicato.

Las pastas de silicona se suministran en consistencia liviana, regular y pesada y mds
resistentemente en una consistencia muy viscosa que se¢ puede denominar extrapesada. La
consistencia se regula seleccionando el peso molecular del dimetil siloxano y Ia
concentracién del agente reforzador. Los pesos moleculares mds elevados se usan en los
materiales més pesados. Iz concentracidn del apente reforzador aumenta de 35 a 40%

entre los materiales livianos y los pesados hasta 75% para la consistencia extrapesada.

EI alcohol elflico, formado como subproducto de la reaccién, gradualmente se
evapora, lo que es causa de la concentracidn algo elevada al cabo de las 24 Hrs. después

de! fraguado.
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PROPIEDADES.

Se muestra que el tiempo de trabajo es m4s corto en las siliconas en comparacién
_ con los polisulfuros y que también lo son los tiempos de fraguado que oscilan entre los 6
y 8 minutos. La viscosidad de Jas siliconas aumenta de los tiempos livianos a los

extrapesados.

Las siliconas son mis fluidas, en consecuencia méds féciles de mezclar que los
polisulfuros. Ef cambio dimensional durante 24 Hrs. ¢s mayor en las siliconas que en los
polisulfuros y ésto, sin duda, estd vinculado con la evaporacién del atcohol producido en

fa reaccién.

Debe recalcarse que la mayor parte del cambio dimensional se produce en Ia
primera hora posterior al fraguado.

La deformacién permanente de las siliconas es inferior a la de los polisulfuros

particularmente en las clases livianas y pesadas.

Los valores de escurrimiento después de una hora de fraguado son también mucho
més bajos en las siliconas que en los polisulfuros y la flexibilidad de las siliconas es

inferior a la de los polisulfuros,

Los materiales no son téxicos aunque debe evitarse el contacto directo con la piel
con el acelerador ya que se han notado algunas reacciones alérgicas. El material basc es

blanco y se le agregan tintes al acelerador que de otra manera seria incoloro, para indicar



cuando la mezcla estd compuesta. Los materiales pueden, por consiguiente, ser de
cualquier color que se desee. Las diferentes consistencias son de diferentes colores o

almenos tonalidades diferentes el mismo color de manera que se les puede ficilmente

.

guir en una i i6n tomada con Ia técnica de uso de jeringas y cubetas descrita

¢

para los polisulfuros,

Las siliconas reproducen con facilidad detalles finos. Son compatibles con los yesos
y pueden metalizarse con plata; sin embargo no se recomienda por lo general la
galvanoplastia con cobre. Debido al gran cambio dimensional después de fraguado se
hace mds fecuentemente modelos en yeso piedra que en el metal. Las siliconas tienen
razonable vida iitil de almacenamiento pero mds corta, en general, que Ia de los

polisulfuros y por lo tanto no deben adquirirse cantidades excesivamente grandes.

La resistencia al desgarramiento de las siliconas es de alrededor de 4,500 gffem. lo
que es menos que en los polisulfuros pero todavia sustancialmente més que la resistencia
al desgarramiento de los hidrocoloides y no es causa de problemas clfnicos.

MANIPULACION,

Los silicones se encuentran en el mercado en forma de pasta-lfquido, pasta-pasta y
pasta extrapesada-liquido.

En caso que la base y el acelerador vengan en forma de pasta, el procedimiento de

mezclado es igual que para los polisulfuros. Si el acelerador viene en forma de Ifquido,
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coloque una porcidn de base en Ja loseta de mezcla y agregue encima de ella el nimero

de gotas que indica en cada producto el fabricante,

Mezcle con imi irculares hasta incluir totalmente el acelerador en la base.

El tiempo de polimerizacién de los silicones es mds rdpido que.el de los
polisulfuros: no debe intentarse retardar o apresurar la reaccién varjando la cantidad de

final distorci dolai id

P

acelerador, pues ésto alterarfa el

P

La temperatura no afecta la polimerizacién de los silicones. La estabilidad

ional de las imp de hule es mucho mejor que: 1a de los hidrocoloides.

Para levarse el material al portaimpresiones puede utilizarse la esp4tula de acero

inoxidable o una jeringa.

Si el material se presenta en consistencia de masa (cuerpo pesado) nos permite
realizar la técnica de doble impresidn.

A 1a cantidad apropiada de material de cuerpo pesado, se le agrega el acelerador y
se amasa con las manos aproximadamente un minuto, se¢ coloca en un portaimpresiones
perforado previamente seleccionado y se lleva a la boca, ya polimerizado, se retira y se
prepara material de cuerpo ligero, que es colocado en la impresién previamente tomada,
se lleva nuevamente a posicién en la boca del paciente y ya polimerizado se retira. Todas

las zonas de dificil acceso a donde el material de cuerpo pesado, por su consistencia no
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ha podido llegar, son Henados por el material cremoso, obteniéndose asf una impresién
de inmejorable fidelidad,

Al manipular el siticon de cuerpo pesado, es aconsejable que 1a mezcla no se haga
con las manos desde el comienzo, porque el contacto de altas cantidades de acelerador

con 1a piel puede praducir reacciones alergicas, Se hacen depresiones en la supetficie de

1a masa para agregar las gotas de acelerador apropiadas y se comi la ipulacién

con una espdtula rigida, para después terminar la manipulacién con las manos. Estas

deben estar himedas durante este periodo de mezcla para evitar 1a adhesién del material.

3,7 POLIETERES,

Los sisternas de poliéter ofrecen 1a posible combinacién de mejores propiedades

mec4nicas que los polisulfuros y menor cambio dimensional que las siliconas.

COMPOSICION.

Los hules de poliéter también se presentan en dos pastas; la base contiene el
polfmero de poliéter, sflice coloidal como relleno y un plastificante como glicoléter o
ftalato. La pasta aceleradora se compone de sulfanato aromtico alquilico, adem4s de los
rellenos y plastificadores.

Como se iond, el poli€ter también se suministra como un material fotocurable,

que se basa en una resina de poliéter de dimetacrilato de uretano con fotoiniciadores que

curan con la Juz visible y se le agregan fotoaceleradores. El relleno de didxido de silicio
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tiene un fndice refractario parecido al de la resina en el sentido que proporciona la

translucidez necesaria para una méxima profundidad de curado.

PROPIEDADES.

Las propiedades de los poliéteres para impresiones son: Su tiempo de trabajo es el

més corto de los elastémeros, que la viscosidad aumenta durante la mezcla del material.

La deformacién permanente de los poliéteres es menor que la de los polisulfuros
pero no tan baja coino 12 de Ias siliconas, mientras que los poliéteres experimentan menos
escurrimiento bajo cargas pequefias al cabo de una hora de fraguado que los polisulfuros

y siliconas.

La estabilidad dimensional de los poliéteres es intermedia entre los valores de las

siliconas y los polisulfuros, y la estabilidad en agua no es tan buena como la de las

A 1

siliconas y polisulfures y no se rec la gak con los materiales hoy

existentes,

La viscosidad de las mezclas se puede reducir utilizando agentes fluidificantes que
algunas veces se recomiendan para tomar impresiones de bocas desdentadas. La
incorporacidn de los fluidificantes, sin embargo retarda la reaccién de fraguado y
modifica las propiedades mecdnicas.
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El acelerador a base de ester de 4cido sulfénico aromdtico puede producir irritacién
de la piel y el contacto directo con el acelerador debe ser evitado. Debe lograrse una

completa mezcla del acelerador con la base para evitar irritacién de los tejidos bucales.

MANIPULACION.

Los poliéteres se proveen de dos tubos, uno que contiene la base y el otro el
acelerador y se colocan longitudes iguales de ambas pastas sobre €] bloque de papel para
realizar la mezcla. Esta se realiza igual que con los otros elastémeros y se debe obtener
una masa uniforme y libre de estrfas en 30-40 segundos, Se puede utilizar un aumento o
disminucidn de 25% en la cantidad de acelerador para acortar o prolongar el tiempo de
fraguado. El aumento de Ja temperatura ambiente acorta los tiempos de fraguado y
trabajo.

El uso de una cubeta que permita un espesor de por lo menos 4 mm. de material
para impresidn ayuda en el retiro de la impresién que es bastante rigida. Se puede usar

cubeta individual o de stok pero en ambos casos debe utilizarse un adhesivo.

La impresién debe tironearse lentamente para romper el sellado y luego retirarse de
un sélo golpe. Se le enjuaga con agua frfa y se le seca con aire. No se debe conservar la
impresién en agua o bajo la luz del sol y se deben preparar los troqueles o modelos
rdpidamente.

E! poliéter no mezclado se puede limpiar con solventes orgdnicos como la acetona o

cloroformo o con agua y jabén.
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El material fraguado se puede limpiar con cloroformo o con otros solventes

clorados tal como el tricloroetileno.

Los poliéteres tienen buena vida 1itil de almacenamiento y pueden permanecer

utilizables despues de 2 afios de conservacidn a temperatura ambiente.

DESINFECCION.

Es posible desinfectar los elastémeros con ciertas soluciones antimicrobianas sin

cambios dimensionales adversos, siempre que el tiempo de desinfeccién sea corto. La

inmersidn prolongada produce deformacidn evid y algunos ag d la dureza
superficial de los vaciados en yeso.
En particular los poli son susceptibles al cambio de dimensiones si

permanecen en el desinfectante mds de 10 minutos. Esto se debe a su naturaleza
hidrofflica. El glutaraldehfdo al 2% es una solucién satisfactoria para casi todos los

elastémeros.
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CAPITULO 4

PORTAIMPRESIONES



El registro de impresiones correctas no depende inicamente del material. Para

cumplir con sus finalidades requiere del instr I adecuado y su conocimi para un

adecuado manejo de dicho instrumental, como lo son los portai fones convencional

'Y

y los portaimpresiones individuales.

4.1 PORTAIMPRESIONES CONVENCIONALES.

Se pueden adquirir una gran variedad de portaimpresiones para tomar impresiones
para modelos de estudio, modelo de trabajo, para procesos edéntulos, estos tltimos se
distinguen por tener un fondo redondeado y los bordes relativamente bajos.

El material de que est4n hechos suele ser material duro (bronce, acero inoxidable);

o metal blando (aluminio, plome), y también los hay de plistico.

Generalmente se presentan en estuches con 3 6 4 tamafios para superiores e
inferiores; pequefios, medianos y grandes. También se pueden adquirir por la forma, y
ademds de distinguir los superiores de los inferiores se eligen por la forma observada en

tos rebordes, profundidad de! paladar, prolongaciones posteriores y forma de frenillos.

Los portaimpresiones convencionales construidos para alginatos estdn provistos de

retensidn a lo largo de los bordes, o son perforados con el mismo propdsito.
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Portaimpresién de aluminio:

Los de aluminio o lisos son de notable utilidad por su adaptabilidad, es decir, sus

bordes se pueden:

A) Reducir o ampliar.
B) Recortarlos

C) Aiadidos o rellenos.

A) Reducir o ampliar: Las caracterfsticas flexibles del metal permiten estd
adaptacién con la presién de los dedos; se recomienda abrir los flancos del vestibulo

bucal; aplanando horizontalmente y cierre vertical de los flancos lingual posterior.

B) Recorte: En portaimpresiones grandes, con bordes altos o largos, facilita su
recorte con tijeras para metal curvas o rectas; desgaste con piedra y alisado con

limas.

C) Afiadido o relleno: Es apropiado para ciertos materiales, en particular de
alginato. Se preparan porciones de modelina o cera pldstica y se adhieren a los
bordes marginales, o superficies internas como la béveda palatina, zona
retromilohioidea y dreas de gran resorcién. Son, ademds, ficiles de limpiar,

esterilizar y conservar,
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Cualquiera que sea el material a utilizar, el portaimpresién debe dejar un espacio de
2 a4 mm. entre €l y la mucosa del reborde residual a registrar e incluir totalmente las

20nas protésicas,

Usos: Los portaimpresiones de aluminio se utilizan para impresiones en pacientes

e

edentulos, éstos se van a auxiliar de materiales como

Igi para una img
anatémica superior, y modelina para una impresién anatémica inferior.

Cabe mencionar que una impresién anatémica, es aquellla con la cual se inicia la
etapa clinica de registros de impresiones, con los tejidos bucales en posicién pasiva o

estdtica.

4.2 PORTAIMPRESIONES INDIVIDUALES.

Existen diversos procedimientos técnicos y variados materiales para construir
portaimpresiones individuales. Actualmente el material que cumple con los

requerimientos necesarios es la resina acrflica de autopolimerizacién.

4.3 RESINAS ACRILICAS.

Conocidas también como acril resinas o simplemente acrilico, son materiales

pldsti cuyas lidades ffsicas y quimi han ido jorando ¢

4

ampliando sus variadas aplicaciones.
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Se obtienien por polimerizacién (poli = muchos y meros = partes o porciones) de
los ésteres del 4cido metacrilico. A medida que aumenta el peso molecular del alcohol, es
mayor la plasticidad de la resina; las més resistentes son las del metacrilato de metila, y
se presentan en forma de Ifquido llamado “mondmero” y el polvo conocido come

*polfmero™.

El metacrilato de metilo es un producto que se podria obtener a partir de 1a acetona.
Qufmicamente el metacrilato de metilo es un Ifquido incoloro, voldtil, de caracterfstico

olor, fuertemente picante.

Para poderlas utilizar, las resinas acrflicas tienen que ser forzosamente sélidas; una

vez terminadas pueden cumplir en el medio bucal una funcién terapéutica y mecénica,

Es necesario transformar ese l{quido metacrilato de metilo en un sélido. El

fenémeno que posibilita !a unidn en cadena de monomoléculas en la polimerizacién.
RESINAS ACRILICAS TERMOPOLIMERIZABLES.

Son aquellas resinas que pueden pasar del estado de mondémero al de polfmero ¥ ser
moldeables en funcién de calor y presién; a éstas se les denomina termoplasticos, ya que
no se produce en la polimerizacién ningin cambio qufmico.

Para su uso s¢ mezclan en proporciones 6ptimas el mondmero y el polfrne;o.

generalmente una parte del monémero por tres partes de polfmero en volimen, 6 1a 2 en
peso.
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Al mezclarlos se produce un ataque de los grdnulos de polfmero por parte del
monémero. Si los grénulos de polfmero son grandes, la reaccién serd lenta; si los
grdnulos son pequeiios al presentar el polfmero mayor superficie de ataque, la reaccién se

acelera,

Esta masa pasa entonces por una serie de periodos que se denominan:
Periodo granuloso,- Es el que corresponde 2l de incorporacién de polvo a lfquido y
presenta un aspecto arenoso en virtud de que hasta ese momento sélo se encuentran

en suspensién, en el mondmero, los grinos de polfmero,

Periode filamentoso: Ya el monémero inicié su ataque 2 los granos de polfmeros.
Si en este momento se intenta retirar un poco de material del recipiente, éste se
adhiere a las paredes por medio de una serie de filamentos. El aspecto pegajoso y

filamentoso justifica el nombre de este periodo.
Periodo pléstico: La masa pierde sus filamentos y no se adhiere ya a las paredes del
recipiente. Durante este periodo se ha producido una soluciéh de gran parte de los

granos sin disolver, y es el momento en que se debe utilizar el material.

Un poco mds tarde se presenta el periodo eldstico que se caracteriza por la pérdida

de plasticidad.

Periodo rigido: Es el que presenta la resina una vez polimerizada.
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RESINAS ACRILICAS AUTQPOLIMERIZABLES,

En lugar de calor para provocar la descomposicién del peréxido benzoico, puede
recurrirse a un agente quimico capaz de provocar la misma descomposicidn a temperatura
ambiente. Estos agentes se denominan “activadores”. Entre ellos tenemos a ciertas aminas

terciarias arom4ticas o alfdticas y a ciertos derivados sulfonados.

Estas resinas asf activadas, como polimerizan a temperatura ambiente, se
denominan indistintamente "autocurables”, “autopolimerizables* de curado en frlo, e
igual que en los termopolimerizables, 1a reaccién es exotérmica, dependiendo de la masa,

1a cantidad de calor liberado.

Las resinas acrflicas autopolimerizables tienen su campo de aplicacién en las
reparaciones en prétesis parciales o totales, en el rebase directo e indirecto de las mismas,

en la construccién de bases de relacién y portaimpresiones individuales.

INSTRUMENTAL Y MATERIALES PARA LA CONSTRUCCION DEL
PORTAIMPRESION INDIVIDUAL,

1.- Resina acrflica autopolimerizable (polvo y Ifquido).

2.- Recipiente de vidrio o porcelana con tapa.

3.- Dos cristales grandes.

4.- Una espdtula de acero inoxidable o cromada.

5.- Tijeras rectas para metal

6.- Navaja con filo o bisturf.

7.~ Ldpiz tinta o dermogrdfico.
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ESTA TESIS No orse
LA BiBLiaTEC

Utilizamos un proporcionador de alginato para medir €l polvo o polimero (27 cm.)

y una jeringa Luer para medir el l{quido o monémero (5 cm. ).

4.4 TECNICA DE ACRILICO LAMINADO.

SUPERIOR E INFERIOR.
Primero: Se prepara el acrilico poniendo en el recipi de porcelana 5 cm, de
y agregue el pol poco a poco hasta completar la medida del

proporcionador 27 cm. .

Tape el recipieate y deje reposar el acrflico por unos instantes. El material
reacciona por una serie de estados fisicos en un tiempo variable que depende de la

temperatura ambiente y, cuanto mds polvo se acelera el fraguado.

Si aproximadamente cada minuto, a partir de la mezcla, se abre el recipiente y se
introduce la espdtula, en cierto momento ésta arrastrard filamentos de acrilico,
conocido como “estado filamcntoso”. Pasa despuds al “eslado pldstico”, el que se
aprovecha para manipularlo y se reconoce cuando se desprende de las paredes del

Lot

all o con la

Segundo: Retire toda la mezcla acrilica del recipiente con las manos limpias y
himedas. Proceda a amasarla entre los dedos, llevando el material de afuera hacia

adentro y forme una masa acrflica. Deposftela y apldnela sobre la superficic del
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cristal previamente envaselinado; coloque en los extremos del cristal de cemento

dos tiras angostas de cera rosa de doble grosor (3 cm.).

Coloque el otro cristal que estf o tiene envaselinada la superficie que entrard en
contacto con la masa acrflica. Ejerza presion sobre ésta hasta que el cristal toque
ambas superficies de cera rosa, Obtendrd de inmediato una ldmina de acrflico

autopolimerizable de 3 cm. de grosor uniforme, homogénea y resistente.

Tercero: Proceda de inmediato a la adaptacién de la l4mina acrilica:

Modelo Superior.- Se adapta el acrflico l4minado en su estado plistico, primero
sobre la superficie palatina y de inmediato por vestibular, con presiones suaves de

los dedos para no adelgazar el portaimpresidn individual a menos de 3 mm.,

Modelo inferior.- Se empieza por cortar la I4mina acrilica pléstica por el medio, en
dos tercios de su didmetro, para poder extenderla y adaptarla a ambos lados. Sin
separar la I4mina del modelo haga un recorte de primera intensitn de los excedentes

con tijera,
Con un bistur{ filoso haga el siguiente recorte, aproximado al contormo disefiado en
el modelo de estudio, mediante presiones sucesivas para no arrastrar el material

pldstico,

Adaptada y recortada la base del portaimpresién individual antes que avance

demasiado el fraguado, utilice el material excedente y modele con fos dedos el asa
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correspondiente. Se fija sobre la parte media y anterior de la base, exactamente

sobre la cresta, y se pega en posicién humedeciendo el émero a la superficie de

contacto.

Cuarto; Segin la clase de resina acrflica autopolimerizable, sc deja polimerizar
entre 10 y 30 minutos, hasta su completo endurecimiento, en caso de urgencia se
acelera el proceso colocando el modelo con el portaimpresién individual durante

unos minutos en agua calicnte del termostato (55° C.).

Quinto: Se procede finalmente a separar el porta impresién individual y recortar
con fresones para acrilico (flama con grano grueso), el borde marginal de la base
siguiendo el disefio del 14piz tinta que aparece en ¢l modelo de estudio, que se logré

transferir a la superficie interna de la base.
La forma, tamafio y disposicién que se le da o1 asa es aproximadamente de 3 mm,
de grosor, 12 mm, de ancho y 14 mm. de alto; con una inclinacién de arriba hacia

abajo y de atrds hacia adelante, de 85° para el superior y 80° para el inferior.

E}l objetivo de preparar o construir un portaimpresién individual es para asegurar la

oblenci6n de correctas impresiones fisiolégicas o definitivas.
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CONCLUSIONES.

La finalidad de los materiales de impresidn, es la de obtener una impresidn que
tenga la mayor exactitud posible, para asf poder restaurar los érganos dentarios
perdidos o enfermos, con materiales que hagan posible su funcionamiento.

Debemos tomar en cuenta que es necesario conocer ¢l manejo y propiedades fisicas
de estos materiales, ya que de ello depende el éxito o fracaso del tratamiento que
vayamos a realizar.

Muchos aparatos dentales se construyen fuera de la boca del paciente sobre moldes
de los tejidos duros y blandos. La precisién y el ajuste funcional del aparato
dependen de la réplica de los tejidos orales naturales.

La exactitud del molde también depende de la precisién de Ia impresién en la que se
vacid. La etapa de impresién es la primera de muchas etapas implicadas en Ia
produccién de prétesis, coronas, puentes, aparatos ortoddénticos. En consecuencia es
de Ia mayor importancia que se minimicen las impresiones en esta fase, ya que en
caso contrario persistirdn hasta el final y es posible que se compliquen, y los

resultados no sean los esperados.
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