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l.- A N A.T O.M.L A DENTAL 

1~1 CONCEPTOS 'FUNDAMENTALES 

ANATOMIA.DEMTAL.- Ese1 estudio de los dientes del hoabre. analizando•su. 
forma exterior e .interior. posición, dimensión. estructura. desarrollo y 
PºJ:'· último. el movimi~nto <te erupción. . 

•Los dientes son 6rganos.durós. d~color blanco marfil. de. especial cona-· 
titución tisular.· que colocados en orden const:an.te en unidades :pares. d~ 
recbos e izquierd()S• de J.gual forma y t-ño; que dentro_ de la .. cavidad b,!! 

'ca1. ,forliian el aparato dentarió; 'en cooperac.ión. con otros órganos. ' 

~'Ji:,1 vocablo .iil!~te .is n~.bre senérico que de_si&na ta uní.dad anatómica de 
:., 'J.& dentadura.'aea cuál'fuere'laposición que gUarda ea las arcadas. pal-a, 

.. :ldent:Lf::Lcar Cada unidad en particular. se agrega ~11 adjel::lvo qué especi-,. 
fica, su función correspondieMe~ as! se U.ene; diente· incisivo. diente -
canino.;· diente premolar y clientti'molar. La fon.a' de los dientes depende' 
absoluta-ate de .la _ÍUJICiÓn para la que Ht§n deliÚnados •. no es obra de 
,ningún capricho; no existe.nada superfluo en su conjuntó. todo es útíl y 
funcional; sus relaciones entre s!, son prllcisaá •. y táabién .lo son con el 
proi:llso alveolar y los órganos. que lo rodean. as!•;como con<el_ cráneo y"t,2 

. ciós los. demás huesos 'del esqueleto. Las diferéndas •·. en' tamaiio en los' d:l.s 
Úntos indb·iduos ;son: consefU.ncia natu~a1 de ali :p~t'ró.; genético de la = 

... ::1i:•z~'ytaliaétéi~.p~'rsoiía: . · . .·'·-

> '~~ra• c~ptar -jor l~ forma y a~q~i~ectuica física. se tendrá en cuenta 
·.:que estas se hacen en. ,relacUin directa con, su función~ los dientes. ante

. r:lores cortan, los' posteriores trituran. ea necesario conocer la fonla. ,' 
función y relacio~es mediatas o inmediata&·. de todos y cada uno de los dien 

· .'tea para saber hacer i.u:la rehabil:ltáción correcta. o ·sea la que _requier; 
cada caso en su.estado f!aico. funcional y ~stético; he aqu! la importan 

. cia. de la Anatolllfa Dental. . -

Al.hablar de rehabilitación funcional, conseguida por medio de prótesis 
puede afirmarse que es la odontolog!a la rama de la medicina que está en 
posibilidad de restablecer en mayor grado' la forma y función de estos Ó!: 
·ganos.· desde su apariencia ·estét:ica, con relaciones indudables con ,lapa;! 
quis y la personalidad, hasta la restitutio ad integrum, y esta afirma 
ción, por desgracia, no se puede hacer plenamente en ninguna otra espe -
cialidad médica. 



. . 

DenÚci6n.- Es ei cú.i;llio de. ci'!;"cunstáncias que c~ncurren ¡>ara la forma·-· 
ci6n, crecimiento· y desarrollo'.de l'os dientes• en' sus ,distintas . etapas, 
hasta su eru¡>ci611, ·ª fin de formar la dentadura •. Existen dos denticiones 
en el'hombre, la ¡>rtmera conforma ia dentadura infantil, y consta de 20 
pequeños dientes' cuya forma y t~maño satisfacen .. las necesidades fisioló
gicas requeridas; a:.éstos se les llama d:lentes· ftindamentales o· dientes 
infantiles, la segunda dentición es la que forma los· dientes de adulto, 
los que'sustitujren a los dientes infantiles, en tiempo apropiado para· C.!! 
cubrir necesidades mayores. 

1.1.1 PRIMERA DENTICION ( DENTADURA INFANTIL ) 

El · g~upo d~ , dientes que·· apare~e en prtiiter\~rin¡no dura~te ·ei proceso ·de 
.• ·avoluci6n del !;,rganisilto humano, lia sido ·denominado ,de,dÚerentes \nimeras 

•· i:o 'cual conduce.· fréct1e,ntemente a interpretaciones. err6neas . qué' redundan 
en' prejuÚio de la conservaciián' saludable de estos ó'rganos, el uso de e_! 

·:. ta·s nomenclaturas :lnadecuadas. ·provoca.' ·confusiones 1&.entables. ·, 
'•: - .:- ,- . . . - -. .- ··- . -•...... 

L:lsta die a.lgunoe' nombres ~ados a la primera dentic.ió~ que. deben ser eii
m:ln~doa a. pesar: die su arraigo general: 

- . . . ' . ' 

D.f.~rites de leche.~ .antiguamente se. les .. l.lamó de e~ta manera. debido al C.5!_ 
lor lechoso. Y. adeiaás j>orque salen en·· la época . de . la. ·lactancia. 

: r ~' • ' : •, /.;' :• -'. .~ ~ ·:';·; • • • • ' •' • ' ·J •' ; • '~ ' • • • ,• • '• ' • • • • : .: ' -·· • - .: ,.' • • • " 

. , Dientea Íila~né8.~ ;porque en ocasiOries'provocan en'.ei n:lñ.; 'ciertos prurf
·.· ·t~s que .. J:o ,_oblig~r1 •a chúpai::; ~niar o' Íiiorélér. cuanto ·enct1erítra ,a mano. ' 

Dientes é~duco~·~- porq~e ·~l cuDlplir el Úempo nÓrmal, de ~.ti función, se 
inudan por los permanentes. 

" ' 

Dientes deciducia.- ( de.l ladn diécidere;• .caer') muy frecuentemente ll:i~ 
dos.de esta manera en el idioma inglés: 

Dientes teinporales~- este no111.bre es el más inconveniente· de todos 1os de 
esta inocente dent.adura infaritii porque da idea de· provisionalidad,; de P.5!. 
ca importancia o dé· .que no deben tomarse en cuenta. Algunas veces se ha -
llegado· a designarla dentición.provisional. tan inadecuada como la ante
rior, lo 'impropio de estas deno.minaciones es que· su iriterpr~tación. hace 
suponer entre el público, que ti.e.ne en realidad menor tiempo de actuación 
y .. esta primera dentadura carece de importancia por el hecho .de que serán 
reemplazados por dientes de la segunda dentición, o sean los dientes de 
adulto. 



Se han'citado los nombres más usuales de_ estos dientes. con objeto-de no 
ignorarlos. ya -que la liter!l~ura odontológica los .;.plea áú ningún rep_!! 
ro·, aunque ya· se está iniciando una reconsideración en estie sentido. al 
recurrir_a ios principios die la semática. 

Dieisc·es infantiies ~.fundamentales.·-" es la nominación correcta de. las 
unida_des ele asta. pequeña dentadura· for.ada en la· pri-ra dent:ición. 

1.1.2. SEGUNDA DENTICION .( ~NTADURA DE ADULTO ) 

32-dientés forman la dentadura del adulto. y como a -la dentadura infantil 
se estudia eh dos arcadas; una' que córresP.,nde a los maxilares. y la ,otra . 
a· la mandíbula~ ios nombresque·s~cónocen pará·designar a 1a dentadll:X:ª 
de ad~ltó c11..iibién son IÍ1iiltiples. y .iunque -no _áé prej1t:an ,a_ iloalas_ incerpr~ 
-tacionea queprovoquen·corisec'Uencias a su_ integr:i.dad~-- como_-en el caso de 
dentadura -infanti.l. pu'ede decirse ·que son pocos precisos. y se refiere a 
la nomienciatura'·iÍnprop:la que •• crat¡a de impugnar. 

Lista die ~ig~~oll''nombres .con áé ha. designado a la. ~-•ntadura die _adulto o 
dientes de la Hgund~ dent_ición. 

·sucedáneos:-:.porque ·sustituyen a la• primera den_tición. aunque 'no en_tódos 
- _los •carios_. -l_Ós molares no· repo_nen ningún diente;· 

... ·. :. : : - : ,.» .... ·- '-.. : ' . . .• .. -<· -. ! >,;· .. -·. :.'. 

-·Permanentes-•-"•porque deben: permaniacér'iel reii'to de :1~ivi.da al ·&erv:iC:f.cj. i<>_ 
que no Siempre-se cumple; hay•~allos en que Úi_s primeroslDOlares_,sepier-' 
den. -antes' de 'ún año_· _de hab~r. hec:ho '~rupción. 

Diente~ de reé~plazo.- porque, como su nombre lo dtce~ bá:ce 1o prop:i.(>'~on 
los llama-dos. déciduo·s, 

Seundarioa.-"elite nómbr·e, un ·canto despectivo,. les quita :l....,ortanc:l.a. 

Definitivo;"_ porqu~ _se supo~e'd~bén de durar_ toda.1a·vida. 

Ninguno d_e estos nombres es total~ente adecuado, en- cambio el. nombre de 
Dientes de segunda dentición() dentadura de adulto,_ los identifica mejor, 
por lo que de_este modo seles llamará en adelante. Los dientes de las~ 
gunda dentición son de.volumen mayor que los de la primera, y sus diáme
tros on mis grandes en todos sentidos. 

Son de color marfil, blanco-amarillento, la superficie del esmalte es m~ 
nos lisa y brillante que los dientes infantiles, sus contornos dan idea 



de mayor poder y res:l.stenc:l.a al :l.mpactó de la mast:Lc.ac:l.ón,' podr!a' .dec:l.r-, 
se que les corresponde talla' de adultos 

1.1.3 CARACTERISTICAS GENERALES 
: .··. ,· . . _._ . ' ' 

A1 ·1n:Lc:l.ar .el estudio de las caracter!st:l.cas constante.a a· .todos los d:l.e!!. 
tes se les .coloca en dos grupos. tomando en cuenta la pos:l.c:l.ón que guar-' 
dan en las arcadas •. estos son; d:l.entes anter:l.ore.s y dientes poster:l.ores. 

' . . 
Él..· cua.dl:'o aiglli~~te.: iiid¡ca estos _g~~·PO.s y .s~l:'g~Ui>oS. as{_ éO~.-- 8_~gu~~a otraS , 
part:Lcular:l.dadelÍ. · 

·· .. : -,:·.· 
Inc·:1.s:i.vos 

. i>remoiafe& · 

· · Ho_lares 

L l. 4 GRUPO DE DIENTES 

D:l.entés' unirrád:l.culares ti . con borde. cortan.,. te ó' inc:ls&l en; la corona •. con:'fundón . es-' 
tética: y foliét:l.ca de 90% . y con func:l.ón DI&_!!; 
t:l.cator:l.a de .. 10% 

11.f.ente~un:L.frad:i.culares~ cuya coronatiene 
la forma.· de cúsp:l.de y su borde córcante ci.~ 
ne '2 .. vért:l.entes o .brazos qÚe forman un vér 
;t:Lé:e> eón furtc:l.ón estét:Lc,a y fon~t:l.ca de 
80% y func;Lón ~st::l.cator:La''de ,30% 

;:.' . 

. . ; ni.e~te;~. un:l.~~ad:l.culares 'et\ -~u·~y~r!a. con. 
cara óclusal eni'líu :~óroná .. que . presenta, 2 
c«isptdef!I.: los premolar~s son exclusiv~s .de 

·la dentádura de';adulto. · func:l.ón· estét:l.ca 
· 40% y. fuhc:1.6n: m:ast;Lcator:l.a. 60'.t 

bien tes. mult::l.rrad:l.culares. con cara oclusai 
en '.la corona9'.·cón·" o: más cúspides. éon fun 
,c;:l.6n estética. 'de ·10% y func:l.6n mast:Lcato = 
r:l.aen casi.el 100% 

·Los ;ciientes son unidades ·pares. de :l.gual forma y tamaño. que, colocados 
en idéntica posición a ambos lados de la l!nea'med:La; dereého e izquier
do. adaptan su morfolog!a a 'estas circunstancias y forma do~ grupos, se
gún su_ situación correspondiente en la arcada y estos son; dientes ante-
riores y dientes posteriores. · 



' . . . /. . . 

Di.entes anteri.ores.-' Se consi.deran dos áubgrupos; lnci.si.vos y· Can:lnos.· 

lnci.siv"oe; ti.enen forma adecuada para coriar e incidir. estos los. ase91_!. 
ja entre sí. juegan un importante papel eo.l.a fonéti.ca y en la estéti.ca. 
lo cual. alcariza l.a ci.fra de 90%. · 

, Cani.noe; son di.entes fuertes y poderosos qué pueden servi.r para deaga-
· .. rrar y romp.er. atinque sú funci.ón estéti.ca y fonéti.ca es taabi.én.:auy i.a-
portánte ,.·ti.ene en '.éste sentido un 80%. · · · 

. ' , . . . 
Dientes. posteriores.- Su .subdividen a su vez en premol.ares y ·aolares • 

. esto sucede únicamente en la· segunda denti.ci.ón. en l.á pri-ra no hay pre 
mol.¡áres ·'la: fuoci.ón' principal de l.os dieniea es triturar l.os al:bnento,;; 

. tienen Ía corona .en' forma de. cuboide. su wolu-n y .diámetro son -yores. 
: -iiDis,.gruesos·en BllS c~11tornoso Y• ad~mas;, poseen eminenci,as en foraa' de'. t.!!_ 

béri:ulos y cúsp:ldes en ."l.a' cara inasticatori.a. •que .se i.nteréal.an con. los 
antogoni.stas.de' 1a arcada opuesta al efect:ua~se l.a oclusión.o. cierre de 
ias arcadas·. 

. . 

. ·Clasificación: El. 'grupo Incis:lvos.- est~ foraad~ por 8 dientes. en to ..;. 
"tal. "4 super.iores ·y A inferiores, 2 .en cada cuadrante o 'media arcada o un 
c.entrai.:·y un :Lateral, iguaL·sucede en el lado derecho que en el l.ado .iz
·qu:Í.erdo:. en l.a arcada superior como en la inferior. en la dentadura in -
fancil .c!)mo en .ia de' adulto~ · · · 

•. Caninos.-; gruPo f,ori\iado por. un dien~tt ;11 ~da cl.J~dr~nt~ •. u~~ su~rior · :y 
otro :lnferi.or •. uno, dé11ado clérecho y otro del iado izquierdo; en. total 
4 dientes ·tanto. en la denW:acÍura infantii 'como en la de adulto.· 

·. ' .·· 
. Premolares.:- grupo formádo por 8 ·dientes en total• 2 en ·cada cuadrante 
·.que son; ·el '.prúe.r premolar y e.l s·egundo premolar, en .el lado derecho c2 

llÍO ·en' el "izqu:f.erdo, en la. arcada .superior· como en la :f.nferior,;. estos die~ 
tes .s610' existen" en la dentadura del. adul.to. 

Molares.- grupo" formado en ia dentadura. infantil por 8 pequeños . dientes 
·que.corresponden 2 para cada cuadrante y se llaman primer molar y segun
do mol.ar .• En ia dentadura del adül.to, el. grupo de ·molares está formado 
pcir 12 dientes; corresponde 3 a cada cuadrante. tanto del ládo derecho 
como deÍ izquierdo, en la arcada superi.or como en la inferior •. y se ll.a-· 
man primer mo1ar. segundo molar y tercer molar. 



1.2 ANATOMIA DE PROCESOS DESDENTADOS 

Las zo
0

nas prot:ésicas del maxilar superior y mandíbula represent:an las 
áreas anat:ómicas de los rebordes res:lduales·y·est:ruct:urasadyacent:es que. 
se :lncluyen en el soport:e de la base .prot:ésica. Es pre.c:lso conocer e :lde!!_ 
t:if:lcar sus caract:eríst::lcas marg:lnales:Y basales. y: ejercer sobre est:as 
superfic:les las presiones que puedan t:olerar bajo cont:rol f:ls:lológlco. 

En el maxilar superior se est:udia; 

1) Cont:orno o sellado periférico. 
2) Zona princ:lpal de soport:e. 
3) Zona secundaria de soport:e. 
4) Zona de alivio. 
5) Sell.ado post:erior. 

En la mandíbula se est:ud:la; . . 

1) éont:orno o sellad~ pe~iférico. 
2) Zona pr:lncipal de soport:e. 
3) Zona. secundaria de soporte. 
4) Zona·. rel:romolar. 
5) Sellado post:erior. 

(1) 

6) Foveolas Palat:inas 

(6) 

D 

e 

(2) 

(Fig. 1).- 1) Escotadura hamular derecha; 2) Escotadura hamular izquierda; 
3) Frenillo bucal derecho; 4) Frenillo bucal izquierdo; 5) Frenillo labial 
superior; 6) Fove•las palatinas; A) Vestíbulo bucal derecho; B) Vestíbulo 
bucal superior; C) Vestibulo bucal izquierdo; D) Sellado posterior. 



.1. 2. 1 MAXILAR . SUPERIOR 

CONTORNO PERIFERICO DEL MAXILAR SUPERIOR 

El·contomo o sellado pedferié:o s:lgue por el pl:lege mucobucal llamado 
'foridÓ de ¡.aco (f6rnix); se extiende desde un.a región hamular. a. la otra; 
pasando anteriorment.e por ia · inserc:lón simple o. múltiple · del frenillo 
labial superior en la .l{nea media; lateralmente a ésta;. a,. ambos lados se 
localizan .las inserciones semitendinesas de los 'frenillos bucales sim-

.. ples o múltiples;' el contorno posterior lo dete.rm:lna la linea vibrátil 
. qua ¡. •. extiende. desde la región de u~a escotad.ura 'bamular a .la: ótra. pa 
aando por; las foveoias palatinas. CFig. 1 ) . · .· · · -

. ' •.·. "'"' . .«"• .. -

.. ~STIBULO BUCAL· SUPERIOR . · . . , . .. 

_Í>esd;a la ~~éotadura hámular. tuls t~. la inser~ión · d:Í.s tal· del frenillo bu
cal. estf ei_ repiiegue de la'. múcóíta desde. ei ·:lnter:lor .del .'carrÚlo .a .la 
cresta alveolar; se llama zona de replii.g'ue de 1a mucosa' bucal 'o b.Sv,eda 
.del vesdbulÓ bucal. (Fig. 1 A_:é) 

. . . ' -

FRENILLO .. BUCAL· .. · SUPERIOR . 

· : ~PJ:~~~ratl/ el . H~it~ meSial :que va de . un frenillo . a : otro d~1 ve~~tbulo 
··f:~!±~i::f :~·~i~! •··t:~::~:·~~:m:l!::::·. :; r::;;;·:i:1.:!!::~\~:!t!:8lsi~··. 
mas cerca 'de la crest'a alveoÍar que los. repliegues de la muco~a: justa -
.mente ant:e·dor' y posterior a él. ü fr

0

enillo bucal. requiere'en su acción 
de .. una'.esc<ocadura e~·forma de "V" en el:b.orde de la dentadura. . 
(Ftg. 1 3-5) . 

VESTIBULO LABIALSUPEKiOR 

Corresponde.a la zona de·repliegue.de ia mucosa labial con lamiicosade 
. la ap.Sfis:ls alveolar en el vestíbulo labial, :se exd.ende desde la.región 
canina derecha e izquierda.y se interrúmpe.en la línea media por ia in
serción del .. frenillo labial. y termina distalmente en los fren:lllos bu-
cales •. (F:ig. l-B) · · · 

FRENILLO LABIAL SUPERIOR 

Inclu!do dentro de la zona del vestíbulo labial superior. es un 
gue mucoso simple o múltiple en forma de hoz, que une la mucosa 
bio a la de la apéfisis alveolar en la l{nea media. (Fig. l-4) 

replie
de l la-



SELLADO POSTERIOR SUPERIOR 

Las ·cÍlracterlsttcas 'dé continuidad anatómica entr.e ambos paladare_s es, 
variable en los dentados; pueden.denominarse formas·continuas. curva :Y. 
angulada. se relacionan frecuentemente con la forma de paladar duro y la 
inclina~lón geométrica dé continuidad •. éompárada en' grados_: rectos 6' de 
Oº•"' inC:U.nado de 60° · y perpendiculares de· 90•; de éstos. la mas angula
da corresponde a los.: paladares profundos• la. angulación media a los pa- · 
1adares· normales. y la continuid!ld recta a los paladares planos. 

-------··---- ------·· 

{·º) 'L!néavibrat:l.l 1 
LINEA·VIBRATIL 

. . . . 

Es una·i!nea imaginar+a localtHda.postedormetÍte en el techo de lá ca
. v,i'da~ ~~c;,al; i¡i_~ (!xtÍ4!n_c;le' di!./un~·,éséo'i:ádurs ham~111;r a la otra .. ~~s!l~cfo por 
.. las. feveolas palatfoas • 

.. ~- .. · . .'. . ' . -... -. . ~ . 

.. FOvEoU's PALATINAS 
. ·,. - .· -· ·.' 

Son'2 pequeñas depre~iones superfici.ales yvisibles localizadas a· cada 
iado· cÍe. b. Unea med:la del pdadar .. y<referencia intermedia de la Unea 

: vibratil .• · 
Son conductos que se abren indiv:Í.dualmentey corresponden al grupo de 

·glándulas muc.;sas palatinas circundantes; pued~n ser de un solo orificio 
o.simples •. más c;,múnmente. son dobles y separadas.una de otra aproxima-: 
damente ·3.5 mm por la mucosa intermedia que e~ u~~ banda fibrosa que une 
á la aponeurosis de la espina nasaL {Fig. 1-6) 

ZONAS BASALES SUPERIORES 

Se incluyen las áreas que están dentro del contorno marginal o perifér! 
co y son: a) la zona principal de soporte, constituída por toda la ere!! 
ta residual, y representa la superficie de mayor soporte y ·apoyo a la 
base protética; b) la zona secundaria de soporte es la superficie adya-



,._, 

cente ·entre ·1a .. zona· principal :de·; ."·soporte. y ~l. contornó per!ferico; 
e) las zonas. de ·:alivio son aquella·s . superficies en donde la base pro té-; 
Uca no :debe' e) ercer pi-~siones discriminadás ni excesivas. tales conio l~. 
papila incisiva. el·rafé si.itural medio· o palatino.· y ocaciorialinente las 

· arrugas palatinás. (Fig. 2) ·· · . · . · 

l.i.2 

CONTORNO PERI~ERICO DE LAMANDIBui:~ 

.Zonas pÍ:otési.cas . de so
... <porte y.• de ali vio. 

';"·· 

· El ~on~élrri~ o·. 88l~ado ~eriféri.co; stgu~;.por el .;'l.:ieg~~::muc;,l>ucal :~1~in~~o :· 

····• ... ;~:f ::~~::t~::~:!~~·;::i !e'~: !==~!f~~~.··!::::tf/i~!i;tª!{~~;ii:~=~i~n°,:~~= .· 
z~fi¡RETROMOLAR 
La extensión di.atal en la zoria retromolar estli limitada p~r 'ei borde·.~R· 

·~terior .de·. ia <rama•· ascendente. más: el.· tendón temporal, el ·músculo buccin.e,: 
···iior y el .ü&a"mentd. pte'figomandibulilr; (Fi.g. 3 i;.;,Ú . 
··La 'zona retroniólar es un· conjunto· de •estructuras blandas en el extremo 
.posterior dei.reborde residual. exactainente en.la untónnÍed.i.a: inferior 
d~l tendón in,edi.otempdral. contie.ne ·glándulas mucosas, .y" las fibras con~ 

·.tri.ctoras superiores. en su superficie .sobresale una mucosa en forma 
oval que es ·lá ·papila piriforme, la po·si.ción de esta masa. es constante. 
de .:poco~ ~ambios por reserción del proceso alveola:r, y deb~ra ·ser cubier . 

. ta siempre en ·su mayor ·extensión posible por el. rebord.e .di~tal de· 1a de!! 
tadura. 
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· :(~:ig.:·~f.:-,,1)'Zona retromolar derecha;.2) . Zona· retrom0l'ar iZquierda;·· 
· · : 3) :FrenÚlo '.~uéal d~recho; 4) · fre,,ui.;. bucal·.izqÚíerdo;. S).Fren:i.lloh

i>f.ai'1D·t9irior';·:<6). f'ienÚlo itngiía1; A) ve&dbulo i>ucai 4e~ech.;; B), Ves
•t!büiO ;b1lcai :fz·quiérdo; e> vesdbulo lab.ia~ inferior; or· vesdbtúo su-
'bU:n~1.· · . 

VESUBUU) BUCAL INFERIOR 

Desde ·el borde aiu:erior de la raaa · asc·endente' hasta la· inserción del 
frenillo bucal» se determina la zona de replieglle de la :mucosa bucal o 
fondo· de saco del vestíbulo buca1 (fSrriix), ,las fibras del músculo .buc
éinador. se unen a la mucosa, .y· el cu.erpo .de la mandíbula lateral a los 
molares y .fllera de la línea ob1ícua externa, esta fibras se extienden 
anteroposteriorment:e y por eso la superficie del tejido del reborde bu
cal descansa sobre el músculo en esta región. (Fig. 3 A-C) 

FRENILLO BUCAL INFERIOR 

Es el límite distal del vestíbulo bucal inferior; representa el pliegue 
de tejido de inserción semitendinosa del buccinador en el área premolar 
~ue une el labio al reborde alveolar, los movimientos funcionales del 
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labio y los carrillos alteran la forma, altura.Y. l:ensión•del pliege. 
(Fig •. 3 3'.""S) 

VESTIBULO LABIAL INFERIOR 

En la zona de repliege de la mucosa labial o fondo de saco del vestíbu
lo, labial inferior (fórnix); se extitl!nde desde la parte mesial del fre
n:i.Ílo btlcal·déun lado'al de lado opuesto. (Fig. 3-:-B) 

FRENILLO LABIAL .INFERIOR 

El· frenillo .. labial inferior en .la mandíbula, como el superior en el ma-, 
xilar¡,. es un repliegue de tejido que une la mucosa alveolar y·labial en 
l¡a linea ·media~· y tiene forma de una ·haz discreta. (F:lg;' 3-4) 

.. ;.·.·_,·, . 

. VESTYBULÓ SUBLINGUAL 

- Se::in.icia di~ta,lmente desde la. zona alveololingual, formada por el arco· 
p_alatogloao~el :cons.trictor súperior de la' faringe,_- las<fi~ras. del músc!!_ 
lo glosoest&fÜinó y el múscufo estÜogloso, la extensión distal y la cur . 
vatura del 'reborde distolingual io determinan la'·poaición de la lengua . 
y el .. estado. de. contracción de estos_ músculos y la. : musculatura hioidea.· 

· .. Con )a lengua relajada, la parte distal del surco alveololingual adquie 
~- unaconliiderableprc)fundidád; sin embargo. se 'reduceéuando .la len:: 

· g~:. tWce fuerté p~otrúsión, (Fig• ·,3:-D) · · . · 
. - ~ :.:- . - .. - - -- '.. ' - . 

-FRDILLO.LINGU~ 

, E~ un npli~g\le de la ltnea, media de la mucosa desde la .superficie ant!_ 
roinferior de la lengua al piso de la boca. y. de }.a· mucosa alveolar; qu!_ 

--da por encime del músculo,geniogloso• el nivel del 'repliegue de la muco 
ªª;alveolar: ae: localiza por. encima de los tubérculos' genisuperiores-:

: donde.' se unen ios genioglosos; sin embargo. .con l'a resorción exagerada. 
~l nivel· del repliegue de la mucosa se- aproximá S: la unión del musculo. 
(F:lg~. 3_;6) . 

--
ZONAS.BASALES INFERIORES 

Se incluyen las ireas como en el superior, que están dentro del contor
no marginal o periférico,-y son: a) la zona principal de soporte, cons
titu!da por toda la cresta alveol.ar y representa la superficie del. ma
yor soporte y apoyo a la base protética; b) -la zona secunqa-.;ia de sopo_!. 
te es la superficie adyacente entre la zona principal del. soporte y el. 
contorno periférico. 



En la zona retrom~la·r. s~bre ·la superficie. de1 reborde_ residua1 0 sobre· 
·sale 'la :mucosa en -forma óval: o ·de pera. es 1a pap:l1a: p:lr:lfórme que sie°!!! 
pre debe: cubrir la' base' protética.·. -: 
Entre. la~ .zonas prot:ésicas de::1a mandíbula no se const.deran. zonas de 
alivio. (Fig. 4 ) 

(Ft.g. 4) Zoaa. prot:ést.cas de.sopo.!. 
. ; te.de. la -ndlbu1a. 



1~3 ANATOMIA DE CONDUCTOS RADICULARES 

Ea necesario ~ener presente un amplio .conoc.imi~nto anatómico y recurrir 
á lás placas roentgenológicaa. tanto dire.ctaa comO' un material . de con

·. tr19ste. instru!Mlntoa o'niateri.al de obturación. as! como al -~cto digit2 
instrumental •• para poder .conocer correctamente l_os distintos accidentes 
de· numero. foi'.ma. direcci6n·. 'disposición. laterales y delta:\ipical que 
l_oa_ conductos radiculares· pue'den· tener. y que serán descritos .en la te·~
miriolog!a de l~s conductos radiculares' .. 

TERMINOLOGIA DE LOS CONDUCTOS RADICULARES 

CoÍldUctO·: principal.- Es -.e~ .-~º~~uctó·· ~·s·_.:··import~Ut~· que ·pasa·: por ·e1. eje 
den~~rio )' &f!rieralmen~e alc19nza el ápice~ (Fig. :s-'.'P) · 

cOnducto bif~rcado o cola~~r~l.- Es un cc:in~u~i~ ~ti~ recorre' tÓda ia 
ra!z o parte,; más·'o menos paralelo al conducto principal. y puede. alca_!! 
zar· e1 lipi~e. - (Iris~ 6 ) _. .· 

Conducto lateral.(> adventicio.~· Es el 'que comunica_· al conducto princi -
palo_b~furcado.: (colaterál)- c:on el periodoni:o a nivíel de_,los. tercios.-~.!!. 

- diÓ'-y C:ervicál de la ·ra!Z •. et recorrido. puede' ser perpendicular u obl:L-
_ ... ·~uo··.- ::. <.F~g-~--·.: ~-~.· __ ... _A_--y·'. B; :-6.~' __ : ... ~-:-~,: y 1_0 .. J · . ·) . ' . . ·,, -- -

..•• t~:nd~~~C)- á~~Üri~aÚ~,~~ :~s :~{ .h~h~U:~i:~:~ü~-~ ~tiiili•r al. lateral¡, >domunÚa 
.direci:aiiiente el, conducto pr:l~Cipal o colateral éon e_l per:L_odont:Ó; pero ~n 
el terc:lo apicaL ~- (Fig. 5-C) ''· .· . · 

. Condu~~o acces~Úo;:.: Es el ~Üe comunica un conduct~ secundari.o con el i>.!!. 
· r_iodonto. por .1_0 general' en pleno foramen apical. (F:i.g'. 5-D) 

' ~' 

Interconducto • .,. 'Es .. un pequeño conducto que ci>1nÜnica e~tre s! dos o miis 
conductos princ-ipales o de otro tipo,· sin alcanzar el cemento y_ perfodo~ 
to, (Fig. 6.ll)c· 

.Conducto recurrente • ..: Es el .que partiendo del conducto principal, reco-
· rre .un trayecto variable desembocando de nuevo en el conducto principal 
per~ antes de llegar al ápice. (Flg~ · 6·. 13) 

Conductos reticulares.- Es el conjunto de varios conductillos entreiaz~ 
dos en forma reticular. como múltiples interconductos en forma de rami
fica~iones que pueden recorrer la ra{z hasta alcanzar el ápice. 

- (Fig. 6, 12) 



. (Fig/5) ~~.•Conductos. radiclll.'ares ( P.0:. conducto prin~ipal. ~ A;;;conducto l.ate 
·r;ai o, 'llé:lient:ic:to;; .• B~conduct¿; ·l~~e~al. ÓbÜ~uo~ · c-cond~ci:o·.secundádo,D-có~ 
ductc) áécesorio;·· E-conducto .cávointerrádicul.ar,; F~Clelta apical.·· cori fora~· 

.·menes. múieípies.. ·· · · · . . · 

Conducto ravointerradicular.- Es:· el que .comunica 1 cámára pul.par con el 
periodoneo. en l.a .bifur.cación de los mol.ares. (Fig. 5-E). 

Del.ta apical.- Lo c·onst:i.tuyen las múl.t:ip:les terminaciones de los disein-
· tos conductos que alcanzan el foramen· apical múitiple,; formando una delta 
de ramas .eerminales,. este complejo anatómico significa. quizás el. ·mayor 
problema histopatológico, terapéut:i.co, y pronóstico de la endodocia actual. 

(Fig. 5-F) 



e: .·u .· _: J.J.. 

:·· .·: .... 

·.· •_•·~~~f/':~~Ia!:~!i:t· ... ·ife····J.º~--··co~~~ctos'··.-~-adi~~lares. -··0,f~;1;~~-~~!._·-~.~· 'Clispos! 

'lhCOnducto .. único.··2)· .C:ondui:t_o,bifurcado" 3) Conducto paralelo.· 4) Co'nduc 
tos}fusion~dosY iue~o'bifurc~cíós,· s>' co11ductosfusi.onados. · · 6)· •· conduc.:to,. 
bifurcado, y luego fusiona.do, 7), Conduct_o 'bifurc.:ado~ lueg1:1 fusionado·, con· 

· riuev~ bifurcación. 8) Conducto iaterai ·transversal •. · 9) Concfocto later~i .:.. 
Ób!Íc~o. lO) Conducto lateral acodado. 11) .lnée'rcondúcto• 12) Plexo inte!'.;.i 

·. ,conductos.,o reticuiar~'. 13) ·cclnducto -:recurrei:ite. · · · 
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·,. MATERIALES PARA IMPRESIONES ·DENTALES 

2.- INTRODUCCION Y OBJETIVO 

·Aunque· parezca· muy.extraño hay relativamente muy pocos antecedentes bis 
tórtéos de l~s materiaJ,es dentales. a pesar de que la práctica odontol~ 
gica se ·'remonta· a épocas anteriores a la· era cristiana. Se dice que la 
od~ntolog{a modern;. empieza en' el año 1728; posteriormente en 1756 Pfaff 
describe 4a técnica. para obten;,r_ impresiones· de la boca en cera. impre-

. 15iones: ct':'é utiliza para ,la confección de un modelo de yeso de Pads. 

Es'·eVi.d~nte pues. que· muchos d~ los ~ter:i.ales de impresión. y acceso-. 
rios que se•Útil.iZan en laaétualidad se e~piearón anteriormente., aún
que sólo hace pÍ>CC) se'comenzó 'a .disponer de aiguna informaCión Ciendf! 
ca sobre· '.elÍos. La aplicacióit de . una restauración éra una arte santa y 
el ún:i.co'·labor~tÓdó de prueba era la boca de los sufridos pacientes. . .· .'. . . . ·- ·- . ', . 

un.gran g~o de.-c:eriai usado en odontolog{a son.los materiales de im 
'presión los cuales permiten obtener una reproduc~ión ·anatómica exact; 
de.dientes y tejido ~ecinos _de la.boca dél pacient.;,. 

·. Est~ ~echo:efi el~ gran ,utilidad'po,rque podemos h~cer todo tipo de apara-

·~::;~h~i~a~~~::;:~:!~:~=a~:::er:h~~:· !:~~i-!~1:: ·~:;i!2::;~<>:~a;:~~=ª e.! · 
J.8 cera cuando existan-· i;iroiongaciÓnes .• prox'inialeli~ 

•Estos .mc>delos .permiten: t.ener la.; boca ~el pac:lente, dispe>n:i.ble en todo. 
momento is:i.n tener que molestarlo -yormente, de tal forma de que en él 
se puede•eatudiar el ca11ósiempre que aéii necesario~ 

_'En la odontolog{a llama~~s 'impresión"~ una cop:i.a en negativo de' los ar
.éos dentales y .tejidos 'circundantes,' que se realizan con un mater_ial que 
al cont:aéto Intimo con· los tejidos ·de_· la boca y que es colocado en un 
·recipiente ·adecuado llamado cucharilla o porta impresiones para ser 11!, 
-vado a la boca. 

Es muy indispensable que el C.D. sea· capaz de realizar una impresión·con 
la' mayor exactitud, ya que de ello depende en la mayoría de sus casos el 
gran éxito de su trabajo. 

Con la excepción de las obturaciones directas, en todos los demás trab~ 
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por. parte del odontólogo se intenta tender un puente ent·re _los conoci'.'" 
adentos aciqu~ridos en el ,curso bá,sico sobre los -teriales ·de impresión. 
qu!mica f!sica, y·la cl!nicá .odontológica. Como se sabe la técnica de~ 
tal ·no debe· ser un procedimiento emp!rico, si no·debe·basarse en prin
cipios: cie.nt!ficos sólidos, . hasta .tanto· se disponga de mejor informa
ción de"posteriores investigaciones. 

En cualquier ciencia básica, los principios deben basarse en la práct,! 
ca.· Los estudios indican por~ue los materiales reaccionan como lo ha
cen y porque es '.preciso obserV;.r las variables de manipulación; el có
mo del ·empleo de los materiales de impresión será descrito. 

3.- CLASIFICACION .DE LOS MATERIALES PARA IMPRESIONES _DENTALES , · 
·.,-.... . ~ ,·- . . . . ' '. " ·. ·. 

De· 1ás ·.-mliiUples· Ciasificaéicines que existen, la más út:U es la que se 
basa- en el estado físico que gt1arda el mat.eriál después de ·haber sido. 
obtenida· .18 inipr·eaÜin. De acuerdo a esto tene..os la siguiente · clas:l.f:l.
cación:;. 

a) Elásticos. 

(,'.'• 

··-•.~.·:·de: ,· 

·-¡~p~esió~ 

c) Rígidos 

o.solamente en ellisticos e irÍelásticos' 

ELASTICOS 

Alginato ... 
.Hidrocoloi.des réversibles 
Mercaptanos (base de hule) 
Compuestos de silicona 
Polieteres 

Hidrocoloides 
Hules·Polisulfuro 
Hules Silicón. 

··Mociéüríás · '•. - · .. 

ceras· 

Yeso 
Compuestos Zinqu~ 
nólicos. 

. INELASTICOS 

Yeso soluble 
Modelina 
Ceras 
Compuestos zinnquenólicos 

De esta última clasificación nos basaremos para el desarrollo del pr~ 
sente trabajo. 



.·.jos de. rest~ur~ciones dentales y' prótesis~ el .paso pri~ero para reali
zarse es .la obtención de una buena impresión. 

Todos los materiales que usamos para obtener impresiones son llamados 
genericamerite mate.rial. de impresión. y entre las cualidades que deben 

.reunir aeencuentran las eiguier¡tes: 

a) Exactitud Y.fidelidad~ 
b) Ausencia de· constituyentes· tóxicos o irritantes •.. · 
é:)., ~e 'no: tengan olor ni sabor desagradable. 
d) qué sean:fáciles de. usar •.. 

. e) De re~i.stencia adecuada para no romperse o dis~orsionarse al ser 
mov:idcis de la bo~a •. 

>f) 'Que no loé afeé:te la temperatura de la cavidad bucaL 

Ei 'regi~tr~ de impresiones. conectas .,no depende ún:Lcainerite del material, 
para; cu.p:u.r con sus f:Lnalidades requ:Lere. del. exacto conocimiento de. sus 
propiedades f:Lai~oquÍmicas y'habilidaden·su adecuaclA'inanipulación. pa
.ra lograr. J.áa· condiciones cualitativas óptiinas que determinan 'ios pro - . 
p6aitoá. de é:onseguir·el mejor producto terminado. · · 

.:.2.1 PRO~:IPf.ADES CLrN~~s "'.l 

E( ~ter~l rio .i~i>erá: ejertiei 'ninguna ~~Úuenda bi~i68icii' perjudic:l.ai 
sobré· ér; teJido. blando. con .~1.c,ua1 se pone en contacto, como son: 

·~ .~ .. = . . 

a) T.!Biperatura ., (IÍÍáxima 55°) 
b) E1ast:Lcidad de' la presión. 
é:) ilea:Lste~cia a la~ tracción. 
d) Reactivos químicos 
e) Ff.j.ac:Lón y adhesión. 

El material:.no deberá provocar:: 

a) El conducto di.gestivo no deberá ser afectado. 
b) No ser tóxico. .. . 

. '. 

Actualmente se dispone de buen material de !~presión que reune las pro
piedades . fi.Siológicas necesarias; son de manipulación sen~illa, ofrecen 
una plasticidad homogénea y endurecen en poco tiempo. 

El objetivo del trabajo es presentar las propiedades físicas y químicas 
básicas de los materiales de impresión en relación con su manipulación 
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4.1;2. CÓMPOSICION QU~MICA . . . 

,El ingredient:e principal de los mat:eriales hidrocoloides irreversibles 
para impresiones.es uno de los alginatos solubles. Por.lo general se 
acept:a que es un polimero lineal de la sal sódica del ácido anhidro-. 
beta-d.;;aiilnuronico cuyá.~ormula eat:ruct:ural es la figura ·11 • 

.. El ácido algínico es insoluble en agua. pero algunas de sus sales son 
solubies~ Es "fácil. t:ranformar ~l ác:lclÓ en una sal est:érica~ pues los· 
grupos carboxilo polares se hallan. libres para reaccionar. La mayoría· 
de . las sales. inorgánicas son insolubles. pero las sales que· se obtie
nen 'con sodio~ •potasio ·Y amoniaco •son solubles en agua •. El algfoat:o. -
sódico· y el alginato de t:riet:anOlllllÍilla .Be usan en lOs mat:edales' para . 

. it11presión if.enca1. . . . · · · · . 
" ' .... - ' ·-.-:· ·- . ' .·.,·. '· _.;· . - , 

. .. Ai 11;;r mezcia.ios co:;; ~su:..'. l~s alginatos solubles forman un sol. sim:l:
"1ar al sol 'del :agar •. Los soles son baat:ant:e viscosos incluso ·en con - ·· 
centraCiones:bajas. pero loa alg:lnat:oli solubles forilan soles eón ripi 

.. dez si ·etalg:lnat:o y el agua se --zclan. vigoroaamenÍ:e. El peso mol.ec;! · 
lar de los"compuestos de alginat:o varía macho• según sea el proceso -
de'·fabri.cación. ·Cuando mayor es el .peso. molecular. uiás viscoso es el 
so.l. 

El fabricante proporciona a.l profesÚmal el polvo de alginato, que con 
ot:ros ingredientes. El operador prepara el sol de alginato de viscos!: 
dad apropiada y lo lleva· a la boca en una cubeta para impresiones. La 
gelación se produce por reacción qulmica en la boca. A continuación, 
se retira la impresión. El procedimient:o difiere esencialmente del em 
pleado con los materiales hidrocoloides reversibles en que el operado-;: 



prepara el sol y la .. temperatura no es un factor acti.vo en la gelaci.ón. 

Hay varios métodos para gene.rar este. cambi.o qu{mico, ·pero el más .si.m. -
ple y .el mejor compre.ndi.do··es .hacer reacci.onar él· algi.nato• soluble con 
sulfato de calcio para produci.r alginato de calci.o 1nsoluble. Eri la ~ 
prácti.ca esa reacció~:•debe tener lugar en la boca; 'por ello. es preci.
so retardarla mientras e.l. -i:eriai es mezclado con el agua, colocado -

·en la cubeta para.:impres.iones y. llevado a la cavidad ,bucal. 

El sulfata de calci.oes.un e~celerite compuesto par;.· la producci.ónde -
un algi.nato de calcio insoltlble cuando reacci.onacon·algi.nato deilodi.o 
o potasfo en soluci.ón acuosa. En la prácti.ca,la producci.ón del aig1na 
·io·de calci.o se retarda por la.adici.ón,de una.tercera sal soluble a,1; 
:a.oluci.ón con la cual ré,accionará. el- s'1~fato de: calc1o con may()r af1ni
dad. que .con el algitiató. de• sod:i.o para formB:r 'uria sal de •·calcio· 1.nsoiu-. 
ble~ As{,. la reacción entre el sulfato• de caldo y el algi.nato soluble 
es 1.nhi.bida m1entras:·qtlede algo de esa sai~ 

i.~' s~l incor;~rada e~ ~n •retardador~ Es posi.bl~ iiaar· vari.as sales so -, 
lúbles, tales como ·fosfato· de. sodJ.o ·.o. potasi.o. ·oxalato o carbonato~ .Han 

·si.do empleados fosfatos. trÍsódico·, fosfato de sodic;; y pi.rofosfai:o tetra 
sódi.co, pero actualmen'te los dos·-.úlÚmos son ios inis ·.comunes. Elsulf,;:_ 

. to•de, calci.o~ o i;:ú8lq~1er ot~c) pródu~i:o quhico usado para producÚ el. 
self '~.~eva el nombre:: dé ;:r.eac~1vo~ . ' ' . 

.. ~ria formula para aíai:ed.al de 1.mpre¡;¡1óri ,de al.gin~~¡, es la' siguiené~: 
- .. . ~- ; : 

· Algi~at() dt!, potasio. 
Sulfa.to'· de calci.o 
Oxido de zi.rii: · '0 

Fluoruro de. potas.io 
Tierrá·: de di.i1tomeas 
Fosfato. de ~cidi'o· 

y ti.tanio 

20 
16 
7 
6 

só 
1 

por 100 
por 100 
por 100 
por 100 
por 100 
por 100 

Las proporcion~s e~ac tas de cada producto quí~i.co varían con el .. tipo :de 
materia prima. En particular, es necesari.o determinar con. cuidado la -
cantidad de retardador (;,'osfato de sodio) para.dar el ti.empo dé gela -
ción apropiado. Por: lo g~~eJ:·.:-1, si se mezclan 15g de polvo con 50mi de 
agua, el tiempo de·gelación variará entre sei.s y ocho minutos a.la te!!! 
peratura ambiente normal. 

La f~nalidad de la ti.erra de diatomeas es actuar de relleno. El relle-
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no agregado en.cantidades adecuadas. aumenta la.resistencia y r:lgidez 
del gel del alginato. confiere textura lisay·evita que ia: superficie 
de un gel firme s~a pegajosa. Asimismo. favorece la fo.raación · del. sol 
ai, dispersar las part{culas de polvo .. de alginato en el ·~· Sin el r.!_ 
lleno,, el .. 'gel carece .de firmeza y presenta una superficie pega-josa cu
.bierta de .exudado y ejerce cierta influencia en 1- propiedades f{si -
cas·y.el tiempo de endurecimiento o fijación del gel. . 

Como reactivo sirve cualquier t,ipo de sulfato de calcio. por lo común 
se usa· la· forma di.hidrato, pero en ciertas circunstancias se considera 
que el hemihidr.ato aumenta, la vi.da út:ll de . polvo y proporciona estabi'
lida.d- d'lmensiónal más'. satisfactorta al gel. 
- .. · _.:·,,.,. - ; ·... ·.. ": 

Si se'einplea una anhidrica'de yeso insoluble.la rea~ción de- geladión 
es retardada' por la 'i~solub:llidad ,del reactor. y no se nec .. sÚa.ningün. 
otro· tip_ó :de retardador. · 

Loá·fluoruroil, como son el fluoruro de potasiÓ y titanio. se agregan -
pará que la superficie del modeio de yeso sea dura yc09pacta~ En con:.. 
centraciones adecuadas los fluoruros· son. a.celeradores del .fragúado del 
yeso. 

'Que se •epa·~ t'odas :las -fórmulas cóMrciales incluyen sulfato de calcio 
e~ ieactor~ 

s¡tlí:e~¡za~d~ l~ anterior podremos foniar una tabla de los_ co--~~~~n_tes 
· y su función en un polvo de alginato: -· 

CÓMPONENTE 

sai sódica de alginato 

Sulfato. de ·calcio 

Fosfto de' sodio 

Tierra de datomeas o polvo 
de siliciatos 

FUNCION 

Disolverse en agua. 

Reaccionar con el aginato disuelto 
para foraar alginato de calcio in-
soluble. · 

Para reaccionar pref erenéialmente 
con el. sulfato de calcio. 

Para regular la consistencia de la 
mezcla y la flexibilidad de la im
presión. 



.Sulfato de postas:l.o o flU:o
rurodie potasio y cinc 

Para contrareatar el efecto. :1.nh:l.b.! 
tdr:l.o.del alg:l.nato sobre el frag~· 
doo>de los yesos para modelos. 

_Las cantidades de los componentes de un· -ter:l.al para :l.apres:l.6n a base 
de alg:l.nato. varia según el ·fabricante~:. Al51_1nas otras. f6raulas ae pr•.
aentan como sigue: 

A°ig:l.nato de potasio. de sodio ~r amonio 121 .6 151 ó 121 
Sulfato de calcio .81 ó. .121 ó 12% 
Fosfato ·de· sodio 21 6 11 .. ó 2% 
Modff:Í.cadores Csulfatci de ci.~c_. __ .f.l.úOr~. .. 

.. 
ros/ s:U:l.catos o boratos) .SI· 6 ····s1 ó 5% 
Ti.erra.efe d_iatomeas · 701 ó 701 ó 741 

Estas son tres variantes d~l ·peso (1) de los co1q>onentes. de un_ material.· 
para :tapr~s:l.ón a base de algi.naco.· 

4.1.3. ESPECIFICACIONES 
. . . ' . ,. . -.. 

··.La _-specificáci.6n N~ •. ·18. para ~teital~~-para. iapr;si.ón c1éi a:i,-~enam:l.e!?.•. 
··,~td·en ·au ·é~~ase··orig:l.nal• dÜraniauna aailiana a• 6o•c::.C~40~.F). ·•~.: .·huiiiéd&d_·. 

relaÍ:i.va del 100 por-100.- ·ai deteri.ciro'Clei uteri.al no'débe·sji!r un,grari · 
c1., ~olí.o para que .la' resÚ1tenciá a ia ~o¡¡;pr .. s:l.ón dd 8~1: seaif.Í\ferior ; 
2600 g por cendmetro cuadriÍdo, Es -jor 0 · pues. no g-rdar·ei>iiiatedal 

.más de un año eri reserva en el conjU:ltor:i.~ dental y m8ntenerlo .. · • .;·un -
med:Lo. f~esco y seco~ ·· · · · · . · 

. "'• . . . . \'. ' 

La especificación No .• 18 de Já A.D.A. • para mate1.riales hidrocolc5:1.des ;".' 
_para. impresión. a base d.e ,slgi.nato ( ·en vigencia· desde 19.69.- ·Especi.fi
ci.ficac:i.ón No. 9 de· 1a federación dentaire· :1.nternat:l.onale.'para materia 
les para impresión a base de· algi.nato)'. Se definen dos ti.pos de' mate· = 
rial a base de alg:l.nato en esta espec:l:ficaci.ón. El primero o tipo 1 0 

es de- fraguad.o rápido. y el tipo 11 ti.ene U:na velocidad· de fraguado m~ 
_nor se le describe· como de fraguado norma.l. El material debe ·ser· un:!. .;.. 
forme y estar libre de sustancias extrañas y formar una pasta.homogénea 
apta para tomar impresiones de la boca cuando se le prepara de acuerdo 
con las instrucciones. No se permiten el olor o sabor desagradables. 
No deben incluirse en la composición sustancias irritantes o venenosas 
que puedan ser dañinas al utilizar el material para ·toma1una impresión 
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, o a1 ser este ingerido accidenta1mente. Ei, material fraguado ,debe ser. 
compatible con e1 yeso y permitir la obten~ión de un modelo_· de super
fid.e lisa que se separe limpiam!Bnte de la impresión. La impresión d!_ 

, be ser capaz de registrar una 1ínea de J>.07.5 mm de ancho e,xiatente en. 
un modelo metflicoutilizado para el ensayo. E1 tiempo necesario para· 
me'zclar e1 ma_teria1 no ·debe, ser superior'ª .un minuto. El· t,iempo de.fra 
guado del ~teria1 del tipo I no debe ser ·inferior a 60 segundos •. El ·= 
tiempo de fraguado .del material del tipo Ii' no debe ser inferior a 120 

,. segundos ni superior a 4t minutos_~ El tiempo de, trabajo de1 uterial .tf. 
_-po_l-no·élebe ser menor de 1minuto15 segu~dos. El.delmaterial·' tipo

II_ no debe s_er inferior a 2 _minutos. Los componentes· no'deb.en separse 
y 'la mezcla con agua debe ser -homoginea,. tener:,s"uperfiéie :úsa,'y estar' 
1ibre de·. grumo&: y granulos. Las cualidades elisti!=aS se deiforiben .... ~ 
térmiríos de defórmadón permanente y bajo éargaa compre~sivas, después 

'de producir una deforniación del 10% durante 30 segundos, 1a fórmación · 
-permanente no debe. ser superior al 3%. La deformación bajo carga debe , -. 
tianer va1oresdeentre lO%·y io%,entre tensiones de 100 y 1000 gf/cm~, 
La· resistenc.ia compresiva, ensayada de la -itera descrita en la esp!_ 
cificación, nó_ debe ser menor de 3500 gf/cm2 ~, El deterioro que se pro 
duce durante el almace_namiento s,e _comprueba m.edi_ante el ensayo ,de' 1; 

"reBistencia, compreSi.~a de m~estras preparadas ,con e_1 material conser
'vado a 60°Cy'l00% dé humedad:rélativa durance·la 'semana. LoS: va,lores 
que se obtienen no deben ser inf~riÓres, a 26ÓO;gf/cm~~ :~s ':tíuiti:uccio 
nea que lie iriéluyen en e1 ;envalie _deben inc,lui.r: 1) i.a re'1adón pol~o7 

'·Uqu:i.dci _en gramos de polvo y mi1Uitrós de:agw1, 2) El úelDpo y méto.;. 
do' de mezcla, 3) La tempe~aturs:del a~ay delmater:laÍ. 4) El: tiempo 
que debe pernianecer e1 material en la boca para lograr :_'un correcto 
fragu~do y 5) Cualquier tratamiento e~pecial que requiera la impresión 
antes de vaciar el' modelo tal·como és el, uso de,soluciori'eá. f{}adoras. 

4.1.4 PROPIEDADES 

- Tiempos de mezcla y ·.gelificado.- Los alginatos correc_tament·e mezcl~ 
dos con agua, deben permitir obtener una consistencia homogénea·, ere-· 
moa~ y libre de granulaciones .'en menos de un minuto y deben- se,r ento!!_ 
ces adecuados para tomar impresiones de la boca.'El fabr~cante indica 
si el alginato es normal o. rápido de acuerdo con su tiempo de fragua
do. El alginato de fraguado normal debe fraguar en no-menos de dos m.!_ 
nutos ni más de 4~ después de iniciada la mezcla y debe ser trabaja -
ble durante por lo menos 2 minutos. El tiempo de fraguado del algina-



to ripido.debe serde.entre 1 y 2 minutos y se trabajará por lo menos 
H minutoo' ·· 

Como es de esperar• ya que el 'fraguado se produce como consecuencia de 
una reacción quladca •. la temperatura' del agua. empleada pará la mezcla 
'afecta los. tiempos. de trabajo 'y .de fraguado. El agua más caHénte aco!. 
ta.el tiempo que transcurre hasta el.fraguado. ·LA• .. proporciones de 
agua y polvo también afectan los tiempos· de fraguado y las mezclas más 
fluidas fraguan más lentamente. El rango común de tiempos de fraguado 
·para los alginatos de fraguado normal está entre 2! ·y ·5. minutos._ · 

Por .lo ·genera.l los fabricantes proveen medidores adecuados para pro 
· '.,. 'PO~c~onar .e·~: J>o1YO. y .·e·~ .. agU·a::·e~ 'Vo1uuie~~S·.qú~_.· son. ~uf:i.C.~en1:88'en~~ e.x~c 

i:os.para:su:us~ cHniCÓ~ El tie11¡po de ia m.zcia debe_.ined!rsele. yaqu; 
el tiempo excesivo o deficiente va c¡n detriinent.o .dé la resistencia de 
la. ilii¡>r"esión fragúada. · · · · · · · 

·Aunque hay .esplitulas y tazas de plástico especiales para hácer la me~ 
cla. por. lo general se usa una taz.a de goma y· esplitula metálica. Se de 
be tene.r excesivo 'cuidado en el uso de. elementos limpios. Sin embarg;. 
muchos de los problemas. y ·loé .fracasos. posteriores atribuid.os a di ve!. 

. sos matedales tienen c¡ue yer con: los .inst~uilleutos d~ .mezcllldo º·man! 
pulación ·aucioa º· cont-inados. i.a. coritaminaci.6n. en ei· mo-ntó·de--' la 

< Daezcia ·. genel:a ,end~reciadento deuaiado' rápido~· . .fuidez inadecua4& •. o . iri 
cl~si:i la. rottira de la :i:mj11resión ai .'iier,· retirada de la ~Ócá. :P;,r ejem= 

,plo •. las pe'ijueñas cantidades de yeso dejadas en la taza 
0

de· una mezcla 
anterior de yeso contaminan el material para :lllpresión·y aceleran el 
endurecimiento~ · · · 

·El. polvo pesado o ·medido se coloca en la. canti~d adecuada de agua y sé 
mezcla por•espatulado. Para unir el.agua.con· el polvo.hacemos ún movi 

.miento en forma de ocho. ·Al' igual- que ios yesos~ hemos · de ·tener cuid,! 
do de no incorporar aire a la mezcla. 

- El tiempo de·gelación. medido desde el comienzo de la mezcla hasta 
que se produce- la gelación, es de inter.és, pues debe dejar suficiente 
tiempo al.operador.para niezélar el material. cargarlo en la cubeta y 
colocarlo en la boca del paciente. El tiempo de gelación largo es te
dioso para el odontólogo y para el paciente. Por otra parte, la gela
ción prematura, que comience antes de que la cubeta cargada sea colo
cada en la boca, dará por resultado una impresión deformada e inútil. 



Una vez que '1a gelación comienza. no hay. que perturbarla. porque toda 
·fractura d~ las fibrillas será pen:ianente, el gel fracturado no se vue!. 
ve:a unir. Es.problable que el tiempo de.gelación óptilDo este entre -
·tres y s.iete minutos. a .una temperatura am.biente de 20ºC. 

- : ' ·- ··. . 

Ha)' varias maneras de medir el tiempo de gelació~. pero el. -jor méto 
do es registrar. el tiempo desde, que comien'za la mezl.ca hasta que el 
material deja de ser pegajoso o adhesivo cuando se toca con el. dedo -
'limpio y séco. 

El tiempo de,gelación; como sabemos se regula por l.a cantidad de re
tardador, agregada. Sin embargo, este método, de con,trol no ,sirve· para 
'ser'uáado por el..'odontólogo. porque la.acción del retardador es fun-

. damenta.1.• y el fabricante regula mejo( su incorporación. Se puede Ca_!! 
biar 'el'. ·tiempÓ de gelació~ ·de alguno.;. productos comerciales modf.fiéa!! 

, do la relaci6n polvo/liquido y el t.ieapo de mezclado, perÓ estos cam
bios alteran algunas propiedades del gel. 

El procedimiento más adecuado que posee el operador para regular el. 
tiempo :de 'gelación es alterar la temperatura del agua con que va a -z
clar el 'alg:lnato. El, efecto de la temperatura del agua en · el tiempo· 
de gelac:i.6n<'de.uil alginato está representado porla,observación que a 

. mayor tellÍJHÍr&tura menot. es el tie;..,o de ge;Lacl,Ón. La importancia de :J.a 
temperatur~ adecuada de agua ·es ev:l'dente~. En épocas. caiur()sas~, 'hay ,que 
tomar los ''recaúdÓs necesarios pará: d:lsJ>~ner. de agua fr{a paria" que ,, no 
se ·produzca, la · gelación, prématura. InclÜso puede ser necesario enfriar 
previamé'nte la espátula y la taza.' ,én especial cuando se preparan pe-, 
queñas cantidades de material para impresión •. 

Si se han. de utilizar 'Sobres individuales de alg:lnato sé pueden enfriar 
en el refrigerador> con tai dé usarl.os :inmediatamente después de reti
rarlos. del ·refrigerador, se· condensa agua en el polvo• y lo ':inutiliza 
para.el futuro uso. En todo caso es preferible equivocarse,enfr:lando,
demasiado la' mezcla y no calentándola en exceso •. Obvio es decir que el 
fabricante .debe neutralizar lo l!lás posible el efecto de la temperatura 
sobre el producto. Si no fuera posible conseguir el tiempo de gel.ación 
conveniente variardo la temperatura del agua dentro de los límites nor 
males razonables • será mejor seleccionar otro producto que tenga el = 
tiempo de gelación adecuada, en vez de recurrir a otras modificaciones 
de la técnica de la preparación. No es aconsejable utilizar agua a te!!! 
.Peraturas menores de 18°C ni superiores a los 25ºC. En el momento ac-
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tuál ex:l.sten productos c~n diferéntés rangos .de.t:l.empos de fraguado o 
gel'aci.Sn para poder selecc.ionar :de. entre ellos ·uno eón .un tiempo de 
ge1aci6n ·adecuado.· 

- Defomc:l.6n permanente.- Como el alginato gelil:lcacio estiubicado -
. entre la cubeta· y .los tej :l.dos • . es :lmportante conocer la· ... magl:i:ltud de . "" 
·cuálqu:ler deformaci6n peraÍanente qué se produce en &l durante el re-
tiro de la impresión·. La e'specificac:l.ón ADA exige una deformac:l.ón pér. 
manente·menor'del 3%cuando'e1 alginato se compr:lme 10% durante 3o:s; 
~undos. simtil'an.do ·así. el retiro de la impresión de la boca, ·Muchos. al 

: ginato~ co~erciales. tien~n en . realidad valores . de de,formación permane; 
te ·del 1.5%~ Este requ:l.sitó y estos ,valores demuestran .que:el alginato 
no·es un matedai perfectamente élástico·y d~bé téne~se;estopresente 
af emplearlo. La 'c!mtidad dé deformac:l.ón permánent~ aumenta ~con el .tiem 
po trans~Úrrido hasta que se la prueba; con la canti.dad de deformacióri 
que se. produce¡,:. con. el tiempo en que . la deformac:l.ón es mantenida' y con 
ei aumento·',en·•la relac:l.ón agua ... poivo. 

Flex:l.bil:i.dad~"'." La especi.f:fcaci.ón ADA fija lfm±tes de .4% y .20% de co_,,, 
presi6n.del alginato en el momento en que se prepara modelo o troquel 
a. partir de la· :l.mpresión ( 10 minutos a part:l.r. de .la ,,:l.n:l.é:l.ac:l.ón , de la 
mezcla )~ La coaipreris:Lón se mi.de: entre tena:l.Ones de 'lOO y 1000 gf/cm2• 
Ló's valorea C()munes' para los alg:l.natolÍ comerC::l.ales estan. entre 8% y 15% 

: pero·. uno;;:· pd~os ~o~erciantes: 'proveen alg:l.na toa: d~rtia ~iié ,·,tienen. valo-
res, de alrededor de 3%. 

Las ·c~nt:l.da'dee · relst:l.v'as• de polvo y agua util:l.zadas :l.rifluyen sobre la 
flex:l.b:l.lidad· 'del alginato geU.f:l.cado. Las relac:l.ories agua más baja-po,! 
vo produc.en menor flex:l.b:l.l:ldad~ 

Ree:l.stencia.- Preparado convenientemente, la res:lstencia·de'los algi
natos llega a ser mayor que .los:hidrocoloides·a base de.agar (2000 g/cm2) 
La especificación de la ADA h:l.d.rocoloides del' .t:lpo del alginato esti 
pula :una resistencia m!n:l.ma de ·3500 g/cm2 • · · -

La composición del alginato afecta radicalmente la res:l.stencia del gel. 
Ya hemos"dicho. que el tipo de reactor influye en la resistencia. Tam
bién el tipo d.e la cantidad de alginato soluble que se utilice son de 
considerable :l.mportancia al igual que la naturaleza de los demás in -
gredientes y sus proporciones. 

·Todos los factores que intervienen en la preparación afectan a la re-



sistencia del gel. y estos factores si se hallan·bajo el control del 
. odoncó!C>go. Si,' por ejemplo, lá cantidad de agua en .. la mezcla es· -

yor que la estipulada. o menor. el. gel final serii más débil. Hay que 
segui.r · 1as i.ndicac.i.ones del ·fabricante con respecto a la relaci.ón A/P. 
El ti.empo requeri.do para la mezcla de polvo y agua se mide con un r!_ 
loj. La resi.stenci.a del· gel disminuye notablemente cuando el espatu
lado es i.nsuficiente. Este espatulado i.nsuficiente no permite la di.
soluci.ón complet.a de los i.ngredi.entes. y por lo tanto. frena la rea.!:_ 
ción qu.Imica uniforme en todo él volumen de l.a masa. El espatulado '-. 
excesivo .también.da .malos resultados, porque fractura el gel de algf 
nato de calci.o que se .va formando y di.sminuye .la resistenci.a. Es ne..; 

. cesario respetar .en todo s'u sentido las' indicaci.ones que trae el pr-2_ 
dÚct~~ · · 

Inclus.o. deépués:··dei <?spatulado minu'~toso, la homogeneidad del materi.al · 
diferirá :de unll a otra marca .clel. al.gi.nat:o. Sin embargo. podemos con-: 
tar con uriamezé::la homogénea y ere.Osa si usamos el: mejor producto...; 
del. mercad.o;. 

Aunque·laa relaciones de tensión..;deformación del alginato sean 
las mi."smas .. que las especificadas' para hidrocol:oi.de reversibles, 
de los alginal:os son algo :iús, altas.· · 

casi 
las 

' . . ... ../ . . . . .··~' ·;_··. . - : 

i.a res'iséenciá,d'ei gel aumenta varios minutos cl~spués de iniciada 1li 
.gei&e:J.6;.: La· re&'isteri~i~ del gel del material para impresióri. invest.! 
gado 'aumenta al d¡,ble durante los primeros 4 mi.nucos después de la ge · 
ladón. pero no,;crece apreciablemente después. de este período. La elll,i 
t:ld.dad de. la uyoria de ·.los aÍgiitatos mejora con el tiempo, permi -
tiendo.con ell.o la· reproduccióri más fi.el de las.zonas retentivas. E_!. 
to indica claramente que la impresión de aiginato debé permanecer en 
la boca por ló·menos unos tres minutos después de·producida la gela
ción ... 

Aunque se tiende a retirar la cubeta rápidamente, hay que decir que 
no conviene· dejar el algi.nato en'la boca demasiado tiempo. Los hidr-2_ 
coloides r.eversibles no sufren daño incluso si se les deja en la bo
ca 10 mi.nutos. Pero se comprobó que algunos alginatos experimentan -
una deformac'tón evidente al dejar la impresión en la boca cinco min!!_ 
tos. en vez de dos o tres minutos después de la gelación. 

La mayoría de los productos comercial.es tienen valores de resistencia 

1 



comprensiva sustancialmente más :elevados que el l:lmite estipulado y ose! 
lan entre 5000 y 7000 g/cm2 

La resistencia al. desgarramiento de los algtnatos que se .• usan para la 
mayoría de las impresiones'oscilan entre 360 y 7l5 g/cm2 • Como<.la msy~. 

"·:r!a de las partes. de una impre,sión tiene esp'esores de alrededor: de un. 
cent:lmetro o menos es fácil producir s'u desgarramiento en la aplicaci6n 
de fuerzas débiles;. Los alginatos destinados a ser usados con· la técni 
ca de. jeringa tienen valores todavJ'.a menores de alrededor: de 180 g/cm-:. · 
. ·• .. . . 
Diebe recalcarse q~e la resistencia de los algina.tos es furiCi6n .del ré
gimen con el cual se deforman· la iláPiesí6n, • regfmenes. mis veloces éde· -'. · 
deformaci6ii, .. (retiro) se traducen. ·en resistencia comprensiva :y al desga· 
rram:lento 8úper:lores. :i.as :lmpresf.ónies del alg:lnato'Üene Dlenos probabi 
lid8d 'de' romperse· si se lies retira. rápidamente de la boca. ' . -

·._NuevSIÍleilte.l.a·reilistencia aumenta.si se ~saii:mezclas espesas en lugar 
'de. flufdas de alsinatos. La ventaja de usar mezclas cada vez más espe
sas está sin' émbarg'o. limitada debido a que ia·consistencia se hace de 
masiado espesa reduciéndose la posi.bilidad de material de. fluir y pro= 
ducir u~a f.·~P~~~~óri aceptab~e. , '· · · · 

· La resisce~ciiial, dieil~arrallÍiento y ia compres:l~a 'aumentan'~i se d~moran 
en eiretiro.de la •iapre~t6ri~ Nuevamente existe' un Ümi'te en el aprcíve 
chamiento que se puede- obtener de .este 'efecto debido al .foconvenient; 
de dejar la impresión en la boca durante lapsos muy prolongados;_ 

4.1.5. EXACTITUD DE REPRODUCCION' 

-"'-. ·: La fidelidad de uri modelo .obtenido de un. material para impresi6n esfun 
· ... ::·:~ción d~ la -e:X:actitud inherente a este último. Esta exactitud de repro= 

_ :ducci6n no depende solo del comportamiento dimensf.onal de· 1os materia
ies'-'-sino también de las condi~iónes de la superficie de ia impresión y 
del módelo. La exactitud de superficie comprende .la reproducción de los 
detalles de la superficie y es determinada por la relación' entre las su 
perficies del· material para impresiones y el material para modelos. 

Las especificaciones de la ADA para materiales para impresión, tanto -
para materiales reversibles como irreversibles, requiere u~a prueba de 
repro~uccí6n de la superficie. El material para impresión es colocado 
sobre la plancha de acero inoxidable, donde está marcada una serie de 



·. . . . . 

líile~s de anchos graduados. s~ hace: un-modelo de la -1•presiónen'yeso. 
El modelo -vaci.ado_. en cada· ttpo de m&éeri.al pan impresión debe. produ -
ci.r la línea de 0:015 mm de ancho. El yeso verti.do di.rectamente sobre 
la plancha de acero debe reproducir la -línea de 0.050 - de ancho. 51.n 
embargo. los modelos' de algi.natÓ pueden no reproduci.r la líneas más fi. 
nas; _c-oaio ·sucede tambi.é~ con los hi.drocoloi.des reversi.bles. ·lgual-nt; 
la'superfi.cie del modelo de Yil1'ªº puede ser inféri.or a la superfi.cie o~ 
ten.1.da con el ti.po reversible, -la .rep~od:.acci.ón de los detalles de' la 
superfi.ci.e tambiin varía con ·1011 materi.ales de impres:lón y yeso .tit1l:l
zados. Algunas ·combi.naciones son·m&s ·compati.bles que otras, en.espéC::lal 
cuando. los '·métodos de prueba son más c'rrti.cfos que el que acabamos de . 
'descrtbir. · · . 

· • 4. i. 6. - ESTABILIDAD· DIMENSloNAÍ. 
·. . ' 

El .pr:l.nci.pal problema de las 1.mpresioneÍI dé 8.181.nato, es• l,a ,pérdida de 
exact:ltud que _se'produce al conservarlas un' tiempo. El alglnato fragull. 

-do es un h:ldro'coloidal que conti.ene grandes cant:ldades de agua. ·Esta 9-¡; 
evapoi:a., S:l •la -i.mpres'.:!.ón se conservll al ai.re y la impres:l6n se contTae' 
Si se le :coloca en agua para evitar la contuccióri, absorbe agua Y- se 

:·expande: .Por io tanto +a -conii!ervac:lón en agtia co11i9. en ái.r~ produc:e se
·rtos;•ca;nb:Í.:os. en' las diníéiisic>n~s~_y; ¡>érdi~ '_de exacd.tud. Lá conservación 
en'·a:l.rehúmedÓ/ apr,oximadainerite···Í1{,·100% de' humedad relativa. es.la for.;. 
iiia de l¡,gra:t el minimo cambio d:lmens:lonál de ' ias var:las formas en las .. 
-que .se les puede 'conservar, Lo~ geÚ~ de alginai:o, sin embargo, se co_!! 
.traen aún.en un-medio con 100%.-de:humédad como-resultado de .la. sinére-· 
sis O.La _s:lnéres:l.s se produco;"como. consecuenc:la de tina mayor aglomera -
ción de,,alg:lnato de calcio que.fuerza .el. agua a salir dél gel y a acu
mularse '!!obre _la.superficie.de .la impresión. Afortunadamente se produ
ce la si.néresi.s muy lentamente y _las i.lnpresiones'de alginato, general 
mente pueden conservarse en un:_ 100% de humedad alrededor de una hora -
sin que se produzéan serios cainbios-dimerieionales. 

Los estud:los sobre los cambios demens:lonales de los alginatos al conser 
varlos un tiempo, indican que esto debe· hacerse por lapsos .lo más bre:
vés posibles ·y que la preparaci.ón del modelo o tro«iuel se efectuará di;.. 
rectamente después de tomada la ·impresión. Si esto no es posible, lo -
siguiente, en orden de conveniencia, es conservar la impresión en una 
atmósfera con 100% de humedad relativa durante el menor tiempo posible. 



4•1;7. REPRODUCC~ON .DE DETALLES 

- ' . . . 

Que el material sea capaz de registrar todos.los detalles de los teji
dos bucales no es suficiente; estos detalles deber ·tambiEn • poder ser 
'transferidos al modelo o troquel. Los productos certif:Úadcis 'por la ADA 
deben.· tener capacidad dé i:ransfer.ir por lo 'menos una ·1Ínea de· 0.075 mm 
de espesor a· un yeso y ,varios produc,tos tienen propiedades que. permi ' -

. ten superar este mínimo. Para lograr. un máximo de exactitud ·c.on ·los a! 
ginatos se de.be vaciar los modelos tan proiito como sea po&ib1e desp11és 
del. retiro de la. boc.a, y si por cualquier raz5n d.eben dejarse durante 5 ' 
o io minutos, a partir de ~sós momentos· se les debe coloéar;en un hume~ 
tacÍor o en una toalla .. húineda. ' 

.. ·:· 

4. l. 8. MANIPULACION DE LOS ALGINATOS 

. - _ .. : . 
·Lo• elementos necesarios para mezclar alginato son: (l)'una cucharame 
didora, . (2) una medido.r para el agua, (3) un,a 'taza •de goma y (4).una e:!:. 
pitula con hoja razonablemente ancha .y flexible •.. :Si se usan envases pre 
parados de alginato, ·en lugar de mater1.al a granel~ el ¡>rimero de .fo; 
elementos :es '. inneceljario ~ , · .. · · · · 

,•;iopo;~i~n~s: El medid~r J>af~ el agua' tiene ge~~!:~lmént~ tre~ marcas 
:que' indican la cantidad de agua a emplear' corÍ Úna. :'dos o i:res medidas 
de polvo de aigtnato. La canttdad 'adecuada .de alginato y de agua a :21 ºC 

·o. temperatura ambiente se mide y se col:oca en la: caza de goma. Debe 
controlarse· la temperatura ya que ·esta ·ac.elera. o retarda el gelificado. 

'El.polvo de algináto inc1uído en la lata se-agita invirtiendo.'el enva
se varias veces• La tapa debe retirarse cuidadosamente pará·evitar que 
·las partículas se distribuyan en el ambiente. ;La cuchara medidora debe 
llenarse con ligero exceso. pero ·sin condensar el .polvo y golpear. sua
vemente. con la espátula·.pa:ra eliminar los vac.íos'grandes, la. misma es
pitula se emplea para rasar ei ·polvo con la parte superior del medidor. 
Por cada ma.ré:a · del medidor . para el agua debe . usarse' una medida· de pol
vo. ,Aún realizando esta operaciones ·con cuidado no es infrecuente en
contrar variaciones de 10% sobre promedio de medición en medición. Co
mo la relación entre el polvo y el agua afecta el tiempo de gelificado, 
la deformación permanente, la flexibilidad y la resistencia~ debe me
dirse correctamente el alginato. 



Mezcla: 'El agua y. el polvo ya ubicados en 1a taza de goma se 11ezc1an 
revolviendo. para mojar el polvo con el agua. Una vez que elpo1vo se 
ha mojado. el alginato dé be mezclarse con· v:lgorósos que apr:leten el~ 
·terial entre la hoja de la espátula y 1as.paredés de 1a .taza de g-. 
La.mezcla se continúa durante un mdnuto y debe quedar una consisten
cia homogÍnea y cremosa que no cae de 1a espátula. La preparació~ de 
la mezcla debe ser.adecuada o de lo contrar:lo está mezcla será gr~ 
nulosa e impresiones con menos deta1les • 

. Carga ·de ·1a cubeta: . Antes de me_zclar el pó1vo de alginato con agua. d~ 
be áeleccionárse una. cubeta de tamaño adecuádo para la impresión a to 
mar. Lás. éube tas. a.e prov_een de var:los diaeiios. Son perforadas para r~. 
'tener·la impreáión durani:e•su ret:i.ro. otros •t:ienen elementos para 1a-;.; . 
retención del material en sus bordes. En a1gunos casos puede ser nece 
sario_éxtender la longitud o profundidad de 18 cubeta y esto se 1ogr; 
agregando-cera blanda y puede ser aclapatada a 1a cubeta a teaperatura 
ambiente· sin calent_arla. · 

La mezcla de alginato se 11eva. a 1a cubeta con la espátula. Es mejor 
tener meººª alginato en la. parte postedor que en la anterior ya que 
esto.permite.llevar menos aiateriala 1apárte.posterior del paladár y 
dismintiy.e l.a prbduéd611 de·. nauseas en d :,pác:lente ~ La cubeta _ cargada 
éte'be ofrecerse al ocÍontólogo con ei aíingo di:Hgido hácia él. Óebe car 
garlJé.'. l.a cubeta cori rápidez. . -

4.1.9, TOMA DELA.IMPRESION 

GeneralmÍ!nte· a·e asienta ia parte posterior de la cubeta y luego la ª.!!. 
terior ase'gurándose de que hay suficiente alginato como para registrar 
los tejidos .blandos vecinos; la cubeta se sostiene con suavidad. pe
ro firmemente. en posición hasta que el. mat:erial gelifique.. Esto se 
completa cuando la superficie ya no es pegajosa. Es aconsejable mante 
ner la impresión en la boca durante dos o tres minutos más ya que ·1a; 
propiedades f!sicas aumentan significativa.ente en ese lapso con au
mento en la resistencia compresiva y la resistencia al desgarramiento. 

Mientras el alginato es llevado a la boca y está gelificado. el pacie,!!_ 
te debe estar ubicado con su espalda vertical o ligeramente inclinado 
hacia adelante para evitar que el alginato fluya hacia atrás. 



4.1.10 •. RETIPO DE LA IMPRESION. 

Se r~mpe el sellado· entre. la impresión y los tejidos .. perifériéos ·mo
viendo los labios·o la 11111ji:lla. con los dedos. 'Después de .esto la cube
ta y la impresión se retiran· ~o~ un únÚ:o .Y· firme •mov.im:Lento. :La :posi
bilidad de .desgarramiento·. de ,zonas ·delgada& se verli •disminu!da con el 
rel:iro rápido de ·.la impresión. 

Ta.;,bién s~ redu~e .la posibilidad de fracturad~ la· impresión de algina' 
nato utilizando un espesor razonable (poco más de '5.IÍml)-·entre los teJ.! 
dos · y· ia · cúbei:a:. yá :que se necesita: .más fuerza para :romper· una parte 

. gruesa: que. una: dii!lgada. . · 

•. Pr~~-~~ción' dé l~ imp~~s:lci~ Para él material para modelos' o .troquel: La: 
impresión .debe .·enjuagarse con agua .:para eliminar la saliva o .sangre 
presente en ella.ya que;estos flu!dos interfieren con.el fraguádo de 
los yesos~· Después de lavada .cuidadosamente la impresión. puede· elimi
narse el ·exceso de ,agua sacudiéndo.la 'y iuego. usando un suave chorro de 
aire. El agua tiende a acwñul.arse, en las partes ;mis .profúridas de., la i.!!! 

.· presi.Sn. como son las correspondientes a las., cúspides ele. loti- d:lentes y• 
si no se le elimina» .debilita y dism:lnuye.:.ia resistenC:ia ·11 la•abradón ., 
del ye~o en estas. zpnas.' Debe cu:ldars•h idn em6arg~:iio desh:lcÍrai:a'r la 
superfié:l.e . de l.a :f.1aPresión ya .que esto. produc:lrii .·contracé:l6n' y ia -cori- ·· 
sigute~te .:inexactÍ.t¡,;d. . · . . · . 

. . . . : . . ' 

. " 
Algurio,s· profesiónales sumergen .la impresión ·después de lavada. en una 
solu&:ión al 2% de sulfato. de. ·potasio durante a:lgunos m:lnutos. para lo
grar qúe la superficie de la impresión a'bsorva algo· de sal y.ace:lera el 
fra'~do del yeso obteniéndose una mejor súperficie. :Los 'alginatos ac
tuales contienen acéleradores de ios yesos en el poivo.y este paso lo 
hace innecesario. 

La impresión está ahora lista para el vaéiado del yeso" 

4.1.11. FALLA~ 

En la lista que sigue se resumen las causas comunes de fa11as en las -
impresiones con alginato: 

T I P O C A U S A 

l. Material granulado a) Espatulado prolongado 



:,..• 

2. Rotura 

·3. Burbujas 

4. Burbujas. de· .forma irre
:gular. 

5. Modelo d<! yeso poroso o 
rugoso 

6.. Deformación 

'4.2 HIDROCOLOIDES REVERSIBLES 

· b) .Gelación incorrecta 
c) Relación.agua/polvo demasiado baja 

a) Volumen inadecuado 
b) Contaminación por líquidos 
c) Retiro pre.aturo de la.boca 

·a) Gelación incorrecta, que iapide- el 
escurrimient:o 

b) Aire incorporado durante la-mezcla 

a) Líquidos o residuos sobre los t:ej:l.dos 

a) Limpieza :inadecuada d.e la iÍnpés:lón 
b) Exceso de agua 'en .la iapresión 
c) · Rétiro prematuro del modelo 
d) Pernianencia excesiva del modelo'den-

tro de la iapresión 
e) .Preparación inadecuada de yeso piedra 

a) Vaciado t:ard!o.de la i~presión 
b) :· Movimient:o de. la cubet:a durante la 

gelaú~n 
c),'.Retiro: prematuro de: la boca · 
d) .Retiro .incorrecto de, la:• bOca 
~) Maritenilniento muy prolongado de la -

cubeta.en l.a boca (sólo con algunas 
marcas). 

El hidrocoloide de·agar· fue el primer material elástico para impresiones 
utilizando· con éxito en la odontología. La flexibilidad del material en 
el momento en que es retirado de.la boca permite :impresionar zonas con 
retenciones y as! obtener impresiones de arcadas totalmente dentadas. 
Aunque el hidrocoloide de agar es un excelente material, brinda impresi!!_ 
nes exactas, ha sido desplazado en gran medida por el hidrocoloide de al 
ginato y por los elatómetros. La preferencia por estos últimos ha sido el 
resultado de la cantidad mínima de instrumental y equipo necesario para 
~u uso clínico y de la posibilidad de obtener troqueles metálicos con los 



e1astómetros. 
; 

La ge1ación. dé un hidrocoloide es. en cierto sentidc;. un proceso de s~ 
lidificación. La energía.interna del gel a's menor q~e la del .soL 

P~r otra parte a diferencia del hielo, por ejemp1o~ el gel hid~ocoloi:.. 
.. de no se vuelve a transformar en sol a l'a misma temperatura que se so
lidifica. Para.que recupére su estado de soi, el gel.debe sercálent~
do a una temper·atura niiis elevada, coriocids como temperatura de licuefa.!:: 
ción • La diferen.c:la de la temperatura de gelación y 1a temperatura de · 
licuefacci6n se·: denomina histé_resis •· · · 

Sin embargo. él- proceso es reve~sible porque la gelat:lna·pufÍde ·ser ge
lificada a la temperatura de gelación y lÚueda--.a l¡; t~mperatura de i.! 
ctiéfacción: Por esta razóri,. se la denomina htdrocoloide ·reversible. La 
~eacc:l.6n se expresa comoÍ sol ---. gel 

Este -terial _hidrocoloidal. para 1.mpresión está compuesto básicamente 
por un gel reversible de aga:r. Al ser c.alentadó. •.e licúa o pasa al e!. 
tado de so1. y al enfriarse vúelve al estadó-:·sÓl:ldo o. dti-:gel. Como -este 

-proceso puede repetirse se describe a éste tipo de:material conio reve!_ 
sible en .con_trasté con los· geles de alginato que son irreversibles. E!. 
tos -terialesse han utilizado en odontología.desde .alrededor de 1925 

- y .en e1 .Omento de su aparición·foeronel:pri~r•mit.er:lal.·.elá~tico.:pa
ra :Í.mpresión:·.saUsfactorio~ uan sido ni~jorados cc)n el(correr. del tiem
po y hari encontrado amplia aplicacicSn en procedimientos de construcción . 
de próÍ::esis par'cial -removible. coronas> puenta's e inacrustaciories ·así 
como en técnicas• de laboratorio para duplicar modelos. · -

Varias desventajas. han demorado_ la amplia aceptación del -terial a b!!_ 
se de agar cómo. material para impresión. La preparación del ináterial P.!!. 
ra su uso clínico reqÜiere un control cuidadoso y aparatolog{a modera
-damente costosa. La técnica 'dé uti1ización del material requiere preci 
sión ~ insumé tiempo. Con . algunos de los primeros productos, lo.s mode= 
los de yeso piedra obtenid~s a· partir de sus ·impresiones tenían super
ficie áspera· y quebradiza debido a que el agar retardaba el tiemp'o de 
fraguado. del yeso. Este problema ha sido hoy superado.· Muchos p·rofesi~ 
náles prefieren utilizar modelos metálicos en los procedi~ientos de l.!!_ 

- boratorio para confeccionar coronas e incrustaciones y no se ha enco~ 
trado ningún método práctico para obtenerlos a partir de impresiones de 
agar~ En comparación con algunos materiales para impresión, las impre
siones de agar son dimensionalmente inestables en función de su conserv.!!_ 



ción ,de modo que sie hace necesario· obcener los modelos· tan pront:ó· como 
seá posibie después· de tomada. la impresión •. El registro de 1as zonas 
cervica1es •. de los dientes con preparaciones. es dificultosa cúando es 
tá~,debajo de los tejidos gingivales. sin embargo. las modernas t:fcni= 

·cas 'de, control de ,los 'tejidos han permitido superar este .prob1e-. De,!. 
de él punt;o de vistade1 paciente. ~e presentan a veces quejas coilo r~ 
sultado del choque térmico sobre los dientes lo que produce do1or e in 
comodidad• Este puede producirse ya sea debido al· calor de la :lllpresió~ 
en el' niomen'to :.de. llevarla a la• boca como a las temperaturas bajas que 

·se alcanzan durante el enfriamiento necesario. para su endureciaiento. 
Si: ei material para impresión a b~se de agar es utilizado cuidadosa-o 
te y teniendo en cuenta sus propiedades· físicas. constituye un exce1;n 
te materlal· elástico para impresión de considerable exactitud para re= 

•·• gistra~ .detalles~ 

4. 2 ol ~ COMPONENTES QUIMICOS 

El··. principal componente del hidrocoloide ·reversible para impresión es 
el agar, a menudo denominado agar-agar. que es un eter sulfúri~o de· un 

· , deriyado ,de, la galactosa. de fórmÜI;a estructural coinpleja como se mié.!. 
tra en 1a<figúra 1. Este macerial fo~ uri sol coloidal con e1 agua que 
se liciiá entre 70° y lOOºC y endurece con formación de un ge1 ent:re Jo• 
y~·so".,c varlando a1go, con:la coricent~aéion dei gei., , , , , , 

.Fórmula Estructural del Agar 



- - - ' 

En.algunos product:os se agrega bórax para darle cuerpo y .resistencia. 
sin embargo. el bórax és un· ret:ar.dador del fraguado del yeso y se. in
cluye sulfat:o de post:asio en la composición de los compuestos de agar 
COmO imprtísiÓri para cont:rarrest:ar la acción de aquella sustancia • 

. El agar por s.{ mismo es ·retardador de el fraguado del· yeso y uno · de 
lós. problemas de los primeros mat:eriales a base de agar era que los 111.!?. 
delos sobre .<ellos obt:enidos tenían superficies blandas y rugosas~ Los 
Ínat:eriales modernos a'base de agar han sido mejorados significativa 
uiiúit:e par~· dar excelente~. modelos de ·superficies lisas y duras_. 

La composición _de los _Ínat:eriales para impresiSn a base de agar est:á r!_ 
gida por .nt.imerÓsas patent:es. En la. siguiente tabla '!e enumera una CO!!! . 

'poii1.Ci6n típica para el aitáHsié, y puede verse que d componente pri!f 
·· .. c:lpal:es,el agar. con la excepción del> agua.e: En .. lás patentes y efr l.a · 
· U:terat:ura. seha'n ·descrito otros agregados:.,;enores como los inhibido-
r~il 'dei c.rec:lmientó dé hongos (benzoatos). .. · · . 

COMPONENTE PESO. (%) 

Agar ..: Agar 12.'5 
'Bórax 0.2. 
Sulfato de Potasio ·1.7 
Berizoa to Alquíli~ó : .. o.; 1 
~ASU- , ::;;;;; ·. ·:s .. s~s 

- ' ~; . ' _-

Estos 'son io~ ;~o.;;pÓn'entes' ~rini:i~a'l.es-d~ los •llUlte~i~les para impresión · 
a base de agar'. , , , .. , , , , 

4~2.2. _MANIPULACION 

Cl!nicauiente. ··.es· conveniente. li~uar a los product:os sumerg1.éndolo,s en 
agua hirviendo durli11teunÚempo. por lo couiún de 8 a 12 minutos. i.os 
recipientes pequeño.& penniten Una licuáéióii Da:is rapida que los que CO!!_ 

tienen cantidades mayores. Por lo general, el producto es envasado en 
un tubo de p_lástic·o. metal u otro material desechable y. ·el t.odo se su 
merge por completo en agua hirviendo (entre 140 y Í60ºF) durante el = 
t:i.empo necei:iario. · 

Si se prepara el material en la forma descrita y no se le ·utiliza, pu~ 
de licuarse nuevamente sumergiéndolo otra vez en agua hir.vi1mdo. En -



algunos casos el tiempo que requiere esta segunda operación es mayor y 
por esta razón debe dejarse el material 2 a 4 mi.nutos adicionales cada 
vez que se le relicua. El material endurecido puede hacerse más firme 
cada vez que se le hierve y si se produce este cambio en 1as propieda
des físicas el .número de veces que puede reutilizarse es liai.tado. El 
número exacto de veces varía en lÓs distintos productos pero probable
mente cuatro veces es el máximo seguro. Si. el mat.erial va a ser utili
zado inmediatamente después de hervido. se sumerge el tubo en agua en
tre 40° y SOºC y se le manipula•para asegurar un enfria•iento parejo. 
luego se abre el tubo y se coloca el material en la cubeta~ Esta últi
ma ·con el material se atempera por lo meno.s ·2 minutos en agua a 
45 ± 2ºC.durante por lo menos dos.minutos antes de llevarla a la boca. 
El atemperado. es necesario para enfriar el material hasta, una ·tempera
tura que sea compatibl.e con los tejidos bucales y ádeús para darle más 
cuerpo al material. . 

Se hace un material a base de agar de mayor fluidez para.ser, utilizado 
con jeringa en' ia toma de impresión para incrustaciones. coronas y pue!! 
tes. Se logra esa mayor fluidez aumentando el contenido de agua. Gene
ralmente se suministra el material en·forma de pequeños cilindros de 
tamaño adecuado a la jeringa. Esta última cargada con el cilindro, se 
sumerge. en agua hirviendo durante 10 minu,tos y luego se al-cena a 6s0 c 
hasta que· se. le necesita •. No requiere atemperarla antes de uU.lizar el 
material; ,y·:ti~ mateflal. se inyecta .dÚec.t'amente sob.re. la preparación .. -
dentaria después de sacar la jeringa del baño de almacenalÍliento. el de.! 
gado hilo .de matez:ial que pasa>por·ia aguja de la jeringa se. enfría r! 
pidamente a una temperatura que es compatible a los tejidos.bucales. E!! 
tos procedimientos pueden variar ligeramenté de producto en produ.cto y 
las instrucciones del fabricante deben seguirse cuidadosamente. 

Se dispone comercialmente de calentadores de agua convenientes para el 
uso de hidro.coloides a base de agar. Constan .de tres compartimientos: 
el primero donde se puede hervir agua para licuar el material, el se
gundo se puede regular para mantener la temperatura de almacenamiento 
y el tercero se regula a una temperatura adecuada para el atemperado. 
Las temperaturas de los baños de almacenamiento y atemperado deben con 
trolarse diariamente con un termómetro para asegurarse que las perilla; 
no han sido accidentalmente movidas o que algún otro factor no ha mod.!_ 
ficado la temperatura de los baños. 

Cuando la impresión está en la boca, se enfría el agar para hacerlo e!! 



durecer. Por lo general. se hace circular agua corriente por dent.ro de 
cubos que existen en las cubetas especiales para este Cipo- de material. 
La temperatura de esta agua no debe ser inferior a 13°C. El agua aprox! 
madamente a esca temperatura se hace circular a tráves de la cubeta d_!! 
rante por lo menos 5 minutos. Si el agua está a mayor temperatura sen~ 
ces:ica mis tiempo para hacer endurecer el material. Si el agua está a 
temperatura inferior a ·13°C;· hay peligro de que se produzca una gelif! 
cac:ión demasiado rápida acompañada de generación de tensiones internas 
que pueden luego liberarse distorsionando la impresión. 

Cuando queda expuesto -al aire• el hidrocoloide de agar pierde agua y se 
contrae. Para obtener el.mix:imo.de exactitud. las impresiones de agar 
deben .vaciarse éle: :inmediato. Si. se: les _debe .conservar• debe hacérselo 
por el menor t:ie~o pos:Í.ble-y en un_ ambiente de 100% de humedad relat! 
va como es un huriieccádor o erivolv:iéndolas en una toalla· húmeda por un 
corto tiempo. Alg\anos fabricantes suministran una solución en la cual 
se puede colocar 1a impresión si. por cualquier motivo no puede vac:iár
sela de :inmediato. 

Algunos productos a base de agar requieren que la :impresión sea sumer
gida en la solución ai 2% de sulfato de potasio mi.ene-ras .se prepar·a la 
mezcla ·de yeso. Esto permite contrarre.scar el efecto retardador que el 
material_ para. 'impre9j.ón puede tener_ sobre el fraguado d~l yeso. A men.!! 

_do_ se denomina.a esa solución· "solución fijadora" para.los mater.iales 
hidrocóioidalea. - · · · · · 

El -eode1o junto. con _la· impresión ·deben conservarse en un humectador de!!!_ 
pués ·de producido el fraguado i.n:icial del yeso para ev:itar que la impre 
s:ión pierda agua y se contraiga antes de la separación del modelo. -

4.2.3. PROPIEDADES FISICAS 

Los materiales para impresión a base de agar poseen c:iertas propieda
des fís:icas que son característ:icas únicamente de este material coloi
dal elástico. La determinación de las propiedades físicas ha sido útil 
para mejorar el material y su aplicac.ión clínica. 

Naturaleza Elástica.- En su uso clínico se exige el mater:i.al que pueda 
ser retirado de una zona retentiva sin romperse y manteniendo. una vez 
fuer? de la boca, la forma original lo más cercanamente posible. Ade
más. el material debe.tener cuerpo y rigidez como para no deformarse -



bajo el. pe:'.º· del yeso que se util.iza para confeccionar el modelo. 

La ca~tidad de recuperación después de ··una deformación puede determi 
narse· en una probeta adecuada al ensayo. Por ejempl.o, se comprimeunc! 
1indro de material para:f.mpresión a base de-agar un 10:!: de su longitud 
y ·se le mantiene en esa condición durante 30 segundos después de 1os cu.!. 
1es sé retira 1a carga. La 1ongitud se add·e más tarde y cualquier aco!: 
tamiento producido se expresa en porcentaje de la 1.ongitud original.. -
Para ser satisfactorio como material para impresión,· este porcentaje no 
debe ser superior al 1.5% en lo~ productos a base de agar. 

La resistencia compresiva es un valor que también puede· ser uti1izado 
para eva1uar a los material.es a base de agar y probab1emente de una me 
_dida de su resisténcia a la factura durante la remoci6n de l~ zona a~ 
presionar. Se considera sátisfactoriamente una resistencia comprensiva 
de 2500·gf/cm2 con un régimen de carga de 400 gf/cm2 /minuto. 

4.2.4. ESTABILIDAD DIMENSIONAL 

Los geles se hallan invariablemente sometidos a cambios de dÍ.mensión -
por sinéresis· e inhibición, según sea el. medio circundante. Una vez que 
la .impresión es retirada .de la. boca y.,deJada al aire a 1a temperatura 

· ·ambiente, la•sinéresis conii.enza ·de inmediato, y como resu1tado, el gel . se .contrae~ Como es necesatÍ.o éxponer Í.a impresión al aire el tiempo re 
querido para confeccionar' el modelo, es probable que se produzca un-¡ 
cierta' contracción. Además·~· si sumergimos la impresión en agua para r~ 
poner· el agua perdida, la hinchazón por inhibición no restaura la di -
mensión original.. 

Existen cambios d:l!mensionales que ocurren durante la sinéresis e inhi
bición. de l.os materiales hidrocoloides reversibles. Los materiales se 
dejan al aire durante 30 minutos, tras lo cual se sumergen en agua de
jándolos así 3 horas. 

Algunos material.es se contrajeron más que otros, aunque todos se hall!!_ 
ban en el mismo medio. Es muy probable que los factores que influyeron 
fueron la densidad de la trama de micelas, el tamaño de las partículas 
de rel1eno y los modificadores químicos empleados. 

Durante la inhibición que siguió, por lo general había tendencia hacia 
una leve expansión. Es posible que los geles perdieran agua y dimensión 
antes de que comenzaran las cediciones y por lo tanto, la hinchazón por 



inhibición era ma"yor que 1a contracción observada. Esta situación es 
aná1oga a 1a de 1a impresión que perdió agua antes de que se confecci2 
nara el mode1o. 

Desafortunadamente, los geles están sujetos a tensiones en zonas ·1oca
lizadas. Estas· tensiones son liberadas y producen deformaciones; si se 
hubiera dejado que las muestras uti1izadas ,en el experimento se seca
ran más de 60 minutos, o 1a humedad re1ativa hubiera sido más baja y 
se hubieran secado más rápidamente, la contracción hubiera sid,o mayor. 
Sin embargo, se observó que las muestras comenzaban a combarse cuando 
quedaban expuestas al aire solo una hora. Además, 1a u1terior inhibi
ción produce una mayor comba. Resu1ta c1aro que para obtener 1os mej2 
·res resu1tados habrá que exponer la impresüin lo menos posib1e' al ai
re. 

4.2.5 ·coNSERVACION DE LA IMPRESION 

Varios son los medios aconsejados, tales como solución de sulfato de 
potasio a1 2,. por 100 ó humédad re1ativa de 100 por 100, en los cuales 
co1ocar 1a inipresión,para evitar cambios dimensiona1es. Es cierto que 
la modificación real del contenido de agua.del gel es muy pequeña en 

. algunos medi_os. 

La ·humeda relativa de 100 por. 100 es la que inejor pres~rva el conten_! 
do normal del agua. 

Desgraciadamente, se pierde cierta cantidad de agua. 

La pérdida tiene lugar fundamentalmente en la superficie superior ex
puesta del gel, mientras que el agua del interior s:l.gue s:l.endo la ?!ds 
ma. 

Por lo tanto, en la capa superi,or hay contracción debida a la sinére
sis, y se produce deformación de la impresión. 

Al considerar todos los factores adversos, es evidente que no haya ~ 
nera satisfactoria de conservar la impresión de hidrocoloide. Por 1o 
tanto, es preciso confecciona·r el modelo de yeso piedra le;> más pronto 
pos:l.ble una vez que la impresión sea retirada de la boca. 



4.2.6 SINERESIS. 

Otra cualidad que puede influenciar en la estabilidad dimensional de 
los materiales a base de agar es la sinéresis del gel. Este es un pro
ceso por el cual se forma sobre su superficie un exudado de agua y sa
les y trae como resultado una contracción de la.impresión. La sineré -
sis es distinta de la pérdida de agua por evaporación que siempre, se 
produce al mantener las impresiones de agar expuestas a las condiciones 
atmosféricas que existen en el !aboratorio ya que la sinéresis se pro
duce también al conservar el material en una atmósfera saturada. Uno de 
los obje'tivos del .uso de las' soluciones fijadorás .es impedir en alguna 
medida la siniiresis colocando el material en .una solu~ión isot-ónica que 
tiene una composición salina similar a·1a de impresión-de agar. 

4.2. 7~ RETIRO DE LA BOCA 

Las propiedades elásticas del material son tales que se recupera más -
completamente de una deformación súbita que de la que resulta de una -
aplicación-gradual. de tensiones. Como consecuencia, es común retirar 
·las impresiones de la boca con·unúnico movimiento.súbito. La·aplica -
ción J:'epetidade' tendones, co~o la que se producirá al balancear una 
impresión~tiene e1 efecto de disminuir la el<aci:itud del material.aba~ 
se de agar. Las relaciones deformación-tiempo dé los materiaies.eÍást! 
cos para impresión se analizó anteriormente. 

4.2.8, SOLUCIONES FIJADORAS 

Algunos fabricantes suministran soluciones fijadoras o de control en las 
cuales se sumerje la impresión antes de proceder a obtener el modelo. -
Estas soluciones funcionan de dos maneras, Por lo general contienen un 
acelerador del fraguado del yeso que contrarresta el efecto retardado 
que el material tiene sobre ese material. También tienen una conc.entr!!_ 
ción de sales similar a la del material para impresión a manera de ev! 
tar el intercambio del líquido y solutos entre la impresión y el medio 
que la rodea. Se mantiene, por lo tanto, la estabilidad dimensional y 
se asegura una mayor exactitud. En la práctica sin embargo, no es fá -
cil lograr ese equilibrio entre la concentración de sales en la solu
ción y la impresión. 



4.2.9. EFECTO SOBRE LOS MODELOS DE YESO PIEDRA 

El agar inhibe el fraguado del yeso dental y el bórax, cuando está pr~ 
sen te en la ·composición del hidrocoloide, también lo hace. Si no se CO!! 
trola este efecto, el modelo de yeso adquiere una superficie rugosa'.Y 
blanda. Se puede utilizar el sulfato de potasio •. Puede incluírsele en 
la composición del material o utilizársela como solución en la: cual se 
sumerge la impresión antes de proceder a su vaciado. Si se le sumerge 
en una solución al 2% de sulfato de potasio, se elimina cuidadosamente 
todo exceso de solución que haya .. quedado sobre ·la impresión·.·por medio 
ele una jeri.nga de aire cuidando no deshidratar la superficie dé la im_;. 
presión de agar. · 

Si hay presente sobre la ·superficie de la· impresión en el momento de su 
. vaciado• asu.a o solÚción fijadora queda acumulada en las partes más pr2 
fundas y el modelo de .Yeso queda débil y poroso en ellas. · 

Especificación No. 11 de la A.D~A. para material hidrocoloidal a base 
de agar para impresiones (segunda revisión en vigencia desde 1968. Es
pecificación No. 8 de la· F .. deración Dentaire Int.ernacionale para mate
rial. para -impresión a base de agar)'. La especificación fija.requisitos 
de uniformidad y • no existencia de mate~iales extraños o sabor . u olor de 
sagradables y• de su. capacidad para'· se.r utiliza.do para tomar .impresione; 

.. d~ la boc~. El mátediil riel debe Úrl:tar a los tejidos' bucáles ni. corite 
ner componentes veneri.:,sos en' cantidades suficiente~ como para ser dañi" 
~o a'i ser U:tilizado dire.cts:mente o ingerido accidentalmente. El mate = 
rial para impresión, al ser preparado para su uso debe ser capaz de P.!!. 
Bar a través de una aguja O tubo hueco de no más de 0.6 DDD de diámetro 
interno. 

Se dan ciertos requisitos específicos con respecto a la compatibilidad 
con los yesos. La consiste.ncia_ se de.fine en términos generales y debe 
permitir la remoción del material del envase y su.adaptación a la cub~ 
ta para tomar .la impresión. La temperatura de formación del gel o de e!! 
durecimiento· de la masa plástica no debe ser inferior a 37°C ni superior 
a 45°C. Los componentes no deben separarse al hervirlo,; atemperarlo o 
·al endurecer; el material una vez preparado debe ser homogéneo, tener 
superficie lisa y estar libre de grumos o gránulos. La deformación peE 
manente después de sometido a una deformación equivalente a un 10% du
rante 30 segundos no debe ser inferior a 1.5% y la resistencia compre
siva no debe ser inferior a 2500gf/cm2 • El valor de deformación entre 



tensiones de 100 y 1000 gf/cm2 debe est:ar ent:re 4% y 15%. 

La especificación describe en detalle. los métodos de .... acreo y ensayo 
y las condiciones de realización de los mismos. Cada e-ase debe conC!_ 
ner inst:rucci.ones adecuadas y precisas que incluyan: 1) Tipo de cubeca 
y jeringa al utilizar, 2) Tiempo y cemperatura de ablanclaaiento y ate!! 
perado, 3) Temperatura del material en el momento de llevarlo a la bo
ca, 4) Técnicas de enfriamiento de material en la boca. S) Tratamiento 
de la impresión antes del vaciado del modelo, 6) El Cipo de aguja que 
debe .;mplearse con el material y 7) Una declaración de que contiene un 
fungicida para·evitar el crecimiento.de hongos. 

4.2.10.· PROPIEDADES MECANICAS 

La especificación No. 11 para maceriales para impresiones de agar, de 
la Asociación Dental Americana, d:l.ce que la resiscencia a la compresión 
de estos materiales no debe ser menor de 2SOOg por cm2 (35.6 libras -
por pulgada cuadrada). En ot:ras palab~ás, el material será ·satisfacto
rio cuando.tenga una resistencia a la compresión de por: lo menos 2500g 
por cin2 en' condiciones, 'de real..izac:l.ón de la prueba'~ Si .:u.Pie estos r.!:_ 
qtiisúos. ·¡,¡'material no se ftact~rará ,al set retirado~ . . . . 

Las .relaciones de ten;.ión-cÍeformación de iosmat:eriales.para impresión 
hidrocoloides no son lineaies en part.; alguna de la curva de tensión-de 
formación. Aunque la inclinación de la curva es un indicador general = 
de su rigidez bajo una carga estática, es dudoso que se pueda obtener 
valores verdaderos del módulo de elasticidad y límit:e proporcional. Cuan 
t:o mayor es la carga que soporta la muestra. canto más se ·acerca la ctÍ;
va de tensión-deformación a la línea. recta. Es decir, cuando se ejerc; 
poca carga sobre la muestra durante el ensayo, el escurr:l.aientoodefor 
mación ·permanente es relativamente grande y viceversa. -

Traducido a términos prácticos, este hecho t:iene importancia clínica. 
Demuestra la necesidad de deforniar la impresión rápidamente cuando se 
la retira de la boca, si se desea conservar la dimensión original. Nun 
ca deberá retirarse la impresión por movimientos de vaivén, sino hace~ 
lo con rápidez en una dirección lo más paralela posible a los ejes ma= 
yores de los dientes. La lentitud al retirar la impresión es una causa 
común de impresición. 

La cantidad de deformación que pueden soportar estos materiales no de-



pende primeramente de s·u 
dad. la deformación en el 
material para ·resistir la 

resistencia comparativamente alta. En reali
punto de. rotura representa la capacidad del 
rotura. y no la resistencia a la compresión. 

Con pr.opósito experimental. la deformación permanente del material que 
fue sometido a tensiones se mide como deformación procentual. fijación 
que se produce en una muestra cilíndrica de 12. 7 mm (0.5 pulgada) de di!!. 
metro y 19.0 mm (0 •. 75 pulgadas) de altura cuando se le aplica una defo.E_ 
mación lineal de 10 por 100 durante 30 segundos. De acuerdo con la ac -
tual especificación No. 11 de la Asociación Dental Americana• esta fi-· 
jación no debe exceder de 1.5 por ·100. 

La 'tensión y·distensión re.petidas de un gel aumenta su rigidez, coino se 
. pudo determinar mediante experimentos en' ·que se ejercían y liberaban -
cargas su~esivas. Elio significa que si deseamos obten~r buenos resul
tados, hemos de someter.· a tensión .con ·rápidez y una sola· vez la impre
sión de hidroc:oloide al retirarla de la boca, y as{ someterla a una te11 
sión considerable al quitarla de. los espacios muertos o retentivos. 

Como la tensión repetida ·.rumenta-la rigidez, deducimos que el gel se to.E_ 
na más frágil y- la posibilidad .de fractura crece. Esta puede ser. la ra 
zón d~ fracturai¡¡ .que aparecen al sepa~~r "el inodelo. de yeso o el troquel 
de la i..;pr~sión; Aunq~e durante esta deformación el gel no.se fracture, 
probablemente·sufrirá.una deformación permanente de mayor magnitud que 
la equivalente al límite de fijación·de 1.5.por lOOestáblecido en ·la 
especificación· •. Por lo tanto, .se introduce una deformación que aumenta 
ra con ulteriores deformaciones, por esto, el segundo o tercer model-;; 
o .troquel preparado en la misma impresión de hidrocoloide es menos exa~ 
to .. que el primero. 

Otra propiedad que dehen tener los gel~s es la flexibilidad y la rigi
dez adecuadas. Si el gel ~s demasiado rígido, será difícil quitarlo de 
los espacios muercos. Si es demasiado flexible, se defonr.ará bajo el p~ 
so del yeso antes de fraguar, al confeccionar el modelo. 

La especificación No. 11 de la Asociación Dental Americana establece 
valores máximos para la deformación bajo una tensión determinada. 

Independientemente del tipo de carga, la relación del gel nunca es co~ 
pleta, y no recupera del todo su dimensión original después de deform!!_ 
do. La deformación permanente que queda se denomina fijación; esta de 
be ser, por supuesto, la menor posible. Aunque estos materiales son cl'i 



sificados como elásticos, no lo son del todo. 

No obstante, la magnitud de la deformación permanente es despreciable 
desde el punto de vista él!nico, siempre que la ge1ación sea adecuada, 
el retiro se haga con u~ movimiento definido y se reduzcan los espacios 
muertos presentes en la cavidad tallada.' 

4.2.11. FALLAS 

Al igual que en los hidrocoloides· irreversibles a continuación se res~ 
men las causas comunes de fallas en los materiales hidrocoloides reve.!. 
sibles. 

T I P O 

l. Material granulado 

2. Separación del material de 
la cubeta y la jeringa 

3. R o e u r a 

4. Burbujas externas 

5. Burbujas de forma irregu -
lar 

6. Modelo de yeso poroso o r~ 
goso 

.C A U S A 

a) .Hervido inadecuado. 
b) Temperatura de acondicionamiento 

delliasiado bajas. 
c) Tiempo de acondicionamiento exce

sivamente prolongad.o. 

a) No eliminación de la capa impreg
nada, en agua del material de ia -
cubeta. • 

· b) ·Gelación_·i.ncorrecta del material 
de la cubeta.o de la jeringa. 

a) Volumen inadecuado. 
b) Contaminación por líquidos en la 

encía. 
c) Reti.ro prematuro de la boca. 

a) Gelación irié:orrecta, que impide el 
escurrimient:o. 

a) Líquidos o resi.duos sobre los te
jidos. 

a) Limpieza inadecuada de la impre -
sión. 

b) Exceso de agua o soluci.ón de sul
fato de potasio en la impresión. 



7. D e f o r m a c i ó n 

'4.3. E L A S T OH E RO S 

c) Retiro prematuro del troquel. 
d) Preparación inadecuada del yeso 

piedra. 

a) Vaciado tardío de la impresión. 
b) Movimiento de la cubeta durante 

la gelación. . 
c) Retiro prematuro de la boca. 

"d) Retiro incorrecto de la boca. 
e) Uso de agua helada durante los es 

tadios inicial~s de la gelación:-

Además de los geles hidrocoloides hay otro tipo .de materiales para im
presi5n blando y de naturaleza semejante al caucho. técnicamente con~ 
cido como elastómero. El.material elastómero debe contener grandes m~ 
leculas con interacción débil. unidas entre sí en ciertos puntos y d~ 
be ·formar una red. tridimiensional. Al ser. retirado. las cadenas esti
ran •. Al liberarse .la tensión vuelven inmediatamente a sU: escado enma
rañado de relajación. Aquí seguiremos analizando l.os poU:meros elast§. 
meros. Estos· materiales .también son clasificado como· cauchos sintéti
'cos. a diferencia del caucho natural. Au'nque se les clasifique como -
geles coloidal~s. en contraste con los geles hidroccilciides. son Ílidr§. 
fobcis. Por lo general, se designan estos materiales con el nombre de 
materiales de impresión de caucho. 

Los elastómeros son sistemas de dos componentes, en que la polimera -
ción·o la unión cruzada, o ambas, se· produce por coridenzación o reac
ción .. iónica en presencia de ciertos reactivos qu!m.icos. Hay tres tipos 
de base de caucho empleados .como base para materiales de impresión. -
Las bases son, respectivamente, un polisulfuro o mercaptano, una sil_!. 
cona y un pólimero polieterico. 

4.3.1. MERCAPTANOS O POLISULFUROS 

La introducción de un elastómetro en odontología para tomar. impresio
nes t~vo un pronunciado efecto sobre las técnicns restauradoras por -
varias razones. Primeramente, el material es flexible pero no exhibe 



los grandes cambios dimensionales durante la conservación co•Ún en los 
hidrocoloides de.alginato o de·agar. Segundo. el elastómero puede uti
lizarse para.galvanoplastia. obteniéndose as{ modelos y troqueles metá
licos son lo suficientemente duros como para realizar el acabado de los 
colados de oro.sobre ellos en lugar de hacerlo en boca del paciente. -
Tercero. la impresión de·elastomero es mucho más resistente sobre todo 
al desgarramien.to que las de agar o álginato. 

El primer elatómero introducido ~e llamaba thiocol que era el nombre -
del fabricante. El material se llamó luego mercaptano ya que la pasta 
base antes de reaccionar contiene los grupos -SH (mercaptano) que reac 
ciona durante ei ·fraguado ·para obtenerse un elastómero que contiene:::. 
grupos polisulfuro. El material. por. consiguiente'. también se denomina 
elastómero de polisulfuro, esadecuádo ya ·que ei. material es un mercal!. 
tano cuando a.e le provee al odontólogo y un polisulfuro después de la 
reacción de fraguado. 

4.3.l.l. QUIMICA. COMPOSICION 

El proceso de transf orllUlción de una base de caucho polímero líquido en 
un .material semejante al caucho se conoce en la industria como vulcani 
zación o curado. Los.dos térmi~~s ,,;e,origlnaron en conexión.con la pr-;; 
dllcción de' caucho por é:álentamiento de" éaucho natural. (,:látex cón.''áz~ 
fre·~ Por a~alogta:. las dos palabras fueron empleadas para hablar en s{-;; 
tesis .de mo'iéculas sintéticas. aunque en. algunos casos· no esté presen=
te el azufre. Con mayor exactitud, el proceso se llama unión cruzada. 

El ingrediente básico del polímero l{quido es un mercaptano polifunci!?_ 
nal o polimero de poli.sulfuro. cuya fórmula estructural es: 

HS ·( R-S-S ) 23 -R-SH 
donde R. es: 

Además este pol{mero lineal contiene aproximadamente dos moles por 100 
de tricloropropano como el grupo de unión cruzada. Un producto comer -
cial representativo es el fabricado por Thiokol Corporation. y su com
posición es conocida. Los pólimeros dentales de polisulfuro son seme -
jantes. con modificaciones acordes con el uso odontológico. 

Este líquido esta compuesto de rellenos. plastificantes, pigmentos co-



1orantes, desodorizántes y aceleradores de la reacción de curado. La 
pasta formada se envasa como material de impresión en tubos. Se une 
por cadenas cruzadas a un elastómetro de polisulfuro mediante un peró 
xido. De entre los peróxidos inorgánicos, el de plomo (Pb02) es e1 
más utilizado, pues es más fár.il activarlo a temperatura ambiente y 
actúa sobre la reacción· de c.urado en mayor medida que otros peróxidos. 
Además, a las fórmulas de las bases se agrega azufre, óxido de zinc, 
sulfuro de zinc, sílice fina, bióxido de titanio• ··carbonato de calcio 
y aminas orgánicas. 

L~ incorporación de peróxido de plomo·alpolisulfuroalarga la· cadena 
de p~U'.mero por oxidación de los grup<!S terminales. -SH y la cadena cr!:!. 
zada por oxidación de los grupos -SH laterales: 

M.S-... .... ft - ---~lwHls--... ------... . "o. / 
la\,,,..,_ ..... lo .la\" 

o ,w1 .. "~ < ........ ' ~'""... ' 

·- Mt,O 
HS--.~ s- .5 _......., _____ ,.. ___ !.li- ~ ----

Como los grupos laterales comprenden solo alr~dedor de un -mol por cien 
to de los grupos -SH, al principio predominará el alargamiento de 1-; 
cadena. Esto aumentará la viscosidad. Es la siguiente reacción en ca 
dena cruzada la que une todas las cadenas entre sí en una trama tri= 



dimensional que confiere propiedades elasticas al material. El aumento 
inicial de viscosidad antes de que el material endurezca es familiai:al 
odontólogo acostumbrado a manejar este tipo de material. Esta reacción 
es mucho más eficaz si hay pequeñas cantidades de azufre. 

En vez del peróxido de plomo. se puede usar hidroperóxido orgánico. v. 
g •• hidroperóxido de terbutilo. Desafortunadamente. estos compuestos 

·usados en odontología tienen poca estabilidad dimensional debido a la 
volatilidad del hidroperóxido ut;ilizado. El otro sistema de cadena cr.!!_ 
zada que con éxito se usa en polisulfuros dentales se compone de cier
tos hidróxidos inórganicos complejos. por ejemplo. de cobre. Sin eaba_E 
go •. el mecanismo químico es, obscuro. 

La reacción de .polimer.ización de los poli.sulfuros es exotérmica: la ca!!_ 
tidad de calor generada depende de la cant_ídad total de material y de 
la concentración de los iniciadores. La humedad y la temperatura ejer
cen un efecto imp_ortante en el curso de la reacción. 

·. La mezcla se realiza sobre una plancha de papel plastificado o de vidrio. 
La reacción de cu.rada empieza al iniciarse la mezcla y alcanza su nivel 
máximo una vez concluído el espatulado • mo-nto en que ha comenzado a fo.E 
maree una trama resiiente ~- En el fraguado final se .obtiene un material 
de elasticidad y resistencia adecuadas.: que puede ser retirado en los es 
pacio~ retentivos con bastante facilidad. -

Loa mercaptanoa se proveen en forma de dos pastas denominándose a un t.!!_ 
bo catalizador o acelerador y al otro base. Los. varios tipos disponibles 
varían en viscosidad de .la pasta y en la facilidad con que fluyen bajo 
carga. Los diversos productos pueden clasificarse como livianos. regul~ 
rea y pesados; los livianos se emplean en jeringas_ en combinación con el 
material para cubetas (pesado) y el material_ regular se emplea solo. El 
material liviano se usa también para impresiones paraprótesis completas 
con cubetas individuales. Una tendencia reciente es suministrar un úni
co _material para todo uso fabricando un material que no fluye con faci
lidad bajo su propio peso pero que fluye con facilidad bajo pequeñasca_E 
gas. 

El material base contiene alrededor de 80% de polímero de bajo peso mo
lecular con grupos reactivos mercaptano y 20% de agentes reforzadores -
tales como el óxido de zinc. dióxido de titanio y el carbonato de cal -
cío. El tubo acelerador o catalizador contiene un compuesto que hace que 
los grupos mercaptano de varias meléculas reaccionen para formar unela!! 



_tómero de polisulfuro. El catalizador-se mezcla con un vehículo inhex:i:e 
tal como el talato de dibutilo. El catalizador más común es el dióxido 
de plomo con· o sin dióxido de magnesio y esto hace que la pasta sea de 
color marrón oscuro o gris oscuro. Otros sistemas catal:izadores que·se 
han utilizado son el hidr6xido de cobre y peróxidos como el hidroperó~ 
.xido de cumeno o el.. hidroperóxido de te.rbutilo. El uso del primero pro
duce una mezcla de color verde azulado y los otros pueden permitir al· 
fabricante suministrar el material en diversos colores en base al agre 
gado de tintes a la pasta catalizadora ya que, de no ser así·. tanto la 
base como el catalizador pueden ser blancas. 

La viscosidad de los materiales se. regula con el pesó. mi:>lecular del me!: 
.. captano y niedian_te la selección del agente reforzador. La consistencia 

que regula.esta.última forma hace a la pasta tixotrópica. tina:pasta t.! 
xotrópica fuye muy poco bajo cargas pequéñas pero se hace más fluídasi 
la carga aumenta como por ej.emplo durante la mezcla. 

4.3.1.2. PROPIEDAD E.S 

Las propiedades de interés clínico son (1) la toxicidad,·. (2)'.e.1 color 
de la base. y el acelerador. (3) el tiempo necesario.para ia mezcla. (4). 
e.l. tiempo de. trabajo.. (5) la ·coris:i.stencia. (6) ia ddormación perinane~ 
Í:e durante el retiro; (7) la es.tabilidád :dimensional~ (8) ei .escurri -
miento después del.fraguado, (9) la flexibilidad, (10) la reproducción 
de detalles, (11) la compatibilidad con los materiales para modelos y 
troqueles y (12) el deterioro dux:ante el almacenamiento del material. 

Aunque la mayoría de las pastas aceleradoras contienen dióxido de plo
. mo, al utilizar el material·en la forma recomendada no prod~ce acción 
tóxica.· Los fabricantes proveen la base como pasta blanca y el acelera 

.dor como pasta de color contraste. Es fácil determinar cuando las dos 
pastas están uniformemente mezcladas en base a la ausencia de estrías. 
La mezcla libre de estrías puede alcanzarse con facilidad en 45 segun
dos y ciertamente munca debe ser necesario más de un minuto. 

En la siguiente tabla se encuentra.una lista de las propiedades mecáni 
cas de los mercaptanos livianos, regulares y pesados. Con ~ines de co!!! 
paración se incluyen en esta tabla los valores para las s-iliconas y los 
siliconas y los poliesteres para impresiones. 



Propiedades Físicas Prop:iedades v..ei:ánicas 

Tiempo de Estáb. 
Material. trabajo Consist. dimens. Deform. Escurrimiento Fl.exibil.idad 

(min) (mm) 24 hs. <%> perm. (%) (%) (%) 

Mer·captano 

Liviano 7 39 -0.13 2.1 0.9 10 

Regular 5 33 -0.25 '.2;.l . o.s 7 
_,·~ .•. 

·Pesado 5. 28 ~0.22 3.0 0.3 5 

Silicona 

Liviana 4 35 -o.s2 0.9 0,1 7 

Regular 3 28 -o.se o.s 0.09 5 

Pesada 3 24 -0.58 0,4 0,09 4 

Extrapesa.da 14 -0,28 2,2 0,07 2 

Polieter 

Regular 2 27 -0.30 1,1 0,03 2 



En_general el. tiempo de trabajo' disminuye a medida que la consistencia 
se hace más espesa. El_tiempo de trabajo es un indicador del tiempo má 
ximo que se dispone para 11.evar el material a la boca y los valores tÍ 
picos oscilan entre 5 y 7 minutos y por consiguiente el fraguado final 
es por lo general. entre 8 y 12 ~inut-os desde el comienzo de- la mezcla. 
La_ consistencia se _mide en base al diáme_tro del disco formado cÚando -
un ·volumen dado de material se coloca bajo una carga fija durante 10 mi 
nutos y por consiguiente a mayor diámetro-del disco, más fluído es el 
material. Esta cualidad es obvia_ cuando se compara la mezcla de un ma
terial liviano con la_ de uno ·pesado. 

Los valores de deformación permanente, entre 2% y 3% obtenidos cuando 
se mantiene el material -bájo tina cohtpresión d_e 12% durante 30 segundos 
-indican qtie.e1_material no es perfectamente elástico y que la coaipre.,. 
s_ión aÍ retirarlo de Ía boca 'debe ser mtnima. La deformación permanen-
te de los mercaptanos es ligeramente: mayor a la_ de los _hidrocol.oides -

-pero los-materiales que tienen valores_inferiorés a 4% son aceptabl.es. 
- > 

Los valores de estabilidad dimensional. indican que el mercaptano se con 
trae entre 0,1%-y 0,3% durante las primeras 24 horas- y por ello l.os m;;
del.os y troquel.es deben prepararse rápidamente. Hay estudios que indi= 
_can que' la exactitud se mejora si- los _modelos y troquel.es -se _ preparan 
después dé_ dejar transcurrir 30 minutos desde ei, re'"frode la impresión, 
pero ciertamente no· se debe demorar más. Los mater:Úlles cori cambios di 

> mensionales de menos de --o.4% han> demostrado ser c1!n:lcamente satisfa= 
torios. Los val.ores de escurrimiento' se estable~eri .;ol.ocando una peqÚe 
ña carga dé 100 grs.- sobl'e cil.indros de 12.7 :it 19 mn de material fra = 
guado en una- hora después de iniciada la mezcla. Los val.ores del ensayo 
evalúan el -escurrimiento del. material. sometido a cargas compresivas, 
ejemplo de esto serían 1os que se producen al dejar una impresión so -
bre la mesa con la cubeta hacia arriba o al envolver una impresión a 

-presión para enviarla a --laboratorio aún cuando en el material fraguado 
pu_ede producirse un escurrimiento de entre O. 3% y O. 9% en 15 minutos -
lo que se traduce en distorsión de la impresión. 

La flexibilidad de los materiales varía considerablemente, los materi_!! 
l.es pesados tienen generalmente valores más bajos. Se considera satis
factorio para el uso ~línico a ·1os materiales que tien·en valores de e_!!; 
tre 2 y 20%. 

Los mercaptanos brindan excelente reproducción de detalles superficia-
1es y pueden con facilidad reproducir líneas de 0.025 mm de ancho. Los 



materiales son completamente compatible con el yeso y 1as i.apresi.ones 
pueden también metalizarse con facilidad. ·Genera1mente se prefieren la 
galvanoplastia con plata que con cobre pero pueden prepararse exce1e!! 
tes.troqueles metálicos con ambos. Los mercaptanos tienen excelente 
vida útil de almacenamiento pero no se les debe aantener en lugares 
calurosos y debe controlarse que los tubos estén bien cerados antes 
guardarlos. La vida útil de almacenamiento puede prolongarse si se a&!! 
tiene el material en un refrigerador. 

La resistencia de desgarramiento de los mercaptanos es de 6300 gf/cm 
o sea .alrededor .de 10 veces mayor que la de los hidrocoloides. Debe 
recalcarse .. que las propiedades de resistencia y deformación ·permanen
te :de los mercaptanos.continúan mejorando durante varuts horas des
pués del fragúado. Unos .minutos adicionales de permaneac.ia de la im
presión en la· boca son convenientes sin._bargo, el ti.eapo. en boca 
tiene itmites prácticos. 

4.3.1.3. MANIPULACION 

Se colocan longitudes iguales de base y acelerador sobre un bloque de 
papel, algunos fabricantes marcan sus bloques en· intervalos de una pu!_ 
gada para facilitar la medició11. No se rOl!comienda colocar aceleradores 
sobre la base ya que si se demora. la iniciación .de la 111ezcla puede·: co 
menzar la reacci6n en la interface y obtenerse una mezch homogE~ea7 
Se re~omienda 'el uso de una espátula de hojS: rígida.· ménos ancha en su 
extrem~ que en su bS:se, la hoja de la espátula se lin;pia contra ei bl~ 
que y luego con una toalla de papel; este procedimiento.permite luego 
obtener más fácilmente una mezcla libre de estrías. La mezcla se con
tinúa con un movimiento de barrido hasta conseguir color uniforme, l.! 
bre de estr{as de.distinto color. La mezcla debe hacerse en alrededor 
de 45' ;.egundos. 

Si el material es liviano se le carga en una jeringa y está listo para 
ser inyectado en la preparac:Lón·cavitaria. Si el material es regular 
o. pesado también se le coloca en una cubeta, la cubeta se le confecci~ 
na de manera tal que provea de un espacio uniforme de alrededor de dos 
milímetros para el material para impresión. Generalmente se utilizan 
cubetas individuales de acr{lico y sus interiores se pintan con un adhe 
sivo; si no es as{, el mercaptano deja evaporar el solvente de capad; 
adhesivo y puede separarse de la cubeta al retirar la impresión de la 



boca. Se hacen algunas perforaciones a través de la cubeta para proveer 
retenciones mecánicas al material. 

Se usa una diversidad de técnicas para tomar impresiones; es suficiente 
señalar que, si se usa un material liviano, se le inyecta en la zona a 
impresionar y luego ee'coloca-y asienta sobre él, la cubeta con el mat~ 
rial pesado. 

Loe materiales liviano y pesado fraguan juntos obteniéndose una única 
impresión en la que el material liviano registra la superficie.yes so
portado por el pesa.do y .. la cubeta. También se obtienen impresiones con 
una' mezcla única de. material. Puede tomarse· impresi.ón de un :diente ais
lado, de un·cuadraitte.o de toda una arcada, con los mercaptanos. 

Cuando el material ha fraguado1 la impresión se retira con bastante fue!_ 
za. No es ·posible retirarla con un.solo. tirón, ni es tan nec~sario como 
con loe hidrocoloidee,· ya que la resistencia al desgarramiento de los 
mercaptanos es mucho mayor. Si se produce el desgarramiento de la impr~ 
aión, se le repite.• esta vez dejándola más tiempo en boca para obtener 
mayor .r~eieten.cia. Después del retiro se evalúa la impresión viendo si 
ha.· registrado todos· l()S detalles. buscados y se ·le limpia cuidadosamente 

. con agua~ Se le eacud.e para eliminar el agüa completando la operación 
con un chorro de aire. 'El páso siguiente es la preparación: dei modo!lo .o 
troquel. ~Como ya se 'i::eni:i.onó no debe demorarse este' pasó ya que el cam
bio dimensional, debido a la continuación de.la reacción aumenta duran
te algún· tiempo. . 

4.3.2. S I L I C O N A S 

El.ímpetu por el desarrollo de las eiliconas para impresiones surgió de 
varias críticas a los mercaptanos como: ser de olor desagradable, la for 
ma. en que el dióxido de . plomo mancha la tela de compresas dentales. y el 
esfuerzo que se necesita para mezclar. la base con el acelerador. Las si 
liconas introducidas inicialmente en la odontología tenía varios probl; 
mas tales como mi'a corta vida útil de almacenamiento (traducida genera1 
mente en un aumento en la viscocidad de la pasta). Corto tiempo de fra= 
guado, gran cambio dimensional de fraguado y la liberación de gas das
pués del fraguado que producía modelos y troqueles rugosos. Estos pro
blemas han sido en su mayor parte solucionados. 



do:y trabajo normales son más breves en J.as siliconas. 

4.3.2.2. P R O P l E D A D E S 

La·s propiedades ,físicas y mecánicas de las varias clases de siliconas P,!! 
ra impres,iones se presentan en comparación con los mercaptanos el' l:iempo 
de trabajo es más corto en las siliconas. y también lo son en el tiempo 
de fraguado que oscilan entre 6 y 8 minutos. La.viscosidad de las silic,2 
nas aumenta de los tipos livianos a los extrapesados pero, en una primera 
observación, los datos indicarían que las s:l.liconas son más viscosas que 
el correspondiente.mercaptano, ya que los diámetros de los di;.cos de las 
prime.ras .son menores •. En realidad lo opuesto··:·es lo re·a1:. las siliconas 
son más fluidas. en 'consecuencia, son más 'fáciles de mezclar que los, mer 
captano·s. Los:valors más. bajos.en la prueba de•consistenéia son conse:: 
cuencia del meno~ tiempo de fraguado de las siliconas que hace que se pr.2 
duzca un menor desplazamiento de la mezcla en el ensayo. El cambio dimen 

. siorial durante 24 horas es mayo!:'. en las s:l.1:1.conás que en los mercaptano; 
y esto, sin duda, está vinculado con la evaporación de el alcohol prodú
cido en la reacción. Una gran ·disminuc.ión en el cambio dimensional se pro
duce en la primera hora posterior al.fraguado. 

La deformación per.m.imente de .l.as siliconas .es •inferior ,a la 'de:, los mer
captanos particularmente· en las c.lases ·livianas Y. pesadas; Estos valores 
fofed.óres están· r~laéfonacio'S ·· i;:;;n .la· Ínayor cantidad de ·cadenas cruzadas 
presentes en las siliconas ... aunque el contenido de relleno obvia-nte t:l.e 
ne su influencia como puede deducirse del valor de 2.2%·j>ara la clase e~ 
tra pesada en comparación .con las inferiores al, 1% para J.as otras. Los va 
lores de escurrimiento después de una hora.de fraguado son también much~ 
más bajos que.las siliconas que en los mercaptanos y la'flexibilidad de 
las siliconas es inferior a .la de los mercaptanos. Estas diferencias nue 
vamente son reflejo de las cadenas cruzadas de las siliconas y su reac:: 
ción de fraguado más rápida y de la concentración del agente reforzador. 

Los materiales no son tóxicos aunque debe evitarse el contacto de la piel 
con el acelerador ya que se han 'notado algunas reacciones alérgicas. El 
material base es blanco y se agregan tintes al acelerador, que de otra ma 
nera sería incoloro, para indicar cuando la mezcla está completa. Los~ 
teriales, pueden por consiguiente, ser de cualquier color que se desee: 
Las diferentes consistencias son de distinto color o al. menos de tonali
dades variantes del mismo color, de manera que se les pueden fácilmente 
distinguir en una impresión tomada con la técnica de uso de jeringa y cu 



. 4·. 3. 2. l. QUIMICA. COMPOSICION 

El polímero se compone de un poli (dimetilsiloxano) difunciona1: 

HO -
~H3 
~:L - O)n - H 
CH

3 

La unión cruzada se realiza mediante una reacción con silicatos alqui1i
cos y tetrafuncionales tal como es el silicato de trietilo. en presencia 
de octanoato de estaño [ Sn(c7u¡5coo) 2 J. Estas reacciones se efectúan a 
·la temperatura ambiente, y por ello se les denomina siliconas VTA (vulc!!_ 
nización a· temperatura ambiente) en la literatura técnica. 

El polímero VTA se compone de unas 1000 unidades.· El material de base se 
vende como·una pasta·de consistencia similar a la de los elastómeros de 
polisulfuro. mientras el catalizador viene como un líquido de viscosidad 

.moderada. 

El elastómero es el producto de una unión cruzada entre los 
nales de los polímeros de silicona y el silicato de alquilo 
una trama tr.idimencional como sig11e: 
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-O-Si-O-Ji-OH 

1 1 
. CH3 CH3 

REACTOR CATALIZADOR 

+ 

grupos term! 
que foraan 

Polimero de silicona 

r-c2H5 
CH3-pi-O-c2u5 

0-C
2

H
5 

Silicato de alquilo Octanato de estaño 

~H3 9"3 ~H3 CH3 
- o - Si - o - Si - O Si - o - J1 - o 

i 

1 
1 1 

CH
3 

CH
3 

CH3 + c2"sº" 
o c

1
u

3 1 
CH3~i - o - Si - o 

1 o CH3 



Ob.servamos que el metilo o el alcohol etílico es un producto colateral de 
la reacción. s·u ulterior evapor~ción probablemente es la causa .de la co!!_ 
tracción que se .produce en una sllicona fraguada. 

Los silicatos de alquilo son leve.ente inestables, en particular si es
tán -zclados con.el compuesto organoestanoso para formar un líquido cata
lítico aislado. As!, la vida útil de almacenamiento es limitada, debido 
a la oxidación del componente de estaño con el catalizador. La corta vi
da útil también puede originarse de la degradación de la base-o de la 
unión cruzada de la base durante.el .almacenamiento. 

Como en el caso de los polis.ulfuros • el fabricante trata de conseguir un 
equilibrio de requisitos problemáticos, es decir, vida útil estable para 
el almacenamiento, alta velocidad de_- curado y buenas propiedade_s físicas. 

El materiai ·se provee .en forma.de una base y un catalizador. La base es 
una pasta que contiene .una silicons líquida de peso molecular intermedio, 
clasificada como.dimetisiloxano, 'que tiene grupos reactivos -OH. Se agr_!!. 
gran.agentes reforzadores tales como la sílice para obtener la consiste!!_ 

-cia adecuada-·en la pasta y la rÍg:i.dez conveniente en el elastÓll}ero des
pués del fraguado. El acelerador_comdnmente se suministra en forma de l! 
quido• pero ·puede.·presentarse en forma de pasta al· ini:orporilrsele relle
nos. El acelerador contien_e una s..Spensión de octanoato de estaño y un si. 
licato alqu!lico tal co~o ·el ort~til.,-s:Uicato. ' -

Las pastas de silicona se sumin:fstran- en .. consistencia liviana, regular y 

pesada y más recientemente una .. cansistencia muy· viscósa que se puede de
nominar extrapesada·. La consistencia se regula seleccionando el peso mo:... 
lecular del dimetilsilxano y la concentración del agente reforzador. Los 
pesos moleculares más elevados se usan en los materiales más pesados. La 
concentración del agente reforzador aumenta de 35% a 40% entre los mate
riales livianos y los pesados y basta 75% para la consistencia extrapes~ 
da. 

El alcohol etílico, formado como subproducto de la reacción gradualmente 
se evapora, lo que es causa de l.a contracción algo elevada al cabo de las 
primeras 24 horas después del. fraguado. La incorporación de grandes can
tidades de relleno en las siliconas de consistencia extrapesada, condu
ce a una reducción en el cambio dimensional en las primeras 24 hrs. La -
reacción de fraguado es sens.ible a la humedad y al calor y aumentos enª.!!! 
bas variables acort.,1n el tiempo de trabajo y de fraguado. Estos efectos 
son más importantes que en los mercaptanos ya que los tiempos de fragua-



do una cap.a delgada P.ará liberar cualquier burbuja que haya quedado 
atrapada; La mezcla se junta y se usa para llenar una jericga o cube~ 
ta de acuerdo con la clase de material. Pueden tomarse.iapres:Í.ones con 
una mezcla ~nica utilizando el material regular o con clOble mezcla 
usando la.técnica jeringa-cubeta. La viscosidad de las mezclas silic.!:!_ 
nas es menor que la de los mercaptanos equivalentes y por ello son ús 
f&ciles de mezclar. No constituyen problemas las manchas en ropa o t~ 
las •. ya que estos aceleradores no contienen dióxido de pla.o y adeús 
las· siliconas no tienen olor desagradable. 

El· mayor cambio.dimensional de las silicónas en comparación con los 
mercaptanos . ha induci.do a los ·fabricantes a. proveerlas· en coabinaci.!:!_ 
nes extrapíesadas-extraliviánas.·La 'forma extrápesadaes tan viscosa 
que debe ·.medirse. Se 'hacen depresiones en la superfic:Í.e de· la -sa y 
se agrega· la cant'idad :de gotas 'de catalizador apropiada •. Se· usa una 
espátula rigida' para mezclar la masa extrapesada con ei .catalizador. 
Una vez que ha .sido incorporado el liquido se continúa la mezcla en 
forma manual durante 30 segundos o hasta que hallan desaparec:ldo las 
estrias •. No es aconsejable la mezcla con las manos desde ·el comienzo. 
por.que· el contacto de altas· cantidades de catalizador con 1a 'piel pu~ 
de producir reacciones alérgicas. se' recomienda que las .anos estén.-

' .húmedas durante e.ste .periodo de mezcla de. JO segundos para. evitar .. la 
· adhesión· del materiaL · La masa se coloca eri una cubeta per.forada o li 

ali previamente tratada coriadhesivo y se tÓma la impresión antes' d; 
preparar los dientes. La cub¡;ta se moviliza bafanceándÓla.para crear. 
uno a.dos milimetrosde.espacio para el:material extralivian~ y luego 
se esp.era el fraguado. Después de concluida la preparación cavitaria 
se mezcla el material. extraliviano y se le coloca en la jeringa. se i~ 
yeéta en la zoria a impresionar y a veces dentro de la impresión de ma 
terial extrapesado. La cubeta con la impresión en siiicona extrapesa= 
da.' se l.leva a posición y se' la mantiene inmóvil hasta que el material 
frague. -.El sistema extrapesado-e:ittraliviano aumenta la exactitud de 
las impresiones' ya que el material extrapesado tiene menor camb:Í.o di
mensional que la delgada capa del material extraliviano. También es 
descartable debido a que se produce antes de tomar la impresión defi
nitiva, 

4.3.3. POLIETERES PARA IMPRSIONES 

4.3.3.1. QUIMICA, COMPOSICION 

Hay otra clase de materiales elastómeros para impresiones que fue pre-



para formar un elastómetro de cadenas cruzadas y alto peso molecular. 
Al.polimerizar la pasta se obtiene una goma elástica. El mater-1.al ti!_ 
ne alta viscosidad y fragua alrededor de 21 minutos. 

4.3.3.3. P RO P I E D AD E S 

El tiempo de trabajo de este material es el más .corto de-entre l.os el.as 
t6meros para impresiones y la ~onsistencia es pesada en comparación =
con otros materiales regulares. El tiempo de trabajo es tan corto que 
la viscosidad aumenta durante la mezcla del material. 

La deformación permanente de -los poliéteres es menor que la de l.C)s me.!_ 
captanos pero no tan baja coino en las siliconas· mientras que J.os po
lléteres experim~ntan menos escurrimiento-bajo cargas pequeñas al.ca
bo ·de una hora de fraguados que los mercaptanos y las siliconas. El b.!_ 
jo escurrimiento se debe a que el elastómero es de cadenas cruz;adas y 
a su alta rigidez. Esta última queda: indicada por su flexibilidad de 
2,4% en comparación con las de 5,4% y 6,9% en las siliconas .y-mercap
tanos de tipo regular. La baja flexibilidad puede crear probleaas en 
el retiro de la impresión de la boca. 

La estabilidad dimensional de los poliéteres es intermedia entre los 
valores de- las siliconas· y los mercaptanos _p_ero_ el valor_ a fas 24 hrs. 
-0.30%, está mucho.~ás cerca: del _de -:0.25%;de los mercaptanos regula..: 
res. La estabilidad de las impresiones de: ·poliéter en agua no. e~ tan 
buena.como en las siliconas o polisufuros y no se recomienda la galv!!_ 
noplástia con los materiales hoy existentes. 

La viscosidad de las mezclas puede reducirse utilizando agente fluid! 
ficantes que algunas veces se recomiendan para toma·r impresiones de bo 
cas desdentadas. La incorporación de -los flu:ldificantes, sin embargo-:_ 
retarda la reacción de fraguado y modifica las propiedades mecánicas. 

El catalizador a base de éster de ácido sulfónico aromático puede pro 
ducir irritación de la piel y ei contacto directo con el catalizador d; 
be ser evitado. Debe lograrse una completa mezcla del acelerador co~ 
la base para evitar irritación de los tejidos bucales. 

4.3.3.4. MANIPULACION DE LOS POLIETERES 

Los poliéteres se proveen en dos tubos, uno que contiene la base y 



beta c.omo ·en' Íos mercaptanos. 

Las si1iconas reproducen con facilidad .detalles finos como una 1ínea en 
forma· de V de 0.025mm de ancho. Son compatibles con 1os yesos y pueden 
meta1izarse con plata; sin embargo, nci se recomienda por 1o general la 
galvanop1astia con cobre. Debidci a1 gran cambio dimensiona1 después de 
fraguadas se hacen IÍlás frecuentemente modelos en yeso piedra que en me
ta1. Las si1iconas tienen razonab1e.vida úti1 de a1macenamiento pero más 
corta en genera1, que la de 1os mercaptaños y por 1o tanto no deben ad
quirirse cantidades excesivamente grandes. 

La resistencia .al desgarramiento de 1as siliconas es de a1rededor de 4500 
gf/cm ·10· que e.s·menos que .los mercaptanos ·pero todavía más que 1a resis
tencia · a1 · desgarrami.ento que los hidrocci1oides y no es causa de proble-
mas ·cÍínicos. · 

La especificación No. 19 de 1a A.D.A. para elastómeros para impresión. (en 
vigencia desde 1967). ·Establece 1!mités para 1:i.s propiedades físicas que 
deben poseer 1osmateria1es .Para impresión a base.de mercaptanos y si1l
conas .• Se reconocen· dos tipos de ·materia1, e1 tipo I que és a base de po 
1isu1furo'(mercapt~no) y e1 tipo II que es a base de siliconas. Dentro= 
de cada tipo se definen tres. c1ases:. Clase 1 0 mater.ia1·pesado; c1ase 2, 
ma'.t~i.á1 regular; y clase 3·, materi.a1 1iviano. Se definen r.equisitos ·para 
las siguientes' ·propiedades:. Toxicidad,: color, tiempo de. mezc1a, tiempo de 
fraba]o~ co~sishncb, defor~ci..Sn.pernianénte, estabilidad .dimensiond,.,
escurrimiento, deformac4.-0n.bajo carga compresiva¡. reproducción de deta
nés y compatibilidad c;;,ri el yeso y con los baños para electrodépos:Í.:ción 
de meta1es •. 

4~3.2.3. M A N I P U L A C I O N 

Las recomendaciones para estab1ecer 1as propiedades varían, pero en la 
combinación pasta-1íquido lo común es colocar una gota de 1íquido acele
rador por pulgada de pasta base. Los tipos pasta-1íquido, pasta-pasta, y 
pasta extrapesada-1íquido se miden sus proporciones según el fabricante. 
Las siliconas evasadas en dos pastas se proporcionan en base a longitu -
des iguales·. 

La mezc1a se realiza de la misma forma que la de los mercaptanos y debe 
continuarse hasta que no aparezcan estrías, lo que se logra fácilmente 
en ~5 segundos. El paso final de la mezcla incluye el extenderla forman-



~entado en Alemania a fines de la década de los 60s. Es un polimero a 
base de poliéter,. cuyo curado se produce por reacción entre anillos 
azirid!nicos: 

R 
2 

c __ cu 

"NH/ 
que se hallan en el extremo de moléculas polietéricas ramificadas. 
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La cadena principal es probablemente, un copol!mero de óxido etilénico 
y .tétrahidrafurano. La imión ·cruzada y por lo tanto. el curado se hace 
médiante una éster sulfonato aromático del tipo: 

3 X 

donde X es un grupo alqu!lico, Esto produce unión cruzada por polimer!. 
zación catiónica por med::Í.o.de grupns terminales :1.m:lna. 

Los sitemas de polieter ofrecen la posible combínación de mejores pro
piedades mecánicas que los mer.captanos y. menor cambio dimensional que 
las siliconas, sin embargo, otros factores limitantes parecen tener y 
no parecen ser el material perfecto. 

4.3.3.2. R E A c c I o N 

Los mateiales a base de polieter se proveen en forma de una base y un 
catalizador. La base es un polieter de peso molecular intermedio que 
contíene grupos terminales etilenímino. Estos grupos terminale~ reac
cionan entre sí por la acc:l.ón de un éter de ácido sulfónico aromático 



otro el catalizador. y se colocan longitudes iguales de ambas pastas 
sobre el bloque de papel para ralizar la mezcla. Esta se realiza al 
igual que los otros elastómercis y debe oh.tenerse una masa uniforme y 
lib~e de estrías de 25% en la cantidad de catalizador para acortar o 
acelerar el tiempo 'de fraguado, el aumento en la temperatura ambiente 
acorta los tiempos de trabajo y fraguado. 

El uso de una cubeta que permita un espesor de por lo menos 4mm de m~ 
terial para impresión ayuda en el retiro de la impresión que es bas
tante rígida. Puede usarse una cubeta individual o de stock pero en 
ambos casos debe utilizarse un adhesivo. El material se usa general
mente· con técnica· de mezc·la tomando una impresión preliminar del. dien 
te sin preparar. aliviando la zona de impresión. cortando las zonas -
interprm<imales y de ·los polares y luego tomando la impresión final 
inyectando una segunda mezcla en la zona a impresionar y recolocando 
la.impresión preliminar. 

La impresión debe tironearse para romper el sellado y luego retirarse 
de un solo golpe. Se le enjuaga .con agua fría y se le seca con aire. 
No se debe conservar la impresión en agua o bajo la luz del sol y se 
dében preparar los troqueles o modelos rápidamente. 

El poliéter no mezclado puede limpiarse con solventes orgánicos como 
la acetona o cloroformo o con agua· y jabón. El material fraguado pue
de limpiarse con cloroformo o con .otros solventes clorados tal como 
el tricloroetileno. 

Los poliéteres tienen buena vida útil de almacenamiento y pueden per
manecer utilizables después de dos años de conservación a temperatura 
ambiente (16° a 20ºC) 

4.3.4. TIPOS DE DEFECTOS 

En la lista que ~igue se resumen algunos de los defectos comunes, y sus 
causas, que se producen en la utilización de materiales elastómeros. 

T I P O 

l. Impresión con superficie 
rugosa o irregular 

CA U S A 

a) Polimerización incompl~ta por re
tiro prematuro de la boca, rela
ción o mezclado inadecuado del ace 



2. Burbujas 

3. Espacios de forma irre
gular 

4. Modelo de yeso rugoso o 
poroso 

5. Galvanoplastia defectuo 
·sa~ 

6. Deformación 

lerador y .la base. o presencia de 
aceite u otro material orgánico 
sobre los dientes. 

b} Poliaerización demasiado rápida 0 

debida a húmedad o temperatura a! 
ta. 

a} Polimerización demasia'do rápida -
que impide el escurrimiento. 

b} Aire incorporado durante la mezcla. 

a) Saliva o residuos sobre la super
ficie de los dientes. 

a) Limpieza inadecuada de la impre -
sión. 

b) Exceso de agua dejada sobre la s~ 
perficie de la impresión. 

c} Retiro prematuro del modelo 

d) Preparación' inadeéuada .del yeso~ 

a} PolÍ.sul:furo: Superficie sucia. ap:ti 
cación dispareja del polvo de pla:: 
ta sobre la superfici·e de la im¡n:e 
sión. burbujas de aire atrapadas = 
durante el llenado de la impresión 
con solución de cianuro de plata, 
corriente inadecuada, retiro tem
prano del baño, inverción de ánodo 
y cácodo. 

b} Silicona: No debe ser sometido 
a galvanoplastia. 

a} Falta de adhesión del caucho a la 
cubeta por falta de capas suficie~ 
tes de adhesivo o llenado de la cu 
beta con material demasiado pronto 
después de la aplicación del adhe
sivo. 

b} Cubeta sin rigidez. 



c) Vaciado tardío de la impresión. 

d) Movimiento de la cubeta durante la 
polimer:l.zación. 

e) Retiro prematuro de la.boca. 

f) Retiro incorrecto de la boca. 

g) Excesivo volumen de material. 

4.3.5. CUADRO DE COMPARACION DE ALGUNAS CARACTERISTICAS DE LOS ELASTO 
MEROS. 

Polisulf uro Silicona Po lié ter 

Mezcla Regular a Regular a Regular a 
fácil fácil fácil 

-Escurrimiento Variable Bueno Bueno 

Almacenamient:o Regular a Regular Bueno 
bueno 

Recuperación elástica Regular a Regular Excelente 
buena buena 

Reproducción de detalles E~celerite. Excelente Excelente 

Olor y sabor Desagradable Agradable Aceptable 

Comparación entre los materiales elásticos para impresión: 

La busqueda de un material para impresión más favorable ha sido cant! 
núa desde hace tiempo. Ella ha conducido al desarroyo de cuatro tipos 
de materiales elásticos para impresión, cada uno con cualidades, carac 
terísticas y propiedades típicas. Para una fácil evaluación de estos 
cuatro tipos de materiales, se confeccionó la lista de la siguiente t~ 
bla con ciertas características que son útiles para la opéración del 
odontólogo de toma de impresiones. Puede verse que cada material para 
impresión tiene ventajas y desventajas. Como consecuencia parece prob~ 
ble que todos continuarán siendo utilizados para casos específicos y 
distintos de la práctica clínica para los cuales se les ha encontrado 
más convenientes. 

4.3.G. TABLA: CUALIDADES DE LOS MATERIALES ELA~TICOS PARA IMRRESION. 

- Facilidad de preparación: 



AGAR: ·Hervir atemperar• a1macenar. 
ALGINA.TO: Mezclar polvo con agua. 
MERCAPTANO:. Mezclar dos pastas. 
SILICONA: .Mezclar dos pastas o pasta y líquido. 

Estabilidad de la impresión: 
AGAR: Hasta una hora a 100% de H.R. 
ALGINATO: Vaciar inmediatamente. 
MERCAPTANO: Hasta una hora bajo condiciones ambientales. 
SILICONA: Vaciar tan proato como sea posible. 

Tipo de ·troquel o modelo: 
AGAR: Yeso piedra. 
ALGINATO: Yeso piedra. 
MERCAPTANO: Yeso piedra. me·taL 
SILICONA: Yeso piedra, metal. 

Facili.dades de manipulación:. 
AGAR: Buena 
ALGINATO: Buena 
MERCAPTANO: Regular 
SILICONA: Buena 

Factores críticos: 
AGAR: Hervido. allnacenami:ento. atemperado. enfriado-, retiro y co!!_ 

. servación de la· impres:lón. · 
ALGINATO: Proporciones. mezcla. retiro y conservación de la impr~

sión. 
MERCAPTANO: Proporciones. mezcla. retiro. cubeta bien ajustada. 

"retiro de la impresión. 
SILICONA: Proporciones• distribución del catalizador, cubeta bien 

ajustada. retiro de la impresión. tiempo de trabajo. 

Reproducción de detalles: 
AGAR: Excelente. 
ALGINATO: Buena, 
MERCAPTANO: Excelente. 
SILICONA: Excelente. 

Exactitud: 
AGAR: Excelente, 
ALGINATO: Excelente. 
MERCAPTANO: Excelente. 
SILICONA: Buena 



5.- MATERIALES INELASTICOS 

5.1 Y ES O 

En odonto1ógía se ut:l.l.iza una ser:l.e de-productos· del. m:l.neral. de yeso como 
aux:l.l.:1.ares :l.mportantes de l.as operaciones dental.es, se empl.ean var:l.os t:l.
pos de yeso para hacer model.os sobre l.os cual.es se confecc:l.onan prótes:l.s 
y.restaurac:l.ones dental.es, cuando se mezcl.a el. yeso con síl.:1.ce se obt:l.ene 
el. revest:l.m:l.ento dental., ·esto.s r_evestim:l.entos· dental.es se emplean para h~ 
cer modelos para colados _de restauraciones dental.es en metal. •. 

Una excelente' ilustrac:l.ón de l.a importancia d_el. yeso. en l.a odontología es 
su empl.eo en l.a preparación de modelos para dentaduras artificiales, una 

'mezcl.a de yeso de París y agua se col.oca en una cubeta para impresiones y 
se l.a pres:l.ona contra 1os tej:l.dos del max:l.lar, se deja que este yeso end~ 
rezca· o frague, y se ret:l.re la.impresión, el. odontólogo tiene ahora un n~ 
gativo de esos tejidos de _la cavidad bucal., si ahora .. se mezcla con agua 
otra variedad de yeso conocida como "yeso piedra", se ·vacia en la impre
sión y se deja fraguar, el yes.o de impresión endurecido sirve ·de molde p~ 
ra hacer un model.o positivo, o m~~~lo maestro, sobre este model.o se con -
fecciona l.a prótesis, sin la presencia del. paciente. 

YESO-_..;. Ei ye_so· es un mat:erial que.· sé expl.ota en varias. partes del mundo, 
desde el· punto de vista quím:l.co, el util.izado para propósitos dentales es 
sulfato dihidratado de calcio casi puro (Caso4 • 2H2C). 

Durante varios siglos se han usado diversas formas de yeso para propósitos 
de construcción, se supone que el. al.abastro usado en la edificación del 
templo del rey Salomón, de fama bíb1ica, era una variedad de yeso. A pesar 
de que el yeso ha sido uti1izado en estado natural. o bajo 1a forma de al.
guno de sus derivados, durante muchas centurias, hay a1gunos vacios en el. 
conocimiento de su química. 

Yeso dental común y yeso p:l.edra.- Estos material.es son e1 .resu1tado de 
l.a cal.cinación del mineral. rle .yeso, en el procesamiento industrial., el. ye 
so .es mol.ido y sometido a temperatura de 110° a 120ºC (230º a 250ºF) par; 
el.im:l.nar parte del. agua de cr:l.stial.izac:l.ón, esto corresponde al. primer pa 
so del.a reacción, a medida que aumenta l.a temperatura, se·el:l.mina el. re; 
to del. agua de cristal.ización, y 1os productos se forman según lo indica= 
do. 
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El componente principal de 1os yesos dentales comunes y del yeso piedra 
es el sulfato de calcio hemihidratado, ( CaSO ) H O según sea la técnica 
de calcinación, se obtienen diferentes formas de ~emihidratado, estas foE_ 
-s se denominaran Hemihidratoot. y Hemihidrato B. 

Productos comerciaies.del yeso.- Los diversos yesos comunes y yesos pie
dra .que se consiguen· en el comercio se componen esencialmente de· una ·:de 
las formas de hemibidrato, como son productos elaborados; contienen oti:as 
pequeñas cantidades de impurezas, anhidritas hexagonales u ortorrombicas 
no convertidas. 

Como declamo& anteriormente, los productos ·del yeso tienen muchas aplica 
cac:lones en la odonto1ogla. 1a se1ección de un producto determinado dei 
yeso depende del uso.que se le va a dar y de las propiedades flsicas ne
cesarias para ese uso· particular, el yeso piedra. por ejemplo> es un mal 
material de impres:lón, porque si hubiera dientes. serla imposible reti. 
rar la impresión retenida ·por los espacios muertos de aque1los sin cau -
sar daño, porque la resistencia del hemihidratos es alta. 

Por otro lado, si necesitdramos un modelo resistente sobre el cual con -
feccionar una prótesis. no debemos elegir un yeso (hemihidrato B) que co~ 
tiene cantidades considerables de modificadores, en otras palabras,nohay 
un producto del yeso "para todo". 

5.1.1. YESOS PARA IMPRESIONES 

Los yesos para impresiones san-yeso de París al que se han agregado mod.! 
ficadores, los modificadores tienen un propósito doble; regular el tiem
po de fraguado y regular la expansión de raguado. 

Desde el punto de vista del paciente y del profesional, es importante que 
el tiempo de fraguado sea regulado, el odontólogo debe de tener el tiem
po suficiente para mezclar el yeso con el agua, colocar la mezcla en la 
cubeta para impresiones, llevar la cubeta cargada a la boca del paciente 
y coiocarla en la posición adecuada contra los tejidos bucales. Sin embaE_ 



go. una vez que el yeso se haya contra la superficie a reproducir. debe 
endurecer con ·rápidez para no prolongar innecesaria-nte la molestia del 
paciente. el tiempo de fraguado para una determinada relación A/P se de
termina agregando cantidades adecuadas de acelerador. 

Es preciso que la expansión de fraguado de un yeso para impr~siones sea 
mínima. para que la impresión no se combe. loa aceleradores estan indic!!_ 
dos para reducir la expansión de fraguado. así como el tiempo de fragua~ 
do. si indebidamente se acorta el tie•po de fras1uado para obtener una e~ 
pansión de fraguado mínima. es•necesario recurrir a un .retardador para -
contrarrestar el efecto del acelerador y al -1580 tiempo reducir aún más 
la expansión.de fraguado. la·expansión de·fraguado de o.06 por 100 es la 
más baja posible, ~l tiempo de fraguado ~aría entre cinco minutos. para 
relaciones adecuadas de A/P. 

Por lo general, los modificadores son incorporados al yeso, de modo tal 
que se disuelvan en ·el agua cuando se baga ia mezcla del polvo con el 
agua, sin embargo. se se desea 0 se pueden utilizar soluciones que canten 
gan la cantidad apropiada de modificadores para hacer la mezcla sin cam= 
biar la composició~ del yeso. · 

Cuando haya.dientes. es preciso fracturar la impresión del yeso, y ·luego 
reconstruirla; si no. no es posible retirar. la iillpresión rígida de yeso 
de· las retenciones que originan los ecwÍdores de los d:ient.es y la de los 
.espacios interdentarios. es·- por ello. que el ·alto grado de resistencia· es 
una propiedad negativa para el yeso para :impresiones; más bien debe ser 
frágil y relativamente fácil de fract.urar. la relación A/P alta facilita 
la fractura y al mismo tiempo impide la generaéión de excesiva exotermra 
durante la reacción de fraguado. 

Algunos yesos para impresiones se les agregan substancias colorantes ym~ 
joradores del gusto para hacerlos más agradables al paciente. el color -
también ayuda al odontólogo o al técnico de laboratorio a·distinguir en
tre el material para modelos y el yeso para impresiones al separar la i.!!! 
presión del modelo. 

Es necesario sellar los poros de la impresión de yeso antes de vaciar en 
ella el yeso piedra para hacer el modelo. de no ser así. el agua y el h~ 
mihidrato disuelto se impregnarán en la impresión. y los cristales se -
formaran de tal manera que será imposible separar el modelo de la impre
sión. siempre será necesario cubrir primero la impresión con una substa~ 
cia separadora. tal como barniz o laca. para impermeabilizarla, la pelí-



cu1a separadora debe ser muy de1gada para que· no aU:ere 1a fide1idad, 

A veces 1os.yesos para impresiones contienen a1midón de papa. cuya fina-
1idad es hacer1os "so1ubles". en estos casos. una vez que ha endurecido 
por comp1eto se co1ocan 1a impresión y el. 110delo en agua caliente; el a!. 
midón se disue1ve. 1a impresión se desintegra y el retiro die esta es fá
ci1. si no se usa este almidón modificador. frecuentemente hay que hacer 
la cuidadosa y .tediosa disección de J.a :blpresió_n. para no estropear el -
modelo. 

Yeso piedra.- El yeso piedra moderno se compone principa1mente dehe•ihi 
drato los .. modificadore·s. constituyen sol.o. 2 a 3% de la composición total. 
se suelen agregar substáricias·· co1o.rantes para distinguirlo con facilidad 
del·yieso ·común •. el. hemihidrat°' y el held.hidrato B son b1ancos y no se J.es 
disd.rlgue . a simpl.e vista. por 1o general.. los modificadores son .sulfato 
de potasio. usado cómo a_ce1erador. y citrato de sodio. uti1izado como re 
tardador • como ·dijimos para el. yeso para :blpresiones. 1a expansión de fri 
guado es reduc:lda por 1os dos. productos quíaicos. sin embargo. se deter
mina e1 tiempo d.e .. fraguado por J.a incorporación 'de cantidades adecuadas 
de ace1erador y retardador. Se dice que un yeso piedra con el. tiempo de 
.fraguado estab1ec:ldo por este método esta equilibrado 1a expanción de fr~ 
guado no es afectada· por el tipo de·mezcl.ado cuando se usa un yeso pie -
dra equi1ibrado·. ni tampoco es. afectado. su tiem~ de· fraguado, ambas pro 
piedades> ,·rio ~bstan'te, son afectadas· par· l.a · re1ación A/P en· 1a forma co-: 
rriente.,Además ·de 1os mqdificadores. al.gunos yesos piedra comerciales 
contienen uná ·.pequeña cantidad de hemihidrato s· para proporcionar a la -
mezc1a una· consistencia más suave. 

Es importante que e1 yeso piedra dental tenga baja expansión de fraguado. 
particularmente si se le utiliza para la confección de un modelo en una 
impresión de yeso. 

Los yesos piedra dentales. se pueden c1asificar según 1a forma de sus PªE 
tícu1as·y sucompactibilidad,l en clase I o c1ase 11, los yesos piedra de 
clase I .se denominan Hidrocal :y .1os materia1es de clase 11 Densita o ye
sos piedra mejorados. las partícu1as de l.os dos tipos de yeso piedra son 
de forma bastante similar, la principal diferencia es que el yeso piedra 
de cla~e ·11 .se caracteriza por formas irregu1ares, partículas pequeñas,y 
el área superficial es menor, por el1o, puede usar menor cantidad de agua 
y por 1o general 1a resistencia seca es mayor que la de los yesos de c1~ 
se l. 



na 3). Suponemos que todos los yesos han sido "equilibrados para que el 
tiempo. de fraguado oscile entre 5 y 8 minutos• lo suficiente para que el 
operador manipule el material antes de que éste frague. 

Hemos dicho que es conveniente la expansión de fraguado baja par~ el ~ 
terial de modelos y troqueles, desafortunadamente, cuando la expansión 
de fraguado del yeso baja de 0.1 por 100, puede ir aumentando gradualme.!!. 
te mientras está almacenado, sin embargo, a este respecto, los yesos el.!!. 
se II son más estable.a que los d~ clase I y que el yeso común. 

El uso del modelo se limita a la confección de prótesis que se adaptará a 
los· tejidos blandos de la boca; los troqueles de yeso piedra son repro
ducciones. de dientes con cavidades talladas para confeccionar restaura -
ciones. aunque en estos casos la expansión de fraguado bajo es convenie.!!. 
te, los tejidos blandos pueden tolerar un error ocariónado por una expa.!!. 
sión de fraguado leve. pero no cuando se trata de un diente, por lo tan- · 
to, el yeso piedra .de clase I se usa para modelos y el yeso piedra de cla 
se II para troqueles (denomin.ado "Yeso piedra para troqueles"), no obsta!! 
te, esta clasificación es arbitraria. 

La expansión de fraguado higroscopico oh.tenido cuando se deja que el ye
so piedra frague bajo el agua figura .en la columna 5 (del cuadro). Siem
pre.que sea posible, hay que dejar que el modelo o troquel.frague al ai
re, para evitar el error inducido por· la ·expansión higrosi;opica, pero, 
se explicará más adelante, a veces es necesario que el troquel frague b.!!. 
jo el agua, y el error inevitable puede ser considerable. 

Es muy posible que las resist.encias a la compresión mojadas bajas de la 
columna· 6 se deban a una pqueña cantidad de hemihidrato B en algunos de 
los yesos piedra, al cabo de una hora, no hay gran d.iferencia entre las 
resistencias de los yesos piedra. La resistencia seca a los 7 días para 
el yeso piedra de clase II es algo mayor que la de los materiales de cla 
se I, aquí, una vez más, la composición es el factor que juega, cuando-; 
secos por ejemplo, los yesos piedra E y F son significativamente más re
sistentes que los otros enumerad~s. 

Otra característicadelyeso piedra es que manifiesta un alto grado de du 
reza superficial, particularmente cuando se le utiliza como materiales 
para troqueles, es común que un troquel contenga una cavidad tallada que 
ha de recibir una incrustación o una corona de aleación de oro colado. -
Parte de la técnica es modelar la restauración en cera sobre el troquel, 
este procedimiento demanda que la cera sea tallada con precisión y en~n-



5.1.2. MATERIALES PARA MODELOS Y TROQUELES 

Uno de los principales requisitos para el material destinado a modelos o 
troqueles es que tenga gran resistencia y dureza. la relación A/P es me
nor en los yesos piedra que en el yeso de París; por ello, los primeros 
se utilizan casi exclusivamente con ese propósito. 

En el siguiente cuadro figuran algunas propiedades físicas de los mater
riales de yeso para modelos y troqueles. 

Expansión de fraguado Resis.tencia a la compresión 

Mojada Seca 
Relación Fraguado Normal Higroscopia Kg/cm2 lb/pulg

2 2 2 
Material· A/P minutos porcent. porcent. 

Kg/cm lb/pulg 

Clase I 
A 0.30 5.5 0.16 0.27 250 3600 720 10200 
B 0.30 7.0 0.09 0.19 240 3400 670 9500 
c 0.28 s.o O.lS 0.27 330 4700 710 10100 

Clase II 
D 0.23 6.5 o.os 0.13 330 4700 720 10300 
E 0.24 5.5 0.09 0.15 300 4300 910 13000 
F 0.24 7.0 0.10 0.14 344 4900 S70 12400 
G 0.24 6.5 0.09 0.13 220 3200 730 10400 
H 0.23 7.5 o.os 0.16 320 4500 740 10500 

En la columna (1) ·codos los materiales son yesos piedra comerciales. Los 
materiales A,B, y C son presublimente yesos piedra de clase I; los mate
riales de D a H son yesos piedra de clase II. 

En la columna (2) se hallan las relaciones de A/P que proporcionan· una 
consistencia de mezclado que permite que el material sea fácilmente va -
ciado, sin ser demasiado fluido o viscoso. Las partículas cuboidales de 
los yesos piedra de clase II hacen que su relación A/P sea más baja que 
en los casos de yeso piedra de clase I, sin embargo, hay muy poca diferen 
cia entre los tiempos de fraguado de cada uno de los yesos piedra (colui!! 



rejada con un troquel. median.te un instrumento de borde filoso, en este 
caso, el material del troquel debe ser duro y liso para que el instrume~ 
to filoso no lo desgaste. 

Probablemente, el método más eficaz para producir una superficie dura s2 
bre un modelo es emplear la menor cantidad posible de agua al mezclar el 
yeso piedra. Como. 1os cristales de hemihidrato no son porosos y si rela
tivamente regulares es factible hacer una mezcla de consistencia de mas! 
1la e introducirla por vibrado en zonas muy pequeñas. 

La inmersión de un modelo dental de yeso en una so1ución de borax al 2% 
durante varias horas. aumenta :la dureza superficial del· mismo, a mayor co~ 
centración de la solución y a .mayor temperatura (dentro de límites)• ma
yor. será la cantidad de borax incorporada, se supone que la causa del au 
mento.de la dureza.está en la deposición de una ·de1gada capa detetrabo= 
rante de' calcio en la superficie, lamentahlemente, este tratamiento no -
es eficaz con el yeso ·P.iedra. La dureza superficial aumenta después del 
fráguado con mayor rápidez que lare~.istencia a la compresión, porque la 
superficie se seca antes que el interior del modelo •. 

5.1.3. V EN TAJA S 

El largo uso y popularidad del yeso en odontología se ha debido· a cier-· 
tas de sus propiedad~s físicas, su fácil obtención ,y· bajo costo y a.la no 
existencia hasta épocas reéientes de otros.mat~rials satisfactorios, el 
yeso para impresión tiene un alto grado de exactitud y experimenta poco cam 
bio dimensional al fraguar. Al ser rígido y f~ágil se fractura antes d; 
deformarse y los trozos fracturados pueden unirse para obtener un modelo, 
si se les conserva en un recipiente bien cerrado, el yeso para impresión 
se conserva inalterable y listo para su uso inmediato. 

5.1.4. DESVENTAJAS 

En lo que al paciente respecta, las impresiones tomadas con yeso son de
sagradables; el material absorbe humedad de la mucosa y deja a los teji
dos bucales secos con µna sensación de aspereza. Desde el punto de vista 
del odontólogo, las impresiones de yeso ponen en peligro la prolijidad 
del consultorio ya que pequeñas partículas de yeso fraguado pueden que
dar atrapadas en las ropas o en diversos lugares del piso, s:i se toman im 
presiones de zonas parcialemnte dentadas, como alguna vez se hacia, se in 



sume un tiempo considerable para fracturar la impresión,·sacarla de boca 
y reuní~ los trozos, algunas veces, un pequeño trozo faltante de una z~ 
na importante hace desperdiciar una impresión ae otra forma excelente.El 
retiró de impresiones voluminosas puede ser prolongado y provocar temores 
al paciente, las impresiones de yeso requieren el uso de un separador s~ 
bre su superficie antes del vaciado del modelo y esto puede hacer perder 
detalles superficiales. 

5.1.5. P R O P O R C I O N 

Como ya dijimos, si se desea tener una resistencia más alta;, .la relación 
A/P.será la más baja posible, sin embargo, el descenso·de la cantidad de 
agua aumenta la viscocidad de la mezcla, y. hay que tener cuidado en aseg_!! 
rar ··que la mezcla espesa fluya dentr.o de todos los sectores al ser vaéi~ 
da o vibrada en la impresión, como la resistencia no sólo carece de impo!'._ 
tancia, .sino que es inconveniente en las impresiones de yeso, se utiliza 
rá··una relación A/P relativamente alca para dar consistencia cremosa al; 
mezcla, que correra hacia todos los deta1.les en el momento de la toma de 
impresión. El límite más bajo de la visco·cidad permisible esta determina
do por la capacidad de la mezcla agua-yeso para permanecer en la cubeta 
mientras se ·coma la impresión. La relación A/P adecuada para la impresión 
de yeso es de 0.6 a 0.7% según el yeso. 

. . . - . . . 
Algunos yesos piedra dent-.ales (clase 11) dan buenos resultados con una re 
!ación A/P de .o. 20. es muy importan ce que el agua y el yeso sean medidos-:-
Y. preferentemente, pesados, es imposible medir con exactitud el polvo por 
su volumen, debido al efecto del.empaque, el efecto del empaque de los -
diferentes productos comerciales del mismo tipo varía considerablemente 
de un producto a otro. además, el volumen del producto mezclado o fragu!! 
do es totalmente independiente del volumen original del polvo, en conse
cuencia, la medición por volumen para establecer las proporciones de la 
mezcla no es conveniente. 

5.1.6. ME Z C LA D O 

El yeso común o el yeso piedra se mezcla en una taza flexible de goma con 
una espátula de hoja rígida, la sección media del interior de la taza de 
be de tener forma parabólica, para que no haya ángulo ni irregularidade; 
donde el yeso se acumule o estanque durante el procedimiento de mezclado, 



las paredes.de la taza deben ser lisas y resistentes a la abrasión.' Las 
rayaduras o estrias retienen el yeso fraguado, aunque se haya lavado la 
taza, por ello, el tiempo de fraguado y las otras propiedades de mezclas 
ulteriores serán alteradas por los nucleos de cristalización que se agr~ 
gan sin que tengamos intención de hacerlo. 

La esp4tula ha de tener hoja rígida. La hoja flexible se "traba" cuando es 
forzada dentro de la mezcla espesa de yeso piedra y agua, y el espátula
do resulta incompleto. Es preciso que el extremo de la espátula sea re -
dondeado para coincidir con la forma de la taza, de modo·que la hoja de 
la esp4tula barra fácilmente las paredes de la taza durante el mezclado, 
el diseño del mango de la espátula debe permitir que se la sostenga con 
comodidad. Uno de los grandes inconvenientes que hay que evitar durante 
el mezclado de yeso .con el. agua es· la incorporación de aire, las burbujas 
de aire que .aparecen en el modelo son antiestéticas y restan fidelidad a 
la superficie, así mismo, debilitan el modelo. 

El vibrador automático presta considerable ayuda en la eliminación de bu!. 
bujas de aire durante el mezclado, siempre que las vibraciones sean de a! 
ta frecuencia y amplitud limitada. Es del todo inconveniente que el vibra 
dar· produzca agitación violenta, P.ues.e11o incorpora aire a la mezcl.a. En 
l.a taza se coloca agua y sobre ella se cierne el pol.vo, cuando el polvo 
se. hunde en el agua sin que l.as particul.as se aglomerén 0 él.airearrastr_!!; 
do hacia .. abajo es inenor. 

A continuación, se col.oca l.a mezcla sobre un vibrador automático durante 
al.gunos segur.dos para eliminar las burbujas grandes de aire que inadver
tidamente pudieran haberse incorporado, el espatulado real. se realiza r~ 
volviendo la mezcla con vigor y al mismo tiempo barriendo. l.as superficies 
internas de l.a taza con l.a espátul.a para asegurarse de que todo el polvo 
se haya mojado y mezclado uniformemente con el. agua, se sigue.espatulan
do hasta que toda l.a mezcla quede suave y de textura homogénea, si segu! 
mos mezclando, existe l.a probabil.idad de romper los cristales formados y 
debilitar así el. producto final., el. tiempo de mezcl.ado manual es aproxi
madamente de uno o dos minutos. 

Ahora, se vibra la mezcla hasta que no afloren más burbujas a la superf! 
cie, algunos consultorios y l.aboratorios dental.es están equipados conap~ 
ratos que real.izan el. vibrado final al. vacío para eliminar más acabada
mente las burbujas de aire. 

El uso-del espatulador mecánico para cezclar los productos de yeso ofre-



.. 
ce considerables ventajks, el movimiento.rápido de las hojas de estos ap!!_ 
ratos divide las burbujas de aire en partes muy pequeñas y aumenta la re
sistencüi del yeso de ·clase I, aunque el espatulado mecánico de yeso de 
clase II no produc.e un incremento significativo de la resistencia a la co!!! 
presión º·a la tracción, reduce en cambio la posibilidad de aparición de 
una brujÚla en el troquel, en alguna parte fundamental del tallado de la 
cavidad. 

Si se desea conseguir el máximo de resistencia, no hay que cambiar la re
lac.ión A/P durante el mezclado, :si las proporciones se calculan a "a ojo~ 
el agregado de más polvo a una mezcla que se considera de-siado fluída 

·pr.oduce dos mezclas ·de yeso que .fraguan en momentos diferentes, cuyo re
s·ultado es siempre un producto fina1··dabilitado, del aismll aodo, la incor 
porad.ón de agua a una .mezcla demas:i.acfo espesa causa el desordenamiento = 
del crecimiento cristalino y la falta de cohesión intercd.stalina, el mi~ 
mo hecho de que la mezcla pareciera demasiado espesa indica que la reac
ción de fraguado ya había comenzado, co•u) se ha áff.~do repetidamente, sf. 
se desea obtener la máxima resistencf.a, es precisp medf.r las proporcio~ 
nes de agua y polvo·. 

5. 1. 7. CONFECCION DEL MO.DELO 

. .- : ' ' 

Hay por lo.menos dos maneras de confecéionar el modelo~ en uno de los ca-
sos, se hace. ·el enea.jo.nado, brevemente~ la ,técnica es la siguiente: se ro 
dea la. impresión con tira de cera blanda, de manera que sobrepase más o 
menos f cm la parte de la impresión correspondiente a lo;. .tejidos. as{ pre 
paramos la base del modelo, el proceso se denomina de "encajonado". A co; 
tinuación, se vacía la mezcla de agua y yeso dentro de la impresión, vi= 
brandola, se deja correr la mezcla hasta los costados de la impresión de 
manera que empuje el aire a ·medida que avanza y llena las impresiones de 
los dientes y otras irregularidades. 

Otra técnica es la de llenar la impresión como acabamos de explicar, el res 
to de la mezcla de agua con yeso se amontona sobre un azulejo o lozeta d;; 
vidrio, se invierte la impresión y se la coloca sobre el montículo; la ba 
se se modela con la espátula antes que el yeso frague, este procedimient;; 
no es el más indicado si se ha utilizado un material para impresiones que 
deforma fácilmente. No hay que separar el modelo de la impresión mientras 
no haya endurecido a fondo, el tiempo mínimo, que debe dejarse fraguar va 
ría entre 30 y 60 minutos, según sea la velocidad de fraguado del yeso em 



pleado y el tipo de material para impresión, el modelo, terminado debe 
quedar liso, nitido y ser exacto en todos los detalles. 

5.1.8 CUIDADO DEL MODELO 

Si al separar el modelo de la impresión la superficie no es dura y lisa, 
hay que· dudar de su fidelidad, qe supone que el modelo es una reproducción 
fiel de los tejidos bucales, y toda desviación de la exactitud esperada 
dará por resultado un aparato-mal adaptado, es por ello que el.modelos~ 
rá manipulado con cuidado e inteligencia. 

Una vezconclu{das las reacciones de fraguado en el modelo, sus dimenci~ 
nes permanecen constantes en condiciones normales de temperatura y hume
dad ambiente, sin embargo, a veces es necesario sumergir el modelo de y~ 
so en agua, co~o preparación para otras técnicas. Hay que recordar que el 
yeso del cual está compuesto es algo soluble en agua, al sumergir el mo
delo seco en agua, puede haber una expanción despreciable, si el agua e~ 
ta saturada con sulfato de calcio, si no fuera as!, el yeso puede ser di 
suelto en cantidades suficientes para sufrir una disminución mensurabl; 
de sus dimensiones, expuesta al agua corriente, la dimensión lineal del 
modelo disminuye 0.1%'cada 20 minutos de inmersión. 

La manera más segura de embeber· el .·model'o es colocar.lo en un baño de agua 
preparado.a propósito, en el. cual se dejan en el fondo del recipiente r~ 
siduos de yeso que prorcionen una solución saturada de sulfato de calcio 
en forma permanente. 

A temperatura ambiente, dijimos, el yeso fraguado no experimenta cambios 
dimensionales significativos, sin embargo, al aumentar la temperatura de 
90° a llOºC (194° a 230°F) se produce una concentración porque se elimi
na agua de cristálización y el deihidratb se transforma en hemihidrato, 
a altas temperaturas, ·la concentración del yeso común es mayor que la del 
yeso piedra. Esta concentración puede· ocurrir cuando los modelos son guar 
dados' a temperaturas más elevadas que la ambiente o cuando se los seca: 
si se han de evitar cambios demensionales, no se expondrán los modelos a 
temperaturas superiores a 55°C (130°F) en ningún momento. 

5.1.9. CUIDADO DE LOS YESOS 

Los yesos son algo sensibles a los cambios de humedad relativa ambiente, 



incluso la dureza superficial de los modelos de yeso piedra f1uctua leve
mente con la humedad relativa de la atmosfera. las superficies de yesoh~ 
chas con mezc1as más fluidas son mas afectadas que 1as hechas con rela
ción A/P baja. aunque el efecto es pequeño. merece to.arse en cuenta. 

El hemihidrato toma con facilidad agua del aire. _si, por ejemplo, la hu
medad relativa ambiente excede de 70%, el yeso incorpora suficiente va
por de agua para iniciar la reacción de fraguado. probablemente, la pri 
mera hidrat;.ción produce algunos crita1es de yeso sobre la superficie d; 
los .critales de hemihidrato. estos critales actúan co1BO nucleos de cris
talización. y la primera manifestación del deteri~ro del y~s~ es el aco.r. 
tamiento del tiempo de fraguado. A medida que la acción higroscopica con 
tinúa. se .. ' forman más cristales de yeso hast_a q~e ocupan la· totalidad d; 
los crita1es de hemihidrato. en estas condiciones. el agua penetra la C,!! 
pa de aihicfrato, sin dificultad y el. tiempo de fraguado se prolonga ind~ 
finidamente, ·por ello, es importante que todos los yesos sean conserva
dos en una atmosfera seca, la mejor manera de hacerlo es sellar el pro
ducto en un recipiente metálico a prueba de humedad • 

. S.1.10. Tll:MPO DE FRAGUADO 

El tiempo de fraguado de los yesos para impresiones est·á determinado es
pecialmente por los agentes que ~l frabricante agrega para- su control, 
las variaciones en la relación P/L (polvo-líquido) que realiza el. odontó 
logo l.e permiten controlarse en cierta medida pero al mismo tiempo afee= 
ta la cosn:i.stencia de la masa y l.a resistencia de la impresión. 

5.1.11. CAMBIOS DIMENSIONALES 

Como se indicó al habl.ar de la composición y reacciones, la expansión del 
yeso es controlada por medio del agregado de agentes químicos antiexpan
sivos por parte del fabricante y el producto resultante tiene una expan
sión lineal del orden del 0.06%, las impresiones de yeso son rígidas y es 
tables un.a vez fraguadas, la naturaleza de la cubeta influenciará, por s-;; 
puesto la estabilidad de la impresión y esto es especialmente cierto cua~ 
do se ut11iza el yeso con capas delgadas como impresión correctora, sis~ 
utilizan cubetas delgadas de compuesto o resina, se produce una distor
sión con el tiempo debido a la liberación de tensiones por parte de la 
cubeta po~ cuya razón es siempre aconsejable vaciar el modelo tan pronto 
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como sea posible. 

5.1.12. PROBLEMAS DE ALMACENAMIENTO 

Si es expuesto al aire bajo condiciones de humedad.relativamente alta d~ 
rante su almacenamiento el yeso absorbe agua de la atmósfera. esto hace 
que se formen cristales de dihidrato en la superficie de los cristales 
de hemihidrato y que actuen como nucleos de cristalización cuando ese pol. 
vo se mezcla posteriormente con agua. el re.sultado práctico es una redu~ 
ción en el tiempo de fraguado, si se le conserva en un recipiente adecua 
daniente cerrado sin embargo, el yeso para impresiones l!Íantiene inaltera= 
do durante uno o más añós. es importante reco1ocar la tapa del recipien
te que contiene. el yeso cada vez que se seca ei niaterial y conservar el 
mismo alejado de lugares humedos tales como serían cerca de un esterili
zador o pileta. 

$.2 COMPUESTO PARA IMPRESION { MODELINA ) 

Uno de los más antiguos materiales dentales para. impresión.es el compue~ 
to para impresión que todavía hoy es frecuent.eiaente utilizado para impr~ 
siones maxilares desdentados y en procedimiento·indirecto.de confeccio
nes deinscrústación. los compuestos para. impresión modernos. que tienen 
cualidades.de trabajo muy superiores a las de.l.as orig:l.nalés~ se presen
tan comercialmente en forma de· tabletas, barras. cilindros y conos. los 
compuesios para impresión son materiales termop1ásticos y s.e hablandan has 
ta lograr la consistencia necesaria Rara su trabajo sumergiéndolos en :: 
agua caliente o calentándolos sobre una llama. en la boca el material ablan 
dado se enfría hasta formar una masa rígida que se dobla o distorsiona = 
al ser retirado de una zona retentiva, por este motivo. el compuesto se 
utiliza solo donde no hay zonas de esas características o cuando su repro 
ducción exacta no interesa, las impresiones de compuesto no registran lo~ 
detall.es delicados con tanta facilidad como la de otros materiales para 
impresión. 

Existe alguna variación en la temperatura a la cual se ablandan los dif~ 
rentes compuestos y se pueden dividir groseramente en co~puestos de alta 
fusión (para cubetas) y de baja fusión (para impresiones), además se en
cuentran variaciones en las cualidades de manipulación en relación con el 
grado de plasticidad y consistencia en contraposición con el yeso el co~ 
puesto la impresión desplaza los tejidos blando en grado variable de acue.!: 

1 



do con el compuesto en particular y la técnica empleada. 

s.2.1. c o M P os 1 c 1 o N 

La literatura odontológica contiene numerosas fórmulas para los compuestos 
para impresión en la tabla siguiente se dá el ejeaplo de una de ellas. 

COMPOSICION DE UN COMPUESTO PARA IHPRESION 

C O M P O N E N T E 

Colofonia
Resina copa! 
Cera carnauba 
Acido estearico 
Talco 
Agente colorante 

PARTES 

30 
30 
lO 

5 
75 

Cantidad apropiada 

Puede verse que son ese~cialmente _una mezcla de'.-resinas y ceras termopiás 
t:lcas, un -reileno y un agente colorante y que variando la proporción d; 
lo_s _diversos componentes se pueden obtener compuestos de diferentes propi~ 
dades f{sicas, las resinas y ceras se ablandan con el .calentamiento y le 
dan las cualidades de escurrimiento y cohesión y el relleno le dá cuerpo 
y adecuada consistencia de trabajo, se utilizan otras resinas y ceras, pr~ 
bablemente la tendencia moderna es reemplazar las ceras y resinas natura
les con productos sintéticos que contienen propiedades físicas más cons -
tantes, el pigmento más comunmente utilizado es el Rouge que le da un co
lor rojo caractertstico aunque no sean poco frecuentes los colores negro 
y verde. 

5.2.2. CONDUCTIBILIDAD TERMICA· 

La conductibilidad térmica de los compuestos para impresión es baja, cua~ 
do se les sumerge en agua caliente sobre una llama, se ablandan rápidame~ 
te en su parte externa pero se requiere un cierto tiempo para que la masa 
total se ablande, al calentarlos sobre una llama es necesario cuidar que 
no sea sobrecalentado y los componentes más volátiles se vaporicen o que-



men, la inmersión prolongada en agua caliente también solubiliza a los com 
ponentes más volátiles o solubles y altera las propiedades físicas en foi 
ma desfavorable. 

La baja conductibilidad·térmi.ca influye sobre el enfriamiento de estos~ 
teriales ya que la parte externa de la masa de compuesto endurece relati
vamente rápido mientras que las zonas internas permanecen blandas, debe 
procurarse dar suficiente ·tiempo a la impresión para que se enfríe compl!_ 
tamente antes de retirarla de la boca. 

5.2.3. ABLANDAMIENTO Y ESCURRIMIENTO 

A1gunos requisitos específicos definen las propiedades deseables de punto 
de ablandamiento y características de escurrimiento de.los compuestos de 
:impresión,· los compuestos deben .ablandarse a un punto: que este justó .. por 
encima de la temperatura bucal y en este estado deben tener un escurri.mien 
to adecuado como para adaptarse íntimamente a los t~jidos y registrar lo-; 
detalles de.la superficie, deben endurecer a temperatura bucal y en este 
estado poseer un mínimo de escurrimiento para reducir .el peligro de dis
torcionarse al ser retirado de la boca. 

5.2.4. ENFRIAMIENTO 

El'método de ·enfriamiento de las impresiones. de compuesto varía ·con el ti. 
pode impresión, las impresiones preelimi.nares de compuesto para prótesi; 
completas a menudo se dejan enfriar en la boca.·y se ·observa con Ú:n instr_!:!; 
mento romo cuando han endurecido, cuando se-utiliza .el compuesto como ma
terial para impresión final para prótesis completas, la técnica puede re
querir de un rociado con agua fría para acelerar el endurecimiento y ase
gurar la exactitud, las impresiones que se obtienen colocando el compues
to ablandado con una banda de cobre adecuada para utilizarlos para la téc 
ni.ca indirecta de confección de incrustaciones y coronas, se enf1·!an ca= 
munmente con el agua proveniente de una jeringa, el agua que se utiliza 
para el compuesto debe de estar entre 15° y 18° C, ya que el agua fría· es 
incómoda 1para el paciente y tiende a aumentar las tensiones internas en la 
impresión por el enfriamiento demasiado rápido, el tiemp'o exacto que re
quiere para un enfriamiento adecuado depende del tamaño de la impresión y 
del compuesto en particular que se utilice. 



5.2.5. EFECTO DEL AMASADO EN AGUA 

Cuando el compuesto se ablanda en un baño de agua para tomar impresiones 
para prótesis completas es costumbre amasar el material con los dedos -~ 
ra obtener la forma adecuada para la cubeta a utilizar, este amasado en 
agua modifica las cualidades de escurrimiento:tanto del coapuesto ablan
dado como del endurecido, sobre el compuesto ablandado, el efecto es p~ 

_-ducir un l!layor escurrimiento y as! lograr una mejor reproducción de de~ 
lles. Sobre la impresión endurecida el resultado es también un aumento 
en los valores de escurrimiento, lo cual en este caso, sin embargo es per 
judicial ya que puede producir una distorsión· de la impresión al retirai 
la de la boca,- se cree que este efecto sobre las cualidades de escurri -
miento.es provocado por la incorporación de agua y posible111ente aire en 
el compuesto que áci:úa como plastificante. 

5.2.6 EXACTITUD Y ESTABILIDAD DIMENSIONAL 

La exactitud y estabilidad dimensional de las impresiones de compuesto 
puede asegurarse por medio de la cuidadosa preparación y manipulación del 
material y prestando atención a los detalles de la técnica de utilización 
clínica, es importante ablandar el compuesto por medio de un método que 
no afecte BUS propiedades físicas.-adversamente por sobre calentamient~ y 
calentamiento prolongado, igualmente importante. es obtener un eséurri -
inientó adecuado d_urante el ablandamiento para permitir una íntima a·dapt:a 
ción a los t;.jidos y un mínimo de tensiones internas en la impresión. l; 
cubeta. banda de cobre o la cubeta individual que se uti·liza para llevar 
el material a la boca debe ser resistente. rígida y estable sin flexibi
lidad, cuando se obtiene la impresión, debe vaciarse el modelo o troquel 
tan pronto como sea posible para evitar inexactitud debidas a la libera
ción de tensiones que producen distorsiones durante su conversación, una 
fuente de inexactitud que está fuera de control del operador es la con
tracción térmica que exhibe el compuesto al enfriarse desde temperatura 
bucal a ambiente. 

5.2.7. CONTRACCION TERMICA 

La contracción térmica lineal de un compuesto para impresión al enfriarse 
desde temperatura bucal a ambiente está en el orden de 0.3%, dependiendo 
éste de la temperatura ambiente que exista y el compuesto en particular 
que se haya seleccionado, esta cualidad es inherente al material y puede 



.traducirse en inexactitudes sino se le reconoce y compensa ad~cuadamente. 

5.3. C E R A S 

Las ceras se usan en odontología desde hace más de 200 años. o sea desde 
que se empleo por primera vez la.cera de abejas para obtener impresiones 
de zonas de la boca, en el momento actual. poc.os procedimientos en odont~ 
logia restauradora pueden ser completados sin el uso de la cera. 

5.3.1. COMPOSICION Y ORIGEN 

En su forma más simple las· ceras están constituidas por moléculas orgárii:_. 
cas de alto peso molecular·. las ceras de uso ·en. odontol.;g!S: están .compue.!!..· 
tas por ceras naturales y sintéticas, gomas, grasas; .ác'idós grasos, acei
tes. resinas naturales y sintéticas y .pigmentos de diversos tipo·s, algunos 
de estos compuestos se incluyen en la siguiente tabla.·, · 

Ceras naturales 

Minerales 

·Parafina 
· Mícrocristalina 
Ceresina 
Hontana 

Vegetales 

Carnauba 
Gandalilla 
Uricuri 

De insectos 

Abejas 
Animal 
Espermaceti 

Ceras sintéticas 

.Acrawax c 

Aerosol oT· 

Flexewax·G· 

Durawax 1032 

5.3.2. P R O P I E D A D E S 

Aditivos 

.. Acido estear1.co 
';.· Ace1.tes 

Tremntina . 
.colorantes 

._. Res1.nas naturales 
Colofonia 
Copal 
Da mar 
Resinas sintéticas 
Pol1.etileno 

Algunas de las propiedades más útiles de una cera son: intérvalo de fusi.ón, 



expansión térmica, propiedades mecánicas, .escurrimiento y tensión residua1. 

Clasificación de las ceras de uso en odontología: 

Patrones 

Incrustaciones 
Go1ado 
Hojas 
Preformadas 
Bases 

5.3.3. ,CERAS PARA PATRONES 

Procesado 

Encajonado 
Utilidad 
Pegajosa 

Impresión 

Correctera 
Mordidas 

Las. ceras para patrones. se emplean para lograr el tamaño y contorno pred~ 
terminado de una restauración que se va a construir en materia1es más dur~ 
b1es, como aleaciones de oro, aleaciones de cromo·. cobalto o resinas de p~ 
li (metacrilato de metilo). 

Todas . las ceras para patrones tienen 2 cualidades principales -cambio dimen 
·sion~l· térmico y. tendencia a distorsiona.rae durante_ su conservación- qu; 
crean:serios problemas en su uso. se J:tan formulado especificaciones para 
limitar.:_el cambio dimensional: térmico. máximo de .. l.as ceras para inscrusta.,. 
é:iones y' para.bases;' adeiúás se' han especificado Íos rangos .de vaiores de es 
corrimiento:· para·las caras, especialmente ·para aquellas a .utilizar en boc;. 

5.3.4. CERA PARA INCRUSTACIONES 

Las incrustaciones, coronas y puentes se confeccionan .. por medio de un pro
ceso de colado que involucra la técnica de la cera perdida, se construye 
un patrón de cera que dúplica la forma y contorno del colado a obtener. El 
patrón de cera tallado se incluye en un revestimiento a base de yeso con un 
conformador de bebedero que conecta la superficie del molde con el patrón, 
la cera se elimina entonces por calentamiento y se acondiciona el molde pa 
ra recibir la aleación de oro fundido. Las ceras para incrustaciones gene:: 
ralmente se fabrican en bárras o lápices de alrededor. de 7 .5 cm de largo y 
6mm de diámetro y de color azul, verde o púrpura, algunos fabricantes pre
veen la cera en forma de pequeñas tabletas o conos en pequeños postes o ca 
jas metálicas. 

Como las ceras para patrones deben ser fundidas y eliminadas del interior 



del molde de reirestimiento es esencial que no quede en él.ningún residuo 
que produzca un co1ado incompleto de los márgenes de la· incrustación. 

5.3.5. CERA PARA COLADOS 

El patrón del esqueleto metálico de una prótesis parcial removible o el de 
otras estructuras· similares' se prepara con cera para colados. Existen ce
ras de este tipo en forma d.e hojas;· envasadas en botes de diversas cantid_! 
des o preformadas, poco se sabe de su composición exacta pero es razona
ble suponer que .contiene los compo~entes que se encuentran en algunas ce
ras para incrustaciones. 

La cera para colados se utilizan para lograr un espesor mínimo .en c:Í.ertas 
partes del esque1et'o de . una prótesis removible como es el caso de las ba
rras lingual y· pe.1atina y para obtener el contorno deseado en la barra li!!_ 
gual y pelatina se preveen artificiales y los retenedores. 

i.a cera para coLa.dos en hojas o preformada generalmente• tienen ·un· ·cierto 
grado de pegajosidad para facilitar el mantenerlas en posición sobre el -
modelo hasta que se las asegura en posición con una· espátüla c~l,iént:e •. co 
mo estas ceras son para .confeccionar un patrón con el cual se va. ha· hace; 
un colado. deben.evaporarse. por completo sin dejar ningún residuo que no 
sea. carbono. 

5.3.6. CERA PARA BASES 

La cera para bases obtiene su nombre de la placa qué se confecciona para 
establecer la dimensión vertical. el plano de oclusión y la. forma.de la 
arcada en la técr:rl.ca de construcción de prótesis completas, su color gen~ 
ralmente rosa. Ie prevee una cierta cualidad estética para las etapas in! 
c·iales de const=.cción de la prótesis antes de su procesado. la cera para 
base sirve como material para obtener el contorno buscado en la prótesis 
después de colocar los dientes en posición. en consecuencia la cera con 
torneada constitcye el patrón de la prótesis a terminar en plático •. 

Las ceras para bases pueden contener entre 70% y 80% de ceras a base de 
parafina o ceresf:n.a comercial con pequeñas cantidades de otras ceras. re
sinas y aditivos. Una composición típica puede incluir 80% de ceresina. 
12% de cera de ab~jas 2.5% de carauba. 3% de resinas naturales o sintéti
.cas y 2:s% de ceras microcristalinas o sintéticas. la cera para bases se 



prevee normalmente en láminas de 7.5 cm de ancho, 15 cm de l¡uogo y 0.13 de 
espesor de color rosa o rojo. 

5.3.7. CERA PARA PROCESADO 

Se han establecido fórmulas para diversas :ceras de manera de lograr propie 
dades físicas específicamente requeridas para el proceso de confe~ción d; 
muchas restauraciones dentales y aparatos. 

5.3.8. CERA UTILIDAD-

En varios casos es conveniente u~ac~ra ficilmente trabajable·y adhesiva, 
por ejemplo, puecle lograrse una mayor adecuación de una cubeta para impre
siones a un paciente, modificando su contorno con cera utilidad, esto se~ 
ce para evitar· la movilización y distorsión.del materiai para-impresión, -
también puede usarse una cera blanda, plegable y adhesiva-sobre la parte
lingual de un tramo de puente para estabilizarse mientras se confecciona -
una llave de yeso por vetibular. 

La cera utilidad esta probablemente constituída en su mayor parte, por .ce
ra de abejas, vaselina y otras cer~s blandas, se le provee en forma barras 
y lámina de color -rojo obscuro ·o nara~ja, en ortodoncia_ se le_ denomina ce
ra periférica y se le provee en barras blancas. 

5.3.9. CERA PARA ENCAJONADOS 

Uno de los métodos para confeccionar un modelo de yeso de un maxilar des
dentado exije la construcción de una caja de ·alrededor de_ la impresión, lu~ 
go se vac{a la mezcla de yeso piedra dentro de la impresión encajonada, la 
técnica de encajonado consiste en adaptar primero un hilo o varilla de ce
ra alrededor de la impresión por debajo de su borde periférico continuando 
con una tira ancha de cera, de _manera de obtener una caja alrededor de la 
tonalidad de la impresión, como la impresión puede haber sido tomada par
cialmente o totalmente con un material que puede distorsionarse con f acil! 
dad, es conveniente que la cera para encajonados sea fácilmente adaptable 
a la impresión o temperatura ambiente. 



S.3.10. CERA'PEGAJOSA 

Una cera adecuada para prótesis dental se prepara con una mezcla de ceras 
y resinas, un material de es.te tipo es pegajoso cuando se le funde y se 
adhl.ere firmemente a las superficies sobre las que se le aplica. A tempe
ratura ambiente, sin embargo, la cera es firme, concede pegajosidad y es 
frágil, la cera pegajosa se emplea para fijar llaves de yeso a un modelo 
a1 constru!r caril1as de porce1ana, debido a que la.cera es frágil y tem
peratura ambiente cua.lquie·r movimiento involuntario de las partes sosten_!. 
das por la cera produce su fractura en lugar de distorsión, las partes pu~ 
den entonces ser nuevamente unidas en la relación correcta. 

5. 3. 11. CERAS PARA IMPRESION 

Las ceras para-impresión se·eaplean en odonto1og!a para tomar impresiones 
en la boca, como \Jna cera desi:inada a este 'trabajo tiene· elevádo escurri
miento, se distorsiona con faci1idad al sacar1a de zonas con retenciones 
y su uso esta entonces limitado· a zonas desdentadas, las ceras para impr~ 
sión han sido c1asificadas en ceras correctoras y para mordidas. 

Las ceras correctoras.son generalmente utilizadas como recubrimiento de un 
patrón. son a base de cera de. abejas y existen matériales bl;mdos. media
nas. duras y ext.radur.is'. Las medianas, dur.as y extraduras se usan como so 

. porte de .la cera blanda que es la que .en ·realidad toma .contacto c.on .los = 
tejidos blandos·. :las ceras corréctoras. son blandas y plásticas a tempera
tura bucal.pero tienen cuerpo suficiente como para :registrar y mantener 
los detalles· de la mucosa, estas .ceras son r!gidas a temperatura ambiente, 
las ceras para mordida ·se usan en mayor volumen en ciertas técnicas de pr-ª. 
tesis y están compuestas por ceras blandas y ceras y resinas f acilmente -
plastificables. 

5.4. COMPUESTOS ZINQUENOLICOS 

Con 1a pasta zinquenolica se obtienen impresiones r!gidas con un alto gr~ 
do de exactitud y buena reproducción de detalles superficiales, desde su 
introducción en la profesión en la década de 1930, ha mejorado considera
blemente y se le utiliza ahora frecuentemente como material-para impresi~ 
nes correctoras en la construcción de prótesis parciales y completas, se 
utiliz~ este material para obtener la impresión final, como material para 
rebasados temporarios y para estabilizar las placas de oclusión para el 



registro de las relaciones intermaxilares • Más recientemente se han uti~ 
lizado para el registro de mordidas en técnicas de confección de inscrus
taciones, coronas y puentes. 

5.4.1. V EN TA J AS 

Los materiales a base de óxido de zinc y eugenol cienen las siguientes ve.!! 
tajas como parte para impresiones correctoras: 

1.- Se adhieren bien a las superficies secas de compuesto, resina o plás
ticos; 

2.·- Tienen suficiente. res.istencia como para confeccionar los bordos de la 
inipr.esión, si la .cubeta es corta en alguna zo.na; 

3.- Fraguan con una· dureza de cemento yla impresión resultante puede sa
carse y recolocarse en la boca repetidas veces. ofreciendo la oportu
nidad de probar la estabilidad y la adaptación a los tejidos; 

4.-.Tienen adecuado tiempo de trabajo como para ~odelar los bordes sin 
apuro en la boca; 

5.- Son exactas, registran .bien los detalles y son dimensionatmente esta
bles; 

6.- No.requieren del uso de_ separadores·antes del vaciado del modelo. 

5.4~2. NATURALEZA y COMPOSICION 

'Las primeras partes de es.te tipo se .hicieron mezclando un polvo y un líqu.!_ 
do, siendo los componentes.el· óxido de. zinc en el polvo y el eugenol en el 
líquido, en la actua1idad· los fabricantes suministran estos materiales en 
forma de dos pastas en tubos colapsables, uno contiene el óxido de zinc me~ 
clado con aceites .y otros aditivos para formar una pasta y el ot:ro contie
ne el eugenol y aditivos mezclados para constituir una pasta con o sin re
llenos, se colocan sobre un bloque especial las proporciones recomendadas 
de cada pasta y se las mezcla completamente, la mezcla resultante varía de 
consistencia y características de fraguado en los diferentes productos co
merciales, algunos productos dan una mezcla muy fluída y otros una espesa 
y cremosa y los hay_ de consistencia intermedia entre ambas, la longitud 
del tiempo de fraguado varía de un producto a otro como lo hace la natura
leza del material del fraguado, algunos productos dan una impresión dura y 
frágil mientras que' otros dan una comparativamente blanda que se dobla más 
que fractura si se le trata de deformar. 



.En la siguiente tabla se da la composición de una pasta zinquenólica típ! 
ca: 

B a s e 

Oxido de zinc 80% 
Colofonia 19% 
Cloruro de 1% 
magnesio 
(Mezclados con aceites 
inertes para formar una 
pasta) 

Acelerador 

Aceite de clavos o 56% 
eugenol 
Aceite de oliva 16% 
Aceite de linaza 6% 
Aceite mineral liviano 

'Cor.io puede verse los componentes principales son el óxido de, zinc y el e.!!_ 
genol con componentes. accesorios como los aceleradores, platificantes, 
rellenos y reforzadores. el ~todo de fabricación y el tamaño de partÍc.!!_ 
de óxido de zinc son factores críticos en el control de propiedades ,como 
la velocidad de reacción el tiempo de fraguado y la resistencia se pre
fieren a veces a la escencia d~ clavos sobre el eugenol porque en menos 
irritante p'ara los tejidos bucales. 

La,' gomerresina es un componente que puede ser incorporado tanto a ,la Pª.E. 
te,, que contiene el eugenol o a ambas. la ,colofonia le da, cuerpo y éohe
rencia al material mezclado y', características' termoplásicils a la impre
sión fraguada, .de modo tal que puede separarse del modelo ablandándola en 
agua caliente en lugar de gomorresina, pueden utilizarse otras gomas, ce 
ras o resinas como por ejemplo la cera carnuaba. la goma kauri o las re
sinas de cumarona 

Se incluye el cloruro de magnesio en la tabla anterior. para acelerar la 
reacción normalmente lenta de la simple mezcla de óxido de zincyeugenol 
hasta un puuto que sea conveniente para los procedimientos clínicos. Ta,!!! 
bién actuan como aceleradores las sales de los ácidos acéticos, clorhídr! 
co y nítrico y en el momento de la fabricación se ajusta al tiempo de en 
durecimiento cuidadosamente. el aceite de oliva y el aceite mineral livi~ 
no. sirve de plastifican te para mejorar las propiedades de la mezcla y e~ 
currimiento de la pasta y para darle un sabor no irritante por medio de 
la dilución del eugenol, el aceite de lizana es un aceite disecante y un 
plastifícante que mejora las cualidades de trabajo de la mezcla y del m~ 
terial fraguado. 

El co~ponente básico, óxido de zinc, se mezcla con aceites inertes como 



.el. de semil.l.as de al.godón para formar una pasta y el. augenol puede -zcl.ar 
se con un reil.eno inerte para formar una pasta de consistencia adecuada:
con este fin pueden util.iiarse el. caol.in, el talco y la tierra de diato
meas. 

5.4.3. REACCION DE FRAGUADO 

Hay tres aromáticos químicamente relacionados que al ser mezclados con ox,! 
do de zinc forman una pasta qu.e reacciona y endurece, ellos son el eugenol, 
el guayacol y el metil-guayacol y todos tienen un grupo en posición orto 
con respecto al grupo fenolico como puede verse en las fórmulas.estructu
rales L y LLL. 

&-
Eugenol Guayaco};" Hetil-guayacol 

:X. :Dí 
Fórmulas· estructurales de tres aceites aromáticos químicamente relaciona
dos que tienen un·grtipo·metoxi en posición orto con respecto .al grupo hi
droxilo del fenol. 
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4.- MATERIALES ELASTICOS 

4.1 A L G I N A T O, 

4.1.l, INTRODUCCION. 

A fines del s:l.glo pasado., un qulm:l.co escocés observó que c:LertaÍl,algas 
-·marinas pardas produclan una substancia mucosa. pecul:La. ·La ·denom:l.nó. a! 

g:l.na y' fue ut:l.lizada con muchos f_:l.nes. 

En Inglaterra. 40 años más tarde, otro' químico, s. Will:l.am Wilding. -
recibió'la patente para el uso de la algina,como inater:l.al para impre-

, eiiones- dentales. 

Cuando, el agar • conocido mat,eriili pilra impresÚmes • escaceó .deb:l.do .a 
!asegunda guerra mundia1~ se·aceleraron las invest:l.gac:l.ones para me
jorar y ref:l.nar el compuesto'· de alg:l.na de uso odontológ:l.co. El resul
tado fue·. por supuesto. eLactual h:l.drocoloide· irrevers:l.ble. 

El.. al.ginato es uno de los niás utilizados de los mater:l.ales para :l.mpre
s:l.ones 'dental.ea·. Esto es conÍlecúenc:l.a de: 1) la faci1:l.dad con que se 
le mezcla y man:l.pula, 2) ._la poca cant:l.dad de instrumental necesar:l.o. 
3).,la f1ex:l.b:l.l:l.dad de la impresión.fraguada. 4) su exact:l.-t:-IJd s:l. es c2 
rrectamente manejado. y S) ·su bajo costo. Una de sus_ pr':lncipales des 
ventajas; es quli eón él está restr:l.ngida l.a seleccÚSn de1 IW,ter_i_al pa= 
ra· modeici ó 'tE:oé¡ual al yeso en: sus ''d:l.stintas variedades· y' no adm:l.te la 
c_orifección de troqueles nÍetálicos que t:l.enen más res:l.sten'c:l.a a la 
abrasión que los yesos. · 

Los alginatos se usan extensamente para preparar_ modelos de estud:l.o ta!!_ 
to de la total:l.dad de la arcada como de parte de ella. Tamblen se usan 
para preparar modelos de yeso de ·pacientes en l.os que se _-nec_esitan_pr!_ 
parar protectores bucales. No se recom:l.enda para la toma:· d1{ :l.mpres:l.o
nes de preparac:l.ones cavitar:l.as. 

Los geles de alginato que se util:l.zan en los mater:l.a1es para impres:l.ón 
de uso odontológ:l.co cambian de estado líquido o de so1 a estado sól:l.
do o de gel como resultado de una reacción química. Una vez que la rea~ 
c:l.ón se ha completado, el material no puede licuarse nuevamente, se -
denomina a estos hidrocoloides :l.rreversibles para d:l.stinguirlos de los 
a base de agar o reversibles analizados aparte. 



6. e o N e L u s I o N 

En conclus:i.ón los materiales de impresión se utilizan en odontología para 
registrar o reproducir la forma y relaciones de ·1os dientes y tejidos bu
cales. el y.oeso paris. el compuesto de modelar. la pasta zinquenolica. los 
hidrocoloidee de agar y de alginato y los compuestos sintét.icos a base de 
elaatomeros son los materiales más comunes utilizados para la toma de im
presiones de diversas zonas del arco dental. estos materiales tienen dif_!. 
rentes propiedades físicas y cada·uno tiene ciertas ventajas o desventa
jas. c·uando se le compara. con los demás, es necesario conocer las caracte
rísticas y limitaciones de cada material para .poder·.utilizarlos con· éxito 
en la odo~tología clínica, sirve de marco adecuado para el es'tudio ·de 1as 
propiedades físicas y el uso clínico de los materiales para impresión, una 
breve con~ideración de l~ evolución de los que hoy dispone la profesión. 

Los niateriales para impresión se utilizan para obtener duplicados exactos 
de los tejidos bucales. la zona de interés puede variar desde un solo die!!_ 
te hasta la dentadura total. º• en otros casos se puede tomar una impre
sión ·de una .boca desdentada. la impres.ión brinda una· reproducción negati
va de los tejidos llenándola con yeso u otro material para model.os, se o!?_ 
tiene. un positivo una vez que este material. ha endurecido. los modelos. de· 
la bocá se utilizan para· evaluar la posición de los dientes. cuando existen 

·problenias .ortodonticos. oclu'sales 'o de otro tÍ.po y en la construcción de 
restauraciones y prótesis. . · · 

Por'lo general el materlal para impresión se lleva a la boca· en estado 
plástico dentro de una,·cubeta y se le aplica contra la zona a tratar, cua!!. 
do el material esta endurecido o fraguado se retira de la boca con la cu
beta. el modelo se obtiene llenando la impresión con yeso u otro material 
adecuado. 

Como se indico se pueden tomar impresiones de un solo.diente. de varios 
dientes. o de un arco dental completo con o sin diente·s. la reproducción 
positiva de la impresión se denomina comunmente Troquel.- cuando se trata 
de un solo diente y ~.- cuando están involucrados varios dientes o 
un arco total, o cuando se trata de la reproducción de los tejidos de un 
maxilar desdentado para la construcción de una prótesis cocpleta. 

El contacto con tejidos vivos y las necesidades de los procedimientos cl.f. 
nicos dictan los .requisitos de propiedades físicas que deben tener los ~ 
teriales para impresiones, estos pueden delinearse y analizarse en térmi
nos ge~erales antes de considerar los méritos particulares de los diversos 



tipos de materiales, ningún material para impresrón llena por completo es~ 
tos requisitos y la selección del material más .adecuado para una situación 
clínica en particular es responsabilidad del odontologo. 

Obviamente dentro de las cualidades generales que todo. matérial para impr.!_ 
sión debe poseer están: sabor y olor agradables, color escético y estar l!. 
bre de sustancias tóxicas o irritantes, un material para impresión debe man 
tener sus propiedades físicas durante su almacena~iento y no deteriorarse-: 
una vidaútilde almacenamiento en el orden de los 1tres años o más facilita 
el almacenamiento y distribución del producto af fabricante y distribuidor, 
el material debe ser relativamente barato y no debe requerir el uso de ap_!! 
ratos o procedimientos complejos para su preparación. 

Es importante el tiempo de fraguado de un material ya que el determina la 
cant:ldad de tiempo que se necesita paracómpletar un procedimiento clínico, 
es de desear que· el:. profesional tenga un cierto grado de control de esta 
propiedad pero si esto no es·pósible debido a la naturaleza de la reacción 
de fraguado, el fabricante debe de establecer un tiempo que sea conveniente 
para la técnica clínica a la q·ue esta destinado, una vez que comienza el -
fraguado es por lo general deseable que.se complete c~n rápidez para conv.!_ 
niencia y comodidad tanto del paciente como del profesional as! como para -
la exactitud y calidad de la impresión final. 
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