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Introducción 
Esta investigación será de ulilidad para el profesor de Odontologia, el alumno 
el egresado de la focultad, pm·a el fabricante. d pnn.'ccdor y par el encargado 
del depósito dental. 
Si el odontólogo tiene un conocimiento adecuado de los n1atcriales dcn1alcs 
que rnancja. tendrá cnll .. Htccs, gran partc del éxito profesional asegurado. 
Sabiendo Las ventajas y c.Jesvcntajas. tiempo Uc rnanipuhH.:i1)11 estabilidad 
dirncnsíonal. que porcentaje de registro fiel le brinda, condidoncs de 
nhnaccnamicntu, rccupcr;_ición elástica. usos. clasificación entre otros 
aspectos i1nportantcs. Podrú elegir él 111ás ..._-lu1venicntc para el tn1ta1niento que 
realice. 
Este es el rnotivo por L'i cual prcscntu esta invc..·stigaciún, con el deseo de 
cubrir la necesidad de co11tar con un niedio de consulta para seleccionar t.~I 

material certificado en base a las nonnas de mater·ialcs dentales establecidas. 
Se hicieron traducciones <le las !ltlrmas <lit.:tadas fH.lr· 1._>rganismos 
intcrnncionalcs tales con10: la ·'American National Standard lnstitulc""(ANSI). 
la representante ante ANSI dcl ~cctor <lenta! la (ADA) ··Arncrican Dental 
Asociation". 
El establecer normas para el producto dental <..·s un procedimiento con1plejo 
que atiende en primer lugar. la defensa de la salud del paciente. además de los 
requerimientos fisicos th:scablcs en tCnninos <le propiedades f1sicas, 
mecánicas y <le biocc.'ln1patinbilidad de un material. La normalización tiene 
importancia porque fija los rcqucrimit.~ntos de un material y orienta al 
productos en cuanto a dichos rcqueri1n icntos 
La Asociación Dental A111cricana, ticnc un programa constante de 
certificación para materiales, instrun1entos y equipos dentales. 
Co111pron1cte al fabricante a que cun1pla con pruebas regulares. para 
demostrar el cumplimiento del material. para la certificación oficial. si cumple 
con los requisitos del nombre del producto se incluyen en Thc Jornal of thc 
American Dental /\.ssociation y en otras publicaciones apropiadas. •·La lista 
de rnateriales. instrun1cntos y equipos dentales certificados"' y lo auloriza para 
exhibir el sello de certificación. hay casos en los que se expide certificación 
provisional. En este caso el mensaje queda como 
••certificado provisionalmente"" 
''Certificación de la Asociación Dental Pendiente"'. 
Al usarse indebidamente estas declaraciones o sello, el fabricante se hará 
acreedor de sanciones legales. 
Por otra parte Ja garantfa del producto reside en el fabricante y no en la 
Asociación Dental Americana. 



Apéndice del Instituto Nacional Americana 
Normas/Asociaciún Dental Americana. Espccificaci()n No. 1 
para aleaciones de an1alganuts dentales. 

Consejo de: rnutcrialcs, i11strun1cntos y equipo dcntnlcs. 
ANSI/ADA especificación No. 1 aleaciones para amalga111as dentales 
aprobada por ANSI en 1977. cspccificn un valor· müxirnn de (escurrimiento) 
de Y''ó. 12stc lfn1 itc. fue puesto de acuerdo a los datos ex istcntcs cuando se 
presento la revisión. 
Estudios clínicos hechos rnucstrnn que las arnalgama~ con un hajo valor de 
cscUTTirnicnto rncjoran la integridad de los rnúrgcncs y el s~-;. fue dcrnasiado 
alto. Por lo tanhl el Apéndice n:visa el limite de escurrimiento a 3'~-ó como se 
muestra en la tabla I. Scr.·ción JA en la t.•spccificaciún No. 1. ANSI/ADA. 

Tahla 1 proricJat.ks f'ísicas de a/eacionL·.-, para amalgamas Ucntah:s* 

Escurrirn icnto 

nHIX. 

3.0 

Resistencia cornprcsiva en 
1 hr. 
fV1ínirno/!\t1p<i .. 
8() 

Cambio dimensional entre 
5min y 24 horas 
Rango í!'ó 
o -1- 0.20 
(O!- 20f..1m/cm) 

• Sección 3.4 Propiedades llsicas. Los requerimientos de: escurrimiento. 
resistencia compresiva y can1bio di1ncnsional durante el cndurccin1icnto scrün 
como se especifica en la tabla 1. 

A.U.A Espccificaciún No. l 
Aleación para an1alg,an1as dcntulcs. 
16 de Noviembre de 1977. 
l. Alcance. 
Esta especificación dn a conocer In aleación compuesta esencialmente de plata 
y estafto. usada en la preparación de amalgamas dentales. La aleación puede 
presentarse en polvo. tableta o en cápsulas selladas que contienen porciones 
prcbalanceadas de aleación y mercurio. 

2. Especificaciones Jtplicnblcs. 

2.1 Especificación. 
La norma Nacional J\rncricana Z23. 1-197 3 forn1a pan e de esta 
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especificación: estándar Nacional /\1ncricano Z23. l-1973~ especificación para 
cedazos de tela de alambre par:i propósitos de prueba ( /\STT\-1 E 1 1-70) 

3 Requerimientos 

3.1.Cualidades de trabajo. La aleación tendrá fonna de amalgama plástica 
suave. cuando es n1ezclada corno se indica en ·-l.3.:!. 

3.2 Cnrnposic..·i{1n. 1.~ <..·,1mposiciún quí1nica deher{1 cunsistir csencialrncntc ch: 
plata y estai'\o. El cobre. zinc. oro y'\l 1nercurio pueden estar presentes en 
cantidades rncnorcs que el contenido de plata o estailo. l)tros elcrnentos 
pueden incluirse, siempre y cuando el fabricante compruebe: que la 
co111posición de: la ale..iciún esta hasada t!n rcsultaUos ~atisfactorios en 
investigaciones biológicas y clínicas. Siendo seguras para uso en la hoca. 
cuando se sigan las instrucciones del fabricante. l .as aleaciones cuyo 
contenido de zinc es rnayor a 0.01°0 deben dcscrihir:-;c que contiene zinc. Las 
iguales o de rncnor valo1· a O.O lºó deberán dt..·signarsc sin zinc. 

3.3 Material extraño. La~ alcadones deben estar libres de rnatc1·ial extraño 
cmno se iniJica en -l.3.-l-

3.4 Propiedades fisicas. LI rcqucri111icntu Je cscurrimit..·nto. rcsbtcncia 
cornprcsiva y cambios dimensionales dun:rnte la cristalización deberán ser 
con10 los especificados en la tabla l. 
Tabla 1 Propiedades f1sicas. 

Escurrimicnt 

Max. 
5.0 

Resistencia 
Compresiva 

en l hr. 
Tv1ínimo/Mpa 

80 

Cmnbio dimensional 
entre 5min y 24 horns 

Rango ~o 
o+-- 0.20 

(0 +-- 20i.1n1.'cm) 

3.5 Instrucciones del fabricante. Las instrucciones para el uso de la aleación 
acompaf1arán cada paquete (5.1.2). Los siguientes detalles deberán ser 
incluidos en esas instrucciones. 

3.5.1. Proporciones. La proporción de aleación respecto a mercurio deben.\ 
especificarse en las instrucciones para el mezclado. La relación de masa se 
expresará como una proporción simple aleación/mercurio. donde la 
proporción de aleación será expresada siempre con el número 
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Asi 1/1 o 1/1.4. y asf sucesivamente. TatnhiCn deberá especificarse la razón 
que el fabricante considera como óptinrn. 

3.5.2 Trituración. Se especificara el métrnJo mecfmico empicado para triturar 
la mnalgarna. Las instrucciones tamhiCn incluirán el n1odclo del an1algarnac.Jor 
nlccánico y su velocidnc.J en ciclos por scgunc.Jo. también se incluirá 
información sohrc el tamaf'io. peso y tipo de la cúpsula y <lcl !'listilo, se 
incluirá infonnación suhre los tit:1npo~ rcqucrid(lS para la n1c7cla de distintas 
cantidades de aleación especificadas en las in..,trucciones. incluyendo el 
tiempo requerido para rnezl..'.lar 0.06 gr.unos de aleaeión a partir de las tabletas 
pulverizadas o aleaciones pn•scntad;Js c11 ft1nna de tabletas. 

3.5.3 Precauciones. Si ti aleación usada para hacer mnalgarnas contiene zinc 
en una cantidad 111ayor a O.O 1 ~u Ja siguiente adver1cncia dcbcrú de imprirnirsc 
en letra negrita y claramente sobresaliente del resto de las instrucLioncs. "La 
aleación contiene zinc y la an1algama hecha Ctlll ella puede tnostrar corrosión 
excesiva y expansión si hay humedad dun:mtc la mc.r.cla y condensación". 

3.6 Masa. El coeficiente de variación de la m;;1sa de las tabletas de aleación no 
deberá exceder de 1.5~ O y el promedio aritmético de la masa <le las tabletas de 
aleación estará dentro del linlitc de l·- 5 mg de la tnasa declaro.ida por el 
fahricantc. Para cápsulas que contengan aleación y mercurio predosificadas. 
el coeficiente de variación de la masa de arnhas (aleación y mercurio) no 
podrá exceder de t .5 1~,;1 y la media aritmética de la masa 1..lt..~ ambas (aleación y 
n1crcurio) estarán dentro del límite de (. + -) 5g de la masa declarada por el 
fabricante. 

4. Muestreo. inspecciún y proccdirnicnto de prueba 

4.1 Muestreo. No menos de 150 g de aleación dchcrú obtenerse para cumplir 
con esta nonna. 

4.2. Inspección. Dchcr{1 usarst• inspección vi-;ual pnra el cumplimiento de los 
requerimientos descritos en 3.5. 5.1 y 5.~. 

4.3. Pruebas físicas 

4.3.1. Temperatura. La preparación de todos las mucstrns y todas las pntebas 
deberá realizarse a una temperatura de 23ºC +-2ºC u menos que se 
especifique otra cosa. 
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4.3.2. Trituración. Una rnw.•stra de 0.60g.r de aleación y la masa Uc 
n1crcurio(3.5. l .)que el fabricante cspei.:itica conHl óptima para la aleación 
deberán de ser lllL'cánicanlcnlc tritunida:-.(J.5.~). l,as tahlL·tas dchcrún de 
pulverizarse ponit:1H.Jo dus tabletas en una c{1psula-1no1tc1·0 de cornbinaciún 
rccon1cnc.Jada (1(11" d fahricanlt: para triturar la arnalgarna. 1-:sta rnasa es 
triturada mccánicanH·ntc por dus scgund{l ..... n ha ... ta que SL'a obtenga suficienh: 
polvo de aleación quL' pese O.<io !:.~r. 

4.3.3. Preparación de JllllC~lras. l.a~ llllll.'S!tas dchcrún pn ... •paL.lrse ror llll 
proceso totahnentL.· 111cc<inico. l·:n Ja preparaciún Lk llllH.:~1n1s para <.k•tcnnina1-
resistcncia co111prcsiva. t .. '"·•Cl1tTi1nit.:nltl ) cambio dimensional. 1:1 suj1..·tadnr. los 
espaciadores No. 1 y 2. tn1qucl) pistilo No 1 con cubierta en la posición o el 
pistilo No.J Ucbc1·an L.'llsamblarsc co1no In lllllL"stra la tigura. La masa 
coherente de a1nalgarna triturad.1 (·.t.J.~) dcbcrú ~cr vaciada en la pan<: 
superior de la envidad de 1111 troquel de in1ncdiatamcntc ino.;c11ada en el 1nolde 
con varios ctnpujuncs del condensador de amalgama) lif!.L'rarnentc 1ncnor a 4 
1nn1 de <li<'unctro. Ninguna nn1co.;tra (khcrú liberar 1n1..·rcurio durante la 
inserción. El pistilo No :2 dchcrj i11:-;c11a1·sc y se ~cguir~l cl tiempo 
calcndari7<l.Clo en la tabla 2. 

-l.~.-l. l\1~ltcrial e-...:tr:u1o. DiL'/ gra11h1s Lk- poh.Ll de aleaci1'n1 (·l.3.2.) DL·hcrán 
ponerse sobre un cedazo tantiz 150 pm 7llmm (3 pul_gadas) <.h: diúmctro. El 
tan1iz cumplirá el csl{mdar nacional americano ;r.23.1-1973(:2. I.) 
El conjunto de tan1iz. recipiente y cuhicrt~. Dcbcr<i sostcncTse con una mano 
y golpearse contra la otra a una n1zún aproxin1ada de 100 veces cada 1ninuto 
durante 120 seg. 
El residuo rcn1anente en el 1nn11cro .JcbL' de st:r inspeccionado buscando 
material cxtrafio utilizando una amplificación c...lcsde :25x hasta 50x 

4.3.5. Resistencia a la comí'rcsión. Cinco muestras deberán dc ser prcpar·ac.Jas 
siguienc.Jo las instrucciones de 4.3.3 usando pistilos 11 2 y 3 (v~r figura). L<is 

muestras deben ser almaccnat..lus a J7"C 1·- 1 ºC. Sesenta 111inu1os dt:spués de 
la trituración; la resistencia a la compresión de la muestra dchcra dctcrn1inars1: 
en una aparato adecuada par·a la prueba. Ja tasa relativa de movin1icnto de la 
plancha o durante la prueba <.khc ser 0.2.Srnmfminuto. La fuerza debe s..:r 
aplicada axialn1cnte. 
El valor para la resistencia compresiva será reportado como el promedio de 5 

n1uestras y deben ser redondeadas a Ja más cercana a 1 .O n1cgapascales 
(Mpa). Si los valores para mucstras indiviUualcs se salen en un 15~~ por 
debajo del promedio de los 5, deben de ser descartados y el promedio de las 
muestras remanentes será reportado. Si nuis de dos muestras son clirninadas 
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la prueba deberá repct irse. 

Tabla 2. Calendario para la preparación de muestras 
Segundos 

Finalización de trituración 00 
Poner la n1asa triturndu en un molde y aplicar 14 30 

n1egapascalcs (2.030 psi) de presión ·----~------------
Retirar la carga y rernovcr el separador Nt1. 2 a los 45 
Remplazar Ja carga a los 50 
Quitar la carga a los 90 
Retirar el mercurio con un cepillo y sacar la 111ucstra 120 
Las n1ucstras no scrñn recortadas. 
La transferencia de la dureza cmnpn:siva. escurrin1icnto, y can1bio 
din1cnsional~ se realizarán en un atnbicntc de 37 1 - 1 '°C 

4.3.6. Escurri1nicntu. l)<1s rnucstr·w,;. dcbernn prepararse de acucn.:lo a las 
instrucciones 4.3.3 usando pistilo ti :! y J. Las muestn1s deberán al1naccnarse 
a 37t--Jºc porsick dias. 
La longitud axial de cada muestra deberá ser medida y <molada como la 
longitud original. 
LJna tensión de 36 Mpa deberá aplicarse continuamenh.."" sobre la tnucstrn por 
no menos de 4 horas a 37'"'C +- 0.3ºC. 
El cambio en la longitud de las lecturas entre la primera hora y In cuarta hora 
deberá anotarse. y el cscurrin1icnto dcberú cnlcularsc con10 sigue: 
escurrimiento (~/o) igual al cambio en la longitud desde la primera hora hasta 
la cuarta hora dividil.la por la longitud original multiplicada por 1 OO. El 
promedio del escurrimiento para dos muestras e.lebení ser rcJondcado al 0.1~,ó 
rnás cercano. 

4.3.7. Can1bio dimensional duranlc el i:ndurccimicnto. La muestra deberá 
prepararse como se indica en 4.3.3 usando pistilo # 1 (con tapa si un 
intcrfcrómctro es usado) y #2 (ver fig.) Inmediatamente qul! se fonnc. la 
rnuestra deberá ser puesta en un instrun1ento de 1nedida qu'.: tenga una 
precisión de 0.5f.t111. La muestra no deberá estar sujeta por un inmoviliz.ador 
que exceda O. J N durante la pn1cba. La medida inicial deberá ser hecha cinco 
minutos después de la terminación de la trituración. La medida final deberá 
ser hecha al cabo de 24 hrs. durante la prueba la tcmperutura de la rnucstra 
deberá. mantenerse en 37ºC +- 1 ºC El cambio promedio en la longitud de las 
tres muestras. deberán reportarse redondeando al O.O t ~t, más cercano ( l 
t-ttn/cm). 

6 



4.3.8. Masa. La aleación y en el caso de cápsulas_ Mercurio en 25 tabJct<is o 
cápsulas; deberán ser pesadas individualmente con precisión de 1.0 1ng. La 
media aritmética y la desviación estándar deberá determinarse y el coeficiente 
de variación porcentual deberá calcularse como sigue: Coeficiente de 
variación (%>) es igual a la desviación standard dividida por la media 
aritnlética y rnultiplicada por 1 OO. 

5. Ernpucado e inc.Jicucioncs. 

5.1. Ernpai:ado. La aleación dcbcrú st.·r cn1pacada dt! acuerdo con las practicas 
con1ercialcs_ 

5.1. l. Envases_ Los envases no dcberñn ser de 1natcrial o contener n1atcrialcs 
que se puedan amalgamar. 

5.1.2. Instrucciones de uso. Las instrucciones para uso de la aleación como se 
especifica en 3.5. d..:-hcrjn ~H.:ompallar a cada paquete. 

5 .2. 1\-tarcudo. 

5.2.1. Nün1cro de lote. Cada envase de material deberá ser marcado con un 
número de serie o una combinación de ldras y números que hagan referencia 
a los registros del fabricante para cada lote particular o proceso. 

5.2.2. Fecha de fabricación. La fecha de fabricación (ailo y mes) deberá 
ponerse en el envase como un dato separado o como parte del número de 
lote (5.2.1.). 

5.2.3. Masa neta. La masa nctn mínima en gramos debcra indicarse de nrnnera 
legible en el envase. 
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• 

A.D.A Especificaciún No. 3 
Para compuestos de intpresi<)n dt.•ntal. 

1 Alcance y ClasiíicHL"iém. 

1.1. Alcuncc_ Esta especificación es pan1 l.'.ornpucstos de in1prcsiún dental, 
algunas veces llamada C<llllpucsto Lh..· moldear!. f'.:stc compuesto es 
térmican1cnte rcvcrsihlc. rígido cuando se enfría y plústi<._~o cuando se caJicnta 
a pocos grados arriba de la temperatura de Ja boca. 

1.2. Clasificación. 

1.2. J Tipos. Los ccHnpucstos pura imrn.~siún dcnrnl cubiertos por esta 
especificación scrún de los siguientes tipos: 

Tipo 1 Compuesto de impresión Ucntal 
Tipo 11 Compuesto de rccipicnh.•(para cucharilla). 

2. Espccificucioncs H¡>licabks. 

2.1. f::5pccificación. No existe otra especificación nplicahlc a esta 
especificm:ión. 

3. Requerimientos. 

3.1. Material 

3.1.1. Tipo 1. El material será adecuado para tomar impresiones en la cavidad 
oral. 

3.1.2. Tipo 11. El material será el adecuado para formar cucharillas para ser 
usadas en la cavidad oral. 

3.2. General. Los compuestos tendrán las siguientes propiedades. 

3.2. J. Homogéneo en cualquier parte. 

3.2.2. Superficie lisa y brillante. después del flameado. 

Modelina, material tcnnocurablc~ Godivia. N. de ASG. 
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3.2.3. Bordes tinncs y suaves después de cortarlo con un cuchi11o a 
tetnperatura an1hicnte. 

3.3. Detalle. 

3.3. 1. Flujo. Tipo l Cnmpw.:sto Je impn.:si1._.m. 
3.3 .. 1. FI tlujo a ~7"C no será mayor del íLllºé>. 
3.3 . .., Ll llli.io L'll -l~.O"C ~crú mcnnr de 85.0"0. 

3.3.2. Flujo tipo ti Curnpucstl1 de n:cipientclpnra cucharilla). 

3.3.2. l. l~I tlujo a 37 .lY'C. no ~crá menor de\ :2° o. 

3.3.'2.2. El t1ujo a 45.0' l.~. nn scrú mcnnr que e\ 70.0º·ó y no mñs del 85.0º/o. 

3.3.3. Prucha de impresión. 

3.3.3.1. Tipo l. 1-:1 con1pucsto dchcrú n:gistrar con exactitud los detalles del 
bloc de pn.11.:ba. a qut: st: hace n..:fcrcnci~1 en --L:\.2.2 ;.1 45.0"C' 

3.3.4. Instrucciones del fabricante. Las instruccinncs suministradas en cada 
paquete. deberán incluir el mdodo de ablandamiento. temperatura de trabajo. 
y una curva de datos que nH11.:strc la contrncciún del compuesto de 40°C u 
20ºC. 

-'· t\.1ucstrco. lnspccciún y proccdin1icntos de prucha-.. 

4.1. Muestreo. Tn:s paquet..:-s o aproxin1a<lmncntc una a una y inedia libra de 
compuesto scrú adquiridos al mcnu1..h.:o por un mie1nhro de la Asociación 
Dental A1ncricana. la o las muestras serán rcn1itiJas en sus paquetes 
originales intactos a la Divisiún de lnvi.:stigación de la Asociación Dental 
Americana. Oficina de Estándares. \Vashington. D.C. 

4.2. Inspección. Se utilizará inspección visua.1 para el cum.pliinicnto de los 
requerimientos señalados en 3.1. 3.2 .• 3.3..t. 5.1 y 5.2. 

4.3. Pruebas Fisicas. 

4.3. \. Flujo. 

4.3.1.1. Preparación de muestras. Una pieza o piezas de compuesto serán 
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partidas en pedazos y puestas en un cris(_)I de acL•ro de 50 111 I tk· capacidad. t:I 
crisol será colocado 1 JO rnrn. bajo una lan1para de rayns infrarrojo-.. de ~:'iO­
\Vatts. ¡:.;J con1pucsto .scn't agitaUo. scnl calentado a tetnp"-·ralura de 75sc -• -
SºC (verificado con un tcnnúrnctro) hasta ablandar cumpll-'tarncntc y ser¡·¡ 
vaciado en un molde ( figunt .1-::'). 
El rnoldc sera plano. construido de una pla"-·¡1 metalica de aceru inoxidable de 
6.0 rnm. e.Je t'"spe<>or co:llcniendo cual ro ag1d(.:r<1-> de 1 O.O nu11 dl.· di•111n..:tnl. LI 
molde será prccalcnrado a una ten1pcratun1 1-h.• '."i5"l" • - :'i ( '; ) coloc¡1c.Jo en 
una placa plana de vidr·io { 15:!: 111111 de longilud. 7fl mm ancho y 19 mrn ÚL' 

espesor) prccalcntada a la rnis111a tcn1pcrat11ra. Dcsrues de que t.•I rnoldc ha 
sido sobrellenado con el n1aterial. un,1 hoja de bronce plana cubrir~·, la placa de 
vidrio. prccalcntandost.· a :"i'."i'"'C ' - :"ice. la cual sera pucsta en la parle stipcrior 
del rnoldc. llna cm·ga Uc: 9.000 Cim. Scn:i aplicada en la parte superior de la 
placa de viUrio cubierta de bnlllCL' ror 1 O n1inutos. Lntonccs el lll(1Jdc scrü 
colocado en agua a 10'-'C por 1 O minutos. J .a placa superior será n.:rnovida y el 
exceso de rnatcrial será retiradu. Esto puede rca)i,..arsc usando una cspütula de 
n1etal con la superficie superior del molde comn una guía. El n1oldc pucdt.· 
entonces ser rcrnnvido Jcl vidrio Cllll pequcf1os golpe-; c11 un 1.il..!o Uel molde. 
Esta rnucstra será rcnH)Vida Ucl tnnldc 1-~nfriúndola en agua por 1 O rninulns a 
1 OºC y será almacen.tdu a .23 'C • - .:!:.O C Uurantc :!:~J ho1·a..,. dcspués de la 
prueba . 

..i.3.1 . .2. f\·1étodo de prueba. 1.a longitud original de la mut.·stra scrú 
dctcrn1inada utilizando un micrómetro calibrado. Cuatro n1cdiciones serán 
hechas alrededor de la circunferencia y una mcdic:iün será hecha en el centro 
de la n1ucstra. Las n1cdidas serán anotadas con una precisión de 0.005rnm. La 
nn1cstra y los instrumento-.. para medir el 11ujo(fig. 3.3.) St.~rún colocados en 
agua a la tcn1pcralUra Uc prucha por 20 minuto<> antes Ue la prueba. l ,a 
ilustración de los instrumentos de la prueba consiste de lo siguiente: A. peso: 
13, un eje no conductor~ y C: un rodillo de bronci:. El peso total al aire de estos 
tres elementos será de ~.000 Cim. El peso /\ sera separado un mfnimo de 76 
nun. del rodillo de bronce sobre el cje. Este eje será de caucho duro o de un 
mal conductor termico similar para evitar perder calor de la muestra. El 
diámetro del rodillo de bronce que tocurá la nmcstra no scr·a 1ncnor de S 1 mm. 
El grosor del rodillo de bronce no cxcedcra de 6.5 mm la tcn1pcratura en el 
bano será controlada en +- O. 1 "'C de la tcmpcraturn requerida. (Un 
termómetro calibrado será usado para determinar la temperatura.) Una hoja 
delgada de celofán impermeable será colocada entre el instrun1cnto y cada fin 
de la muestra. La parte inferior de la muestra cstarú a 51 mm. bajo la 
superficie del agua en el baño. Una célrga axial const<mte de 2.000 Gm. se 
aplicará entonces a la muestra durc:mtc 10 minutos. Después que la prueba scrñ 
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removida y enfriada al aire a la temperatura ambiente. El cclofü.n será 
retirado~ y la longitud final será medie.la usando el procedimiento de la 
longitud original. El flujo se muestra como el cambio de longitud_ Será 
reportado cotno porcenlaje de la longitud original. El valor de- flujo en 
cualquier temperatura scni el valor prnn11.:dio pan1 dos muestras y sení 
reportado con una precisión dt.• O. 1 '! i1. 

4.3.2. Prueba dt! impn:sión. 

4.3.2.1. Preparación de la muestra de ilnpresión_ La tnucstra de impresión será 
un disco de ..JO mnl. de diámetro y entn: 4mm_ y 7nun. de espesor-. La rnasa 
del compuesto será calentada en agua y el t.lisco ser{1 cortado. Si la nHiestra 
tiene 111enos t.lc 4 n1n1 de grosor. dos n1uestras scrün llanicadas y presionadas 
juntas antes de cortar el disco. 

4.3.2.2. Método de prueba. Un baí1o de agua scrú ajustado a 45.0 -+- 0.1 "'C. 
Un placa plana (para soportar la n1ucstra mientras esta alcanza la temperatura 
requerida). Un bloc dc prueba (figura 3-1' y un peso de hroncc con una base 
de 50 rnm. de diámetro pcsnndCl 1.000 1- 5 Gm. al aire. Scr::'t colocado en el 
baf1o y se le pcnnitirá alcanzar la temperatura del bafto. El nivel de agua en el 
baí1o será de 30 +- 5 111111. sobre la superficie superior del bloc de prueba. 
La n1uestra de irnprcsión será colocada en agua sobre la placa. Veinte tninutos 
después, la prueba scrú centrada en t.:I hloc de prueba. una hoja de celofán 
impermeable será colocada sobre la muestra. y el peso será colocado sobre la 
muestra. 10 minutos después. el peso scrú removido. el bloc de prueba y la 
muestra se retirarán del baño y se enfriaran a una tcrnpcraturu de 1 O"'C. y la 
muestra st.•rá removida del bloc de prueba. 
La in1presión será examinada para dctt:nninar si las crestas agudas 
corresponden a los grandes surcos que cruzan el bloc de prueba (Fig. 3.1 ~ B) y 
las crestas corresponden a las ranuras finas (Fig. 3.1 C) son complctan1entc 
visibles a simple vista por rnüs 30 mm. de longitud. 

5. Preparación para csn·ío. 

5.1. Empaque. El material será empacado de acuerdo con la práctica 
comercial aceptada. 

5.2. Rotulado. 

5.2.1. Número de lote. Cada contenedor será marcado con un número de serie 
o con1binación con letras. que se refiera a los registros del fabricante para el 
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lote en particular. 

5.2.2. Fecha de producción. La fecha de manufactura (afio y mes) se mostrará 
en el paquete c0tno un dato separado dd número de lote o como parte del 
número de lote (5.2.1.). 

5.2.3. Peso neto. El pcs(1 TH'ln n1inimo del contenido será indicado en todos 
los paquetes. 

5.2.4. Tipo. F.1 tipo de crnnpui:sto ( 1.~. 1.) scrú indil:a<lu en todos los paquetes. 

6. Notas. 

6. t. Rcfcrcncía. La siguiente retCrcncia ayudarú al observador en la prueba de 
los compuestos para i1nprcsi6n dental para el cun1plim.icnto de esta non11a. 
6.1.l. Stnnford. J.W.; \V.T.A. Paffcnl·mrgcr. G.C. and Swccncy, W.T.A. 
Revisión de la Asociación Dental Americana especificación número 3 para 
co111ponentes de i111prcsión dental J.A.D.A. 5 \ :56 julio de l 955. 
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Fig. 3 -3 Instrumento de prueba de flujo. A peso. b Eje. C placa de bronce. 
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A.O.A Especificación No . ..S 

Ceras para colados de incrustaciones dentales 
Prefacio. 
Este prefacio no fi._-,m1a parte de la especificación No_ .i ANSI 'ADA. De cera 
pnra colados de incrustaciones dentales. 
Los cambios en la cuarta revisión de la cspi:cifi1.:a1.:iún ANSI '/\DA y la 
justificación de tales ca111hios son Jos siguientl.'s: 

1.- Las ceras serán clasificadas 1.:01110 tipn 1 (cera de kcnica directa) y tipo 2 
(cera de técnica indirecta) en la revisiún 4. Este c;.1111bi(1 representa un regreso 
a la c1asitlcación usada en la revisión 2. 
Justificación. En la revisión J. las ceras son clasificada<> conHl tipo A.By C o 
duras. inedias y hlrmdas. En un estudio {_k los fabricante!-. de ceras dentales 
dirigido por el subcomité. obscrvnron que um1 sola compañia n:spondla a Ja 
producción de cera tipo A. (dura). Esa cera no fue cc:rtificaLla. De un estudio 
de escuelas dentales rcali:zaLlo por el subcomitC. fue observado 4uc solo una 
escueta. uso la cera tipo A. Los estudios claran1c1Ht:= dt.·nH..,stra1·on que l.is 
ceras c1npc.7.aron a \.t:nderse y a u-.arsc con tl':cnicas de ceras directas o 
indirectas. 
No con10 du1·as. nll.!dias o suaves. LI suhcnn1itC cn:c que la clasificación de 
tipo l (Cera de técnica directa) y tipo 11.t cera de kcnica indirecta) es m~ls 
representativa del uso de ceras para incrustaciones. 

2.- Carnbio. l .os rcquerirnicntos de flujo de lct revisión --1. serán regresados a 
los descritos por la revisión:?.. 
Justificación: Los rcquerirnicntos de flujo para ceras fueron carnbiados en la 
revisión 3 que corresponden al nuevo sistema de cla<.;ificaciún en los tipos A. 
n y C. Con la eliminación de la cera tipo/\ (Dura) y el regreso a los tipos l y 
11 (Actuahnentc tipos By C). Los requerimientos de flujo <le la revisión 2 son 
razonables. Un examen de valores de flujo de 8 ceras de 4 fob1-icantes indican 
que entre 4 ccrns • tipos B o tipo l. Las mismas ~ cera~ pasaron y fallaron en 
las pn1cbas de la revisión 3 y 4. Entre 4 ceras tipo C o tipo lL 3 pasaron la 
revisión 4. mientras que so1o 2 pasaron la revisión 3. La cera que paso ln 
revisión 4 no paso la revisión 3 es el producto comercialmente rnás exitoso. 
El subcomité unáni1ncmentc apoyó el regreso a los valores de flujo de la 
revisión 2 como ahora se describe en la revisión 4. 
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Revisión de la Norma nacional an1cricana/Asociaciún dental 
americana 
Especificación No .... 
incrustaciones. 

Ccr;ts dentales para colados de 

l. Alcance y C"lnsificaciún. 

1.1. Alcance. La cspccilicación de Cl.."ras dl.."ntalcs para colados de 
incrustaciones usada en la realización de n10Uelos en la pr<lducción de 
incrustaciones y conmas. l.a cornposición de las ceras consiste p1·incipalrncntc 
de ceras naturales o sintéticas. resinas y paralinas derivadas Ue hidnlcarburos. 

1.2. Tipos y clases. l .as Ceras para colados de incrustaciones cubiertas por 
esta especificación debcnln ser de alguno de los siguientes tipos. y clases. 
Tipo l. Ceras de técnica din .. ~cta. 
Clase 1 Barra 
Clase 2 Conos 
Clase 3 Otras formas. 
Tipo 2 Cr..:ras tk t6.:nica indirecta. 
Clase 1 Ban-as 
Clase 2 Conos 
Clase 3 Otras f(Jrntas. 

2.- Especificaciones aplicahlcs .. 

2.1.- Especificación. No hay otras especificaciones aplicables a esta 
especificación. 

3.- H.cquerimicntos. 

3.1.- Unifonnidad. La cera deberá ser uniforme y libre de rnaterialcs extraf\os. 

3 .. ~.- Tamaño. Los tamailos serán especificados al momento <le la compra .. 

3.3 .. - Color. El color de la cera deberá ser del color cspcciílcado en el paquete. 

3.4.- Ablandamiento. La cera deberá ablandar~!.! sin Ja ~pariciOn de cscan1as. 
No deberá mostrar laminaciones cuando se f'onnc una nu\sa de trabajo a la 
temperatura que el fabricante recomienda trabajar. 
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Tabla requerimientos de flujo 

Tipo l 
Tipo 11 

JOºC 
n1ax 

37ºC 

1.0 

Flujo o/o 
40ºC 
min max 

20 
50 

45ºC 
min n1ax 

70 90 
70 90 

3.5.-Astillamicnto.Las ceras no deberán mostrar apreciablemente 
asti11amiento o cscatnación cuando son dobladas en un fino margen a 23.0 -1 -

2.0 ºC 

3.6.- Residuo. La cera derretida. cuando se vaporiza a 50U''C. no debe de 
dejar residuos sólidos con un exceso dt: 0.1 º-'o del peso original de la muestra 
cuando se prueba de acuerdo a lo descrito en ·-L3.3. 

3.7 .- Flujo. Los rcqucrinlicntns para el tlujo scrñ.n coino los dados en la tabla. 

3.8.- Expansión lim:al tCrmica. Cera tipo l. 

3.8.1.-La expansión lineal térmica de 25 hasta 30"C no deberá de ser rnayor 
que 0.2~-'o cuando si: prut.~ba co1no en 4.3.::!.2. 

3.8.2.-La expansión lineal térmica de 25 hasta 37ºC no deberá de ser rnayor 
que 0.6°/o cuando se pn1cba cmno en 4.3.2.2. 

3.9.- Instrucciones de fabricación. Instrucciones. incluyendo el método de 
ablandamiento. temperatura de trabajo. y los datos que muestra la expansión 
tém1ica de la cera desde 25ºC a 30ºC y de 30~'C a 37CJC deberán 
proporcionarse en cada paquete de cera. El dato de cxpan~ión térmica sera 
necesario soto para las ceras tipo l. 

4. Muestreo,. inspección y proccdi1nicntos de prueba. 

4.1. Muestreo. Cinco paquetes de aproxirn.adamcntc l 40gr de cera deberán 
obtenerse para el cumplimiento de la prueba de esta especificación. 

4.2.- Inspección. Inspección visual deberá u.sarsc en la determinación del 
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cumplimiento con Jos requerimientos establecidos en 3.1~ 3.3. 3.4~ 3.5~ 3.9 y 
5. 

4.3. Pruebas Osicas. 

4.3. t. Flujo. 

4.3. J. 1. Pn.•paraciún <le muestras. Una cantidad de cera dcbcrfl de ser rota en 
piezas y puesta en un Vt...'r1.edor de metal. corno se ilustra en la fig 1. El 
vertedor dchcn't de ponerse SClbrc una superficie la cual se encw.:ntra a 130 
nun dcha.in de una lmnpara infn1rroja de ::?50W. 
La ccr<-1. n1icntras se rncnca dehcr;.i alcan;.a1· una tcn1pcratura de 75~,c +- 5ºC y 
ser rnantcnida a esta tcmpenltura hasta que la •nuestra este totalrncnlc 
dcn-etid<l. Un tcnnórnct1·0 deberá usarse pan1 medir la temperatura. Ln cera 
derretida se dcbcrü vertirse en un molde que ha sido Juhric<tdn con grasa de 
silicón CU)O punto de fusión es mayor que: 75"C 1-SºC. El molde (figura:!) 
deberá de consistir de una placa de :icero ino'.\.icbble (.h.· 6.0 mm de grosor. qm: 
tenga las superficies superior e infrrior planas y paralelas. y lcniendo 4 hoyos 
de 10.0 mm (0.394 pulgadas) de diámetro. Los ejes de los hoyos deben de ser 
perpendiculares a las superficies de la placa. Los hordcs dc los hoyos no 
deberán tener rugosidades. El molde dcberfl de prccnlcntarsc a una 
temperatura de 55ºC ~-- 5ºC y puesln en una plancha plana de vidrio 
aproxin1a<l<:uncnte de 152 mm de largo y 76mrn de anch<, y 19mn1 de grueso 
precalcntado a la misrna lcmpcnttura. Cuando la cera se solidifica y la 
contracción se detiene. se agregará cera líquida. Cuando la cera pierde la 
superficie rcflcjante. una hoja delgada lisa y plana o papel aluminio dcbcrún 
de cubrir la placa de cristal • .se prccalcntar~i a 55ºC-• - 5ºC, deberá de colocarse 
en la parte superior del molde. Una carga de 88N (9U00gr.) dcbcr<.'l aplicarse 
en la parte supt""rior de la hoja que cubre la placa de cristal durnnle 30 
minutos. El peso y la placa de cristal dcbcr·án de removerse y cJ exceso de 
cera deberá de eliminarse. Esto se puede realizar. alisando la muestra 
recortando el vaciado al nivel de la supcrficiL'. El molde deberá de n:movcrsc 
de la placa de vidrio tapando suavemente el lado descubierto del molde. La 
muestra de cera deberá de removerse del molde enfriándolo en ngua n 1 O"-'C y 
será entonces almacenado a 23.0" C +- 2.0"C por 24 horas untes de Ja prueba. 

4.3.1.2.- f\.1étodo de prueba. La longitud inicial de Ja muestra deberá 
determinarse a 23.0"'C +-2.0ºC. u~ando un micrómetro métrico calibrado. 
Cuatro medidas debenín de realizarse en la circunferencia. y una en el centro 
de Ja muestra. Las medidas deberán promediarse y anotarse con una precisión 
de 0.005n1m. La muestra y el instrumento de prueba de flujo deberán de 
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ponerse bailo en agua n1antcniUos a esa tcrnpcratura por ~O minutos antes de 
la prueba. La carga dcbcr<i de aplicarse con un instrumento de prueba 
adecuado como el que .se rnuestra en la Jig. 3.consiste de lo siguiente: 1\, un 
peso ; B un eje que tenga ba)a con<ltH:Ii" idad l~nn ica : y C. una placa de 
bronce. El peso total al aire de estos tn:s cornponcntes l.h.•hcrú de o.;cr 19.6 N 
(2000gr). El peso,!\ th:ht.~rñ de scrararse una dis1a11cia minima de.: 7:'111m 1..h.: la 
placa de hronce del eje no conductor. Este t.•_jc dchcr:'1 de s1..·r Lle hule duro o dt.~ 

un n1atcrial sin1ilar que sea un mal condt11.:1or ten11icn para cvirar la pCrdida de 
calur de la muestra. 1:1 dio:in1ctrn de la plo:Ka de bn111ct.• dchcr:1 de ~cr no rnCtllH" 
de 50111111. J::t ancho nn debt.•rú exceder· 6.3~n1nl. 1.a tempi.·rallll"a del ha1lo 
deberá controlurse con exactitud de l -0. 1 L' en J;l te1npen:1tura rL"qucrit..la.~ l Jn 
tcrn1ómetro calibrado debeni usarse para medir la tL"rnpcraluraJ. 1.a agitacit.'H1 
del bailo deberá de pr·oporcionarse c.·on un agilac.Jor rnccúnico. l Jna hnja 
delgada de policlilcno o de celofán deber:1 Je poncr~c c.·ntre c..·l instnunc.·nto y 
los hordcs de la rnuestra. El fondo de la 1nuestra debcra sumergirse..! ::; ! mm 
debajo de la superficie haño en ;:1gua lJna carga axial constante de 19.CJ 
N(2000gr.) ch:hcrá de apliacar<.;(: a la nwc~tr·a pl)r JO 111im110~. Ucspw..!s la 
muestra se removerá y se enfriara al aír·e a 23.0"C -1 - 2.0ºC. El polictilcno o 
celofán se rc1ir;1r~i. la lorq.!,itud final ::-.e t.ictcrminan.1 u~anc.Jo Jo..:; rnismos 
tnétodos de medida que par~ la primera. El flujo se rnucstra corno el cambio 
en In longitud y dchc1·á reportarse cnmn un porccnt~jc de la longitud inicial. 
El valor del nujo a cualquier tcmrt.:"raturot sera d promedio Uc Uos muestras y 
será reportado con precisión dc.· 0.1 (~º-
Fig 4. Mo1de de hrnncc para la expansit-'in térmica Uc la nwest1·a. A, placa 
superior; B. muestra de cera: C. csraciador(~): y D. !\.1okle. 

4.3.2. Expansión lineal térmica. 

4.3.2.1. Prcraración dL" las muestras. l .a ct:ra sc dt:rrctirú como '>t.: describe en 
4.3.1.1. y deberá de vaciarse en un molde de bronce lubricaUo con grasa de 
silicón cuyo punto de fusión sea mayor a 75"C+-5nC(fig. 4) sobre una 
apertura de 6.35 +- 6.35 mm a través de la lc.ingitud del molde. hasta que el 
molde se desborde. Espaciadores de J 9nun e.le longitud. dcbcr~ín de ponerse 
en los bordes de cada parte abierta del molde. (Fig. 4, C). El molde deberá de 
precalentarse a 55ºC+-5'-'C. Cuando la cera se endurezca y la contracción 
ocurra. cera liquida deberá de ¿igrcgarsc. Cuando la cera pierda !a superficie 
de espejo. Un plato de bronce lubricado y pr-ccalcntudo a 55 +- 5C el cual 
deberá de ponerse en la parte superior del 1noldc desbordado de cera. Una 
carga de 88N (9000gr.) deberá de aplicarse en la parte superior de la pluca de 
bronce y permanecer hay 30 minutos. El peso y el plato de bronce deberán 
quitarse y el exceso de cera removido hasta que la muestra ajuste en la parte 
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superior del molde. EJ tarnaf1o de la muestra debe prepararse de 
aproximadamente 267 • 6.35 • 6 . .15 mm y que sea adecuada pura el uso con 
el comparndor micn>mc5trico microscópico. 4.3.~.2. J .a muestra dchcnl de 
quitarse del molde y deberá tener incrustados ccr..:a del borde t.•n /;.1 superficie 
pequcf1os pines de n1ctal para Ja n:alí7ar las medidas lineales suhsccucntcs. 
Después que la n1uestra pnra In prud~a 1.:s prepar·ada. dL'be LÜ." ~t.'r aln1acc.·nada a 
37"C por 24 horas antes de Ja prueba. 

4.3.2.2 1\1étodo de prueba. r .a muestra t.kherá de L"<tlentarsc a tres 
temperaturas diferentes, y la distancia entre las man:as de referencia dchcrü de 
medirse a cada tcrnpcratura. Un comparador rnicn>r11~trico rnicrn.scópico tl 
equipo de igual exac.:titud dcber<i de usarse para oblencr fas medidas. La 
muestra deberá de poncrst: en un sujetador adecuado, con aperturas rara ver 
las nlarcas de referencias como se rnucsrra en hi fig, 5.A. localizadtl a 25.4mrn 
de cada cxtrcrno para rosibilirar alincación pcn_, con un rnínimo de 
restricciones para Ja expansión durante el calcntarnicnto. Una 111cdicla inicial 
deben\ de hacerse en agua después dt: ~O minuto.'> a 25.0 1-0. J ºC. L<J 
ten1pcratura incrcrncnrarse en el haflo a ::;o.o 1-0. 1 ºC. l .;.l muestra c.k•hcrá de 
pcrn1ancccr 20 rninutns a esa tc-rnpcrarura antes que la disrnncia cntn .. • las 
marcas sea detenninm.Ja. El rnisrno pn1ccdimicnlo dcbcrú de n .. ·alintrs:c a 37.0 
+- O. 1 ºC. Se rcpctirú una pruchn empezando a 25.0+-0. l "C deberá de 
realizarse en Ja misma muestra. Usando fa medida en 25.0 ·• -0. 1 uc corno 
medida cero. EJ valor de la expansión r..!rmica deberá de promcdi:irst: con es<1s 
dos mediciones y deberá de reporl<:irsc ct1n una precisión de 0.05° o. 

4.3.3 Residuo. Aproxim<idmncntc 1 gr tk cer-a dcbcrü de ponerse en un crisol 
previamente acondicionado con un pes(l consiantc de ( 1 0.0002gr.) por 
calentamiento repetidos a 500ºC y enfriado a 23.0+-2.0 en un desecador. El 
acondicionamiento, tara u carga del crisol debcrd. de transferirse en un horno a 
23.0 +-2.0ºC. La tcrnperatura del hon10 deberá de incrementarse a 500ºC y 
mantenerse en esa temperatura por una horn. El crisol dcbcr~l e.Je rcrnovcrsc 
del horno y ponerse en un desecador~ y pcm1itir que se cnfrie hasta 23.0 +-
2.0ºC antes de pesarse. El valor del residuo Uchcrá ser el promedio de dos 
medidas y se reportará con una precisión de 0.0.2°--0. 

S Prcpuri1ción pnra entrega. 

5. J Empacado. 
El rnaterial deberá de empacarse de acuerdo con la práctica comercial 
aceptada. 
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5.2 Marcado. 

5.2. l Números de serie. Cada contenedor deberá de 111arcarsc con un nún1cro 
de serie o con una con1hinación <le letras y nún1cros que se refieran a registros 
del fabricante para un lote particular n proceso para la cera. 

5.2.2 Fecha de fabricación. La fo<.·ha de fabricación. fecha e.le: empaque o 
fecha de caducidad (n1cs y ai1o) dehcrún <le estar corno un dato separado o 
como parte del n.lnncn.J de lnte(5.:2. 1 ). Precediendo a la fecha . dehcrá estar 
una letra que indique In siguiente: f\-1-- foi.:ha de thbricacilln. P fecha de 
c1npaque o E--= fecha de caducidad. Por ejemplo. M83-6 significa que junio. 
l 983 fue la ft.:cha de fabricación. 

5.2.3 Peso neto. El pc:<,,o minin10 neto del ¡;:ontcni<lo c.h:hera de indicarse en 
todos los contenedores. 

5.2.4 Tipo y clase. FI tipo y clase ( 1 .2) d1..· ccr;.1 di..+t•.~Tú de indicarse en todos 
los contenedores. 

6 Notas. 

6.1 Propósitos de uso. El uso normal de ceras tipo 1 y de ll son: tipo 1, 
cera de técnica directa para realizar n101dcs dentro o fuera de la cavidad oral 
para ta producción de incrustaciones o coronas~ tipo 11 • ceras de técnica 
indirecta, adecuadas para rcali;;rar moldes fuera de In cavidad oral parn la 
producción de incrustaciones. coronas. o colndos de ponticos. 
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Fig. 3 Instrumento de prueba de flujo~ A peso~ b Eje~ C placa de bronce. 
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Flg 4 Molde de bronce para la expansión térmica del especimen. A placa superlror 
B especimen de cera, C (2) espaciador y O molde. 
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Figura S Soporte pam expa.nsión térnuc11. del espécimen. 
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Revisión de la especificacii>n ANSI/ADA No. 5 Aleaciones 
para colados dentales 
Consejo de materiales, instn1111cntos y equipo dentales. 
l.a re~isión de Ja cspccitkación /\NSL'ADA No. S Aleaciones para colados 
dt:ntalcs Fue aprobada por· el Consejo Ut..· matc.. ... rialcs. instrumentos y cqu ipo 
dentales. De la Asociación Dental J\mcr·it:ana. Estas .v t-ilras cspccific<tcioncs 
para marcrialcs. instn1111cntos y equipo Ucntaft:s son fonnulaúas por el 
subcomitt.! del acreditado ccin1ité de nurrnas 1V11>156 para n1atcrialcs, 
instrumentos y equipo dentales. El cons1..·jn acrúa como palrocinador del 
comité, el cual tiene Ja rt..·prcst..·ntacilin de todos los inti.. ... rcscs en los Estudos 
Unidos en Ja norn1alización Uc n1atcrialcs, instrun1cntos ) ap¡iratos en 
odontología. El consejo ha adop1ado las cspecit1cacil1nes, n10.,trando 
reconocimiento profesional de su utilidad en la odontolo.~da, y c:..'sta al frcnlc 
del lnslituto nacional americano de nonnas con la rccor11cndaciún de qlH .. ' las 
espccifícm.:ioncs sr..'an aproba<la!-i corHll No1·ma nacional <:unericana .. 
La aprobación de la Revisión de la espcciticación ANSI/ADA No. 5 para 
aJcacioncs para colados dentales. Como Nonna Nacional J\.nH:ricana fue 
otorgada por el Instituto Nacional J\.rncricann de Nonnas el 1-t dicic1nbrc. de 
1988. la norma entro en vigt.lr el 1-t didc1nbrc de 1 98lJ. 
El consejo agradece a los n1iembros del :r-..ubcon1itC y orga11i.1:acioncs que 
estuvieron asociadas durante el desarrollo dr..' la norma. 

H:.evisilin de la especificación .A.NSl/ ... \l)A No. 5 para 
aleaciones para colados dentales. 
Prefacio. 
(Este prefacio no fonna parte de la especificación l\NSl/ADJ\. No. 5 para 
aleaciones para colados dentales.) 
La revisión de Ja especificación l\NSl/l\DI\ No. 5 para aleaciones para 
colados dentales fue escrita para a!'icgurnr eficiencia y seguridad de 
restauraciones clfnicas en lu hoca. Los requerimientos para composición de 
aleaciones. propiedades mecünicas, propiedades físicas caraclcrfsticas de 
colado, toxicidad. pigmentación y resistencia a la corrosión, y forma de 
empaque se incluyen parn alcanzar esrns metas. La relevancia clínica de estos 
requerimientos se explica abajo .. 
Adicionalmente a la determinación de los elementos principales y de rnctales 
nobles. dctern1inacioncs cuantitativas de cualesquiera elementos peligros 
deberán de establecerse. Es importnnte para el clínico tener esta infonnación 
cuando se seleccione una aleación para un paciente con una conocida 
hipersensibilidad. y en general Ja aceptación del riesgo para la salud del 
paciente. 
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Dependiendo del uso como: Restauraciones intracoronarias. restauraciones 
intraradicularcs coronas o puentes. la aleación de colado dental t.khc lt:ncr una 
combinación de propiedades mecánicas qut.· preservt.·n con la restauración el 
discflo anatómico y pcnnita al clínico ajusta o terminar la restauración Ptlr 
cjcrnplo, si t.•I ni;:u-gen de una incrustaciun es corto L"I clínico puede ncct.:sitar 
pulir la rcgil'ln, Para obtener este resultado la alcaciún d1.-·herú tener un hnjo 
factor Ue resistencia y durc;ra.) una alla capm..:idad de 1,_"klllgacinn. 
Cuando se selecciona una alcaciún para un puente. el m<1t1.-•r·ial que tiene un 
ulto rnúdulo de elasticidrnJ y una alta rcsistc1H.:ia a la fth."/'7a es 1.h:scable. La 
resistencia a la fucrra es la medida de cuanta tcnsiún '."'l..'" nci.:1.·sita para 
c.Jefonnar una restauración. La clnru.>_ación es la medida de la ductilidad 
relativa o fragilidad de la LJ!eación. El~ módulo Uc elasticidad es la nwdida c.k 
la rigidc.1: de la aleación. La durc7a es 1;:1 medida de Ja dificultad para tcnninar 
o pulir una aleación. tarnhiCn es un indicai.Jor dd d1.:sgastc potencial que se 
opone a la csu-uctura dental natural. 
Las condiciones de derrcti111icnto all.:ctar;:in propiedades tales como: tarnarlo 
de grano y homogeneidad de la aleación. y al final de tDdo L'SIP afi.·ctar:í. L"I 
dcscn1pcf'Jo clfnico de la aleación. Para oblcncr las propiedades que el 
fabricante reporta, las condicione~ de derretin1iento y colado c.Jcbcri'u1 
seguirse. 
Clfnicamcnte. un colat.Jo ntl ckberü nmtcner discrepancias rnarginalcs y 
deberá de llenar el diente preparado. Porqut..· no hay rcqul..·rimicntos de 
composición en la l..'specificación, i.c .• la aleación es prcdo1ninantcmentc 
metal noble o metal base. colabilidad y relleno ~on m:ccsarias pura ser 
cllnican1cnte aceptables. 
La scgurid.-.<l biológica Ll<." la ak:aciün deberá de indicar!'ic a través de tres 
evahrncioncs toxicológicas: prueba de citotoxiddad en vitro. prueba de J\n1c·s 
para actividad potcnciahncnte mutágcna y rrueha de irrigación de Ja 
n1cn1bn1na n1ucosa. 
Aclaración. 
Ni los requerimientos de composición, ni los limites designado~ o los valores 
de las propiedades mecánicas aseguran la r>a<>ivídad o la pigmentación de las 
aleaciones coladas de uso bucal. Una prueba de pigmcntaciún y una 
evaluación del efecto de la corrosión :sobre las propiedades mecánicas deberá 
incluirse. 
El empaque incluirá la in formación necesaria para procesar y obtener las 
combinaciones Uc propiedades f1sicas y mecánicas rcponadas por el 
fabricante. Las aleaciones son seleccionadas para uso clinico basadas en sus 
propiedades~ si una falla clfnica ocurre, la información del empaque ayudara a 
determinar si Ja causa fue un problema del matcriul. 
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En esta revisión de la ANSI/ADA No. 5 198 f. El subcomité MD 156 realizó 
ca111bios extensivos a la espe1.:ificación en respuesta a desarrollos rccit"ntcs en 
el can1po de aleaciones para colados. f ,as alcacionL·~ tk• tln) ya no serán las 
principales en coronas y en ak·adones cPladas para pt1L'lllcs. 

La primera n:-visit)fl L'S la rcCO/llL'ndacit111 dt:I subcl1mité para d camhio en el 
no111hrc de la csrccificaciún. La palabra oro fue rcrnovida para rcll1..·jaf el 
hecho de que no L'Stíl restr·ingida ;:1 aleaciones de un>. No hay 1·equcrirnicntos 
en la cornposkión en la propuesta de r·cvi<.,ión de c~la c..;p1..·cificación. E'ilo 
refleja el uso clínico y la aceptación general 1.k• ak<u.:ioncs que contienen 
n1cnos de 75~ó dc peso en orn y dt:n1en1os del grupo dd platino. 

I.a razón para la restricción pre' ia para 111c1alcs ru1hks fue la crcenciu 
extendida de que alecciones con nlcrH1s de 75º,. (n 7Rºo) 1..h: contenido de 
n1etal nohle pudieran pigrncntarsc ,, corroerse L'I1 la hoca. l:sta Cí11-relaciún es 
errónea. A.hcrnutivas de bajo 1.:osto snn dcn1andada<; p1)r Lkntistas .;.. son 
provistas por: los avances en la T1H:t;1lu1·gia. un tnuyor conocin1icnto de 
n1atcrins prin1as y efectos nr:llc<> 'k pig111c111aciú11,'corrosiún. IJcsJe la 
especificación original No 5.una proliferación considerable de alcacionc5 y 
si!'>tc111as de alcacinnL'S se ha aprohaUo corno sustitutos viahk·s p¡lra las 
aleaciones de alto contenido de oro. 

Los cambios cspccilicos son ll1S siguientL·s: 
1.- A lean ce. El alcance hn sido rccxprcsado para retl1..·.íar la espC'cilicación 
correspondiente a Ja seguridad y efectividad de las aleaciones. 

1 A. Exclusiones especificas se J1icicnm pon.fu(" aleaciones para ciertos 
propósitos son cubiertas ror otrns norn1as t:xistcnt(·s u otras circunstancias. 

4.2- Propiedades 111ccánicas. El módulo lk elasticidad .se adiciLJno y su valor 
debe de ser reportado. En aleaciones diversas basadas en: oro, platino. pinta y 
nfquel. la dureza no puede ser comparada debido a la naturaleza con1plcja de 
los cícctos que causan diícrcncias en los valon ... s de la durc...-:a. 

4.4. Propiedades de colado. La prueba subjetiva para colabilidad se agrega en 
respuesta a peticiones significativas. Y debe de acordarse que si una aleación 
no puede ser colada en la configuración requc:rida, esta no será una aleación 
efectiva. 

4.6.- Pigmentación. Este párrafo refleja el deseo de la profesión de tener una 
guia de las decoloraciones potenciales de las aleaciones. Puesto que no hay 

29 



una prueba que ponga es(Os limites. Solo se pueden poner condiciones 
durante In prueba. 

8.- Apéndice. Una gnm conciencia de que ¡¡lgunas pmchas de pigmentación y 
corrosión se necesitan incluir en esta ntlrrna. se agrega una sección que 
contenga las dos pruebas sugeridas. Puesto que csras pruebas no han sido 
investigadas para enconlrar una correlación clinica. ellas no se incluyen corno 
requeridas. 
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Especificación ANSI/ADA No. 5 Aleaciones para colados 
dentales. 

1 Alcance 

1.1 La especificación proporciona una <.·lasificación y requerimientos 
cspecificos y métodos de prueba para aleación dentales colaUas. 

1.2. Los pún-afos ·-L:".1 y 45.~ indican la seguridad de estas ¡l\cacioncs para 
los pacicnlcs. 

1.3 Los pá1Tafos 4.2.1 y 4.2.3. y 4.~I indkan la efectividad de las aleaciones y 
las prescripciones para su uso. 

1 A La cspccificacit_)n es aplicable para aleación dentales coladas usadns en la 
fabricaciún de n:stauracit,ncs ckntalcs. 

1.4. l Exclusiones: Las ;.1kacioncs ba~a<las t.'ll 111 ... ·ta\c:-; •. .lt.·scritas en la 
especificación ANSl//\U.·"\. No. 14 y las akacioncs usadas para restauraciones 
metal-porcelana se dcscrihcn en la especificación ANSI/ADA No. 38. 

2. l:{cfcrcncias. 

2.1 ANSllASTl'v1 EX-Actual: P1-ui:ba ch: tensión para mati..·rialcs metúlicos_ 

2.2 ANSl/ASTM 1.:92-/\ctual: Dureza de Vi1.:kt.•rs de materiales metálicos. 

2.3 /\NSl/ASTf\..1El11-/\ctual: !\.1ódulo de Young a tcmp(..·ratura ambiente_ 

2.4- ANSI/ADA Norma 2-Actual: Cohcrtura c ... "llada para alcncÜ'lncs dentales 
de oro. 

2.5 ANSI/ADA Nonna .t 1- Actual; Prúctica dental recomendada para 
evaluaciones biológicas de materiales dentales. 

2.6 Eick. J.D. te al; análisis de aleaciones de oro y del grupo platino usando 
cn,isión de rayos-X con corrección <le efectos intcrclcmcnto.s. Applicd 
spectroscopy 21 :324 Sp.Oct 1967. 

2.7- Gilchrist. R. \Vet. Análisis químico de aleaciones dentales. Journal of 
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research NBS Vol. :!O. 1938. 

3. - Clasincación. 

3.1. - Las aleaciones dentales coladas deberán de ser de los siguientes tipos. 
3.1.1 Tipo 1 (blando) Restauraciones sujc:tas a tensiones muy ligeras. 

tales con10 restauraciones intracoronarias 
3.1.2 Tipo 11 (n1cdiano). Restauraciones sujetas a tensión moderada. tales 

con10 restauraciones intraconlnadas o intraradiculan!s 

3.1.3 Tipo 111 (duro) Restauraciones <;ujctas a tensión fuerte. 
coronas tres cuartos ponticos y cstntcturas esqueléticas. 

3.1.4 Tipo IV (cxt1·0.l duro). Restauraciones muy delgadas sección 
transversal y sometidas a esfuerzos 111uy elevados: tales como estructuras 
esqueléticas. barras. ga11chos. nH"ona<; y t111idaJes colaUas 

4 Requerin1iento"i. 

4.1 Composición 

4.1. 1 Los t=lctncntos requeridos en el púrrafo 7.3.7. LlL•bcrán tener un error de 
0.5~'0 del peso reportado por el fabricante. excepto los elementos peligrosos 
que deberán tener un cnor de O. I "!a del peso. 

4.2 Propiedades Mecánicas. 

4.:2.1. Coeficiente de durc7-:.t. El valor promedio de 6 n1ucstrns deberá estar 
dentro del .1 ~O de error del factor de tensión dado en la tabla 5-1. 

4.2.2. Elongación. EL valor medio de la dongaciún deberá ser como los que 
se muestran en la tabla 5. 1. 

4.2.3 l'v1ódulo de elasticidad (niódulo de Young). El valor medio de 6 
muestras para el módulo de elasticidad deberá de estar dentro de un l Oo/o del 
valor especificado por el fhbric;:mte. 

4.2.4 Durez.a. El valor medio de 6 muestras usando el método de Durez.a 
Vickcrs (l-IV 1 ) o (llV<;) deberá de estar dentro de un IO~'ó del valor 
especificado por eJ fabricante. 
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4.3.Propiedades tlsicas. 

4.3. l El rango de fusión deberá de ser como lo cspccificn el fabricante. El 
valor será+- ::!OºC del reportado por el fahricunti:. 

4.3.:? La temperatura de colado dchcrú de ~cr la especificada por el fohricante. 

4.4. Propiedades de colado. 

4.4.1 Se llenarán consc..>cutiva1nentc cinco coronas dcntaks o puentes colados. 
incluyendo scccinncs delgadas y los márgenes agudos. el n.:\leno del n1ol<lc se 
hará con un 1nCtodll aceptable cuando SC' rc-alkc el colado de acuerdo a las 
instrucciones del fabricante. 

4.5 Propiedades tóxicas 

4.5.1 Toxicidad. La ::tle::tciún d<:hcrá cumplir con los párrafos ·lA.1. 4.4.3 y 
4.4.9 del docutr1cnto /\ NSI/AD/\ No Al u de las pruchas que son 
rccon1.c.:n<ladas para aleaciones en c~tc ai-tkulo. 

4.5.2 Radiación. El fabricmnc tomará las previsiones para evitar el uso de 
materiales radiactivos y certificará la ausencia de productos radiactivos. La 
certificación del fabricante deberá incluir los métodos <le prueba y los límites 
de detección. 

Tabla 5-1 
Requerimientos de las propiedades mec.:únicas. 

Factor de fucrz,o 
(Desplazamiento 0.1º/o) 

Cocido Endurecido 
Tipo Min Max 

Mpa(Ksi) Mpn(Ksi) 
140(20) 

11 140(20) 200(29) 
111 200(29) 340(49) 
IV 340(49) 

4.6 Pign1.entación. 

Min 
Mpa(Ksi) 

500(72) 

Elongación 

Cocido Endurecido 
Min 

18 
18 
12 
10 

Min 

2 

4.6. 1 La pigmentación para está especificación se define como la 
decoloración resultante debida a reacciones quimicas o electroquímicas las 
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cuales producen proUuctos quí111icos udhcrcnlcs que ricncn un color 
significativamente diferente del mclal originalmente plllido 

4.6.2 El fabricante (.kherá ck~ n:alizar pruchas con soluciones acuosas tales 
corno la solución de Ringc1·, saliva artilicial. sulfi.lro de ainónio y otros. y 
proporcionar rc..·sulta<los cornpar;:uH.hl la 1H1cva aleación cnn aleaciones usadas 
exitosan1entc por 1(1 rn..:nos durante 5 arlo<>. Fl nlt_~todo y sufucio11es usadas 
dchcrá.n t.·spccifii:.:arse en el rcporle del fat1rican1e. 

S. Mucsrrcn t.• inspcc(.·it'1n. 

5.1 Muestreo. Apro.,imadamcnlc 30 gr de ak•ación dc..•bcn:í de conseguirse al 
n1cnudeo por un n1icrnhro de la ADA. La muestra dchcní de enviarse en Jos 
crnpaques originalc..·s sin abrir. al consejo de rnatcrialcs. inslrurncntos y 
equipos dentales de la ADA. Adicionalmente el fabricuntc debcril de proveer 
muestras tensilcs de las del tipo dcscri1n en fig. 5.1. 5.2. : Seis muestra no 
calentadas de aleación no cndurcciUa o doc~ para aleaciones calcnladas. J.as 
n1uestra deberán de proveerse corno "en el colado". con las condiciones de 
cnfriarnicnto en la 1ncsa de trabajo con l<>s almnhrcs y holonc<;; de sujeción. 

5.2. Inspección visual. La inspección visual deber;! de u~arsc para dctcnninar 
el curnplirnicnto de /os requerimientos descritos en la sección 9 de esta 
nom1a. 
6 l\1étodos de prueba. 

6. 1 Pruebas quhnicas. 

6.1. J Con1posición. La determinación de los valores de los constituyentes 
metálicos. será obten ida por cJ método de Eick. et. al. (.J por· el de Gilchrist o 
por otro método con precisión equivalente, se obtendrün rncdidas con 
precisión de 0.5%> dd ricso. Cuando se obtenga un nllmcro entre Ja mitad y un 
entero, el núrncro entero dcber~í de anotarse. 

6.2.PnJcbas de propiedades mcc~'i.nicas. 

6.2.1.Proccsamiento.lnvcrsioncs deberán ck rcaliz~1rsc en la investigación que 
satisfagan los rcqucrin1icntos de Ja espcciflcución No . .2 ANSI/ADA o In 
especificación No.42. Los parúmctros de colado serán recomendados por el 
fabricante. 

6.2.2.Tratnmicnto térmico. l\t1ucstrns de colado dcbcrñn probarse en 
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condiciones de calentmniento "recocidas" o "endurecidas" recomendadas por 
el fabricante. 

6.2.3. Limite de ruptura. FI factor de límitt.: dt.! ruptun1 st.!n.l l.ktcrmina<lo 
sobre n1ucstras coladas del tipo y di111cnsiones Jll(l'>tradas en la..:; figurns .5.1 y 
5.2. El límite de ruptura l.kbcra de 1...ktcnninarsc (/\NSI Zl68 13.'ASTrv1 t-:8) 
usando un con·irnicnto del valor de O. lºo. l.a n1rln1 de carga lh:hcrá tener un 
111:.\xirno de :2.111111/n1in. ck avance de la c1hL":..-a, ha~ta l.JUL" el lfrnitt .. - de ruptura 
sea pasado. 

6.::!.4. Elongación. IA1 cl(111g.ació11 ~crá detL"rntinada s1..lbre n1uestras U'>adas en 
las pruebas e.le lhnite de n1ptura. La e\nngacic'111 d1..-herú de rneUirse en un 
aparato <le n1edida de 15 mn1 de largo. l.~1s alcacione~ que ~e rontpan fuera de 
las n1arcas del aparato de medida no rc1..¡uicrcn medidas adicionales, pero la 
elo11gación cnlr!.! n1arcas dchl.·r<.l. de anotarse. si es igual o cxi..:cde al n1íninu1 
especificado. Las dos fll'r<.:Íllllt!S de Ja rnuestra (khl.·r;:ü1 poncr'->L. juntas y la 
elongación entre las n1arcas deberá de <lllntarse C(lfl prccisiún de 1"' o. Cuando 
la n1cdida (.;aiga entre do~ nun1l.·ro el 11ú111crl) par LkhL·1.:'1 anutarsl.-. La 
elongación puede dctcnninarse de Ja gráfica si un e'.\.tcn<.;úmctro grabador de 
15111111 es puesto en el Jugar de la fractura. 

6.2.5. f\·1ódulo de cla">ticidad. J.:I módulo serú dt:tcrminado usando las 
muestras usadas en la prud1a para lhnitc de ruptura. El módulo de elasticidad 
será dctcnninado por la grúfl.ca gc:ncrada en la determinación de lín1itc de 
ruptura de acuerdo a !\ STl\.-1 E 1 1 1. 

6.2.6. Dureza. l~a dureza será dctcnninada usando 111ucstra" coladas con un 
grueso 111inirno de 1111111 y un ancho 1nínin10 de ~rnrn. Las rnucstra..<> con 
nún1cro de Vickcrs (1IV 1 o l IV~) serán removidas de sus tnoldcs y 111ontados 
en una superficie preparada uo.;ando cualquier tCcnica tnetalogr~fica 

gcncraln1cnte aceptada. El nümero de Vickcrs será detern1inado aplicando una 
carga de 49N(5gl) o 9.8( 1 Kgf) <le acuerdo a /\NSJ Z 115.7-1973(/\STM E.9::2). 

6.3. Pruebas de propiedades flsicas. 

6.3.1. Rango <le fusión. Temperaturas de fusión y solidificación scrün 
detenninadas para las curvas de calentamiento y l~nfriamicnlo. Un cri5ol no 
contan1inado, con un diámetro interno de al menos 15 mm sera usado para 
contener la aleación. La unión caliente de la tennocupla estará en el centro de 
la aleación y estará en contacto con la parte interior del tubo de protección 
con un dián1ctro no mayor de un tercio del diá.mctro interno del crisol. Un 
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arreglo adecuado se muestra en la figura 5-4. Ln taza de calcnta111icnto y de 
enfrian1iento será tal que permita determinar las tcmpcrnturas de fusión y de 
solidificación. Los valores reportadl)S serán ohtcnidos promediando los 
valores de las curvas de calcnta111iento y cnfrimnicnto. ()tros métodos 
incluyendo el OT A. pueden ser usad0s. 

6.4 Prueba de propiedad de cPlado. La prueba scr(1 n.:ali7<H1a y descrita. y los 
resultados certificados pl1r el fi1hricantc. 

7 Empacado y etiquetado. 

7.1.Ernpacado. La aleación será empacada de acuerdo con la prácti<.:a 
cor11ercial accptnd~1. 

7.2.lnstruccioncs '-1cl fahrk:ante. Lo siguiente será incluido en eJ etiquetado o 
en la literatura dispDnihlc. 

7.2.1 Procedimiento de fusión y colado. 

7.2.2 Procedimiento de tratamicntl1 tCrmico para aleaciones tratables por 
calentarn icnto. 

7.2.3 Todas las propiedades señaladas en los párrafos 4.:!. y 4.3. incluyendo 
sus subpárrafos. 

7.3 Etiquetado. 

7.3.1 Fabricante. Cada lingote. etiqueta y/o paquete serán marcados con el 
nombre del fabricante. 

7.3.2 Nombre. Cada lingote. etiqueta y/o paquete serán marcados con el 
nombre de la aleación. 

7.3.3 Color. Cada etiqueta o paquete deberá indicar el color de la aleación. 

7.3.4 Número de lote. Cada etiqueta o paquete será marcado con un número 
de serie o con una combinación de letras y nl1meros que se refieran a los 
registros del fabricante para un lote en particular o un proceso de aleación. 

7.3.5 Tipo. El tipo (3.1) de aleación colaUa será indicado en la etiqueta o 
empaque. 
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7.3.6 Peso neto. El peso de los contenidos sera marcado en cada etiqueta o 
paquete. Los paquetes individuales de lingotes pequci'los pueden tener una 
tolerancia de -0.03 g. como máxi1no. 

7.3.7 Composición. La etiqueta o ernpaquc <lchcrún Je tener el por ciento de 
peso de los tres con1poncntcs 111a)'orcs. el pur ciento dl." peso de cada uno de 
los n1etales nobles no incluidos en los tres con1poncntcs 1nayorcs y el por 
ciento en peso de cualquier clc1ncnto considerado pL•liµroso por una 
autoridad rcspons<1hlc. tales como NIOSI to \VI le l. 

8 .. Apéndice 

8.1. Prueba <le corrusk"'ln sugc1·ida. Sei'-> cle1ncntns tcnsilc-.;; <;.Crún colados al 
1nis1no ticn1po. Ellos .scrún pulidos por proccdilnicntos dentales non11<1lcs. Los 
pesos y diátnctros de los aparatos de medida serán anotado<>. Tres de las 
n1uestras. seleccionadas al aL.ar. se su111crgirún por 60 dins en saliva artificial a 
37ºC. La composición de la saliva artilkial scr;:·t: 

NaCI 
KCI 
CaClll,O 
Nall:PO 
Urca 

Agregar agua destilada hasta hacer 1000 ml. 

0.-lOOgr 
0-400 
0.795 
0.005 
1.000 

Las tres n1ucs.tras sen'in lavadas. secadas y pesadas. Las seis n1uestras se 
someterán a la prueba de límite de ruptura cotnll en 6.2.3. ~Tanto el can1bio 
en el peso(delta W) y el cambio en el limite de ruptura(dclta YS) será 
reportado. 

8.2. Prueba sugerida para la pign1cntación. Dos muestras de 19m1n de lado y 
l n1n1 de grueso serán montadas en frío. fij¡1das y putidas por procedimientos 
metalográficos comunes. Una muestra deberá ponerse en un aparato en el que 
se sumerjan la muestra en una solución acuosa <le 0.1 mol/1 de sulfato de sodio 
por un periodo de 1 O a 15 seg. cada 111inulo. Después de T2 horas la n1uestra 
será retirada y secada. Las superficies tratadas y las 1nuestras no tratadas 
deberán de examinarse visualmente sin mnplificación. La comparación visual 
de color será reportada. 
La figur.:1s 5-1 hasta 5-3 correspondientes a lns figm·as 1-3 de lSO 1562 con 
las dimensiones dadas en 1as tablas. 
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Dimensiones 

Longitud del aparato de n1edida 
Sección cilindrica 
Apertura aparato de medida 
Soporte cónico 
Longitud del extremo 
Longitud apertura 
Cono 
Longitud completa 

valor(mm) 

15 
18 
3 

6 
6 

15° 
42 

tolerancia(m1n) 

0.5 
0.6 
0.1 

n1in 
nOJTI 

a 
Min 

Fig 1 5-1 Muestra de prueba tensll con soporte cónico y tcnninacioncs 
cilindricas. 
Ditncnsioncs 

Longitud del aparato de medida 
Sección ciHndrica 
Apertura aparato de medida 
Radio del soporte 
Longitud del extremo 
Longitud apertura 
Radio 

valor (mrn) tolcrancia(m 
111) 

15 0.5 
18 0.6 
3 0.1 

6 min 
6 
4 

Longitud completa .t2 min 
Fig :2 Muestra de prueba tcnsíl con rndio del soporte cilíndrico y puntas 
roscadas 

Nota: En las figuras 5- l y 5-2 la longitud final del cilindro y la presencia o 
ausencia de hilos se proporcionan como una guia. 
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Tolerancia en todes Jes dlmen~lones de -t- - 1 mm 

Nota: Las espreas pueden tener torma de arco, de triángulo o de "Uº' 

Figura 3. Especimen de prueba con las espreas sugeridas y los botones de esprea 
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1 ... ,,,..,.,,1.4>' S•..,,.....-1.6•f>9"•rp-><-Y 

CUDoen•""=-<:lOC0'1po.Jnil•s 
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A.O.A Especificación No. l J 
Agar dental para material de intpresil;n. 
(Federación internacional dental. cspccificadón No. 8 Agar dental para 
material de impresión) 
Segundn revisión. aprohada Fchrero flJ67. EntrmJa en vigencia. 1 de fobrero 
de 1968 

L Alcance)' clasificación. 

1. 1. Alcance. l-:s1a especificación es parn materiales de impresión dental 
formados a partir de un gel reversible de agar hidrocoloidc, como agente 
fon1rndor del gcJ. 

2. Especificaciones aplicahies. 

2.1. Especificaciones. No hay otras espc...:ificacioncs que se apliquen a esta 
especificación. 

3. Requerimientos. 

3.1. Rcqucri111icnros generales. El material si:r~í uniforme y estará libre de 
materiales cxtrar1os. Cuando se use de acuerdo a las instrucciones (3.3) que 
acompallun a cada paquete. el material será una masa de plástico suave 
apropiada para la tom.:1 de in1pn.~sioncs en la hoca. 

3.2. Requerimientos especiales. 

3.2. 1. Olor y sabClr. El material no tcndrj sahor ni olor desagradables. 

3.2.2. Irritación. El fabricante al momento de In certificación. pn,vccní un 
reporte de que: el material no irrita nrwn1almcntc los tejidos orales y no 
contiene ingredientes venenosos en concentraciones suficientes que sean 
peligrosos para los seres hun1anos cundo son usados de rnanera directa o en el 
caso de ingestión accidental de 1 Oml. 

3.2.3.Extrusión. El material cuando se prepare siguiendo las instrucciones 
será capaz de cxtruirse a través del hoyo de una aguja o un tubü, que tengan 
un diámetro de no n1ás de 0.6mm. 
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3.2.4. Compatibilidad con yeso. El material de irnpn:sión impartirá una 
superficie suave y claramente separada del colado de yeso realizado a partir 
de Alfa sulfato de calcio scmihi<lrnlado. l In coladt) de yeso dL"I material 
realizado corno se..· indica en -l.3.6 rcproducini la linea de CJ.075r111n de nncho 
(fig. 11-1 ). El. vc<;o en si rni..,n10 ..;l•r;í capa/. de..• n.:prudll\:Ír la linea lÍL" 

0.050rnn1 de i:mch.o cuandt) se deja c1HJurccc..·r con Ira didH.1 hlnqt1c ( lig. 1 1- l ). 

3.2.5. Consislencia. FI malcrial ."c..'rá .'-.ufic:icnlen1enlc pl;islico cuando se 
cnlicntn a ( IOO''C) úuran1e 8 rninu1ns en urw jeringa th.• mc..·tal para 111cYcladn. 
o por diez rninutos en el c..:n1paquc..• u.-iginal y 1cn1plado siguiendo las 
inslruccioncs del fohricanlc. que p~nnira sacarlo de la jeringa n d envase y 
adaptarlo a la bandeja de imrrc-siún. 

J.~.6. Tcn1pcratura lle f{lnnación del gd. l.a tc111pcn1tun1 a la cual la masa 
plástica se vuelve gel no scrñ mentls de >7' (.'y no fllús de LJ5 (' 

3.2.7. Un:fonnidad. Después de lh..·rvfr..,c..·. y tcmplar~c h.:i-..1a 1cn1rk'ra1ur~1 

mnhicntc. y durante d crH.furt:ci111 icrllo. el niaicrial no rnostn1n.i sc..>pan:icitln de 
Jos ingredientes. El material pn..·parado scnl homo~énco. lcndr¡i una superficie 
suave y cstartl libre de gránuhl<>. 

3.2.8. Dcformución pcrrnancntt!. La dcforn1ilcil'ln pcrmm1c..·n1c no ~crú rnayor 
de 1 _5°·0 después que se haya u¡-ilicudo IO"i1 de tensión durante JOseg. Como 
se indica en 4.3.9.3. 

3.2.9. Resistencia cornpre~iva. La n.:sisrcnl·ia cornprcsiva fltl :-.c..•rú rncnor de 
.2,500 Grn/cn1=' cuando serrucha corno se indica ·LJ.9.4. 

3.2.10. Tensión en compn:siún. La tc..·nsit'líl no scrú menor de .J.O .Y no n1ayor 
de 15.0<? ó entre Tas tensiones de 1 00 Gm/cm~ y la tcn.'-.ión 1 .000 Gm/cm=­
cuando se prueba como se indica en 4.3.9.5. 

3.3. Instrucciones <le u.so. Instrucciones adecuadas y precisas para In 
n1anipuJación dcbcn'.in acompm1nr a cnda paquete. Estas instrucciones deberán 
incJuir: ( 1) Tipo de cubeta y jeringa recomcndnda. (2) ticn1po y temperatura 
requeridas para ablandar y poner n tcrnpcraturn ambiente el n1atcrial en el 
contenedor original y en Ja jeringa. (3) La temperatura del rnatcrial cuando se 
inserta en la boca. (4) La técnica de enfriamiento cid material en la boca, (5) 
El tratamiento del material en el intervalo entre que se retira de la boca y la 
preparación deJ colado de yeso. (6) El tipo de aguja a través de Ju cual puede 
ser extruido. y (7) Una declaración que incluya fa fóm1ula de rungicida que 
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evitará la proliferación de hongos. 

4. Muestreo. inspección y procedimientos de pruchus 

4.1 Muestreo. VeintÍl.:ua1ro tubos de matcr-ial se ohti.:ndrán al menudeo por un 
miembro de la ADA. Esta muestra scn't enviada sin ser ahicrta al Consejo para 
materiales e instn11ncntns cJentales de la A~ociación Dt..·ntal Americana. 2 1 1 E 
Chicago Avt.:, Chicago. 6061 1. 

4.2. Inspección. Inspección visual se u~arú para determinar el cumplin1icnto 
de los requerimientos sc11alados en: .1.1. 3.2.2. 3.2.J. 3.2.-t. ~.2.5, 3.2.7. 3.3. 
4.3.4, 4.3.5. 4.3.6. 4.J.7 y 5. 

4.3. Procedimientos de prueba. 

4.3.1. Preparación de las muestras. 1.as 111ue~tras serún preparadas de acuerdo 
a las indicaciones que acompañen a cada paquetc(3.3). 

4.3.2. Condiciones estándar de prueba. Todas las pruebas st:n:'1.11 realizadas 
bajo condiciones atmosféricas uniformes dt.! 23.0 +- 2.CY'C y 50+-IO~·ú de 
humedad relativa. Todos los !.!quipos St!rún acondiciunmJos en c:I cuarto de 
prueba diez horas antes del inicio de las pruchas. 

4.3.3. Olor y sabor. El material no tcndrú un sabor u olor dcsngradablcs, esto 
será dctcnninado oliendo y probando c.·1 material. 

4.3.4. Irritación. El material. ablandado t=n agua llirvit=ndu ( 1 OD°'C). tcn1plado 
a 43-50 ºC y usado como rnatcrial de impresión, no causara cvidt.!ncia visible 
de irritación de la rnucosa oral nonnal. 

4.3.5 Extrusión. 3 mi, de material ablandado sl.!rá puesto en una jeringa y 
templado como se indica en 3.J. La jeringa será del tipo comúnmente usada 
para inyectar n1aterial dentro de una preparación y se le colocará una aguja o 
tubo que tenga un diámetro interno de no más de 0.6mm. El material estará 
listo cuando una fucr::t.a que pcrrnitu la colocación adecuada del material sea 
aplicada sobre el émbolo de la jeringa. 

4.3.6 Cornpatibilidad c.·on yeso. El tipo de yeso empicado en la prueba de 
con1patibilidad será alfa sulfato de calcio scrnihidratado. El cual será 
agregado si es necesario para ajustar el tiempo de colado a 1 O -+- 3 rnin. Un 
proveedor de este yeso se cita en 6.1. 
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Aproxinu1damcntc l OOGm de polvo serún agregados gradualn1t.•ntc durante 15 
seg. A 30ml de agua destilada t:n una vasija tle'.'..ibk de mc:rclado. DcspuCs se 
enjuagara el polvo en ag.ua por 15 seg. la 111t.·L~la serú espatulada a rnano 
durante 1 111inuto c0n una espátula de n11..•tal tlc,ihlc de 18 + -ltnm de ancht.1. 
La tnczcla rc~ailtantc será vt..•rtida inmediatarncntc en un 11H1ldc cilíndrico de 
25n11n de dián1etro y 25nun de longitud. F\ tic111po de fraguado sc1·[1 

dell.·nninadn C01l llfl;'l agu_ja Vicat que re~o .:;oo !-0.:'i<-lm y lJlll? tenga en la 
parte aguda 1 +-0.05111m ch: diá1nctro y 2:"111111 de longitud. 1 ,a <1~uj;.1 <le V kat 
sen\ bajada verticalnientc hasta que toque la parte supL>rior de la 1nui..•stra y 
entonces será libt.:rada para pcnnitir su pt..·netración en la 111c/cla. Esta prueba 
se repetirá en varias úreas dt.! la 11~ucstra a intervalos t.h: 1 111in. lla'.'-.ta que la 
aguja deje de pt:netnir la parte superior de \a 1nuestra. Un anillo del tipo 
especificado en -1.3.9.1. será colocado ~ohn: i..·I bloque de prueba de acero 
inoxidahlc. sin1ilar al que St.! nu11.:stra en la ti~ura 1 \.k tal manera que las 
lineas transversai{!s y la linea de 0.25111111 de gn1eso cstCn el cc111n> del anillo. 
(El hinque puede ser ligerami:ntc pnlvcado con talco y el c:-.:ccso r..h:bcr;.l 
retirarse). El anillo será ligi..~rmncntc n:bosado al llcnarln Cllll i:I material dc­
in1prcsión. l lna placa plana será coloc<.tda en h1 parte ... upcrior sohre el 
n1atcrial excedente y será apretada contra el material. 15 nlinutos Ji.:spw. .. ~s el 
anillo con le 1n<.1tcrial Je imprcsiün ser•\ st.·parado de la placa y dd bloque de 
prueba y sacudido a 1nano para remover el n1ntcrial c-xccdcntc. 
El yeso preparado cmno se describe adelante. se verterá con una ligera 
vibración en la in1pri:sión antes de que transcui-ran ::! 111inu1os di:sdc que la 
in1presión se haya retirado del bloque de prueba. 
El yeso cuando se prueba t.li1·cctamcntc contra i:I bloque (Fig. \ 1.1) 
reproducirá la línea de O.OSOn1n1 de ancho. La impresión colocada en bnñu de 
aire a 23.0 +-::!.O"'C y 1 OlJ~'(, de humedad relativa por 30 minutos. El yeso scrú 
re1novido y exmninado sin an1plificación, bajo una 1\1?. en ángulo bajo de un 
foco de microscopio. La reproc.lucción de la linea d~ 0.075tnm scrú 
satisfactoria si ella es continua a todo ln andio del anillo. 

4.3.7 Consistt:ncia. A una ti:mperntura c0nfortabk pnra lo~ tejidos orales, 43-
SOºC. El material no se saldrá del porta impresiones de mct.:d agujerado. 
cuando este se coloque en posición invertida. Con10 el que ~e usa 
co1núnmentc en in1prcsioncs de materiales coloidales. durante un intervalo de 
15 segundos. 

4.3.8 Temperatura di: fonnación del Gel. AproxinrncJamcntc 50 mi. de 
material hechos liquido y templados de acuerdo a las instrucciones de 
mezclado será inyectados en una porta impresiones pcqut.!'110 de n1ctal (fig. 
11.2) Cuando el material se enfría~ un tubo de metal rig. l 1-2, será insertado 

45 



verticalmente en el material hasta que el tubo toque el piso del porta 
impresiones. El tubo serü inmediatamente sacado. Las pruebas se hará cerca 
de la temperatura de gclificación cada O.Y'C. La prueba final se hará en el 
n1aterial que esta cerca del bulbo del tcrn1ómctro. La tcn1pcratura de 
íonuación del gel será la temperatura más aha a la cual dos círculos 
concéntricos generados por la superficie interna y externa del tubo son 
claramente delineados ~ el material no <.;t.: ;.H.lhicrc a la superficie pulida del 
tubo. La tasa de enfriamiento de la muestra desde 50 "C a la temperatura de 
tbrn1ación del gel serú 1.5-t-o.s··c p1..>r 111inuto. l:I pron1cdio de tn:s pruebas 
será reportado redLmdcado al grado m~·1s cercano. (.'uanLhl el pr·onie<lio caiga 
entre <los núrncros el núrncro par será an11tado. 

4.3.9. Propiedades bajo Clllnpre~i<.lll. 

4.3.9.1. Preparación de 1nucstras. Las rnucstras <le prueba se har;in poniendo 
un anillo de n1ctal de Jcn1 c.k• diúme11·0 int.:rno y 16 n1m Jt.'.' alto sobn! una 
placa de metal o cristal. el anillo se rellenara un poco mús de la mitad con 
n1atct"ial hervido y templado. Un molde de metal <le J 2.7mm de dirin1ctro 
interior. 25.4111m de di{1111etro C'\:terior ~ 19 n1m tk~ alto seT;l. colocado 
inn1cdiatmncnte Jcntro del anillo y pn:sionado contn1 el mat1..·rial hasta que 
toque la placa y el material se salga por la ra11c sup1.·rior dd molde. Una placa 
plana de cristal o rnetal será presionada sobr·c Ja pai1c superior· del molUc para 
remover el rnaterial excedente. f'v1cdia hora Uespués la muestra será quitada 
del molde y puesta en una atmósfera Cllll J 00~,ó de humcJaJ relativa a 23 + -

2.0ªC por aproximadamente 0.5 hrs. 

4.3.9.2. Condiciotu .. •s de prueba. Las muestras scTún probadas a 23.0 -+-2.0 "C. 
Durante Ja prueba la muestra scrú protcgi<la contra la pér<lida de hurncdad 
envolviéndola en una gasa de lela humcdcci<la. 

4.3.9.3. Deformación pt:nnanentc causada pnr tensión cnnstante. Una horu 
después del inicio de la 1nczcla. una muestra prcpara<la como se especifica en 
4.3.9.1. sera puesta en un instrumento apropiado. consistcrHc cscncialn1cntc 
de un medidor graduado a 0.02mm o 0.001 pulgadas montado en una base 
estable y equipada con un tornillo, posicionado <le manera tal que se pueda 
sun1inistrar suficiente fuerza a la muestra para producir la cantidad requerida 
de tensión (fig. 11-3). Una placa de poco peso sera colocad=i en la parte 
superior de la muestra y el pie del indicador estura en contacto con la placa. 
El peso de la placa y la fuerza producida por el aparato será de 50 +-Gm~ se 
tomará una lectura 30 seg. después del inicio del contacto del pie sobre Ja 
placa. El valor será anotado como lectura /\. E::I pie del indicndor será bajado 
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1.9mm usando el tornillo durante 30 seg. despuCs se quitarú y la muestra 
pemu1ncccrá sin ninguna carga sobre ella. (excepto por el peso de In placa) 
durante 30 seg .. entonces el aparato s1..·rá bajado sobre la placa durante 30 seg. 
y se tnn1ará una s1..•t!,unda kctunl. 1:1. \a\u1· será la lecuira B. l.a difCn:ncia 
entre A y B dividit..h~ pur la lllflgitud llf"lginal de la mLH!~t1·a) multiplkaJa por 
cien. será anolada t:ollHl la dcforrnación porcentual pcnnancntc. 1-'.I pro1ncdio 
de la dcfonnación perrnarn ... •ntt: de las tn..-.., nn1t.·"1ras no <.;eni 111as Lh.: 1.5°0 

4.3.9 . .i. Rt:sistcncia co1npr1..·si\':1. 1 !na hn1-..1 dc~puL'.s de que l;i 1nue~tra ha sido 
preparada <.:n111n s1..· indica en -l.l.lJ. l. ~era puL'....,ta en u11 aparatn apropiado con 
una precisión de ~OCirn. para ntL'.dir la n.:sistencia co1nrresiv;.1. Una pieza de 
papel bond scrú puc..~sla ha_io y <>obre la tnuestra en la tll<iquina. 1.a 1n11cstra scrú 
cargada continua1nentc a una t;.ua unifl1rn1c de \O ·-2Kg·111in. llasta la 
fractura. La 1náxi1na carga en la fractura Sl..'r·a an(1tada rL'.dondi:ada a 50G111. la 
carga tnúxi1na ~t.·rá divi.Jida plll. el ún.:a dL" sL'.ccion transversal di:l 1nulde y sL'.rú 
reportada en grarnos por cc-nt~n1ctrn cuadrado. l·.I pn1111L·din cJe tres n1uestras 
nn -..crá tnL·nor a::::! ""OO (~111 cn1 

4.3.9.5. Tensión en con1prcsiún. Una hora a pal"lir dL"I ClH11i1..·n7n de la mezcla. 
una rnucstra será prepara cotno se indk:a (.."tl ..i.:::.9.1. y serú colocada t.!n un 
aparato apropiado (Fig. 1 1-·l) y serú sujeta a una carga calculada para 
producir una tensión dt: IOUGm/cm:-. treinta segundos dL'spués se rcalizarún 
una lectura Ud indicador· que dcher<i tener una csl..'ala graduada a 0.0211101 o 
0.001 pulgadas. El valor será anotado corno la lectura A. Sesenta segundo 
después c..lc la nplicación de la tensión de 1 OOCim/cnr' una carga adicional 
calculada para prL'ducir una tensión total sobre la n1uestra dc 1.000 G111/c1n:. 
será gradualmcntt.! aplicada durante un intervalo de 1 Oseg. Treinta .scgunUos 
dcspuCs del inició de la aplicación de la tensión cJc 1.000 Gm/cm 2

• Una 
lcctun1 será ton1adn. este vahlr será la kctura B. La diferencia entre las 
lecluras i\ y D dividida p01· la longitud original de la tnuestra (La longitud 
original será considerada como la altura del molde usado para generarla). 
rnultiplicada por cien será anotada corno la tensión prn·ccntual entre las 
tensiones 100 y 1000 Gm.'cm 2

• El promedio di.: tres c..k•tenninacioncs no ser;:i 
rncnor de 4.0 ni tnayor de 1 5.0"-'o. 

5.Prcpnración para entrega. 

5.1 Empaque. El material ser~ proporcionado en contenedores sellados 
colapsablcs. hechos de 1nnterial que no pcnnita Ja contaminación del 
contenido. Los envases serán apropiados para el propósito que se pretende. 
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5.2 Instrucciones de uso. Las intrusiones de uso deberán acompaí\ar a cada 
pnquetc(3 .3 ). 

5.3 Rotulado. 

5.3.1 Nútncro de lote. Cada contenedor de 111at1..'rial dcbcrñ ser rnarcado con 
un núrnero de sc._·ric tl u11a Cl11nhinaciún de lc1ra.;,, ~ 11lin1cn1s que hagan 
referencia a los registros del fahricantc para cada lote en particular o proceso. 

5.3.2 Fecha de fabricación. La fl2'cha de fahricaciún (ailo y mes) c.Jchcrá 
ponerse en el contcrH:dor corno un dato scparadn o co1110 pa11c del nún1cro de 
lotc(5.3. l) 

5.3.3. Volu1ncn Neto. l.a cantiLlaU n1inima de: volurncn neto o peso, s.crñ 
rnostrado e.Je rnancra k-gihlc en el cnva~1..·. 

6.Notas 

6. J Fuente alfo. Sulfato de calcio semihidraladu no modificado. Una marca de 
Sulfato de calcio alfa sc1nihi<lrntadn no 1nodillcadt, es "l lydrocal B-basc" 
fabricada por U.S. Gysum Company. 300 Vi/cst A.dams Strcct, Chicago, 
60606. 

6.2 lnstnnncnto para la 1ncdida de la tensión en compn:sió11. Dibujos de los 
instrumentos. como el que se muestra en la figura (4.3.9.5) puedc-n obtenerse 
de la sccdón de invcstigadón dental. Oficina nacional de estándares, 
Washington D.C. 202.1·l. 

6.2 Factores de conversión. 
25...1 rnm = 1 puJgnda 
(ºC X 1.8) + 32 ~ ºF 
453.59 Gm = 1 libra 
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1-·1 .. 11-1 11\oqn~ ro•.-. rrror<Mlutdón <lt d~••llt 
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B 

Figura 11-3. Instrumento de medida de defonnación permanente. A tornillo. B 
Indicador di.al,. C Espécime~ D Sujetador. E molde espéciznen. 
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Revisión de Especificación No. 12 
dentaduras basac.Jas en polímeros. 

de la ADA para 

Las mnyorcs difcn._·ncias entre la siguiente n:visiL'ln y la especificación 
anterior· e" la inclusión de resinns para colado. camhills t.•n Ja prueba de 
decoloración. prueba de plastil.:idad de empaque. y pn.•paración de las 
mucstrus de sorciún--.o\uhilidad: y el n:quc1·i1nicnto de agregar advertencias. 
La revisiones efectiva <lc!->dc 1 de t.'nt.•ro de 1 ()76 

Cuarta revisión de la Lspecificaciún Nn. 12 de la Al>/\, para dcnta<luras 
basadas en polímeros. 
Apr·ohada en Dic. DL• 1973, en vigor de~ÜL' 1enero1..h: 1'>76. 

t.Alcancc y clasificaciún. 

1. 1 Alcance. l .a csp ... ·cificaci('in para dentadura.., hasadas en cualquiera ele los 
siguientes polímeros: ( 1) Esteres dt: úcido pnliacrilico. (~) l~stcrcs de 
sustitulus l.k ácido poliacrilico. (3) Estt.:n:s poliacn\icns. (·l) policstin.::nn. o (5) 

copollmcros o de rnt:zdas de lo anterior. 

l .:?.Tipos y clases. Las dentaduras basadas en polimcros que cubre esta 
cspccif1cación serán Ue los sig.tiicntcs tipos. clases y colores: según se 
especifican: 
Tipo l. Pnlírncros fi.lrrnadns por calcntan1ic.:nto c'tcrno de la n1e7cla 
monótncrn-polimcro (plllín1cros procesados por calor) 
Clase' 1. Polvo y liquido incluyendo resina~ para colado. 
Clase ::!. En fornrn de hoja u gel flexible. 
Tipo 11. Polhncros forn1ados sin calentamiento cxtcrno. de la mezcla de 
1nonó111cro-polirncrn (polin1eros autnpolimc1·izables). 
Clase 1. Polvo y 1fquido. 
Tipo 111. Resinas tcm10plásticas para formar dentaduras completas. 

2. Especificaciones apli<.·•ihlcs. 

2.1.Espccificacioncs. No hay otras especificaciones aplicables a la 
cspccificnción. 
3. Rcqucrimic11tos. 

3 .1 Líquidos. 
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3. t. l Los líquidos del tipo 1 y 11 ( I .:::!) serán claros y lihrcs de depósitos o 
sedimentos. 

3.1.2 Estahilidad h.~nnicn. Lo<> líquidos de los tipos 1 y 11 { I .2) no se 
decoloraran o incn.:1111..•ntaran su viscosidad en n1ús de 1 0'1 ;, cuando sean 
calentados en un envase t..:1.:nadll) 1..1h~cttn) a (1(11 -2 C p(l1· -t8 l11·s. 

3.2 Componcnt~s si'llidos. l·:n t1..Klos los tipll~ y clase~ ( 1.2). los co1nponcntcs 
sólidos y scrnisólidus cstarún lihn:s de 1natcda\cs extraños ta!t:s collHl polvo o 
sedin1cntos que puedan af1.:ct;.u- advcrsan1cntc la apariencia ll Ja-. propiedades 
de la resina proc<..~sada. 
3.3 Mc7clas de rnn1u"11ncrn-polin1en.l. 

3.3.1 Prcparaciún para crnpn.que. f\ldos lllS tipos l.k resina scrún 
proporcionales y rnc7cladas o preparadas para cn1pacap;e de acuerdo a las 
instrucciones que ncon1paña11 al pí.HJllL'lc (3.·l.J) cxceplll cuando se 
especifique otra cosa en e~ta nonn•i. 

3.3.::! Plasticidad de la presentación. l.os tip1..1s l. 11 y 111. 1..:uando ~e sujdan a 
lns pruebas dl:.!scritas en -t.3.1 . .2. Lkheni introducir·sc en no menos de 2 hoyos 
del n1oldc (11g. 1) a una profundi<laJ de no n1enos dc 0.5rnm. 

3.4 Pn1ccdi1nicntos para Lkntaduras basadas en polín11..·ros 

3.4.1 Toxicidad. El fahricantt: prnporcionaril al n1u1nento de certificarse ante 
la ADA una declaración de que la dentadura basada en polímero producido de 
acuerdo a las instrucciones que ;:u.:on1pailan al 1natcrinl. no tienen efectos 
tóxicos conocidos en una persona de salud nnnnal. y de tal manera que el a<l­
interim rccon1ienda practicar pruebas di.!" 11,xiL"idal.I en los materiales de tipo 
11. clase 7 (Guía de aparatos y 1natcrialcs dentales. cd.7 Chil:a!,!_o. ADA 197--t p 
161). 
Las instrucciones tambiC-n dcbcrún incluir precauciones pan1 el nrnnejc."l 
prolongado de una n1czda 1hl curada, ClHl rnanos descubiertas y contra la 
inhalacicin de vapor del monómcro. 

3.4.2 Características de la dentadura h;.1sc. Cuando es procesada de ncuerdo a 
4.3.1. la dentadura basada en polimcros Jchcni. de poseer las siguientes. 
características: 

3.4.2.1 Características de la superficie. Cuando se cure de acuerdo a las 
instrucciones del fabricante. el material no será poroso. y libre de defectos en 
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la superficie. 

3.4.2.::! Pulido. El polímero presentara una superficie lisa, ohtcnicnc..Jo 
gran hrillo cuando se pula con los rnétodos d1.•ntalL•s convcncionalc-s. 

3.4.2.3 Color. El rnaterial claro será sin color. La placa rnucstra de polímero 
claro, fonna<la como se <lescribt..· en 4.3.5. sL"ní suticicntcmcntc transparente 
para leer este pánafu a tra\.cs de ella. l.a 1·L·:..ina con color SL'1·<"1 unifonncrncntc 
cokwcada o jaspca<la. Ll coh)r y la apariencia general lk Ja resina procesada 
en un n1olde cuhicrtu con una ho.ia delgada ch: un sustituto de alginalo y 
pulido por 111é'todos dentales l:onvcncionalcs no difi.:rint de la resina proccsa<la 
en un rnoldc cuhicrto por hoja de c~tarln y pulido c..Jc m:1ncra ~iTnilar. 

3.4.2.4 Translucidez. l.a placil n1uestra (fig 2). frlrmada como se d1...·scr·ibc en 
4.3.5. tendrá el gradt> de transparencia que pennita qui.: la sombra de un 
objeto opaco tal corno un disco de: mL·tal de 10 rnm <le diúmclnl sea visible 
cuando el ohjcto y la placa rnuc!:>tra sean puestos a una distancia de 50 cm. 
Desde un foco <le luz fria (~to'"'). 

3.4.:2.5 Porosidad. l.a placa muestra (fi1:,!.. 2). cortada como :-.e Jcscrihc en 
4.3.5. no tendrá burbu.ias o huecos cuando se vea sin amplificación 

Tabla 1 Dellexión transversal. 

l11crcn1entn de carg;:1 
N 

l.50(~~~-· 
IV1in 

14.7-34.3 
14.7-49.0 1 •• ~s_o_o_-_s~.c_JC_10 ______ 2~.o 

Dctlcxión mm 
Max 
2.5 
5.5 

3.4.1.6 Sorción. El incremento en el peso de un polln1c1·0 no sera rnas de 
0.8mg/cm 2 de superficie después de hacer una inn1crsión en agua por 7 dfas a 
37+-I ºC. corno se <..ks1.:ribc kt.3.3. 

3.4.2. 7 Solubilidnd. La perdida <le peso de un poli mero no será más de 
0.04n1g/cm:! de superficie cuanUo se prueba como se indica en 4.3.4 

3.4.2.8 Dcflexión transversal. La dctlcxiún de al mcrws tres de las 5 muestras 
preparadas como se set1ala en 4.3.5. deberán cun1plir con los rcqucrin1ientos 
que están en la tabla 1 cuando se prueban en agua destilada a 37+- 1 ºC. 
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3.4.2.9 Estabilidad del color. El polimero no mostrará mas que un ligero 
cambio de color cuando se prueba como se describe en 4.3.6. 

3.4.:!.IO Cunlidadcs del traha.in. El polimcr<l cuandll se procesa de acuerdo a 
las instrucciones de pn:panu.·ión del fahricanlc (3.-1.3 ), darú una dentadura 
sati5factoria. 

3.-t.J Instrucciones del fabricante. l11..,;tn1cciones prccio;;;as y adecuada.,; para 
ah11accnur11icnto. preparación proL:c-sarnientn de la resina scrún 
propon.:illnadas. 
Las instrucciones aco1nra11arún a cada paquete y se rodrá rcali.?.ar· una molde 
de dentadura hase con el equipo g.cncraln1entc disponible en un laboratorio 
dental nonnal. 
Las instruccionc'> incluir<l.n cuarH.l~l apliqu1.·n: r1.·comL·ndacioncs de 
ahnacenan1iento cuando la vida del producto es limita<la. proporción polvo­
líquido. el tiempo y procedirniento n:qucrido para mezclar el material 
adecuaJarnente. el ti(._·n1po rcquer·iJo p<.na que c:J rnaterial alcance la 
plasticidad necesaria para empacarse a :!3 t-1 ''C. tiempo de manipulación. el 
nrnterial usado para pn:parar el molde (por 1.·jcmpln, yeso u hi<lrocoloidc) 
tetnpcratura de la n1ufla. la tcn1pcratura adecuada de curado. 1ien1po para estar 
en la mufla. ticrnpo para n1antcne1· la ten1peratura Je curado. nH.~t{1thl de 
enfriamiento de la mufla, y ticn1po en el cual la dentadura pueda sacarse Je la 
nH1fla. Para 111atcl'iales del tipo 111 las instrucciones Jcberán incluir la 
h:rnpcratura de la resina prcfornH1da ante'> de la tennofonnación. el 
prcfornu1do o tcrnperatura de 111oldco. la tL~rnpcratura del tnoldc. los 
rnatcriales usados para preparar el 1noldc (por ejemplo. yeso). Cualquier otro 
rnatcrhll o proceso que sea usado. y otros dt:talles significativos para producir 
una dentadura satisfactoria. Las tcmpcraturns especificadas deberán ser 
logrndas con los equipos previan1ente n1encionados. Las instrucciones del 
t:•bricantc estarán de ac-uerdo a las especificaciones cn 4.3.2 para polimcros 
del tipo l. excepto para resinas de colado tipo l. l\dicionahncntc a las 
instrucciones Liadas en 4.3.2 para materiales tipo 1 el fabricante puede dar 
técnicas allernativus. Si una técnica altC"n1ativu es proporcionada los datos 
deberán presentarse por el fabricante en el 1non1ento de la certificación 
mostrando que el polímero cumplirá con los requerimientos de: esta 
especificación cuando son procesados en cada uno de los métodos 
alternativos de acuerdo a los tnétodos rccornendados. Las instrucciones para 
n1atcriales tipo 111 estarán disponibles para el que lo solicite. La<> instrucciones 
del fobricantc deberán incluir un método para reparar el material procesado. 

4. Muestreo inspección y n1étodos de prueba 
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4.1 Muestreo. Suficiente material para hal:cr no menos de 1 O dentaduras ( 1 O 
unidades), será conseguido al 1111..~nudt:o por un miembro Lle la A.D.A. La 
n1uestra será trasn1itida en su cn1paquc lll·ig.inal sin abrir a la A.ll.t\. 

4.2. 1nspccción. lnspL'cciún visual SL'ró. usada rar<1 deh.:nninar el <.·wnplirnicnto 
sci'Htlado en: .>. 1. 3.2. J.-1.2.1. :1.4.2.2 . .:1.-l.2. -.... 3.-i.2.4, 3.-t.2.;'i. :1.-l.2.9. 3.4.3. 
5.1. 5.2. 

4.3 Pruchas t1sii.:as. Tl1do el equipo se1 a acnndicionado y h.1d;1~ las pruebas 
dcht:rfin conducirse a 23 • -2''C, a 111eno:-. que otn1 co-..a se C"-pccifiquc. 

4.3. l .Caradct·islicas de rnc.1:clado y envas~1dn. 

4.3.1.l f\.h:zclad ... •. l.os pnlí111cro:-. 1ipo 1 clase 1 y tipo 11 clase l. c.khcn:in 
lllC.7.clarsc cnn10 inUica el fabricanh:, l..'"-CL'plo que la nH:/'cl<.t se h<trú a 23 ~ -
2._'C. A rncnns que otra cosa se especifique en las instrucc.·ipnes. el polírnero 
deberá consic.krarsc.· listo para cn1ha7~u-sc cuandn la plasticidad es tal que el 
polímero sr.: separa litnpia1nentc Lle las paredes del fL'cipientc t.h: cdstal 1..'ll que 
se t1H .. •zclú. 

·t . .3. 1 .~ Pruebas de ..:m¡iaqul.:". l 1n dado c.k brorn.::I! p1,.·rfnradP ( fi)J_ 1 l y una placa 
de vidrio de aproxirnadan1i.:ntc 5n1m de ancho y hO 111111~. Scrún preparadas a 
la temperatura cspi.:cificada por el fabricante (.1.4.3). y mantenidas en un 
ran!!-o de +-2.5ºC hasta que crnpiccc a n1cdirse la intrusilin .. La prueba de 
envase para tipo 1 y polhni:ros tipo 11 dasi: 1 t..·xceptuando resinas para 
colado. deberá cmpcza1· 5 rninutos c.h.:sput.!s e.le que el material alcanza la 
plnstícidad apropiada t.::omo se especifica en 4 . .1.1.1. Una n1ucstra c.h: resina de 
8 a 1 O gra1nos scrü preparada como lo indican las in~truccioncs <lcl fahricantc. 
1\.1 ticn1po de inicial n~co1nendado para enva!'ar. scrú forinac.Jn a un ancho de 
aproxirnadarncntl..~ 5mm y será puesta en un dado acon<licionadn a la 
tcn1pcratura especificada ran1 envase en el an1bientc !;Ct1ulado por el 
fabricante. La resina será cuhierta con una hoja e.Je polictilcno e 
inmediatamente se le colocaró. encima una placa de .cristal Lle 5 kg. Diez 
n1inutos más tarde la carga será removida y la profunt.lic.Jad de la intru:;ión en 
cada uno de los hoyos scni medida con una precisión de O. 1 mm antes de que 
el n1atcrial sea separado del dado. Para el tipu 1 resinas para colado. tipo 1 
clase 2 y tipo 111~ el dado perforado sera cubierto con una cera de 
aproximadnrncntc de 2mm de grueso. El conjunto sera revestido, calentado, 
envasado y procesado de ncucrdo a los procesos dentales convencionales 
recomendados por el fabricante. Jv1edidas posteriores al procesamiento serán 
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tomadas para dctcrm in ar si dos o mas hoyos penetraron a la profundidad 
requerida. 

4.3.2 Prcp~ración di: los cspccimcncs de polímeros curados para las pruebas 
de: sorciOn, .solubilidad, dctlcxión. transversal y r>rucbas de cstabililiad del 
color. Para resinas de tipo 1 o tipo JI c..·nvasadas en n-ioldcs rígidos, La mufla 
será surncrgida en agua hirviendo y .succsivarncnlc lavada con solución 
detergente biodegradable y aµua limpia hin:it..'ndn. Dc<>pué<> el molde ~e 

enfriará ha.sla 4ue alcance..· una ti:rnpcrarura confortahle en la rnuno de">nuda. y 
scnl barnizado t'on uno o rnús c¡¡pas de un compueslo de alg:inato no diluido 
susrittHo de fn~ja delgada. El horno para matc..·riales que no rc..•quicrcn afias 
tcn1peraturas de cn1paquc se acondicionara por una hora a .:::!.1 l -.:!''C . .1\1llcs de 
en1pacarse. 
La preparación de rnoldes pant resina<> f"equicn.: entibiar o calentar los moldes 
y se rcalizarú de acuerdo a las in~tnrcciunes dd t~1bricantc. l .as rnueslra de 
pofírncros tipo 1 st:rán procesadas de acw .. ~rdo al sig.uit.::ntc calendario. Diez 
minutos después nlcanzéll· la plasticidad apropiaúa. especificada en ~.3. 1 .1. la 
muestra horneada (fig. 2,3 ), se nrnntc..·ndni fija en una mutla. que .">Crá 
surncrgida en agua a 73 t -1 ''C por una hora y media y seguida de una 
innH;~rsión en agua hirviendo por 30 rninutos. Cuando el calendario de 
calcntarnicnto haya sido completado, la mufla ) '.'>ll base..· de '.'>Ujcciún, !:>Crá 
enfriada al aire a ::!J ·t- IO"C por JO minutos o más y dcspuCs se sumergirá en 
agua a 2J +-Jovc ror 15 minutos. La preparación de..· Jos lll(lldc:s para las 
resinas para colado se realizará de acLH.·rúo a Ja figura -l y las instnJcciones del 
fabricante. Para polímeros del tiíJO 11 ) 11 L se scguinín las instn1cciones del 
fabricante. 

4.3.3 Sorción de agua. La prueba de snrci(ln de agua St'T<i rcalizadn por 
duplicado en discos de 50-+ -1 rnrn de diámetro y 0.5-l -0.0501111 dt: grueso. Las 
muestras sen'm hechas de molJes dc yeso-acero i11oxidablc (fig .. J) o moldes 
duplicados en yeso que sean apropiados ( fig. 4 ). El yeso cuhrirü la superficie 
del molde y se han\ cllntra una superficie plana de metal o vidrio, pnra 
obtener una superficie plana y lisa .. La resina serñ introducida cn el molde 
como lo scilala el fobrii.:anlc excepto que el envase pueda dañar el barnizado. 
Los discos obtenidos scr<in de aproximadamenlc 0.88mm de ancho. Cada 
muestra será reducida a la tolerancia. quitando al menos O. l Smm de cada 
superficie para aceptar manipulación metalográfica o procedimientos de 
maquinaria pulidora empicando papcJcs abrasivos en areniscas de 120. :!.to. 
400 y 600. Un montaje para reducir la muestra ni grueso especificado se 
rnuestra en Ja figura 5. A los papeles abrasivos les será aplicada agua corriente 
durante el proceso de abrasión. Todas las superficies del disco serán suaves. y 

56 



la parte superior e inferior serán rlanas. l.os discos serán scl.·adns l.."11 un 
secador conteniendo como secados Anhídrido de sulfato de calcio (CaSO .. J o 
gel de silicón(recien.tcmcntc secado a 1 ::;()''(')a 37 1 -2ºC durante :!·l horas. se 
pasarán a un ~ccado1· sifnilar a t...:mpc1·atura a111hicntc durante una hnrn. 
entonces sl.."rán pesados Cllll una pn.:cisiun de 0 .. :2111g .. FI cicln "cr;l n .. •rctido 
hasta que la pL·nlida de rcs1' de cada disco no :-.ca 111;:'1" de 0.'."111g en un pl.·ritil.h1 
de :?4 horas. Entonces In<> discos :-.cr;:ln ~UtllL'r!.!idu" <..'n <H!llil de:-.tilada a ~7' -
1 "C por 7 di as. al cabo de los cuaks los di:-.cos~ :-.t..•ran rcn;o\. idt1s de, agua con 
pinzas. sccad<1s cnn una tnalla de rn;:mo limpia hasta que rhl haya humedad 
visible. sL·r;:·1n put..•sto:-. al aire durante 1 S ~l."g. :;. pasado un 111inuto dL·spués de 
que fueron retirados del agua. FI \.-alor de son.::iún fl:H"a ..:ada Ui~co SL'rÚ 
calculado co11H1 -...;igw::!masa de:-..pu0s de la i111ncr~il'111tmg) 

acondicionada(n1gll 1 úrea de la supe1·fi..:ie(cm~) · ~orciún (111g c111:)_ 
El pro1nedio dc los \.-alnn:s <letenninado" u~ando dus di~co~. st.·r·a anotado c11n 
prccisiún de O.O 1 lll!:'- '..:rn: LI valor final ( pn1n1cdio de las dos 
dctcnninacioncs) ..;;er,·1 rcdonc._IL•adn a O .. l 111~ ·i:in 2

• Si el valor final es1:1 entre dos 
n(J111ero'i. L'l nún1L·ru par :-;er·~i ant'l<1<.h•. 
~LJA S<'luhilidad. Después d'--'I P'--"'-'ak linal (--l ... ~ .. 31. 1.os Uis(..'l1'-' st..•rán 
rcal..".ondicit1naLlos a un pc~o CtH1:-.t.1111e L'll l."! t.k·sv1.:•1dtl!" a .>7' 2 l' L"tllllO se h1/o 

en ~t.3.J 
Fl valor para solubilid.id scrú cakuladt1 cnnH1 sigue p;:tra cada di<;.co: (rnasa 
acondicionada(mg )(--l.3.J) rnasa n:acondidonada(mg l (-t.3 .. -l) I /úrea 
surierficial(cm:) soluhilidat.I (mg 1cm:). 
El valor final (rn·onH:dio t..h: d<1s deknninaciunc") dt.:hero.i redondearse a 
O.O 1111glcn1:!. Si el va\tir final cae t • ."nlrL' dos 1n1111eros. el nú1nero riar scrú 
anotado. 

4 .. ..1..5 Pnu.:=ha Je UL·flcxilln transvt.:rsal. l Jna placa n1ue"tra de polírncro scrú 
procesada en un rnoldc de yeso con10 se de..,cr·ibc en ·-LJ.2. (fig .. .'.:!) o en un 
moldi: <luplicado l.."n yi:so {flg .. J ). Las n1t1L"'Stra~ prira Ja prueba transversal 
scrñn trabajada'> para esta placa a las dinH:-nsioncs que se muc'ilran en la figura 
6. La placa (fig.. 2) sL•rá ascrra<..Ja a lo largo en cinco tiras con una han da 
operada a una velocidad de aproximadamente de 1 OOtv1.'min (J28pics/rnin). 
Para polímeros tipo 11 la placa no tendrá una antigUcJaU menor de:? Uías antes 
de ascrrarst.."'. Las tirns pucdl."n sc:r ligera1ncntc lijadas para remover 
imperfecciones si es necesario. Todas las tiras suhsecu...:ntcs st..·rán trabajadas 
en las superficies moldeadas y los bordes. tal que las dimensiones sean 
ligeran1entc mayort-s. Se tomará precaución para evitar el sobre­
calcntarniento de la nn1cstra. 
Una técnica prcferidn es usar una cortadora de aire de 50tnm de diámetro, 
operada a una velocidad de giro de 1.800rpm en unn tnbla que avance 
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15cm/min. como alternativa una banda transpor1adora puede usarse. Los 
cortes gruesos serán de aproximadamente 0.08mm de profundidad y el conc 
fino será de 0.03mm de profundidad. Las tiras scrún montada<; de lado a lado 
en un tornillo de banco y los hon.k•:-. se pondr<m parakln~ t:Pn 1.:I fin de 
rcnH"lVl.'r todas la~ 111an:as l.k· la asi..'lTadora. 
Las tiras en este punto tendrán un C."\ Ceso de <1111..:ho. l 111a o 111ús tiras :-.er<'1n 
n1ontadas en un tornill() de hancu v las t:aras :-.e1·;:i11 cor-tada~ hasla el ancho 
requerido (2.50 •- 0.03mn1). l.as ci-nco tira~ si..·rún :-.ujetas cara a cara en un 
tornillo de han en y lo~ bordes cortados ;:ti anchn n:qul."1·i.do ( 111.00 1 -0.03111111 ). 
Lns 111ucstras sc1·t111 alrnacenadas en ae.ua destilada a .17+-l'C durante 50+-
211r inmcdiatamc-ntc antes <le la pnu.:h;i~ 
La rnuestra será puesta en un instrurnento calibrado adecuado. capa? dt: 
realizar una lasa de carga unifonnl." y cquipaJa cun un aparato f:'l<ll"a medir la 
dctlc:...ión dentro de un rango de O.O 101111 di..•sdc centro de li.1 n111cstra. tal con10 

lo se indica en la lig. 6. La punta de la carga y los dus sopurtes tcndrún 
supcrlicics cilinddcas altan1cntc pulida'.'> con di.:-1rnctru de 3.2 111111 de dio:i.rnctro 
y serán par<llclas dentro de O. lmm. a ltl Jaq,.'.n Lk una lon~itud de IOrn111. l.a 
distancia entre los ct.~ntro'i de los soporti..•s scr;:i 50 1 -0.025mtn. 
L<l punta de la carga cstm·;i. a la mit~d entre los soportes denln"l de 0.025mm. 
Serán provistos 111edios para evitar el dcsalincarnicnto de la 111ucstra en los 
soportes. La n1ucstra será sumergida en agua durante la prueba. La caq;a 
inicial, consiste de u·cs partes movibles del aparato (Fig. 6), rnú:-. suficiente 
peso para hacer la carga de l-t.71N scni puesta snbrc la 111ucstra. Cada 
incremento de ..t.90N en la carga se adicionarí'l a una taza constante Uurantc 
Jos últimos 30 sel!,. de cada niimno. El calcndnri(l mostradn en la tahla 2 scn."1 
usado para aplica";. las cargas y hac-..~r las ob~ervadon(.'S. Las difl."rencias entre 
las dcflcxioncs en la carga inicial y las de las cargas especificadas senln 
to1nadas corno las dcflcx iones de la rnu1.:stra. Los datos de las dctlcx iones 
sen.in anotados con una precisión Lk 0.1 m111. El valor t.lc la dctlcxión 
transversal será n:por1ado t.'.Onto el rrornedio de tn:s o m;ís nutcslras del lote 
d:! cinco. Si el val<lr dctcrn1 inado cae t?ntrc dos nú1ncros. el nún1cro par scrú 
anotado. 

4.3.6 Estabilidad del color. La estabilidad del color sera rcaliznda en un disco 
de 50+- I mrn de diámetro y 0.5 1-0.05 mm de ancho. Las 111ucstras usadas en 
la sorción de agua y prueba de solubilídad. pruebas 4.3.3. y ~t.3A serán 
empicada. Los discos scrdn cc.•rtados en mitades. Una mitad será expuesta a Ja 
radiación de una lámpara (fig. 7) con un foco S-1(6.2) el cual habrá sido 
usado no menos de 50 y no más de 400 hrs. La fuente de luz( foco S-t) radiara 
400\V~ será una combinación de tugsteno-mcrcurio en el filf)mento y 
encerrado en crislal que detenga la radiación ultravioleta por Uebajo de 
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280nrn. La mucslra pucsla en un disco de aluminio el cual cslará centrado 
debajo del foco sobre una sistema que gire a 33rpm. l .a muestra será 
sostenida por tomillos aproximadamente 5mm an-iha del disco y a 12.7 cm 
del centro y será mantenida entre 60 y 6.5"C. FI plano de la superficie superior 
de la n1ucstra estará a 17.8 cm de hl parte inlt:riur del foco S-1. Después de la 
exposición de 2-t hr·s. l.a 111ui.:stra expuesta. ~e con1panlra Ctlll la parte no 
expuesta. y no hahrü m;ls que un ligero catnbio de culor·(perceptiblc con 
dificultad) La comparación se hani con la luz dC'I día. 

Tabla 2 Cah:ndario de carga y lectura. 

Tiempo Carga 

-------

Min Scc N " 
o 00 l•L71 .500 
o 30 )4_7) .500 
1 00 19.61 2.000 

30 19_6) 2.000 
2 00 2-t.52 2.500 
2 30 24.52 2.500 
3 00 29.42 3.000 
3 30 29.42 3.000 
4 00 34.32 3.500 
4 30 34.32 3.500 
5 00 .J9.22 .J_OOO 
5 30 39.22 -1.000 
6 00 4-1.13 4.500 
6 30 44_13 4.500 
7 ºº -1'>.03 5.000 
7 30 49.03 5_000 

Deflexión a 34.42 N=IJ-A. 
Dcflexión a 49.03 N=C-A. 

5 Preparación p:1ra entrega. 
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5.1 Envasado. El malcrial será proporcionado en envases correctamente 
sellados. hecho de n1aterialcs que no contaminen o pcnnitan la 
contaminación di.!' los contenidos. 

5.2 Marcado. 

5.2.1 Número dt! lote. Cada contenedor de material dchl."rá ser tnarcado con 
un número seriado (l una nunbinaciún de letras y núnicros que hacen 
refcr·cncia a los rcgistn1s d..:I fahricante par·a cada hlte en particular o proceso. 

5.2.2 Fecha de f'abricai:ión. l .a fecha o fechas de fahricaciún (a1ln y mes) 
deberán ponerse en caUa uniUad <le envasado, u1n1n un dah.l separado o corno 
parte del nún1ero de lote (5.2. I ). Si no se usa en\. ase. la fecha de fabricación 
será e.lada en el empaque. 

5.:!.3 Peso IH .. ·to y V(lh11nen .. t'I pt.-•so rninin10 1.:11 gran1os de poh..o ~el \.olunlL'tl 
neto 111fnimo en mililitros de lil.Juido será mostrado de manera IC"giblc en euda 
envase. Cuandn se use el tennino "uniJad". este n:pn:.··a:ntarü 110 n1crH.lS di! 2 l 
gr de polvo y un vcdumcn suficiente de líquido par·a comhinarsc con el polvo 
cuando se rnczclc de acuerdo a las instrucciones del fr1bricanlc. 

5.2.4 Tipo. clase)' color.. El tipo. cla~c y color( 1.2") del polimero sera indicado 
en cada en vas e. 

5.2.5 Precauciones. Can.1ctcristicas peligrosas. inllamables. tóxicas o irritantes 
asocial.las con el manejo <..lt: lus con1poncn1es de una mezcla no curada serán 
indicadas en el envase. 

6 Notas. 

6.1 lnfomiación espcc:ífica. El origen de lus e-quipos de prueba. inforniación 
en la prcscntnción de la certificación de kls UentaUuras basadas en polímeros y 
otros detalles pueden obtenerse del Consejo para materiales e instrun1cntos 
dentales de la AD/\. 21 l E Chicago Ave, Chicago, 6061 l. Fabricantes del 
tipo tll y n1atcriales para colado tendrán la condición de estar libres de la 
utilización de que cualquier equipo especial que se requiera para realizar las 
pruebas de tales productos. 
"Substituto de hoja de estaf\o" Cuando esto aparece en la cspcci ficación. se 

refiere a una solución sencilla de polialginato de sodio en agua. Un por ciento 
de estabilizador bacteriano puede ser agregado. 
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6.2 Fuentes de lastre y foco para la prueba de cstahili<la<l del color. Lastre. 
catálogo no. 9T64Y4008 se consigue de General Elcctric Co .. Fort \Vaync 
lnd. 
Ensamble S-1-4000 Gates ck foco de nH:rcuriD incluyendo reflector de 
alutninio oxidado. snpnrte de hraZtl '>Uperior y conc""ión, Auto transfonnador 
S-1 para foco de hu. s0lar; y S-1 foco de hl/. nH.•rcurinl (se puede usar corno 
remplazo para el S-1 foco de ht7 solar ). Se pLh:dcn conscg.uir con Georg.e 
W Gatcs & Co. P<1' Box :!16. llcmpstead runipikc and l.ucille Ave. Franklin 
squarc. Long lsland NY 1 1O1 O. 
6.3 Factores de conversión 
25.411101 --""' 1 pulgada 
(ºC X 1.8) ·+ 32 = ''F 
453.59gr = 1 libra 
1Newton=0.102 Kgf(l-.ilogramos fuerza) 0.2.:!5 l.ibnts fw.:rza 
1 Mn/1112 = 10.2 Kgf'cp1~ = 1 ~t5 psi (libras sobre pulgada cuadrada). 
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Estándar Nacionul An1ericana/Asociacii)n J)cntal Antericana 
especificaciiin No. 14 2

., Hase ntt.•r;llica dental de aleaciones 
coladns 
Revisión de la Espcdficaciúr. No. 1-1. Instituto Nacional _;\mcricano de 
Norrnas/ Ast.iciación Dental AnH.'Ticana para ILt.:..e n11 .. •t:'ilica dental de 
aleaciones coladas. 

Prefacio. 
(Este prcfrtcin no tlwma parte de la l.spccific~H.:iún N11. 1-1"', 
EstñnUar nacional ar111..·ricano/ l\suciat.:iún dt..·ntal ar1h:-r·ic.:111a. Hao.;e nH.·t~llica 

Aleaciones coladas UH:t<ilicas para basl.'. d1..•11ta/. 
Los cambios en la rcvi..;iún de la F~pecificacit.ü1 NP.1-~. /\NSl 11\DA para 
nlcacinncs culm.h1s 1nc1úlicas p~1ra ha...;e deru;tl y la explicaciún de estos 
cambios es la siguiente: 

J.~ Los tipos (an1e1·i1)rc~) fucnH1 di111inado.~ de la especificación. LLls 
subcornitcs no aprecian diferencia 1..•n la aplic.:1ci1.lll clínica de las aleaciones 
con Uifcrencia en la 1e111p< .. '.Talura de..· col<1do. 

~.J Oos t..·specific;.1(.'it.lnt..·s J\NSl't\ST!\J 1"111.:rt.lft a!.!.rt.. .. c.ad~1s. El suht.::omit0 dt:sca 
csw.blcccr el uso de estas pruebas sicn1pr1.' que sc~1 p~lsihlc. 

3.1 Los (antcr·iores) r1.•qu1..·r·in1iL'n10'>. de colllr fuen111 dirninadus. FI color es 
dctcnninado pClr cornrnsicit.111. Si un usuari1l c-;recifii:.-a un Cllltlf" parlicular 
p~1ra una akación. st..·rú accptaJ(I cuino c ... 

3.1 (Nuevo) C<lmpatibilidad biológica: ;\NSC i'VIDl5ú requit.-re un.::t sección 
de compatibi li<lad Biológica. /\dem~ís. se cnn<>idcrú aprPpiado indicar los 
limite~ y presencia de ck·mt:ntos peligrosos. 

4.1 La últin1a línea Lk la ~ccción fue horrada a cau~n de un nuevo espt~cin1en. 

4.4.2 Los rcqucrirnh:ntos fueron cnrnbiados de 3 de 6 a -J e.Je 6. Con una 
prueba mejorada de mucstrus. Resultados n1;ís reproducibles se obtcndnín. 

4.4.3 (Nuevo) Factor de ruptura tcnsional ÍllC agregado. l,a pn.)piedad es 
clfnican1entc significativa porque es una medida de la resistencia de la 
aleación. 

2 ANSJ/ADA especificación No. J..t-1982 Aprobada el 15 de abril de 1982. 
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4.4. (Anterior) Resistencia tcnsil fue eliminada. l .a propiedad no tiene 
significancia clínica. Dcfonnación pcnnancntc sin ruptura constituye f1:llla. 

4.4.5 (Anterior) La dure?n fue eliminada de la especificación. ella no tiene 
significancia en el grupo de aleación. Es la opinión del subcomité que las 
propiedades mecánicris son rncjor descritas por el factor Je ruptura tcnsional y 
la elongación. 

4.4.7 (Anterior) Tcrnpcratura de colado sustituye a la tcrnperatura Lle fusión 
en la sección 3.4.1. La ten1pcratura de ru::-.ión. como es rcpnlJucihle no tiene 
significancia física. 

5.2.3 (nueva) Con1pusición: FI púrrnfo fue ag.n.·g.ado para dar información al 
dentista o al tt5cnico de lahoratorio respecto a la Cllrnposición especifica. 
también para identificar la presencia l.k cualquier elemento peligroso. 

5.3.::! (anterior) La fecha de fahricación fue quitada Je la parh! de aleaciones 
dentales que son cvidc:nte1ncntc estables. 

5.3.4 (antc1·ior) La sección fue quitada en vista de que se eliminó la sección de 
tipos. 
Figura 1 La muestra tcnsíl fue revisada para conformarse con l.'! cspéci1ncn 
para tener rnás aceptación para el grupo cargado de taren con las pruebas de 
los varios disenos propuestos por las especificaciones No. 5 . 15 y la 
especificación de aleaciones de porcelana. 
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Revisión de la Espccificaci<in No. 14, ANSI/ADA para Base 
metálica dental de aleaciones coladas. 

1 Alcance y clasificaciún 

1.1 /\lca1H.:c. l_a t.•spcciticaciún cuhrc ha.,c lllCtálica dental de aleaciones 
coladas, usadas en la fabricación de JXDtcsis dentales rcmoviblcs. 

2 F.spccifica'--•ionl.·s uplicahles. 

:?..1 La cspcciticaciún /\NSl/ASTf'v1 1·:8-82. 1\,10\m.tns standard de prueba tensfl 
de n1atcrialcs n1ctúlic<-'s se aplican en --1..-t.J. 

2.2 La especificación /\N~l/AS nvt El 11-8::!. Método de pn1t..•ba estándar dd 
n1ódulo de Young a ti..•mpcratura amhicntl.! s .... • aplica en --1_-l_ ... t_ 

:!.3 1:1 drn.;u1ncnh) /\NSI ·.·'\.D.:\. No.-1 l para n:crnn..:ndaci(mes de practicas 
cstúndar para la evaluación biolúgica de m.atcrialcs dentales es aplicable a 3.2 
(copias de la cspccincaciún ANSl!ADi\ pueden ub1cnerse cn i\NSI. lh130 
Broadway. New Yor\.... NY 10018). 

3 H.cqucrin1icntos. 

3.1 Co1nposición. La aleación dehcrá en total contener no menos de 85~'0 de 
cron10. cobalto y niqucl. o no n1cnns de 20°0 de cron10 o puede tener otra 
composición para la cual se halla demostrado cspccificamcntc que cumple 
satisfactoria1ncntc los rcqucri1nicntos de 3.2.1. Para aleaciones en la ú1ti1na 
categ.orí<.1 el proveedor deberá declarar la composición y deberá tener 
disponible un reporte completo de las pruebas que se han realizado para 
estnbleccr que se cumple con J .2.1 

3.2 Compatibilidad biológica. La alc;1ción colada dchcr<l cumplir con los 
requerimientos aplicables del documento No.41 de ANSI/ADA practicas 
standard recomendadas para la evaluación biológica de materiales dentales. 

3.2. 1 Toxicidad. hipersensibilidad y corrosión. 

3.2. 1.1 General. Dispositivos hechos dr.: akación en ningún caso producirán 
substancias que tengan efectos nocivos o que exhiban signos visibles de 
corrosión cuando se exponen en el ambiente oral por un año. 
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3.2. t .2 Aleaciones que contienen berilio. Si el berilio es un constituyente de 
la aleación~ el no estará presente en una cantidad que exceda :?1!Q del peso. 

3.3 Propiedades n1ccánicas. l.os requerimientos e.le las propiedades n1ccánicas 
de la aleación ser<in cotno las listadas en la tabla 1. 

3.4 lnfonna<.:ión del fabricante. 

3.4.1 Instrucciones t.k~l fabricante. l.a<.; sig.uicntcs instrucciones estarán 
incluidas en el etiquetado (1 la literatura proporcionada por el fabricante: 

3.4.1. 1 Temperatura de ct,\adu de la akaciún. 

3.4.1.2 Procedimiento y tipl1 de n.·cubrimicnto. 

3.4. l .3 Tcn1pcratura dL· cocci<in y tictnpo de n:n1ojll para el recubrin1iento. 

3.4.1 A f'v1atcrialcs all"dlian.:s y equipo. 

3.4.1.5 Proccditnicntos de tratan1icnto térn1ko cuando se requieran. 

3.4.1.6 Proccdin1icntns de reparación y soldados de cornponcntcs colados de 
prótesis. 

3.4. l .7 Recomcndat:ion...:s d1..' litnpicza para componentes de u<>o en la cavidad 
oral. 

3.4.2 lnfonnación pn)porcionada por el fabricante. Cuando la aleación 
contenga berilio u otros elementos peligrosos. el tbbricnntc clarani.entc 
establecerá las precauciones que se totnarán para el colado y el terminado de 
la aleación. Cuando la aleación contenga n1::ís de l ~-ó de Ni. el fabricante 
deberá de indicar que la aleación no deberá usarse pan1 individuos con 
hipersensibilidad al Ni. 

4 Muestreo~ inspección y procedimientos de prueba. 

4.1 Muestreo. El fabricante proveerá un conjunto de seis especímenes de las 
que se describen en 4.4. l. Las n1ucstras serán presentadas en la condición "del 
colado .. con los moldes y los botones. 
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4.2 Inspección. Se usará inspección visual para determinar que se cumplan 
los requerimientos listados en 3.4 y 5. 

4.3 Pruebas químka~. 

4.3. I Composici()n. l~I fabricante cenificar~l que la aleación contiene no 
tncnos de 85°0 de crollll). Cl1halto y niquel. o nn mi:nos <le ::!O~ú de crorno 
puede considerarse co1110 satisfactoria del requeriinicnto de composición. De 
otra rnancra la composición cstarú determinada por análisis. Análisis para: 
cron10. níquel y cobalh1 scrún rcalizad(1S con ](lS proccdirnicnto:. establecidos 
en /\STf\..1 StanUard ( 1964) partc J~. Análisis químico de 1111.:tak·s o por 
rnétodns demostrados de p1·ecisió11 igual. l .os valores determinados de los 
con1pont:ntcs 1nctUlicos scrún anotados con una prccisiún de O.S'~o. Cuando un 
vah1r caiga entre la rnitad )- un entero. el 1..•ntcn1 sr .. :r{i. anotado. 

4.4 Pn1cbas 1necfl.nicas. 

4.4. I Pn:paración de l."'>Jll'cimcncs. l.n" pnlpicdndcs n1cc~l.nicas serán 
dctcnninadas sobre especi111cncs cola.Jos del tipo y di1nensiún mostrados en la 
figura 1. J,os csrccirncn ... ·s scr:i.n col:h . .h1s ...-n el 1ip1..1 de rccuhrimicnto 
rccon1cndado por el fahricantc . 

...J.--1.2 Cumplimiento Lk !ns rcquc1·imicnlos Ue las propiedades tensilcs. Un 
colado cun1ple con los requerimientos de prnpit.•<.fadcs tcnsik•s cuando los 
vulo1·cs determinados para cuatro o más muestras del conjunto de st!is 
cspccín1cncs cun1plan con los rcqucrin1icntos. LllS valores anotados para Ja 
tensión de ruptura. módulo y la elongación serán obtenidos por prorncdio de 
Jos valores dctcrn1inados pan:l ca<la una de las propiedades determinadas para 
todos los cspecítnencs (en cada u110 de lo~ seis especímenes) que cuntplan con 
los rcqucrirnientos. 

4.4.3 Tensión de ruptura. La tensión de ruptura. Scrú determinada por el 
método de Llcsplaz.arnicnto(ANSl/ASTl\·1 E8-77) u~andn un valor e.le 
desplazarnicnto de 0.1 ~ "· l .a tasa de scparacil'ln de las dos cabcL..as de la 
máquina de prueba sera de 1.0 ·t - 0.Smm/min hasta quc el valor de 
dcsplazani.icnto de O. 1 ~o sea alcanzado. 

4.4.4 l'vtó<lulo de elasticidad. El módulo de elasticidad será determinado 
usando los métodos descritos en ANSl/ASTf\..1 111.61( IQ72). 

4.4.5 Elongación. La elongación st:rú determinada en especímenes usados en 
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las pn1chas de tcnsiOn de ruptura. Dcspu..:s de que ta carg_¡l para la tensión de 
ruptura (4.4.3) sea completada. cargas adicionales scr<ln aplicadas al 
espécin1cn hasta L\UC la ruptura lH.."UJTa. 1.a clnn~aciún scrú rncdida en una 
cán1ara de 15111111 de largll. 
El colado que se nHnpa fuera de las 1nan .. ·as dt..· la c<itnan\ Thl será n.:(..·haznd1...1, 
pc1·0 c1 valor pucdc ser u~adu para calcular t..•1 prn1111...·dio si L"S igual o excede cl 
valor cspecit1cadn. \,as dos p'"1rcinnes dc\ L"..,PL"cin1cn .sc1·~"tt1 colocadas _junta~ y 
la elongación cntn: la~ 1narc<.1'.'.> ~L·r;:\ <llH1tad~1 con preci .... iún dt: 0.1°0. (.'uando el 
valor dctenni11ado caig.<1 1.:1111·1.: dtl'> nú111cn1s el nún1cn1 par scrú anotado. 

S. Preparación para entrega. 

5.1 En1pacado. La aleación ~era pnlpon .. ·ionada en lingotes o bloquccitos 
cn1pacados de acur.:r<lo con la pr;.\ctica Cllllll.:.'"l"L·ial aceptada. t In conjunto 
detallado J,,; i11strw.:cü.111cs. como se t.kscr·ibe en 3.4. t:starú di<>poniblc por el 
fabricante bajo solicituJ. 

5.::2 f\t\arcadu 

5.2. l Nún1crn <le lote. <..,a~-ta contcnr.:dor de rnatcria1 dt..•\:lr.:rá ser n1arc:a<lo c1...1n 
lln nútnero de serie o una cornbinaciún d1.: lt..:tnts y nu111cn1~ qu1.: hacen 
referencia a los registros d..:I 1~itwicantc para cada lote particular o proceso. 

5.2.2 Peso neto. El peso dL' los contcnidns ~crú marcado en cada contenedor. 
Los contenedores pueden tener una tolerancia rnáxi1na <le 5° u. 

5.2.3 Con1posición. La cmnpusición induycndo los tres clcmenlo!:i principales 
con una prccisiún de 0.5° ¡, y el porccnlajc <le la presencia de clcn1cntos 
peligrosos. scr[1 c:laran11...·nte idcnliticada en el contenedor. tv1.cdi1.h1s de 
precaución para el proccsan1iento y manejo del material se inc1uirún ta1nbién. 
Tabla 1: Propiedades mccñnicn.s 

Factor de rcsistcnciil 
Mpa O. 1 porcentaje 
de desplazamiento 

Minimo. 

Módulo de elasticidad 
Mpa 

IV11nin10. 
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Elongación 
Porcentaje 
n1ínimo. 

1.5 
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Norma No.16, ADA 
Para pasta de impresión dental del tipo (Jxido-cugenol de zinc 
(Pasta zinquenólica) 
Aprobada en abril de 1961. crectiva a partir· del 1 de abril de 1962 

1. Akancc y clasif1caciún. 

1.1 Alcance. l:!-.ta espc-cificaciún es para pa<:,ta de- i1nprcsiún dental. cuyos 
ingredientes activos son l..'l ,:1xido th: zinc~ d cugenoL 

1.2 Tipos. Las pastas para i1npresión cuhir..·11.a p<.1r e->ta cspccificadón serán de 
los siguientes tipos cuino In cspcciliqur..· el proveedor: 
Tipo 1 Dura. 
Tipo 11 Blanda. 

2. - F..spccif1cacio1u..•s aplicahh.•s. 

2.1. - E$pccificaciún. N,l ha) otra"i espccificacioncs qu~ !'r.C apliquen a esta 
especificación. 

3 Requerimientos. 

3.1 f\-1atcrialcs. La unid~d Uc empaque dc la pasta. consistiril de 2 tubos 
colapsablcs: Uno conteniendo la pasta <le óxido L.inc y el otro conteniendo la 
pasta de eugcn1..)I. 

3.1. l Extrusión y mezclado. Ambas pastas tendrán una con!'-istcncia que 
pcnnita cxtruirlas con facilidad de .sus tubos colaps.ahles. l.a.s pastas scnin 
rápidatncntc 111czcladas con una espútula sobre una loseta usando la n1ancra 
convencional. 

3.1.::? Color. La pasta de óxido de zinc y la pasta de cugcnol tendrán colores 
contrastantes. 

3.1.3 Homogeneidad. La pasta de óxido de 7inc y cugcnol será lin1pia y 
homogénea. libre de materiales extrm1os. gránulos y cristak::-;. 

3.2 Propiedades químicas. 

3.2. I Irritación. La pasta no contendrá otros ingredientes distintos al cugcnol. 



los cuales irriten los tejidos o.-ales. 

3.3 P.-opicdadcs físicas. 

3.3. t Los requerimiento~ de cnnsisti..:ncia dL" la mczcln, tiempo inicial y final 
de colocación y <lurc/.a a la pendn1ción se encuentran en la tabla 16-1. 

3.3.2 Será posible si.·parar lirnpiamenw t.'1 t:on.iunto del material del colado de 
yeso cndurccid0. 
Tabla 16-1 Requcrimii.·nto"> de propii:dade'> físicas 

4. I\1ucstrco~ inspección y proccdin1icntos de prucha. 

4.1. Muestreo. Dos paquetes tJ. I) seni.11 cor1!-.cguidos al menudeo por un 
n1icmbro de la ADA. Es.ta n1uestra scrú transp<l!"tada en sus paqw:tcs 
originales sin abrir a la división de invc~tigación dc la ADA, Oficina nacional 
de estándares, \.V'ashington. D.C. 20234. 

4.2. Inspección. Inspección visual se usara para detenninar el cumplimiento 
de los requet·imicntos seflab<los en 3. l. 3.1. 1. 3.1.::::!.. J. l .J y 3.3.2. 

4.3. Procedimientos de prucha 

4.3.1. Preparación Je las muestras. La preparación de las muestras será 
realiza.da a un~ temperatura de 23.o-~c -~ - 2.0ºC a una humedad rclath. a de 50 
+- 5~ O Las dos pastas scran medidas por peso usando las proporciones 
especificadas por el fabricante. La técnica de mezclado scrü la descrita por el 
fabricante. 

4.3.2. Consistencia. Un aparato dc1 tipo para medidas de consistencia se 
muestra en la fig. 16-1. El aparato consiste de un tubo de cristal (de diámetro 
interno aproximado de JOm1n) el cual entregara un volumen definido de 
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(0.Sml) de la mezcla de pasta. Dos placas planas de cristal de .500 Gm de peso 
y dos hojas delgadas de phbtko. El peso combin.1do de la placri superior y el 
peso será de 520 -t- :2Cim. Dc:spués del nu:zcladn. 0.5ml de pasta serán 
puestos en un nparalo de tnedi<la y depositado sobre una hoja c.h: pl<lstico 
dclgnda sohre la pla(.;'a t.lc L·ristal. l ln 1nint1tll y medio después del inicio de la 
mezcla. una segunda hoja de phisti1.:o ~ una sc:gunda placa de cristal y los 
500G1n. LJc peso senl.n ddicada111u11c l.·o\ocados ~obn: la pa'>ta suave. ()io.:z 
tninutos dcsput!s del comic:nzo de la tlll.'.l"Ch\ el pc'.;o scrj quitado y l.'! diú1net1·0 
n1cnor y rnayor Lle Ja pasta aplastad.1 sL·f'ú medido c..·pn pn:dsi1..'u1 al tnilimctro. 
El prornedio del vah.'r ~crá el dc tres dh1,..:os ~ scrú reponado rl..·dondcún<lL1lo ul 
milin1ctro rnas ccrcarHl. 

4.3.3 Caractcrlsticas de colncaciún. l lna cura de :!::;mm dl.'! di<imctro y Jrnrn 
de profundidad será sobrellenada con pasta para irnpn.:siún preparada co1110 se 
describe en -t.J. I. y se g.t.,lpcará al nivd de la ~uperficie nm una espátula. 
Todas los tiempos se mcdirún desde 4ue comience el mezclado. 
4.3.3.1 Tiernpo de colocación. Un nH:lillo dc act.'Hl e.Je :!.·l mm de diámetro 
con hordcs scmil:sféricos y peso de 10 (int. Serán apliL'<:tc.lo!-. a la superficie del 
rnaterial a interv•dos t.h: .~llst>g. Fl hl1rde dL" h1-; 1·odi!Jn<;. scrj lin1piadn después 
de cnda aplicación. 
El ticrnpo inicial Je colocat.:iú11 <-:>1."rÚ el nlln1cro de rninutos tran~curridus desde 
el inicio del mc7.dado hasta el tit.~mpo en el cual el material cc<>n dc marcarse 
cuando el rodillo se retira. FI tiempo de colocación sl.!rá anDtado con 
redondeo de n1cdio rninuto. FI valor del tiempo inicial s1..·rú rcpm1ado con10 el 
pron1cdio de tres determinacinne.;;; y será n:c.h111dcado al 1nc<lio n1inuto rnas 
cercano. 

4.3.-1.2 Colocación final. La n1ue:•,,11·a u~au~1 pan1 1nedir el tien1po de 
colocación inicial scr~l usada para 1ncJir el tiempo de: ct1lucación final. La 
copa será puesta sobre la platalOnna Jl.' un penctrótnctn1 de Krebs (o un 
aparalo de precisión sin1ilar) et cual estará equipado con un cndcntador 
cilindrico de 1.59 +-O.O 1 Jnun Je c..li<.lmctro. Cargado de manc1·a que el peso 
del endcntador y de la carga sea de SO Um. El endctador será aplicado a ta 
superficie de la muestra por 1 O seg. con intervalos de 30 seg. Y se medirá la 
penetración. El tiempo final de colocación sera el número de minutos 
transcurridos desde el inicio de la mezcla ha.;;;ta ...-1 tiempo cuando la 
penetración cae por debajo de O.~mm. El valor para el tiempo de colocación 
final será reportado como el promedio de tres determinaciones y será 
redondeado al n1cdio minuto mas cc1·cano. 

4.3.3.3 Dureza a la penetración. La n1ucstrn usada para medir la colocación 
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final será usada para la pn1cha de dureza a In pencirnción. La copa será puesta 
en la plataforma del rcnctró1111.-·tr0 de Krchs. equipado con una aguja de 
penetración estándar descrita en J\.ft-"todos de prueba de pcnctrnción para 
materiales Bituminosos. ASTJ\-1 espccificadtln D5-61. y ser·á cargada con el 
peso de Ja aguja y una carga de rnam .. ·ra que juntos tengan un total de IOOGrn. 
Treinta minutos dcsrué~ dl.•J cornicn.1:0 dl:I m<.·zclado. l ,a aguj;i cargada scr·á 
aplicada a Ja surwrticic de la rnuestra por l O seg.). la penetración será anotada 
con precisión de O. 1 nun. LI valor de Ja penetración serj n.:portatlo cnn10 el 
pnnncdio de tres detcnninaci<>nes y scr;í. redondeado al O. 1111111 rnas cercano 

4.3.--1 Supcdicic del colado. Una muc~tn1 será prepara<la como se describe en 
4.3.3. La rnucstra será cubierta con una tint de cera de lal marH.:n1 qt1t,_• In c1.-'r<l 
tenga un grosor de 1 rulgada( 2.5-1 1.:m) sobrL' la supcrt1c:ic del rnatcrial. Cinco 
rninutos después de J;J colocación final. una n1ezcla de yeso piedn.1, prcparadtl 
de acuenJo a las inqruccit.HlL"S del fobricantc. scni venida en lus bloques 
mucsrra y sornctido a vibn:1t .. ·iún para cfirninar burbujas de ain: L'fl la inreríacc. 
Dos horas después, Ja mucstru scní ccdncada en agua a 60'~c ror 15 min. El 
colado scrü separado de Ja irnpn:!->ilin y las supcrficii:s 1..·n contacto serán 
examinadas visuahncnrc hu.;;.cando adherencias. No hahrü cvh.Jencia de 
adhcrc11ci;1s de Ja impresión en el colado o del colado sobre la irnfJrL•siün. 

5.Prcpar.::1ción para entrega. 

5.1 Empaqul.~. Las pastas scrün propon:ionadas en tubos colaf's¡tbles hechos 
de n1aterialcs que no reaccionen 0 Cl>/lta111incn las pastas. 

5.2 Instrucciones de U!'>O. Las instrucciones dchcrün incluir las proporciones 
adecuadas pura los dos co1nplltlcntc-; tanto. por peso corno por volurncn y las 
instrucciones de 1111..?(.:fa<.Jo. Cada paqtH:tc dchcní ;:1c<.m1pallarsc de 
instrucciones. 

5.3 Marcado. 

5.3.1 Nún1ero de lote. Cada tubo y/o unidad de empaque de material deberá 
ser marcado con un número seriado o una combinación de letras y números 
que hacen referencia a los registros dd fabricante para cada Jote en particular. 

5.3.2 Fecha de fabricación. La fecha de fabricación (año y rncs) dcbcní 
ponerse en el contenedor como un dato separado o como parte del núrncro de 
lotc(5.3. I ). 
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5.3.3. Peso Neto. El peso mínimo neto será mostrado de manera legible en 
cada uno de los tuhos del paquete. 

5.3.4 Tipo. El tipo ( I .~.) de la pasta de impresión será indicado en los 
envases. 

5.3.5. Contenido de cug.cnol. El contenido de cugcnol Lle la pasta de eugcnot 
será indii.::ado en cada envase. 

.. ,_ ... ,·-- ······-----· 
=0-=---

... ·-····-·-, o--·-·-··-··-·-
__J T 

n11<1ralll-I Apar.topar••<"\llr!o<ca•!U .. ,.d•dcpa•tatdc 
l•pf'co.il'l•dco1id,..c"J:'"ll..l 

78 



~~~ ~f~[ 
b~Z~;c;IECA 

Estándar Nacional An1cricano/Asociaciün llcntal Americana 
espccificaci.:)n No. 1 H 
Alginato mah.'rinl de in1prcsiún 
Prefacio. 
Este prefacio no forma parte ch: la c~pt:cifkaciún ANSI//\ DA No. 18 

1 Información general. 
El Estándar Nacional /\mcricanll1Asociaciún fJ1...·11tal Arncricana 
especificación No. 18 es idéntica al estúndar inter·nacional ISO 1563 para 
alginato rnatt.'rial de irnpresiún cun c:-.cepciones e:-.plicadas rnas aUelantc en 
este prefacio. Las c"Xcepcioncs fonakccn la especificación respecto a los 
Estados Unidos y sus tt..'n-itorios. 
La ISO (Organización intcrna<.:ional para la cstandar·ización) es una feUeración 
n1un<lial conft--innada con 111ier11hros de estánc.kln:s nacionales (mien1hros de 
ISO). El trabajo de preparar estündarcs intc..·nrnc:ionales es llevado acaho por 
los cornitC:s técnico~ de I~( l. Cada rnictnhrn intcn:- .... adn en algún carnpo para 
el cual se haya establecido un comité técni1.:o. tiene derecho a ser representado 
en las organizacioni:s dL'I comité internacional. gubernamentales o no 
gubcnuuncntalcs, de a<:ttc:rdo a ISO tarnhién torna parte de h--is traha_jos de ISO 
y colatlora cercanamente con la comisión internacional Elc..·ctro-lécnica (IEC) 
sobre todos lo que concit.'nH.' a la cstandarizacic'in clectro-t1..~c11ica. 
Borradores de cst:'indnrcs intcniacinnalcs (DIS) circulan entre miembros. 
antes de su apn>bación y su aceplación como cstúndar intt:rnacional por el 
consejo de ISt). Ellos son aprobaLlos de acuerdo a un conjunto de 
procedimientos que requieren al rncnos la aprobación d..:-1 75°0 de los 
rnicrnbros con dcrcch(--i a voto. 
El estándar internacional ISO J 563 Alginnto material Uc impresión preparado 
por el comité dental técnico ISO/TC 1 Oh a ~eguido la directiva par1e 3 del 
estándar internacional de prc~entaciún y borr;1Uon.:s en ~u segunda edición. 
1989. 
Pnrtcs in1cresadus en los Estados Unido-; h;;m contrihuidt.) al <lcs<1rrollo de 
estándar ISO a través <le sus acfividadc~ en el grupo consejero técnico de 
estados unidos con acreditación frente al lnslituto Nacional Americano de 
Estándares (ANSI) el cual es el micrnbn1 que representa a l0s Estados Unidos 
en los trabajos de In ISO. 
El comité. de acreditación de estándares (i\SC) MD 156 es un comite 
independiente creado por el Instituto Nacional Americano de Estándares y 
patrocinado por la Asociación Dental América. El ASC MD156 coordina los 
csfUcrzos. dt: Jos borr~dorcs. revisión y aprobación de la estandarización de 
Jos productos dentales. en los Estados Unidos. La estructura final de esta 
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edición de la especificación No. 18 <le la ANSI/ADA ah1.inato material de 
impresión fue rccon1endado por el suhcon1ité- para materiales de in1prcsión 
acuosos. 

2. Excl.!'pcioncs a la ISO 1563. 
Adicionahncntc. a los cambins editor·ialL"s las siguientes excepciones a la ISO 
1563 han sh.h_l apr·obadas para inch.1ir en esta espt.:cificacic\11 la dun:.?'.;:1. 

2.1 El cst;.lndar ISC> nunca ha pres< . .-ritn n..:qui...·rimicntns para las prucbas del 
"Valor inicial <le fraguado" y "tlt.:krinrai...·iun" las cuaks snn parte integral de 
todas las ediciones previa" de la espe1.:ilicacil'ln Nn. 8 ANSI/ADA. 
Rcqucrin1ientos asociados cu11 e~tas prueba;. se 111anticncn en esta rc\'isión de 
la especificación. 

2.2 Los anexos A y B h;.m .._ido ag.re~ados en e<-;ta e"pecitícacit'·q1 para pcnnitir 
(_lpcioncs en la preparación dd espécimen p<tra tener 1tn-1nas má'> adecuadas 
pnra hacer dichos espcd111t.:nes. 

2.3 La descripción rJel molde C en la figura l3) ha siJo camhiada pnr irn.:isión 
en lugar de diviJiJo por que: ( 1) l;,1. pn\ahra incisión define mc_jnr el carácter 
del moldt.: y (2) el cambio tamhiL•n elimina la confusión posible que causarla 
el molde n1ostraJo '-'tl Ja figura :'i, usando adecuadamente L.1 dcst.:ripciún de 
molJc de incisión. 

2.-t. Alg.unos requerimientos en 8.2.2 Lle. .. ~ la ISC) 1 ~63 para etiquetado y 
tnarcado de lns co11tencdorcs, pui...·dcn ser no real is ta en algunas 
circunstancias. La suhcl:'1usula cl..lrrespoudicnte en esta especificación 
dctcnnina cierto ejctnplo cuando los rcqucrin1icntos para que taks 1narcados 
puedan eliminarse. 

3 Diferencias entre C'-'la revisión y la cJiciún anterior <le la cspccitícaciún No .. 
18 de la ANSI/ADA. 

3 .. 1 El sistema de clasificación t,_·n tipo 1 y 11, basados en la velocidad de 
fraguado ha sido quitado por que un mejor indicador de la rapidez de 
fraguado esta dado por la inforn1ación del tictnpo de fraguado <lado en 8.2.1 y 
8.2.2 requeridos en el empaque y los contenedores_ 

3.2 Los requerimientos de olor y sabor se han quitado dada Ja carencia de una 
prueba apropiada. Sin embargo se reconoce que la pasta mezclada cuando se 
usa de acuerdo a las instrucciones del fabricante. no deberá tener olor ni sabor 
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desagradables. 

3.3 Los rcquerin1icntos de irritación fueron quitados por que no se 
proporcionaba una prucha para la i1Titaciún. 1·~ll1 nn libera al fahricantc de la 
responsabilidad <-k asegurar que el 11\~ttcri~d nt.1 causa i11itaciún en 1nucosa 
nonnal y que no con1icnc ingrcdicntt..· vt..·nc1Hl"ll en cantidad suficiente para 
daí\ar a los seres hurnanos. 
El requisitCl de especificaciones cuantitati\ as) cualitativas par<.1 estar lihn: de 
ricsg(1s hiológiL:os. no se i11chl) en cn C'>l.1 c~pL·t..·iricacit)n. pero ~t.· acon<;eja 
referirse al docutncntn ·l I ANSI/AD/\. tk Prál.'.ticas c~túndar n.:c.::omcndado 
parn la cvalu~u.·ión hiulógica de matcriaks d1.:nta\c<.,( l97lJ) y la lSO/TR 7405 
Evaluación biológica Uc matcriaks dcnt;;1h:s cuando ~L· evalúan posibles 
riesgos biológicos o tóxicos. 

3.4. El rcqueritnicnto de compatibilidad con yeso ;. ~u pn1cba ha sido 
cambiado para hacel"las clínicarncnlc tnús relevantes. El uso de /\.Ita sulfato de 
calcio semihidratado sin m1.1dificar ruc descontinuado 1x1r ljUC no se usa en el 
consultorio <lenta! 1.1 en el laboratorio. para reali:t'ar colados. Dehc 
estahlccersc la cornpatihili<lad con una tk las 1nan:as de lus yesl1s tipo l. tipo 
111. tipo IV o tipo V. a ~c\ecciún del rabricantc. 

3.5 Los requc1·i1nicntos Ue tic1npo de traba.in han sido carnbiadus para pcnnitir 
al fabricante declarar su pn1pio tienlpo de trabajo en n:vún c.k qw.: el 1nisn10 se 
restrinja especificando. los límites. 

3.6 El tcm1ino "tiempo de fraguado iniL:ial". es definidl1 y usado en esta 
edición, con10 su..,tituto Lid término "ticn1po de fraguado" que se uso en 
ediciones anteriores para indicar una cnndiciún cercana a la gelacil'in, o al 
fraguado, que es 111cdiblt! usando una prueba simple. 

3.7 El termino "tiempo de fraguado" es definido y u ... ado en esta edición se 
asocia con h1 condición de gclación o fraguado, la cual para fines práctiL'Os es 
con1p1ctn o finaL La especificación no especifica un rnCtodo para <l~tcnninar 
esta condición por que un método contiabk· nn ha sido identificado. 

3.8 La "deformación pcnnancnte" ha sido redefinid.a como "recuperación 
desde <lefon1wción". Clínicamente es mejor con la cantidad que se recupera 
en lugar de la cantidad que se deforma. La cantidad es escrita como un 
número positivo en lugar de un número negativo. 
La prueba de la recuperación bajo dcfon1rnción ahora requiere que el 
espécimen sea delOnnado un 20~'0 durante 5 segundos en lugar de l 0°/o 
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durante :!O segundos que se rcqucrla en las ediciones anteriores. Se ha 
presentado evidencia que ilustra que el requerimiento de una deformación 1.h: 
1 O~,ó es justificado. Un tiempo pequeño de deformación n.·llcja lo que ocurre 
en la práctica cllnica. 

3.9. La tc1npcratur<l de la prucha de baño de agua se define ahora corno (35 +-
1 º)C. una tcn1pcratura con1parablc a la cual los 111atcrialcs de irnpresión se 
exponen en la cavidad oral. 

3.1 O Can1hios en los discf\us 1.k los 1.·quipos se ilustran en las figuras 1.2.3.-l.5 
y 6 y constituyen 1nejoras Sllbre lllS disc1)os descritos en cdicin11cs pr·cvias 
para los n1isn1os propúsitns. l.ns nucVllS discñllS cstñn de acuerdo con lo 
prescrito. otro estándar de ISO para matc.·riah.:s <le impresión e1.:·1sticn 156·1 y 
4823. 

4 J lay dos anexos inforrnativns en este cstúndar. El anexo A se agrega para 
permitir opci0nes t.•n la prcparacicln dd 1..--<;.pecimcn que pcnnita el 
111cjorarnicnto de la calidad de los cspcchnencs necesarios para la 
rcpro<lucciún de detalles y pntcba Je co1npatihilidad. 
El anexo B se ha agregado para ilustrar con11..1 el molde de incisión dibujado 
en la figura. puede rno<lilicarsc pnr realizar de manera n1~ls cft:ctiva la 
f(...,nnación de los cspccí1nenes. realizados con n1utcrial 1nás viscoso. 

5 Sugerencias para el nH.·joran1icnto de este estándar son bienvenidas. Se 
pueden n1andar a: 
Comité de acrcditamicnto de estándares ~1D 156 
Consejo de materiales. instrumentos y equipo dental. 
Asociación dental amcricuna 
211 E. Chicago Avcnuc 
Chicago~ IL 60611-2678 
La revisión cancela y reemplaza la especificación 18 ANSI/ADA para 
alginato tnntcrial de itnprcsión que entro en vigor en mayo de 1969. 
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Estándar Nacional Amcricano/Asociaciún llcntal Americana 
especificación No. t 8 
Atginato material de itnpresi<}n 

1 Alcant.·c. 
La cspccifi.cación aplii:a pa1·a matcriaks di.!' i1nprcsión de alginnto para uso 
dental usados en la odontnll,gía p<.ira hacc1· impresiones de dientes y tejidos e.Je 
la cavidad oral. Se C'-'pccifican rcqucri1nicntus de matcrialcs dentales que 
contienen alginato corno ing.n..-dicnte esencial en la formación de gel. Después 
de la n1czcla con agu•l de acuerdo a las instrucciones d..:l fabricante. el 
ingrediente scrú capaz de reaccionar para forn1ar un 111aterial elástico 
adecuado para rcnli.i'.ar in1pn.:sion1..~s. 

2 H.cfcrcncia ll(Jrtnati,·u. 
La siguiente csp..:cificación conticnt.! revisiones a las que se hace referencia en 
este texto)' fonnan parte de.: c.:~ta cs11ccilicaciltn /\NSl-'/\.l)/\.. 
En el 11101ncntn de la publicación: l .as siguic.:ntcs TH'nnas ClHlliencn 
rctt:rcncias que son usadas en c~te texto contll p.:!rtl.! de esta nonll<l- Cuando sé 
ce.litaron ellas eran validas. Todas las nornws son sujetas a 1·cvisión. y parte dt: 
los acuerdos en que se basa esta rn.-1rnrn invitan ¡t investi~nr la posibilidad de 
aplicar las nornu1s 1nfls recientes dt.! las indicadas ahajo. 
Norn"la Nacional An1cricana/ Asociaciún IJcntal A1ncricana. espt:cificación 
No. 25' parn yesos dcntah:s. 1989. 

3 Definiciones. 
Para el propósito de esta espccifi<.:acilin las siguit.:ntcs dclinicioncs se aplican. 
3.1 Tiempo de mczc1adl1. La parte del tiempo total de trabajo especificado o 
requerido para obtc11cr una mezcla satisfactoria. 
3.2 Ticn1po totnl de trahajo. El periodo de tiempo entre el inici(l Ucl mc7clado 
y el comienzo de la gclación(f"ragun<lo). 
3.3 Tien1po inicial de fruguado. El tiempo medido desde el inicio de la mezcla 
cuando el material de impresión. frngua y es probado fucr3 1..k la boca a (23+-
2ºC) al tiempo que exhibe pérdida de adhesividad. 
3.4 Tien1po de fraguado. El tiempo medido desde el inicio de la mezcla hasta 
que el material alcanza las prnpicdadcs elásticas necesarias para el 
rccobramicnto óptimo del material de la defonnaciún a la que estaba sujeta 
cuando la impresión fue quitada de la boca. 

3 Aprobada Enero 23 de 1980. en vigor desde el 23 de Enero. 

83 



4 Requerimientos. 

4.1 Polvo. El polvo será unifonnc y libre <le materiales extraños. 
El curnplirnicnto del requerimiento se (.h:tcnninara de acuerdo a 6.2. 

4.2 Aiocompatihilidad. Vc..•r 3.-1 en el prefacio para orientación sobre 
biocompatibilidad. 

4.3 Material me7clado. 1:1 n1aterial 1nczclado de acuen..lo a las intru~ioncs del 
fabricante. será hornngéncn y 1 ibre de hurhu.ias :- grúnu los. l"Jchcrá fonnar una 
tnasa plástica lisa. 
EJ cun1plir11icntv del rcqucrin1icnto se dc..'lenninara de a1..·ucrdo a 6.:2. 

4.4 Ticn1po de n1c7dado. El tiempo de mc?clado c..·stahlccidu por el fabricante 
no será 111ayor de 60 segundos. 

4.5 Tictnpo total de trabajo. Cuando se dctcnnina de acu'-~nto con 6.3. el 
prmncdio de pcni.:tración que se.! obtenga no t..•:--..ccLh.:rá 0.:25nnn al t..'.·rmino del 
total del tiempl1 de trabajo declarado por el fabricante. 

4.6 Tien1po inicial dc fraguado. Cuando se prueba de acuerdo con 6.4 el 
tiempo inicial de fraguaJo st.:rá tncnor al Jcclarado por el fabricante en )¡\s 
instrucciones. y al mc:nos 15 -.¡cgu1HJos n1ayor que el tiempo de trabajo del 
fabricante. 

4.7 Con1patibilidad Cl'n yeso y reproducción de detalles. Cuand0 se prueba de 
acuerdo con 6.2 y 6.5 el matcr·ial de impresión adquirirá una superficie lisa, y 
se separara lin1pimncnte dd colado de yeso rcali?.ado ctm la nul.r(.'a de yeso 
recomendada. El colado venido contra la impresión dcbcr:l reproducir la linea 
de SOJ.tm (Fig, 3"), sin intcrrupciOn. 

4.8 Recuperación de la <lefonnación. Cuando se d~tcrmina de acuerdo con 6.6 
la recuperación de la deformación será al menos de 95~ ... 

4.9 Tensión en comprc<>ión. Cuando se <.ktennina de acuerdo a 6.7, la tensión 
en compresión no será menor de 5~0 ni mayor de :?.O'~ó. 

4.1 O Resistencia compresiva. Cuando se prueba de acuerdo con 6.8 la 
resistencia compresiva será de al n1cnos 0.35t'v1pa(3.57kg/cm::::)_ 

4.1 1 Deterioración. Cuando se prueba d~ acuerdo con 6.9. la resistencia 
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compresiva será de al menos 0.294Mpa (3.0kg/cm:-.). 

5 Muestreo 
Las muestras representativas de un lote individual de fahricación. incluirán 
todos Jos aparatos y las instruccione.;; del fahricnnte ncccsnria.;;_ 

6 Métodos de prneha. 

6.1 General. F.I polvo de alginato t.•n <.u<> contcncdurcs originales y el equipo 
de prucba(cxccpto los pequeños articulos usados para mezclar y íorrnar el 
espécinl.cn) serán acondicionados por nl1 menos de 1 Oh a (23 • -2)ºC y a (50+-
10)~·"Ó de hun1cUad relativa. Los artículos rn<is pcqucl1os pueden usarse 
dcspuCs de almacenarlos 30min en el arnhicntc descrito. 
A n1enos que otra cosa se establezca. todas las pruebas se rcalizarún bajo estas 
condiciones. /\gua destilada y deionizada será usada a la tcrnpcratura 
cstabh:cida por d fabricante. O de otra Tll<.lllCra :-:.cr·;:í a (23 1 - J r·c. 
Las proporciones de polvo y agua estarán de acuerdo con las instrucciones del 
fabricant~ y serán obtenidas pesando los componcntcs. 
El cspécin1cn será preparado rnczclando el polvCl de alginato con agua usando 
la proporción y el método de mezclado especificado por el fabricante en las 
instrucciones. 

6.2 Inspección visual. El cumplimiento de los requerimientos de 4.1.4.3.4.7 y 
tanto como sea posible en 8. será dcten11inaUo por inspección visual. 

6.J Ticn1po total de tn1hajo. 

6.3.1 Aparatos. 

6.3.1.1 Pcnetrórnetro. (Fig 1) equipado con un penetrador cilíndrico( 1) y un 
dial indicador(2). graduado en intervalos de O.O 1 rnrn. con un cjc(3) teniendo 
una punta de al n1cnos 25n1nL 
El penetrómctro tendrá una nrnsa total de (50 +-1 )g y estará posicionado con 
el eje longitudinal perpendicular a la base del instrumento. El penetrómetro 
tendrá un aparato de seguro n1ccánico o magnético~ pnrn fijar el penetrómetro 
en cualquier posición vertical. 
6.3. l .2 Molde rígido en fon11a de anillo.(fig 2) 

6.3.1.3 Placa de vidrio plana y lisa. Suficientemente grande para soportar el 
molde anular (6.3.1.2). 
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6.3.2 Pr-occdimicnto. Colocar la placn de vidrio(6.3. l .3) sohrc la base del 
penetrómetro(6.3.1.1 ).Pcrn1itir al pcnctr-órnctr-o estar en ctintm.:to con la placa. 
tomar una lectura fidedigna (lectura a) cntoncco;; elevar) fijar el penetrador de 
manera que la punta este arriha de la parte supcritir del molde anular(6.3. l .2). 
Colocar el molde anular sohrc la placa ccntr-ada en la parte superior bajo el 
penetrador y rellenar con rnczcla del 1natcrial. Nivelar la supc1·ficic superior. 
colocar el penetrador en contacto con la superficie superior del rnatcrial y fijar 
en esa posiciún. Cinct' segundos a1tt1.·s d~I ticrnpD total <.k· trabajo dci..:larado 
por el fabricante. soltar el penetrador. rnicntras que el indicador (3) es 
sostenido en posición "hacia ar-.-iha". Diez segundos después se suelta, fijar el 
penetrador en la posición liberaLla(infcr·ior). l·:ntonces bajar el indicar dial de 
giro hasta que haga cnntactn con la parte superior- del penetrador y ton1ar una 
segunda lectura (lectura h)_ 

6.3.3 Expresión de resultados. Calcular la diferencia entre las lecturas a y ben 
n1ilírnctros. Anotar el promedio de tres medidas como el r-esultado. 

6.4 Tiempo de colado inicial. 

6.4. l Aparatos. 

6.4.1.1 El molde en forma de anillo tnostrado en la figura 2. Limpiado y 
tratado para evitar que contaminantes influyan en el r-csultado. 
6.4.1.2 Una varilla de prueba cilindr·ica de poli(mctacrilato). de al menos 1 O 
cm de largo y aproximadam.cntc 6.J5mm de diámetro. teniendo ambos bordt!s 
pulidos y con gran lustre (se puede determinar visualmente sin an1plificación). 

6.4.2 Procedimiento. Sobrellenar- el molde anular con mezcla del material y 
golpear la parte super-ior del molde para aplanar. lnlncdiatarncnte después~ 
colocar la punta de la varilla de prueba en contacto con el 111aterial sin 
fraguar. Rctir-ar la varilla de prueba y limpiar si. algún material queda en 
contacto (pegado). Repetir el contacto/retiro cada ! O segundos hasta que la 
varilla se sep~re lin1piamcntc del material. Anotar el tiempo cuando esto 
ocurra con10 tiempo inicial de fraguado. 

6.4.3 Expresión de los res u ltndos. Reporta.- el valor promedio obtenido de al 
menos dos pniebas con una precisión de 1 O ~cgundos como el tiempo inicial 
de fraguado. 

6.5 CompatibiliUad con yeso y la reproducción de detalles. 
Nota 1: Ver el anexo A para una pn1cba alternativa. 
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6.5. t Aparatos y materiales. 

6.5.1. l Bloc de prueba rayado. (Fig 3) Realizado con acero inoxidable 
auténtico o un acero autentico colado. 

6.5.1.2 f\.1oldc en fonna de anillo. (Fig 3b). 

6.5. l.3 _f\.1oldt.! dividido. (fig Je). 

6.5.1.4 J>luca plana de metal o placa de vidrio. Suficientemente larga para ser 
la base del molde en forma de nnillo(6.5. l .2). 

6.5.1.5 Masa. De l Kg. 

6.5.1.6 Baf'o de agua. Capaz dt.! n1arHcncrsc a (35+-1 Y'C. 

6.5.1.7 Productos de yeso. Uno del tipo 111 y uno de-1 tipo IV o tipo V. 
Nota "2: Para determinar si los productos de yeso sufren cualquier deterioro 
que pueda influir en los resultados de la prueba de compatibilidad~ ellos serán 
probados para ver si cumplen los r~qucrimicntos de tiempo de fraguado dt! la 
especificación ANSI//\ DA No . .15 para yesos dentales. 

6.5.:? Proccdimient<..l. Colocar el mokJc rigido (6.5.1.2) sobre la placa(6.5. l .4) 

y sobrellenar ligeramente con una 1nezcla de material alginato. Veinte 
segundos antes del tcnnino del tiempo de trabajo declarado por el fabricante~ 
centrar un bloque 1..k prueba limpio(6.5. 1. l) arriba del n1oldc y oprimir hacia 
abajo dentro de la masa del alginato. Inmediatamente colocar el conjunto en 
un baño de agua(6.5.16) mantenido a (35+-l)ºC. y cargarlo con una masa de 
l kg. (6.5. l .5) acondicionada a (35·+ -1 f'C Tres minutos después del tiempo 
de fraguado, remover el conjunto del baño de agua y separar el molde anular 
junto con la placa del bloque de prueba. 
Nota 3. Si una impresión de material de alginato tiende a adherirse a la 
superficie del bloc e.le pnicba rayado. se recomienda pintar la superficie con 
un ngcntc adecuado de separación inmediatamente antes de que et alginato es 
mezclado. (Ver Scc A 1.2 Anexo A) 
Inmediatamente preparar mezcla de yeso, usando productos de marcas 
comerciales; uno del tipo lll y uno del tipo IV y uno del tipo V de acuerdo a 
la especificación No. 25 d.! ANSI/AD/\ y a las inslruccioncs del fabricante. 
Lavar la superficie del alginato con agua, o tratarla con otro mCtodo descrito 
por el f"abricante en sus instrucciones (ejemplo. con una solución fijadora) y 
agitar para quitar el exceso de fluido. Colocar el molde dividido (6.5.1.3) 
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sobre el molde anular y suavemente llenar con mezcla de yeso. usando una 
vibración mecánica de tal manera que el yeso desplace cualquier adherencia 
húmeda a Ja superficie del alginato. Dejar que la mezcla de yeso endurezca 
durante 30rnin más que el tiempo inicial de fraguado cuando se prohó el yeso 
de acuerdo con la especificación No.2."'. Separar el molde Ji" idido que 
contiene el yeso del mc.lldc anular que coruicnc el alginato. 

6.5.3 Prueha de oh~crvación. Examinar el colado de yeso bajo un ringulo de 
iluminación usando una arnplificación de ..tX hasta 12X y anotar si la linea de 
50pm (figura J") es completamente reproducida sobre su largo lo!al de 25 mn1 
entre las líneas de intersección) 

6.5.4 Expresión de resultados. Anotar ;c;.i la línea de 50prn (figum 3) se 
reproduce totalrncntc en al n1cnos dos de tres colados. preparado.., en la 
prueba. 

6.6 Recuperación bajo dcfonnación. 

6.6.1 Aparatos. 

6.6.1. I Aparato de- deformación. (fig 4) Capaz de aplicar suficiente fuer7..a 
para defomrnr la alturn del espCcirnen en un 20'!.ó y capaz de 111edir la altura 
con una precisión de O.O 1 mm. sin el desplazamiento del espécimen. La fuerza 
ejercida por el Dial indicado giratorio será de 0.6N +-O. J N 
Otro aparato con precisión igual y rn is ni o descrnpcílo puede usarse. 
6.6. 1 .2 l'V1"oldc dividido, con un anillo <le fijación(fig 5). 

6.6.1.3 Dos placas de vidrio planas. aproximadamente de 50n11n X 50mm y 
de al menos 3mm grueso. 

6.6.1.4 Placa de vidrio plana, de aprnximadamcnlc l 5mm X 15n11n y 2mm de 
gnicso. 

6.6. 1 .5 Bailo de agua. capaz de nrnntencrsc a (35-+ -IY'C. 

6.6. t .6 Sujetador-e que tenga garganta de :?Ornm. 

6.6.2 Preparnción de los cspecimcncs de prueba. Colocar el anillo de 
fijación(6.6.1.2) en una de placas de vidrio(6.6. l .3) y llenar con u ligero 
exceso de más de Ja mitad con material alginato mezclado de acuerdo con las 
instrucciones del fabricante. Oprimir el molde dividido dentro del anillo de 
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fijación hasta que la parte inferior del molde alcance la placa de vidrio y el 
alginato se extruya en la parle superior dd molde. Entonces sujclar Ja segunda 
placa (6.6.1.3) sobre el molde y retirar el exceso Ue niaterial alginato. y ver la 
superficie superior del espécimen. 
Treinta segundos después del tcnnino del mezclndo. colot.:ar d conjunto dd 
molde dividido y sus placas acompaí'lnntcs. fijándolas con un sujetador -C 
(6.6.1.6)~ en un ba11o de agua de 6.6.1.5). f\,1antcnido a (35 t -1 )''C. 1icmovcr el 
conjunto del bai'il'l de ;:1gua al tiempo de fraguado cstahlecido por el fabricante. 
Oesput!s remover rüpidamcntc separando el espécimen del conjunto <lcl molde 
dividido. Centrar Ja placa plana (6.6. I A) en la pane superior del c.<>pécimcn. 
Colocar el espécimen sobre la tabla en t:I aparato de dcf"or·nrndún (6.6.1.1 ). 

6.6.3 Procedimiento. Realizar la prueba de acuerdo al !iiguicnte calendario 
donde el tiempo de colado establecido por el fabricanh.·. 
a) t+45 s. Suavemente bajar la parte girntoria del indicar dial <-h: manera tal 
que entre en contacto con la placa sobre el espécimen. 
b) t+55s; leer el indicador del dial. anotar el valor (_'Omo la lectura a y fijar la 
parte girntoria en posición "Arriba". 
e) t+60s. deformar el cspécirncn a una altura de l 6rnrn +·-O. 1 nnn dentro de un 
1 s. n1antencr la dcfornHtción durante Ss t--0.5s. entonces quitar Ja fuerza 
defonnativa. 
d) t+90 s. Suavemente bajar la parte giratoria del indicador dial de manera tal 
que entre en contacto con la placa sobre el espécimen. 
e) t+55s; lt!cr el indicador del dial. anotar el valor como la lectura b. 
6.6.4 Expresión de resultados. Calcular la recuperación desde la deformación, 
corno un porcentaje usando la siguiente fom1ula: 
100 ( 1- {(a-b)/20)) 
donde. 
20 es la longitud del molde en milirnctros. 
Anotar el promedio de recuperación de la dcfonnación de 3 cspecfmcncs 
corno el reMJltado de la prueba. 

6.7. Tensión en compresión. 

6.7.1 Aparato. 

6. 7.1. I Aparato de compresión, (fig 6) que tienen un dial indicac.Jor. graduado 
en intervalos de O.O 1 mm. y que mide una fuerza de (0.6+-0.1 )N. El aparato 
será capaz de aplicar la fuerza requerida para la prueba como se scfla1a en 
6.7.3. 
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6.7.1.2 Otros aparatos, se describen en Jas subcláusuJas 6.6.1.2 hasta la 
6.6.1.6. 

6.7.2 Preparación de los cspcchncncs de prueba. Prepararlos como se describe 
en 6.6.2. 

6.7.3 Proccdin1icnto. Realizar la prueba de acuerdo con el siguiente 
calendario donde tes el tiempo de fraguado declarado por el fabricante. 
a) t t 60s. colocar el csp~cimcn sobre una tabla del aparato de 
comprcsión(6.7 .1.1) y sujetarlo a una carga de ( 125 +-- 1 O)g que produzca una 
tensión de aproximadamente O.O 1 N/mm~. 
b) t+90s, leer el indicador del dial y anotar el valor como lectura a. 
e) t+ l 20s. incrementar la carga a ( 1250 t -1 O )f!. dentro de 1 Os. que produzca 
una tensión total de O. 1 N/mn1~. 
d) t+150s. lt:cr el indicadnr del dial y anotar el valor como lectura b. 
6.7.4 Expresión de resultados. Calcular la tensión en compresión. como un 
porcentaje usando la siguiente formula: 
1 OO((a-b)/20) 
Donde 20 es la longiWd del molde en milírnctros. 
Anotar el promedio de tensión en compresión de tn .. ·s cspccimcncs como el 
resultado de la rnucstra. 

6.8 Resistencia compresiva 

6.8.1 Aparato. Cualquier armrato <le resistencia c0tnprcsiva capaz de aplicar 
una carga a una razón de 1 OON/min. anotar la fuerza con una precisión de 
0.5N de acuerdo con 6.8.3. 

6.8.2 Preparación dc los especímenes. Preparar los espccimcnes como se 
describen en 6.6.2 

6.8.3 Proccdimicntl). Sesenta segundos después dd tiempo de fraguado 
declarado por el fabricante. colocar el espécimen cubriéndole arnbos bordes 
con una pieza de papel bond húmedo. entre el yunque del aparato de prueba 
de resistencia compresiva (6.8.1 ). Cargar el espécin1en continuamente y 
uniformemente tanto como sea posible a una tasa promedio de l OON/min +-
20 N/min. hasta que la fractura se muestre claramente en la gráfica. 
Nota 4. La fractura es indicada por un decrecimiento súbito de cerca del 1 Oo/o 
o más de la carga aplicada. 
Anotar la fuerza al momento de la fractura con una precisión de 1 N. 
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6.8.4 Expresión de resultados. Calcular Ja resistencia compresiva k. en 
megapascalcs (newtons por milirnetro cuadrado) usando la siguiente tOnnula. 
K ~ 4f/(rrd') 
Donde 
F= La fuerza de fractura en nc,Ntons 
Des el diámetro del espécimen de prucha(igual al diámetro interno del molde 
del espécirncn) en milimt:lros. 
Anotar el prorncUio Je rc:siscencia compresiva de tres cspccírncncs como 
resuhado de la prueba. 

6.9 Deterioración 

6.9.J Aparutos. 

6.9. J .1 lmplcrnento de almacenaje, capaz de mantent.·r Ja temperatura de 
(60+- I }°C y una humedad relativa de (<.J5 r-5 )~t.. 
El contenedor inmediato o Ja unidad de empaque prcpcsad~ será almacenado 
en una cúrnara de deterillración por 7 idas antes de realizar la flrucba 
requerida en 6.9.2. 

6.9.1.2 Aparato para hacer los cspecir11cncs. como el que se describe en las 
cláusulas 6.6. l .2 hasta la 6.6. l .6. 

6.9.2 Procedimiento de expresión de resultados. Jnmccliatamcntc después de 
abrir Ja unidad de empaque o el contenedor inmediato. preparar Jos 
especímenes de acuerdo al procedimiento descrito en 6.6.2 entonces probar en 
la resistencia con1prcsiva de acuerdo a 6.8.3 y expresar Jns resultados como se 
especifica en 6.8.4. 

7 Instrucciones del fabricante. 
El fabricante verá si aplica, proporcionar la sig.uicntc infonnación en cada 
empaque. 
a) La infonnación acerca dt.!l prctratamicnto del material (agitación o 
mezclado del contenedor) para que los ingredientes estén unifom1ernente 
distribuidos. 
b) La razón polvo a agua. la cantidad de polvo expresada en gran1os y la 
cantidad de agua expresada en mililitros para realizar Ja mezcla. 
c) El tiempo de mezclado. 
d) El total del tiempo de trabajo. 
e) EJ tiempo de fraguado inicial. 
f) El tiempo de fragu.:ido. 
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g) lnforn1ación que estahlczc;;i que el tiempo total de tr;;ihajo y el tiempo 
fraguado incluyen el tiempo de mezclado y el tiempo mfnirno de 
manipulación, y que estos se hasan en un mezclado con agua dcionizada o 
agua destilada a 23"'C 1--I ºC. 
h) Infonnación de Ja temperatura. y la química del agua para mezclado (otra 
infonnación que la de dcionización y destilado) que pueda afe<.:tar el tiempo 
de fraguado y tiempo de trab;:~jo. 
i) La recomendación de que Ja impresión sea colada inmcJiatamcntc después 
de lin1piarla para obtener los rc<.>ultados más precisos. 
j) La identificación de que al menos uno de los yesos tipo 11 y uno del tipo IV 
o V cumple los requerimientos d1..· 1~1 cspccificución No. 25 de la ANSI/ADA 
los cualc:-; recornicnd;:t el n.1bricantc para la compatibilidad con el material de 
impresión alginato. 
k) lnfonnnción de que el rnatcrial deberá de mantenerse almacenado en un 
contenedor cerTado claro para protegerlo de contaminación por humedad. 
1) Una declaración que si el n1atcrial se dt:sinfccta, este no se altera, así como 
el método para ello. 

8. f:n1paquctado y n1a1·cado 

8.1 Empaquetado. El material será proporcionado en sus contcncdort·s que no 
contan1inen o perrnitan la contaminación de su contenido. 

8.2 Marcado. 
8.2. l Etiquetado y marcado de la envoltura exterior. 
La envoltura exterior de Jos paquetes o de los contenedores en Ja cual el 
producto es empacado par rnercadeo al menudeo scrñ marcada lcgihlementc 
con la siguiente inforrnación. 
a) El nombre del fabricante y el non1hre de marca del producto. 
b) El termino "tiempo de fraguado inicial" junto con su valor en minutos y/o 
segundos. 
e) El termino "tiempo de fraguado" junto con su vcllor en minutos y/o 
segundos. 
d) Condiciones de almacenarnicnto requeridas para mfnimo deterioro. 
e) La fCcha de caducidad, ai'io y n1cs. b~jo condiciones especificadas por el 
fabricante. 
8.2.2 Etiquetado y marcado del contenedor inmediato. 
Nota 5. Los requerimientos pueden quitarse para materiales comprados en los 
Estados Unidos cuando el contenedor inmediato es unu bolsa de p1ñstico 
resellablc empacada en un phístico rígido o un metal externo que contiene el 
n1arcado para mostrar toda la inforrnación esencial. La certificación fuera de 
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los Estados Unidos puede no aprobar esta eliminación. 
El contenedor inn1c:diatu del polvo de material de impresión alginato será 
marcado lcgiblemente cuando menos con la siguiente infomrnción. 
a) El nombre del íabricantc y el nomhrc de marca Ucl producto. 
b) La frase "ticmro inicial de fraguado" junto con el valor en minutos y/o 
segundo. 
e) La frasc "tiempo de fn1guado" junto Cllrl el valor en minutos )!o segundos. 
d) Condiciones de .almaccnmnicnto. 
e) La fecha de caducidad (ai'lo y n1es) bajo condicinncs dc almaccrwn1iento. 
f) La masa neta minirna del contenido en gramos o kilogn1n1os. 
g) El núrncro de lote. 

8.2.3 Etiquetado y rnarcado de las unidades de emraquc prcpcsadas. Las 
unidades de empaque prcresadas de material en rolvo e.Je impr·csiOn algim1to 
serán lcgiblcn1ente n1arcadas con la siguiente infonnación. 
a) E.I nombre del fabricante y el nombre <le marca del producto. 
b) La frase "tiempo inicial c.IL" fragw1do" junto con el valor t.~n minutos y/o 
segundo. 
e) La frase "ticrnpo de fraguado" junto con d valor en n1inutos). o segundos. 
d) Condiciones de almacenamh!'nto. 
e) La fecha de caducidad (ano y n1cs) bajo condiciones de alrnaccnajc. 
t) La masa neta mfnin1a del contenido en gramos o kilc>grnnH.1s. 
g) El número de lote. 

8.2.4 ~1arcado de aparatos pnr realizar las proporciones. Los aparatos parn 
obtener las proporciones. si se proveen serún marcados de manera que no se 
confundan y su uso es para el (los) productos que se destinen. 
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Figuro. 1 P1mrt00lnf'tro 

1 Penetról'nllltto 
2 D:llLI madldor 
3 AguJOI 
4 Apullto di! cuge. 

11 DI_ 
~30~02 --j 

Figura 2 Molde ngido 11nular 
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Apéndice a la Espccificaciún No.19 ANSI/ADA, para 
materiales elastón1cros no acuosos para impresión tlcnhtl 

El apéndice a la Espci.:ificación No.19 ANSI/A DA, p~1ra makrialcs 
elastórneros no acuosos para impresiún dental ha sido aproriado por el 
consejo de materiales, instrumentos y equipo dentales y el comite l\.1D.°A>& de 
estándares nacionales americanos. El apéndice ha sido preparado para incluir 
materiales de muy alta viscosidad los cuales son disponibles desde que Ja 
norma se escribió. Este es la consecuencia de las diferentes rcologias y las 
limitaciones en la n1cdida empicada en este.! estándar de la tasa de viscosidad 
de una capa.(consistcncin). Esos materiales polin1crizados fonnan un 
producto mas rígido~ de tal manera que una reducción en el valor tnfnimo de 
"lcnsión en con1presi<in" has sido aprobado para estos rnatcrialcs en uso 
cHnico_ La aprobación fue otorgada por la ANSI en marzo 30 de 1932. Este 
apéndice sl!r.3. efectivo un alll1 Lkspui.!s L.!l!' l:.i fecha de su puhlicaciün en Thc 
jornal ofthe American Dental Asociation. 

Tabla 2 Apéndice. 

V1:.cu.-1tl.1 J\>lax1n11• l\lmimu l»á1ncln> H.cp1nducc1<>11 (."o•Hl'-'1it11l1da 
d 1 ien1po •k Tic1111><1 de tld di'>cu ºo tic .. 
dc<;.cripc1 J\.1crclado ~lc.n::l;ul<• de l>clnllc'> con yeso. 
ón Cm in) (111111) ~·011,,1 .. 1c11cia 

(mm) 

4.J 2 -i.Ll -1.J-1 -1.J.h 4.J.7 4 _l.R 
Muy 1.0 2.·(-,---~-- O.X-X o• 0.(17'."i o 075 
u\la 
Alln 1.0 2.0 20-.'\2 2 0-20.0 0.020 0.020 
Media 1.0 2.0 30-JO 2.0-20.0 O O.:!O 0.020 
Baja 1.0 2 fl ](1-:"5 2 0-::'.0 () () 020 0.020 

• Cambirm. 

Los materiales de in1prcsión <lental elastómericos no acuosos son clasificados 
como tipo l. JI o 111 de acuerdo a algunas de sus propiedades elásticas y el 
cambio dimensional después del "fraguado". Cada ripo de además es 
clasificado de acuerdo a su viscosidad aparente y su uso. 
Medido desde el inicio del mezclado. el "tiempo de trabajo" es el tiempo en el 
cual la viscosidad aparente se incrementa al nivel como se define en el texto. 
"El tiempo de fraguado" se define como el tiempo en el cual la transición de 
las propiedades plásticas que pcnniten el moldeado y la toma de impresiones 
se pierden .• y las propiedades elásticas que permiten la remoción dci material 
de impresión aparecen. No hay un tiempo definido para Jos materiales y 
tampoco se incluye una prueba dircchl del. Por ello el desarrollo de las 
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propiedades clá.c;ticas apropiadas en el tiempo recomendado por el fabricante 
para la remoción de la impresión (3 .3 1 Og) es evaluado por la prueba de 
"puesta compresiva". 
Un requerimiento de cambio dimensional fue rccscritu para que el resultado 
de la expansión polimérica sea induido junto con los cambios que ocurren 
después de remover el material de impresión de la boca. 
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Instituto Nacional An1cricano de Normas/ Asociación dental 
americana. 
Especificación No.19., materiales clasttímeros no acuosos para 
impresión dental 
Aprobada en octubre 4 de J 976 

Alcance~ dcfi!1kiones y dasificnciún. 

1. Alcance. Esta especificación cuhrc 1n<1terialcs dustoméricos para 
impresiones dentales. hasados. por ejemplo. en polisulfuros, polisiloxanos. 
poliétcrcs u otros materiales 110 acuosos capaces de reaccionar para fonnar un 
material de características scrncjantcs al hule que puede ser utilizados para la 
torna de in1prcsioncs. 

1.2 Definiciones. Para Jno;; pr0pOsitos de esta C~fH.·c:ifinH .. ·iún. <>e aplican las 
siguientes definiciones: 

1.2.1 Tiempo de mezcla. 1-:1 tiempo necesario para huccr una mezcla unifom1e 
de colores y textura de todos los con1poncntcs. 

1.2.2 Tiempo de trahujo .. Es el tiempo. medido a partir del comienzo de Ja 
mezcla y hnsta que haya un incrc1ncnt<l de viscoo;;i<lnd apnrcntc a un nivel que 
se definirá rnás adelante en este documcn10. 

1.2.3 Tiempo de culclcación. Se trata del tiempo tnmscurrido, medido 
partir del cornicnzo <..le la n1czcla hasta el cual las propil"dades pláslicas que 
permiten el moldeado y la ton1a de impresión se pierden. y las propiedades 
elásticas que pennitcn la remoción del material de impresión empiezan a 
establecerse. No existe un sólo tiempo de fraguado para los n1ateriales 
actuales, de modo que no se recom.icndan pruebas directas. El desarrollo de 
las propiedades cl3sticas adecuadas en el tien1po recomendado por el 
fabricante para remover la impresión (3.3.1 Og) es c"aluadu mediante una 
prueba de compresión. 

1.3 Tipos. Los materiales descritos en esta especificación serán clasificados 
en los tipos: I~ 11~ 111. de acuerdo con algunas de sus propiedades después de la 
colocación. Estas propiedades reflejan. (a) La recuperación elástica de los 
materiales después de un esfuerzo de cornpresión(aplicación de compresión); 
(b) la resistencia a Ja distorsión cuando son sometidos a un pequcno esfuerzo 
compresivo (flujo); (e) los cambios lineales dimensionales totales de una 
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muestra después de un mínimo de 24 horas en una condición en que no son 
sometidas a ningún esfuerzo. Los lfrn itcs pura estas propiedades aparecen en 
Ja tabla l. 

1.4 Descripción de viscosidad. Cada tipo de material será clasificado tan1bién 
de acuerdo con su viscosid<.td y su uso propuesto. Los límites para los 
rnétodos de prucha que se apliquen se encuentran en la tabla 2. 

2.Aplicacioncs especificas. 

~.1 Especificaciones. L1. siguiente co.;¡pccif1cación fonna parte dc la 
especificación: ANSI/Asociación Dental Americana cspedfic¡tción No 25 
para productos dc yeso dental. 

3. Requerimientos 

3. 1 Componentes. El matcr·ial para impresiones podrá estar integrado por 
cualquier número de componentes que. cuando se utilicen dé acuerdo con las 
instrucciones del fabricante. producirán un clastómero adecuado para la toma 
de impresiones orales de dientes y tejidos blandos. Todos los componentes 
deberán presentarse en colores lo suficientemente contrastantes como para dar 
una clara indicación ele cuando se ha logrado una mezcla uniforme 
Los componentes no deberán exhibir una separación grue~a; por otra parte 
cuando estén envasndos en tubo colapsable, deberán poderse cxtruirsc a rnano 
a una temperatura ambiente de ( 18 a 25 ºC). 
Tabla 1 Requerimientos de propiedades fisicas parte 1. 

(a) (b) (e) 

Máximo ~"Cien Ja !\.1áxirno ~'Í1 de r...1áximo carnhio 
puesta compresiva. Flujo. negativo en la 

dimensión cuando 
Tipo menos 24h después 

1.3 4.3.5 4.3.12 4.3.9 
2.5 0.5 0.50 

11 2.5 0.5 1.00 
111 5.5 2.0 0.50 

3.2 Toxicidad. (ver 6.1) El fabricante deberá presentar una declaración en el 
sentido de que el material para impresiones. utilizado de acuerdo con las 
instrucciones, no tiene efectos conocidos de toxicidad sobre personas sanas. 
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3.3 Rcquerini.icntos de propiedades físicas. 

3.3.1 Requerimientos. Los requerimientos en todo lo <-1uc se retii.::rc a tiempo 
de ni.czcla. tiempo {.k trabajo. consistcnc:h1 del disco. fraguado y cornprcsión. 
reproducción de dL"talle. compatibilidad con el yeso. !lujo. cambios 
din1cnsionalcs y esfuerzo al ser Slltnctidn a compresión. St: detallan en las 
tablas 1 y::!.. 

Tabla 2 Parte 2. n.:qw.:rimicmo~ Je propiL•da1 .. h.:s físicas. 

V1,.C:<>-.1da --~~----··--¡.,,,.,,,,,, Kq1111duc1..·1u11 Conq1;,1ihi\i 
<i 1"1.:mpo d.., l 1..:111)••• de del d1• • .;., de- d;id 
dc,c:.i¡><.:L l\t..,,,1..·lad•1 ?\\c.·clad,, <k l)d.'1Lc-. 

-l.J.2 -1 _; _; 4.3 .¡ -1 _; " 
_¡ \ .. -l.3.8 

l\1uy \.() 2 " 
-------¡-}:"'_i()- !.:'-!-\ " " 07.;; 0.07-.S-

alta 
.'\Ita 1 " " " ::o-J:: ::.0.::11.11 0.020 () fl2() 

Media \.() 2 () 30--lll 2.0-:!0 " " ():!,() o.o::o 
B;~ju 1 () 2 <) 3<>-55 " !J-20 () O tl:!.O 0.020 

3.3.2 Tiempo de n1czc\ado. El tiL"mpo de mezclado detc.~nninado en 4.3.2 no 
deber::\ ..:xceder de 1.0 minutu~ y dchcrú estar dL"ntro t.h.:I ticn1po e.le mezclado 
declarado por d fahricante. (3.3. lOg.). 

3.3.3. Ticn1po dt: trabajo. El tiempo dt.: trabajo esta detcnninado como se 
indica en 4.3.3 <.k:hcrú ~i.:r mayor o igual al valor minimo establecido en la 
tabla 2 de acuerdo a la di.:scripción de la viscosidad y t.:I tipo dt: material. 

3.3.4 Ti\.!t11po mínimo para 1-..~1novcrlo di.: la boca. Este tiempo deben\ 1ncdirsc 
a partir del comienzo de la mezcla. y dcbc:rá ser t.lcclarado por el fabricante en 
sus instrucciones (3.3.10~), en ningún c.:aso podrá este tiempo ser n1ayor a 10 
minutos. 

3.3.5 Reproducción de detalles. Los materiales probados de acuerdo con 4.3.7 
cumplirán con los requerimientos acordados para Ja reproducción de detalle 
en confom1idad con la tabla 2. Lns respectivas líneas deberán considerarse 
satisfactorias si ellas son continuas entre las líneas transversales 

3.3.6 Cani.bio dimensional máximo. El múximo cambio dimensional negativo 
determinado de acuerdo a 4.3.9 para cada tipo de material seguirá los 
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lineaJnicntos establecidos en Ja tabla J. Si un fabricanti: incluye en sus 
instrucciones un tic1npo m<iximo recomendado para 1.·I colado de un 1nolde de 
yeso a partir de la impresión. (3 . .3. IOi) que sea mayor de 2-1 horas. cJ valor 
para el cwnhio dimensional n1cdido al til.·mpo 1·ecornendadll 1.•starú Jiswdo c11 
Ja tabla J. 

3.3.7 Compatibilidad con el ;:.eso. (ver ú . .::'.J f·:J matt.•r·ial 1.h:bcni b!·indar una 
superficie lisa. lih1·c de c.,coriacior1cs ma) l11·es. y dcb1.·r;í scpurarsc 
Jin1pi.an1cntc d\..' un modcfp de ~eso que s1.• haya coladL> contra el nuHcrial de 
¡lcucrdo a ....J.3.8. El y c..·~o dchcr~·1 reproducir los ancl1os U\.' la línea \..'Spccificada 
en Ja tabla ..::!. La rc..·pr·nducción .-.cr:"t con.'jidcr;1da s;lfislhcfln·ia si es continua 
entre las líneas transversales. Si t.'l fahricanlc n:co1nienda un tien1po en sus 
indicaciones para d colado de..·! yesu d cwtl sea n1ayor a diez rninutos. el 
n1atcrial <lt..:: irnprt.•sion t;;1111hit.~n <..lt.•herñ l.·urnplir /o-. n:querimicn1os de este 
párrat'-.-, cuando se 1.•vall1e d'-· ;1cuerdo a -1 . .:>.X <le~pu0s que..· /a:-, nuic.slras han 
sido alrnacenadas en l<.J-; cdndieinn\..'s r·eco1ncndadL1:-. y por '-'' m<ixirno tiempo 
recomcndado(3.J.10i). 

3.3.8 Con1patibilidad con un hai'lo Lh: nieta/. L;1s instrucci,mes del fabricante 
deberán especificar el ripo de baño me!a/i¿;111tL• que debe usursc, :-.i lo hubiera 
(J . .3.1 Oh). Para el ca~u de que d hat1o de mcral 110 fuera recomendable. o si no 
fuera aplicable, c:I fabrkarHl." d1.~tx· incluir una c.leclar¡1ción a este efecto. Si. en 
can1bio. se indica que el material puede sc..-r c:hapadu. dl..."bera ser cornpatibJe 
tnnto con los bailos üc.:idos de..• cobre..~ o In~ alcalinos de rlaw.. cuando se 
pr·ucbcn como se indica en ....J.3. JO. 

3.J.9 Deterioro. l.os materiales que ilan sidn almacenados a 60-t-2"C durante 
7 días. en conformidud con ..J.3.1 J dcbt.TiÍn cumplir con los requerimientos de 
cornpresión en 1.:i colocación dados en Ja tabla 1, cuando se prueben J"lOr los 
métodos scilalados en ·l.3.5. Después d1..·I alnwccnaje. los marcrialcs no 
dt!bcrán mostrar una serntración notable. 
3.3.1 O Instrucciones para uso. Estas deberán incluir los siguiente.'> datos: 
a. La naturaleza química del sistema: por L'jcmplo. basándose en silicón 
polisuJfuro. poliCtcr. cte. 
b. Descripción del tiJ"JO y visco.sidad 1...kl ma1crial. de acuerdo con la 
tipificación de cstc documento en: muy alw. alta. mediana o baja. 
c. Cualquier precaución o instrucción especial para el manejo de 
aln1nccnarn iento de los componentes. así con10 instrucciones pur¡1 1nateriaJcs 
de al!a viscosidad serán incluidas como una declaración de que estos 
materiales no son apropiados para tomar impresiones dentales cuando se usan 
solos. 
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d. Indicaciones para lograr las proporciones adecuadas de cada uno de los 
componentes de la 1nezcla, ya sea por peso (expresado en gra1nos) y por 
volumcn(exprcsado en n1ililitros). 
c. La descripción de los aparatos o k'cnicas que deben empicarse para In 
tnezcla. 
f. condiciones ambientales para la 1nczda. 
g. El ticn1po de me/ciado . .:1 tiempo mínimo de trabajo. y el tiempo n1inimo 
para extraer la impn:silln de la boca. 
h. El tipo de bailo 111c..·tali:rmnc que puede usars1.:. ~¡ tal es el caso. 
i. El tic1npo llHÍ'-irno n.:1.:omcndado para 1.·olar un 1noldc de ) eso piedra para 
impresión. 
j. Condiciones ri.:co111endadas para ...:\ a\n1ai..:L'llan1ient1.1 dc cada uno de- los 
con1ponentes (_tempcr·atura y hu1ncdad). 
k. l.a caducidad bajo las condiciones de almacenan1i1.~ntu . 

..t. l\.1ucstrco. inspccciún y ru·o,·cditnicnlo de prut.•ha. 

-L 1. rvluestrco. 
Llna rnucstra i.;nn:-.i:-.ti.:nlc ... k ~ paquctL·..., ... kh1.·r~·1 <._.l,n:-.1.·guirs1.· para realizar las 
pruebas y ctunplir con esta JHl1·111a 

-L2 Inspección visual. 
El cumplin1icnto di.! lo~ n•qucrimicntos de 3.1 ...... -~.10. y 5 será determinado 
por inspección visual 

4.~ Pruebas física~. 

4.3.1. Condiciones L"st~i.ndai· para las pruebas. Todas las pruebas físicas serán. 
Realizadas bajo Ct.lndicinncs atmosfé:ricas unifo1·n1es Je 23.0 +- 1.0 ºC y 50 + 
-5%:1 de hun1cdac.J relativa a menos que se especifique otra cosa. Los materiales 
y equipo de prueba ~crán acondicionados en un cuarto de prueba por no 
rncnos de 1 O horas antes dt: n.:ali:t .. ar las pruc.!bas. Lo~ materiales serán 
mezclados de acuerdo a las instrucciones dd fabricante. Toda" l;:ts n1czclas 
para prueba scrún preparadas por peso con una tolerancia de f·- O. l gr 

4.3.2. Tictnpo d..:: 111ezclado. Suficiente material para fonnar un volumen 
tnfnimo de 15 mi. será 1nczcludo de acuerdo a las instrucciones del fabricante. 
El tiempo requerido para obtener una mezcla unifonnc. cscncialmcntc libre 
de cstrias~ será menor a la establecida por el fabricante (3.3.10.g). 

Tabla 3 calendario de la colocación de discos en el procedimiento de tiempo 
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de trabajo. 

Disco no. 1 1.5 nlinutos despu~s del inicio del mezclado. 
Disco no. 2 0.5 rninutos antes del tiempo mínimo 

estabkcido(3.3. I Og) 
Disco no. 3 O niinutos antes del tiempo n1ini1no 

cstablccido(3.J.10g) 
Disco no. 4 U.S rninu10.... dcspucs del til."mpn mínimo 

cstablccido(.1.3. !0g) 
Disco no. S 1.0 rninuh.)S dcspuCs dd tiempo minillll) 

cstabkcidn(J.3.1 Og) 

de trabajo 

de trabajo 

de trabajo 

de trabajo 

de trabajo Disco no. 6 1.5 1ninuto.'-. dcspuC!:-. del tic111po 111ínin10 

---~---~-·s_1._·1blccitlo(3.3. I Og) 
Omitir el Uisco 2 ..,¡el ti1..·mro nlfnimo c.k irabajo (J.3.llJg) es menor de 2.5 
minutos. 

Tabla 4 Viscosidad de lo:. malt:rialcs di: in1prcsión 
Descripción de la - C<lf=ga t~¿lj requef.idaU!) . 

viscosidad 
:\1uy aira 

Alta 
J\1cdia 

::?:.OOU 

2.000 
soo 
125 

4.3.J. Tiempo <le trabajo. i\1aterial ...,ufii:icntc !'>ed 1111:zclado de acuerdo a 
4.3.1 y puesto en un mohJc dc acenl inoxil.lablc (lig,. 1.arriba). Montado en 
una placa pinna de acero inoxidable Lle 3.0 mm Lle ancho (fig. 1. abajo). Cada 
cavidad será de 3.0 mm de rn·ofundidad y :?5.--hntn de dii.lmctro. El material 
scrú nivelado con un;1 cspatu la. No ~e quitl.! material por debajo del nivel de la 
bandeja un ligt!ro ex.ceso de 1nmerial de 1 mm. No es signiJ1cantc. 
Discos numerados scr·ialmcntc. construidos de polimctilo n1ctacrilato no 
plastificado. nylon o dt:lrin. de 16.0 mm de diúmctro y 1 O mm de alto, serán 
puesto::. sobre el 1natcrial a intervalos di! 1ncdio n1inuto de acuerdo al 
calendario de la tabla 3. La carga requerida (Tabla ...t) será aplicada 
inn1ediatan1entc de rnancra axial por 15 seg. Usando un aparato apropiado 
(fig. I. derecha) equipado con un medidor graduado en 0.02 mm o una escala 
menor. La carga será rápidamente quitada pero el disco permanecerá en su 
posición. 
Después del tiempo mínimo r~con1cndado para removerse de la boca (3.3.1 O 
g) La altura de cada disco sobre el matedal será leída con una precisión de 
0.02mm, usando una carga de J25gr y anotada corno lectura B. 
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El material será retirado del rnoldc y los Uiscos regresados a sus posiciones 
relativas ori!.!.inales en las cavidadt..'S vacias de lus moldes. La alturu de cada 
disco será l~ída con el aparato y anotada como lectura /\. B - !\ "'· H. La 
prirnera vez en 4uc 11 sea igual o mayor que: ( a) 0.20 111111 l\ (b) o que se 
repita el valor al niinutn) rnedio: Se tornara el \.alu1· rnayor de cualquiera de 
ellos corno el tiempo de trahajn. FI 111ater·ial fallo la prueba. si el valor original 
de H al n1inutu y medil> 1.·-.; 1.20111111 (1 111;"1.'-.. 1·1 pn.11ncdi<.> dt..• t1·1.·.'-. rnedk.:io111.:s 
será reportado. redondeúndolo al 111cdil) 1ninuto 1nas 1..·c1·c;.1110. Si cualquier 
dctcrn1inación indi\ idual var-ia ror 1nús de 0.5 niinutu-. del pron1cUio Ja 
prueba scrú rcpct ida. 

4.3.4. Consistencia 
Un volunicn de 0 . .50 111111 J..: la me.t'cla d..:! mate1·ial sera dcrositadu sobre una 
placa de cristal cubil.•1·ta ClH1 c..:lof"';.in o polii....·tikno. lJn minut<.) )' mL·dio d~spués 
de cn1pez;:ir la 1nczcla, los 0.5111111 sen.in cubiertos con otro ccloffm u hoja de 
polictileno y una placa de cri!:>Cal (con pe.'.o de 75 ·• - 5 gr). Adicionalmente se 
le aplicará a la n1uc•.;tra <..ie manera axial un pcsu de 500 gr 12 min. Después de 
con1enzada la nic.t'c.:la. la carga (placa Lk· i.::ri.-.tal 111¡·1s 500 gr Lle peso). ~e 
quitarán. y el diürnetro rna)·nr )"menor del material comprin1ido scr·d. medido. 
El valor para el <li!:>co Lle consistencia .'.erad promedio Lle> determinaciones y 
será anotado redondeúnUolo al n1ili1nctn) rn~b cercano. 

4.3.5 Conjunto de comp1·esiún 

4.3.5. 1 Un molde de acero inoxidable dividido. de diámetro interior de 
12.511101 y 20 mn1 de alto. serü sujetado por un anillo de metal adelgazado di! 
3511101 de diümetru exterior y 16 mm de alto. como se muestra en la fig. 2. El 
molde puede ser lubricado con grasa de silicón (tipo alto vacío). Para evitar la 
impresión del rnaterial por adherencia. 
Matcrlal suficiente ~era mezclado de acuerdo a .l,J. I y puesto dentro del 
molde usando una cspñtulu. Una hoja de pulictilcno asegurada por una placa 
cuadrada de 1nctal sera rucsta en los bordes del JTlolde usando una 
abrazadera. entonces st: quitan'1 el material excedente del molde. 

4.3.5.2. Procedimiento de prueba. Transcurrido minuto y medio desde cJ 
inicio de la mezcla. el molde acompm1ado por las placas será sumergido en 
agua a 3:?: + - 1 ºC. El molde y las placas pcrmancccn'm en d baño el tiempo 
mfnin10 recomendado por el fabricante para retirar el material de impresión 
de Ja boca (3.3.9g). 
Un minuto después de quitar la muestra del bm1o. la muestra sera colocada en 
un instrun1ento que consiste esencialmente de una escala gntduada en 0.02 
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mm o tncnos. nionta1.fo en un~1 base fija y equipada con un tornillo. colocada 
de ta1 manera que se pueda aplicar sul1cicntc fuerza ~obre la 1nuestra para 
producir la cantidad n.:qucrida de tc..."lhión (lig.J ). lJn minuto dcspuCs de 
haberlo quitado del haf'\o. una placa que pes1.• :::!.5 ~ - 0.5 gr scn't colocado 
sobre la tnucstra y la hase del llh!dido1· ser<."1 puesta en enntacto con la plaea. El 
peso de la placa más la fw.:rza d...: l¡_1s resoncs del aparato seran 50 ~ -5 gr. El 
aparato se lccr;.i Ucspués de transcurridos JO -.1...·g. UesptH.;s que el pie del 
aparato haya hecho '-"Olltactn con la pla1.:a y el valor obtenido se anotará. con10 
lectura A. 
El pie del <-lparato ser~i ha.iado 2.-t 111111 utiliran<lo 1.:I tl1rnillo y ~era rnantenido 
en esta posición sobr1.• la nHW!-.tra por· _-,o ~eg .. ento111..:..:s el pie st!ra elevado 
hasta que la n1ueslra )ª 110 lo st1pon..: (cxceptl' por 1.:I peque!lo peso de la 
placa) por 30st!g. El pie s1...·rú puesto otra vez en contacto con la placa por 30 
seg. Y una segunda kctura Sl.!r3 ton1ada. El valor será anotado con10 lectura 
B. Después que la~ kcturas hayan sido tornada~. la n1ucstra sen\ co1-iada a lo 
lnrgn y las lecturas para cuak1uier n1u1..•stra en la que !-.e cncucPtrcn burbujas 
granUes será d..:scart;ida. La diferencia entre la~ lecturas ¡\ y B. divididas por 
la longitud original de la muestru y mulliplica<las por cien. ~c con~idcrara el 
porcentaje de compresión. La altura d..._·\ molde (::!O.O mm). Scrú considerada la 
medida original de la muestra_ El vak1r del conjunto 1..k compresión será el del 
pron1edio de tres dt:tcrm inacione~ y ~cr;i anotado ri:dondcúndoio a ()_ 1 ~,O más 
cercano ((..:\.-B)C.0) X 100 --- 1?u del con_junto de comprcsiún. 

4.3.6 Tensión t:n co1npresión. 

4.3.6. I Preparación de nnh.:stras. l~as n1uestras s.::r;."111 preparadas como 
describe en -t.3.5. l 

4.3.6.2. Proccdin1icnto de pn1cba seis minutos Ucspui.!s de quitar In n1ucstra 
del baño, será puesto en un aparato adecuado (fig.. 4) )' será sujcta a una carga 
calculada para producir una tt.:nsión de IOOgr/cm=. 
Treinta segundos después se tumarún una kctun1, cste valor se1·á la lectura A. 
Si;:senta segundos después de la aplicación de la tensión <le 1 OOgr/cn1\ una 
carga ndicional que produzca una carga total combinada de 1 .000 gr/cn12 será 
gradualmente aplicada durante un intervalo dt.! 1 O seg • treinta segundos 
después del inicio de la aplicación de la carga anterior se tmnaran una lectura, 
el valor será la lectura B. La diferencia entre las lecturas ¡\ y O. dividida por 
la longitud original y n1ultipiicada por cien. será :.motada como el porcentaje 
de tensión entre las tensiones 100 y 1.000 gr/cm=. La altura del moldt! 
(20.0mm) será considerada la longitud original de la tnucstra. El valor de la 
tensión en compn:sión sera el pro1ncdio de tres dctcnninacioncs y será 
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redondeada al O. J ~·o rnüs cc:rcano. 

4.3.7 Reproducción dl.! di:tallcs. 

4.3.7.1 Equipo. FI aparato requerid(, para preparar las muestras consiste de 
un bloque gniduado (parte AA) y molde (.pane BB) y d elevador (CC) como 
se describe en los dibujos (tic. 5 ). 
El n1oldt: si:r..i lubricad~.., con ~rasa de sili\.'.ón de: alto vacío. No se lubrique el 
bloque graduado. Lin1pic el bloque graduado con un solvente antes de usarse. 
Si los matcrinlcs probados se aUhicn:n al bloque. el bloque puede ser 
ligcrarncntc talqucado. para pcrn1itir una separación fikil. 

~L3.7.2. Pn1cedi1nic:nh, J1..· prw:ba. Poner el 111olde (BB) Stlhn: el bloque de 
prueba (Ai\ ). El material de impr·esión a probarse scrú 111c?.clado de acuerdo a 
4.3. 1 y puesto d..:ntn.1 del molde usando una espátula. 1 .5 1ninutus dcsput!s de 
con1enLada la 111e/.cla. FI 111oldc ~c:r~i inn1ediatamc:1ne cubicrtu con una hoja 
delgada de polictileno sq;uida d~ una placa plana rígida de metal. se aplicará 
suticicnte fuerza para poner la placa llnnemente contra d molde. El conjunto 
scrü inn1cdiatan1t..·ntc transfCrido a baílo nictalizantc a 32+-2·-c. Tres minutos 
dcspuCs del tic:mpo mínimo recomendado por el fabricante para quitarse de la 
hoca(.3.3. I Og): el 1111..)IJc y c:I bloque de prueba scran separados. La 
re;.'producc.:ión ~cr~·1 satisfac.:toria si 1~1 línea apropiada es rcproducidu 
continuan1entc a travCs de los 25111111 entre las líneas transversales en al tncnos 
2 de 3 tnucstras preparadas. Las ohst!rvaciones scrún hechas inrncdiatarncntc 
UcspuCs de la <-.cpar~1ción con un úngulo bajo Uc iluminación y sin 
amplificación. 

4.3.8 Compatihili(fad con yeso. 

4.3.8.1 Procedimiento de prueba. Üt..".;p11t.!s de Ja .;.;cparación de las n1ucstras de 
prueba formadas y probadas en 4.3.7.2. El molde BB contcndni la muestra. 
Colocar 13B sobre CC y oprimir '>uavcmcnte para !Orz.ar a la muestra a subir a 
la superficie con escala de la muestra al nivel con la panc superior del ni.oldc 
BB. La parte DD será ajustada a BB. La parte DD puede lubricarse con grasa 
de silicón de alto vació para facilitar Ja remoción de la impresión. Diez 
minutos después. yeso de impresión scrú vertido contra la impresión con una 
vibración ligera para llenar completamente el molde. El yeso será del tipo 
Alfa sulfato de calcio scmihidratado no modificado. ajuste el tiempo de 
colocación a 1 O -!-- 3n1in adicionando dihidro sulfato de calcio. El tiernpo de 
colocación será periódicamente determinado de acuerdo a la especificación 25 
de la ADA. Este tipo de yeso requiere norn1almcntc tOOgr de polvo en 30 n1I~ 
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de agua para producir una mezcla de consistc.:ncia trahajuble. El yeso será 
capaz de rcprodt1cir la línea di: 0.020111m cm11i<.ln se vierte contra el bloque de 
prueba graduado ( tig. :'i ). y puede ~c1· n1e¿c\ado cn vacío y/o colorcündolo con 
un tintc adccuado pLtra nicjor definición. l .a i1np1-csión será alniaccnada en 
aire a 23.0 -t - 2.0''C ~ a :"O 1 -1 O" o J.c hum1...·dad n .. ·lativa por 30 1nin. El yc::.o 
colado s\.!'rn separado del 1natel"inl dt.:: irnpn:~iún y cxarninaUo con una 
ilu1ninacion a ba_jn ~\ngulu cun una aniplificaciún de IUX. La rcp1·oducción 
scrú considerada sati~ractu1·ia "¡ la lini:a re4u1...·rida reproducida 
continuanienti.: a In largu di.: In~ 25 111111 entre las lineas transversales en Lli 
n1enos dos J.c tres de las TlHJe<;tras. 

4.).9 Can1hio di1111.:n~io11al. 

4.3.9. 1 Equipo. l·:I aparatc1 usa1..hl c.:stara ronnado de un hl<1quc graduado (parte 
:'\J\), el nlnkk (BBl :-. el 1...•levadoi·(CCI (.;OilHl se tllUl!stra en la figura 5. El 
1110\dc scr•i lubricado cnn grasa de silicón de alto vac10. No lutn-icar el bloque 
graduado. Limpie i.:\ bh.k¡ue l."t'n ...,oh:entc untc:- de ll"iarlc1. Si el 1natcrial de 
prueba se adhil.~n.: al bloque. el hloquc puede ser talqueado para ayudar a la 
separación. El niir.::n-,scorio qut: si.: u~ar'i p•tra n1cdir. tendrá una precisión de 
0.005111111. 

-t.3.9.::! Procedimiento de prueba. Coloque el molde (BB) sobre el bloque de 
prucba (AA). Et matcri~I di.: impn:sion que sc probará. scTú mezclado de 
acucrdo a 4.3.1. ) si.:rú puesto dcr.tro dd 1noldc por medio de una espátula 
1.5. n1inutos 1..lt:spuC:s dl! comenzar a 1nezclar. El molde scrú inmediatamente 
cubierto con una ho_ja ck pnlíctilcno si.:guida di.: una pk1ca plana rigida de 
n1ctal. Se aplicará la fuerza suficiente para colocar la placa firn1cmcntc contra 
el n1olde. El conjunto serú inn1cdiatan1cntc pue~to a baño n1ctalizantc de 3::!+­
::!ºC. Tres minuto!"> después del tiempo míni1no recomendado por el fabricante 
para retirar el material de la bocal3.3.10g). el r.:onjunto scrú retirado <lel bai'io. 
y d n1oldc y el bloque (_k p1-ueba serán scpara<los. 
La i1npresión será expulsada del mo1dc usando el elcvador(CC). 
El lado opuesto de la n1arC<.l de referencia. es talquca<la y transfiere una 
impresión boca arriba sobre la placa plana que ha sido talqucada tambiCn. 
La distancia entre las líneas transversales cd y c'd" sobre el bloque de metal 
graduado(tig. 5). será tnedi<la con precisión de 0.005mm. y anotada como 
lectura A. Veinticuatro horas después de que las impresiones hayan sido 
preparadas. Ja distancia entre las lineas transversales cd y c"d" reproducida en 
la in1prcsión, sera n1edida y anotada r.::01110 medida B. La medida setá 
rcalizn.da con la ayuda de tos bordes de las lineas transversales y será 
realizada cada vez de la mis1na n1ancra. 1ni<licndo los 1nisn1os puntos. Por 
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ejentplo~ del borde izquierdo de una linea al otro borde izquierdo de Ja otra 
linea. 
El cambio dimensional será calculado como sigue: ~ .. ~)del cambio dimensional 
~ ((A-B)/ A) X 1 OO. 
El prorncdio resultante Uc tre<> dctcnnina(.'innL'<.; st.!rá reportado con un u 
precisión de 0.05° o. 

4.3.10 Cnn1patibilidad con bailo meralizante. 

4.3.10. I Pn.:paracílln (_h: ha11o metalizanll..'. Si d fabr·icante especifica un baño 
rnctalizantc en úcido cúprico. la siguiente solución de prueba será usada: 
Baño de cobre bar1u metulizantc: sulfato de cohrc 125gr. ácido sulfúrico 
37.Sgr. 5ml de fcnol al 90°0, alcohol etílico 25ml y agua dcstilm.la 500 mi. 
Si el fabricante espccirica un bailo chapcaUo Uc plata alcalina. Ja siguicntt: 
solución serú usada: Bar1o chapeado d1..~ plata: cianuro de plata :::?Sgr. cianuro 
de potasio :"3gr. carhonato de pl1tasiu --l2gr y agua destilada 950 gr. 

4.3.10.2 Procc.Jimiento d~ prueba (_k" l:on1patibilidwJ con bafh, metalizante. 
Una rnucstra pn."parada de acuerdo con --L3.<J. será suspendida en un baño 
chapeado 30 rnin. dcspuc.!s Uc la mczda. Apruximndamcnte la mitad de la 
n1ucstra estará en la solución y la otra mitad fut:ra. Después de Ja in111crsión 
por 16 horas. el disco !-.cr~í quitado. enjuagaUo. secado suavemente con aire 
seco. e inspcccionaUo. Una decoloración y ligero ablundan1iento serán 
act:ptables. pero el material scrol n~chaL.~1do si presenta: ampollado. retorcido. 
se ablanda fuerte. grubado. con desprendimientos o abultado. Después de la 
inspección. una mezcla de Alfa sulfoto Je calcio semihidratado(4.3.8. I) sera 
vertida sobre una muestra de prueba a una altura de al n1enos 6rnm. Media 
hora después. el material de impresión será quitado dc la itnprcsión 
endurecida. Será aceptable una transferencia pc.."qucña de color a la piedra. 
pero el nuit..:rial será rechazado si llcurn: una transferencia grande de n1aterial 
adherida a la superficie Lle yeso. 

4.3.11 Dctt:riorCl (Vida media). Los componentes del material serán 
aln1acenados en sus empaques originales n 60 +-2ºC por 7 lJias. Pruebas de 
colocación cornrrcsiva con10 se describe en ...J.3.5. serán rcalizudas en estos 
n1atcrialcs. 

4.3. 12 Flujo. 

4.3.12. I Preparación de especímenes. Las muestras serán preparadas como se 
describe en 4.3.5. (conjunto compresivo). excepto los removidos del molde. 
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las muestras scnín almacenadas en condiciones cstandar (4.3.1.) Hasta 1.0 hrs 
desde el inicio del mezclado. 

4.3.12.2 Proccdirn ient(l de prui.:ba. Las muestras serán puesras en un 
instrurncnto que consistente c:scncialmcntc de un aparato graduado en 
0.02m.m. 111ontado sobre una base fija. Una hora después dd inicio del 
rnezclado. una placa que pese :!.S + - O.Sgr serú puesta sobre la muestra. y el 
pie del aparato .scrü plh .. 'sto en ClHltacto con Ja placa. La fi.1crza ejercida por el 
aparato müs d PL'Sll d..: la placa st:r~í de 1 OOgr-. El aparato será medido 30 
segundos después de iniciatltl el co1Hacto con la plai.:a y el valor será anotado 
corno lectura A. Una .s~gunt.la lectura ser;:l tomadu l S.O minutos después del 
inicio del conwcto y el valor ~eril anotado como medida B. La diferencia entre 
A y l3. dividida por la longitud (11·iginal de Ja mucstrn y multiplicada por cien. 
será considerado d porcenraje de flujo. La altura del molde (20.0mrn) será 
considerada la longituU original de Ja nn1c~tra. El valor del flujo scnl el 
promedio de tres dcrern1inaciont=s y scrú annta<lo con una rreci .. iún de 0.1°0. 

5. Prcpun1ción para entrega. 

5.1 Empacado. 

5.1. I Envases individuales. El envase individual es la botella. tubo. frasco u 
otro envase. completo con revestimiento. tapa y sello. que contengan y estén 
en contacto directo con los componentes o con el r11atcrial de irnprcsioncs. 

5. J. 1. J Cornpatibilidad con el envase individual. Dicho envase no podrá 
interactuar quimicatncntc con los cor11poncntcs del 1nater·ial para impresión. 
Su calidad su pureza y apariencia no podrán .ser afectados por el envase 
individual ni se acepta que dicho cnva~i: sea alterado de alguna 1nancra por su 
contenido. 

5.1.1.2 Lin1picza. El r.:nvasc individual ) su contenido deberán estar 
completamente libres de toda n1atcria cxrrar1a. suciedad otros 
conta111inantcs. 

5. 1.1.3 Filtraciones. El envase individual, con su tapa y scJlos colocados, no 
podrá permitir filtraciones ni pérdidas del contenido durante Jos 
procedimientos nom1ales de manejo. envío y almaccnan1iento. Cuando se 
trate de tubos colapsables. éstos serán de naturaleza tal que no se rompan 
durante la extrusión del contenido. 
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5.1.2. Unidad de empaque_ La unidad de empaque contiene por lo menos un 
envase individual de cada componente necesario para Ja producción del 
n1aterial elastómcrico para impresiones. Deberá proteger los envases 
individuales. De cualquier darlo o rotura que pudiera producirse durante los 
envíos. Si la unidad de empaque contiene materiales de mas de un tipo o 
descripción de viscosidad. cada material dchcni cumplir con los 
requerimientos aplicahlcs a sus propios estándares. Las instrucciones para el 
uso (3.3.9) deberán encontrarse en cada unidad de cmp<iquc. 

5.2. Rotul<ido. 

5.2.1. Número de lote. Cada envase individual y uniUad de empaque deberán 
estar rn<1rcados con un nlinicrn .seriado. o una co1nbinación d(.~ letras y 
nún1cros. que se refieren a los n:gistros del ~1bricantc para ese lc1te o proce<;o. 

5.2.2 Fecha de fabricación. La fecha de fobricación (af'lo y mes) deberá 
aparecer tanto en cada envase individual, corno en la unidad de cn1paque del 
n1aterial. ya sen corno dato -;cparado o como pa11c del n(lmcro de lote. (5.2.1) 

5.2.3 Volumen neto. El volumen neto rninimo expresado en milirnctros, 
apan~ccrá en tipo legible en el cnvast."' individual. 

5.2.4. Volumen de la mezcla. El volumen mlnirno logrado después de la 
mezcla de Jos componentes de acuerdo C(_lfl las proporciones indicadas en las 
instnJcciones del fabricante (3.J. I Od). deberá aparecer con tipo legible sobre 
la etiqueta de cada unidad de empaqm.: del material. Si hay algún exceso de 
un componente sobre la cantidad que se rcquicrl." para producir las 
proporciones mencionadas. (3 .3.1 Od) este dato no se incluirá en la 
declaración sobre volumen mínimo después de la mezcla. 

5.2.5. Tipo y dcscripciün de la viscosidad. Tanto el tipo ( l .J) corno Ja 
descripción de viscosidad ( 1.4). como así también el nombre genérico 
(polisuHUro, silicón. polisiloxano. polictér. cte.) deberá aparecer en la unidad 
de empaque~ y también en el envase individual del material básico. 

5.2.6 Condiciones de almnccnamicnto. Cada unidad y cada envase exterior~ 
deberán tener una recomendación c.scrita sobre los rangos de temperatura y 
otra inf"onnación necesaria para poder almacenar el producto de manera 
adecuada 

6. Notas (estas notas son solo inf"orrnativas y no forman parte de los 
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requerimientos de esta especificación) 

6.1 Toxicidad. La ADA ha publicado pruebas y métodos tentativos para 
determinar la toxicidad y la conveniente respuesta biológicu. párrafos 3.2.4.1 
y 3-2-4.2 de .. Practicas rccon1endadas para evaluaciones biológicas de 
materiales dentales" (JJ\DJ\ 84:382 fch. 1972) tienen aplicación en los 
elastótnero~ para itnprcsión. Es altarncntc rccon1c1H.Jahlc que cada fabricante 
certifique que sus productos cun1plan con dicha especificación y 
proporcionen los Jatos resultantes con los comentarios pertinentes a la ADA. 
Después de que un periodo de tiempo haya confirmado la viabilídad de estos 
n1étodos, serán candidatos a fonnar parte de está especificación o ch: la que le 
suceda. 

6.2. Liberación de gases. Algunas fórrnulacioncs de ntaterialcs para impresión 
han n1ostrado causai· dcsprcndin1icntos en i111prcsioncs en colados de yeso 
{Reisbick. f\.-1.11. ·'La pn.:cisión Lle m.atc1·iaks dastómcricns 1..k· impn.:siún de 
gran relleno.. J. Prosthct Dcnt 33:67 1975) como resultado del 
desprendimiento t..le gases durante la reacción de polimerización. El párrafo 
3.3.6. intenta negar la aprobación de tales productos hajo esta especificación. 

6.3. Fuente de alfa sulfato de calcio ~cmihidratado no modificado. Este 
material puede conseguirse en la ADA 21 l E Chicago Ave. Chicago 606 l t. 

6.4 Información -;obre equipo y procedimiento de prueba. Esta información 
puede obtenerse en el consejo de materiales y aparatos dentales de la ADA 
211 E Chicago Ave. Chicago 60611. 

6.5 l31oque de prueba y equipo auxiliar. Una lista de fuentes cornerciales de 
fabricantes o de entidades interesadas en fabricar este equipo se puede 
conseguir en ADA:? 1 t E Chicago Ave. Chicago 60611. 
6.6 Factores de conversión. 
25.4 mm = 1 pulgada 
(ºC X 1.8) + 32 ~ ºF 
453.59 Gr= 1 libra 
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Fig. 1. Arriba,, superior para. pru.eba.. de 
1:ie%ttpo de tr.a.bajo(los hoyos pasan a. 
havés del :molde). Abajo. placa. para. 
pru.eba. de tiempo de haba.jo Bloque de 
.acero inoxidable. A La de~cha.un aparato 
pan. la. chttenninaci6n de helTlpo de 
tr~a.jo. A tn0lde de acero inoxid..ble. B 
Placa. de a.cero inoxulahle. C canillera. de 
ca.rg:a. con las rnue.ftra.s pesad.as a 12.:Sc, D 
pua de 375g-,. E pesa. de 500g. F pesa de 
l.OOOg. discos numerad.os del 1 a.16. 
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B 

Figura 3. Instrumento de medida de defonnación permanente. A tonrillo~ B 
Indicador dial. C Espécime~ O SujetWor. E molde espécimen. 
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Se 

F.ig. 4. Aparato para la detenni.nación de resistencia compresiva. A carga del 
espécimen con peso de 12.5g.. B espécimen,. C Collar con peso de 1.125g. 
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Nueva Especificación No. 24, del la Asociación Dental 
Americana 
Ceras base aprobadas para Prostodoncia .. 
1. Alcance y clasif'icución. 

1. J Alcance. La csp11..·cificación es para ceras usadas en la construcción de 
dentaduras artificiales. La cera consiste esencialmente de ceras naturales y 
ceras sintéticas. resinas y ceras de hidrocarburos de la serie parafina. 

1.2 Tipos. Las ceras cubienas por esta especificación son de los siguientes 
tipos: 
Tipo 1 Ceras blandas utilizac.hts para conf11..•ccionar cont<ln1os y acabados. 
Tipo JI Ceras de consistencia media utiliza<las para producir pnlrones dentro 
de la boca a climas templados. 
Tipo 111 Cera dura utilizada para producir patron~s en la hnca en climas 
calientes. 

2. Especificaciones .aplicahlcs. 

2.1.Espccificacioncs. No hay otras especificaciones que se apliquen a esta 
especificación. 

3. J.tcqucrimicnto<t. 

3.1 Rcqucritnicntos generales. La cera deberá ser unifom1e y estar libre de 
materiales cxtrai'ios~ estaní presentada en la forma de tiras lisas. de textura 
unifornie. Las tiras de cera ablandada se adherirán fácilmente. A menos que 
se especifique de alguna otra manera. las tirns de cera tendrán un ancho de 
aproximadamente 7 .5 + - 0.8 cm y un largo de 15.0 +- 1.5 cm. con un grosor 
de 0.13 +-O.O l cn1. Las tiras de cera del tipo 1 pueden tener un grosor de 0.09 
+- 0.01 cm. 

3.2 Requerimientos especiales. 

3.2. J Color. El color de la cera serü especificado por el proveedor. 

3.2.2 Olor y sabor. El material no podrá tener ni sabor ni olor desagradable. 

3.2.3 Irritación. El fabricante deberá emitir una declaración. en el momento 
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de la certificnción. infonnando que su material no irrita. hajo circunstancias 
nom1ales. los tejidos orales. y no contiene ingredientes venenosos en 
concentración suficiente conio para resultar dañinos para Jos seres humanos. 
cuando se utilice de acuerdo con las instrucciones. ni siquiera en el evento de 
Ja ingestión accidcnwl de hasta tli: 1 O gramos. Las anilinas utilizadas para 
colorear dcOcrán tener la aprobación de la FDA (Administrnción dc los 
Alin1cntos y Drogas del gobil..."r-IHl Nortca1111:ricano) (LJ y C o F. D y C). o estar 
presentes en concentraciones que no excedan la cifra de J.00 gr de anilina por 
kg de cera. y que tengan un periodo de inocuidm..J en el uso <.h: 1 O.anos. 
3.2.4. Ablandamiento. La cera debcrj ablandarse sin mos1rnr tendencia a 
cuartearse ni formar gránulos. y .sin adherirse a los dedos. 
3.2.5. Reconc. l.a 1.:cra pcrmilfr<i. ser recortada con facilidad y limpieza, 
siempre que se utilice un instrurne1110 cortante bien alilm.Jo y se trabaje a una 
tcn1peratura de aproxirnadan1entl! 23 1 -2' C, sin Uesgarrarse. astillar'i:C ni 
fonnar escarnas. 

3.2.6. Flan1cado. La ccr·a Ucberü tener un acahaUn liso y reluciente después 
de una O.:in1eadu suave. 

3.2. 7 Residuo. La cera no deberá dejar ninglm rc~iduo snhrc los dientes. ya 
sean de porcelana o de pláslic..·o. cuanUn se Sll?nctan a pru1.·bas con10 se 
describe en 4.3.1. 

3.2.8. Material colorante. El rnatcrial colorante no deberá !'icpararsc de la cera 
ni impregnar el yeso cuando se somete a las pn1cbas corno se describe en 
4.3.1 

3.2.9 Flujo. Los requerimientos de flujo cuando se prucbi:n como se describe 
en 4.3.2. están dados en la tabla. 

Tcrnpcr Tipo J Tipo 11 Tipo (JI 
atura 
"C mínimo máximo n1fnin10 máximo mínimo máximo 

'?O l!,ó '?,,o ~o '!/o ~'º 
:?3.0 1.0 O Ji 0.2 
37.0 ·15.0 85.0 2.5 1.2 
45.0 50.0 <JO.O 5.0 so.o 

3.2. I O.Expansión lineal tém1ica. La expansión lineal tém1ica de la cera~ 
cuando se aumenta su lcrnperatura de 25.0 a ..JO.OºC no podní ser mayor de 
0.8% cuando se pruebe como se describe en 4.3.3. 
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3.2.11 Adhesión durante el ahnaccnarnicnLo. La adhesión de las tiras de cera 
entre sf durante su almacenaje será tal que cuando se pruchc corno se describe 
en 4.3.4 no exista evidencia de darlo a las superficies de las hojas que 
estuvieron en contacto entre si o con l."! papel. en los casos en donde se 
utilizaron papeles separadores en el c1npaque: las tiras de cera y las 
superficies de los papdcs <.kbcrún scparars~ con limpie7a y facilidac.!. 

4. Muestreo. inspt.•cciúu )' prnc"·din1ic·ntos e.le prucha 

4.1 Mucstrec1. l.)os paqudcs Lle aproxirnadamentc rnedio kilograrno de cera. 
serán obtenidos al mcnudco por un n1icmbnl de la l\IJA. Esta muestra será 
enviada en su paquete o paquek<> (1riginal(cc;) sin abrir a la ADA, consejo de 
n1atcrialcs. y aparat<.lS dentales. ~ 1 1 1: Cl1icago. A ve Chicagn. 1116061 J. 

4.2 Inspección. Se usara in<>pccciún visuul para dctern1inur el cumplitnicnto 
de f(lS rcqucrirnicntos c-;tahlccidus en 3 l. J.2.1. 3.2.J. :;.' '.". 

4.J Pn1chas fl"'icas. 

4.3.1. Residuos y niatcrial colurantc. Una placa base superior de plástico será 
construida usando métodos dentales accptaUos. Dientes de plástico de los que 
aparecen en la lista de n1atcria1cs certificados serán encerados por un lado. y 
dientes de porcelana scnín encerados del lado opuesto del modelo de 
dentadura de cera El mo1..klo de dentadura de cent será contnn1cado y cubierto 
con ccra(tipo 1 ) y los dientes scrún nH1ntcnidos en posición cuando empiece 
la prueba de la cera ( tipo 11 y 111 ) el modelo de dentadura de cera será 
cnfrascaLlo <le la 1nancra usual usando yeso dental o piedra o arnbos. El frasco 
se mantendrá en el banco de prueba cuando 1ncnos dos horas después de la 
colocación final del yeso. Y será puesto en bailo de agua a 50 +- ºC durante 
10 minutos al cabo del cual la rnitad c.Icl frasco serú separada y el bloque de la 
placa base scrú 1·dirac.Io. El frasco scr:1 lavac.Io con solución de detergente 
hirviendo (barra de jabón en una pinta de agua 0.57 lt). y enjuagada con agua 
limpia hirviendo. La cera no dejará residuos visibles en los dientes de 
porcelana El material colorante de la cent no se :o;cparará ni se impregnará en 
el yeso. 

4.3.2 Escurrirnicnto. 

4.3.2.1. Preparación de rnucstras. Una cantidad de cera sera rota en pedazos y 
puesto en un vertedor de mctul tul como el que se ilustra en la figura 1. El 
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vertedor será puesto sobre una superficie que esta 1 30mm debajo de una 
lampara infrarroja df..· 250 w. La cera mientras lluyc se le pcrn1itirá alcanzar 
una temperatura de 75 t-- 5" C y se mantendrá esta temperatura hasta que la 
muestra se haya escurrido. Se usará un tcntH'Hnctro para n1e<lir la tcn1pcratura. 
La cera fluida scrñ 'crtida en un muid'--· qu..:- haya sid"1 luhf'icHdli. cun un 
tncdio separador no reactivo tal corno la gr·asa de silicón. cuyo punto dt..· 
fusión sé mayor a 75 t - 5" C. El molde (figura 2) consistente de una placa de 
acero inoxidable de" 6 mrn de grueso y teniendo superficies paralelas arribu y 
abajo, y que tengan --l lHl) os de 1 O.O n1111 de diámetro. Los '-des de lo~ hoyos 
serán perpendiculares al eje de la placa. l .os hordcs de los hoyo<; SL'r<ln 

finan1entc pulidos. LI molde scrú. rccakntado a una temperatura de .:50 -1- 5º C 
y puesto sobre una placa de cr·istal plana de 1 O mm de largo 75 n1m de ancho 
y 20 nun de grueso quc..• sea prccalcntado a Ju rnis1na ten1pcratunt. Cuando la 
cera se solidifique. se agregará mús scnl liquida. Cuando la cera haya perdido 
su supcrfide lustrosa. una hoja ddgada de estallo o alurninio lis<is cubrirán la 
placa de cristal. se pn.:calent;.u:1 a 55 i - 5- C y se pom .. .1r<'1n 1.·11 la panc superior 
dd n1olde una carga de 90 N será aplicada en la parle supr..'"rinr de la hoja que 
cubre el cristal durunrc 30 nun. el peso y la placa de cristal se quitarán y el 
exceso de cera será rcrnovido. esto se haró. con un tra7o r;lpido sobre la 
superficie el rnoldi: se quitar<í. de la placa de cristal con un golpecito sohrc el 
n1oldc. La n1ucstra de ccn1 scrü removida del rnuldL~ cnfriündola en agua a 10 
e y será almacenada a 2:1. o -j - 2.ff""' e por 2-l htlras antes de la prueba . 

...i.3.2.2. 1\.-tétodo de prueba. La longitud inicial de la muestra será determinada 
a 23.0 +- ::!ºC usando un micrómetro calibrado. Cuatro medidas serán 
realizadas en el centro de la muestra. La 1nedida será promediaUa y grabada 
con precisión de 0.005mrn. el instrumento de prueba de flujo. serñ puesto en 
un baí'io de agua ntatHcnido a Ja temperatura de prueba por lo n1cnos una 
horas. de igual manera lu 1nuestra se mantenc.Jrú durante 20 min. antes de la 
prueba. El instrumento ch~ prueba de llujo ( flg. :J) consiste de lo siguiente: A. 
el peso; n. un árbol que 1icnc baja conductividad tCrmica. C. una placa de 
bronce. El peso total al aire de estos componentes será l 9.6N. el peso: A se 
separará una distancia mínima de 75 mm dt..~ la placa de hroncc n1ediante un 
árbol(n1aquinaria) no conductor~ el cual será de hule rfgido o de un pobre 
conductor térmico similar. para evitar la perdida de calor de la rnuestra. El 
diámetro de la placa de bronce nn será menor de 50rnm. La anchura no 
excederá de 6.35mm. La temperatura se controlará alrededor de +-0.5 ºC de 
la temperatura requerida. (Un termómetro calibrado será usado para 
determinar la temperatura). Se proporcionará agitación al baf\o por medio de 
un vibrador rnecánico. el cual estará aislado del bai'io para n1inimizar la 
vibración. Una hoja delgada de celofán a prueba de agua. será puesta entre el 
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instrumento y los bordes de la muestra. La parte inferior de la muestra estará 
50 +- lmm debajo de la superficie del agua del bailo_ Una carga axial 
conslanle de J9.6N""° será aplicada a la muestra durante 10 min. después la 
muestra será quitada y enfriada con aire a 23.0 -+- 2.0.-,C. El celofún será 
retirado y la longitud final será medida de la misma rnancra que la original. El 
flujo es evidenciado por el carnhio en la longitud. Se rcportarri cmnn un 
po1·ccnta_jc de la nH:dida inicial. El valor del tlu.io a cualquit..·r tcmperatun1 scrü 
el pron1edio de dos 1nucslras y ser~ reportaLlo con p1·ccisión de 0.1 ~-o_ 

4.3.3. Expansión lineal ti:nn ica. 

4.3.J. I Preparación de muestras. El molde de bronce (fig. 4) será lubricado 
con un material no reactivo tal como con grasa de silicón. con un punto de 
fusión n1ayor a 75''C. Los separadores serán puestos en Jos b<.1rdcs del 
ensamble (conjunto). El moli.Je luhricadn será calcnlado a 55 1 - "'C. La cera se 
derretirá como se c.lcscribc en 4.3.2.1. y sera vertida en un molde 
prccalcntado. hasta que se llene este. Cuando Ja cera com iencc a solidificarce 
y el encogimiento aparezca. st.· adicionará cera liquida. Cuando la cera halla 
perdido la superficie lustrosa_ una placa dt: hrorH..'t: lubricada y prccalentada a 
55+-5ºC será puesta en la parte superior del molde sobrellenando_ Una carga 
de 90 N se nplicar..i en la ¡->arte superior d la placa de bronce poi· 30 min. El 
peso y Ja placa de bronce serán quitados y el exceso de cera será retirado 
hasta que la parte superior del rnolde este plano_ El tamaño de la muestra será 
preparndo aproximadamente a '267 X 6.35 X 6.35 mm el cual será 
determinado con el micrómetro( ..J.J.3.2 ). La muestra será removida del 
molde, se le insertarán en la superficie pcqucf\o pines de metal que marquen 
paralelas que sirvan para como referencia pan1 la realización de medidas 
suhsiguicntcs. DespuC-s que la rnuestra es preparada, se alm~u,;cnará a 37 ne 
por ::!4 hrs. Ant~s de la prueba_ 

4.3.3.2. Método de prueba. la mucstr._1 será cdlcntada a 25 OºC y 4onc J.1 
distancia entre ]as tnarcas de n:fcrcncia en la tcrnpcratura baja y el cambio en 
la longitud debido al calentamiento en la temperatura alta sen\ medido. La 
distancia entre las marcas será dctenninada con una precisión de 0.1 mm en la 
tcn1perntura baja y el cambio en Ja longitud será dctenninado con una 
precisión de 0.01 mm. un n1icrómctro 1nicroscópico o un equipo de igual 
precisión será usado para hacer las medidas. La rnucstra será colocada bajo un 
receptáculo con aberturas para ver las 1narcas de referencia como el que se 
mucstr.i en la figura 5. Las aberturas sen.in locali7 .. adas a 6.35 mn1 de cada 
borde del receptáculo y serán de 9.52 X 1:2.7 1nm de tammlo. El receptáculo 
será construido de manera tal que la muestra de cera sea montada solamente 
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en dos secciones delgadas que tengan 7.94 X 7.94 l\.1M de apertura (Fig. SA), 
localizadas a 25.4 mm de cada borde. para facilitar la alineación. pero que 
proporciones solo un mínimo de impedimento para la expansión durante el 
calentamiento. Una medida inici¡ll será tomada en agua después de min. a 
25.0 +- 0.1 ne. la tcmpcnllura del agua será clcvaUa a 40.0 t - 0.1 ºC. la 
1nuestra pennnnecerá ve in te rn inutos a esta temperatura antes de que la 
distancia entre las n1arcas sea tornada. Una repetición de la prueba empezará a 
25.0 +- 0.1 ºC sobre Ja misma muestra. Usando la temperatura de 25.0 +-
0. I ºC como n1cdida cero. el valor ch: la expansión será el valor promedio de 
dctenninncioncs a cnda ternpcratura y ser<\ reportado con exactitud de 0.0~~-ó. 

4.3.4. Adhesión en almacenamiento. Tres 111ucstras de cera y una rnuestra de 
papel separador si es uo,;ado. que tenga dimensiones de 5cm de ancho y 7.5cn1 
de largo serán preparadas Las muestras scr{m puestas entre dos placas de 
5cm de ancho. 6l:m de largo y 0.5 cm de grueso de tal mancr.i que 1 .5cm de 
cada 1nucstra de cera se introduzca <.h::sdc..~ el hon.Jc de las placas. El papel 
separador si es usado estara entre las n1ucstras de cera. Las tnucstras 
ensambladas serdn puesta~ en un horno mantenido a una temperatura de 30 +--
1 ºC para ceras del tipo 1 y 40 +- l.Cl°C para ceras dt."I tipo 11 y 111. se 
mantcndrñn sobre una superficie plana y rígida y un peso de 13.2.N incluido 
en el peso de la placa superior, será aplicado. Al cabo de 24 hrs. Las muestras 
se quitarán y se les enfriará a temperatura ambiente. Al cabo de dos hrs. Las 
muestras serán separadas abriendo Jos bordes tra:o;lapados. las superficies en 
contacto con otras m ucstras serán cxan1 inadas huscando evidencia de danos. 

5. Preparación para su entrega. 

5.1 Empaque. El n1aterial dd"lcrá estar crnpaquctado de acuerdo con las 
prácticas comerciales aceptadas. 

5.2. Rotulado. 

5.2.1 Nún1eros de lote. Cada envase estará n1arcado con un número seriado o 
una combinación de letras y números que estarán referidos a los registros del 
fabricante para ese lote o rcrncsa en particular de cera. 

5.2.2 Fecha de íabricación. La fecha de fabricación (mlo y mes) deberá 
aparecer en el envase ya sea corno un dato separado o como una parte del 
número de lote.(5.2.1) 

5.2.3 Peso neto. El peso neto minimo del contenido. expresado en gramos~ 
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aparecerá en Ja etiqueta de todos Jos envases. 

5.2.4 Tipos. El tipo( 1.2) de Ja cera, será indicado en todos Jos envases. 

6. Notas. 

6. 1 Propósito (.k uso. l .a cera de tipo l sólo deberá utilizarse para la 
confección de cüntornos y superficies. Lo:; tipos 11 y ll l deberán utilizarse 
para mantener Ja posición de Jos dientes durante el periodo de producción del 
molde. En general las ceras aprobadns para realizar prostodoncias se utiJizan 
con placas de base de plástico (placa hase) en la construcción de dentaduras 
artificiales. 
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Fig. 3 Instrumento de prueba de flujo. A peso. b Eje. C placa de bronce. 

Figura 5 Soporto para expansión ténnica. d9'l ocpécil'nen. 
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Fl111: -41. Mol'-'"' d<' ls16n P•..-. <'s.r-n•ll>n lotra.tno d<'I ... pk1 .... n 
A places t.Up.......-. H f.•iw-tilD<'n dr ~"'"'· C f.speca..dor. lJ -ldr. 
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ANSI/ADA especificación No. 2-'a* ceras dentales para 
placas base 
Consejo de materiales,. instrumentos y equipos dentales. 
La ANSI/ADA No. 24a ceras dentales para placas basc(apéndicc de la 
especificación No.24 de la ANSI/ADA) ha sido aprobada por el consejo de 
n1atcriales~ instrumentos y equipo dcntnks y el comité acreditado de 
estándares l\.1D156. Este apéndice cambia los requisitos de llu_io a 37ºC para 
ceras de tipo l. de) rango de 45'!0 hasta 85'% al rango de 5°0 a 80~-ó. Esto 
refleja los valores medidos para productos dentales comerciales que tienen 
éxito cHnico. El incremento en el rango del flujo permitirá a varias ceras 
"duras" tipo l cun1plir con la especificación. 
La aprobación de esk apéndice fue otorgada por la ANSI en n1arzo 15 de 
1985. EL apéndice será efectivo <lt:sdc Marzo 15 de 1 <>86. 
La revisión de los valores de flujo se muestran en la tahla. 

Tabla Valor de tluio. 
Tcmpcrat Tipo 1 Tipo 11 Tipo 111 

ura 
ºC minin10 máximo n1ini1no máximo 111ini1110 máxin10 

~o o..o ~/º 0..0 '?-'O 
23 1.0 0.6 0.2 
37 5.0* 80.0* 2.5 1.2 
45 so.o 90.0 5.0 50.0 

• Can1bian. 
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Norma Nacional Americana/ Asociación Dental Americana, 
especificación No. 25"' para yesos dentales. 

Revisión 
.Los cambios en la revisión a la cspecifil.:ación ANSI/AD/\ 25-1980 y lus 
razones para los camhins es la siguiente: 

1 La aha dureza. alta expansión de los yesos dentales esta incluida en la 
cspcci11cación No~¿; como un grupo separadP. Tipo V 
Razones: Fsta especificación fue originaln1cntc desarrollada hace 20 ai\os y 
en esa Cpoca. los n1icn1hro'i del subcornité notaron una gran variedad. y 
consecuencias desfavnrahlcs asociadas con el uso de alta expansión. y yeso 
piedra de alta resisteru:ia. l.a cspecificacic'm estableció limites relativamente 
bajos para la expansión de fraguado del tipo IV yeso piedra de alta 
resistencia. 
El progreso desde en1onccs a resultado en el desarrollo de nuevas técnicas, 
rnatcriales y práctica clínica. Los desarrollos indican que el yeso piedra de.> 
alta resistencia con altos niveles de expansión en fraguado, no cubiertos por la 
especificación. put.·dcn dar n:sultndos satisfo.ctorios cuando se usan con 
tCcnicas particulares. {,os rcpo11t..~s sugieren que el c..·onocimicnto de productos 
de yeso no incluye la infonnadón necesaria para justificar la exclusión de 
yeso piedra de alta cxpansiún y alta dur·c..·za de esta especificación. 
Tomando la información reciente el subcomité propuso incluir el yeso riicdra 
de alta resistencia y con altos Indices de expansión en el fraguado como un 
grupo separado. llanrndo grupo V Yeso piedra. 
La adopción del catnbio propuesto ayudara a los usuarios ha realizar un juicio 
inteligente acerca de la selección de producto<; para un uso con rnateriales y 
técnicns particulares. 

2. La rccomcn<lación del fabricante de la propor·ción agua/polvo será usada en 
la prueba d~ consish:ncia. 
Explicación. Las primeras fonnulaciorn:s de esta 1.~spccificación seguirán la 
ASTM-472 para productos de yeso o concreto para la prueba de consistencia. 
Aún si la prueba de consistencia es bastante apropiada para la especificación 
de la proporción ag,un/polvo de los p¡·oductos de yeso. los cuales son usados 
para hacer aparatos o moldes porosos y modelos para industrias importantes. 
esta especificación dental deberá redactarse de rnancra más especifica para los 
productos de yeso para uso cHnico. La prueba de consistencia existente en 

4 Aprobada Enero 23 de 1980. en vigor desde el 23 de Enero. 
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esta especificación No 25 tiene respetabilidad en la industria. pero no 
garantiza su aplicación relativa a la realidad clfnica en la profesión dental. 
Mientras que los desarrolladores del suhcomité han propuesto quilar Jos 
requerimientos de Ja prueba de consistencia para dctcnninar la proporción 
agua/polvo, esta especificación continua manteniendo csra práctica. 
artificialmente, posiblemente por tradición. 
Es obligación y derecho del fabricante detcnninar proporción de agua/polvo 
recomendada en sus productos para uscgurar resultados óptin1os para 
operaciones clínicas particulares. Además el uso de las proporciones de 
agua/polvo recomendadas por el fabricante deberá cumplir con Ja dureza 
especificada. 
Considerando lógica la información anterior, el subcornité propone aceptar las 
proporciones agua/polvo recomendadas por el fobricantc como los requisitos 
para probar Ja consistencia de sus productos. 

3. - La fecha de empaque a sido alterada paru t:star de acuerdo al estándar 
ISO. 
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Especificación revisada número 25 productos de yeso de uso 
dental. 
l. Alcance y cln~ificad6n. 

l.t Alcance. Esta cs.pccificación cuhre los productos de yeso adecuados para 
la confección de irnpresiones orales, para realizar 1noldes o 1natriccs de las 
estructuras orales y para otros procedimientos necesarios en la elaboración de 
prótesis dentales. 

1.2 Clasificación 

1.2.1 Tipos. Esta cspccificacit)n cubre cuatro tipos de productos de yeso 
utilizados en odontologfa: 

Tipo 1 Yeso conlim para impresiones 
Tipo. 11 Yc.'!io común para modelos. 
Tipo. 111. Yeso piedra. 
Tipo. IV Yeso piedra de alta resistencia. 
Tipo. V Yeso picdrn de alta resistencia. alta cxpansión.(Grupo separado) 

2. Especificaciones aplicables 

2.1 Especificaciones. Estándar Nacional Americano N:? 1 O (ASTM 380) guia 
de práctica métrica. la cual se usa como guía en la selección de shobolos y 
unidades de medida. procedimientos de estilo y uso, y parn procedirniento de 
conversión de unidades y redondeo en la especificación MDl56. Los 
siguientes estándares fonnan parte de esta especificación ANSJ/ASTM Ell-
70,espccificación nonnativa para cof,¡tdorcs de tt.;la pan1 propósitos de prueba. 

3.- Requerimientos. 

3.1 Descripción. 
El material estará compuesto fundamentalmente de un polvo muy fino y de 
alta calidad. de sulfato de calcio hernihidratac..lo. junto con algunos 
n1odificadorcs necesarios que, cuando se mezclan de acuerdo con las 
intrusiones que acornpar1an el paquete. producirán una mezcla homogénea y 
satisíactoria. 

3.2 Uniformidad. 
El material dcbcr.J de ser uniforme y estar libre de nrntcrias cxtrallas y 
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grumos. Los colorantes como tales. no estarán considerados como materia 
cxtraf\a. 

3.3 Color. 
El color del material fraguado dchcrá ser blanco, a menos que se manifieste 
de otra manera en la t:tiqueta del envase. 

3.4 Sabor 
El material no tendrá. sahor, salvo que se manifieste de otra nu1ncra en la 
etiqueta del envase. 
3 .5 Propiedades. 
El tiempo de fraguado. la finezn de la granulación, la expansión. durante el 
fraguado y la resistencia a la cornprcsión aparecen enumerados en la tabla 25-
1. 

3.6. Reproducción de detalle. 
El material deberá sL>r cnpnz de r·cproducir un ~urco de 0.050 milhnetros de 
ancho cuando se prueba con el n1étodo indicado en 4.3.8. 

3.7 Instrucciones. 
Cada paquete deberá estar aco1npaf\ado por instrucciones adecuadas respecto 
del almacenamiento. manipulación y uso del material. Estas instrucciones 
deberán incluir los siguientes datos: 1) condiciones <le almacenamiento, 
incluyendo una declaración en el sentido <le que lt.ls materiales de yeso son 
susceptibles al deterioro cuando se exponen a la atrnósfora, particu lanncnte en 
climas de alta humedad: :?.) la relación agua/polvo expresada en milímetros y 
gramos): 3) técnica para la mc7cla. incluyendo los tiempos para agregar polvo 
al ngua. el tiempo de remojo. y el tiempo de cspatulación. ya sea por medios 
mecánicos o n mano: 4) el ticn1po de fraguado; 5) la expansión del fraguado. 
6) cualquier otra información sobre mCtodos especiales de trabajo o de 
tratamiento que recornicndc el fabricante. 
Nota. 
Respecto de las propiedades físicas del pn-,ducto de yeso. toda la infonnación 
que aparezca en las intrusiones impresas en el envase o adjuntas al mismo 
deberán ser dctcnninadas de acuerdo a esta especificación. 

4. Muestreo. inspección y procedimientos de prueba. 

4.1.Mucstrco. No rncnns de 4.5.kg de 1natcrial se conseguirán para la prueba 
de cumplirnicnto de cstn especificación. 
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4.2.lnspección.lnspección visual deberá de usarse para determinar el 
curnplin1icnto con Jos rcquc:rirnicntos señalados en J.2. y 3.3. 

4.3. Pruebas. 

4.3.1 Condiciones de prueba. l ,a f'reparación <le lo<> cspecfmcncs de prueba y 
proccdin1ientos dcher~'i de conducirse a 23.0 -+- 2.0 ºC y a una humedad 
relativa de 50 +- 10'%. El equipo scr;:í acondicionado a esta temperatura y 
humedad al menos 1 O horas anles del comicn70 e.Je la prueba. Agua destilada 
y solución de nilrato de sodio deberán estar a 23.0 +- 2.0ºC. La muestra en un 
contenedor resistente n la hurl1c<..lad dchc.'rá de acondicionarse a la temperatura 
de 23.0~'C por al n1cnos 10 hor¡1s antes de las ru-uebas. 
4.3.2 Procedimientos de n1ezclado. 

4.3.2. J Procedimiento de mezclado p;-ira ye<.;o piedra y yeso para modelar. 
Antes de pcsar la rnucstra, el polvo st:co deberá de ser complctarnentc 
rcmczclado o volteando el contenedor arriba-abajo si hubiera espacio 
sut1cicnte en el contenedor que pcrn1ita al n1ntcrial moverse li~rcmcnte. El 
yeso para modelar o yeso piedra usado en Ja realizución de todos los 
especímenes deberá de mc:?clarse con suficiente agua destilada a 23.0+-2.0ºC 
p~ira producir una rnczcla de consistencia de prueba. La prueba de 
consistencia es definida corno la proporción de agua/polvo recomendada por 
el fabricante que de una profundidad de penetración del cono de acuerdo a Jos 
rcqucrim ientos de Ja tahla 25-1. l .a mezcla estándar deberá hacerse por 
adicción durante un pcr·iodo de 1 O segundos. de polvo seco a la correcta 
cantidad de agun e una tasa parn mezclado de plástico o hule sin ralladuras 
con un diámetro de JO a 13 cm. que esté Jifnpia. La mezcla se remojará 
durante 20 segundos y entonces .scrú rcvudt~l c.lurantc un minuto con una 
cspálula de hoja dura con cabeza redonda. para tener una consistencia suave; 
A unn rapidez de 120 rpn1, La espátula dehl.."rá tener una hoja de J _9 a 2.5 cm 
de ancho y de 9 a J J cm de Jnrgo. 

4.3.2.2 Procedimiento de mezclado para el yeso para modelar. Antes del 
pesaje de Ja muestra, el material seco será completamente remezcJado por· 
revoltura completa o volteando el bote si hubiera suficiente espacio en el 
contenedor que pennit<l al material moverse libremente. La impresión de la 
muestra de yeso para modelar usada, para hacer todos los espccfrncnes será 
mezclado con agua destilada a 23.0-+-J .O"'C, en la proporción agua a polvo 
recomendada por el fabricante. 
La mezcla estándar deberá hacerse por adición durante un periodo de 1 O 
segundos~ de polvo seco a fa correcta cantidad de agua e una vasija de 
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mezclado de plástico o hule sin r¡¡lladuras con un diá1netro de 1 O a 13 cm. que 
esté limpia. La mezcla se remojará durantl.." 15 segundos y entonces será 
revuelta durante unos 4 5 SC!-'.Undos con una csp<itu In (h,.· hoja dura -con cahcza 
redonda. para tener una consistencia suave: a una rapidez de l~O rp1n, l.a 
espátula t.h:hcrá tt..•ncr una ho.ia de f.c.) a 2.5 crn de ancho y de 9 a 13 cn1 de 
largo. 

4.3.J Prucha de consistcn1:ia para yeso piedra y yeso para rnodclar. 

4.J.J. I La detcrn1inaciún de la prueba de consi,..tcncia para yeso para modelar 
y yeso piedra será hecha por el 1nétodo de penetración de cono usando el 
siguiente aparato y pro<.:cdimicntc.l. 
(a) Aparato modiflcadn de Vicat. El aparato modificado d'-" Vicat (ASTM­
C472-76). figura 25-1. Consiste de un "ºfl(1rte. !\soportando un;;1 varilla Uc 
metal movible B. de 6.3 mm de diámetro y de una longitud adecuada para 
ajustar el soporti: del soporte tli: Vicat. En Ja parte inferior de la varilla deberá 
estnr fijado un Cmbohl (pistillo) cónico de metal C. que tenga un üngulo en Ja 
punta de 53º. 8'. una altura de ...J5 mm y un diámetro en la hnsc de 45mm. La 
varilla deberá tt:ner una marca o estar<i equipada con un indicnúor D para 
indicar el movimiento de la varilla con relación a la escala E. graduada en 
milímetros y pesada al sujc:tador A. El peso total de ensamble varilla-cono 
deberá de ser .J4N (35g) para la prueba tipo 11 yeso para modelar. La varilla 
podrá sostenerse en cualquier posición vertical mediante el tornillo F. 
(b) Molde. El l\.1olde anillo cónico G, será hecho de un material no corroiblc y 
no absorbente. tendrá un diümctro inten10 de 6cn1 en la hase y 7cm en la parte 
superior con una altura de 4 cm. 
(e) Placa base. La placa base 11 pnra soport<ir el molde en fonna de anillo será 
de vidrio y de cerca de 1 Ocm cuadrados. 
(d) Peso adicional. Un peso adicional 1 de 0.64N(65.9 g) será agregado en la 
parte superior del soporte del émbolo cuanUo :-.e pruchc la consistencia del 
tipo 111 y IV para yeso piedra. El será concéntrico con la varilla y ajustará 
para mantenerse vertical. Un acero de 3.5cm de alto por 2cm de diámetro con 
un hoyo de 0.63 cm taladrado a In largo del cje. de cerca de la mitad de la 
longitud de la altura. pucdr ajustarse para d'-1r el peso total de 0.98N ( 1 OOg) de 
émbolo. 

4.3.3.2 Procedimiento 
(a) El émbolo. molde y la placa base del aparato modificado de Vicat serán 
limpiados~ una cubierta delgada de gel de petróleo u otro lubricante similar se 
aplicará a la parte superior de la placa base para evitar rugas durante Ja 
prueba. 
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(b) trescientos gramos de yeso para modelar o de yc!:.o piedra será agregada a 
una solución al uno por ciento de nitrato dt.: sodin en agua dt.:~tilada, cuyo 
volunl.en será medido con precisión de n1anera que corresponda a Ja 
proporción recomendada de ngua/polvn. y 111czch1do como se dcscrihc en 
4.3.2. La n1ezcla se v1.. ... rtt.:rá adentro del moldt: en fonná de anillo (la parte 
grande hacia arriba):;.- se trabajará lig.cramcntc para n:nHlVCr hurhu_jas de aire. 
entonces es vaciada con un golpe en la parte superior 1.kl !lllliLk. Ll t:-mbolu 
cónico es li111piad<1 c1..1n una tela hun11.:ckcida antes de cada penetración 
(dejarlo hl.1tnc<lo) y hajarlo a la superficie de la muestra. El cono será 
golpeado con el molde en forma Je anillo cuando se suelte. La escala será 
leida y el C:rnbolo liberado r3ridamcntc. Quince segundos después que el 
émbolo halla sido liberado. la t.:scala será leída otra ve;;. La diferencia en las 
lecturas en 1a esca In es la penetración. Se realizarán n1cdidas a los 7 .8 y C) 

minutos despu~s de haber cn1pczado la 1nczcla. La n1czc1a se vacía con un 
golpe en la parte sup1..:riPr del n1ohJc antes de cae.Ja penetración. Las tres 
pcnctracion1..·s serún pron1cdiadas para cada detern1inación. Como n1cdida de 
consistencia el prc1111cdio de 9 penetraciones (.:1 1nc7.das) será to1na<lo. 
Precaución. A alloj~lí el tornillo solo lo sufícicntc co1110 p~ffa n1antcncr el 
l..'.'nsan1hlc dd é-rl1l"H)lo l.-'ll su posición. l.:t fuer/a excesiva po1...1ría daf\ar el 
sujetador que soporta la varilla. 
El tomillo será liberado ahn1ptarncntc y cotnpktamcnte para evitar arrastre 
sobre el soporte su.ictad<..,r c.h: la varilla y co11!;ccucntcn1ente se lccrú una baja 
penetración. 
El n1olde será golpeado al nivel cun lllHl espátula después de cada 
dcterm inación. 
La agitación excesiva que promueve la separación del agua scrú evitada. 

4.3.4 Finura. La finura scní c.ktenninada usando el método de colado de 
lavado con alcohol. l,as mallas del colador estarán de acuerdo a ANSl/ATM 
Ell-70. coladores estándar para propt'lsitos de prueba. Una muestra de 10.00 g 
será colocada en cada colador e.Je 150 y 75pm respectivamente. Fig (25-2) y 
lavadas con alcohol dcsnaturali7.ado a una presión de 0.021 l'v1N/m2 (3 psi). 
Coladores de 50 y 51 mm de dió.n1ctro son redondeados. El conjunto es 
conectado a un contenedor. tal como una olla de presión de cocina. que tenga 
al rnenos 5.5 litros de alcohol desnaturalizado. Aire a presión se 
proporcionará de cualquier medio y se reducirá usando un regulador a 0.103 
+-O.O 14 MN/m::? ( 15+-2 psi). hasta O.O:? l +-0.002 MN/m2 (3+-0.03psi) usando 
un control que se ensamble. El colador es sostenido en la 1nano y girado bajo 
el chorro nlultiprovenicnte de la nariz. el colador será tambiCn elevado y 
bajado mientras que se rota para asegurar el liquido golpeé todas las partes. 
Un tazón de 2 o 3 litros será usado para recoger el alcohol. Si la naturaleza del 
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material causa que el colador se tape. el polvo será parcialmente lavado de 
lado a lado con un chorro de alcohol con un bote de lavado. Esto remueve 
algunas de las partículas tinas y humedcc\!' el resto para que la presión sobre 
el colador las rcn1ucva de la rnancra usual. DcspuCs del colado hajo presión 
durante 60 segundo". t..•I C<.llador y la p<1rtc inferior del colador serán 
limpiados con una tela limpia o t1n tejido para limpieza. El colador será 
transferido a un secador a 90 t--5''C v scc.·ado durante 20 111inutos. Cuando se 
seque y se enfríe. el colador y c..:l .rc..:siduo serán pesados y la cantidad de 
residuo será dctenninada '-Jllitando el pCSll dl.'I coladlJr. l~I pnunc..:dio Uc dos 
pruebas será reportal.lo con una precisión <.h.: 0.1° u. 

--L3-5 Ticn1po de fraguado. El ticrnpo de fraguado serü determina usando un 
aparato de Vicat estándar. el cual consistirá de un tnarcn sujetador a una 
varilla de :!.94N(300g). 1 :1 borde de la varilla tc1H.1r;:í u11a aguja rernovihlc (.le 
1 +-0.05mm de diámdro y 5cm c.k la1·go. La varilla será n:vcrsihh: y podrá 
sostenerse en cualquier po<>iciún qt1c se <lcsce usando el tornillo, tendrá un 
indicador ajustable el cual se n1ucva sobre una cscala(graduada en mn1) todo 
esto estar::! sujcfl) al 111a1·co. La rnucstra ~crá probada y sil<,.tenida en un 111olde 
cilíndrico rlgido fijo sobre una placa etc vidrio. El molde cstarñ hecho de un 
material no corroiblc v no absorhcntc v tcndrü un dio:írnt..'tro interno de 2.5cn1 y 
2.5cn1 de alto. Una ,;1czcla estándar ~era hecha usando 200gr e.le polvo y la 
cantidad rcqueri<la de agua. Después qut..' se realice la rnczcla. se transferirá 
imncdiatamcntc al molde cilíndrico. El molde sera llenado cornplctamcnte y 
puesto n nivel. El tiempo de fraguado sera <lctcnninado colOl:ando 1111111 de la 
punta de la aguja con la superficie dd niatcrial de prueba y asegurando Ja 
posición con el ton1illo. 
La aguja sen\ soltada y se penetrar;\ el espécimen a intervalos <le 15 segundos. 
con1cnzando uno o dos 1ninutos antes del tiempo de fraguado cstitnado 
(usualmente en la pérdida de brillo o de exct.."so de agua). Después de cada 
penetración. La aguja será lirnpiada y el molde movido para permitir la 
siguiente penetración en la nueva área. El total de tiempo transcurrido desde 
el inicio de la n1czcla y cuando la aguja falla por primera vez en penetrar 
complctan1cntc el espécitncn sera to1nado como el tiempo de fraguado de 
Vicat. El valor promedio de dos pruebas scrñ reportado con precisión de 
0.25tnin. 

·L3.6. Expansión de fraguado. El cambio en la longitud en el fraguado será 
detcnninado observando el movimiento de unas reglas graduadas colocadas 
nproxin1adamcnte 30cm separadas del cspéci1ncn en un canal de fom1a V de 
90ºC. Li.ls observaciones serán realizadas con un microscopio micrométrico 
comparador, o con un equipo de igual exactitud. El cnnal de fonna V. en el 
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espécimen es un vaciado será nlineado con una prensa de hule. La lectura 
inicial será hecha un minuto después que el tiempo de colado se ha 
dctenninado como en ..i.3.5. La lectura finnl será tomada dos horas despu~s 
del inicio de la mezcla. Una mezcla estándar compuesta de 300g de polvo y Ja 
cantidad necesaria de agua. será hecha y colocada en el can<ll preparo. La 
rnezcla entera será usada y la longitud total de la 1nasa Vt..!rtida no c~ccdcrá 
36cm. El promedio c..k dc..h pruebas ~cro:·l n:portado rreci<;ión de 
0.01~~-

4.3.7 Resistencia compresiva. l .a rc~istcncia cornpresiva s1.:r;:i determinada 
sobre cinco c~pecímcnes cilindrict,_1s de 2ün1n1 de di<'tn1dro y 40 mn1 de alto. 
El molde dividido sera usado para li.~nnar los c'>pecímcnes. La mezcla 
preparada será vertida o cspútuh1da en el intcri1..1r del molde inclinado detenido 
sohre la pbca de cristal. El mol<lc será vibrado dclica<lamcnte mientras se 
llena. El exceso de lh:nado del molde será cubierto con urrn s1..:gunda placa de 
vidrio la cual sera apretada finnementc contra la superficie superior del 
n1oldc. Los n1oldcs serán r1..•1novidns de los moldt.."s divididos en n1edia hora 
desde el inicio del mezcla<lo y almacenados en aire a 23.0 -1 - 2.0 'C y 95 -t -5<!~. 

de hun1edad relativa ha<>ta que sean comprirnidos a la hora dcspuCs de 
cn1pc7.ar la n1ezcla. Los cspccfn1cncs scrún co111prin1idos con una tusa de 
carg3 de 2900+-490N/min (300 +--50kg/min) para yeso dental. Los calores de 
los cinco especimcncs serán promediados. Cualquier valor a partir del 
pron1edio que se aparte n1ás de 15<!:'<1 sera descartado y los valores restantes 
serán pron1cdiados. Si n1cnos tres valores pcnnaneccn pun.1 pro1ncdiarse, la 
prueba será repetida. 

4.3.8 Reproducción. l In anillo de 15 nun de alto y 30 mtn de diámetro sera 
colocado sobre un bloque de prueba similar al que se muestra en l::i figura 25-
3. talqucé la intersección de la linea cruzada y la ranura de 0.050mm de ancho 
cstCn en el centro del anillo. La mezcla preparada será vertida o espátulada al 
interior del anillo en tanto que el bloque y el ¡millo estar(m vibrando. El anillo 
y el material de yeso ::;crán separados del material del h1oque de prueba a la 
media hora y serán examinados usando una luz <le bajo ángulo de iluminación 
y sin amplificación. La reproducción será considerada como satisfactoria si la 
ranura de 0.050rnm de ancho es continua en todo el interior del diámetro del 
anillo. El bloque de prueba n1ostrado en la figura 25-3 puede rcemplasarse 
con un bloqw.: de prueba. que tenga solamente una linea cruzadn de 30mm de 
largo y un canal de 0.050mm de ancho. 

5. Preparación para la cntre~a. 
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5.1. Empaquetado. El material será empacado en contenedores protegidos y 
aprueba de humedad. los cuales no contamine o alteren el material 

5.2 Instrucciones de uso. Instrucciones adecuadas y precisas para 
proporciones y n1anipulación dchcrñn acompa11ar a cada paquete. 
5.3. Marcado. 

5.3.1 Número de lote. Cada contenedor de material será n1arcado con un 
núrncro de serie o cornbinación de letras y nllmcros que hagan rcfrr·cncia a los 
registros del fabricante rara un lote en panicular o proceso. 

5.3.2 Ft.•cha de ernpaquc. Cada contenedor s1.·rá n1arcado con una fecha de 
etnpaquetmniento para c<1da contcn1.·dor de acuerdo al fonnato: P YYMM. 
yy = af\o. rv1rvt 0 -= mes. 

5.J.J Peso neto. El n1ínimo peso sera prupc.H"cionado 1..·n lt:tra legible en cada 
contenedor. 

5.3.4 Dato <lcl produclo. Datos concen1ientcs a las propiedades flsicas del 
rnuterial. las cuales estarán impresas sobre o dentro del contenedor. serán 
determinadas de acuerdo a esta especificación. El tipo de material definido de 
acuerdo a esta especificación será marcado en la etiqueta del contenedor. 

6. Notns 
6.1 Fuente de equipo. 

6.1. I Prueba de consistencia. Aparato modificado de Vicat (1·1-3134) con 
65gm de peso. 

6.1.2 Prueba de finc?..a. Aparato colador húmedo (h-3806 ADA) Colador de 
lavado húmedo (1-1-3807) 

6.1.3 Tiempo de fraguado: Aparato di.: Vicut (11-3050) 
Humbot Manufücturing company 
7300 West Agatitc Avenue 
Norridgc(chicago). J L 60656 

6. J .4 Jnfonnación especifica acerca de Jos procedimientos de pnicba y acerca 
de otros artfculos de equipo pueden obtenerse del consejo de materiales~ 
instrumentos y equipo dentales~ asociación dental americana 211 Enst 
Chicago A venue. Chicago. lllinois 6061 1. 

138 



Ti pu 

111 Yeso 

Tabla 25-1 Requerimientos de las propiedades. 
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• Profundidad de la penetración del cono. 0.34N. {35g) de peso lotal 
••Profundidad de la penetración del cono, 0.98N, (100g) de peso total 
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Especificación No. 30-1990 ANSl/ADA 
Estándar Nacional Americano. 
Especificación No. 30* para cementos de óxido de zinc y 
eugenol y cementos de ,)xido de zinc sin cugcnol 

La aprobación a la especificación No. 30 de la A DA fue otorgada por la 
An1erican National Est<indar lnstitute el 6 de marzo de J CJ90. Ésta 
espccificacit..')n crnpic7a a ser efectiva el 6 de marzo de 199 I. 

Especificación No. 30-1990 ANSI/ADA 
Estándar Nacional An1cricano. 
Especificación No. 30* para cementos de óxido de zinc y 
cugenol y cementos de óxido de zinc sin cugcnol 
Prefacio 

(Este prefacio no fonna parte de la revisión dt: la cspccilicación No ... 30 
ANSI/ADA para ccn11. ... ·11tu'.'.> dentale:-. de óxi.Jo de zinc) cctncntos de óxido <.h: 
zinc sin cugenol ). 

Esta especificación es csc.~ndalmcntc idéntica (excepto nota scnalnda abajo) a 
la ISO 3107, cementos de óxido de zinc con y sin cugcnol. que fue aprobada 
por el Comité técnico odontológico ISO/TC 106 e.le la Organización 
Internacional de Estandarización. Esta revisión difiere principalmente de ISO 
3107 en que el n1inin10 de colocación a ~7'"'C para el Tipo 111 de nrnterialcs 
dentales ha bajado de 3 minutos a :2 minutos. Este cambio fue realizado para 
que otros productos corncrcialmcnte aceptados puedan cumplir la 
especificación. 

La especificación No. 30 revisada por la Asociación Dental Americana para 
cementos dentales óxido di: zinc cugcnol y cementos óxido de zinc sin 
cugcnol es una revisión para la nueva especificación No. 30 para nrntcrialcs 
restaurativos del Tipo cementos dentales de oxido de zinc con cugcnol. que 
fue aprobada en n1azo de 1977. Como lo irnplica el titulo, esta especificación 
además cubre cementos sin eugenol conteniendo óxido de zinc y aceites 
aromáticos utilizados en la cementación temporal. Adicionalmente, una 
categorfa pasta-pasta para restauraciones temporales y bases ha sido agregada 
(Tipo 111, clase 2). La prueba de consistencia ha sido eliminada. Al fabricante 
se le requiere ahora especificar las instrucciones de las proporciones de 
componentes recomendada para un uso cspccffico. El tiempo mfni1no de 
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colocación a 37ºC para el Tipo 111 de materiales dentales ha bajado de 3 
minutos a 2 minutos_ Este cambio fue realizado par-a que otr-os productos 
comercialmente aceptados puedan certificarse. 

Especific;.tci•)n No. 30 p41r.a <.'l'mcntos de •>xido de zinc y 
eugenol )'' cementos de úxhJo de zinc sin cugcnol 

O lntroducci(m 
Requcritnicntos cspccifícos cualitativos y cuantitativos para estar lihrc de 
riesgos biológicos no .se incluyen en 1.·s1c cstúndar- internacional. Pero es 
rccorncndahlc una estimación de posibles riesgos hiológicos o toxicológicos. 
Ja referencia pucd1..· ser ISO/TR 7-105. 

1 Alcance. 
Este estándar específica requerimientos y n1~tod<1s de pnieba para óxido de 
zinc y eugcnol o ccn1cntos lle n-'.ido <le /.inc sin cugcnol sunlinistrados con10 
dos cornpnnc..·ntcs scpnrndlis que podrían ser polvo-'líqui<lo o pa'>la/rasta y que 
son adccua<lus para usar en la cavidad oraL Estos cementos no acuosos 
pueden contener: cugcnol o un aceite arun1ático. ClHnponcntcs capaces de 
r·caccionar con el óxido úc zinc corno acelerador. y adhesivos. resinas y 
rellenos innrg;inicos incr·tcs. 

2 Campo t.lc aplicación_ 
Este estándar cuhrc con1crcialmcntc la fabricación de óxido de zinc y cugcnol 
y ccn1entos rnodificados de óxido de zinc y cugcnol. adecuados pan1 uso 
restaurativo en odontología para cementación temporal. parn cerncntación 
pcn11ancntc. corno restauraciones y hascs tcrnpornles. y base para cavidad. 
Este estándar además cubre ccnlentos sin cugenol que contienen óxido de zinc 
y aceites nro1nñtic0s ndccuados para ccn1cnw.ció11 tcrnpornl. 

3 Rcícrcncias. 
ISO 2590. n1Ctodo gcncrnl par<.1 la <lctcnninación fotométrica arsénico-plata 
dictil carbonato. método fotométrico. 
ISOrrR7405. cvalunción biológica de materiales dentales. 

4 Clasificación. 
Para el propósito <le éste estándar. los cementos de óxido de zinc y eugcnol 
son clasificados. de acuerdo por su uso en odontología rcstuurativa. en los 
siguientes Tipos: 

143 



Tipo f: Para obturación tcn1poral y cementación temporal 
clase 1 polvo y líquido 
clase 2A : presentación pasta y pasta conteniendo c•1gcnol 
clase 2B : prcscntaciñn pasta y pasta sin contenido de eugenol 
clase J : Pa<>ta y pHsla ~in fraguado. 

Tipo ll : Para ccrncntaciún rcrrnanenrc 
clase J : polvo y liqui<lo 

Tipo 111 : Para rcstauracinncs tcrnporalc~ y bases. 
clnse 1 ; polvo y liquido 
e fase 2 : Pa<>ta y pasra con fragua<lo 

Tipo IV. Forros cavitarios. 
Clase 1: Polvo y liquiJn 
Clase 11: Pasta y pasl<i con fragua<..Jo 

Los cementos de: ú:-..iJo J1..· zin1.: sin cugcnol cubiertos en éste estándar se 
indican corno son. 

5. Rcqucrin1icntos. 

5. J 1\..1atcrial. 
Los componentes dd material. cuando son rnezcJados de acuerdo a las 
instrucciones de los fabricantes. pueden producir un material con 
características adecuadas para su uso en un tiempo dado. 

5.2 Componentes. 

5.2.1 Liquido. 
El liquido será claro. sin color o tenc.Jrñ solamente un ligero color ámbar. y 
estará libre de materia suspcnc.Jida o dep6~itos. 

5.2.2 Polvo. 
El polvo estará J ibrc de rnatcrialcs cxtraílos. Cuando esta coloreado. el 
pigmento estará unifonnemcntc disperso en el polvo. 

5.2.3 Pastas. 
La unidad de empaque de las pastas consi5tirá de dos tubos colapsablcs o de 
otros contenedores. uno conteniendo la pasta de óxido de zinc con o sin 
modificadores y el otro conteniendo el cugcnol o Ja pasta sin eugcnol con o 
sin modificadores. Estas pastas deberán ser homogéneas y libres de materiales 
cxtraftos. 
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5.3 Requerimientos de <lescrnpef\o. 
Cuando se prueben Je acucnlo a los métodos de prueha apropiados, 
especificados en la c1ilusula 7. Los cementos deberán cumplir con los 
requerimientos de dc<>cmpcf\o cspe1.:ifica<los en la tabla. 
Tabla Rcqucrin1 icntos de dcsc1npci)o. 

Tipo y clase Tiempo d•~ fraguado a ¡:Res1stenc1a 
37 e con1pres1va a 

las 24h 
Mpa 

~--------- -----

SA. Biocompatihilidad. 
Ver cláusula O parn us.._) <le ISO/TR 7-Hl5. 

Des1ntc..g 
ración 

después 
de 24h 
%(rnfm) 

G;o,o[on1emd 
r de la o de 
pellcu arsénico 

la soluble 
pm en ácido 

Mglkg 

-- (EJ>'-"l.___ 

El contcni<lC'I total <le arsénico del cc1ncnto no debe exceder el lin1itc 
especificado en la tabla. cuando se prucb~\ de acuerdo con 7.6. 

5.5. Instrucciones del fabricante. 
Instrucciones pnra guiar al usuario en las proporciones, n1ezclado y 
manipulación deberán acompaf\ar a cada unidad envase. Los siguientes 
detalles deberán de incluirse: 
a) La te1npcratura recomendada y la humedad para el mezclado, y las 
condiciones y tipo de superficie en la que se realice la mezcla. 
b) La proporción <le cmnponcntcs rccomcndados para cada aplicación. 
e) La tnza de incorporación de los componentes. 
d) El tiempo de mezclado. 
e) El tiempo de trabajo después <le finalizada la mezcla. 
g) Et tiempo de colocación que sea apropiado. 

6 Muestreo e Inspección. 
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6.1 Obtención. 
El método de obtención será un acuerdo entre el fabricante y 1a autoridad de 
prueba. el método será anotado. 

6.2 Muestreo. 
Una sola muestra de un lote deberá proveer suficiente polvo y líquido o la 
pasta apropiada para compk:t<1r todas las pruebas especificadas. 

6.3 Inspección. 
El cumplimiento de los rcqucrin1icntos especificados en 5.2.1. 5.2.2. 5.2.3, 
5.5 y'J.a cláusula 8 s1.·rá dclcnninado por inspección visual. 

7. M{tollos de rtrucha. 

7.1. Prcparnción de cspedmcnt..•s de pruehíl. 

7 .1.1. Condiciones ambir.!'ntalcs. 
Todas las mezclas del cemcmo para la preparación de especimencs de prueba 
se realizarán a una temperatura de 23""C +- 1 ºC y una humedad relativa de 
50(% +- 2~-ó. 

7. l.::! Aparatos para el mezclado. 

7.1.2.1 Recipiente de cristal plano. aproximadmncntc de 150 mm x 75 mm x 
20 nun. Si un bloc de mezclado es proporcionado por el fabricante éste será 
usado. 

7.1.2.2 Espátula rigida. inerte al cemento. 
Todos los aparatos utilizados para tnc7clar y probar, serán nlantcnidos 
limpios. secos y libres de pnrtículas tic cemento endurecido. 

7.1.3. Acondicionamiento. 
Antes de iniciar la mezcla. ajustar los cspccln1enes de tnuestra y los aparatos a 
las condiciones ambientales especificadas en 7.1.1. excepto si otra cosa es 
indicada por el fabricante. 

7 .1.4. Procedimiento para mezclado. 
Colocar los componentes sobre la superficie de mezclado en la proporción 
especificada por el fabricante. 
Si el material es aplicado corno un sistema pastru'pasta use una razón de 
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componentes de gran10 por gramo o en mediadas de longitud. De acuerdo con 
las instrucciones del fahricantc, prndu7ca una mezcla de material que tenga 
como rnínimo 0.75ml. 
Complete la rnezcla de los componcnlcs de acuerdo a las instrucciones del 
fabricante. 

7."2. Determinación del tiempo de colocación. 

7.2.1. Aparatos 

7.2.1.1 Un honHl o un gabinete capnz de rnanrcncr la tcrnpcratura de 37ºC +­
lºC y una humedad relativa dc 95'?<, a 100·~;>. 

7.2.1.2. Aguja de perforación con wrn masa de 400gr -+--:!gr. que tenga una 
punta rlana de dio.í111r..·1ro 1 .0111111 1 - O. 1 nnn. La aguja será cilíndrica a lo largo 
de 5.0mm aproximadamente. La punta de la aguja será plana y en ángulo 
recto al eje del cje. La aguja de p!.!rforación serú usada para probar los 
materiales: Tipo 1-clasc l. Tirw ll-clasc l. Tipo 111-clasc 1 y el Tipo IV-clase 
l. 
Una aguja de perforación similar de masa IOOgr +·- 0.5gr que tenga punta 
plana de diárnctro de 2.0mrn +-O. 1 mm será usada para los Tirms 1-clasc 2A y 
clase 2I3. y el Tipo IV-ck1sc .::?. 

7.2.1.3. Un n1oldc hecho de material no corrosivo. el cual consiste de una 
placa con un hoyo que tiene las dimensiones dadas en la figura l. 

7.2. 1 .4. Un bloc met<llico de dimensiones rníninrns de Rmm x 20 mm x 1 O 
mm. que es pa11c de 7.2.1.1 o de 7.2. J .5. o como nrlÍculo separado. 

7.2.1.5. Una placa r>lana dt! vidrio. de aproximadamente un mm de grueso por 
ejemplo un porta ohjctos de 1nicroscopio. 

7.2.2. Procedimiento. 
Acondicionar el bloque de metal (7.2. JA) y la aguja de pcnctración(7.2. l .2) 
en el homo (7.2.1.J) a 37ºC +- lºC. 
Colocar el molde de mctal(7.2. l .3) acondicionado a 23ºC+-I ºC sobre la 
loseln plana de cristal(7.2. J .5) y llenar hasta el nivel de In superficie con la 
tnezcJu de ccn1cnto. de acuerdo a las instrucciones del fabricante. 
Después de l 20seg +-1 Oscg para el Tipo 111-clase 1. o de 180 seg +- 1 Oseg 
para el Tipo 1-clasc 1 2A y 2B. Tipo JI-clase ! y Tipo IV-clase 1 y 2. 
tomados desde el comienzo del mezclado. Transferir la muestra al horno para 
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realiz.ar las pruebas. 
Tan pronto con10 sea posible colocar las muestras en el horno. 
cuidadosnn1entc hajar verticalmente la aguja de perforación sobre Ja 
superficie del cemento. H.calizar pcnctraci{1ncs a intervalos de 15 seg. hasta 
que el ticn1po de colocación se haya alcun..>:ado. l'v1anténga5c h1 aguja lirnpia 
entre cada pcnctraciún. 
Tomar el tiempo de colocación como t..•I periodo de tiempo que transcurre 
entre el inicio Lle! mezclado hasta el tiempo cuando la aguja falla en pt..·nctrar 
complctarncntc 2rnm de profi.u11..Jidad en el cemento. Esta pcndración puede 
confinnnrcc sosteniendo la n1ucstra sobre una Ju ..... y e.xarninarla visuahncntc. 
La prueha st.· rcpct irñ una vez. 
Nota. El Tipo 1-c..·last: J no es dt.• colocaciún. Para vcrifi1._·.1r e~la r>ropiedad, 
usar la aguja de perforación _dt..• IOOgr1-0.5gr como en la prueba cada 15 ntin 
pur una hora. Una rcnctracil'ln con1p!t:ra se oh1cndrñ en cada intento. 

7.2.3. Expresión de n.•sult;:tdos 
Calcular el promedio c.h.• dos dl.-·!ern1inal.-·iont:s) anul<Jr el n~.,;ultado ajuslando a 
Jos 15 sc:g tnás cercanos. 

7.3 Dclcrminución de la resislencia a b compresión. 

7.3.1. Apara1os 

7.3.1. l. l lorno o g;.1hinctc corno se especifica en 7.2.1.1. 

7.3.1 . .2. Cinco moldes divididos y losetas, corno se muestra en figura 2, de 
61nm. Lle altura y con un dián1ctro interno de 4rnm. hechos de acero 
inoxidable u otro n1atcdal que no sea atacado o corrnidos por el ccrncnto. 

7.3. l .3 Cinco tornillos individuales de sujcch~n. como se muestra en la figura 
3. 

7.3.1.4 Aparatos para probar la resistencia a Ja compresión. que tengan una 
velocidad de avance de la cahcza de J .OOmm/min +-- 0.25mm/min. 

7.3.::?. Preparación de objetos de prueba 
Preparar al rncnos cinco cspccfn1cnes de prueba. Acondicione los moldes. 
(7.3. J .2), Jos tomillos de sujcción(7.J. l .3) y las losetas surieríor e inferior 
(7.3.1.2) a 23ºC +- lºC. 
Después del mcz.clado de acuerdo con las instrucciones del fitbricante, 
empaque el cemento con un ligero exceso. dentro de Jos moldes antes de J 
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minuto de haber terminado la niezcla. 

Nota.- Un procedimiento para endurecer el cemento y evitar las burbujas de 
aire~ es poner grandes porciones de cemento al molde y aplicarlas de lado a 
lado con un instrurnt.:ntCl adccu.ado. 

De esa manera se llena el niolde y c1Hllnces se pone sohrc la placa inferior 
aplicando algmH1 presión. 

Rcn1ovcr cualquier bloque de cc1ncnto c-xccdentt!'. colocar la placa de rnctal en 
la panc superior y oprinlir. Poner el molde y las placas t.•n el tornillo 
sujctador(7.3. l .J) y atornillar fínncmcntc. Antes de :! minutos desde que se 
haya completado la 111c?cla. transferir el conjunto total al l1orno(.. 7 .3.1.1) 
mantenido a 37ºC -+ -1 ""C. 
Una hora después de completada la muestra. rcrnover las placas. y preparar la 
superficie de los c:-...tn::1nos dt: la muestra plana. en ángulos n_·ctos respecto al 
eje longitudinal. usar una pequcf\a cantidad de polvo de carhón de silicón de 
45~tm o un abrasivo sitnilar. n1czclar cnn ag,ua sobn.: una ln~l..~ta dt.::: vidrio. 
Alternativan1ente. usar un abra::>ivo de grado equivalente de papel lija y <.1gua. 
Mantener an1bos cxtren1os de la muestra hún1cdos durante el lijado y rotar la 
n1uestra un cuano de vuelta dcspu¿.s de algunos pases. 
Remover la muestra del n1oldt.::: imncdiatarncntc después del lijado y 
cxan1 inarla para dctc\.::tar burbujas o bordes rc~4ucbrajados. l .as muestras que 
presenten estos defectos scriln descartadas. 

Nota. Para facilitar la rcn1oción de In tnucstr·a de ccm<..~nto endurecido, la 
superficie interna del molde puede ser cubierta antes del llenndo con una 
solución al 3';~,ó de micro-cristales o parafina de cera en tolucno puro. De 
manera alternativa um' cnpa delgada de grasa de silicón o una pclicula seca de 
politetratluoruro de ctilcno (PTFE) puede usarse como lubricante. 
Sumergir cada muestra aceptada en agua destilado o agua deioniz.ada y 
mantenerla a 37ºC +-ice por :!4 hrs. después de las cuales se colocaní.n en 
agua destilada o deioniozada 23ºC ~ - 1 ~'C por lo menos 15min antes de 
somctcrso a la prueba. 
7.3.3 Procedimiento. 
Probar al menos cinco especfmc11cs. 
24 horas después de con1plctada la mcLcla. determinar la resistencia a la 
compresión de las muestras prohadas usando c1 aparato probador de 
resistencia comprcsivn(7 .3.1.4) 
Colocar la muestra con las partes planas entre las placas del aparato de tal 
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manera que la carga aplicada se realice sobre el eje longitudinal de la muestra. 

7.3.4 Expresión <le los resultados. 
Anotar la máxirna C<uga aplicar.Ja cuando la muestra se fracture y calcular la 
resistencia con1prcsiva. K en mcgapascalcs usando la formula 

K~ 4F/(( nd') 

Donde 
Fes la rnáxirna carga ar>licada a la rnucstra en ncwlons; 
L) es el dh\n1etro de la Muestra de r>nwha. en milirnctros. 

7.3.5. Cumplimiento 
Si al menos cuatro de los cinco rcsult.:idos obtenidos cst<'m por debajo de la 
resistencia mínima especificada en la tabla. se juzgará que el material a 
fallado en el cun1plirniento de Jos rcqucr·irnicntos ele la tabla. Si al menos 
cuatro de los cinco resultados c">tán an-iha de- la mínima resistencia 
especificada en la tabla. se ju7garú que el rnate!"ial cumple con los 
requcrirnientos de la tabl<J. En otros casos. se prepararán adicionahnentc 1 O 
niuestras y se calculará el resultado niedio de las 15 mucstr<Js. Se redondeará 
el valor a dos cifras significativas y se anotará como la resistencia 
con1presiva. 

7.4 Dctcn11inación del espesor di: la película. 

7.4.1 Aparatos 

7.4.1. I Dos placas cin.:ulares de vidrio ópticamente planas. con un espesor 
unifonne minin10 de 5n1m y que tengan un úrea de contacto de 
aproxirnadmnente 200rnrn: -1- 1 Omm:. 

7...t. 1.2. Un aparato de carga como se muestra en la figura 4. o un medio 
equivalente que proporcione vcrticnlmcntc una fuerza de 147 N (15kg de 
masa) sobre el cemento. La superficie inferior del eje de la carga será 
horizontal y paralela a la base y suficicntcmen1c grande para cubrir una de las 
placas de vidrio. El aparato de carga será capaz de aplicar suavemente la 
carga de tal manera que no ocurra rolacit'>n. Cada placa de vidrio será fijada al 
aparato de carga por gufas para evitar el movimiento cuando la carga se 
aplique. 

7.4. J .3 Micrómetro o un aparato de medida similar con una precisión de 1 )-lm. 
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7-4.2 Procedimiento. 
Medir con precisión el grosor di: las dos placas plan;1s de vidrio ópticas 
(7.4. J .1) colocadas apiladas en contacto (lectura A). 
Colocar una pcquct1a cantic.Jnd de cerncnto, n1ezclat.10 de acuerdo con las 
instrucci(lncs dc..~1 fahricanlc. en el cenrro de una de las placas de vidrio y 
poner la placa en las guías. col0car l;1 .s(._·gunda placa centrada sohrc el 
ccn1ento. 
Al tiempo de trabajo especificado en las instrucciones del fahdcanlc, aplicar 
cuidadosamente. usando el aparato de curga (7 . ....J.1.2) una fuerza de 147 N 
vcrticalrncntc sohre la panc superior y dejarla H rnin. J\sc..•gun1rse que el 
cemento llene completamente despacio cnlrc las dos placas de vidrio. 
Medir con precisión el gn1sor de las dos pl<K·as de vidrio y la película de 
cemento (lectura B ). 

7.4.3 Expn.~sión de resultados. 
Calcular la difCrencia Lit: grosor de la placa con y sin película de ccn1cnto 
(lectura B - lectura A). )'anotar e-.1a cornn el grosor de la peJicul¡1. 
Anotur el promedio de los resultados de lres 111uc:stras con una precisión ele 
IJllll. 

7.5 Dctcrminació11 Uc desintegración. 

7.5. J Aparatos 

7.5.1.1 l lon10 o gabinete. como se especifica en 7.2. J .1. 

7.5.1.2 Un molde consistente de un anillo dividido de nccro inoxidable con 
una altura de J .5nun y di<hnetro interno de ::!.Omm. dentrtl del 1 fonnador o 
retenido por la placa de manera similar a Ja que se muestra en la figura 5. 
El formador o pinto retenedor ascguraní que d exceso de ccrnento no expanda 
el anillo dividido n1as allá del diñ.mctro de 20 mm. 

7.5.1.3. Dos piezas de alambre. hechas de acero inoxidable u otro material no 
corrosivo. de diámetro aproximado de 0.25 mm y de longitud aproximada de 
50 mm, cada uno pesado con una precisión de 0.001 g. 

7.5.1.4 Las dos botellas de boca ancha. tendrán una capacidad de al menos 50 
mi, como se muestra c:n la figura 6. 

7.5.1.5 Prensa rnúltiplc o individual, como se muestra en la figura 7. 
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Acondicionar Ja prensa colocándola en el horno por lo menos 5 n1in antes de 
la pn1cba de la n1uestra. No remover hasta que se requiera. 

7.5. t .6 Desecador. Conteniendo sulfato anhidrido de c;:llcio seco o gel de 
silicato rccicntcrncntc- sci.:ado a 1 JO"C, serán usados cc1rno desecadores. 

7.5.2 Preparación <.k los especímenes de prueba. 
Preparar dos n1ucsrras para cada dctcnninación. 
Colocar el molde (7.S. 1.2) sobre un polietileno delgado u hoja de acetato de 
celulosa sohrc una loseta de vidrio. 
Insertar un alarnhrc dt..' longitud conveniente cuyo peso haya sido prcviarncntc 
tomado(7.5. l .3) a travt.~s de la hendidura del anillo Uc tal mancrn que 011 n1eno'i 
IOmm ~e proyecten al interior del anillo. Rellenar el anillo dividido con un 
ligero exceso de n1cz<.'la de ce1n1.-·11to. re-al izada de acuerdo a las instrucciones 
del fabricante. Cubrir <.:on otra loseta cubierta con una hoja c.k polictilcno o 
acetato de celulosa y oprimir con f1nne7a. 
Tres n1inutos Uesput5-s de e111peL;;1Ua la mezcla, colocar el m<llde y las placas en 
Ja prcnsn(7.5. l .5) la cual esta en el hcirnn(7 . .'.". 1. 1) y mm11en ida a una 
temperatura de 37''C ·! - I' ( · 
Después de 1 hr. quitar las placns que contit..•111-..•n la muestra de In prensa y 
separar cuidadosamente el disco de ccmcnl(l y el alambre insertado en el. 
anillo dividido. 
Nota: Dudo que cotnparativamentc la naturalc:;r,¡1 quebradiza de algunos 
ccn1cntos en sus prin1cras ct;:lpas de cndurccirniento, es cst.!ncial limpiar 
cualquier exceso de cemento de la superficie del anillo dividido antes de 
intentar quitar las muestra~. Un agente adecuado para fhcilitar la rcn1oción de 
Ja n1ucstra del rnoldc es una película seca lubricante de polilclrafluoruro de 
ctilcno (PTFE). 
Remover cualquier cemento superfluo en el borde del disco muestra y cepillar 
ligeramente cualquier material suelto de la superficie. 
7.5.3. Procedimiento. 
Poner los dos discns de prueba en los dos frascos de hoca anclm (7.5. J .4) y 
anotar Ja masa neta c.Jcl cemento con una precisión de 0.001 gr (rnasa 1nl). 
Inmediatamente después sumergir los dos discos vertiendo 50ml de agua 
destilada dentro de la botella, entonces almacenar por 24 hr u 37+-1 ºC. 
Suspender las muestras por el alamhrc (ver figura 6) de lal manera que 
ninguno toque al otro o los lados de Ja botella y cerrar la tapa tanto como sea 
posible. 
Después de sumergir Jos discos por 24 hrs. quitar las muestras del agua. 
enjuagar sus supcrficícs con una pcqucila cantidad de agua destilada. Secar 
con papel absorbente la superficie. Almacenar las muestras en el desecador 
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(7.5.1.6) por 24 hrs y repesar con una precisión de 0.00 l gr. Repetir hasta que 
se alcance un peso constante. Anotar la nlasa corno n1asa final(rnasa m~) 

7.5.4. Expresión de rcsuhadns 
La desintegración. D se expresa cnmo un porcentaje de la tnasa. usando la 
siguiente fónnula; 
O = ((m 1 - m::!) I m 1) x 100 
Anotar el pnnncdio de pruebas duplicndas(dtJ<; btllcllas contienen dos 
rnucstras cada una) cnn una prc<..·isiún de O.O 1. ~ ¡,_ 

7.6 Detcnninación del contenido de arsL-nico <>oluhlc en ácido. 

7 .6. 1 Preparación Lle n1 uestra de prucha. 
Pulverizar el cemento y cernirlo usando un cernidnr de 75pnl (200mesh). 
Dispersar 2gr del polvo cernido en JO mi de agua y adicionar 1 O mi de ;:leido 
clorhídrico a 36~0(1111111) (Q-,.1.18 g/ml). J\.1antencr la mezcla a 37''C t-- l"C 
durante una hora. entonces filtrar la soluci(·1n y U'-'arla en la prueba pnra 
contenido totnl de ars~nico. 

7.6.::! Procedimiento. 
La dctern1inación del contenido tlital de arsénico se hará usando el 111étodo 
descrito en ISO ~5'}(} o cualquier otro n1étodo analitico con una scnsihilidnd 
equivalente. 

8. Ernpnquctando )' rnHrcancln 

8.1. Empaquetando 
Los con1poncntes serán prurorcionadns en contenedores seguros y sellados. 
hechos de n1atcrialcs que no reaccionen con los clernentos o que permitan su 
contaminación. 
Nota. Para el propósito de éste estándar. el contcneUor es considerado con10 Ja 
envoltura inmediata a los cmnponcntcs. 

8.2. Instrucciones de uso 
las instrucciones detalladas en 5.5 acompafüu-án a cae.Ja paquete 

8.3. 1\r1arcando de los contenedores 
Cnda contenedor debe estar clnramente nrnrcado con los siguientes detalles: 
a) Nombre y/o marca comercial del fabricante 
b) Tipo y clase de cemento 
e) La masa neta mfnima, en gramos de polvo o pasta. y el volumen neto 
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mínimo en mililitros de líquido. 
d) Un número de serie o código de identificación de cada lote o proceso. junto 
con la fecha real de manufactura y la estimación de la vida media. 

La fom1ulación de esta especificación ha sido soportada en parte por: 
Research Grant DE0576 I (Instituto Nacional de lnvestigacil.Íll Dental. 
Instituto Nacional de Salud) . 

........ l ,\p ..... d ................ ---- ..... p ........ 
11 • .,.....,.11.p.11cu1 •. 

154 



·-·· . ~
' --

' 

o 

~ 

155 



. 156 



~---~ 
~--~ 

:111 11111: 
157 



Norma Nacional Americana Asociación Dental Americana 
especificación número 96. 
Para cementos dentales has1índosc en agua. 
Prólogo. 
Este prólogo no forma parte de la especificación número ()fi ANSI/ADA para 
cementos dentales basándo~c en agua. 
El propósito de la cspccificacion No. (){l de la ANSI/ADA para cementos 
dentales hasándose en agua. es esencialmente et misn10 qui: la nnrn1a ISO 
9917: 1991. Cementos dentales basándose en agua. Las diferencias en la 
norn1a son de naturaleza editorial con la excepción de la especificación de la 
humedad en una cahina húmeda. 
Esta norma invalida las previas publicaciones de las normas para ccn1cnto 
individuales mostrados a continuación: 
Especificación No.8 <le la ANSI/ADA para cemento dcntnl de fosfato de Zinc. 
Especificación No.9 Lle la ANSL'i\DA para cemento dental de silicato. 
Especificación No.2 J de Ja ANSl 1/\DA para cemento de sílico-fosfato de 
Zinc. 
Especificación No. 61 de la .:\NSl'ADi\ r;ira cemento i.Jc pulicarboxi1ato de 
Zinc. 
Especificación No. 66 de la ANSJIADA para cemcmos de ionómcro de 
vidrio. 

El requerimiento espccificos cuantitativos y cu¡1Jitati,·os para liberarse de los 
riesgos biológicos no están incluidos en esta nonna. pero es recon1endado 
que. como asesorfa en los riesgos biológicos o toxicólogos deberá referirse a 
ISO/TR 7405: 1984 Evaluación biológica d~ los n1atcriales dentales o al 
documento 41 y 41 A de la ANSI/ADA Normas prácticas recomendadas para 
la evaluación biológicn de los materiales dentales: 198::? o edición más 
reciente. 

1 Alcance. 
Los requerimientos específicos de esta 110TTI1a para los siguientes tipos de 
cen1entos dentales inclu:ycn tanto n1czclndo rnanual y cementos capsulados 
para mezclar mecánicamente, los cuales son para ccrnentación pennanentc. 
forro y restauración. y cementación solo por reacción acuosa ácido-hase. 
Cernentos de silicato basados en la reacción entre polvo de vidrio aluminio­
si1icato y una solución acuosa de ácido fosf(írico el cual puede contener iones 
metálicos. Ellos son usados para restauraciones no estéticas de dientes 
anteriores. 
Cemento de fosfato de Zinc basados en la reacción entre un polvo de óxido 
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(el principal constituyente el cual es óxido de zinc) y una solución acuosa de 
ácido fosfórico el cual puede contener inncs mctaJicos. Son usados corno 
agentes ccn1cntantcs para restauraciones dcntnlcs de estructuras duras u otras 
aplicaciones. Tarnhien pueden ser usadl)S co1110 base de n1aterialcs 
restauradores y con10 un rnatcrial rcstauradllr tcrnporal incrcn1cntando la 
proporción de polvo a líquido para ser usado con10 ccn1cntantc. 
Cementos de sílicofusfato basados en la rcacciun cntn: el poli.o de vidrio de 
aluminio-silicato soluble en ácido y óxidos mcto.ilicos (pr·irH.~ipalmcntc óxido 
de zinc) y una solución acuosa de ftcidn fosfúrico la cual puc<le contener iones 
rnctálicos. Son usados con10 restaurador tcrnporal o con10 agente ccrnentantc 
para colocar restauraciones dentales a estructura.;; orales Juras variando la 
proporción de polvo a líquido. 
Ccrncnto de policarbcn.:ilnto de Zinc basados en la reacción entre el óxido de 
Zinc y la solución acuosa del ácido poliucrílico o componentes similares 
policarboxílico. o polvo de óxido de zinc/üci<lll policarhoxílico los cuales 
estün rnezclados cun agua. Ellos son usados corno agcntcs ccn1cntantcs para 
colocar restauraciones dcntah:s a estructuras orales duras o pura otras 
aplicaciones, con10 hase de rnaterialcs n.:stauradorcs o con10 n1atcrialcs 
restaurndores tcn1pPrale~. 
Ccnicnto de polü1lqucnoato de vidrio basado en la reacción entre polvo de 
vidrio de alun1inio-silicato y una solución acuosa Je ácido alqucnóico, o entre 
un vidrio de aluminio silicato 1polvo pnliilciJo mezclado y agua o una 
solución acuosa de <leido tartárico. Estos cetncntos translúcidos son para uso 
en restauraciones no estéticas de diente~. n ccH110 agentes cenu!ntantcs. o 
con10 bases o forros y para restauracinnc<> de losetas y fisuras. 
Ccn1cnto de polinlqnenoato de vidrio en los cuales el vidrio y un metal se 
fusionan y son para la reconstrucción de dientes. También son incluidos 

Estn non11a especifica lirnitcs para cada una de las propiedades. de acuerdo a 
con10 se use el cctncnto: cotno agente cernent:.lnte. c01no 1naterial 
restaurativo. o corno base o ..:orno forro 

2. Referencia Normativas. 
Las siguientes norn1as contienen referencias que son usaUas en este texto 
como parte de esta nonna. Cuando sé editaron ellas eran vnlidas. Todas las 
norn1as son sujeta5 a revisión. y parte de los acuerdos en que se basa esta 
norn1a invitan a investigar la posibilid;:¡d de aplicar las nonnas rnás recientes 
de las indicadas abajo. 
rv1íc1nbros del IEC e ISO mantienen registrados los estándares internacionales 
validos en lu act!mlidad. 
ISO 2590: 1973 f\11étodo general para la determinación fotométrica de 
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arsénico-plata por método fotométrico del dicthilcn di-tiocarbamida. 
ISO 3696: 1987. Agua para uso en lahoratorio analítico- especificaciones y 
métodos de prucha. 
ISO 7991: 1985, Materiales dentales- dctcnninación de la cstahilidad del color 
de nrntcriales dentales poi iméricos. 

3. Definiciones. 
Para los propósitos de esta nonna se aplican las siguientes delinicioncs. 

3.1 Tiempo de mezclado. La parte de tiempo de traba.in requerido para 
obtener una n1ezcla satisfactoria de los componentes. 

3.2 Tiempo de trabajo. Periodo de tiempo m1.:dido dcs<le el inicio del 
mezclado. durante el ~Lw:I es posible manipular un mntcrial dt.:'ntal sin un 
efecto adverso en sus propiedades 

3.3 Tiempo de fraguado. Periodo de tiempo calculado. cksdc d final del 
mezclado hasta que el material hn frnguado de acuerdo al criterio y 
condiciones descritas en 7.J. Para los propósitos de esta nonna. en vista de la 
gran variación de los tiempos de n1czclado de los cementos. el tiempo de 
fraguado es determinado a partir del final dt.:'I mezclado. 

4. Clasificación 
4.1 Tipo químico. 
Para el propósito de esta norma. los cementos dentales son clasificados en 
base a su composición química. cmno sigue: 

4.1.1 Cemento de silicato. 

4.1.2 Cemento de fosfi1to de Zinc. 

4.1.3 Cemento de Sil ico-Fosfato. 

4.1.4. Cemento de Policarboxilato de Zinc. 

4.1.5. Cemento de polialqucnonto de vidrio. 

4.2 Aplicaciones. 
Para Jos propósitos de esta norma~ los materiales están clasificados en base a 
su uso conto sigue: 
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4.2.1 Cemento para cementación. 

4.2.2 Bases y forros. 

4.2.3.Cemcntos restaurativos. 

5 Requisitos 

5.1. Material. 
Los cementos deberán consistir de un polvo y un liquido, que cuando se 
mezclen de acuerdo a las instrucciones del fabricante, deberán cumplir con 
los requisitos di.: está norma. 

5.2 Componentes. 

5.2. l. Liquido. 
Cuando es probado de acuerdo a 7 .1.2. el liquido estará libre de depósitos o 
de filamentos en el interior de su empaque. No debe haber signos visibles de 
gelación. 

5.::!.2 Polvo. 
Cuando es probado Lle acuerdo a 7 .1.2 el polvo debe de estar libre de 
materiales cxtraílos. Si el polvo es de color los pigmentos deberán estar 
unifonncn1entc dispersados en todo el polvo. 

5.3 Cen1cntos sin fraguur. 
El cemento cuando es mezclado como ~e indica en 7. 1 .3 y probado de 
acuerdo a 7.1.2 dcbcrú ser homogéneo y de una consistencia suave. 

5.4 Propiedades ópticas. 
Cuando se prepara. aln1accna y prueba corno se dec.;cribc en 7.6: 
a) La opacidad del cemento fraguado deberá estar dentro de los limites 
establecidos en la tabla 1. Cuando un cemento restaurativo es declarado por el 
fabricante como no translúcido. el rcquerim icnto de opacidad no aplicará. 
b) El color del cemento fraguado será igual a la guia de color del fabricante o 
a la descripción correspondiente del fabricante cuando la guia de color no sea 
proporcionada. 

5.5 Cumplimiento de los requerimientos. 
El cemento deberá cumplir el rcquerin1iento especificado en la tabla l. 
cuando es probado de acuerdo con los métodos de pntcba dados en 7 .2 a 7 .6. 
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5.6 Contenido de arsénico so1uhlc en ácido. 
Cuando es probado de acuerdo a 7.7. el contenido de arsénico soluble en 
ácido no deberá exceder los limites dndl)s en la tabla 1. 

5.7 Contenido de plomo snluhlc en át.:ido. 
Cuando e$ probado de acuerdo a 7.7. el contenido de p1orno .soluble en ácido 
no deberá exceder los límites dados en la tabla 1. 

5.8 BiocompatibiliJad 
Ver la introducción para guio.u·sc a cerca de la biocompatibilidnd. 

6. Muestreo. 

6.1 Ccn1cntos 1nczclaUns a rnano. 
El bloque 1nucstra provendrá <le un solo proceso. deberá proporcionar 
suficiente niatcdal para complct;;1r todas las pruebas descritas y las 
repeticiones si fuera nl.!i.:Cs<.irio. Y deberá consistir de ttn minimo de 50gr.de 
polvo y el volutncn correspondiente de líquido que se requiera. 

6.2 Cementos capsulados. 
La muestra de prueba dcbcra contener un paquete al menudeo de 100 o más 
cápsulas. 

7. Métodos de prucha. 

7.1 Preparación de cspccitncncs de prueba. 

7. l .1 Condiciones mnbicntalcs 
Todas las muestras deben de ser prep<:iradas a una temperatura de 23+-1 ºC y 
una humedad relativa de 50-t-5~0. 

7 .1.2 Rcqucrin1icntos Uc inspección. 
La inspección visual debe de ser usada para detenninar el cun1plimicnto de 
5.2 .• 5.3. 5.4 y la cláusula 8. 
7. 1.3 Método de n1czclado. 
El cemento será preparado de acuerdo a las instrucciones del fabricante~ 

cemento en cantidad suficiente será n1ezclado para asegurar que cada 
espécimen es completado en una sola n1ezcla. Una mezcla fresca será 
preparada para cada espécitnen. 
Nota 1 Para materiales encapsulados más de una cápsula simultáneamente 
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mezclada puede necesitarse para ciertos cspccimcncs. 

7.2. Espesor de la rclkula (Solo para cementos para cerncntación). 

7 .2. 1 Aparatos. 

7.2.1.1 Dos placas de cristal ópticatnentc plano"i, cuaúradns tl circulares que 
tengan una superficie dc contacto Ue 200 111111:: 1 - 2.5 11tn1~. Cada placa con un 
grosor unifom1c de no 1ne11os Je 5 rnn1. 

7.2. I .2 Aparato dc carga d1.:I tipo ilustrado en la figura 1, o un medio 
equivalente pueda gcru:rar una fuerza vcr·tical sobre el espécimen de J50N +-
2N, aplicándose a la placa supcric)r de vidrio. 
En la figura 1. el yunqw: qu<.• cstú unido a la parte inferior del eje dt: la varilla 
de transporte de- la carga c~ta1·¡'J hm i.?.untal ) paralelo a la base, la carga será 
aplicada suavemente y de tal rnancra que 11t1 ocurra rotación. 

7.2.1.J l\1icrónic-tro o in<>trun1cnt0 t_k- medida equivalcntc C(lll precisión de 
1 .5~nn. 

7 .2 . .2 Proccdin1 icnto. 
Medir con una exactitud de l .25ptn el grosor combinado de 2 laminas de 
vidrio (7.2.1.1) puestos en contacto (lcctur.-i A). Remover el vidrio superior y 
colocar 0.1 nil l·- 0.051111 de la n1czc1a del cemento en cl centro de la placa 
inferior y centrarla debajo del aparato de carga (7.:?.1.2) sobre la l{lrnina 
inferior. Colocar el segundo plato Uc viUrio ccntrnUamcntc sobre el ce1ncnto 
en Ja n1isma orientación que tenia c11 la 1ncdic.la original. 
Diez segundos después e.le finalizado el tiempo c.lc trabajo manifrstado por el 
fabricante. cuidadosamente nplic..ar una fuerza vertical dt: 150 N +- 2N y 
centrada en la placn superior, a~egunir que el cemento ha lh!nado 
con1pletamcntc el cspaci<.1 entre las placas Uc vidrio. Cuando hayan 
transcurrido al menos diez minutos dcsdc la aplicación de la carga, quitar las 
laminas del aparato de carga y medir el grosor combinado <le las dos placas de 
vidrio y la pclfcula de ccmC"nlo (lectura B). 
Anotar la diferencia c.Jd grosor de la laminas con y sin el cemento (lectura B -
k·ctura A) coni.o el grosor de Ja pcllcub.. Repetir Ja prueba cuatro veces. 

7.2.3 Tratamiento de resultados. 
Por lo menos cuatro de cinco de los resultados deben de ser menor a 251-tm 
para que el material pase el requerimiento incluido en la tabla 1. Si solo::? o 
menos resultados son menores a 25 i.un. entonces el material folla este 
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requenm1ento. Si tres resultados son menores a 25~tm hacer otra pn1eba de 
cinco muestras. Para cumplir con los requerimientos. todas las muestras en la 
segunda serie deben de ser menor a 25 ~un. 
7.3 Tiempo de fraguado. 

7.3. I Aparatos. 

7.3. ! .1 Cabina cnpaz de mantener una tcmp•.:ratura de 37 +--1 ºC y una 
humedad relativa de- por lo menos 90°0. 

7.3.1.2. Endcntador con masa de ....JOOgr ~-5g.r que tcng,a una punta plana con 
un diámetro de 1 mm +-0.1 mm.la aguja será cilfndrica aproximadamente por 
5mm. la punta de la aguja dchc de ser plana y perpendicular a la longitud 
axial de la aguja. 

7.3.l.J l'vfoldc de nH:tal similar al que se 1nucstra en la figura 2. 

7.3.1.-l Bloc <.h.: metal de ditncnsioncs tninimas de 8mm X 75mm X IOOrnm 
colocado dentro de la cabina y mantcniUn a 37 +-1 ''C. 

7.3.1.5 1 loja delgada de alurninio. 

7.3.1 Cronómetro con pn:cisión de ; -1 segundo. 

7 .3.2 Procedimiento. 
Colocar el molde (7.3.l.J). acondicionarlo a :!3 +·-lºC sohrc una hoja de 
aluminio (7.J.1.5) y llenar a nivel de la superficie con mezcla de cemento. 
60 segundos despuCs de la tcrrninación del mezclado, colocar el n1ontaje. 
comprimir el molde. la hoja y la muestra de cemento sobre el bloc (7.3.1.4). 
en la cabina (7 .3 .1. 1 ). Asegurase de un buen contacto entre el molde. la hoja y 
el bloc. 
90 scgunt.Jos dcspuCs de la tem1inación del mezclado, cuidadosamente bajar 
verticalmente el endcntador (7.3.1.2) sobre la superficie del cemento y 
permitir que pem1anczca durante 5s. Rcali7...ar un ensayo para determinar el 
tiempo apr0ximado de fraguado. repetir Ja endcntación cada 30 segundos 
hasta que la aguja falle en realizar una cn<lcntación circular completa en el 
cemento, cuando se observa con una amplificación de 2X. limpiar la aguja si 
es necesario entre cndcntacioncs. Repetir el proceso. iniciando la cndcntación 
30 segundos antes del tiempo aproximado de fraguado. haciendo 
endentaciones a intervalos de l O segundos. 
Anotar el tiempo de fraguado corno el tiempo transcurrido entre el final del 
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mezclado y el tiempo cuando la aguja falla en realizar una endcntación 
circular cornpJeta en el cemento. Repetir la prueba tres veces. 

7 .3 .3 Trnta1n iento de los resultados. 
Anotar el resultado de las tres pnlcbas. Cada resultado deberá de estar en el 
rango especificado en la tahla 1 para el m<itcrial, hasta cumplir el 
requerimiento. 

7.4 Fuerza con1prcsiva. 

7.4. l Aparatos. 
7.4.1.1 Cahina mantenida a la tcm.pcratura de 37+-1 "C y una humedad 
relativa de al menos 90~0. 

7.4.1.2 T\1oldc divido y placas como se muestra en la figura 3. El molde 
deberá de tener dimensiones internas de 61111n +- 0.1 nltn de alto y 4n1m+­
O. l mm de diámetro. El molde y las placas deberán <le ser de acero inoxidable 
o de otro n1::ucrial adecuado que no sea afectado por el ccn1cnto. Para prevenir 
la adhesión de los cementos basados en ácido poliacrilico las placas dcbL!rán 
cubrirse con hojas de acetato de celulosa en estos casos. 

7.4.l.3 Tornillos para prcns¡tr como se muestra en 1a figura 3. 

7.4. l .4 Probador mecánico el cual es capaz de ser operado con una velocidad 
de avance de la cabeza Uc 0.751nn1lmin , _ 0.30m1n'n1in o a una razón de 
carga de 50N/min -+- 16N/min. 

7.4.2 Preparación de los cspcchncnc:s. 
Acondicionar las placas UC'l 1noldc dividido (7.4.1.2) y el tornillo de prensar 
(7.4.1.3) a 23 +-1 ~~ dcnt1·0 de los primeros 60 segundos desde la finali7..ación 
del mezclado. cn1paquctar el ccrncnto, preparado de acuerdo .1 las intrusiones 
del fabricante. con un pcqucf'o exceso dentro dd tnolde. 
Para consolidar el cemento y evitar las trampas de aire. es conveniente llevar 
grandes porciones de cemento mezclado al molde y aplicar en un lado con un 
instru1ncnto adecuado. De esta manera llenar el molde con un exceso y 
colocarlo sobre la plnca inferior aplicando alguna presión. 
Remover cualquier resto de cemento cxtruido. colocar la placa de metal en 
posición sobre el molde y apretarlos. Poner el molde y las placas en la prensa 
y apretar. No antes de 120 segundos después dt: tcmlinn.do el me:r..clado. 
Transferir todo el conjunto a la cabina (7.4. l .1 ). 
Una hora después d~ finalizar la mezcla. remover las placns y aplanar los 
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bordes del espécimen en ángulos rectos a su longitud axial. Un método 
aceptable para hacer esto es usar papel carbono de silicón de grado 400 
humedecido. pero en cualquier caso el abrasivo no deberá ser áspero. 
Remover el espécimen del tnol<lc inmediatamente después del aplanamiento y 
verificar visualmente sin amplificación la presencia de hurhu_jas de nirc y 
bordes agudos. Dcscu1·tar cualquier c~pécimcn delCctuoso. 
Para facilitar la remoción del espécimen de cemento endurecido. la superficie 
interna del rnoldc puede cubrirse. antes dc:I llenado. con una soludón al 3~/º 
de rnicrocristales o cera de parafina en cthcr <le petróleo. Altcrnativmncntc 
una película delgada de grasa de silict\n o una película seca de lubricante 
PTFE puede usarse. 
Preparar cinco espccí111cncs e imnedi~l.t:imcntc después de la preparación de 
cada uno sumergirlos en agua, Grado 3 de acuerdo a ISO 3696. a 37 +-1 ''C 
durante ~-1 h +- 0.5h. 
Calcular d dián1ctro de cada 111ucstra tomando el pron1edio de dos 1ncdiadas. 
en ángulo recto una de ht otra. con una precisión de O.O 1 n1111. 

7.4.3. Procedimiento. 
24 horas después de la finalización del me;:clado, colocar cal.la n1ucstra con 
bordes planos entre las placas de:- un p1·obador n1ccñnico (7.4.1.-1) y aplicar 
una carga compresiva a lo largo de eje del espécimen. 
Anotar la carga aplicada cuando el espécimen se fracture y c;;ikular la dureza 
cornpresiva. C. en megapascalcs. usando la fónnula. 

e~ 4p /( nid') 
Donde 
Pes el n1áxin10 de carga aplicada en newtons. 
des la nicdida del diámetro del espécirncn l.'11 n1ilimctros. 

7.4.4 Tratamiento de resultados. 
Si cu~1tro de cinco resultados obtenidos cst{m debajo de la longitud minima 
especificada en la tabla 2. el material habrá fallado la prueba. Si al menos 
cuatro de cinco resultados están arriba ck la longitud n1ínirna especificada en 
la tabla, el material habrá pasado la prueba. En otros casos. preparar otros t O 
especímenes. 
Para pasar la prueba. al nicnos 1 ::! de un total de t 5 resultados deberán de 
estar arriba del valor mínimo cspccif1cado. 

7 .5.1. Aparatos. 

7.5.1.1 Aparato de impulsión a chorro. El aparato esta discl\ado para 
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mantener constante el chorro de líquido sohre la superficie del espécimen de 
cemento como se muestra en la figura :J. Consiste de una cnheza de 
alimentación constante con ocho chorros de 1 mm de diámclru interno con una 
bomba de recirculación y un reccpláculo de aproximadamente 101 de 
capacidad. El flujo del liquido de cada chorro será de 120 ml/min +-- 4 ml/n1in 
se pueden ajustar variando Ju altura de la cabe.?.a. El aparmo esta construido úe 
vidrio de hon_..,silicato con tuhos de hule o plo:ístico para el transporte de 
líquido. El conjunto d<.: chorro puede constn1irsc de otros rnatcrialcs si esto 
fuera más conveniente. Por l'.icn1plo de tubos de pl<1stico transparcnlc con 
fijadores apropiath)s. Jos chonos salen de tubos <le acero inoxidable de 1 n1m 
de diámetro interno con fijadores apropiados. El molde del cspCcimcn es de 
acero inoxidable con c.li111ensiones corno las dadas en la figura 5. El molde de 
acero inoxidable contendrá la muestra que será: sop<.lrtada en ocho hoyos en 
una bandeja de plástico con un 5ujclador al 1·cccptáculo de manera tal que 
cada espécin1cn este cxactarnente a 1 Omrn -t - 0.2mn1 debajo del chorro. Este 
dispositivo deberá sujciarsc firmemente-. 

7.5.1.2 Micrómetro medidor de profundidad, con una precisión de +-0.0lrnm 
y teniendo una aguja plana con un dián1etrn de 1 mm en la cabeza. 

7.5.1.3 Cabina mantenida a 37 +-1 ºC. 

7.5.t .4 Cronómetro. 

7.5.1.5 l\1oldc como el que se ilustra en Ja figura 5. 

7.5.2 Reactivos. 
20mmol/I +- 1 mrnol/I de ácido lúctico. Usar agua destilado grado J de 
acuerdo a ISO J6C)6. hacer 51. cuanLlo menos 18 horas antes de usarla(Esto 
permite que la hidrólisis de la lactosa tenga lugar). Inmediatamente antes de 
usarla. verificar el ph de la solución a 2. 7 +- 0.02 y ajustar si es necesario con 
1 0101/I de solución hic.fróxido de sodio o J mol/I de ácido clorhídrico. El 
reactivo sé fresco y prepararst! para cada conjunto de especímenes que se 
prueben. 

7.5.J Preparación de los especímenes de prueba. 
Mezclar el cemento de acuerdo a las instrucciones del fabricante! 
empaquetarlo con un ligero exceso en el molde (7.5.1.5) y cubrir los bordes 
con dos placas de metal. Inmediatamente colocar el n1oldc y las placas en la 
prensa -G. atornillar aprct::índolas y transferir el conjunto al interior de la 
cabina (7.5.1.3). Después de 1 hr rcn1ovcr las placas y aplanar (pulir) la 
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superficie de los bordes (ver 7.4.::!). Transferir el espécimen al interior de una 
vasija que conticn~ papel tiltro húmedo. protegerlo cuhriéndolo con una 
cubierta hermética y colocarla en la cahinu por 23 +- 0.5 hr para acondicionar 
los espech11cnes. 
Preparar cuatro de.: tak•s especímenes usando 1nc7cJns sL·paradas. 

7.5.4. Procedimiento. 
Inmediatamente dcspuL~s del periodo de acondicionmnicnto (7.5.3). mcc.lir la 
profundidad D 1 Tomar d promedio de aJ menos cinco lectura.::; en diferentes 
partes sobre la superficie del espi:cimcn. Con 51 di.!' solución de ¡leido láctico 
en una vasija cilfndrka. :!-J horas dcspues de crnpc?ar d n1czcla<ln, colocar la 
bomha de ll1s aparntos de impulsión a chort"o (7.5.1. I) y e111pczar In 
circulación del liquido. J\,1ant...-:ncr Ja tcmpcrntura del liquido circulante a 23 +-
1 ºC durante la pruL'"ba. Colocar las muc~tras en posición en el aparato de 
prueba usando un espaciador para asegurar que el centro de cada cspécin1cn 
esta dentro de J Ornm t-- O.::! 111111 vcrticalrncnte deha_jo del chorrc1. En1pczar el 
cronon1etraje y pcnnitir que el aparato funcione hasta que la erosión de la 
superficie del espécimen este entre O.O:!mm y 1 .5111rn. En ese motnento, 
anotar et tiempo L'n horas ( r • - 0.1 h) dc::-.dc el inicio Ue la prueba y rc1novcr 
las n1ucstras 
Medir la pro1i.1ndidad promedio, D: del espécimen como se describe 
previamente y calcular la tasa de erosión. 

7.5.5 Tratan1icnto de resultados. 
Calcular Ja tasa de erosión R. en milímclro pur hora. usando la ecuación 

R ~· (D,_- D,l IT 
Don Lle 

D 1 _ D 2 son como se específica cn 7 .:.. .. L'll 1nilin1ctros. 
Tes el ticn1po de erosión en horas. 

Al menos tres de cuat1·0 determinaciones (.h:hcrán de estar debajo de lo que se 
especifica en la tabla 1 para que el 1natcrial pase la prueba. Si tres de cuatro 
determinaciones están arriba de la tasa. el n1atcrial habrá fallado la prueba. 

Nota :2. El tiempo que dure la prueba dependerá del tipo de cemento, ejemplo. 
Solo 1 h puede ser necesaria para policarboxiJato de Zinc mientras que 24 h 
pueden requerirse para cementos restaurativos de polialquenoato de vidrio. 
7.6 Propiedades ópticas. 

Ver 5.4 para la aplicación de esta prucb;i. 
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7.6.1 Opacidad (solo para cementos restaurativos). 

7.6.t.J Aparatos. 

7.6.1.1. l J lumcdad en la cabina. Se mantendrá una tcrnpcratura de 37ºC +­
lºC y una hun1cdad rcJa1iva de u~ menos 90°0. 

7.6. I .1.2 Estándares de vidrio de ópalo. Con C 0 70 con valores de 0.35. 0.55 y 
0.90.5 
La razón de contraste dt:I C,1 -.0 es Ju ra.1:ún entre la luz reflejada por el 
espécimen sohrc un fondo ni:gro y la luz rctl~jada por el espécimen sohre un 
fondo blanc.:o con una n .. ·tlcctancia de 70° º· 

7.6. J .1.3 1 lojas de material blanco a prm.:ba de agua ( imJ""'cnncabJc). Estas 
hojas serán de acetato de celulosa (aproximadamente de l IOnun X 40mm). 
serán n1arcados en toda su longitud por cintas negras de 2mrn de ancho y 
separadas Jrnn1. 

7.6.1.1...t El molde dividido será de bronce o un anillo de acero inoxid~hle, de 
la forma que se indica en Ja figura 6. La allura del anillo será de- J mm ·•·-
0.03mm y el diámetro interno de 1 Omm + - 0.3mm. 
7.6. J. 1 .5 Tornillos de sujeción. 
7.6. 1.2 Preparación de los cspc-címcncs de prueba. 
Colocar el molde sobre Ja hoja (7.6.1.1.3) apoyada en una placa pluna de 
metal.. Rellenar el molde dividido en forma de- anillo ( 7.6.1.1 A) con cemento 
preparado de acuerdo a las instrucciones del fabricante usando ligeramente 
polvo para matiLar. Cubrir con la segunda placa contra la hoja. oprimir 
fuertemente uniéndolas y sujct~índolas con el tornillo <.Je banco. 
120 segundos después de tcnninado el mezclado. colocar las placas del rnoldc 

y el tomillo de banco en una cabina húmeda (7.6.1. J. J ). 
Después de 1 hora, remover las placas :Y las hojas del tornillo y separar 
cuidadosamente el e<.;pécirncn del anillo. ¡¡Jmaccnar el cspr5cirncn por siete 
días en agua grado 3 de acuerdo a ISO 36-t6 a 37 +- 1 ºC. 

7 .6. J .3 Procedimiento. 
Comparar la opacidad del espécimen con los dos estándares de vidrio de 
ópalo apropiados (7.6.1. I .:::!) colocando el espécimen y los cstánd3.res sobre un 

5 Vidrio de ópalo c-standar adecuado. puede obtenerse de ADA 211 EAST 
Chicago Avenuc Chicago .. IL 60611 USA. 
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fondo dividido blanco y negro. Cubrir el espécimen Jos vidrio de ópalo y las 
hojas con una película delgada de agua destilada mientras se realiza la 
comparación. 

Si la opacidad del cspécirncn Uc cemento está entre los dos c..·s1ándarcs o es 
igual a alguno de ellos. el cspé-cimc..·n habrá pusado la prueba. 

Altcrnativmncntc. usar un instrumento futornétrico para rcaliz¡lr las 
cornparacioncs, con la <:ondiciún de que se dc111uc..·s1re que el ins1run1cnto tiene 
una cxactirud de 0.0.2 C 0 ,,.. En eslc proccdirnicnto, colocar el espécimen sobre 
un fondo hlunco iluminado (rcllcctancia de 70º'o) )' medir Ja rcflcctancia 
(R0 , 0 ). Entonces transferirlo al fondo negro e ilurninarlo con la misma fuente 
de luz y n1edir la rcflcctancia (RB). Calcular 1~1 opacidad de 1 mm de un disco 
de 1 mn1 de grueso con la ecuación 
C 0 .71l = (RB) I (R., n•) 

7.6 . .2 Color 

7.6 . .2.J Aparato 
Una hoja de papel bond blanco dará un fondo blanco difuso con una 
retlcctancia de aproximadamente 0.9. 

7.6.:2.2 Preparación del espécimen de prucha. 
Preparar el espécimen de prucbu cxactamenlc corno se describe en 7.6. t .2 y 
almacenarlo por s.icte dias en agua grado 3 de acuerdo a ISO 3696 a 37 +-
1 ºC. 

7.6.2.3 Pr0c<:dimknto. 
Remover el espCcimcn del a.gua destilada. remover el exceso de agua de Ja 
superficie c..Jcl ccn1ento con un papel filtro y colocar el espécimen en un fondo 
blanco difuso. Comparar el color del espécimen con la gufa de colores del 
fabricante usando el procedimiento para comparación de color que se da en 
ISO 7491. Si Ja guía de color no es suministrada. El color deberá de 
con-cspondcr a la descripción de fabricante. 

7.7 Arsénico soluble en ñcido y contenido de plomo. 

7.7.1 Reactivos. 
Los reactivos deberán de tener grado analítico y de grado "bajo en plomo" 
a) ácido hidroclorhi<.lrico. bajo en piorno. concentrado(p= 1. l 8g/m I)~ 
b) ácido hidroclorhídrico diluido :?:OC!-ó(V/V). Agregar 20 n1I de ácido 

170 



hidroclorhfdrico concentrado a 80 mi de agua. 
c) agua grado 2 de acuerdo a ISO 3696 

7.7.2 Preparación de mui.:stn1. 
Mezclar suficiente polvo y líquic..Jo. Ja proporción polvo/liquido 
recomendada para obtt:ncr Jg de cemento. Colocar la n1ezcla de cemento en 
una bolsa de plástico limpia y sellar la bolsa. Aplanar el cemento en la holsa 
usando la presión del dedo. para producir un disco muy ddgado. Colocar el 
disco en un hon10 n 17 ºC por 2·l horas. Despu~s de 24 horas. rnnlcr el disco 
para producir polvo de cerncnto usando un tnortcro. Pesar con precisión. 2g 
de polvo de cernento y tran~fcrirlo a un frasco cónico de 150 rnl. Agn.•gar mi 
de ácido hidroclorhidricu diluido. 

Tapar el frasco. agitarlo y tnantcnerlo t:n repo<>o durante 16h. 
Usar 0.5g de rnatcrialcs basados en úcidos org~\nic.::os. i.c Policarhoxilato de 
Zinc y cementos de Polialqucnoato de vidrio_ 
Vaciar la solución en un tubo para l.·cntrifugar y centrifugarlo durante 1 O 
n1inutos. Pipctar la solucit."n1 a un <:<1ntencdor de prucha y taparlo. 

7.7.3 Procedimiento para la detcnninación de ar~énico. 
Ton1ar una alícuota adecuada de snluciún preparada en 7.7.2 y detcnuinar el 
contenido di.! ar~énico usando ISO 2590 o un método de sensibilidad 
equivalente. 

7.7.4 Procedimiento para la dt.~terminación del plomo. 
Ton1ar una alícuota apropiada de la soluciún preparada en 7.7.2 y dctcnninar 
el contenido de plomo usando absorción atómica o un método de sensibilidad 
equivalente. 

8 E111paquctado~ n1arcado e inforruaciún (fue debe proporcionar el 
fnbricuntc. 
Información adicional como se muestra en 8.2 y 8.3 debe ser proporcionada 
por el fabricante o como se requiera por legislación. 

8. 1 Empaquetado. 
Los componentes del material deben proporcionar un contenedor sclladc el 
cual debe proteger adecuadamente su contenido y no tener efectos adversos 
en Ja calidad del producto. Un paquete externo puede usarse para presentar 
los empaques individuales. 

8.2 Marcado. 
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Cada crnpaquc deberá c~tar claramente rnarcadu con Jos siguientes detalles: 
a) E1 nombre y/o la marca del fabricante y el tipo y aplicaL"ión del cemento. 
b) E1 matiz del polvo de acuerdo a la dcscrirción del fahricantc o una guia de 
colores será proporcionada. 
e) La n1asa neta 111fnin1a en gran1os dd polvo y el volurnen rnfnin10 neto en 
mililitros del liquido. 
d) El nún1ero de lote o proceso del fahricanlc. 
e) Si el curnplirnicntn del 1..•stúndar intcn1acional 9917 es declarado por el 
fabricante. este dchc de ser marcado en el producto cnn el nú1ncro y el af1o del 
estándar. 
f) En el empaque cxtcrior, ~e pondrán las rcCllmendaciones de 
aln1accnamicnlo la vida inedia o la fecha Je caducidad dc.:I 1natcr-ial bajo las 
condiciones de almacenamii:nto. 
Adicionalmente. caJa empaque de cemento capsulaLlo debcrú rnarcarsc con la 
siguiente información: 
g) El nün1cro de cápsula" del pa4ut.-•lc. y la ma<.;a nL'ta de cada c~lpsula. 

8.3 Instrucciones del fahricantc 
Instrucciones del material dcherO.n acompaOa a caUa paquete incluyendo el 
nombre del producto y al menos la intOrmación l..ie 8.3.1. y 8.3.2. 

8.3.1 Cemento n1czclado a nlano. 
a) El rango de la tcrnpcratura para la prcparncil111. 
b) La proporción rccnmcndm.fa de polvo/líquido expresada en 1nasaimasa para 
el rango de temperatura recomendada. También para propósitos de prueba la 
proporción polvuilíquido hasada en mw 111as~L'masa con una precisión de O.DI 
g a la ten1pcratur;J. de :!3 +·-1 ºC y una humedad relativa de 50~,ó t--5~0 deberá 
incluirse. 
e) La condición de nH.'zclado y tipo de c~pútula. 
d) La tasa de incorporación del polvo en el líquido. 
e) El tic1npo de mezclado( ver 3. 1 ). 
O El tiempo de trabajo (ver 3.2). 
g) El tiempo de colocación (ver 3.3 ). 
h) Si fuera apropiado una declaración que rccom icnde se upliquc un forro 
entre el cemento y la dentina. 
i) El tiempo mfnimo al cual se puede iniciar el terminado y el método 
recomendado de acabado. 

8.3.2 Cementos c~1psulados. 
a) El método de producir el contacto físico entre el polvo y el líquido. 
b) El rnétodo~ tiempo y tipo de mezclado mecánico. 
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e) El tiempo de colocación (ver 3.3). 
d) El tiempo de trabajo (ver 3.1.). 
e) Si es adecuada. una declaración rccorncndando que un forro sea colocado 
entre el cemento y hi dentina. 
f) El tiempo rninimo al cual se puede iniciar el tem1inado y el rnétodo 
recomendado de acabado. 
g).EI volumen nchl 111lni1no en mililitros de cemento mczdado en una 
cápsula. 

Ttpo 
qu1n11<.:t• 

Tabla 1 Rcqucrirnicnto de de los cc1ncntos dentales. 
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Conclusiones. 

La Estandarización de Materiales Dentales. establece los requerimientos 
mínimos que debe reunir un material para su certificación 

Se realizan una serie de rrnccdimicntos ) pruebas. para obtcnc:r valoi·cs 
químicos, t1sicos y rropicdHcks mcciinicas. 

La tcniperatura a In quL" ~e sornerc el material es ala tt·n1pcratura Lle Ja boca. 

Prevec que d matL"rial utili7"''1do no sea dañino para la salud y establece 
porcentajes rninimos para que no cnusc riesgos de toxicidad. 

Establece m~todos que dd'lcn empicarse y nsí obtener resultados 
comprobables en cual4uicr laboratorio al especificar claramente los siguientes 
datos: 

Alcance.- Se Jc..~scribc el uso dental del matcri;:1I. Espcciticacinm:s :1plicablcs.­
lnfonna si i:xisten otras normas ¡lfltc:riorcs H.e4u('rin1icntos.- Entre otros datos 
cualidades de trabajo. tiempo de mezclado. reproducción de dctnllc. tensión 
en compresión. instrucciones dd fabricante cte. f\.1ucstrco.- Aparatos a usar y 
muestras representativas de cada material. !'V1étodos de prueba, 
Empaquetado y marcado.- a) Nombre del fabricante. nnmbre y marca del 
producto. b) condiciones 
de almaccnan1icnto, fecha de caducidad. Ú) Número de lote. etc. 

Rcquerin1ientos genc:ralcs: 

Amalgama. Valor m.iximo de escurrimiento 3'?·0 mejora la integridad de los 
márgenes. 
Modclinas. Requerimiento de tlujo para el tipll 1 a 37 '"'C no scr<'s m¡1yor del 
6%. 
Ceras. Dchcrá de ser uniforme y libre de materiales cxtrailos 
Aleaciones para colados dentales. La seguridad biológica de la aleación se 
indica a truvés de tres evaluaciones toxicólogicas. 
Agar dental para material de impresión. El material no tendrá olor y sabor 
desagradables. 
Para dentaduras hasadas en polírncros. Los componentes estarán libres de 
materiales cxtrafios. 
Base metálica dental para aleaciones coladas. Si el berilio <:stá presente en Ja 
aleación no excederá del 2'?,ó del peso. 
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Pasta zinquenolica. Las pastas 
extruirlas con facilidad. 

tendrán una consistencia que pcm1ita 

Alginato material de impresión dental. l.a clasificación tipo .1 y JI. basados en 
la velocidad de fraguado a sido quitado. 
Elastómcros no acuosos para impresión dentul. Sobre la hase <le su viscosidad 
se clasifican en: Muy ulta, alta, y baja. 
Cera base aprobada p-ant pr·ostodoncia. Permitirá ser recortada con facilidad y 
limpieza sicrnprc que se utilice un instrumento cortante hicn afilado y se 
trabaje a unn temperatura de uproxi111a<lar11entc .23 t--2 º C, sin dcsgurrarsc, 
nstillarsc ni tOnnar escarnas. 

Yesos dentales. En la nueva revisión a los cuatro tipos se lt:s ngrcg,ó un grupo 
separado Tipo V de alta resistencia y expansión. 

Al conocer lo que se puede t.'spcrar de un material, se obtendrán mejores 
resultados en Ja práctica clinica. 
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