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APLICACIONES DE LAS SILI NAS
POR ADICION

CAPITULO |

INTRODUCCION.

En la construccion de protesis parcial fija y removible, al igual que en
prostodoncia, operatoria dental e implantologia, se utilizan diversas técnicas
de impresiones con tipos de materiales.

La impreston es de vital importancia en la elaboracion de cualquier tipo de
protesis, por lo que la odontologia restauradora actual le presta mayor
atencion.

Actualmente existen en el mercado una gran variedad de materiales los
cuales se pueden adaptar a las exigencias de cualquier clinico.

En afios recientes un gran nimero de materiales nuevos para impresion han
sido introducidos, la 'ADA los clasifica como materiales Flastémeros ne
acuosos . Estos materiales son dimensionalmente mas estables a mayor
plazo que los de uso corriente en la practica, por lo que han cobrado gran
popularidad en la profesion .

La aplicacién de yeso en la toma de impresiones y el desarroilo y uso del

compuesto para modelar con el mismo fin comenzé a mediados del siglo

! ASOCIACION DENTAL AMERICANA.,




X1X (1844) . Estos dos materiales no fueron desplazados hasta el
advenimiento de los hidrocoloides de agar en la mitad de la década de 1920.
Al mismo tiempo de que se introducia este hidrocoloide, se comenzaba a
utilizar el compuesto a base de oxido de zinc y eugenol para la toma de
impresion de protesis completas. Desde ese momento se centrd el interés en
los materiales de tipo irreversible para impresiones, y es apartir de 1950 que
se comienzan a utilizar los polimeros a base de Mercaptanos denominados
hules de polisulfuro.

El impetu para el desarrollo de materiales de silicon para impresion a mitad
de la década de 1950, resultd por las diversas criticas a los materiales de
polisulfuro. Los primeros silicones tenian una cantidad de defectos como
material de impresion y por lo general no daban resultados satisfactorios .
Al igual que numerosos materiales ofrecidos a la profesién, su entrada al
mercado fue prematura . Algunos eliminaban gases durante la
polimerizacién y hacia porosa a la superficie de los modelos de yeso . Otros
productos se deterioraban con rapidez vy no se les podia usar al cabo de
pocos meses,

Sin embargo, durante los Gltimos 20 afios se les han introducido muchas
mejoras, de modo que hoy en dia los silicones en este sentido son

comparables con el polisulfyro.

Otra clase de material elastémero para impresion que fue presentado en
Alemania a fines de la década de los 60's y creado especificamente para la
odontologia, es un polimero a base de poliéter, el cual tiene una adecuada
estabilidad dimensional, a diferencia de los hidrocoloides y €l hule de

polisutfuro.




Los silicones han sido utilizados durante fos Gltimos 30 afios, ya que sus
ventajas los han hecho muy populares. Tales como su Ficil manipulacién y
su limpieza en comparacion con los hules de polisulfuro, también tienen una
superior recuperacién elastica y una deformacion permanente menor, sin
embargo los cambios dimensionales y su corto tiempo de trabajo
estimularon a los cientificos a la bisqueda de materiales que mejoraran tales
condiciones.

Asi fue como los siliconas por adicion fueron recientemente introducidos en
los aflos 70’s, también conocidos como polivinil-siloxano . Son muy
similares en muchos aspectos a la silicona por condensacion, solo que
aquellos  tienen la caracteristica especial de ser mucho mas estables

dimensionalmente.

La exactitud y estabilidad dimensional de los materiales de impresion
elastomeros ha sido sujeta a numerosas investigaciones . Los factores que
con frecuencia afectan ¢l cambio dimensional de fa impresion son Ia
contraccion por la polimerizacién, la contraccién térmica, la contraccién
por polimerizacion incompleta del material y la contraccién debida a la

perdida de subproductos volétiles.

El entendimiento de las caracteristicas fisicas y las limitaciones de cada

material son necesarias para su uso exitoso en la clinica dental.




CAPFrULO I

MATERIALES DE IMPRESION

2.1 Que son los materiales de impresion.

Los materiales de impresion dentro de la odontologia tienen
muchos usos y aplicaciones, por lo que continuamente se ha buscado uno
que llene los perfiles de lo que llamamos el material de impresion perfecto,
una gran variedad de materiales son examinados pero el hecho es que no
todos sirven para todos los casos.

La impresion se puede definir como un negativo o reproduccién en
negativo de un objeto, en el caso dental , puede ser un diente, tejido
blando o duro, preparaciones cavitarias, y su relacién con los tejidos
adyacentes.

La impresi6n es el modelo en negative, por lo que hay que obtener
el positivo esto se obtiene vertiendo yeso dental a la impresion dejandolo
fraguar para obtener lo que se llama un modelo. El cual debe ser lo mas
preciso para poder realizar los diferentes trabajos de laboratorio.

Debido a gran variedad de usos las impresiones pueden ser de un
solo diente, de varios , de un cuadrante o de toda una arcada, edéntula o
dentada.

Todos los materiales parten del mismo principio en que deben de
entrar a la boca en estado liquido o fluido y salir rigidos o elasticos . Los

materiales mas comunes son las elasticos debido a su gran versatilidad,
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estos incluyen a los hidrocoloides y los Elastomeros, los cuales se pueden
Usar en areas con o sin retenciones.

La siguiente lista son las caracteristicas que deberia de tener el
material de perfecta impresion, siendo que ninguno de los materiales llena

por completo todos los perfiles.

a) Facil manipulacién

b) Bajo costo.

c)Tiempo de manipulacion suficiente para que el profesionat lo pueda
manipular facilmente

d)Fuerza suficiente para no desgarrarse o romperse

€)Aceptable para el paciente

DSuficiente vida util de almacenaje.

g) Compatibilidad con los yesos.

h) Tiempo de endurecimiento corto.

I) No debe ser toxico, irritante e inodoro.

J) Buenas caracteristicas de reproduccion de detalles.

Para escoger el material de impresién que vamos a usar debemos
de conocer sus propiedades y tener en consideracion la siguiente lista de

factores para poderlos combinar y no errar la eleccion.



I
\

11

2.1.1 Facil de mezclar,

La mayoria de los productos son de facil manipulacion, siendo los
que mas aceptacion tienen, los materiales que se presentan en el sistema de
dos pastas iguales, asi mismo los hules de polisulfuro resultan dentro de
este grupo los mas dificiles de manipular dado la tenacidad de la pasta del
polimero.

Con menor aceptacién pero relativamente faciles de manipular sen los del
sistema  polvo-liquido , como por ejemplo, los alginatos, su  mayor
problema consiste que para obtener una bucna impresion se debe realizar
un buen espatulado.

El sistema de liquido- pasta tiene poca aceptacion, va que resulta dificil el
incorporar uniformemente una pequefta cantidad de liquido a la pasta y
ademas se corre el riesgo de derramar el liquido y resultar manchado.
Siendo el sistema menos aceptado el de los materiales termoplasticos por su
reaccién exotérmica, se requiere de mucha concentracion y habilidad para
no resultar quemado, esto explica la tendencia a desaparecer del mercado.
Al mismo tiempo el agar es usado cada vez menos ya que se requiere de
una técnica especial que requiere de mucho tiempo.

2.1.2 Aceptabilidad del paciente.

La mayoria de los productos son bien tolerados por los pacientes,
los que probablemente no lo sean tanto son los hules de polisulfuro, dado su
desagradable olor y tenacidad, las pastas de oxido de Zinc-eugenol, ya que
causan irritacidn de los

tejido blandos y secan la mucosa.
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2.1.3 Consistencia.

El valor de la importancia de esta caracteristica, le da al operador
ia pauta para saber que material escoger. Debemos recordar que la
consistencia y la viscosidad del material estan cambiando constantemente.
Para saber la consistencia de ¢l material se ha hecho diversos viscosémetros
. esta es una prueba que se puede realizar facilmente para determinar la
viscosidad del material.

Se toma aproximadamente unos 0.5 m! del material y se ponen sobre un
loseta, se coloca otra loseta con un peso de 1500 gr. El peso se debe de
aplicar 30 segundos después de que se elabord la mezcla, dejandolo por 10
segundos. El tiempo debe ser bien medido si no se desea errores de
medicion. El material se va a comprimir en forma de circulo : el tamafio del
mismo resulta proporcional a la fluidez del material o a la habilidad para
fluir de la pasta en ese tiempo. Los valores obtenidos deben de entrar en los

siguientes rangos.

2.1.3.1 Tipe 1 .- De alta viscosidad, su diametro es menor a 32 mm.
2.1.3.2 Tipo II .- De mediana viscosidad, su didmetro esta entre 31 y 39
mm,

2.1.3.3 Tipo I11 .- De baja viscosidad, su diametro sera mayor a los 36 mm.
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El problema con estos rangos es que no son muy confiables ya que se
translapan las mediciones y los valores de la mediana viscosidad son muy
pocos. Solo 8 mm de tolerancia teniendo en cuenta que puede haber un

error de medicion de 5 mm.

2.1.4 Tiempo de frabajo.

Este concepto no es facil de entender ya que se sobre entiende el
tiempo de trabajo, como ¢l tiempo que transcurre, para que el operador lo
mezcle. Siendo la correcta definicion, el tiempo que transcurre antes de que
cambie sus propiedades fisicas . Sin embargo los nuevos productos el
cambio de viscosidad empieza desde que comienza el mezclado de los dos
componentes. Por lo que el verdadero tiempo de trabajo es el que
transcurre desde que inicia la mezcla, hasta que hay un gran cambio de

viscosidad.

Parz la mayoria de los elastomeros con excepcion de siliconas por
condensacion su tiempo de trabajo es de 2 min. siendo este un buen
promedio ya que por ejemplo los hules de polisulfuro tienen un tiempo de
trabajo de cerca de 4.20 minutos. Y los siliconas por condensacion de 1.13

minutos.

Siendo que la medida promedio para la mayoria de los materiales es de 1.30
a 2.20 segundos.
Se ha discutido bastante acerca de un tiempo de trabajo comodo, o

sea largo, el problema es que a mayor tiempo de trabajo mayor tiempo de
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espera . Como guia un tiempoe de trabajo desde que inicia la mezcla de 2
min. es bueno.

Cuando el producto tiene un tiempo de trabajo mejor se necesita de una
técnica mas rapida ya que la impresion debe estar insertada y bien
posesionada antes de que el tiempo de trabajo concluya. Para tener una
buena fluidez y evitar una incompleta adaptacion . Ya que al insertar la

impresion se causa estrés, lo que puede ocacionar distorsién o inexactitud.

2.1.5 Tiempo de espera.

Se dice que una impresion esta lista para ser retirada cuando sus
propiedades fisicas han alcanzado ciertos valores. Ya que la impresion
puede ser retirada sin sufiir distorsiones, aunque la polimerizacion no haya
acabado. La decision de que si se debe retirar la impresién o no, depende de
las caracteristicas de rigidez y recuperacion elastica de cada material.

Se define el tiempo de espera, “como el tiempo que transcurre,
entre el inicio de la mezcla hasta que la impresion este completamente
lista”

El problema es saber cuando la impresién esta completamente lista . Los
métodos para medir el tiempo de espera se ven influenciados, por el
problema del cambio de humedad y temperatura al entrar a la boca, ya que
esto acelera el proceso, sin embargo los hules de polisulfuro resultaron ser
el material con mayor tiempo de espera con 9 min. el resto de los
elastomeros tubo un tiempo promedio de 4.30 minutos, siendo los siliconas

por condensacién los que obtuvieron un tiempo promedio de 7.45 min.
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como el polivinil siloxano que tienen poca contraccion por polimerizacion

generalmente tienen poca contraccion por cambio de medio ambiente.

2.1.7 Recuperacion eldstica.

Cuando una impresion es retirada el material de impresion sufre
una contraccion, la cual, debe recuperarse para lograr la reproduccion lo

mas fiel posible. La contraccion se puede medir de diferente métodos :

2.1.7.1 En este método se la aplica una fuerza por medio de un cilindro y se
guardan los resultados, no es muy confiable dado que el cilindro por lo

general es mas grande que las estructuras dentarias,

2.1.7.2 En este método se estira el material con una fierza controlada el
problema es que no se logra desprender facilmente para poder ser medido

inmediatamente lo que altera los resultados de la prueba.

2.1.73 El tercer método es por medio de un instrumento Hamado
Shearheometro. Con este se pueden medir la recuperacion elistica y el
porcentaje de deformacion, después de que ha terminado el tiempo de
endurecimiento ya que es cuando la impresion sufre cambios . Este también
controla la temperatura ya que es un factor determinante, ya que provoca

contraccion,
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Cabe hacer notar que la deformacién es inversa a la recuperacién
elastica y que un material con poca deformacion tiene una buena
recuperacion eldstica.

El matenial con mayor porcentaje de deformacién fue el silicon, en su
presentacion de masilla. Pero también resulto tener el menor porcentaje de
deformacion el mismo silicon pero en su presentacion fluida.

Cuando se esperan dos minutos después del tiempo de endurecimiento la
deformacion se reduce bastante. Ya que el tiempo extra permite que se
polimerice mejor, creando una mejor recuperacion elastica. Cualquicra de
los elastomeros tienen deformacion pero esta se puede controlar si se deja

un poco mas de tiempo la impresion en boca.

2.1.8 Rigidos.

Los materiales de impresion deben de ser lo suficientemente rigido
para poder ser retirados de la boca, sin ser dafiados por las dreas de
retencion. ademas debe de ser lo suficientemente rigida para soportar, el
yeso durante Ia obtencion del positivo, evitando la distorsién y asi obtener
un medelo fiel.

La rigidez se obtiene midiendo una propiedad llamada médulos elasticos
-Siendo un material con un gran nimero de médulos elstico rigido y
flexible si son pocos.

Algunos de los métodos para medir los médulos no son muy confiables ya
que las pruebas no se pueden efectuar sino hasta varios minutos después del

tiempo de endurecimiento .Esto es malo ya que los materiales se va




18

poniendo mas duros con el tiempo, por lo que se opt6 en tomar las medida
30 min. después de que empieza el tiempo del mezclado,

Generalmente los elastomeros mas rigidos son los polieteres, pero requieren
de una gran fuerza para poder ser retirados de la boca con zonas retentivas
-Ademas de que posiblemente rompan los dientes de los modelos.

El producto que mas cambia con el tiempo son los de consistencia de
masilla lo que nos indica que la polimerizacion sigue aun después del
tiempo de endurecimiento.

Las siliconas llamados ligeros son los mas flexibles, por lo que combinados .
la rigidez de la masilla con la flexibilidad del tigero se contraponen bastante
bien.

Los hules de polisulfuro son muy flexibles y generalmente hay probiemas

para retirarlos de bocas con grandes 4reas retentivas.

Cabe sefialar que en la mayoria de fas propiedades antes sefialadas
los elastomeros y en general las siliconas obtuvieron los mejores valores
-Haciéndonos pensar de el porque son los mas usados, como se menciona

anteriormente.

2.2 Clasificacion de los materiales de impresion.

Debido al gran nimero de materiales de impresion y las distintas
situaciones en las que se usan los materiales de impresion seria imposible
hablar de ellos sin clasificarlos Hay muchas formas de clasificarlos

Partiendo de que la mayoria entran en estado fluido y una vez pasado un
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ticmpo prudente, pasan a un estado rigido o plastico, por lo que la primera

clasificacion serd por su estado at ser retirados de boca.
2.2.1 Por su estado final.

2.2.1.1 Rigidos .Son muy pocos y tienden al desuso . Ceras, modelinas,

yesos, pastas de oxido de Zinc-eugenol..

2.2.1.2 Elasticos. La mayoria de los compuestos entran dentro de este

genero, y son: Elastomeros e hidrocoloides

2.2.2 Por como se manipulan

2221 Dos pastas. En esta presentacion generalmente una de las pastas
tizne un catalizador, siendo estos materiales los faciles de usar, ejemplo,

hules de polisulfure, siliconas por adicion.

2222 Liquido-polvo. Los alginatos seria los elementos mas

representativos de esta clasificacion al igual que los yesos.
2.2.2.3 Pasta-liquido. Por ejemplo: Siliconas por condensacion.

2 2.2.4 Por medio de calor: Las moedelinas, ceras.
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2.2.3 De acuerdo a sus usos

2.2.3.1 Para impresionar zonas sin retenciones: Bocas edentulas, dientes
solos con preparacion para corona, conductos intrarradiculares, como
ejemplo pastas de oxido de Zinc-eugenol, modelina, acrilico,

respectivamente.

2.2.3.2 Para impresionar zonas con retencion: que en su caso seria todos los
materiales elasticos, esta clasificacion cabria dentro de la anterior pero cabe
sefialar que hay algunos materiales que se pueden comsiderar como
universales. Ya que pueden impresionar tanto zonas con retencion, como

sin retencion.

2.2.4 Por su compusicion.

2.2.4.1 Yeso tipo I, composicién® CaS04 hemihidratado.

2.2.4.2 Modelinas. ceras naturales y resinas sintéticas.

2.2.4.3 Ceras para patrones. Ceras tipo Iy Il naturales y sintéticas.
2.2.4.4 Pastas zinquendlicas. Pastas de Oxido de Zinc-eugenol-resinas.
2.2.4.5 Polimeros de cadena cerrada.

2.2.4.6 Hidrocoloides agar. Agar-agar.

2.2.47 Alginatos. Alginato de sodio y potasio.

2.2.4.8 Mercaptanos. Polisulfuro de mercaptano.

2.2.4.9 Siliconas. Polidimetil siloxano, siliconas vinilicas.

2.2.4.10 Poliéteres. Polimeros de poliéteres.

? Sulfato de calcio
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2.2.5 Por su tipo de reaccion.

2.2.5.1 Reaccion fisica.

Este tipo de materiales se ablandan por calor y se solidifican el enfriarse, sin
que se produzcan cambios quimicos, a este tipo de materiales se les conoce
como termoplasticos, aunque los hidrocoloides son reversibles por medio
del calor no entran dentro de esta clasificacion de termoplasticos , ya que se
lichan con el calor y se gelifican al enfriarse, y esto se considera como el
cuarto estado de la materia y se tratan por separado .

Un gjemplo de materiales termoplasticos son: modelina, cera.
2.2.5.2 Reaccidn quimica.
Este tipo de productos se endurecen por una reaccién quimica, en gemplo

son los yesos, los compuestos zinquendlicos, los polimeros, hidrocoloides

de alginatos, Mercaptanos, siliconas, poliéteres.
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CAPITULO TIT

MATERIALES DE IMPRESION ELASTICOS.

Elastomeros Sintéticos

Introduccion

Los materiales para impresion clasificados como Elastomeros, se han
denominado en forma general como cauchos sintéticos, por sus propiedades
clasticas, Todos son materiales sintéticos. Por sus propiedades de
¢lasticidad y excelente reproduccion, son los materiales parz impresion de

Inayor uso por parte del profesional.

Los Elastémeros son materiales con una naturaleza semgjante al hule, que
han demostrado ser muy eficaces en las distintas ramas de la odontologia.
Presentan peso molecular relativamente bajo y consistencia fluida, que al ser
imezclados con reactor adecuado experimentan un aumento en el grado de
polimerizacién y entrecruzamiento quimico de sus cadenas de manera que
te obtiene un sélido elastico, siendo esto la base para su uso como material
de impresidn. La estructura fraguada en una cantidad limitada de
entrecruzamiento entre las cadenas, permite una considerable deformacién

elastica.
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Una material de este tipo contiene grandes moléculas con interaccion débil
que estan unidas en ciertos puntos por enlaces coovalentes para formar una
red tridimencional;

al deformarce las cadenas se estiran, y al eliminar la tension, vuelven a su
estado de relajacion. Estos materiales también son considerados como
cauchos sintéticos, que a diferencia del caucho natural, su pelimerizacion
puede ser dada ya sea por una reaccion de condensacién o por una de

adicidn.

En la actualidad existen tres tipo de Elastomeros: los polisulfures, los
poliéteres y los siliconas; aunque por su composicién quimica las siliconas
pueden ser divididos en dos: siliconas por condensacion y siliconas por

adicion.

De acuerdo a la especificacion No. 19 de la ADA?, estos materiales deben
cumplir ciertos requisitos para ser considerados como materiales

Elastémeros para impresidn no acuosos; estos requisitos son:

* ASOCIACION DENTAL AMERICANA.




TIPO DE MAX. % MAX,
MATERIAL ESCURRIMIENTO DEFORMACION
EN COMPRESION
%
I 0.5 25
II 0.5 2.5
m 2.0 25

Reaccion quimica

MAX. %
CAMRBIO
DEMENCIONAL
POST. A 24 Hes.
0.5

1.0

05

24

Todos los Elastémeros sufren reaccion quimica al ponerse en contacto el

material de base con el correspondiente catalizador y reactor. La reaccién

efectuada es la polimerizacién.

Los Elastomeros sintéticos se desarrollan en primer lugar para aplicaciones

industriales. Son de uso generalizado 4 tipos de FElastémeros o

clasificaciones

Clasificacion

Estos materiales estin regulados por la Narma 19 de la ADAY,

* Polisulfuros de caucho - Mercaptanos.
* Siliconas (polisilixanos) - de condensacion.
* Siliconas (polivinilsiloxano) - de adicion,

* Poliéteres.

* ASOCIACION DENTAL AMERICANA
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3.1 POLISULFUROS  (Mercaptanos)

3. 1.1 Composicion quimica

Estos materiales vienen suministrados en tubos colapsibies, uno
corresponde a la base: polimero polisulfuro de mercaptano adicionado de
biéxido de titanio ( TiO2 ), sulfato de zinc ( Zn SO4) , rellenos. El reactor
es el bidxido de plomo ( Pb02 ), éxido de Magnesio (Mg0). v
desodorantes. Al ponerse en contacto la base con el reactor se ocasiona
oxidacion de los grupos mercaptano y reaccion de polimerizacion cruzada

por condensacion. El producto secundario de esta reaccion es el agua.

3. 1.2 Manipulacicn, iempos de irabgjo.

Sobre una placa de vidrio se dispensan longitudes iguales de la pasta base y
de la reactora. El material viene en tres consistencias: pesada para cubeta,

regular y liviana para jeringa.

Los mejores resuitados se obtendran por la técnica de la doble mezcla: en
esta técnica se prepara el material liviano con el cual se carga la jeringa,
mientras el profesional va inyectando el material en las preparaciones, lo
cual asegura buena penetracion en todos los angulos y ausencia de burbujas;
la auxiliar prepara el material de portaimpresiones. Inmediatamente después
de inyectado el material, se lleva a posicion la portaimpresiones con el

material mas pesado. En boca la polimerizacién toma de 8 a 10 minutos.




26

Compruebe el grado de clasticidad obtenido, presionando la punta de un
instrumento de extremo romo. Si no deja huella, nos indicard que la
elasticidad adquirida permite el retiro de la impresion. Procure hacerlo de
un solo movimiento. Efectué el vaciado en yeso extra duro tipo IV en un

tiempo no mayor de 1 hora, se prefiere el vaciado a los 10 minutos.

3.1.3 Estabilidad dimensional.

El proceso de polimerizacion dura varias horas lo cual ocasiona cambios
dimensicnales, ademas la posible evaporacion del producto secundario: el
agua ocasiona en igual forma cambios dimensionales. En general, podemos
decir que el maximo de exactitud lo Jograremos al hacer el vaciado dentro
de la primera hora, a partir del momento de retiro de la impresion de la

oca del paciente.

3. 1.4 Reproduccion de detalles.

La calidad y exactitud de la reproduccion de los detalles finos, logrado por

los Mercaptanos es de excelencia.

3.1.5 Composicion.

La viscosidad de 1a pasta depende de la cantidad de material de refleno, El
odontdlogo dispone de tres grados de pasta: base LIGERA, base
REGULAR y base PESADA, teniendo contenidos progresivos de material

de relleno y de viscosidad.
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La pasta base suele ser blanca, debido al materizl de relleno, y tiene un olor

desagradable producido por la elevada concentracion de grupos tiol.

3.1.6 Reaccion al vulcanizado.

Al mezclar las dos pastas dan como resultado una prolongacion de la
cadena y la formacién de enfaces cruzados, La reaccion es de tipo
polimerizacion por condensacion, dado que se produce una molécula de
agua como subproducto en cada fase de la reaccion. La prolongacion de la
cadena, aumenta la viscosidad; cuando el nivel de enlaces cruzados alcanza

vierto nivel el materiat desarrolla propiedades elasticas.

3.1.7 Propiedades.

Las caracteristicas de fraguado de los polisulfuros difieren en gran medida
de las de alignato. El fraguado se inicia inmediatamente después de mezclar
las dos pastas y se caracteriza por aumento gradual de la viscosidad y un

desarrollo bastante lento de la elasticidad.

3. 1.8 Aplicaciones.

Los polisulfures se utilizaron por lo general en la impresiones de coronas y
puentes, y s6lo rara vez en otras aplicaciones. Esto se consigue, en general,
utilizando portaimpresiones especiales y un material de base regular o una

combinacion de materiales de base ligera y pesada.
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3.2 SILICONAS DE CONDENSACION

3.2.1 Composicion.

Estos materiales pueden presentarse como dos pastas o como pasta y
liquido. La reaccién de fraguado es similar y depende de Ia formacion de
enlaces cruzados de cadenas de Polidimetil siloxano en sus extremos
hidroxilo-terminal, originado por un silicato alquilico y cotnpuesto de
estafio como catalizador. La vizcosidad de la pasta se controla por la
cantidad de material de relleno inerte, al igual que en el caso de los
polisulfuros. Existen materiales de base ligera, base regular, base pesada y
masilla. Este dltimo es una pasta de muy elevada vizcosidad Yy su
disponibilidad sefiala un importante diferencia entre las siliconas y los

polisulfuros.

3.2.2 Reqecion al polimetizado.

Al mezclar los dos componentes comienzan inmediatamente una reaccion.
Cada fase de la reaccion también produce una molécula de alcohol etilico
omo subproducto.

3.2.3 Propiedades.

Las caracteristicas de polimerizacion de los materiales de silicon tienden a

ser mas favorables que las de los polisulfuros. Los tiempos de
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polimerizacion suelen ser mas cortos y la elasticidad se desarrolla antes. El
material polimerizado tiene una resistencia correcta al desgarro en la mayor
parte de los casos. Un material de silicon de base regular sélo puede suffir
una extension del 300% antes de fracturarse (en comparacién con el 700%
de los polisulfiuros), pero gran parte de esta deformacion es recuperable.
Las siliconas tienen unas propiedades elasticas que le aproximan al ideal de
recuperacion completa e instantinea después del estiramiento o

comprension.

3.2.4 Aplicaciones.

Las siliconas de condensacion se utilizan por lo general en pacientes
tributarios de coronas y puentes y en ocasiones en los que requieren
protesis parcial. Suelen utilizarse con portaimpresiones estandar, lo que

supone una ventaja sobre los polisulfuros.

3.3 SILICONAS DE ADICION

Las caracteristicas de este material seran analizadas con mayor detalle en

los siguientes capitulos.




30

3.4 POLIETERES.

Los polieteres ofrecen una mejor combinacion de propiedades ya que, en
comparacion con los hules de polisulfuro tienen mejores caracteristicas
mecanicas y un menor cambio dimensional que las siliconas condensacién,

Son de origen europeo por lo que no son muy populares en Latinoamérica.

3.4.1 Composicion
|

Los polieteres se presentan en presentacion de dos pastas. Una llamada
pasta”base” que contiene el prepolimero material de relleno inerte, el cual
se suministra en un fubo grande. La otra llamada “catalizador” que
contiene un iniciador de la reaccitn junto con aceites formados de pasta y
material de reileno. El cual se suministra en un segundo tubo de tamafio
menor.
La base es de un prepolimero de éter, con grupo iminio-terminal, estos
grupos terminales reaccionan entre ellos por accién del iniciador que es un
éster de acido sulfonato aromético formando enlaces cruzados moleculares.
Los materiales suelen suministrarse en una Ginica viscosidad, equivalente a
los materiales de base regular de otros Elastémeros. Los fabricantes
suministran aceite diluyente que puede usarse para producir una pasta, cuya

viscosidad es similar al material de base ligera.
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La proporcion de las pastas se determinan por volumen, se distribuyen
longitudes iguales de pasta en loseta de mezcla. Un buen contraste de

colores entre las pastas contribuye una buena mezcla.

3.4.2. Reaccidn al polimerizado.

Cuando se mezclan las dos pastas se produce una polimerizacion cationica .
La reaccién es de tipo de adicion sin que se presenten ningtin producto
colateral, la propagacion individual de las reacciones pueden producir una
elongacion catenaria simple .Conforme progresa la reaccion aumenta la

viscosidad y produce un material entrelazado relativamente rigido.

3.4.3 Propiedades.

Los materiales a base de poliéteres tiene una adecuada resistencia al
desgarro y propiedades elasticas que se acercan a las de las siliconas, son
relativamente rigidas una vez polimerizados esto causa que se requiera de
bastante fuerza para retirar la impresién, en particular si se tiene mucha
retencion.

Su precision es comparable con los elastomeros de base regular . Sin
embargo la carencia de pastas de consistencia masilla y de base pesada,
impide el empleo de técnicas de combinaciones viscosa-fluida cominmente

usadas en los elastomeros.
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En condiciones de humedad relativa baja los poliéteres tienen buena
estabilidad dimensional _El material una vez polimerizado es relativamente
hidréfilo y absorbe agua en condiciones de alta humedad. Esto hace que el
material s¢ hinche y se distorsione.

Por lo que se debe de evitar su uso en climas de elevada humedad y donde

no se disponga de aire acondicionado eficaz.

3.4.4 Aplicaciones

Su uso en general es en coronas ¥y puentes. Son usados con
portaimpresiones estandar o especiales .Usando preferentemente  las
especiales debida a que presentan una carencia de pastas de elevada

vizcosidad.
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CAPITULO TV

SILICONAS POR ADICION.

Los siliconas fueron creados por el impetu de mejorar en todos los
aspectos a los hules de polisulfuro, sobre todo en su oler, lo dificil que
resulta mezclar la pasta con el catalizador, los largos tiempos de trabajo, el
allo coeficiente de deformacion, por mencionar algunas de las
caracteristicas poco deseables de los hules . Siendo las siliconas por adicion
las mas recientes.

En este capitulo nos dedicaremos a mencionar las caracteristicas de las

siliconas

4.1. Composicion

Las siliconas usadas en la odontologia tienen seis ingredientes basicos,
siendo estos:

silicona base, agente de cadena cruzada, cadena diluyente, relleno iniciador
e inhibidor.

La presentacion de estos materiales es de dos pastas. Cada una contiene un
prepolimero liquido de silicona y el material de relleno una de las pastas
contiene un catalizador. Una pasta contiene el prepolimero de pelimetil

siloxano en el que alguno de los grupos metil ha sido sustituido por el
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hidrogeno .La otro parte contiene un prepolimero en el que alguno de los
grupos metilo son sustituidos por vinilo . Una de las pastas centiene un
catalizador, que es un compuesto a base de icido cloroplatinico. Al
mezclarse las dos pastas, en cantidades iguales, ocurre la reaccion de
adicion mediante la union del vinilo con el hidrogeno sin que se formen

productos secundarios .

Una de las pastas contiene una cadena de prepolimero polidimetil siloxano
ya que algunos grupos metilo { Si-CH3 ) han sido sustituidos por el
hidrogeno. ( Si-H )

/
CH3 -Si-CH3
/
0
/
CH3- Si-H
/
CH3 - Si-CH3

/
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Otra de las pastas contiene el mismo prepolimero en donde los £rupos
metilo ( Si-CH3 )se substituyen por grupos vinilo ( Si-CH=CH2 ). Las

cuales reaccionan formando el compuesto final.

/
CH3 - §i -CH3
!/

o©

/
CH3 - Si -CH=CH2
/
O
CH3 - Si-CH3
/

Se presentan en cuatro grados de viscosidad, segin la cantidad de material

de relleno incorporado por el fabricante .

4.2 Reaccion al polimerizado.

Al mezclar las dos pastas se produce una reaccién de adhesion catalizada
por el platino, produciendo un entrecruzamiento entre los dos tipos de
prepolimeros de siloxano, ( fig. 1) siendo €l vinilo siloxano disfiuncional y el

hidrogeno siloxano multifuncional.
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Como ya se menciono con anterioridad es que la reaccién no arroja
productos secundarios pero si un desprendimiento de hidrégeno.
Entrecruzamiento produce un aumento en la viscosidad junto con el
desarrollo de las propiedades elasticas. Los cambios dimensionales son
minimos durante la polimerizacion. Si se aumenta la temperatura el grado
de Ia reaccion aumenta y el tiempo se acorta . La presencia de los grupos
hidroxil da como resultado la creacion de una reaccion secundaria con la
liberacion del hidrégeno, el cual se libera paulatinamente durante la proxima
hora después de finalizada 1a reaccion lo que causa porosidad en los
modelos de yeso. Algunos fabricantes aitaden al producto un absorbedor
de hidrégeno como el paladio, permitiendo obtener los modelos mas rapido
- Los silicones son hidrofobicos, lo que produce la creacién de burbujas al
obtener los modelos, algunos fabricantes incorporan ademas detergentes
que convierten al silicon en hidrofilico los que produce menos burbujas en

los modelos .

La estructura quimica termina con un grupo polimero y cadenas cruzadas
con hidruros activados por catalizador de sal de platino, siendo esta una
reaccion de adicion. Si hay una falta de balance entre la base ¥ el catalizador

se produce la eliminacion de gas hidrogeno.

Cuando surge la reaccién de polimerizacion se entrecruzan las dos cadenas

por accidn del catalizador.



fig. 1

/
CH3 - Si-CH3

/

o

/
CH3-S8i-H

H2PtCl6 ----

/

O

/
CH3- Si -CH3

/

Cadena 1
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CH3 - 8i- CH3

/
CH2=CH- Si-CH3 +

/
o
/
CH3 - Si- CH3
/

Cadena 2
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/ !/
0 0
- / /
CH3 -8i-CH2 - CH2-Si -CH3 + H2
! /
0 18]
/ /

Apesar de que en cada unidn solo se desprende un hidrégeno unifuncional,
como la reaccion es de una cadena, 0 sea una molécula, se llega a
desprender  hidrogeno molecular H2. También como ya se menciond ese
hidrégeno puede reaccionar con diversas sales que los fabricantes adicionan
para que los modelos no salgan porosos.

La reaccion de polimerizacion no es el dnico factor que afecta el
encogimiento de los materiales de impresion, ya que la evaporacion de los
componentes contribuye al encogimiento.

Los cambios dimensionales son siempre mas rapidos al principio, durante
las primeras 5 horas, existe alrededor del 50% de la disminucién por el
primer dia. Los cambios dimensionales que sufren los materiales de diversas
viscosidades son muy significativos suponiendo esto que los materiales de
relleno implicados en las diferentes viscosidades afectan al encogimiento de

la muestra.



39

4.3 Propiedades mecénicas.

En la mayoria de los aspectos las dos siliconas tienen las mismas
propiedades.
Como son adecuadas propiedades al polimerizado, buena resistencia al
desgarro y una resistencia elastica cercana a la ideal, pero la mayor ventaja
de uno sobre €l otro es que los siticones por adicién tienen mejor estabilidad
dimensional, la cual es de 0.1 % después de 24 horas la cual es muy baja, la
no formacion de productos colaterales, su gran fluidez, la reaccién de
entrecruzamiento da como resultado una impresion mas estable y fiel .
El porcentaje de deformacion después de ser retirado de la boca es de

apenas en 0.2% siendo este el mas bajo en todos los materiales de impresidn

Estas propiedades le dan gran valor al silicona por adicion, pero no
podemos dejar de mencionar que su tiempo de trabajo es menor al de los
silicones por condensacion y que-su flexibilidad es menor 2 la de los hules
de polisulfuro. Ademis que resulta muy dificil el extraerlo de la boca
cuando existen grandes retenciones, y frecuentemente hay que elaborar
espacios extras para que el material fluya . ( La utilizacion det hilo retractor
de encia )

Las pruebas sobre los tejidos bucales determinan que el grado de

iritabilidad es menor al del silicona por condensacién.
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4.4 Recuperacion elastica .

En los Mercaptanos en general sus propiedades elisticas mejoran si se deja
mayor tiempo en boca en material ya que se la da tiempo al producto a que
polimerice mejor. En otras palabras cuanto mas tiempo permanezca la
impresién en fa boca mas exacta serd. El tiempo de polimerizado, como lo
indica el fabricante o como lo determina el redmetro, no siempre es
adecuado para el desarrollo de una elasticidad suficiente como para evitar
deformacion permanente después de retirar la impresion, en especial en los
siticones por adicién. La recuperacion elastica se ve afectada por el tiempo
que se tarda en retirarla del lugar, asi mismo la fuerza que se le aplique, ya
que si se hace de una sola intension esta sera mejor . La recuperacion es
tan inmediata que no es necesario retrasar el vaciado de la impresion para
esperar que se¢ lleve al cabo, la recuperacion.

Por ser vizcoeldsticos estos materiales de impresion, las repetidas tensiones
rapidas, como ocurre al retirar la impresion de la boca con varos
movimientos, hacen que aumente la deformacion permanente . Esta se
correlaciona de manera positiva con la cantidad y duracion de la tension.
Este producto tiene en grado de recuperacion eléstica peor a lo que se
refiere en su presentacion de masilla, pero tiene la menor deformacion en

su presentacién fluida fluctuando entre 0.7 y 0.02 %,
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4.5 Estabilidad dimensional,

Estas cambios dimensionales se deben a una serie de caracteristicas propias
de los Mercaptanos, pero solo nos enfocaremos a los relevantes para las
siliconas por adicién.

Sin embargo todos los hules se contraen durante el polimerizado como
resultado de la reduccion de volumen de las de cadenas cruzadas.

Algunos siliconas recientes absorben agua complicando en proceso por
extraccion simultinea del plastificante soluble al agua. Esto produce
cambios dimensionales si estos materiales se exponen al agua o excesiva
humedad durante un periodo prolongado, ademas de o ya mencionado
antes de la deformacién incompleta por la naturaleza vizcoélastica de estos
materiales.

Por lo que si se desea obtener una exactitud maxima, se debe vaciar el
modelo en yeso después de 30 minutos una vez retirada la impresion de la
boca.

El cambio dimensional es siempre mas rapido al principio: durante las
primeras 5 horas, existe alrededor del 50% de la disminucién por el
primer dia. Subsecuentemente, el largo de la muestra disminuye en forma
lineal o , en el caso de los materiales de alta viscosidad, se conviertan casi
constantes,

La diferencia mas significativa con las siliconas por condensacion es que
después de 24 horas las siliconas por condensacion su cambio dimensional

es de 0.090% y las siliconas por adicion es de 0.075% ambos en su
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presentacion de masilla. Cuando la consistencia fue fluida el cambio
dimensional no fue tan relevante . En otras palabras, los componentes
involucrados en el aumento de las viscosidades como son los rellenos
hicieron una gran contribucién al encogimiento.
Estudios han demostrado que lo que afecta la estabilidad dimensional de las
siliconas es la liberacion de los productos secundarios siendo en los de
condensacion productos volatiles, y en los de adicién es hidrogeno ¢l cual
se va desprendiendo paulatinamente sin afectar mucho a corto plazo por lo
que se sugiere el investir los modelos los més rapidamente posible después
de 2 horas,

Las siliconas por adicién cuenta con una de las recuperaciones elasticas
mas grandes dentro de los materiales de impresion siendo de 99.8%, en un
lapso que comprende de las 24 a tas 72 horas, por otro lado l1a recuperacion

del poliéter es mas rapida pero menos exacta.

Estudios han demostrado que el espesor de los materiales de impresion
afectan a la exactitud de la impresion.

Las siliconas por adicion siempre han demostrado excelentes propiedades:
registro de detalles finos, ademas tienen estabilidad dimensional un tiempo
conveniente, para la obtencion del positivo y la oportunidad de obtener un
segundo modelo, lo malo es que es muy sensible a la manipulacién, tiene un
tiempo de trabajo corto y es caro.

Como alternativa para alargar el tiempo de trabgjo, se puede refrigerar el
material a 2 mas, menos +1 grado C. Ya que la exposicion al calor afecta la
estabilidad dimensional.
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Las diferentes marcas comerciales de silicona por adicion tienen distintos
tiempos miximos en los cuales € material mantiene una estabilidad
dimensional, que van desde siete dias hasta dos semanas, lapsos suficientes
para obtener otros positivos o articular modelos en caso de una falla al
realizar en primer positivo o por una falla en el laboratorio y asi evitar la
toma de otra impresion.

Ademés estudios anteriores han descrito que la exactitud de las siliconas
estan dadas mas por la marca comercial que por la técnica usada para
obtener una impresion o un registro de mordida.

Estudios hechos en la facultad de odontologia en su subdivision de
postgrado en el area de materiales dentales advierten que los siliconas
adquieren su mejor estabilidad dimensional a las 2 horas . Ya que en ese
tiempo se libera hidrogeno y se hace una reposicién completa huego de Ia
contraccion por la polimerazacion.

Al comparar los resultados con los poliéteres la silicona tiene una mejor

estabilidad dimensional después de 7 dias que los primeros.
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CAPITULO V

U Y APLICACIONES,

Como ya se mencioné en el capitulo I donde se clasifican los materiales de
impresion  los siliconas por adicién son los mas adecuados para tomar
impresiones de protesis fija, ya sea para coronas unitarias, como protesis
fija de mas de tres unidades, como para todo una arcada, también son muy
Gtiles para la operatoria dental, como son las incrustaciones y las sobre-
incrustaciones, en el area de la odontologia adhesiva, como son las carillas,
las protesis Marylan, todos estos en su presentacion de dos consistencias,
ligera y pesada.

Pero en otras consistencias como la mediana sirven para la prostodongcia
total .

En su presentacion de masilla para hacer registros de mordida, donde
estudios han demostrado que son mucho mas estables por mas tiempo que
los poliéteres por lo que los ubica por arriba de muchos materiales de

impresion gracias a su gran versatilidad.

Pero este capitulo no solo va narrar de los diferentes tipos de usos, que este
material tiene y que son conocides dentro de la odontologia sino de
propuestas especiales, casos difentes o métodos nuevos donde mediante el
uso de las siliconas por adicién se pudo obtener mejores resultados o

ahorrar tiempo que en estos tiempos es realmente muy importante, ya que



45

una de las ventajas de este material de impresion es que dado a su gran
estabilidad y su capacidad de obtener segundos modelos nos ahorra mucho
tiempo ya que evitamos el tener que repetir una impresion por una mala

obtencién de los modelos o por problemas en el laboratorio.

El hacer una prostodoncia total antagonizada con una arcada parcialmente
desdentada es uno de los procedimientos protésicos mas dificiles de lograr
con éxito ya que se pierde mucho tiempo una vez acabada la parte del
laboratorio en boca tratando de estabilizar la protesis con los diferentes
tipos de mordida, por los que aqui se plantea un método para agilizar este
proceso, se hacen los procedimientos habituales y se obtienen los dos
modelos, en el arco edéntulo se hace un rodillo para establecer la altura v se
montan en un articulador registrando 1a altura con un arco facial, utilizando
la silicona por adicion se crea una base protésica en toda la mandibula esta
base va a servir de guia para determinar los desgastes que hay que hacer en
la arcada con dientes . Una vez que se polimeriza el silicona antes de
retirarlo del modelo se corta para obtener un plano de oclusién ya sea
plano o con curva de Spix segiin lo requiera el caso. Se procede a cortar el
modelo también conforme al plano y se planean ios desgastes necesarios asi
como también las endodoncias. Se montan los dientes anteriores
provisionalmente en el rodillo para darles la estética deseada, con el soporte
de labio apropiade en una relativa oclusion céntrica . Se retira la base se
coloca en boca y con una pieza de alta velocidad y fresas de diamante se
hacen los desgastes que salgan de la base se pulen los dienites, y se tomo
otra impresion con alginato con una nueva relacion céntrica y se procede a

montar el nuevo modelo. Se hacen registros interoclusales de céntrica Y se
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crea una mordida bilateral posterior, se hacen las modificaciones pertinentes
en los dientes recién montados, este tipo de métodos ahorran mucho tiempo
de trabajo en el consultorio ya que no se tienen que estar desgastando los

dientes con papel de articular sino todos a la vez.

Debido a su gran aceptacion los sificones por adicion son ampliamente
recomendados en la odontologia forense ya que se pueden conservar por
mucho tiempo lo que permite la obtencién de modelos después de largos
tiempos de almacenaje, ya que para fines de esta 4rea la exactitud no es muy

importante,

Dentro de la prostodoncia total en ocasiones es muy tardado realizar todos
los pasos cuando ya se tiene una anterior, que necesita ser reajustada,
Keinth y colaboradores realizaron un método para utilizar un modelo hecho
a base de silicon pesado para servir de modelo de diagndstico e impresion
final 2 la ves sin tener que realizar portaimpresiones individuales, rectificado
de bordes, asi como también modelos de estudio de veso piedra, este

método se expondrd mas ampliamente dentro del capitulo de revisién

bibliografica,

Aungue dentro de la elaboracién de una prétesis total los silicones no son
muy apropiados a sus caracteristicas, y sean de mayor utilidad otro tipo de
elastomeros como son los hules de polisulfiro, hay ciertos tipos de
procedimientos donde los silicones pueden ser usados, cuando una protesis
total causa un dolor crénico por un mal ajuste, no se puede realizar

inmediatamente otra protesis ya que el tejido se encuentra lastimado,



47

inflamado o lacerado lo que complica las técnicas de impresion como su
posterior ajuste, por lo que se trata el tejido con acondicionadores de
tejido, para lograr que este sane y la protesis sea un éxito.

Es en este punto donde los silicones forman parte de la prostodoncia total
como acondicionador de tejido, ya que por medio de un rebase elastico de
silicén puede solucionar algunos problemas prostodénticos, cabe hacer
mencién que no proponemos al silicén como la panacea, que son capaces
de acabar con cualguier problema prostodéntico, sino como un ejemplo mas

de cual atil puede resultar un silicon dentro de la misma prostodéncia.

Otro uso poco desarrollado de los silicones, son las guardas, son
relativamente poco usados para este fin pero Gltimamente se ha descubierto
que dado su resistencia a la deformacion, su excelente recuperacion elastica
resultan un material a considerar en la elaboracién de nuestra siguiente

guarda nocturna.
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CAPITULO VI
MANIPULACION,

Con respecto a la manipulacion no hay mucho que decir ya que es
realmente facil de manipular los siliconas por adicion gracias a su tipo de
auto mezclado, por medio de jeringas dosificadoras y mezcladoras, donde
los productos vienen en dos tubos los cuales se colocan en estas jeringas
con conos en espiral desechables, que se encargan de mezclar
perfectamente el material y permitiendo una mezcla mas homogénea y

evitando las burbujas que alteran la exactitud del material.

Debido al gran niimero de burbujas en los modelos obtenidos apartir de
impresiones con silicona por adicion, apesar de las nuevas técnicas de
automezclado se ha demostrado que no son tan determinantes para lograr
una mezcla perfecta ya que estudios han demostrado que puede atrapar
mucho menos burbujas las técnicas convencionales de mezclado manual si
se hacen correctamente y con un operador con experiencia; que las técnicas
de automezclado. Estudios han demostrado que marcas de siliconas como
Hydrosil que tiene una técnica de mezclado manual produce menos
burbujas que Reprosil’, Omnisil, Mirror 3 Extrude, los cuales poseen un

método de automezclado, pero produce mas burbujas que Imprint y

* Nombres comerciales vease el capitulo VII
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Express® también con un métado de automezclado, esto nos hace suponer

varias cosas.

¢No se estaran aplicando bien el método de automezclado en los casos de
Reprosil, Omaisil y Mirror”.?

(El producto es considerablemente de menor calidad.?

¢El método de automezclado no esta bien desarrollado o tiene fallas en sus
mecanismos.?

También nos hace suponer como se plantea anteriormente al inicio del
capitulo que los métodos no importan, sino quienes los aplican.

Finalmente como ya se menciond la exactitud depende del fabricante.

Perc no por eso, si se nos facilita mas una técnica {ue otra, vamos a tratar
de llevar al cabo todos con la misma técnica ya que si a una de auto
mezclado, se le mezcla manualmente, aunque sea con la mejor técnica y el
mejor operador, téngalo por seguro que no va a obiener los resultados
positivos,

Otra gran ayuda para evitar las molestas burbujas dentro de los modelos
son las técnicas de espatulacion al vacio que se han comprobado realmente
disminuye el nimero de burbujas pero, el problema es que si ya el tiempo
de trabajo es corto, la aplicacién de estas técnicas de espatulado al vacio
pueden quitar valiosos segundos en la manipulacion de los siliconas,

Como ya se menciond las técnicas de automezclado no son infalibles,
siendo una recomendacion para evitar las burbujas es sacar el aire

comprimido de adentro de los tubos, dejando fluir un poco de material ,

Nombres comerciales vease el capitulo VII
7 Nombres comerciales vease el capitulo VII
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colocando después la canula o cono especial y proceder como lo apunta el
fabricante. Ya que los métodos de automezclado ayudan a dar raciones
mas uniformes , mezclas mas homogéneas y menos contaminacién del

material.

Este tipo de métodos de automezclado y de mezclado manual solo son
aplicables a Ia consistencia fluida del material ya que la consistencia de
masilla tienen solamente mezcla manual con diversas formas de presentarse
el producto, los mas usados son dos pastas de igual volumen donde se
toman partes iguales de ambas, por medio de cucharillas especiales que
ayudan a que la cantidad sea lo més exacta posible, y se mezclan sin ayuda
de ningin tipo de espatula o loseta. También pueden venir el presentacion
de una pasta en forma de masilla y un catalizador en forma de crema donde
el fabricante especifica la relacion entre los voliimenes que generalmente es
10 tantos de masilla por 1 de catalizador. Cuando la presentacion es de
masilla con liquido catalizador o crema se recomienda atisar con la espatula
la masilla sobre la loseta y extender el liquido por encima para después
proceder amasar con los dedos, esto contribuye a un mejor integracion del
catalizador con la base. Por lo general esta mezcla se debe de hacer con
guantes libres de latex o si es posible sin guantes por que interfieren en la

polimerizacién del silicon.

Para los métodos de mezclado manual hay una serie de pasos que cada

fabricante da siendo estos los mas representativos:
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1.- Poner en una loseta dos porciones iguales de pasta base ya sea, ligero
o mediano y catalizador, si el catalizador viene en liquido se deja caer una
determinada cantidad de gotas por unidad de longitud de pasta, indicando e|
fabricante la proporcion correcta.

2.- Por medio de una espatula de metal rigida de acero inoxidable, mezclar
los primeros 15 seg. incorporando la mezcla, tomando el catalizador,
distribuyéndolo sobre la base, a continuacion se extiende Ia mezcla sobre la
loseta, se reline la masa con la hoja de la espatula y nuevamente se alisa,
hasta que obtenga un color uniforme.

3.- Los siguientes 30 seg. se debe de batir 1a mezcla. Para lograr un tiempo
final de mezclado de 45 seg.

4.- Se procede a cargar el material en una jeringa para hules, para después
ser inyectada en el area que se desea impresionar.

Una de fas desventajas es que sus tiempos de trabajo son mas cortos que
los hules de polisulfuro. Pero mas largos que los siliconas por condensacion
¥ que los poliéteres.

Esto es una verdadera desventaja porque si un material cuenta con poco
tiempo de trabajo, la técnica de una sola impresion es muy dificil de llevar
al cabo , debido a que una vez mezclado la silicona, en su consistencia
pesada, se cuenta con poco tiempo para la aplicacién de la silicona ligera,
por lo que se requiere, sino de una técnica de cuatro manos bien ensayada;
de un operador diestro para evitar complicaciones. Este problema es
acentuado dada la hidrofobidad conocida del producto que requiere de un
campo operatorio relativamente seco para obtener mejores resultados,
aunque los fabricantes estén incorporando tensoactivos a los nuevos

silicones con el fin de reducir este problema. A este tipo de siliconas se les
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conoce como “hidrofilicas”, también han agregado tensoactivos liquidos en
los yesos o se han aplicado estos tensoactivos por pincelado o spray sobre
la impresién de silicona antes de hacer el vaciado .Uno de los tensoactivos
mas usados dentro de la odontologia, es ¢l Debublizer {Kerr) ® con el fin de
disminuir la presencia de burbujas de la impresion.

Es sumamente importante retirar la impresién solo cuando se ha
comprobado que la polimerizacion ya se ha llevado acabo, una manera para
probar la consistencia es con un instrumento de punta roma, si se presiona
debe de encontrarse firme y recuperar totalmente su contorno original,
entonces se¢ procede a retirar la impresion. Desde un punto de vista practico
un buen elastomero en general se debe dejar en boca entre seis y ocho
minutos, pero para un silicon por adicion seginlanormadela AD A esde
3 min. para el pesado y 4 min. para el ligero.

Debido a que este tiempo es muy pequefio se puede alterar, disminuyendo
la cantidad de catalizador, se propone hacerlo previamente in vitro para no
perder horas hombre dentro del consultorio con innecesarias repeticiones,
ya que puede variar ampliamente los tiempos sin alterar sus propiedades.

A diferencia de los hidrocoloides la impresion con elastémeros no se
retira con movimientos rapidos , sino se jala la impresion lentamente para
romper el sellado y posteriormente se retira de una sola intensién.

Por otro lado estudios han demostrado que para contrarrestar la falta de
tiempo de manipulacion se sugiere almacenar ef material a una temperatura
de 2 grados centigrados.

Con el fin de evitar las burbujas aparte de los sistemas de auto mezclado los

fabricantes sugieren un tiempo de espera entre 1a toma de la impresion y la

* Marca comercial y empresa médica
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obtencion de positive, dado que hay un desprendimiento de hidrégeno,
como producto de la reaccion, este tiempo de espera varia segun cada
fabricante, el cual esta determinado por la inclusion de pafadio a 1a formula

lo que limita la liberacién de hidrogeno.

El hecho de que se le de tanta importancia a esta caracteristica es que
frecuentemente es necesario vaciar la impresion tiempo después de tomada,
como seria el caso de las escuelas de odontologia o en la practica privada,
cuando se tiene un horario muy ajustado y no se cuanta con personal de

apoyo.

En la odontologia restauradora donde la precisién es muy importante tanto
en los materiales de impresion como en el modelo y la restauracion final; el
papel que desempefia la estabilidad dimensional, la recuperacion elastica, la
expansion de fraguado, Ia resistencia y por consecuencia la reproduccion de
los mas infimos detalles en la impresion y el modelo; Ia compatibilidad de
los yesos con las siliconas es de suma importancia, dado que, varia mucho
las propiedades de un yeso a otro, proporcionando resultados muy
diferentes entre si. Por ejemplo uno de los yesos mas usados en la
odontologia como el Silky-Rock” y Express'” tienen un compatibilidad del
grado de 0% con los siliconas por adicion, ademas de esto debemos de
agregar las técnicas de laboratorio, el uso de espaciadores, como serian los

hilos retractores, ¢l adecuado manejo de las ceras, revestimientos y la

% Yeso tipo 1V
1 Nombres comerciales vease capitulo VII
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correcta eleccion de las aleaciones y ceramicas son la base para un

tratamiento exitoso.

Con base en lo anterior podemos ver la falta de reproduccion de detalle del
yeso como una pérdida de la fidelidad obtenida en la impresion,
convirtiéndose en un factor de inexactitud indirecta en los materiales de
impresion, ademas de las deficiencias que por si misma esta con leva.
Stendo los yesos mas favorables segiin los recomienda el fabricante los del

tipo H1y IV para obtener mejores resultados.

Con el fin de obtener mejores modelos, diversas investigaciones han
demostrado que el recalentamiento de la impresion a temperatura bucal( 37

= C), previa a la obtencién del positivo mejora la exactitud de los modelos.
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CAPITULO V1T

PRODUCTOS COMERCIALES.

NOMBRE COMERCIAL LABORATORIO  PAIS DE ORIGEN
ACCOE COE EUA.
ELASTICON KIRR LUA.
EUGORU SPAD FRANCIA
EXAFLEX ENTERNAT GRAN
BRETANA
EXPRESS MALAKOFF FRANCIA
HIDROSIL L.D. CAULK LUA.
IMPRINT M EUA.
IMPRUBL XANTOPREN ~ BAYER ALEMANIA
FUNCTION '
JELCONE I.13. CAULK BU.A.
MIRROR EXTRUDE SYBRON / KERR EUA.
OMNISIL. Cot EUA.
PERMAGUM ESPE ALEMANIA
PRESIDENT COLTENE Inc. BUA
SILAPLAST KETTENBACH ALEMANIA
SILASOFT KETTENBACH ALEMANIA
UNOSIL DENSTPLY EUA.
XANTOPREN MUCOSA BAYER ALEMANIA
XANTOPREN PLUS BAYER ALEMANIA
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CAPITULO VITT

REVISION BIBLIOGRAFICA.

1. Une de los mayores problemas dentro de la odontologia siempre ha sido
la preocupacion por la limpieza o mas bien dicho la desinfeccién de
todos los materiales e instrumentos de la prictica diaria. Siendo los
materiales de impresion, de uso diario dentro de la odontologia , una
gran preocupacton por los diferentes medios para desinfectarlos, el
problema no es el medio que se usa, sino las reacciones que causa
dentro de los materiales provocando cambios dimensionales en los
mismos, lo que provoca una falta de exactitud al obtener los modelos,
en un estudio hechos por Alain Thouati y colaboradores después de
sumergir a diferentes tipos de materiales de impresion en algunos
desinfectantes liquidos, que se usan frecuentemente para desinfectar
diversas areas dentro del consultorio y que por lo mismo se ha probado
se poder bactericida, estos liquidos son el Gigasep, Dentasep y el
hipoclorito''. Se demostré que la solucton que tiene menos influencia
sobre la mayoria de los distintos materiales de impresion fue el
hipoclorito. Y que de los materiales estudiados, los que menos cambios
dimensionales tuvieron con los diferentes liquidos fueron los siliconas

por adicién representado por la marca Provinil P, aun sumergidos en

"' Desinfectantes usados en al odontologia
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Gigasep y Dentasep. Este tipo de estudio es muy importante dado que
nos da una razén mas del porque elegir una silicona por adicién , por su
su elevada estabilidad dimensional permite su desinfeccién con diversos
bactericidas.

2. Otra de las grandes preocupaciones dentro el medio odontolégico es ver
que tan toxico resulta un material de impresién y que los efectos sobre
la mucosa pueden ser muy severos si un material resulta demasiado
toxico. En un estudio hecho por Robert J. Sydiskis y colaboradores
comprobd que todos los materiales de impresion son 16xicos en menor o
mayor grado, siendo los mas téxicos los poliéteres en su presentacién
Impregum' y los menos toxicos los hules de polisulfuro en su
presentacion Permalastic'®. Los siliconas por adicion en su presentacion
Reprosil ( polivinil siloxano) tienen una baja toxicidad que se ubican por
debajo del promedio de toxicidad de los demas materiales de impresion.
El tipo de pruebas que se realizaron a las células in vitro' fueron las de:
a) Viabilidad de fa célula después de haber sido expuesta a los
materiales de impresion, estudio que se efectiio sobre células después de
3 dias de incubacion . b} El segundo método fue el de citotoxicidad
potencial, donde se evaltan los dafios hechos en las células tratadas con
el agente citotdxico y no han muerto aun. c) El tercer método se midié
una prueba de sobre exposicion donde se midi6 fa cantidad de material
que puede extraerce por lixiviacion y difundirse a través de agir. Las
células afectadas forman una zona de inhibicidn circular no pintada por

el ( ZOI ) alrededor del material, esta pruebas son las mas usada para

'* Nombre comercial de un poliéter
" Nombre comercial de un polisulfuro
 En vivo
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demostrar el potencial citotoxico para los adhesivos ortodénticos y
dentinérios.

3. La preocupacion de muchas asociaciones destinadas a areas de la salud
es la proteccién de sus empleados, por ejemplo “ Occupational Safety
and Health Association” realizo el siguiente estudio para determinar el
grado de deformacion que sufrian diferentes materiales de impresidn
entre ellos el polivinil siloxano al ser desinfectados, en un rango de 30 a
60 minutos, con desinfectantes de alto nivel como son el Cavicide"’,
Cidex Plus y Coecide XL. Estudios hechos anteriormente habian
revelado que al sumergir polivinil siloxano, en glutaraldehido por 30
minutos de habian detectado cambios dimensionales, pero en
contraposicion habia estudios que revelaban lo contrario, sin embargo
Minagi y colaboradores, también encontraron cambios significativos
sobretodo cuando se sumergia al producto por mas de 60 min. en
hipoclorito de sodio'®, El presente estudio reveld que los materiales de
impresién como el polivinil siloxano sumergido en desinfectantes de alto
poder por un lapso de 60 min. no tenian cambios dimensionales
significalivos, ya que no se encontraban  alteraciones clinicas
significativas, por lo que se recomienda el uso de estos productos
desinfectantes en vez de aerosoles, con poder bactericida menor. Cabe
hacer mencién que debido a la gran estabilidad de los silicones por
adicion los hacen muy seguros de usar, presentan una baja deformacion

¥y pueden ser esterilizados sin riesgo a perder sus propiedades.

" Nombre comercial de un glutaratdehido
' Suero fisiolégico
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4. Los silicones por adicion se han vuelto muy populares tltimamente
debido a su gran estabilidad, su relativamente facil manipulacion y su
dureza. Apesar de sus numerosas ventajas se han reportado casos en
que los silicones por adicion tienen muchos problemas con la
manipulacidn, debido a que se ven constantemente inhibidos en su
polimerizacion, por agentes como el latex de los guantes y residuos de
eugenol de los provisionales cementados con este tipo de materiales, se
realizaron estudios para determinar si realmente el eugenol interferia con
ia polimerizacién del silicon por adicion. Rodney y colaboradores,
comprobaron que los residuos de eugenol en los dientes no afectan Ia
polimerizacion del silicon por adicién |, lo que realmente afecta al
matenal es una mala manipulacion y el latex de algunos guantes.

5. Como se sefialé en el capitulo de usos v aplicaciones, los silicones se
utilizan dentro de la Prostodoncia como acondicionadores de tejido,
Keinth y colaboradores, proponen un procedimiento para que apartir del
uso de acondicionadores de tejido y silicones por adicion en su
presentacion de masilla nos ahorremos muchos pasos en la elaboracion
de prétesis totales. Mediante el uso de la misma protesis antigua y mal
ajustada se trata con un acondicionador 10s tejidos lastimados, una vez
que han regresado a un estado de salud, la misma protesis es usada
como base para un material de relleno de corto tiempo, que hace las
veces de pasta de impresién, se obtiene un modelo de silicon en lugar
de uno de yeso, este modelo nos ayuda como diagnéstico, para hacer
montajes en articuladores, y posteriormente como via para obtener el
modelo de trabajo, a través de este mismo modelo se crea un duplicado

con Agar-agar se obtiene el modelo de trabajo en yeso. El cual resulta

SThOTESIS 1B Dk
AR B LA RRLOTEeA
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ser muy exacto dado su gran afinidad entre la mucosa-lining y lining-
silicon y por Gltimo el silicon y el Agar-agar. Evitandose el rectificado
de bordes, un portaimpresién individual, eliminar retenciones para la
elaboracion de la base de registro, esta se hace sobre el modelo de
silicon y su ajuste es mejor, repercutiendo mucho en las horas de
trabajo con o sin paciente.

Con la constante evolucion de los silicones y debido a la gran
versatilidad de los mismos nos extrafiara pensar que sean usados para
todo, sin embargo no por lo mismo pueden llegar a sustituir a materiales
que fueron hechos para ciertos casos especificos, pero investigadores
como Pascal Auroy y colaboradores, encontraron que las guardas
hechas con silicén en combinacion con otros materiales como aceites,
fibras de vidrio dispersas dentro del mismo silicon o placas de fibras de
vidrio entre capas de silicon absorbian mejor los golpes, que los

materiales hechos para estos fines.
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CAPITULO IX

ONCLUSIONES

En estos tiempos donde la ciencia avanza a pasos agigantados es
importante conocer los nuevos materiales de impresion las ventajas que
ofrecen sobre los otros materiales asi como sus defectos, para poder
realizar una correcta eleccion de cuél es el mejor material de impresion .
Este trabajo recopila suficiente material didactico refacionado con los
silicones por adicion para dar a concer de sus ventgjas sobre otros
materiales de impresion asi como sus usos y aplicaciones ya sea de uso

comiin o nuevas técnicas o aplicaciones de este material.

Por otro lado creo que los silicones por adicién son una excelente opcién
para la odontologia de hoy en dia dadas sus caracteristicas que lo hacen
sobresalir con respecto a otros materiales de impresion vy son las siguientes.
a) Su composicién a base de polimero y catalizador en presentacion de
dos pastas lo hace muy ficil de mezclar. Impidiendo problemas con malas
dosificaciones ya que se mezclan porciones iguales de las dos pastas.

b) Su presentacion en varias viscocidades fo hace un material con muchas
aplicaciones clinicas.

¢) Su reaccion al polimerizade por medio de un entrecruzamiento de las
cadenas evita la formacién de productos colaterales, lo que contribuye a su

gran estabilidad dimensional,
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d) La gran estabilidad dimensional es una de las caracteristicas mas
notables de éste material ya que permite, la obtencion de dos modelos de
yeso, cosa que ningin otro material de impresion recomienda, permite el
almacenamiento de la impresién para la obtencién de un segundo modslo

tiempo después,

€) Su elevado limite elastico permite, un menor porcentaje de deformacion
después de ser retirado de la boca lo que se evitan muchas deformidades en
los modelos.

f) Es ademas un material muy aceptado por el paciente ya que causa muy
pocas molestias debido a su gran compatibilidad con los tejidos blandos.

g) Gracias a  su gran estabilidad dimensional el material soporta
perfectamente ser sumergido en soluciones desinfectantes, lo que da una
gran confianza a los dentistas para evitar infecciones cruzadas, como a los
laboratoristas dentales.

h) Una de sus caracteristicas principales de las que deriva su gran fama, y
sin esta las demés no tendrian valor alguno, es su gran capacidad para
reproducir los detalles finos.

I} Aunque su manipulacion en un momento dado puede ser dificil, una vez
dominada, ahorra mucho tiempo en comparacion a las otras siliconas, ya
que se obtienen impresiones en un paso, en lugar de dos.

Dadas las caracteristicas antes mencionadas, las siliconas, son aplicables en
muchas ramas de la odontologia, siendo ta de mayor aceptacién, la protesis
parcial fija.

La gran versatilidad del material, sus caracteristicas Gnicas con respecto a

otros materiales, hacen de las siliconas por adicién un material digno de los
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dentistas de los noventa, ya que contribuyen a realizar una practica dental

mis exacta, segura y  confiable, factores muy importantes en la

odontologia.
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