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Os materiais de moldagem sao importantes e muito utilizados na OBIJETIVOS DE APRENDIZAGEM
odontologia. Sua finalidade é a reproducao de estruturas bucais,

| = » Conhecer os principais termos
dentre elas os dentes para a realizacao de trabalhos restauradores que

tecnicos associados aos materiais

necessitern de uma etapa laboratorial. Para a obtencao de uma boa de moldagem

moldagem, o material empregado deve reproduzir com fidelidade e - Classificar os diferantes materiais
executar com exatidao a réplica dos tecidos extra ou intrabucais, de moldagem

devendo preencher os seguintes requisitos: - Apresentar a composicao e as

propriedades dos diversos

+ ter fluidez necessaria para adaptar-se aos tecidos bucais; materiais de moldagem

= ter viscosidade suficiente para ficar contido na moldeira que o leva
a boca;

= transformar-se em um material borrachoide com um tempo de
presa de aproximadamente 7 minutos quando levado a boca;

* nao se distorcer ou rasgar quando removido da boca;

 manter estabilidade dimensional para poder ser vazado e produzir
um modelo de gesso com fidelidade.

DEFINICOES IMPORTANTES
NOS PROCEDIMENTOS
DE MOLDAGEM

A construcao de modelos € uma etapa importante em diversos
procedimentos clinicos em odontologia. Os modelos podem ser
confeccionados em gesso a partir do vazamento sobre uma
moldagem da arcada dentaria. Sobre eles, o profissional planeja e
constroi restauracoes indiretas, proteses e aparelhos ortoddnticos,
pois um dos requisitos basicos do modelo é ser a reproducao fiel das
estruturas bucais. A sequir, sao apresentados alguns conceitos
importantes relativos aos materiais de moldagem.
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Uma grande vantagem da moldeira
individual e possibilitar a
racionalizacao no uso do material,
pois possibilita a utilizacao de uma
camada homogénea de material de
moldagem e, com isso, preserva
sua estabilidade dimensional.

-

ATENCAOQ

Em razao da baixa capacidade
de suportar deformacao elastica
sem sofrer fratura, a indicacao
clinica dos materiais anelasticos
e limitada, sendo geralmente

usados em pacientes edentados.

WISIEREAEE S BB Procedimento clinico de impressao utilizado para a

obtencao do molde, que € a copia negativa utilizada para a obtencao
do modelo de gesso.

RIS IS Dispositivo utilizado para levar o material de

moldagem a boca. Existem dois tipos de moldeiras: a moldeira de
estoque, que é pré-fabricada, geralmente de metal ou de plastico,
disponivel no mercado sob forma padronizada, e a moldeira
individual, confeccionada em laboratdrio ou mesmo no consultario
pelo profissional. A moldeira individual, geralmente de resina acrilica,
apresenta melhor fidelidade na reproducao de detalhes e melhor
adaptacao, por ser personalizada.

MISIRBI S Reproducao, copia negativa da arcada dentaria e de
estruturas vizinhas, cuja finalidade é a obtencao de um modelo.

LB BISRa R Copia/réplica positiva da estrutura bucal obtida em gesso.

LI SRS NP SIS PR I8 BN Reproducao tridimensional detalhada
da arcada dentaria e de estruturas vizinhas ou mesmo de estruturas
extraorais. Confeccionado em material de alta dureza, tal como gesso
especial tipo lll e IV, € empregado como base para construcao de
aparelhos ortodonticos ou protéticos.

Modelo individual de um dente ou grupo de dentes que
pode ser deslocado de um modelo total da arcada dentaria. O troquel
e confeccionado com gesso-pedra tipo 1V, sendo que sobre ele é
realizado o enceramento ou mesmo a aplicacao de porcelana na fase
de confeccao do trabalho definitivo de prétese.

CLASSIFICACAO DOS
MATERIAIS DE MOLDAGEM

Os materiais de moldagem sao classificados de acordo com sua
elasticidade (elasticos e anelasticos) e subdivididos de acordo com o
tipo de reacao que sofrem (presa quimica e presa fisica) (Quadro 2.1).

Os materiais de moldagem anelasticos exibem uma quantidade
insignificante de deformacao elastica quando submetidos as tensoes
de tracao ou de dobramento. Eles tendem a se fraturar sem exibir
qualquer deformacao plastica se as forcas aplicadas excederem a sua
resisténcia a tracao, cisalhamento ou compressao. Esses materiais
incluem o gesso Paris (em desuso), a godiva e a pasta de 6xido de
zinco e eugenol (pasta ZOE). Sua reacao de presa pode ser quimica,
por intermédio da ativacao de um reagente, ou fisica, como no caso
das godivas, cuja plastificacdo ocorre pelo calor.

Os materiais de moldagem elasticos enquadram-se na segunda
categoria dos materiais utilizados nos procedimentos de moldagem.
Eles reproduzem com precisaoc de detalhes as estruturas intraorais
(tecidos duros e moles), incluindo areas retentivas e espacos
interproximais. Embora possam ser utilizados em bocas edéntulas,
sao mais empregados na confeccao de modelos para proteses fixas e
removiveis, assim como em restauracoes unitarias indiretas. Sua presa
pode ocorrer por reacao quimica, como no caso dos alginatos e
elastdmeros, ou por reacao fisica, como no caso dos hidrocoloides
reversiveis.




OUADRO 2.1 - Classificagao dos materiais de moldagem
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Reacao/ Elasticidade Quimica Fisica

Elasticos Alginato Hidrocoloide reversivel
Elastdmeros

Anelasticos Pasta ZOE Codiva
Gesso Cera

- MATERIAIS DE MOLDAGEM ANELASTICOS
GODIVA
A godiva @ um material pesado, constituido basicamente de ceras e LEMBRETE

resinas termoplasticas, destinado primariamente a moldar pacientes
edentados. Como € um material plastificado, € amolecido pelo calor,
colocado em uma moldeira e posicionado na area a ser moldada.
Messa fase, ele é pressionado de encontro aos tecidos para poder
reproduzi-los. Apods alguns minutos, quando retorna a temperatura
ambiente, torna-se rigido e pronto para ser removido da boca e vazado
com gesso. As principais aplicacbes da godiva sao apresentadas no
Quadro 2.2.

[’CJMFDSJ@}&G
Geralmente, as godivas sao compostas por uma combinacao de ceras

e resinas termoplasticas, cargas e agentes corantes. Os principais
componentes das godivas sao:

*  Ceras;

* resinas termoplasticas;

» plastificantes (acido estearico ou glicerina), os quais melhoram a
plasticidade e o manuseio;

* agentes de carga, que garantem a viscosidade da godiva auma

temperatura acima daguela da boca e aumentam sua rigidez a

temperatura ambiente;

agentes corantes.

LUUma vez enrijecida, a godiva nao
tem flexibilidade, motivo pelo qual
nao pode ser utilizada em areas
retentivas.

SAIBA MAIS

De acordo com a especificacao n® 3
da Associacao Dentaria Americana
(ADA),' as godivas podem ser
classificadas em Tipo | (para
moldagem) e Tipo Il (para moldeira).

OUADRO 2w Principais aplicagdes das godivas em odontologia

«  Moldagem preliminar em pacientes edentados, .
gue € o molde inicial para confeccao do modelo E
de trabalho em protese total.

» Selamento periférico em moldagens de .

desdentados, para reproduzir o fundo de sulco e
as insercoes de musculos e freios na moldagem
final em protese total.

Fixacao de grampos em isolamentos absolutos.
Estabilizacao de tiras matrizes individuais em
procedimentos restauradores.

Registro das superficies oclusais de dentes
superiores para a tomada do arco facial na
montagem do modelo superior na montagem do
articulador semiajustavel (ASA).




PROPRIEDADES

FTERMOPLASTICIDADE E CONDUTIVIDADE TERMICA: E
termoplasticidade, propriedade que possibilita ao material ser
plastificado pelo aguecimento, € um pré-requisito das godivas. A
plasticidade da godiva é reduzida durante o resfriamento. O material
amolecido permanece plastificado durante a impressao, de modo que
os detalhes do tecido mole podem ser reproduzidos. A seguir, solidifica-
se lentamente até atingir a temperatura da boca, em torno de 36°C,

A baixa condutividade térmica indica um longo tempo necessario para
gue o material possa ser aquecido ou resfriado, e € importante que a
godiva seja uniformemente amolecida no momento de ser assentada
na moldeira e totalmente resfriada antes de ser removida da boca. A
manutencao do calor durante o tempo adequado para a realizacao da
moldagem, em toda a extensao do material, € importante para que a
plastificacao seja uniforme. O amolecimento durante a plastificacao e
o enrijecimento na solidificacao ocorrem de fora para dentro do
material, sendo por essa razao denominados plastificacao e
solidificacao centripetas.

=S=us LTRSS ISR RIS SR I O escoamento deve ser de no minimo
85% a 45°C e no maximo 6% a 37°C.' O material deve escoar de forma
a se conformar aos tecidos, duplicando os detalhes e os pontos de
referéncia tecidual. Contudo, se houver excesso de escoamento na
temperatura da boca, poderdo ocorrer distorcoes na moldagem
durante sua remocao. Para minimizar a distorcao, deve-se aguardar o
resfriamento do material antes da sua remocado da boca e confeccionar
o0 modelo brevemente,

SRS S SRS RIS B B S Este material apresenta alta rigidez
e baixa elasticidade quando solidificado.

LIBERTACAO DE TENSOES INDUZIDAS. EEUEIc X YIS T

= guando o material ndo esta adequadamente plastificado podera
Figura 2.1 = Libertacdo de tensoes provocar a formacao de tensées residuais no molde (Fig. 2.1). Por isso,

residuais na godiva apods sua o vazamento do molde de godiva deve ser imediato, ou seja, na
solidificacdo. primeira hora.

ESTABILIDADE DIMENSIONAL: FNUT N ool {ld (=141 (=86 R34 oI 141+ 1s)
. térmica linear (CETL): contracao de até 0,3% da temperatura bucal a
LN ambiente (25°C).

| _ REPRODUCAO DE DETALHES: E um material que proporciona
a godiva nao deve ferver ou uma baixa reprndugﬁn de detalhes.

entrar em ebuligao, uma vez que

(Quando a chama e empregada,

S2Us Comp onentes sao volatels i e
(superaguecimento em agua)

. L _ Os equipamentos necessarios para a manipulacao da godiva sao o
tambem nao é indicada, pois o

ateHEl node S8 tarmar tHavel plastificador, as moldeiras para godiva, a lamparina a alcool e o gral de
= | LR e K IR~ w LA - = .
ou granulose se algum de seus borracha, como mostra a Figura 2.2. Os aspectos a serem considerados
o mponentes do Balin DESO na plastificacao da Godiva sao apresentados no Quadro 2.3.

MatecU LRI IoE eUIninadd O preenchimento da moldeira deve ser feito com a distribuicao

homogénea do material. O aquecimento deve ser uniforme, com a
manutencao da temperatura até o momento de ser levado a boca. Em
seguida, posiciona-se o conjunto moldeira material centralizado na
A dEEiﬂfEC@éﬂ do molde pﬂde sar bocado paﬂiﬂnte. fazendﬂ uma com FIFEEEﬁU constante e Unifﬂ'fme- QO
feita pela imersao em hipoclorito  mMolde deve ser mantido na boca pelo tempo suficiente para a

de sédio a 1% por 10 minutes.  solidificacao uniforme do material.

LEMBRETE
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Figura 2.2 - Flastificador e moldeiras utilizadas para a moldagem com godiva.

OUADRQ 2.9 Aspectos importantes da plastificacao da godiva

= Temperaturade 55a65C * Aquecimento uniforme
» Calor umido (plastificador) ou « Evitar o superaquecimento
« (Calor seco (lamparina) ou queima do material

CONFECCAO DO MODELO

Faz-se o encaixotamento, com a delimitacao do molde usando cerae SAIBA MAIS
papel tipo cartolina. A sequir, seleciona-se ¢ tipo de gesso de acordo
com a finalidade do modelo; geralmente da-se preferéncia para o
gesso tipo Il (pedra) para a confeccdo do modelo de trabalho. O
vazamento sobre o molde de godiva deve ser imediato e com vibracao
moderada. A separacao do conjunto molde/modelo deve ser feita
apos aproximadamente 60 minutos do vazamento do gesso, para que
este adquira resisténcia maxima. Esse procedimento deve ser
realizado com um leve aquecimento da godiva.

A godiva pode ser plastificada em
micro-ondas, imersa em agua, na
poténcia média, durante o tempo
de & minutos.

APRESENTACAO COMERCIAI

A godiva pode se apresentar em barras ou em bastdes, como mostra a
Figura 2.3.

PASTA ZINCOENOLICA

A pasta zincoendlica, também conhecida como pasta de oxido de zinco ~ F/gura 2.3 - Apresentacao comercial
e eugenol (ZOE), é um material de moldagem anelastico, ou seja, apés  @a godiva.
sua presa, que ocorre por reacao quimica, apresenta alta rigidez. Por

esse motivo, é utilizada para a moldagem de arcadas edéntulas, em LEMBRETE
conjunto com um material que tenha a capacidade de afastar os
tecidos, como a godiva. Portanto, seu uso ocorre da seguinte forma: A pasta zincoenolica, por ter alta

fluidez, tem alta capacidade de

primeiro o paciente @ moldado com godiva; a seguir, confecciona-se .
reproducado de detalhes.

um modelo de gesso (modelo de trabalho) e, sobre ele, uma moldeira
personalizada de resina acrilica, a qual sera entao utilizada para
moldar novamente o paciente com pasta zincoendlica. Em suma, essa
pasta @ usada como forramento corretivo da moldagem preliminar feita
em godiva quando nao se conseqguiu reproduzir detalhes importantes.

COMPOSICAO

A pasta zincoendlica é apresentada em forma de duas pastas
separadas (Quadro 2.4). Uma delas contém dxido de zinco e um oleo
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QUADRO 2.4 - Composicao basica sumarizada da pasta zincoenélica

Pasta-base Pasta ativadora
Oxido de zinco: 87% - Eugenol 12%

*  Oleo mineral: 13% » Colofonia 50%
Acetato de zinco - Excipiente 20%

+  Solugao aceleradora e corante 5%

vegetal ou mineral, enquanto a outra possui eugenol e resina. O oleo
vegetal ou mineral age como plastificador e auxilia na neutralizacao
do eugenol, que é um irritante tecidual.

0O oéxido de zinco empregado na formula deve ser micropulverizado e
desidratado (contendo uma pequena quantidade de agua), a fim de
facilitar a reacao de presa. O dleo de cravo, que contém de 70 a 80%
de eugenol, algumas vezes é empregado como substituto deste,
porgque reduz a sensacao de queimacao relatada pelo paciente
quando a pasta entra em contato com os tecidos moles.

A adicao de resina (colofénia) a uma das pastas facilita a velocidade da
reacao e permite que o produto final seja mais cremoso e homogéneo,
Balsamos sao utilizados como diluentes, aumentando o escoamento
da pasta, o que facilita a espatulacao. Algumas substancias, como
particulas de carga, ceras ou substancias inertes (p. ex., caolin, talco e
terra diatomacea), sdo adicionadas para que as pastas tenham uma
adequada consisténcia antes da presa. Os sais soluveis podem agir
como aceleradores de presa, podendo ser o acetato de zinco, cloreto
de zinco, alcoois primarios ou acidos aceticos.

MANIPULACAO

A espatulacao é feita em placa de vidro ou em bloco de papel
impermeavel, dosando-se quantidades iguais em comprimento das
pastas. A manipulacao € feita com espatula de aco flexivel (espatula
de manipulacao numero 72), por aproximadamente um minuto ou até
a obtencao de uma coloragado uniforme, como mostra a Figura 2.4.

REACAO QUIMICA

O mecanismo de presa das pastas ZOE consiste na hidrélise do éxido
de zinco e na subsequente reacao entre o hidroxido de zincoe o
eugenol, da sequinte forma:

FORMULA ZnO + H,0 &2 Zn(OH),

Zn(OH), + 2HE 2 ZnE, + 2H,0
Base Acido Sal
(Eugenol) (Eugenolato de zinco)

Figura 2.4 — Manipulacdo da pasta
ZOE até a obtencdo de coloracdo
uniforme e fluidez adequada para
moldagem.

A agua é necessaria para iniciar a reacao e é também um subproduto
da mesma. A reacao é denominada autocatalitica e ocorre
rapidamente em meio umido. A reacao de presa e acelerada pela
presenca de acetato diidratado de zinco, que € mais soluvel do que o




hidroxido de zinco, provendo ions de zinco mais rapidamente para a
reacao. O acido acetico € um catalisador mais reativo que a agua, pois
aumenta a velocidade de formacao de hidroxido de calcio. A alta
temperatura ambiente também acelera a sua reacao de presa.

PROPRIEDADES

RS ISR RIS S S =SV Os tempos de presa sao definidos pela
especificagao n® 16 da ADA para pastas ZOE de moldagem.© O tempo
de presa inicial, assim como o tempo de trabalho que vai desde a
espatulacao, o carregamento da moldeira e seu assentamento na
boca, pode variar de 3 a 6 minutos. Ja o tempo de presa final, definido
como o tempo decorrido até que o material tenha resisténcia
suficiente para ser removido da boca, e de aproximadamente 10
minutos para os materiais do tipo | (duros) e de 15 minutos para os do
tipo Il (macios). Alguns dos fatores que podem alterar o tempo de
presa sao descritos no Quadro 2.5.

=SSR SIS SR O escoamento de uma pasta € medido em termos
de fluidez ou aumento de seu diametro em milimetros, quando uma
forca € aplicada sobre uma placa que prensa o material em diferentes
intervalos de tempo. Varia de acordo com seu tempo de presa,
devendo ter um escoamento suficiente para a reproducao de detalhes
e que diminua progressivamente com seu tempo de presa.

== SRS L B S SRS LS PV A estabilidade dimensional das
pastas zincoendlicas € bastante satisfatoria. Uma contragao muito baixa

(< 0,19%) pode ocorrer durante a presa, sendo considerada insignificante.

DESVANTAGENS

Uma das principais desvantagens da pasta ZOE é a possibilidade de
produzir no paciente a sensacao de queimacdo, causada pelo contato
do eugenol com os tecidos. Além disso, a reacao da pasta ZOE nunca
e completa, resultando na liberacao de eugenol. Alguns pacientes
reclamam do gosto ruim da pasta. Sua pegajosidade a pele e aos
instrumentos também é desvantajosa.

APRESENTACAO COMERCIAL

Apresenta-se comercialmente na forma de duas pastas, a pasta-base,
que tem coloracao esbranquicada, e a pasta catalisadora, gue
geralmente é de cor avermelhada (Fig. 2.5).

OUﬁDRO 2.5 - Fatores que podem alterar o tempo de presa
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LEMBRETE

As pastas zincoenolicas devem
constituir um molde que nao se
deforme nem se frature no
momento em que o material é
removido da boca do paciente.
Para tanto, a pasta deve apresentar
rigidez na temperatura da boca.

SAIBA MAIS

Em razao das desvantagens da
pasta zincoenolica, foi criada a pasta
de oxido de zinco sem eugenol, a
qual utiliza um material que produz
reagao similar a do ZOE, uma reagao
de saponificacao, produzindo um

saponaceo insoluvel.

Figura 2.5 - Apresentagdo comercial
da pasta ZOE.

» Alteracao na proporcao das pastas, o que pode -
aumentar ou reduzir a velocidade de presa
(dependendo da pasta em que foi colocado
o acelerador). .

» Adicao de um acelerador como o acetato de
Zinco ou de uma gota de agua na pasta que
contém eugenol antes da mistura, o que pode
reduzir o tempo de presa.

de presa.

Resfriamento da placa e da espatula de
manipulagao, gue pode aumentar o tempo

Adicao de oleos e ceras inertes durante a
manipulacao, o que pade prolongar o tempo de
presa (p. ex., azeite, 6leo mineral e vaselina).
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QUADR O 2.6 -outras aplicacoes clinicas das pastas de 6xido de zinco e eugenol

Cimento cirtirgico Pasta para registro de mordida

Apos algumas cirurgias periocdontais, a pasta ZOE Dos materiais empregados para registrar as relacdes
pode ser colocada sobre a ferida para auxiliar na oclusais entre os dentes, as pastas ZOE sao

retencao de medicamentos e promover a frequentemente usadas como material de registro na
cicatrizagdo. A composi¢ao do cimento cirlrgico € a confeccao de proteses totais, parciais fixas ou

mesma das pastas de moldagem, porém os cimentos removiveis. Na sua composicao, plastificadores como
sao geralmente mais macios e apresentam um vaselina sao geralmente adicionados a férmula da
menor tempo de presa. O produto final deve ter pasta com a finalidade de reduzir a adesao desta aos
consisténcia rigida para resistir a mastigacao, mas tecidos. O registro feito com a pasta ZOE € mais

nao tao friavel que possa ser removido mediante estavel do que aqueles feitos com cera.

forca localizada.

MATERIAIS ELASTICOS

AGAR OU HIDROCOLOIDE REVERSIVEL

Os coloides sao frequentemente classificados como o quarto estado
da matéria, ou estado coloidal, em razao de sua estrutura
tridimensional, constituicao e reacao. A fim de melhor
compreendermos isso, segue uma pequena revisao sobre diferentes
estados da matéria:

& Dispersoes sao sistemas em que uma substancia esta disseminada no
meio sob a forma de pequenas particulas em uma segunda
substancia, como no caso do sal em agua. As moléculas do sal
(soluto) se dispersam uniformemente na agua (solvente). Nao ha
nenhuma separacao visivel entre o soluto e o solvente; no entanto, se
o sal for substituido por particulas maiores e visiveis, como areia, que
nao se solubiliza no solvente (dgua), o sistema passa a ser
denominado suspensao. Caso as particulas dispersas em agua sejam
liguidas (p. ex., oleo vegetal), o sistema é denominado emulsao. As
particulas suspensas, ou gotas de liguido, nao se difundem e tendem
a se separar do meio, a ndo ser que sejam mantidas mecanica ou
guimicamente. Em um ponto entre as pequenas moléculas da solucao
e as particulas da suspensao, existe uma solucao coloidal ou sol.

O hidrocoloide reversivel & um material de baixa popularidade,
principalmente no Brasil. Trata-se de um dos primeiros materiais de
moldagem utilizados em odontologia, mas, como requer aparatologia
especifica para a utilizacao e tecnica complexa, passou a ser
substituido por outros materiais de moldagem elasticos. O
hidrocoloide reversivel é constituido basicamente por agar, que @éum
coloide hidrofilico organico (polissacarideo) extraido de certas algas
marinhas. Seu meétodo de geleificagao € um processo de solidificagao
no qual a mudanca fisica de sol para gel, e vice-versa, € induzida pela
alteracao da temperatura. Cabe ressaltar, entretanto, que o gel
hidrocoloide nao retorna ao seu estado de sol na mesma temperatura
em que se “solidifica”. O gel necessita ser aquecido auma
temperatura mais alta, designada como temperatura de liquefacao
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(70 a100°C), para retornar a sua condicao de sol. Quando resfriado, o
material permanece como sol muito abaixo da temperatura de
liguefagao, transformando-se em gel entre 37 e 50°C.

D emprego do hidrocoloide reversivel envolve um
procedimento dividido em trés etapas. A primeira é liquefazer o ATENCAO
material e manté-lo em estado de sol. O material é fornecido em um
tubo em forma de gel, a temperatura ambiente. Imediatamente antes
da moldagem, é feita a segunda etapa, na qual esse material geleificado
@ assentado em uma moldeira e condicionado a uma temperatura
passivel de ser suportada pelos tecidos bucais. Uma vez que o material
e assentado a boca, segue a terceira etapa, na qual o material deve ser
resfriado a fim de que ocorra rapidamente a geleificacao. Para isso,
faz-se circular agua pela moldeira até complementar o processo. A
moldeira é entao removida, e o molde & vazado.

A tecnica ge moldagem com

agar e bastante complexa e
requer equipamento especifico
para liquefazer e condicionar

O material

ALGINATO OU HIDROCOLOIDE IRREVERSIVEL

Mo final do século passado, um quimico escocés observou que algas
marrons produziam um extrato mucoso o qual chamou de algin. Essa
substancia foi mais tarde identificada como um polimero linear com
inumeros grupamentos de acido carboxilico, conhecido também como
acido alginico.

Com a escassez do agar na Segunda Guerra Mundial, inumeras
pesquisas foram necessarias para encontrar um material de
moldagem substituto. O resultado foi o hidrocoloide irreversivel ou
alginato, assim chamado devido a reacao quimica do acido alginico.
Seu sucesso foi imediato gracas a aspectos como facil manipulacdo do
material, conforto para o paciente e baixo custo, por nao exigir
equipamentos sofisticados.

COMPOSICAO

Os principais componentes dos alginatos ou hidrocoloides
irreversiveis sao apresentados na Tabela 2.1. A partir desta tabela,
observa-se gque o principal componente do hidrocoloide irreversivel &
um alginato soluvel, como o alginato de sédio ou o alginato de
potassio. Quando esses alginatos soluveis sao misturados a agua,
formam rapidamente um sol, o qual € viscoso, mesmo em pequenas
concentragoes.

O peso molecular dos alginatos pode variar de acordo com o
tratamento feito pelo fabricante; quanto maior for seu peso molecular,
mais viscoso sera o sol. A terra diatomacea ou diatomita tem como
finalidade ser um agente de carga do material. Quando a carga é
adicionada em proporcoes corretas, ha um aumento na resisténcia e
na dureza do gel de alginato, produzindo uma superficie de textura
lisa, sem pegajosidade. O oxido de zinco também atua como carga e
influencia as propriedades fisicas e o tempo de presa do gel.

Quaisquer das formas de sulfato de calcio séao empregadas como
ativador da reacao. A forma di-hidratada € geralmente utilizada sob
algumas circunstancias, enquanto o hemi-hidrato produz um aumento
do tempo de armazenamento do po e uma maior estabilidade
dimensional do gel. Fluoretos, como o de potassio e o de titanio, estao
na composicao como aceleradores da presa do gesso (endurecedores),
conferindo a superficie do gesso dureza e densidade.
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TABELA 2.7 - Composicao basica dos alginatos

Componente Quantidade (%)
Alginato de sédio ou potassio (reagente) 15
Sulfato de calcio (reagente) 16
Sulfato tri ou tetra sédico (retardador) 2
Diatomita e éxido de zinco (carga) 60

Fluoreto de potassio e de titanio (endurecedor do gesso)

Gluconato de clorexidina (antimicrobiano) *
Glicol organico (alginatos dust free) *
Corantes e aromatizantes *

* Componentes presentes em baixo percentual e em algumas marcas comerciais especificas.

PROCESSO DE GELEIFICACAO

LEMBRETE Logo apos a mistura do alginato a agua, ocorre a reagao do alginato de

sodio ou potassio (reagente) com o sulfato de calcio, havendo a

formacao do alginato de calcio insoluvel. Essa reacdo € tao rapida que

geleificacao ocorre em torno de nao Eermite un:i tempo adeqtjad? -Eie manipulag§?+ Portanto, um

3.2 4 minutos na temperatura terceiro sal soluvel em agua e adicionado a snlu.gan, para retardar a
ambiente. Presaeaumentar o tempo de trabalho. O sal adicionado & chamado

de retardador e pode ser escolhido entre varios sais soluveis, como
sulfato tri ou tetra sodico. A quantidade de retardador deve ser dosada
corretamente para obter-se um tempo de geleificacdo adequado.

RONISIWES 2Na PO, + 3Cas0O, — EHE[PG‘,]E + 3Na 50,
K, Alg + nCaS0O, —» nK_ SO, + Ca Alg

Quando 15 g de po sao misturados
com 40 mL de agua, geralmente a

ESTRUTURA DO GEL

A medida que a reacao progride, uma ligagao cruzada molecular
complexa e uma rede polimérica se formam, constituindo a estrutura
do gel, como mostrado na Figura 2.6. A unidade molecular do alginato
de sodio liga-se ao sulfato de calcio para formar grandes moléculas,
sendo a reacao classificada como polimerizacao, pela formacao de
ligagbes cruzadas e uma molécula tridimensional polimérica (unidades
repetidas, poli = varios, meros = unidades/moléculas).
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Figura 2.6 — Estrutura |
guimica do alginato. H OH H OH H H



TEMPO DE GELEIFICACAO

E medido desde o inicio da manipulacdo do material até o momento da
presa. Deve permitir que o profissional misture o material, carregue a
moldeira e posicione-a na boca do paciente. Quando a geleificacao
inicia, o material deve ser mantido imovel, pois as fibrilas em
crescimento podem romper-se e tornar o material friavel.

O tempo de geleificacao € em torno de 3 a 4 minutos a temperatura
ambiente (20°C). Os fabricantes também produzem materiais de presa
rapida, ultrarrapida e de presa normal, para que o profissional escolha
o que for melhor para sua utilizacao.

Os alginatos sao classificados em tipo | e tipo 11, de acordo com a
velocidade de geleificacao do material, como é apresentado na
Quadro 2.7.

CONTROLE DO TEMPO DE GELEIFICAC AO: I alteracao da
proporcao agua/po ou do tempo de espatulacao pode produzir efeitos
deletérios nas propriedades dos geis, reduzindo sua resisténcia a
ruptura ou a elasticidade. Desse modo, a melhor forma de controlar o
tempo de geleificacao € pela quantidade de retardador dosado pelo
fabricante. Outra forma mais segura é alterar a temperatura da agua
utilizada na manipulacao. Altas temperaturas aceleram o tempo de
presa. Da mesma forma, quando a temperatura do ambiente estiver
alta, deve-se usar agua gelada para evitar a geleificacao prematura.

INDICACOES

O alginato € empregado para a realizacao de moldagens que tém por
objetivo a obtencdo de modelos de estudo e também modelos
utilizados para a construcao de moldeiras individuais para gue uma
segunda e mais precisa moldagem seja feita. Alginatos de melhor
qualidade sao utilizados para moldagens cujos modelos produzidos
servirao para a confeccao de proteses removiveis.

MANIPULACAQ

O po e dosado em medidor fornecido pelo fabricante e é colocado
sobre a agua ja proporcionada, em um gral limpo e seco. Idealmente,
0 po de alginato deveria ser pesado, e nao medido por volume.
Contudo, a medida por volume & mais pratica e nao traz nenhum
efeito mensuravel as propriedades fisicas dos materiais. O p6 deve ser
incorporado a agua cuidadosamente com uma espatula plastica,
evitando a incorporacao de bolhas de ar a mistura. Uma espatulacao
vigorosa deve ser feita para a incorporacao total do pé aagua até a
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SAIBA MAIS

Uma forma pratica de determinar o
tempo de geleificacao é observar o
tempo ocorrido desde o inicio da
mistura até o pontoem que o
material nao esta mais pegajoso e
oferece resisténcia a compressao
com a ponta do dedo (luva) ou de
um instrumental rombo.

SAIBA MAIS

Alguns materiais sao sensiveis a
ponto de alterar seu tempo de
presa em 20 segundos para cada
grau Celsius de mudanca de
temperatura. Neste caso, a
temperatura da massa do alginato
misturada deve ser controlada
cuidadosamenteem 1ou 2 Cda
temperatura padrao, geralmente de
20°C, a fim de manter o tempo de
presa constante e confiavel,

ATENCAOD

A incorporacaoc de ar na mistura
ou a permanencia de po nao
dissolvido alteram as
propriedades do alginato

QUADRO 2.7 - Classificacao dos alginatos de acordo com a velocidade de geleificagao

Tipo Velocidade de geleificacao

Tipo | Rapida (1 a 2 minutos)

Tipo Il Normal (2 a 4,5 minutos)
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mistura permanecer homogénea. Um tempo de espatulacao de 45
segundos a 1 minuto é indicado, sendo que no final da espatulacaoc a
massa deve estar lisa e cremosa, soltando da espatula quando da
remogao do gral (Fig. 2.7).

REALIZACAO DO MOLDE DE ALGINATO

A massa do material & colocada na moldeira, e o profissional pode
aplicar, com o dedo enluvado, as sobras de alginatos nas regides de
dificil reprodugao, como sulcos e fissuras oclusais. Isso evita o
aprisionamento de bolhas de ar quando a moldeira e assentada na
boca. E importante que o alginato tenha retencao a moldeira para que
possa ser retirado de areas retentivas em uma so etapa. Devem ser
usadas moldeiras com perfuragoes ou canaletas de retencao

nas bordas.

PROPRIEDADES

RESISTENCIA MECANICA: Apesar de ser um material elastico,
porcoes delgadas de alginato estao sujeitas a fratura e ruptura, de
maneira que a moldeira do alginato deve assentar-se na boca de
forma a deixar suficiente espessura de material (minimo de 3 mm),
melhorando com isso suas propriedades mecanicas. A resisténcia a
compressao do material dobra de valor durante os primeiros 4
minutos de geleificacdo, e a maioria dos alginatos melhora também
sua elasticidade com o aumento desse tempo, o gue minimiza a
distorcao durante a remocgao da boca e conseguentemente permite
uma maior reprodutibilidade nas areas retentivas.

VRS IS RS R T BRI S A resisténcia a ruptura ou rasgamento

aumenta quando o molde é removido abruptamente. A velocidade de
remocao deve estar compreendida entre o movimento rapido e o
conforto do paciente. Geralmente o alginato nao adere fortemente aos
tecidos, sendo possivel remové-lo de uma sé vez. E necessario evitar
torcoes na moldeira na tentativa da remocao rapida do molde.

A==l [e R BRSSP SIS O alginato nao reproduz detalhes

da mesma forma que outros elastdmeros. A rugosidade da superficie
a ser moldada ja € o suficiente para causar distor¢ées nas margens da
cavidade. Nos casos indicados (menor exigéncia de reproducao de
Figura £.7 = Espatulacdo do alginato detalhes), para assegurar uma reproducao fiel dos modelos, é

para moldagem. importante manusear o material corretamente.

S NI RIS RS LN RSN Os géis estao sujeitos a
alteracdes dimensionais por sinérese ou embebicao, ou seja, perda ou
ganho de liquido, respectivamente. Quando o molde € removido da
boca e exposto ao ar a temperatura ambiente, ocorre contracdo
associada a sinérese. Contudo, se o molde entrar em contato com a
agua, este se expandira como resultado a embebicao.

O condicionamento prévio ac vazamento do molde em 100% de
umidade relativa @ indicado quando nao for possivel o vazamento
imediato, a fim de reduzir a alteracao dimensional do alginato. Essa
estratégia consiste na utilizagdo de uma cuba plastica fechada, com
algodao ou gaze embebido em agua e uma base plastica na parte
inferior interna, para que a agua nao entre em contato direto com

o material.
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DESINFECCAO DO MOLDE

Como o material deve ser vazado imediatamente depois de removido
da boca, o procedimento de desinfec¢ao deve ser rapido, para prevenir
alteracoes dimensionais. A desinfeccao pode ser feita com hipoclorito
de sodio a 1%, o qual € borrifado sobre a moldagem por alguns
segundos. O molde deve permanecer em uma embalagem plastica
fechada por 10 minutos.

APRESENTACAO COMERCIAL

O alginato & fornecido em pacotes pre-dosados separadamente, que
contém po suficiente para a realizacao de uma moldagem, ou em Figura 2.8 - Apresentacdo comercial
grandes envelopes ou latas (Fig. 2.8). Os pacotes individuais sdo do alginato.

preferiveis pela menor chance de deterioragao e contaminacgao
durante a armazenagem. Além disso, também permitem a correta
proporcao po/liguido, uma vez que medidores de agua sao

fornecidos. Os envelopes tém um custo menor, poréem, quando ATENGAO

abertos, devem ser colocados em potes hermeticamente fechad_ﬂs* £ importante evitar a inalacio da

para evitar contaminacgao. O alginato deve ser estocado em locais com poeira no momento da abertura

temperatura amena e baixa umidade. do recipiente onde est3
acondicionado o material, pols

CUIDADOS fh”rF(’FL;t;ﬁFg.l{j as particulas de silica presentes
na composi¢ao do alginato

Devem ser utilizados instrumentais e equipamentos limpaos, pois podem trazer prejuizo a saude

algumas alteracoes das propriedades dos materiais sao atribuidas a do profissional.
contaminacao da mistura de alginato, podendo resultar em presa
rapida, fluidez inadequada, ou até a ruptura do material quando
removido da boca. Um exemplo € que pequenas quantidades de
gesso deixadas no gral de borracha aceleram a geleificacao do
alginato. Devem ser utilizadas cubas distintas para os materiais, ou Uma variacao de apenas 15%
seja, uma para o gesso e outra para o alginato. Existem espatuladores  gaquela recomendada na
mecanicos para o alginato; € possivel também a manipulagao avacuo  proporcao pé/liquido tera grande
que evita a incorporacao de ar a mistura. As causas mais comuns de influéncia na presae na

falhas nas moldagem com alginato sao apresentadas na Quadro 2.8. consisténcia do alginato.

LEMBRETE

QUA DRO 2.8 - causas de defeitos nas moldagens de alginato

Efeitos Causas

Rasgamento Espessura inadequada, contaminacao por umidade, remocao prematura da boca,
ESpEItLIlEI(;EIG prolongada.

Bolhas de ar Incorporacao de ar durante a espatulacao, moldagem com movimento muito
rapido, geleificacao inadequada (impossibilitando o escoamento), excesso de
saliva sobre os tecidos.

Material granuloso Espatulacao inadequada ou prolongada, geleificagao deficiente, relacao
agua/po muito baixa.

Modelo de gesso rugoso Limpeza inadequada do molde, excesso de égua deixada no molde, SEPEFEQQD

ou pulverulento prematura do modelo, modelo de gesso deixado muito tempo em contato com o

material, manipulacao inadequada do gesso.

Distorcao Molde nao foi vazado imediatamente, movimento da moldeira durante a fase de
geleificacao, remocao prematura ou indevida da boca, moldeira deixada por
muito tempo na boca.
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SAIBA MAIS

A polimerizacao pode continuar por
certo tempo apos a presa, fato
conhecido como polimerizacao
residual ou tardia.

FL ASTOMEROS PARA MOLDAGEM

Além dos géis hidrocoloides, existe um grupo de materiais de
moldagem a base de borracha, conhecido como elastomeros. Esses
materiais sao classificados como borrachas sintéticas e foram
desenvolvidos como cépias das borrachas naturais quando estas se
tornaram escassas durante a Segunda Guerra Mundial.

As borrachas sintéticas sao classificadas, de acordo com a
especificacdao n®19 da ADA,* como materiais elasticos com presa por
reacao quimica. Sao formadas por grandes moléculas ou polimeros
gue sao unidos por ligagoes cruzadas e tém a capacidade de duplicar
estruturas dentais com precisao de moldagem. Em odontologia,
algumas dessas borrachas sao denominadas elastomeros, os quais
dividem-se em polissulfeto ou mercaptana, poliéter, silicone de
condensacao e silicone de adicao. A reagao quimica dos elastomeros
pode se dar por adicao, como no caso do poliéter e do silicone por
adi¢ao, ou entao por condensacdo, como e o caso do polissulfeto
(mercaptana) e do silicone por condensacao. A seguir sao
apresentadas algumas definicoes importantes sobre os processos de
polimerizacao.

Monémero: Um segmento ou uma molécula.
Polimero: Muitos segmentos ou moleculas.

Copolimero: Polimero com diferentes unidades monomericas
formando sua estrutura.

Polimerizagao ou cura: Reacao quimica que transforma pequenas
moléculas em uma grande cadeia polimérica.

Reacdo de adicdo: Reacao de polimerizagao na qual as
macromoléculas sdo formadas a partir de unidades pequenas
(mondmeros), sem alteracao na composicdo, ou seja, sem a formacgao
de subprodutos.

Reacao de condensacado: Reacao de polimerizagao entre duas ou
mais moleculas simples. As substancias originais frequentemente
reagem com a formacao de subprodutos, como agua, acidos
halégenos e amaonia.

Tempo de trabalho: Decorre do inicio da mistura da pasta-base com a
pasta catalisadora, até que o material ainda tenha fluidez suficiente
para que a moldagem possa ser executada.

Tempo de presa: decorre do inicio da mistura, até que o material
tenha resisténcia suficiente para ser removido da boca, ou seja, até
que tenha adquirido suas propriedades elasticas.

APLICACOES

Os elastomeros reproduzem as estruturas bucais com precisao de
detalhes, podendo ser utilizados com as seguintes finalidades:

* moldagem para confeccao de proteses em geral,

*  moldagem para confeccao de protetores bucais;

*  moldagem para confeccao de aparelhos ortodénticos;
* registro de mordida (relacao interoclusal).
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MANIPULACAO DO MATERIAL

A maioria dos materiais disponiveis sao sistemas de dois
componentes, fornecidos na forma de pasta. A diferenca nas cores
dessas pastas permite que o material seja dispensado sobre uma
placa em partes iguais, para ser espatulado ate a obtencao de uma
coloracao homogénea. A presa ocorre por meio de uma polimerizacao
em cadeia que aumenta progressivamente, formando ligacdes
cruzadas entre si.

CLASSIFICACAC

Os diferentes tipos de elastomeros podem ser classificados, segundo
a especificacao n219 da Associacao Dental Americana (ADA),” de
acordo com sua viscosidade e apresentacao comercial, como mostra
o Quadro 2.9.

Essa classificacao leva em consideracao a viscosidade dos
elastdmeros, que é a propriedade que controla a caracteristica de
escoamento de um determinado material. A viscosidade é
determinada medindo-se o escoamento do material (em milimetros)
sob uma placa de vidro apos sua espatulacao. Os materiais podem ser
divididos em quatro tipos de viscosidade: (1) material leve; (2) material
médio ou regular; (3) material pesado e (4) massa densa,
apresentados na Figura 2.9. O controle da viscosidade pode ser feito
pelo peso molecular do polimero, quantidade de agentes de carga do
material e a colocacao de diluentes na composicao do material.

MOLDEIRAS
Figura 2.9 — Tipos de elastomeros

As moldeiras utilizadas para a confecgao da moldagem com classificados de acordo com o tipo de
elastdmeros podem ser de estoque ou individuais. As de estoque sado viscosidade em: leve, reqular, pesado e
compradas em lojas especializadas e podem ser metalicas ou rmassa densa.

plasticas e subdivididas em totais ou parciais. As moldeiras individuais
sao confeccionadas pelo profissional, geralmente em resina acrilica,
podendo ser totais, parciais ou unitarias.

No procedimento de moldagem, a consisténcia de massa e utilizada
nas moldeiras de estoque, a consisténcia pesada e regular é
geralmente usada em moldeiras individuais de resina acrilicae a
consisténcia leve (pasta) & utilizada em seringas.

OUADRO 2.9 - Classificacdo dos elastémeros segundo a especificagciao n® 19 da ADA.

Viscosidade Apresentacao Escoamento (mm) Utilizacao

Muito alta Massa 13-20 Moldeira estoque
Alta (pesada) Pasta 20 -32 Moldeira individual
Média (regular) Pasta 30 - 40 Moldeira individual

Baixa (leve) Pasta 36 - 55 Seringa

- - 5 —— 3 - - 2, g -
Fonie; American Dental Association.”




ATENCAO

Mudancas na propor¢ac das
pastas devem ser feitas com
pequeno percentual, devido a
possibilidade de alteracao das
propriedades mecanicas, como
a resisténcia ao rasgamento

e elasticidade

POLISSULFETO OU MERCAFPTANA

O componente basico da pasta do polimero @ uma mercaptana
polifuncional (ou polimero de polissulfetos). O polimero apresenta
geralmente ligacdes cruzadas com um agente oxidante, como o
dioxido de chumbo. E o diéxido de chumbo que confere a cor
caracteristica marrom ao polissulfeto. Durante a reacao de
condensacao do dioxido de chumbo com 0s grupos mercaptanicos
(SH) do polimero, ocorre o aumento da cadeia a partir da reacao com o
grupo terminal SH. A formacao de ligacdes cruzadas ocorre a partir da
reacao com o grupo pendente SH (Fig. 2.10).

Como os grupos pendentes compoem-se somente de um pequeno
percentual de grupos SH disponiveis, a reacao de polimerizacao
resulta inicialmente somente no aumento do comprimento da cadeia,
0 qual causa o aumento da viscosidade. A formacao de ligacoes
cruzadas une as cadeias formando uma rede tridimensional que
confere as propriedades elasticas ao material.

A reacao de polimerizacao do polissulfeto € exotérmica, a quantidade
de calor gerada depende da quantidade total de material e da
concentracao de iniciadores. O subproduto gerado na reacao de
condensacdo € a agua.

LIS BN IR BN A pasta-base contém um polimero de polissulfeto;
um agente de carga (que pode ser sulfato de zinco, silica e didxido de
titanio), para conferir a resisténcia necessaria; um plastificador, como o
dibutilftalato, que confere a viscosidade apropriada para a pasta; e
cerca de 0,5% de enxofre, para melhorar a reacao quimica. A pasta
catalisadora é composta por diéxido de chumbo, que produz a cor
marrom caracteristica; o mesmo plastificador da pasta-base e a
mesma quantidade de agentes de carga, acrescidos de acido oleico ou
estearico, que sao retardadores responsaveis por controlar a
velocidade da reacao. Os principais componentes do polissulfeto ou
mercaptana sao apresentados na Quadro 2.10.

MR RS EEEEES AN Cada pasta vem acondicionada em tubos com
diametros diferentes; assim, ao dispensa-las em comprimentos iguais,
obtém-se a correta proporcdo do material. Sobre uma placa de vidro
ou um bloco de papel impermeavel, as pastas base e catalisadora sao
misturadas com uma espatula metalica de manipulacao até a
obtencao de uma cor homogénea (aproximadamente 30 a 45

segundos).
HS | SH HS I SH
SH S
SH + PbO, = S + PbO +H.O
SH SH
SH SH

Subproduto: agua

Figura 2.10 — Reagdo quimica dos polissulfetos de borracha (mercaptanas),
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OUADRO 210 ~ Principais componentes do polissulfeto ou mercaptana

Pasta-base Pasta catalisadora
Polimero de polissulfeto Diéxido de chumbo
Sulfato de zinco, silica ou dioxido de titanio Digxido de titanio
Dibutilftalato Acido oleico ou estearico
Enxofre Dibutilftalato

PROPRIEDADES

TEMPO DE TRABALHO E TEMFPO DE PRESA: [eEMyEHRIGLE
temperatura e a presenca de umidade aceleram a velocidade de cura

dos elastomeros de moldagem, reduzindo assim o tempo de trabalho
e de presa. O resfriamento € um método adequado para se aumentar

o tempo de trabalho dos polissulfetos.

O acido oleico é um retardador efetivo para os polissulfetos curados
pelo didxido de chumbo. Em contrapartida, quando uma gota de agua
e adicionada a massa, acelera a velocidade de polimerizacao do
material.

SNSRI RIRIEE A s propriedades elasticas dos elastdmeros
melhoram com o tempo de cura. Quanto mais o molde for mantido na
boca antes de ser removido, maior sera a sua precisao.

A recuperacao da deformacao elastica apos tensao € mais lenta para
os polissulfetos do que para os demais tipos de elastdmeros. Além
disso, os polissulfetos exibem maior deformacao permanente apoés
uma forca de compressao quando comparados com os demais tipos
de materiais.

SRS AISHBIBINBI SN Os polissulfetos estao entre os materiais de
impressao que apresentam maior rigidez. O material nao
polimerizado apresenta alto nivel de viscosidade, consisténcia esta
que auxilia no deslocamento de fluidos bucais presentes enquanto a
moldeira esta sendo assentada. Sua flexibilidade permite que o
material polimerizado seja removido com um minimo de esforco
mesmo em areas retentivas.

SIS RS S RIS RNV Os polissulfetos tém uma alta resisténcia LEMBRETE
a ruptura. Por¢oes delgadas de polissulfetos sao menos suscetiveis a
se romper quando comparadas a igual espessura de outros

A velocidade de esforgo aplicada na
remogao do molde influencia a

elastdmeros. Entretanto, em decorréncia de sua suscetibilidade a resisténcia a ruptura e a deformacao
distorcao, é possivel que o polissulfeto possa apresentar uma permanente. Portanto, o molde
distorcac em vez de rasgar. deve ser removido da boca de forma

. rapida e no menor tempo possivel.
iSRSNI B SN Y O molde deve ser vazado

imediatamente (nos primeiros 30 minutos apos a remocao), pois a
moldagem & mais precisa tao logo seja removida da boca. Algumas
causas de alteracao dimensional sao as seguintes:

43
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LEMBRETE

Para aumentar a vida util dos
polissulfetos, deve-se manter os
tubos hermeticamente fechados

quando nao estiverem sendo

utilizados. O armazenamento em
ambientes refrigerados também
e recomendado.

* ligeira contracao durante a cura e a formacao de ligacdes cruzadas,
pois, quando as moléculas se juntam, as cadeias ocupam menos
volume e ha uma reducao no seu comprimento;

* o subproduto gerado da reacao de condensacao (agua) € perdido,
causando uma pequena contragao;

*  embora os polissulfetos sejam hidrofébicos, podem absorver
fluidos se expostos a meio aguoso ou ambiente com alto grau
de umidade;

* apos acurado material, ocorre uma recuperacaoc incompleta da
deformacao, em razao de suas propriedades viscoelasticas.

s imal I SUR RSB SIS O problema de biocompatibilidade dos
elastdmeros estd no fato de deixar residuos do material no sulco
gengival. Comparacoes feitas quanto a citotoxicidade de diferentes
materiais de moldagem mostram que os polissulfetos apresentam a
menor contagem de morte celular, ou seja, sao extremamente
biocompativeis.

ST e NN (eI ISP S Uma forma de minimizar os efeitos da

contracao de polimerizacao e da deformacao associadas a distorcao e
reduzir a quantidade de material empregado na moldeira. Moldagens
mais precisas com os polissulfetos sao feitas utilizando-se uma
moldeira individual de resina acrilica.

CONFECCAO DAMOLDEIRA INDIVIDUAL: BEEEERCH et L
uma moldeira individual, antes faz-se um molde prévio com alginato,
o qual e vazado com gesso. As porcdes mais importantes desse
modelo, tais como os dentes preparados, sao recobertas com uma ou
duas laminas de cera (n2 7 ou 9), para servir como espacador para o
material de moldagem a ser inserido. Resina acrilica quimicamente
ativada é colocada entao sobre a cera. Em razao da relativa igualdade
de espessura da cera, uma uniformidade na espessura do material &
obtida quando o molde é feito, minimizando as alteracoes
dimensionais que podem distorcer o molde.

A adesao do material a moldeira é obtida aplicando-se uma camada
minima e uniforme de adesivo, antes da colocacdo do material de
moldagem (Fig. 2.11). O adesivo ird unir fortemente o elastémero a
moldeira, e os produtos empregados para esse fimsao o
butilborracha ou o acrilonitrilestireno dissolvidos em solvente
volatil apropriado, como cloroférmio ou acetona. A presenca de
irregularidades na superficie interna da moldeira também aumenta
a adesao do material.

Figura 2.11 = Adesivo para a
aplicacdo na moldeira previamente a
insercdo do material de moldagem.



Materiais Dentarios

RSN S SS@ B Os polissulfetos podem ser desinfetados com
indmeras solucdes desinfetantes sem produzir alteracoes
dimensionais, desde gque o tempo de desinfeccao seja curto, pois
imersao prolongada produz distorcoes minimas. A dureza superficial
do modelo de gesso pode ser afetada também pelo tipo de agente
desinfetante utilizado. O procedimento recomendado é a imersao por
10 minutos em uma solucao de hipoclorito de sodio a 1%.

PREPARO DOS MODELOS E TROQUEIS: Il E-REYE] e aals]ls 2]
de polissulfeto repetidas vezes para a confeccao de modelos e
troquéis. No entanto, os varios troquéis subsequentes ao primeiro
serao menos precisos, sendo que a distorcao ocorre pela alteracao
dimensional devido aos processos de vazamento e remocao dos
modelos. Assim, o intervalo entre a moldagem e o vazamento nao
devera ser maior do que 30 minutos.

As caracteristicas hidrofobas fazem com que o material tenha uma alta
tensao superficial, e com isso, torna-se dificil vazar o gesso sem a
formacao de bolhas. O uso de redutor de tensao superficial ou
antibolhas é indicado para a aplicacao sobre a moldagem, assim, o
gesso escoa mais facilmente na superficie do molde, minimizando a
formacao de bolhas no modelo.

s isS S ar e e iael AV O polissulfeto é encontrado
comercialmente na forma de duas pastas, pasta-base e pasta
catalisadora, como mostra a Figura 2.12.

POL IETER Figura 2.12 — Apresentacdo comercial
do polissulfeto ou mercaptana.

O poliéter foi o primeiro elastémero desenvolvido primariamente com

a funcao de material de moldagem, sendo introduzido na Alemanha

no final da década de 1960. Todos os outros materiais de moldagem

foram adaptados de outras aplicacoes industriais. Trata-se de um

polimero a base de polieter gue tem sua reacao de polimerizacao pela

reacao entre anéis de aziridina, que estao situados no término dos

ramos moleculares de polieteres. A cadeia principal € um copolimero

do 6xido de etileno e um tetraidrofurano. A ligacao cruzada na reacao

de polimerizacao é feita por um éster sulfonado aromatico, onde R é

um grupo alquila que produz a ligagao cruzada pela polimerizacao

cationica via grupo terminal imina.

FORMULA

R R

I I
CH, = CH = CH, = €O, =—|CH = (CH,), = O = CH|= (CH)) = €O, = CH, — CH — CH,

| |
N L N
r\ I\
H.C—CH, H_C—CH,

@e =S @ O poliéter é encontrado na forma de duas pastas,
como mostra a Quadro 2.11. A pasta-base contém o polimero de
poliéter, a silica coloidal como agente de carga e um plastificador,
como o glicoléeter ou o ftalato. A pasta catalisadora contém o
alquilsulfonato aromatico, além do agente de carga e plastificadores.




46

Chain

QUADRO 2.1 - Composicao do poliéter

Pasta-base Pasta catalisadora
Polimero de poliéter Alguilsulfonato aromatico
Silica coloidal Silica coloidal

Glicoléter ou ftalato Glicoléter ou ftalato

' ﬂ.PRESENTﬂC;ﬂE e S =S8 E encontrado comercialmente na

forma de duas pastas, pasta-base e pasta catalisadora, como mostra a
Figura 2.13.

SRR SR e I Cada pasta vem acondicionada em tubos com
diametros diferentes; assim, ao dispensa-las em comprimentos iguais,
obtém-se a correta proporcao do material. Sobre uma placa de vidro
ou um bloco de papel impermeavel, as pastas base e catalisadora sao
misturadas com uma espatula metalica de manipulacao, até obter-se
uma coloracao homogénea (em aproximadamente 30 a 45 segundos).
A técnica é simples e limpa (Fig. 2.14).

Figura 2.13 - Apresentacdo comercial
a0 Auieter PROPRIEDADES

TEMPO DE TRABALHO E TEMPO DE PRESA. ENGEGIaELERe S
polimerizacao dos polieteres € menos sensivel a alteracao de
temperatura do que a dos silicones de adicao. Algumas modificacdes
na proporcao base/catalisador podem ser feitas para aumentar o
tempo de trabalho, assim como pode ser usado um fluidificador com a
mesma intencao. Este, além de reduzir a viscosidade do material
ainda nao polimerizado, altera suas propriedades apos a presa,
reduzindo seu modulo de elasticidade ou rigidez sem aumentar a
deformacao permanente ou o escoamento. Outra forma de aumentar
o tempo de trabalho é a utilizacao de um retardador, que € fornecido

Figura 2.14 - Manipulacao do poliéter
até a obtencdo de uma coloracdo
homogéenea.,
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pelo fabricante e nao altera as propriedades elasticas ou a contragao
de polimerizacao.

SRS RIS RTRI S S50 os materiais de moldagem mais rigidos
disponiveis no mercado, excluindo as massas densas dos silicones,
Resultados obtidos por testes de resisténcia a compressao indicam
que os poliéteres sao ligeiramente menos elasticos do que os
silicones por adicao.

YIS E LR RIS RIS AR IS A resisténcia ao rasgamento dos
poliéteres € melhor do que a dos silicones por condensacdo e ada
maioria dos silicones por adicdo. Entretanto, o poliéter € mais facil de
romper do que os polissulfetos.

=SSRt HRIsEASI S BB S ST BN PVE As alteracoes dimensionais do LEMBRETE
poliéter sao pequenas, pois ndo ha em sua reacao de cura a formacao
de subprodutos. A rigidez do material implica um esforco maior a ser
aplicado na remocao do molde de polieter da boca, quando

Um molde de poliéter pode ser
vazado apos minutos, horas ou
dias, e 0o modelo resultante tera a

comparado com os outros tipos de materiais de moldagem. Mesmo mesma precisdo. O ideal é vazar
assim, a recuperacdo elastica e praticamente completa, em virtude de  dentro da primeira hora para evitar
suas excelentes propriedades fisicas. Os poliéteres também contaminagdo do molde,
produzem a menor quantidade de distor¢ao quando uma carga € principalmente pela sorcao

aplicada sobre o material polimerizado. Assim, vazar repetidamente o de agua.
molde e retirar os modelos varias vezes do molde com poliéter nao

altera a sua estabilidade dimensional, mesmo que uma forca

excessiva seja aplicada na sua remocdo a cada vazamento.

Slalsiare Rl SIS |Uma propriedade que tem efeito negativo no
material € a absor¢ao de agua e fluidos e a liberagao simultanea do
componente plastificador, que é soluvel em agua. Portanto, o
armazenamento do molde de poliéter deve ser feito em ambiente
seco e fresco, para que sua precisao seja mantida.

=EelEe i SRR RIS R BPABI N O poliéter polimerizado produz o maior
indice de citotoxicidade celular e o menor indice de contagem de
celulas vitais apos exposicdes multiplas, comparado com os demais
materiais de moldagem. O maior problema causado ao paciente éa
permanéncia de residuos de material deixado no sulco gengival, o que
pode provocar inflamacao leve a severa.

VIBREREIE O material apresenta uma longa vida util. Armazena-lo
em ambientes secos e refrigerados prolonga sua vida util, porém
deve-se ter cuidado com a refrigeracao, pois pode torna-lo muito
rigido e dificil de espatular. Assim, & necessario deixar que o material
atinja a temperatura ambiente antes de seu uso.

SIS ar e R ol R RISINR IS IR Nas moldagens de poliéter, pode-se ou
nao utilizar uma moldeira individual de resina acrilica. Quando a
moldeira individual for utilizada, deve-se utilizar uma espessura
delgada e uniforme do material (aproximadamente 2 mm), pois isso
facilita sua remocao da boca. Em virtude de sua grande rigidez, muitas
vezes nao & necessario suporte das moldeiras individuais para evitar a
distorcao. Independentemente do tipo de moldeira utilizada, é
importante o uso de adesivo, para que as tensdes produzidas durante
a remoc¢ao da moldeira nao desloguem o material desta.

BISSI NS SSEe N Os polissulfetos podem ser desinfetados por varios

agentes antimicrobianos sem produzir alteracoes dimensionais, desde
que a desinfeccao seja breve. A imersdo prolongada produz distorcoes
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ATENCAO

LUm gesso que nao tenha
atingido sua presa final pode
fraturar guando removido do

molde com polieter

ATENCAO

Em razao da radiclucidez do

Nngorosaim ente IIWEFQEFE'FIFJH C

apds a sua remocao da boca

para evitar gue fragmentos sejam

deixados no sulco gengivatl

HO

HO

mensuraveis, e certos agentes podem reduzir a dureza superficial do
modelo de gesso vazado. Os poliéteres sao particularmente
suscetiveis a alteracdo dimensional se o tempo de desinfeccao
exceder 10 minutos, por sua natureza hidrofilica. O hipoclorito a 1% é
uma solucao desinfetante satisfatoria para esses elastémeros.

PREPARDO DOS5 MODELOS E TROQUEIS: IRELEYUACEVT [ ek
da interacao negativa entre a superficie do polieter e a do gesso. Para
os moldes com poliéter, deve-se aguardar ao maximo a presa final do
gesso, para garantir uma excelente resisténcia, pois a rigidez do
poliéter torna dificil a remocdo do modelo. E 0 menos hidrofébico dos
elastémeros.

SILICONE DE CONDENSACAO

A= ta s iR L S O polimero consiste em um radical a-
m-hidroxipolidimetilsiloxano. A polimerizacao de condensacao desses
materiais envolve uma reacao com o alquilsilicato tri e tetrafuncional,
denominado tetraetilortosilicato, na presenc¢a de octoato de estanho
(Sn[C7H15COQ]2). Essas reagoes ocorrem a temperatura ambiente, e
a formacao do elastdmero ocorre pela ligacdo cruzada entre os grupos
terminais do polimero de silicone e o alquilsilicato, formando uma
rede tridimensional, como mostra a Figura 2.15.

O alcool etilico e o subproduto da reagao de polimerizacao por
condensacgao, e sua subsequente evaporacao contribui para a
contracao que ocorre apos a presa deste material. Outros subprodutos
provenientes da reacac de condensacdo sac a agua e a amédnia.

Octoato de estanho

Figura 2.16 - Reagdo quimica - silicone de condensacdo,

' T i '
CH, CH, CH, CH,
Si Si=——=0~=H C,HO OC_H, HO e 5 s () s S s O OC.H,
CH CH CH, CH
o 2 3 i, ” \ / 5 3 3 i n\ /
Si Si
" g e il b
CH, CH, / \ CH, CH, / \
Si Si—O—+H CHO OC_H, HO—35l=—0 =S50 OC.H,
CH CH CH CH
o 3 3 hps o 3 3 >
Hidroxipolidimetilsiloxano + Tetraetilortosilicato +2C_H_OH

Figura 2.15 - Representacdo esquemnatica da reacdo de polimerizacdo do silicone de condensacado.

Octoato de estanho

Polidimetilsiloxano + Silicato alquilico  m———ssssll- EBorracha de silicone + Alcool etilico



@elLisle N e N Os silicones por condensacao sao fornecidos na
forma de duas pastas, uma base e outra catalisadora. Como os
polimeros de silicone sao liguidos, sao adicionados silica coloidal ou
microparticulas de oxidos metalicos, como agentes de carga,
formando uma pasta (Quadro 2.12).

Um material de alta viscosidade foi desenvolvido para superar a
grande contracao de polimerizagdo dos silicones por condensacgao. A
consisténcia de massa contém alta concentracdo de carga, o que
resulta em menor concentracao de polimero e, com iss0, menor
contracdo de polimerizacao. A pasta do silicone de condensacao e a
massa densa podem ser fabricadas em uma grande variedade de
cores: rosa, azul, verde e roxo sdao as mais comuns. Varios tipos de
corantes organicos ou pigmentos sao utilizados para produzir a cor.

Assiss SN P e a2 T A O silicone de condensacao é
encontrado na forma de massa (base) e também na forma de pasta
(base e catalisadora). A pasta catalisadora é universal, ou seja,
utilizada com as duas apresentacdes comerciais (massa e pasta). A
massa é dispensada pelo fabricante em potes plasticos
hermeticamente fechados, com medidores por volume apropriado e a
pasta em bisnagas plasticas (Fig. 2.17).

M SIEINIEN SIS A moldagem com o silicone de condensacao
geralmente é feita com a técnica do reembasamento (os tipos de
técnicas com os materiais de moldagem serao descritas no final
deste capitulo). Primeiro, a massa € manipulada espremendo-a com
os dedos até obter-se uma mistura homogénea, sem estrias. A
seguir, a massa e colocada na moldeira de estoque, e uma
moldagem preliminar é realizada, constituindo uma moldeira
individual formada pela massa. Em seguida, € feito um alivio na
moldagem com auxilio de um instrumental cortante (lamina de
bisturi ou facas curvas apropriadas para esse fim). Esse alivio é feito
principalmente na regido em gque se deseja detalhe na moldagem,
para criar espaco para o material de consisténcia leve. Depois disso,
o material leve & manipulado e colocado com seringa sobre 0s
dentes preparados e sobre a massa densa, a qual € assentada na
boca para realizacao da moldagem final. Para o preparo do material
leve sao dispensadas as pastas base e catalisadoraem
comprimentos iguais, as quais sdo manipuladas com espatula (n® 72)
até obter-se uma mistura homogénea e com adequada fluidez para a
execucao da moldagem.

OUADRO 2. 12 - Composicao do silicone de condensacao

Materiais Dentarios

Figura 2.17 - Apresentacdo comercial
de um silicone de condensacao.

Pasta ou massa-base Pasta ou liquido catalisador
« Polimero de hidroxipolidimetilsiloxano » Silicato alquilico (Tetraetilortosilicato),
« Sjlica coloidal ou microparticulas de oxidos QOctoato de estanho

metalicos * Agente de carga ou diluente

Corantes e aromatizantes * (orantes e aromatizantes
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PROPRIEDADES

TEMPO DE TRABALHO E TEMPO DE PRESA: NG EHeIOIC)
ATENCAO tem uma influéncia significativa na velocidade de polimerizacao dos
silicones de condensacao. O resfriamento do material ou o
resfriamento da placa ou bloco de espatulacao reduz a velocidade da
reacao. Alterar a proporcao base/catalisador e outro método pratico e
e R sy b efetivo de modificar a velocidade de cura do material, mas deve-se
permanente do material, l-_,.{j.iﬁ' 95 testar antes o tempo de polimerizacao com essa nova propor¢ao.

cadeias do polimero respondem

Prolongar a deformacao do

silicone de condensacao durante

sua remocao da boca aumenta

SR RIRIE RIS Os silicones de condensacao sao mais elasticos do
que o polissulfetos. Eles exibem uma deformacao permanente
minima e recuperam-se rapidamente quando deformados. Como os
polissulfetos, esses materiais nao sao muito rigidos, sendo facilmente
removidos de areas retentivas sem distorcao.

SRS PR RSN IRE =R R RISV A resisténcia ao rasgamento € baixa para
os silicones de condensacao. Embora eles nao se rasguem facilmente
como os alginatos, precisam ser manuseados cuidadosamente para
evitar o rasgamento nas margens do preparo. A velocidade de
deformacao, tambem descrita para os polissulfetos, é um fator
importante para os silicones de condensacao. A aplicacao de uma
forca de remocao rapida assegura uma alta resisténcia a ruptura,
sendo importante remover o molde rapidamente uma vez quebrado o
selamento periférico do ar.

SRR IPEAR ISR ST RISV S SVl Os silicones de condensacao
apresentam excessiva contracao de polimerizacao e, por isso,
i i requerem uma modificacao na técnica de moldagem para produzir
silicones de condensacao, a ; ] e i - i
irstakitidade dirtanzional tambEm moldes mais precisos. A técnica utilizada @ a dupla moldagem, que é
é causada pelaperdado CaPaz de compensar a baixa estabilidade dimensional desses
subproduto alcool etilico. Os  mMateriais. A quantidade de contracao linear € duas a quatro vezes

polissulfetos se polimerizam por maior do que a de qualquer outro material de moldagem.

condensagao, mas tem como g
= - 5 'Jf [ 'ﬁ i o : I' il £ _ = -
subproduto da reacao a gua, que =S IEe] SISHA RIS M S O s silicones estdo entre os materiais mais

possui uma molécula relativamente  Diologicamente inertes. O perigo, como discutido nos polissulfetos, €
pequena e apresenta menos efeito deixar residuos de silicone no sulco gengi?al. A dificuldade de
no material do que a perdadeuma detectar a presenca desse material decorre do fato de os silicones nao
grande molécula de alcool. serem radiopacos. Deve ser feita uma inspecao cuidadosa, e, se
houver evidéncias de rasgamento do material de moldagem, o
profissional devera verificar e remover qualguer remanescente de
material do tecido gengival.

SAIBA MAIS

Além da taxa de contracao dos

VAIBRSRRIEE Os alquilsilicatos presentes na composicao dos silicones
de condensacao sao ligeiramente instaveis, principalmente se forem
misturados com um componente estanhoso para formar um
catalisador liquido. Assim, o tempo de vida pode ser limitado em
decorréncia da oxidacao do estanho no catalisador. O objetivo dos
fabricantes é alcancar um tempo de vida longo, rapida velocidade de
polimerizacao e excelentes propriedades fisicas.

SULNE NSRRI RS IRRISZFE Como a técnica de dupla moldagem é
geralmente utilizada, a confeccao de moldeiras individuais nao €
necessaria, sendo utilizadas moldeiras de estoque para conter a
massa densa. E aconselhavel passar adesivo na porcao externa
(bordas) da moldeira para aumentar a uniao com o material, ou entao
utilizar moldeira com retencoes. Para os silicones, o adesivo deve
conter polidimetilsiloxano etil silicato.



DESINFECCAQO
desinfetados por varios agentes antimicrobianos sem produzir
alteracdes dimensionais, desde que a desinfeccao tenha duracao de 10
a 15 minutos. O hipoclorito de sédio a 1% é uma solucao desinfetante
satisfatoria para esses elastdbmeros.

Os silicones de condensacao podem ser

PREPARO DOS MODELOS E TROQUEIS: [eVEls[sXsRalells [2Xs 1]
silicone de condensacao e removido da boca, a evaporacao do
subproduto ocorre continuamente, pois a reacao de polimerizacao
continua mesmo apos a presa do material. Por isso, para a obtencao
de um modelo mais preciso, @ necessario vazar o molde com gesso
imediatamente apos a sua remocao da boca, ou seja, nos primeiros 30
minutos. O uso de redutor de tensao superficial ou antibolhas é
indicado para a aplicacao sobre a moldagem antes do vazamento com
gesso, como descrito anteriormente para os polissulfetos.

SILICONE DE ADICAO
REACAOC QUIMICA

A reacao de polimeracao do silicone de adigao, tambeém chamado de
polivinilsiloxano, ocorre pelo grupo terminal (vinil), cuja ligagao
cruzada e feita pelos grupos hidretos, ativados por um catalisador de
sais de platina. Quando as corretas proporcoes de base e catalisador
sao mantidas e nao existem impurezas incorporadas ao material na
sua manipulacao, ndo ha formacao de subprodutos (Fig. 2.18). Caso

CH,
mmin ) Sli CH=CH, H ==5i=—CH,
CI|-F3 R ¥ o CH,
CH,——Sj—=H CH2=CH—5II—D A
CH, 0 n:::l-d1
a0 Eli CH=CH, H s 5 e CH,
|
Sal de platina crl
sty () e G| e CH e CH, == Sij==CH,
CL3 (8] CH,

CH, e 5 e CH e CH == Si =0 i

CH o) CH,

. () e Sy | et (| CH Sle=—CH

2 3

CH
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SAIBA MAIS

Q enxofre proveniente das luvas de
procedimento (latex), tacas de
borracha usadas para a profilaxia e
lencois de borracha do isolamento
absoluto interfere na reacdo de
polimerizacao dos silicones por
condensacao. Por isso, deve-se
tomar cuidado ao utilizar esses
materiais antes da moldagem. O
processo de fabricacao de algumas
luvas de vinil emprega
estabilizadores a base de enxofre, o
gue pode causar o mesmo efeito.

Figura £.18 - Representacdo
esquemadtica da reacdo de
polimerizacdo dos silicones de adicdo.




contrario, havera a liberacao de gas hidrogénio, que pode produzir
microbolhas negativas no gesso que foi vazado imediatamente apods a
obtencao do molde. Os fabricantes adicionam ao silicone metais
nobres, como platina ou paladio, que agem como captadores do
hidrogénio liberado. Outra forma de compensar a liberacao de
hidrogénio é aguardar no minimo uma hora para vazar o molde.

e NSNS I A pasta-base contém polimetil-hidrogenosiloxano,
e a pasta catalisadora contém divinilpolidimetil siloxano. A pasta
catalisadora tem o sal de platina como ativador, motivo pelo qual a
pasta-base precisa ter o silicone hibrido. Retardadores estao
presentes na pasta que contém o sal de platina. Agentes de carga sao
incorporados em ambas as pastas (Quadro 2.13).

Resumo da reacao guimica:

Polimero base Salplatinico Polimero

Grupos vinilicos + g g
de vinilsiloxano (polivinilsiloxano)

SIS S S RS RS L= SIS B O silicone de adicdo é encontrado
na forma de massa (base e catalisadora) e tambeém na forma de pasta
(base e catalisadora). A massa € dispensada pelo fabricante em potes
plasticos hermeticamente fechados com medidores por volume
apropriado, e a pasta é apresentada em bisnagas plasticas individuais
ou sistemas de automistura (Fig. 2.19). Os silicones por adicao sao
fornecidos em diversas viscosidades.

LIRS BN O material leve e regular é fornecido na forma de

pasta, e a massa densa é fornecida em dois potes (base e catalisador).
Ambos, base e catalisador, apresentam viscosidades similares,
portanto sao mais faceis de manipular do que os silicones por
condensacao. Por apresentarem pastas com consisténcias similares, o
seu comportamento viscoelastico permite que o material possa ser
dispensado por um sistema automatico, também conhecido como
automistura, como mostrado na Figura 2.19, geralmente utilizado para
as consisténcias leves e regulares. Esse sistema permite melhor
uniformidade na propor¢ao e na mistura do material, menor
incorporacao de ar na mistura, reducao no tempo de manipulacao e
menor possibilidade de contaminagao. O material € misturado por
meio dos espirais que estao na ponta da seringa e injetado
diretamente sobre os dentes a serem moldados e na moldeira, na qual
um adesivo apropriado foi aplicado.

Figura £.19 - Apresentacao comercial , N 1 :
do silicone de adicdo (massa, A contaminacao por enxofre (sulfetos) proveniente de luvas de latex e

cartuchos do material leve para de algumas luvas de vinil inibe a cura do material, como descrito para
automistura e acessorios). os silicones de condensacao. Essa contaminacao € tao nociva que

OUADRO 2.13 = Composigao do silicone de adigao

Pasta ou massa-base Pasta ou massa catalisadora

*  Polimetil-hidrogenosiloxano * Divinilpolidimetil siloxano, acido cloroplatinico
* Silica coloidal ou sal de platina

* (Corantes e aromatizantes *« Silica coloidal

+  (orantes e aromatizantes




mesmao o toque com luva nas areas a serem moldadas pode inibir a
cura do material, algumas vezes em areas criticas. Esse processo
ocorre porque o enxofre reage com o acido cloroplatinico, que é o
ativador da reagao de polimerizacao, inibindo-a no local contaminado.

PROFPRIEDADES

TEMPO DETRABALHO E TEMPO DE PRESA: NIt ([eXs [o]S
silicones por condensacao, a velocidade de cura dos silicones por
adicao @ mais sensivel a temperatura ambiente do que ados
polissulfetos. O tempo de trabalho e o tempo de presa podem ser
aumentados em até 100% com a adigao de um retardador fornecido
pelo fabricante e com o resfriamento da placa de manipulacao. Esse
tipo de silicone pode ser resfriado antes do uso, pois tal resfriamento
tem pouco efeito na viscosidade.

LRSS R SRR S Uma das desvantagens dos moldes de
silicone e sua hidrofobicidade. Para compensar isso, os fabricantes
tém feito silicones de adicao mais hidrofilicos, ou seja, com maior
afinidade com a agua.

SRR R IE BRI S Os silicones de adicao sao os materiais que
apresentam a melhor elasticidade entre os elastomeros. Esses
materiais apresentam os mais baixos coeficientes de deformacao
permanente, sendo que a alteracao apds a remocgdo de areas
retentivas é praticamente inexistente.

S TSR S RIS RIS A resisténcia ao rasgamento é adequada,
similar aguela dos silicones de condensacao. Os materiais sao
altamente viscoelasticos, ou seja, empregando-se uma forca de
remocao rapida, € produzida uma resposta elastica sem o rompimento
do silicone de adicao.

ESTABILIDADE DIMENSIONAL. [olE{{(de]a T3 I Te [l [ B o 1
materiais mais estaveis, pois nenhum subproduto volatil é liberado
para causar contracao, e também nao apresentam polimerizacao
residual. A excelente estabilidade dimensional e sua superior
elasticidade permitem que varios modelos possam ser obtidos de
uma mesma moldagem, com © mesmo grau de precisao.

SIS S T IZCARISHRIRENSISE Os silicones de adicao sao altamente
biocompativeis. O perigo em deixar algum pedaco de material durante
a sua remocgao pode ser evitado pelo manuseio cuidadoso do material
e pela inspecao cuidadosa das margens, para assegurar gue nao
tenham sido rasgadas. Algumas marcas comerciais, como o Express
(3M), tém sido modificadas pelo fabricante para tornarem-se
radiopacas e passiveis de serem detectadas radiograficamente.

UBESERRIEE O tempo de vida util dos silicones de adicao é longo e
maior do que o dos silicones de condensacdo. Os tubos de material
precisam ser hermeticamente fechados, porgque o ar os deteriora. A
vida util do material pode ser prolongada se o material for
armazenado em ambiente refrigerado e sem umidade.

AR SO R bR SIS TN P LSRR A utilizacao de moldeira de estoque em

vez de individual esta associada ao uso das massas densas na técnica
de reembasamento. A massa funciona como uma moldeira individual
para que o material leve seja colocado, como descrito anteriormente

sobre essa técnica. A utilizacao de adesivos € necessaria para a uniao
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LEMERETE

Os silicones de adicao sao os
materiais que apresentam a melhor
elasticidade entre os elastémeros.




ATENCAO

LUma camada grossa do redutor
superficial pode
afetar a precisao dimensional do

de tensao

molde, causar uma reducao da

dureza da superficie do gesso e

SAIBA MAIS

Materiais monofasicos ou de
viscosidade unica estao se tornando
populares. Eles sac fornecidos com
dois componentes, base e
catalisador, mas o material
utilizado na seringa e na moldeira e
o mesmo. Quando utilizado com o
sistema de automistura, esse tipo
de material & mais conveniente
para o profissional.

LEMBRETE

A remocao rapida da moldagem
deve ser feita apos “quebrar-se” o
selamento de ar. Issoreduz a
deformacao permanente e
maximiza a resisténcia do material
ao rasgamento.

do material a moldeira. Se o material for usado corretamente,
resultados clinicamente aceitaveis poderao ser produzidos por
diversas técnicas de moldagem, com o uso de moldeira individual,
dupla moldagem ou moldagem simultanea.

BN SIS NS I Pode ser feita por imersao ou borrifamento de
solugao de hipoclorito a 1% de 10 a 15 minutos. Tempos superiores
podem remover o componente que produz o efeito hidrofilico no
material.

PREPARDC DOS MODELOS E TROQUEIS
estabilidade dimensional, o molde nao precisa ser vazado em gesso
imediatamente. Pesquisas tém mostrado que modelos vazados entre
24 horas e uma semana foram tao precisos quanto os vazados na
primeira hora.

Em virtude de sua

As caracteristicas hidrofobas dos silicones de adicao permitem que o
material tenha uma alta tensao superficial. Com isso, torna-se dificil
vazar o modelo sem bolhas. A aplicacao de redutor de tensao
superficial faz com que o gesso escoe mais facilmente na superficie
do molde.

A estabilidade dimensional dos silicones por adicao, assim como sua
minima interacao com o gesso, permite multiplos vazamentos.

TECNICAS DE MOLDACEM

As moldagens podem ser de trés
tipos: simples, simultanea (ou dupla espatulacao) e dupla moldagem
ou impressao (técnica do reembasamento).

A moldagem simples consiste em moldar de uma uUnicavez o
paciente, podendo ou nao haver a remocao de um componente.
Quando isso ocorre, a técnica € chamada de moldagem simples com
transferéncia. Esse componente pode ser moldeira unitaria, parcial
(contendo um material mais fluido) ou peca protética, junto com a
moldagem.

Na moldagem simultanea ou dupla espatulacao, o profissional
manipula o material na consisténcia de pasta e o auxiliar manipula na
forma de massa, por exemplo. No momento da moldagem, a moldeira
é carregada simultaneamente com a massa e a pasta. S3o necessarios
dois operadores, a moldagem é feita ao mesmo tempo com o material
nas duas consisténcias, ou seja, moldagem simultanea com a
consisténcia de massa e pasta.

Ja na técnica do reembasamento, também conhecida como dupla
impressao ou dupla moldagem, é feita uma primeira moldagem,
geralmente com a consisténcia de massa, e em seguida é feito um
alivio na moldagem com auxilio de um instrumental cortante (lLdmina
de bisturi) da regido em que se deseja detalhe na moldagem.

Em seguida, € feita uma segunda moldagem, com o material de
menor viscosidade.



Gessos odontologicos

JOAO ADOLFO CZERNAY
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Os produtos a base de gesso saoc amplamente conhecidos, sendo OBIETIVOS DE APRENDIZAGEM
utilizados tanto em procedimentos clinicos como laboratoriais.
Atualmente, além da indicacao para confecgao de modelos ja
consagrados desde longa data, esses produtos sao encontrados em
materiais para enxerto, para revestimentos e, ainda que em pequenas
quantldadgs. fazem parte da composicao dos alglnatn_s ?dnntﬂluglms. « Distinguls os diferentes tivos de
Meste capiltu lo, abnrdaren:ms apenas o gesso ndnntn.l.nglr:n e as novas gesso e suas aplicaces na
formulacdes de produtos a base de gesso desenvolvidas odontologia

recentemente.

* Conhecer os aspectos
relacionados a fabricagao e a
composicao dos gessos
odontolagicos

» Discutir os aspectos relacionados

Tao importante quanto a etapa clinica, que engloba desde um correto a manipulacao dos gessos
diagndstico até o ajuste oclusal final em boca, a etapa laboratorialnao ~ ©dontologicos

pode e nao deve ser negligenciada. Uma protese de boa qualidade » Conhecer as propriedades dos
inclui, dentre varios requisitos, uma adequada adaptacao, e o modelo diferentes tipos de gesso

de gesso tem um importante papel na obtencao de uma copia fiel em odontologico

detalhes e na dimensao da estrutura a ser reproduzida (Fig. 3.7).
SAIBA MAIS

Entre as novidades, destacam-se os
gessos modificados por resina,
gess0s CoOm expansdo Zero, com
fluidez aumentada, para
montagem em articulador, com
tempo de presa reduzido e, mais
recentemente, produtos
desenvolvidos para aplicacao de
modelos a serem escaneados no
sistema CAD/CAM.

Figura 3.1 - O modelo de gesso tem
um importante papel na obtencdo de
uma copia fiel em detalhes e na
dimensdo da estrutura a ser
reproduzida (Zero Stone, Dentona -
gesso especial do tipo 1V com 0% de
expansdo € 100% de precisdo).

FABRICACAO

O principal componente dos gessos odontoldgicos e o sulfato de
calcio hemi-hidratado {C35D4 L1/2 HEG}. Ele pode ser obtido do



mineral gipsita, que é o sulfato de calcio di-hidratado (CaSO0, . 2H,0),
ou de um processo quimico (sintético) por meio do subproduto de
reacdes na purificacdo do acido fosfoérico.

Para a obtencao do gesso (sulfato de cdlcio hemi-hidratado), parte
da agua de cristalizacao é removida da gipsita (sulfato de calcio
di-hidratado) durante o processo de calcinacao (aguecimento).

A medida que a temperatura de calcinacao aumenta, diferentes tipos
de particulas sao obtidos (Tab. 3.1).

TABELA 3.1 - Processo de calcinagao para obtencao do gesso

110 =130°C 130 -200°C 200 -1.000°C
CaSO,.2H O "= (350,.1/2H 0 ™—— (aS0, —w—  CaSO,
Sulfato de calcio Sulfato de calcio Anidrita Anidrita
di-hidratado hemi-hidratado hexagonal artorrémbica

GESSO COMUM (PLASTER)

Também conhecido como sulfato de calcio hemi-hidratado, é
aquecido em recipiente a céu aberto em temperatura aproximada de
110 a 130°C, para a obtencao de particulas do tipo p (beta). Sao
particulas fofas, irregulares e porosas, o que demanda mistura com
grande quantidade de agua.

.~ GESSO PEDRA (HIDROCAL)

H{ E"

Quando agquecido (aproximadamente 125°C) em uma autoclave, a
desidratacdo gera particulas tipo o (alfa), as quais sdo particulas
cristalinas de forma prismatica, densas (menos porosas) e regulares.
Sao utilizadas para fabricar gesso-pedra de resisténcia baixa a
moderada.

O processo de calcinagao envolve a fervura da gipsita na presenca
do cloreto de calcio. Em seguida, o cloro € enxaguado com agua
quente. As particulas sao ainda mais densas, regulares e lisas que
as do gesso-pedra e sao utilizadas para fabricar gessos de alta
resisténcia.

Os trés tipos de particulas descritos formam os quatro tipos de gesso
atualmente utilizados em odontologia. Apesar de apresentarem
basicamente a mesma formula quimica, caracteristicas como
densidade, tamanho e area total de superficie os diferenciam,
determinando quantidades de agua diferentes e resultando em gessos
com propriedades unicas e indicacdes particulares.
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APRESENTACAO

O gesso geralmente é apresentado em diferentes cores e varias
embalagens, normalmente de 1 ou 5 kg, e o profissional dimensiona

a quantidade exata a ser utilizada. Pode também ser encontrado em
embalagens individuais pré-dosadas, de mais facil utilizacao e com a
vantagem de evitar a contaminacao pela umidade. Ha ainda outras
formas disponiveis, como o gesso de presa rapida apresentado em um
pote hermeticamente fechado com dose unica de pd e um frasco de
dose unica de liquido. O frasco é posicionado sobre a superficie do
pote, de modo a perfurar o lacre e despejar seu liquido, efetuando a
mistura. Esse tipo de embalagem permite que a mistura seja feita sem
espatula ou gral, o que facilita muito sua utilizacao (Fig. 3.2).

COMPOSICAO

Alem do sulfato de calcio hemi-hidratado, que é o componente
principal dos gessos odontologicos, podem ser adicionadas
substancias para modificar suas propriedades (tempo de presa e
expansao), as quais variam de fabricante para fabricante. O sulfato de
potassio {KESﬂq} e um desses componentes, o qual reage com a agua
formando a sinergita, composto que cristaliza mais rapidamente,
agindo, portanto, como um acelerador quando em concentragaoc em
solucao de 2% em agua. O préprio gesso (sulfato de calcio hemi-
-hidratado), quando em concentracao abaixo de 20%, age como um
acelerador efetivo, reduzindo o tempo de presa pelo aumento dos
nucleos de cristalizacao.

Qutro acelerador encontrado é o cloreto de sédio, que, em pequenas
concentragées, fornece pontos adicionais de cristalizacdo. No entanto,
quando utilizado em altas concentragées (>20%), o cloreto de sodio
age como retardador, ou seja, aumenta o tempo de presa, pois se
deposita na superficie dos cristais. O citrato de potassio e o0 bdrax
[NaEB_‘G?] sao retardadores, sendo que este ultimo forma o tetraboreto
de calcio, que se deposita na superficie dos cristais.

A associacao de goma arabica (1%) com oxido de calcio (0,1%) pode ser
adicionada ao gesso a fim de formar uma pelicula sobre as particulas,
diminuindo assim a quantidade de agua. Podem-se encontrar ainda
fracbes de goma arabica associadas ao carbonato de calcio, que teria
como funcao aumentar a adesao entre as particulas, diminuindo
também a quantidade de agua necessaria.

Figura 3.2 — Gesso instantdneo da
Cavex em dispositivo proprig,
acompanhado de seu ativador liquido.
Esse gesso tem tempao de presa de
somente 10 minutos e € manipulado
agitando-se o po com o liquido em
sua propria embalagem.

LEMBRETE

Alem do sulfato de calcio hemi-
-hidratado, que é o componente
principal dos gessos odontologicos,
diversas outras substancias podem
ser acrescentadas ao gesso para
modificar algumas de suas
propriedades.




Chain

SAIBA MAIS

A composicao dos gessos
odontolégicos € basicamente a
mesma, o sulfato de calcio hemi-
-hidratado. No entanto, dependendo
da maneira como € realizada a

calcinagao, podem-se obter duas

formas cristalinas distintas: o
hemidrato a (gesso-pedra), que
apresenta cristais mais densos, de
forma mais prismatica e de
tamanhos regulares, e o hemidrato
[i (gesso comum), que apresenta
cristais mais esponjosos, com forma
e tamanho mais irregulares.

CLASSIFICACAO

Os gessos estao classificados em cinco tipos, de acordo com a
especificacdo n® 25 da ASNSI/ADA!

« Tipo | - gesso para moldagem (Paris).

* Tipoll = gesso comum

* Tipo lll - gesso pedra

« Tipo IV - gesso pedra especial (baixa expansao)
+ TipoV - gesso pedra especial (alta expansao)

INDICACOES

Cada tipo de gesso tem indicacdes especificas, de acordo com as
propriedades decorrentes de sua estrutura cristalina.

Tipo I: Atualmente em desuso, esse gesso para moldagem ja foi
completamente substituido.

Tipo lI: Cesso para modelos de estudo e planejamento,
preenchimento de muflas, modelos preliminares em protese total,
fixagao de modelo em articulador.

Tipo Ill: Gesso para montagem em articulador de alta precisao,
modelos para confeccao de aparelhos ortodénticos, placas de
clareamento e placas interoclusais.

Tipo IV: Gesso para confeccao de troquéis nos quais serao
realizados enceramentos para a confeccao de trabalhos ceramicos
ou metaloceramicos. E também indicado para a confeccao de
modelos para a confeccao de provisorios, placas prensadas, nucleos
fundidos, proteses totais, proteses parciais removiveis e proteses
sobre implantes.

Tipo V: Gesso para a fundicao de ligas com alta contragao de
solidificacao.

REACAO QUIMICA

A reacao quimica, chamada de "reacao de cristalizacao”, ocorre de
maneira inversa, ou seja, a mistura do sulfato de calcio hemi-hidratado
com a agua tem como consequéncia a formacao do sulfato de calcio
di-hidratado com a liberacao de calor (reacao exotérmica).

FORMULA
(CaSO,),.H20 + 3H,0 »2 CaS0,.2H,0 + 3900 cal/g mol
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Dois pontos importantes devem ser observados. O primeiro deles e
que existe uma quantidade especifica e Unica indicada de agua para
misturar com cada tipo de gesso, determinada pela porosidade das
particulas e pelo formato dos cristais durante o processo de
calcinacao. O segundo ponto importante € que nem toda a agua da
mistura sera consumida durante a reacao de cristalizacao. A agua em
excesso @ fundamental para umedecer as particulas do pé durante

a mistura.

A teoria mais aceita para o mecanismo de presa do gesso é a teoria da
dissolucao/precipitacao (cristalina), que pode ser explicada pela
diferenca de solubilidade do sulfato de calcio di-hidratado e hemi-
-hidratado. O Quadro 3.1 apresenta a provavel sequéncia dessa reacao.

OUADRO 3.1 - Sequéncia da reacao de cristalizacao dos gessos odontoloégicos

1) Parte do hemi-hidratado do sulfato de calcio se 4) A solucdo supersaturada é instavel, e o di-
dissolve em agua, formando uma suspensao. -hidratado sulfato de calcio se precipita na forma
2) O hemi-hidratado sulfato de calcio dissolvido de cristais estaveis.
(suspensao) reage com a agua e forma o di- 5) Conforme os cristais estaveis de di-hidratado
-hidratado sulfato de calcio. sulfato de calcio se precipitam da solucao, mais
3) A solubilidade do di-hidratado sulfato de calcio é hemi-hidratado sulfato de calcio é dissolvido, e
muito baixa (menos solavel que o hemi- isso continua até todo o hemi-hidratado ter sido
-hidratado), formando uma solucao dissolvido.

supersaturada que comeca a precipitar.

EXPANSAO DA PRESA

Quando observamos a reagao quimica, deduzimos gue existe uma LEMBRETE
contracao volumeétrica especifica para cada tipo de gesso (Tab. 3.3)
apos a reacao de cristalizacao, que pode ser explicada pela reducao
do volume equivalente, em que o sulfato de calcio di-hidratado é 7,1% 5 y

S expansdo, que pode chegar ate
menor que a soma dos volumes do hemi-hidratado e da agua, como 0,30%. Isso compensa a contracao
mostrado na Tabela 3.2. Porém, o que ocorre realmente é uma durantes fundicis de determinsdo
expansao linear (0,2 a 0,4%), que pode ser explicada pelo choque dos  tipodeliga.
cristais durante seu crescimento, tentando empurrar um ao outro em
uma solucao supersaturada. Em decorréncia dessa interagao
cristalina, o espaco intercristais formado explica as porosidades
internas do gesso cristalizado ap6s a evaporacao da agua.

Nos gessos tipo V, sao adicionados
produtos para aumentar sua

TABELA 3.2~ Alteracao do volume equivalente (contracdo volumétrica do gesso)

(CasS0,), . H20 + 3H,0 —» 2CasS0O,.2H,0
Volume equivalente 105 54 148
105 + 54 =159 —_ 148

Total 148 - 159 = - 11 (-7,1%)

59




TABELA 3.3 - piferentes tipos de gesso e suas respectivas expansodes de presa

Produto Expansado de presa (%)
Cesso comum = Tipo |l 0,20 - 0,30%

Cesso pedra - Tipo 1l 0,08 - 0,10%

Gesso pedra especial (baixa expansao) — Tipo IV 0,05 -0,07%

Gesso pedra especial (alta expansao) - Tipo V 0,30%

ATENGAO

A guantidade de agua
recomendada pelo fabricante
deve ser seguida com precisao
para a obtencao de modelos figéis

e Ccom a resistencia adegquada

LEMBRETE

O aumento na relagao A/P diminui
a resisténcia do modelo de gesso.

RELACAO AGUA/PO

A gquantidade de agua influencia muito o tempo de presae a
resisténcia do gesso. Por isso, tanto a quantidade de agua como a do
p6 devem ser pesadas. Essa relacao é conhecida como A/P (agua/pd),
ou quociente obtido pelo voelume da agua dividido pelo peso do po.
Conforme essa relagao, se misturarmos 24 mL de agua com 100 g. de
gesso comum, teremos uma relacao de 0,24.

Cada gesso tem uma relacao diferente (especificacao n® 25 ANSI/
ADA, ISO 6873),"2 que varia de acordo com o fabricante (Tab. 3.4).
Desse modo, podemos concluir qgue quantidades diferentes de agua
para mistura sao indicadas para a obtencao de propriedades fisicas e
quimicas adequadas. O excesso de agua aumenta a fluidez e facilita o
escoamento do gesso nos rebaixes dos moldes, mas compromete a
resisténcia e aumenta o tempo de presa. Da mesma forma, a escassez
de agua pode ocasionar um gesso mais resistente, porém com maior
possibilidade de incorporacao de bolhas durante o vazamento, em
razao de sua menor fluidez.

TABELA 3.4 - piferentes tipos de gesso e suas respectivas relagdes agua/po (A/P)

Tipo Relacao A/P
Cesso comum - Tipo |l 0,45 -0,50
Cesso pedra - Tipo 11l 0,28 - 0,30
Cesso pedra especial (baixa expansao) - Tipo IV 0,22-0,24
Gesso pedra especial (alta expansao) - Tipo V 0,18 -0,22

MANIPULACAO

A manipulacdo (mistura) do gesso pode ser manual ou mecanica. A
forma mecanica é sempre preferivel, pois é feita por misturadores
especiais que geralmente possuem um dispositivo para succionar o ar




durante a mistura, o que resulta em um material mais homogéneo,
com melhores propriedades e com menor suscetibilidade a bolhas.

Algumas variaveis na manipulagac podem alterar o tempo de presa e
algumas propriedades do gesso, especialmente a resisténcia. A
temperatura da agua da mistura também pode ter um efeito, mesmo
que discreto, na velocidade da reacao. Quando ocorre um aumento na
temperatura da agua, a taxa de solubilidade do hemi-hidratado e do
di-hidratado é acelerada, e o tempo de presa é estendido.

Em 20°C, a proporcao de solubilidade dos sulfatos de calcio di-
-hidratado e hemi-hidratado é de aproximadamente 4,5 (dissolvem-se
4.5 vezes mais mono-hidratos que di-hidratos). Um aumento na
temperatura reduz essa solubilidade, e areacao fica lenta. Caso a
temperatura seja, por exemplo, de 100°C, essa taxa fica em torno de
um, ou seja, nao ocorre reacao de cristalizacao. Em termos praticos, se
a temperatura da agua estiver entre 0 e 50°C, havera uma pequena
alteracao do tempo de presa; contudo, se a temperatura for maior que
50°C, havera um aumento gradual no retardo desse tempo, até que
em 100°C nao ocorrera nenhuma reacao.

TEMPO DE ESPATULACAO

E o tempo desde o inicio da mistura do pé a agua até o final da
espatulacao. Para a manipulacao manual (mais comum), € utilizado
um gral de borracha, uma espatula plastica ou metalica, uma balanca
e uma proveta. O gesso (pd) deve ser pesado, e a agua deve ser
medida em volume, A relacao especifica para cada tipo de gesso
(relar;é-:t A/P) deve ser seguida de acordo com as normas do
fabricante. O tempo recomendado para a manipulacao manual é de
cerca de 1 minuto, enquanto para a espatulacao mecanica, que utiliza
misturadores a vacuo, preconiza-se um tempo de 30 segundos.

TEMPO DE TRABALHO

E o tempo decorrido desde o comeco da manipulacao até o material
apresentar fluidez suficiente para ser vazado nos detalhes (rebaixes)
do molde, Ceralmente leva em torno de 3 minutos.

TEMPO DE PERDA DO BRILHO

E o tempo até a dgua de cristalizacao comecar a ser consumida para
formar o di-hidratado, o gue leva em média 9 minutos (tempo proximo
ao tempo de presa inicial).

TEMPO DE HIDRATAGAO

Ocorre quando parte da agua de cristalizacao ja foi consumida, o que
pode conferir ao modelo de gesso aproximadamente 80% da sua
resisténcia a compressao. Para saber clinicamente quando ocorre o
tempo de hidratacao, basta checar o resfriamento do modelo, visto a
reacao ser exotérmica. Esse tempo geralmente oscila em torno de 50
minutos, quando entao é possivel separar com seguranca o modelo
do molde.
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Um aumento no tempo e na
velocidade de espatulacao
diminui o tempo de presa pela
guebra adicional dos cristais que
estao se formando. |1ss0 gera
mais nucleos de cristalizacao, o

que acelera o processo de presa.
Ja a diminuicao da resistencia
pode ser explicada pela fratura

dos cristais recem-formados, o

gue causa um menor
entrelacamento intercristalino
no produto final resultante.




PROPRIEDADES

As propriedades dos produtos de gesso sao regulamentadas pela
especificacdo n? 25 ANSI/ADA (ISO 6873)."% As principais
propriedades sao descritas a sequir.

RESISTENCIA A COMPRESSAO

Como a resisténcia a compressao esta inversamente relacionada a
proporcao A/P da mistura, fica claro que o gesso com maior
resisténcia é o que utiliza menor quantidade de agua. Porém, é
importante lembrar que a utilizacao de uma menor guantidade de
agua do que a recomendada para um determinado gesso é uma
pratica inaceitavel, uma vez que a proporcdo ideal A/P é determinada
pelo fabricante para que o gesso tenha adequada resisténcia e agua
suficiente para que a reacao se complete, Da mesma forma, o
aumento dessa relacao produz um gesso fluido e mais facil de vazar
no molde, resultando em um modelo mais fraco e poroso.

& Existerm dois tipos de resisténcia, a umida (verde) e a seca. A
resisténcia imida (parcial) é obtida quando ainda ha excesso de agua

no modelo. Quando a totalidade da agua e eliminada, obtém-se a

resisténcia seca, que € alcancada em aproximadamente 7 dias,

O aumento darelacao A/p dependendo da temperatura e da umidade do ambiente. Essa

determina uma maior porosidade,  resisténcia é aproximadamente duas vezes maior que a resisténcia

reduzindo a resisténciaseca Umida. O aumento da resisténcia pode ser explicado pela precipitacao
do material. dos cristais finos de gipsita a medida que a agua evapora, ancorando
0s cristais mais largos.

LEMERETE

& A utilizacao de uma maior ou menor quantidade de agua do que a
recomendada para um determinado gesso € uma pratica inaceitavel,
uma vez que a proporcao ideal A/P € determinada pelo fabricante
para que o gesso tenha adequada resisténcia.

TABELA 3.5 - piferentes tipos de gesso e suas respectivas resisténcias a compressao (MPa)

Produto Resisténcia a compressao (MPa) apdés1h
Gessocomum — Tipo |l 4 Mpa

Gesso pedra - Tipo Il 9 Mpa

Cesso pedra especial (baixa expansao) - Tipo IV 20 - 30 Mpa

Gesso pedra especial (alta expansao) - Tipo V 48 Mpa

RESISTENCIA A ABRASAO

A dureza superficial dos gessos e baixa. A resisténcia a abrasao é
atingida antes do que a resisténcia a compressao, visto que essa
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propriedade € medida na superficie e alcanca uma condicao seca mais
rapidamente do que o interior da massa de gesso. Muitos produtos
como monémeros de metilmetacrilato e resina epoxica tém sido
adicionados para melhorar a abrasao, provocando um aumento de 15
para 41% nessa resisténcia. Contudo, tal incorporacao causa uma
diminuicao na resisténcia a compressao, que pode ser explicada pela
falta de uniao dos cristais de gesso com as particulas adicionadas, que
agem como cunhas durante a compressao.

A resisténcia a tracao dos gessos € muito baixa. Para o gesso comum,
essa resisténcia @ de aproximadamente 20% de resisténcia a
compressao. Ja para o gesso-pedra para troquéis, é de
aproximadamente 10%. Na pratica, a fratura do gesso cristalizado
ocorre tipicamente em tracao, razao pela qual esse tipo de teste é o
mais indicado para medir a resisténcia.

o

SRODUGAO DETALHES
A especificacao n2 25 ANSI/ADA (ISO 6873)"* normatiza que os LEMBRETE
gessos tipo |l reproduzam fissuras da ordem de 75 pm de largura, e os
3&553}5 tlpﬂg a‘:f rt_epru:uzam flssurazkgedﬁﬂ pm. i._rt_e;:r:dugau de hidiofabicos: corroalauns:silicoias

eta E‘E estare acmﬂma a com a porosidade superficial do gesso e e polissulfetos, tendem a repelir
com o tipo de material de moldagem. Como a porosidade superficial dgua, necessitando da aplicacdo
do gesso & maior quando comparada com a do gesso modificado por prévia no molde de um surfactante
resina epoxica, este ultimo tende a reproduzir melhor os detalhes. nao idnico.

Materiais de moldagem

GESSOS MODIFICADOS

@SS SRS L RE S SRS Varios gessos sintéticos estao disponiveis
atualmente, como os gessos Rock Plus (Polidental) e Tuff Rock 44
(Talmax). Tais gessos sintéticos Tipo IV tém baixa expansao (0,05%),
alta resisténcia e fidelidade na reproducdo do molde, sem porosidade.
O fabricante do Tuff Rock 44 alega que esse produto apresenta
tixotropia gracas a formula 44, além de apresentar compostos
defloculates que ajudam na diminuicao das bolhas.

CESS0S MODIFICADOS POR RESINA Lol X3S« I 0 1 loTe [} {Te=1e [s] LEMBRETE
por resina epoxica (menos comum) ou com mondmero de
metilmetacrilato ja polimerizado tém como principal caracteristica a Gessos miodifitados bor resing &
melhor reproducao dos detalhes e o aumento na resisténcia a abrasao diminuicdo da resisténcia a
(de 15 para 41%). Esses gessos apresentam arestas limpas e definidas compressao.
apas o corte do modelo, aspectos que sao indispensaveis para uma
boa reproducao de detalhes e que nao ocorrem nos modelos a base
de gesso nao modificado, por causa de sua porosidade superficial.

A desvantagem apresentada pelos

Um bom exemplo da melhoria dos gessos modificados por resinas é
o gesso Plastique (Fig. 3.3), produzido pela Rutenium. De acordo
com a empresa, um aditivo soluvel em agua esta presente no po fino
do gesso. Desse modo, durante o processo de endurecimento e




Chain

secagem do modelo, finos microscopicos filamentos plasticos sao
formados na estrutura solida dos modelos, provendo condicdes para
cortes precisos, com arestas limpas e livres de pequenas trincas,
comuns aos gessos nao alterados. Esse tipo de gesso apresenta
como vantagens tempo de presa de 10 a 12 minutos, plasticidade de
mistura desejavel, excelente resisténcia a compressdo (> 490 Kg/
cm?), dureza excelente para ser cortado em troquéis, baixa expansao
(max. 0,10%) e arestas limpas e precisas podendo ainda ser polido
para um otimo acabamento.

Figura 3.3 - Gesso Plastique, da
Rutenium, modificado por resina. Qutro exemplo e o gesso Implant Stone, da Polidental. Trata-se de um

gesso tipo IV resinado de baixissima expansao (0,06%), boa
resisténcia a compressao (1.300 kg/cm?), maior fluidez, maior
fidelidade e com tempo de presa de 10 minutos. O gesso Esthetic
base 300, da Dentona, (Fig. 3.4) é reforcado por resina, tixotrépico e
tem baixa expansao.

SEsse RS BT Ne A2 SIe N | ancado recentemente, 0 gesso com
expansao zero da Dentona, chamado de ZERO Stone, @ um gesso tipo
IV que apresenta 0% de expansao (Fig. 3.5).

GESSO DE FLUIDEZ MODIFICADA JEE o R (s s R A Tp F-1L E
fluidez, foi desenvolvido com o proposito de diminuir a possibilidade
de bolhas no modelo. Apresenta expansao de 0,08% e uma

resisténcia a compressao de 600 kg/cm*. Um exemplo € o Rutenium
Base Fluss.

CESSO MODIFICADO PARA MONTAGEM [=XTh: gesso-pedra
com tempo de presa extrarrapido (3 a 5 minutos) indicado para a
montagem de modelos em articuladores (Fig. 3.6). Apresenta
resisténcia a compressao de 120 a 150 kg/cm? e uma expansao
aproximada de 0,15%. A Rutenium disponibiliza esse produto com o
nome de gesso para montagem. A Polidental também possui o

Cesso Artic Stone, que apresenta expansao maxima de 0,05% com
presa rapida.

5

i

Wi

|

o
R
m e —
-
e
—
_I-

I

Figura 3.4 - O gesso Esthetic-base Figura 3.5 - O gesso Zero Stone, da Figura 3.6 - Gesso Zero - Arti, da
300, da Dentona, é reforcado por Dentona, € um gesso tipo IV com 0% Dentona, para unido de modelos a
resina, tixotropico e com baixa de expansao. articuladores com 0% de expansago.

expansdo.




CONTROLE DE INFECCAO

A pratica odontologica esta associada ao contato direto com pacientes,
0 gue deixa os profissionais dessa drea expostos a microrganismos
que geram doencas infecciosas, como tuberculose, herpes simples,
hepatite B (HBV), entre outras. Dos microrganismos que podem estar
presentes na microbiota bucal, o virus da hepatite € o mais facilmente
transmissivel, especialmente por estar presente na saliva e em alta
concentracao no sangue.

Desse modo, os profissionais precisam tomar algumas medidas
preventivas para evitar a contaminacao cruzada entre paciente,
cirurgiao-dentista, auxiliares de consultorio e técnicos de laboratoério
de protese. Uma preocupacao especial diz respeito a manipulacao das
moldagens odontologicas, pois os moldes devem ser desinfetados
por meio de imersao em solugdes quimicas gue possuem agado
bactericida. Os modelos também devem seguir © mesmo protocolo.
Varios estudos demonstraram que a imersao em glutaraldeido
alcalino a 2% durante 10 minutos nao alterou a resisténcia a
compressao e a tracao diametral dos modelos.
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ATENCAO

For estarem expostos a diversos
microrganism jue causam
doencas infecciosas, 0s
profissionais de odontologia
devem tomar algumas medidas

preventivas para evitar a

contaminacao cruzada




Resinas acrilicas

BETSY KILIAN MARTINS LUIZ
CARLA MIRANDA
MARCELO CARVALHO CHAIN

OBIJETIVOS DE APRENDIZAGEM (s polimeros a base de metacrilato ou resinas acrilicas vém obtendo
N popularidade na odontologia porque sao econémicos e podem ser
* Conhecer a composigao basica : : ; ; :
das resinas acrilicas  Produzidos facilmente por métodos simples. Eles constituem um
- Distinguir os tipos de rasinas grupo de plasticos que apresentam as propriedades essenciais e as
acrilicas, suas aplicacdes clinicas caracteristicas necessarias para o uso na cavidade bucal. Essas
e suas apresentagoes comerciais  caracteristicas de desempenho estao relacionadas a aspectos

- Compreender os aspectos biolégicos, fisicos, estéticos e de manipulacao.

relacionados a manipulagao das

resinas acrilicas A resina acrilica se solidifica quando € polimerizada. Nesse

: processo, ocorre uma série de reacdes quimicas pelas quais a
* Conhecer as diferentes ) , ] .
propriedades das resinas acrilicas Macromolécula ou polimero € formada. O polimero é constituido por
uma ou varias unidades estruturais simples, chamadas monomeros,
Polimere ligadas entre si ao longo da cadeia do polimero por ligacoes

E um plastico de alta estabilidade covalentes.

dimensional a base de
polimetiimetacrilato, utilizado
principalmente para a confecgao de
proteses totais e dentes artificiais.

COMPOSICAO BASICA

A maioria dos sistemas de resinas de polimetilmetacrilato apresenta-
-se nas formas de po e liguido (Quadro 4.1). O po consiste em esferas
pré-polimerizadas de polimetilmetacrilato e uma pequena quantidade
de peroxido de benzoila, o iniciador. O liquido & predominantemente
um metilmetacrilato nao polimerizado, com pequenas quantidades de
hidroquinona, um inibidor. A hidroquinona previne a polimerizacao ou
presa do liquido durante sua estocagem.

O glicoldimetilmetacrilato € o agente comumente usado paraa
formacao de ligagao cruzada em resinas para base de protese total.
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OUADRO s Componentes dos sistemas de resina de poli (metilmetacrilato)

Pé Liquido

Polimero acrilico ou copolimero Monémero (metacrilato de metila)
(polimetacrilato de metila)

Iniciador (peroxido de benzoila) Inibidor (hidroquinona)

Pigmentos (TiO,) Acelerador (dimetil p-toluidina, amina)
Corantes, opacificadores e plastificantes Plastificante

Fibras organicas coradas Agente de ligacao cruzada

(glicol-etileno-dimetacrilato)

Ele promove a uniao entre as cadeias de polimero, gerando uma
estrutura em forma de rede que aumenta sua resisténcia a deformacao.

TIPOS DE RESINAS ACRILICAS

RESINA ACRILICA ATIVADA QUIMICAMENTE (RAACQH) FEYT:Y:1e3
também conhecida como resina de polimerizacao fria ou
autopolimerizavel, tem sua reacao de polimerizacao ativada
quimicamente. Apesar de possuir o tipo de polimerizacao menos
eficiente, ela é incrivelmente pratica e simples de usar, o que justifica
sua popularidade.

RESINA ACRILICA ATIVADA TERMICAMENTE (RAAT)

A polimerizacao da RAAT e alcancada pela aplicacao de calor, que é
mantido ate a polimerizagao completa. O grau de polimerizagao das
RAAT € maior do que o da RAAQ, em virtude da maior formacao de
ligacbes cruzadas. Em razao disso, a RAAT possui maior resisténcia
mecanica e melhores caracteristicas estéticas.

A Figura 4.1 mostra uma representacao esquematica da reacao de
polimerizacao das resinas acrilicas ativadas gquimica e termicamente.

Polimero + iniciador + mondmero + inibidor + acelerador =+ Polimero + calor
(Peroxido) {Amina) (reacao)

L Sk

b e

Fa Liguido

Polimero + iniciador + monomero + inibidor + calor = Polimero + calor
(Perdxida) (externa) (reacao)

L AL
S S

P Liquido

REACAO QUIMICA

O processo de polimerizacao ocorre por adicao e tem trés estagios:
indugao, propagacao e terminacao.

Figura 4.1 - Representacdo
esquemdtica da reacdo de
polimerizacdo das resinas acrilicas
ativadas guimica e termicamente,




De acordo com suas caracteristicas
de fusibilidade, as resinas acrilicas
podem ser classificadas em

dois tipos:

* Termoplasticas - podem ser
moldadas; quando aquecidas,
fundem-se e solidificam-se
novamente.

* Termoendurecidas - sao
resistentes a mudanca apos a
aplicagdo de calor; 0 aquecimento
progressivo gera degradacao.

SAIBA MAIS

As resinas acrilicas sdo
apresentadas naformade po e
liquido (Fig. 4.3) etém uma
diversidade de marcas comerciais
(Fig. 4.4).

SAIBA MAIS RIISISEEREE Para iniciar o processo de polimerizacao por adicao, sao

necessarios radicais livres. Estes sao gerados com a ativacao de
moléculas de monémeros pelo calor, como no caso das resinas
acrilicas ativadas termicamente ou da energia transferida de outro
componente que atua como radical livre, no caso das resinas acrilicas
ativadas quimicamente. O iniciador mais comumente empregado para
as resinas acrilicas é o peroxido de benzoila, que se decompoe em
temperaturas relativamente baixas e libera dois radicais livres por
molécula. O periodo de indugao ou iniciacac € o tempo em gque as
moléculas do iniciador se tornam energizadas e ativadas, formando
radicais livres que interagem e se acoplam as moléculas do
monomero, ativando esta molécula.

SRRSO processo de crescimento da cadeia continua com
a adicao sucessiva de unidades monoméricas a extremidade da
cadeia, formando uma molécula longa de alto peso molecular.

TERMINACAO [ reacao que transforma o radical livre em um
grupo estavel, terminando a reacao em cadeia.

APLICACOES CLINICAS

As resinas acrilicas podem ser utilizadas em diversas areas da
odontologia, como na protese, na oclusao, na dentistica e na
ortodontia (Fig. 4.2). A seguir, sdo apresentadas suas principais
aplicagdes clinicas:

» Padroes para fundicao: moldagem intracanal para a confeccao de
um nucleo metalico fundido.

»  Protese total: desde a confeccao das moldeiras individuais e
placas-base para a prova dos dentes em boca até a confeccao da
base da protese propriamente dita.

YTy

Figura 4.2 - Diversas aplicacdes da resina acrilica: proteses fotais, moldeiras individuais, dentes de estoque, placas oclusais,
aparelhos removiveis e Coroas provisorias.

e
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Figura 4.3 - Apresentacdo Figura 4.4 — Diversas marcas comerciais de
comercial das resinas acrilicas.  resina acrilica.

«  Proétese parcial removivel (PPR): da mesma forma gue na protese
total, a resina acrilica é utilizada em varias etapas da execucao
da PPR.

« Proteses provisorias: unitarias, parciais ou totais.

« Material para moldeira: unitarias, parciais ou totais.

« Dentes de estoque: existem no mercado de diversos formatos e
cores, que sao selecionados de acordo com cada paciente.

« Placas oclusais: para o tratamento de disturbios
temporomandibulares (p. ex., bruxismo).

+ Aparelhos ortodonticos: removiveis ou fixos, como por exemplo, os
mantenedores de espaco e o disjuntor Haas, respectivamente.

« Reparo e reembasamento: consertos/reparos de préteses
em geral.

MANIPULACAO

Para a manipulagao da resina acrilica, sao necessarios potes de vidro

(Dapen ou Paladon), medidor de p6 e de liguido e uma espatula
metalica.

Y s o

RELAGAO POLIMERO / MONOMERO

Geralmente a medida da relacao pd/liquido (polimero/mondémero) é
de 3 para 1, ou seja, trés medidas de po para uma medida de liquido,
que e colocada em potes de vidro Dapen ou Paladon, dependendo da
quantidade de material a ser manipulado. O pote Paladon é especifico
para resina acrilica e ja vem com tampa, sendo possivel fecha-lo logo O processo de polimerizagao pode

SAIBA MAIS

apos a mistura do material. Assim, o oxigénio do ar ndao reage com os serinibido por fatores oo

radicais livres, retardando a reaco de polimerizaco da resina acrilica ~ ©9°™ eugenol, vaselina e

(Fig. 4.5) temperatura. Os trés primeiros
ig. 4.5).

reagem com os radicais livres,
retardando ou impedindo que a
reagdo de polimerizagdo se inicie. A
temperatura baixa age retardando a

L ogo que se mistura o po e o liguido, a resina esta na fase arenosa ou
granular. A seguir, ela passa pela fase pegajosa ou fibrilar, que é

quando ocorre o processo de reticulacao, ou formacao de fibrilas. reacao de polimerizacio das
Nessa fase, o material se adere a espatula ou luva de procedimentos. resinas acrilicas.




Chain

Na fase plastica, ocorre a uniao das perolas de resina, formando
uma massa plastica com o material. Essa fase é a ideal para

se trabalhar com o material e conformar o que se deseja executar.
Em seguida, forma-se a fase borrachoide, na qual |3 existe uma
memoria elastica do material e, a seguir, a fase rigida, naqual o
material ja adquiriu propriedades mecanicas satisfatorias.

As fases da resina acrilica sao apresentadas resumidamente na

Quadro 4.2.

Figura 4.5 — Manipulacdo da resina acrilica.

QUADRO 4.2 - Fases do processo de polimerizacao da resina acrilica

Fases Descricao do comportamento do material
Arenosa/granular Umedecimento

Pegajosa/fibrilar Reticulacao, formacao de fibrilas

Plastica Uniao de pérolas, massa plastica
Borrachoide Memaria elastica do gel

Rigida Inflexibilidade e resisténcia mecanica
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PROPRIEDADES

CONTRACAOQ DE POLIMERIZACAD FNlg{eTeloRe o ((-R eI E
reacao de polimerizacao da resina acrilica e pela consequente
conversac do mondmero em polimero. Na contracao de
polimerizacao, geralmente ha reducao de 6 a 8% no volume

do material.

COEFICIENTE DE EXPANSAO TERMICO LINEAR (CETL)
alteracao linear ou volumétrica do material com a temperatura. O
CETL da resina acrilica e alto comparado com o de outros materiais
odontolégicos e estruturas dentais, como apresentado na Tabela 4.1.
A boca esta sujeita a alteracOes de temperatura, o que provoca
contracao e consequente distorcao da resina acrilica,

SISO R RIS RIS IBI IS A resina acrilica tem a tendéncia de
absorver agua pelo processo de embebicao. A sorcao de agua e de
fluidos bucais altera as dimensbes das proteses de acrilico, além de
contamina-las. Ocorre como um processo reversivel de expansao e
contracao quando € embebida em agua e logo em seguida € seca, mas
pode resultar em um empenamento irreversivel das bases

das proteses.

ISRV (@I A resina acrilica apresenta baixa resisténcia
mecanica quando comparada com os metais e a resina composta. E
friavel ao impacto, moderadamente resistente a falha por fadiga e
apresenta flexibilidade satisfatoria. Porem, a RAAT ainda & o material
de escolha para confeccao de proteses totais, pois apresenta estética
satisfatoria, baixa densidade (i.e., é leve), permite reparo e tem
compatibilidade biologica e baixo custo.

A Tabela 4.2 apresenta uma comparacao entre as propriedades da
RAAT e da resina composta (RC), demonstrando que a contracao

de polimerizacao e o CETL sao maiores para a RAAT.

As propriedades mecanicas de resisténcia flexural, resisténcia a
compressao e dureza Vickers, assim como a condutividade térmica,
apresentam valores inferiores para a RAAT quando comparados com
os da RC.

TABELA 4.7 - comparacao entre valores de CETL de materiais dentarios e estrutura dental

Material CETL (10°%/°C)
Estrutura dental 1.4

Resina acrilica 81

Resina composta 30 -53

Amalgama 22 - 28




TABELA 4.2 - Comparacao entre as propriedades da resina acrilica ativada termicamente (RAAT)
e as propriedades da resina composta hibrida (RC)

Propriedade RAAT RC
Contracao de polimerizacao (%eV) 6 2.5 —3.7
CETL (1052 g1 30 -53
Resisténcia flexural (MPa) 90 100 -170
Resisténcia a compressao (MPa) 75,9 250 - 400
Dureza Vickers (VHN) 20 60 - 120

Condutividade térmica (Wm-' K') 0,20 1,0

ATENGAO

As proteses totais e parciais
devem ser bem limpas, pois a

sua colonizacao por

T i Wi COMPATIBILIDADE BIOLOCICA [eNELL P ERESlET- et
microrganisimaos, principalmente . . T . , . 5
por fungos como Candida polimerizada, a toxicidade é baixa para o paciente. A dificuldade de se
albicans, pode causar estomatite trabalhar com a resina acrilica ocorre durante a sua manipulacao, pois
protética no paciente ela é toxica ao sistema respiratorio e a pele do protético ou dentista e
requer cuidados como uso de luvas e mascaras.

AGENTES DE LIMPEZA
PARA PROTESES

A escovacao diaria com uso de agua ou agua e sabao produz pouco
ou nenhum desgaste nas proteses em comparagao com limpadores
ou pastas dentais para protese comercializados. A maioria dos
agentes de limpeza de protese por imersao, como as pastilhas
efervescentes, e eficiente. Solugdes aquosas de hipoclorito de sédio
sao limpadores eficientes para proteses e nao causam descoloracao
desses materiais.

RESINA BISACRILICA
OU BIS-ACRYL

DEFINICAO

A resina bisacrilica @ um material restaurador temporario direto
composto por unidades monomeéricas bifuncionais que, quando
ativadas, formam uma rede polimérica tridimensional de alta
densidade. Pode ser quimicamente ativada ou dual (quimicamente

L
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ativada e fotoativada). Esse material esta ganhando popularidade,
apesar de seu maior custo, em razao de fatores como rapidez de
polimerizacao, estética e possibilidade de reparo com resinas
compostas (Fig. 4.6).

O Quadro 4.3 apresenta as vantagens e as desvantagens do uso da
resina bisacrilica.

Figura 4.6 - Apresentacao comercial
da resina bisacrilica.

QUADR 04.3- Vantagens e desvantagens da resina bisacrilica

Vantagens Desvantagens

* Maior estabilidade dimensional « Alto custo

+ Pequena alteracao de cor apo6s a reagao de «  Polimento superficial deficiente
polimerizacao * Fratura em locais de alto estresse

+ Boa adaptacdo marginal ao término do preparo (menor resisténcia as forcas oclusais)

Facil manuseio

Menor liberacao de calor durante o processo de cura
ou polimerizacao

- Baixo grau de contracao de polimerizacao

Estética favoravel

- Mais opcoes de cor

—_— — —

A resina bisacrilica e especialmente indicada para tratamentos
estéticos, como material restaurador provisorio para facetas, coroas,
inlays e onlays.

- COMPOSIGAO QUIMICA

A composicao basica da resina bisacrilica esta descrita no Quadro 4.4,
Observe que o material € composto por uma matriz organica e uma
matriz inorganica. Na matriz organica, ha monémeros bifuncionais
gue garantem maior estabilidade dimensional e homogeneidade do
polimero. Os derivados do Bis-acryl contém componentes
hidrofébicos que proporcionam menor absorgao de agua, resultando
em maior estabilidade dimensional e de cor. Os principais monémeros
utilizados sao bisfenol-A-glicidil metacrilato (Bis-GMA) e
trietilenoglicol dimetacrilato (TEGDMA).
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Chain

OUADRO .4 - Composicao basica da pasta-base e pasta catalisadora da resina bisacrilica

Pasta-base

Pasta catalisadora

* Dimetacrilato

Pd6 de vidro de estroncio
Acido silico

* Iniciadores

» Diacrilato

Resinas sintéticas

*  Pigmentos
Estabilizadores
Corantes

»  Amaciante
+  Po6 de vidro de estréncio
= |niciadores

QUADRO 4.5

“Pattern Acrylic”

Transflex

E uma resina que apresenta presa rapida e
baixissimo escoamento. Praticamente nao tem
contracao e finaliza o processo de polimerizacao sem
deixar residuos. E ideal para ser utilizada na técnica
do pincel para procedimentos envolvendo a

E um dos mais modernos recursos da odontologia
e substitui os grampos metalicos presentes nas
pontes moveis. E composto por metacrilato de

metila injetado e permite a correcao de falhas na
denticao (auséncia de dentes) sem o desconforto

das pontes com metal, ja que o material da prétese
é flexivel e, portanto, de facil adaptacao pelos
tecidos e pelo paciente. E biocompativel, ndo
provocando irritacao aos tecidos bucais. Atende
perfeitamente as normas da estética por sua
capacidade de se camuflar totalmente na boca,
pois o material absorve a cor da gengiva, ou seja,
produz o efeito de mimetizar os tecidos bucais.
Apresenta flexibilidade e alta resisténcia ao
impacto, nao sofrendo microfaturas, como
acontece com as proteses de resina acrilica,

confeccao de dentes provisorios em protese
convencional e protese sobre implantes.

GRAMPOS ESTETICOS
RESINOSOS

Com a evolugao dos materiais odontologicos e o avango tecnologico,
ja é possivel trabalhar com a confeccao de grampos em materiais
resinosos estéticos. Esses grampos sao compostos pelo
homopolimero de polioximetileno (POM) associado a pigmentos e
sao apresentados comercialmente em cores variadas, fabricados pelo
processo de moldagem por injecao. Apresentam alta resisténcia a
abrasao, excelente memoaria elastica, baixa condutividade térmica,
compatibilidade biolégica em meio bucal e resisténcia a absorcao

de liquidos.




