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2.3.5. CONSEQUENCIAS DA INDUCAO DE CARGAS SOBRE OS CORPOS

2.3.5.1. Concentracao de tensoes

Se: T = F/a, temos:

F=10Kg
l Zcmz —> | T=5Kg/cm?

1 cm2 — | T =10 Kg/cm?
2cm? | —> | T=5Kg/em?

As tensdes por tragdo tendem a aumentar na presenca
de pequenos defeitos microscopicos ou micrcestrutu-
rais na superficie ou na estrutura interna. As areas de
aumento de tensao também podem resultar de outros
fatores, como porosidade, rugosidade, defeitos causa-
dos durante a usinagem, defeitos na inclusdo etc. Essas
concentragoes de tensdes podem causar alteracdes
dimensionais e falhas estruturais, como porcsidade,
corrosdo e fratura.

Existem varias maneiras de se reduzir essas concentra-
cbes de tensdo, diminuindo, portanto, o risco de altera-
cao e fratura do material; por exemplo, o acabamento
superficial dos materiais friaveis — como cerdmicas, resi-
nas compostas — deve ser extremamente bem polido, os
angulos internos dos preparos devem ser arredondados,
e deve-se melhorar a qualidade da estrutura interna, utili-
zando corretamente as técnicas de confeccao.

2.3.5.2. Limite de proporcionalidade

E a tensdo méxima em que todas as deformagdes sio
proporcionais as tensdes, isto é, o limite da maior ten-
sd0 a que o corpo pode ser submetido sem se fraturar.

2.3.5.3. Limite de elasticidade

A tensdo maxima a que um material pode resistir sem
que apresente deformacdo permanente; isto €, quando
a forca é removida, o corpo retorna a suas dimensoes
originais. Se a carga for aumentada progressivamente
em peqguenos intervalos e em seguida removida, em
dado momento obteremos um valor de tensao maior
que o limite de elasticidade; entéo, o corpo ndo voltara
a suas dimensdes originais, sofrendo uma deformacao
permanente.

2.3.5.4. Escoamento

E uma deformacio lenta sob tensdes inferiores ao
limite convencional, isto &, grande aumento de defor-
magao com muito pouca tensdo.

2.3.5.5. Lei de Hooke

"Em uma deformacgio elastica, a tensao é diretamente
proporcional a deformacado que provoca”.

Se excedermos o limite de elasticidade, ocorrerd a ruptura.

2.3.6 LIBERACAO DE TENSOQES

Apd6s a remocao da carga, os atomos do corpo tendem
a voltar a posicao original.

Tensdes contingentes

A liberagdo da tensao se faz rapidamente apés a
remocgdo da carga.

Tensoes residuais

A liberagdo da tensdo se faz lentamente apds a
remocao da carga.

2.4. MATERIAIS DE MOLDAGEM

Para a confeccdo técnica de qualquer protese denta-
ria é necesséria a construcao de modelos e troguéis
que reproduzam fielmente as estruturas bucais, o que
reguer um molde preciso. A selecadc do material de
moldagem é feita pelo cirurgiao-dentista e deve preen-
cher alguns requisitos basicos:

a) Compatibilidade bioldgica, isto &, ser isento de ingre-
dientes téxicos ou irritantes, evitando problemas infla-
matérios e alergias.

b) Fidelidade: apds a reacdo de presa, o material de
moldagem nao deve se distorcer ou rasgar quando
removido da boca; deve manter-se dimensionalmente
estavel até que o modelo seja vazado. Deve manter,
ainda, a estabilidade dimensional mesmo apds a remo-
¢ao do modelo, para permitir que outros modelos pos-
sam ser construidos a partir do mesmo molde.

c) Confortavel ao cliente e ao profissional - facilidade
no manuseio; na boca, deve transformar-se em um
sélido borrachéide ou rigido em curte espaco de tempo
e possuir sabor agradavel ao paciente.

d) Compatibilidade com ¢ material em gue sera repro-
duzido o modelo. :



2.4.1. MOLDAGEM

Obtida por meio de instrumentos e materiais especificos. E
o0 ato de se obter o negativo (molde) da boca do paciente.

Meclde: é o negativo da boca, obtido com o ato da moldagem.

Modelo: é a reproducdo da boca, isto é, o positivo
obtido pelo vazamento do gessc ho molde.

A moldagem pode ser:

a) Anatdmica - é aquela que o cirurgido dentista efetua
com 0s musculos mandibulares do paciente em situa-
cdo estatica, isto é, em repouso. Essa moldagem é feita
utilizando-se moldeiras de estogue, obtendo-se o modelo
anatdmico ou de estudo. E a réplica positiva com dimen-
sdes reais dos dentes e suas estruturas, empregada
como meio auxiliar para diagnésticos e planejamentos.

Moldagem anatémica —» molde anatémico — modelo
(anatdmico ou de estudo).

b) Funcional - é aguela que o cirurgiao-dentista executa
com os musculos mandibulares do paciente em situacao
dindmica, isto &, em movimento. Com esse tipo de mol-
dagem obtém-se c molde funcional e, posteriormente,

o modelo funcional ou de trabalho, que serd o modelo
definitivo para a confeccdo da protese dentaria. Deve ser
uma reprodugdo precisa de uma parte ou partes da cavi-
dade oral, confeccionada com material rigido, duravel, e
deve possuir estabilidade dimensional.

Moldagem funcional -» molde funcional — modelo (fun-
cional ou de trabalho).

Atencado: todos os moldes devem ser lavados com agua
gessada, ou sulfato de potassio a 2%, para remogao de
saliva, muco ou detritos alimentares, em seguida, devem
ser lavados em agua corrente. Para desinfec¢do dos
moldes, devem ser aspergidos com uma solugdo de hipo-
clorito de sédio ou glutaraldeido a 2%, mantendo-os em
um recipiente com tampa por dez minutos. Apos esses
cuidados, deve ser vazado cuidadosamente.

2.4.3.1. GODIVA

Apresentacdo: em laminas (marrom) e bastdes (verde).

Composicao: Resinas haturais {kauri); Breu; Goma-laca; Acido estedrico
e oleico; Talco; Resinas sintéticas; Corantes.

2.4.2. CLASSIFICACAO DOS MATERIAIS DE
MOLDAGEM

Apds sua presa ou endurecimento, duas classes gerais
de materiais de moldagem podem ser distinguidas:
elasticos e anelastices.

a) Elasticos — sdo materiais plasticos, isto €, podem ser
comprimidos ou esticados ligeiramente, mas retornam a
sua forma sem deformagdo permanente quando a mol-
deira é removida da boca; podem também reproduzir
areas retentivas, espagos interproximais, tecidos moles ou
duros, como hidrocoloides, elastémeros e mercaptanas.

b) Anelasticos — Apds a presa ou endurecimento, os
materiais tornam-se rigidos e ndo podem ser removidos
de areas retentivas sem se fraturar ou distorcer o molde,
como gesso sollvel, godivas, pasta zinco eugendlica.

Esses materiais elasticos e aneldsticos podem ser clas-
sificados, também, de acordo com seu mecanismo de
presa, em: reversiveis e irreversiveis. Reversiveis sdo
materiais termoplasticos, isto €, amolecem sob calor e
endurecem guando resfriados. Nao sofrendo, portanto,
nenhuma reacdo quimica; podem ser reutilizados. Ex.:
godivas. Os irreversiveis, uma vez obtida a consisténcia
de moldagem e endurecimento, ndo retornam mais ao
estado inicial, pois sofrem reagdc quimica e nao podem
ser reutilizados. Ex.: gesso soluvel.

2.4.3. UTILIDADES DOS MATERIAIS DE
MOLDAGEM

2.4.3.1. Godiva

E um material aneléstico, reversivel, usado para molda-
gem anatémica de uma boca edéntula para prétese total,
e para moldar preparos dentarios nac retentivos, individu-
almente, com auxilio de um anel de cobre para prétese
fixa unitéria, registros de mordida e vedamento periférico
das moldeiras individuais durante a moldagem funcional.

A godiva é um material termoplastico, isto é, sob a
acao do calor se plastifica {amolece) e quando esfria se
solidifica. Ndo ocorre reacdo quimica. Sua temperatura
de plastificagdo é de aproximadamente 53°C.

Sendo a godiva um material termoplastico, pcde ocor-
rer distorcao ou empenamento do molde quando do
aumento da temperatura ambiente. Recomenda-se o
resfriamento da moldagem antes da remocgé&o da boca
e a confeccdo do modelo logo em sequida.

Separacao molde/modelo

Uma vez tendo tomado presa, 0 gesso vazado no
molde (modelo) deve ser imerso em &gua quente a
temperatura de aproximadamente 53°C, por cinco
minutos, e removido em seguida.
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2.4.3.2. Hidrocoloides & base de Agar-agar e gelatina

Este material é altamente elastico e suficientemente fle-  Sistema de obtencao
xivel, tendo a capacidade de se deformar elasticamente
quando removido de uma retencao, voltando, a seguir,
a sua forma original, reproduzindo fielmente os prepa-

ros dentarios. E reversivel, porém nao deve ser reutiliza-
dos devido a sua contaminacado, e a desinfeccao seria

um problema maior.

Esfriar a 43°C

SOL. GEL

Aquecer a 100°C

Apresentacao: Bisnagas.
Neste tipo de moldagem é necesséria uma moldeira
especial (moldeira de fundo duplo) com furo e tubo
para agua corrente para a refrigeragdo, pois sua mani-
pulacdo é feita a uma temperatura de 65°C.

Composicao: Agar-agar; Borax; Sulfato de potassio;
Benzoatos alquilicos; Corantes

: : . Remocao do modelo
E considerado um dos melhores materiais de molda- E

gem, mas pouco utilizado devido o seu alto custo e
complexa manipulacao.

Apds a presa do gesso no molde, remové-lo sob agua
corrente.

2.4.3.3. Pasta zinco-eugendlica

Também designada por pasta de dxido de zinco-eugenol ou pasta zincoendlica. E um material aneldstico, irreversi-
vel, pois sofre reacdo quimica durante o processo de presa e torna-se rigido. Possui uma estabilidade dimensional
bastante satisfatoria, podendo ser preservado sem que ocorram alteragdes significativas em sua forma, desde que

o material da moldeira seja bastante estavel. E utilizada em moldeiras individuais acrilicas durante a moldagem
funcional de bocas edéntulas e em reembasamentos de prétese total.

2.43.3

Manipulacao

Porcdes iguais das duas pastas sdo misturadas com
uma espatula rigida sobre uma placa de papel especial,
impermeavel a dleos, ou sobre uma placa de vidro,

até se obter uma mistura homogénea. As duas pastas,
quando misturadas, interagem, resultando em um
material plastico por um determinado periodo que, a
sequir, endurece (aproximadamente em trés minutos),
copiando a superficie desejada.

2.4.3.3. PASTA ZINCO-EUGENOLICA
Apresentagdo: 2 pastas: 1 tubo pasta base e 1 tubo catalisador.

Composicdo: Oxido de zinco; Resina hidrogenada; Eugenol; Oleos,
Colofonia; Talco ou caulim; Corantes.

i Separacao do molde e limpeza do modelo

Apbs a presa do gesso no molde, imergi-lo em agua
quente & temperatura de aproximadamente 80°C por
quatro minutos e remové-lo em seguida.

Para remocio de particulas da pasta zinco-eugendlica
do modelo utiliza-se algodao embebido em removedor
de cera.



2.4.3.4. Alginato

Possui uma reproducdo regular, indicando que os detalhes
e 0s pormenares serdo reproduzidos menos satisfatoria-
mente. Por isso, é utilizado durante a moldagem anatémica
em prétese total, prétese parcial removivel e prétese fixa
para se obter modelos de estudo.

E um hidrocoloide obtido de algas marinhas, elastico,
porém irreversivel. Bastante utilizado pelos profissionais
devido 3 facilidade de manipulagao, conforto ac paciente,
baixo custo e o fato de ndo exigir equipamentos sofistica-
dos. E o tinico material de moldagem usado pelo técnico
em prétese dentdria, cuja finalidade no laboratério € a
reproducdo de medelos.

Sistema de obtencado
SOL. reagado quimica GEL

Manipulacao

Proporgao — agua/po - 1:1 (de acordo com o fabri-
cante) Na cuba, a 4gua deve ser colocada primeiro;

o pb deve ser vertido sobre a dgua para assegurar a
completa absorcao pelas particulas. Feita a mistura,
espatular com vigor até obter uma substéancia bastante
homogénea.

Alteracdes nas proporcoes pd/agua podem produzir
modificacdes nas propriedades do gel, reduzindo sua
resisténcia ao rasgamento ou sua elasticidade.

Uma relacdo pd/agua maior aumenta a resisténcia
mecanica, a resisténcia ao rompimento e a consistén-
cia, diminuindo os tempos de trabalho e de presa, bem
como a flexibilidade.

2.4.3.4, ALGINATO

Apresentacdo: Latas e envelopes.Composicao: Alginato de sédio, de
potassio; Sulfato de calcio dihidratado; Fosfato de sodio ou carbonato de
sédio; Fluoretos de potassw titdnio; Oxido de zinco; Terra diatomacea;
Corantes.

Tratamento do molde

O alginato sofre muito rapidamente alteracées morfo-
l6gicas e dimensionais quando exposto ao ar a tempe-
ratura ambiente, ou quando imerso em agua. Deve-se
evitar, portanto armazenar o molde mesmo que seja
por um curto perfodo de tempo, pois podem ocorrer
dois tipos de fendmenos:

Sinérese: exsudacdo de &gua, isto é, a perda de agua
do molde, ressecamento ou evaporagao da dgua da
estrutura do gel, ocasionando a contragdo do molde,
resultando em um aumento do modelo de gesso.

Embebicio: se o molde ficar imerso em dgua, ccorrera a
absorcao de dgua pela estrutura do gel, ocasionando sua
expansao e resultando na diminuicdo do modelo de gesso.

Resumindo:

« Sinérese -» perda de dgua — encolhimento do molde
— aumento do modelo.

« Embebic3o -» absor¢do de agua — expanséo do
molde - diminuigao do modelo.

Portanto: MOLDOU - LAVOU - VAZOU

Remocao do modelo

Apés a presa do gesso no molde, retiréd-lo sob agua cor-
rente, com movimentos brandos e laterais.

oy,
sy

“ec ﬁenanel
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2.4.3.5. Elastomeros

Sio classificados como borrachas sintéticas: polissul-
feto, silicones polimerizados por condensagao, silicones
polimerizados por adicéo, poliéter. Sao materiais que
podem ser comprimidos ou esticados ligeiramente,

e rapidamente recuperam suas dimensdes originais
quando a tenséo aplicada € liberada.

S3o largamente utilizados em protese (principalmente
em protese fixa), pois se aproximam bastante do hidro-
coloide reversivel em termos de fidelidade na reprodu-
cdo. Podem replicar estruturas intra e extraorais com
riqgueza de detalhes.

S30 compostos de dois elementos: pasta bésica + catalisador.
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2.4.3.5 - ELASTOMERO.

2.4.3 .6. Gesso soltavel

Cartridge Refill

©0 Yinyipolysiloxan Prazisionsabiormmaterfal
@D Yinylpolysiloxane precision impression material

EN S0 4823, type 3, hight

2.4.3.5 - SILICONE PCR ADICAO.

Uma vez preparado, passa pela fase de moldagem, e
quando endurecido é borrachéide, apresentando pro-
priedades elasticas.

A moldagem é realizada em duas etapas distintas. Pri-
meiro o preenchimentc de moldeira com um material

“pesado” em forma de massa, e depois a pasta “leve”,
que vai proporcionar a fidelidade dos detalhes do pre-
paro dentario.

Os materiais elastoméricos comprovadamente possuem
uma grande estabilidade dimensional. Pesquisas tém
mostrado que modelos vazados entre 24 horas e uma
semana sao tdo precisos quanto os vazados na primeira
hora, mas devem ser armazenados em ambiente fresco
e seco para manter sua precisao.

0 gesso especial utilizado para o vazamento dos mol-
des elastoméricos deve ser apropriado. Para silicone de
condensagdo deve-se utilizar gesso especial do tipo V, e
para silicone de adi¢do o correto é aplicar 0 gesso espe-
cial do tipo IV, que apresenta menor expansao.

Remocao do modelo

ApGs a presa do gesso no molde, remover o modelo sob
agua corrente, com movimentos brandos e laterais.

Muito pouco utilizado por sua dificil manipulacio. Utilizado em moldagens de retentores para confecgéo de ponte fixa e

edéntulos totais.

Composto de gesso Paris mais medificadores que regulam o tempo de presa e controlam a expansao.

Remocao do modelo

Apds a presa do gesso ne molde, remove-se com dgua quente & temperatura de 80 °C.



2.5. GESS0S

<30 produtos obtidos a partir da gipsita mineral,
=ncontrada na natureza - sulfato de célcio dihidratado

250,)2H,0.

Os gessos odontoldgicos serao utilizados em:
= Construcdo de modelos de arquivo, estudo, trabalho.

= Construgao de troquéis — modelo unitario.

- Moldagem (soluavel).
- Material acessério (preenchimento).

= Aglutinante (revestimento).

2.5.2 OBTENCAO

2.5.1. COMPOSICAO

Sao produzidos pela desidratagao parcial da gipsita

mineral, cristalina (sulfato de calcio dihidratado -

[CaS0,]2H,0). Sao fornecidos sob a forma de pds finos,
brancos e pigmentados, para fins de identificagao.

Gesso - Sulfato de Calcio Hemi - Hidratado = [CaSO,]H,0

;

(1/2) H,0

Por meio do processo de calcinagao da gipsita (sulfato de célcio dihidratado).

[CaS0,]2H,0 perde 1 molécula de H,0

P/1=2H,0 calcinacdo

N3o existem diferencas mineralégicas entre os tipos de gesso obtidos. A diferenga entre as formas a e B sao estru-

s

\

110°C - 120°C
caldeira aberta

[CaSO,]H,0

120°C - 130°C
sob pressao
caldeira
fechada
[CaSO,]H,0

desidratado em uma
autoclave ou caldeira
com 0,5% de
succinato de sédio ou
30% de cloreto de
calcio [CaSO,]H,0

Gesso

Paris ou
comum ou
B-hemidrato

Gesso

Pedra ou
hidrocal ou
a1-hemidrato

Pedra
especial ou
densita ou
a2,

turais da grade espacial, do tamanho e da forma dos cristais. O gesso comum ou Paris da forma B é constituido

de particulas largas, irregulares, com poros capilares, como esponjas, € o0 gesso pedra e o pedra especial ou den-

sita da forma a, constitui-se de pequenas particulas cristalinas de formato cilindrico ou prismas regulares.

Os trés sao quimicamente iguais, o que varia é a dureza. Portanto, fisicamente diferentes.

GESSO PARIS
18,6% H,0
(3gua de reidratagao)

o
i

microscopicamente particulas
porosas e itregulares
(maior &rea superficial)

GESSO PEDRA
18,6% H,0

i

particulas compactas

GESSO DENSITA
18,6% H,0

-particulas maiores e mais
compactas
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Os gessos obtidos durante o processo de calcinagdo em
contato com a agua se reidratam e retornam a forma
gipsita modificada, e geram um calor durante a presa,
pela reacao exotérmica que é equivalente ao calor ori-
ginariamente usado no processo de calcinacdc. Apesar
dos diferentes tipos de gessos obtides, todos necessi-
tam apenas de 18,6% de H,0 para reidratacdo. Devido
as diferencas de volume em blcco dos pds dos gessos
Paris, pedra e densita, eles necessitam de quantidades
diferentes de dgua para mistura, com o fim de fazer
umedecer as particulas do pé e produzir uma mistura
com viscosidade que lhes permitam ser trabalhados. As
exigéncias sao dadas em termos da relacdo agua/po.

Gesso Paris - para 100 g (p6) - 50 ml (H,0)
Gesso pedra - para 100 g (p6) - 30 ml (H,0)
Gesso densita - para 100 g (p6) - 22 a 25 ml (H,0)

Portanto, uma vez ocorrida a reidratacao, o gesso que
ira eliminar mais dgua de excesso é o Paris, depois o
pedra e, por Ultimo, o densita.

A relagdo dgua/pd esta diretamente ligada a resistén-
Cia mecanica e a abrasao. Os gessos comum, pedra e
pedra especial sdo quimicamente iguais, o que varia é a
dureza; portanto sio fisicamente diferentes.

Devido a forma e & disposicao dessas particulas podem-
-se diferenciar os tipos de gesso per sua resisténcia:

Gesso Paris - fragil
Gesso pedra — bem resistente
Gesso pedra especial ou densita - maior resisténcia

Com o avanco tecnoldgico e a necessidade de um gesso
com alta resisténcia, foi desenvolvido o gesso pedra resi-
nado tipo IV, que é o gesso especial mineral com acrés-
cimo de copolimero de estireno (componente resinoso sin-
tetico), responsavel por produzir um gesso mais resistente
& com caracteristicas especiais de impermeabilidade.

2.5.3. MANIPULACAO

Feita a mistura com a relacdo dgua/pd adequada, a
espatulacao poderd ser realizada de maneira manual
OuU mecanica.

Uma espatulagdo mecanica completada em até trinta
segundos melhora incrivelmente as propriedades fisicas
do gesso, aumenta a dureza superficial produzindo um
modelo mais coeso; e na espatulacdo manual, para que
se obtenha uma mistura homogénea, é necessario pelo
menos um minuto de espatulacio.

Quanto mais dgua e menor tempo de espatulacio,
menor expansao se obtém, maior tempo de presa e,
consequentemente, menor resisténcia.

Quanto menos &gua e maior tempc de espatulacio,
maior expansao se obtém, menor tempo de presa e,
portanto, maior resisténcia.

2.5.4. REACOES DE PRESA

Presa do gesso —> endurecimento

O processo de presa € continuo, desde ¢ momento
em gue se inicia a mistura até que termine sua reac3o.
De inicio a mistura apresenta uma superficie brilhante
e uma pseudoplasticidade, porque estd presente uma
fase aquosa continua.

Esta fase nos permite um tempo de trabalhc de aproxi-
madamente quatro minutos.

Presa inicial — 3 medida que prossegue a reacio cres-
cem grumos de cristais, que comecam a interagir entre
si, & a mistura torna-se plastica, perde o aspecto super-
ficial brilhante. Apés a presa inicial, comeca ¢ despren-
dimento de calor (reagdo exotérmica).

Pode-se determinar o tempo de presa inicial utilizando
instrumentos denominados penetrdmetros, por exem-
plo, as agulhas de Gillmore ou de Vicat.

Reacao final - o crescimento cristalino posterior con-
verte a massa em um solido rigido, fraco de inicio, mas
gue ganha resisténcia a medida que aumenta a quan-
tidade de fase sélida, ocorrendo, entio, o maximo de
liberagéo do calor. O tempo total de presa se processa
de gquarenta a sessenta minutos.

2.5.5 ACELERADORES E RETARDADORES DE
PRESA

Os fabricantes ajustam a velocidade de presa no hemi-
drato original, adicionando agentes guimicos modifica-
dores. Se esses agentes quimicos reduzirem o tempo
de presa, serdo denominados aceleradores; se, ao
contrario, aumentarem o tempo de presa, serdo deno-
minados retardadores, freqlientemente encontrados na
forma de uma mistura equilibrada.

Aceleradores:

« NaCl (sal de cozinha) até 5%
= Agua gessada até 20%
» Sulfato de potassio a 28%

Retardadores:

« NaCl (sal de cozinha) a 10%
« Citrato de sédio a 10%

«. Citrato de potassio a 10%

« Goma arabica

» Sangue/saliva

Os colagenos formam pelicula sobre a superficie das
particulas de gesso, retardando a reidratacio, redu-
zindo sua solubilidade e agindo na formacgao dos
nucleos de cristalizacdo da gipsita. Os sais, bérax ou
citratos incorporados formam sais de clcio, mencs
sollveis que os sulfatos.



Atencao: Fm laboratodrio de protese dentaria nao se
deve utilizar nenhum tipo de acelerador ou retardador,
pois o desequilibrio destes causard alteracdes quimicas
= fisicas dos gessos, provocando a fragilidade (perda da
resisténcia) e a infidelidade do modelo.

Todos os tipos de gessos devem ser armazenados em
local seco.

2.5.6. INDICACOES ESPECIFICAS
2.5.6.1. Gesso Paris ou comum ou -hemidrato

« Modelos de estudo (anatdmico)
- Montagem em articulador
« Preenchimento de muflas

2.5.6.1 - GESSO COMUM.
2.5.6.2. Gesso pedra ou hidrocal ou

al-hemidrato

« Modelos de estudo (anatdmices)
« Modelos funcionais (trabalho)

= Montagem em articulador

« Base dos modelos de troquéis

2.5.6.3. Gesso pedra especial (densita) e Gesso
resinado 1V

« Troquéis

« Modelos funcionais para protese fixa e proteses que
necessitem maior resisténcia mecanica e abrasao.

« Prétese parcial removivel, protese total.

2.5.6.2 - GESS0 PEDRA.

2.5.6.3 - GESSO DENSITA
E RESINADO,
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2.5.6.4. Gesso sintético

O gesso pode ser obtido diretamente do mineral Sulfato
de Célcio ou ainda obtido por reagdo quimica gerando o
mesmo sal. No processo de obtengdo quimica associado
3 incorporacdo de componentes resinados se obtém
uma organizacdo cristalina mais regular e controlada.

0O produto final € um modelo de gesso com caracteristi-
cas muito superiores ao gesso regular tanto em termos
de superficie como em termos de resisténcia. As novas
necessidades do mercado requerem gessos sintéticos
inclusive para finalidades especificas de escaneamento
para processos CAD CAM (especificagdes da empresa).

2.6. REVESTIMENTO

E um material refratario (resistente a altas temperaturas),
tem funcao especifica e definida para fundicao e solda-
gem. A maioria dos revestimentos contém a-hemidratc,
quartzo ou cristobalita em sua composi¢ao, € servem
como aglutinante, para manter juntos os outros compo-
nentes, promovem maior resisténcia e também melho-
ram a rigidez. Os revestimentos podem conter ainda
fosfatos ou silica. A escolha do material deve ser feita de
acordo com o tipo de trabalho protético que sera reali-
zado: para isso, € necessdrio que o material selecionado
possua alguns requisitos basicos, como: resisténcia a
abrasao; resisténcia mecanica; estabilidade dimensio-
nal; resisténcia a altas temperaturas.

Sao utilizados em:

- Inclusdo do padrdo de cera em anéis de fundigao.

- Inclusdo de retentores e pdnticos (prétese fixa), para
serem soldados.

» Construcao de modelos para prétese parcial removivel.

2.6.1. COMPOSICAO

« Gipsum (25% a 40%) - gesso comum ou gesso pedra
(como aglutinante) para agrupar 0s componentes e pos-
sibilitar maior expansao do revestimento.

« Si O, (6xido de silica) - agente refratario.

« Agentes modificadores — aceleradores ou retardado-
res, para controlar a velocidade de presa.

« Agentes redutores — promovem uma superficie redu-
tora, para impedir oxidacdo da fundi¢do (atmosfera
ndo oxidante).

« Corantes.

2.5.6.4 - GESSO SINTETICO.

2.6.2. RELACAO PO/LIQUIDO

Deve-se respeitar a proporgdo pé/liquido indicada
pelo fabricante, pois a relacdo pd/liquido e o tempo
de espatulacdo também influem no tempo de presa.
A presa do revestimento é semelhante a dos gessos e
também deve ser armazenada em lugar seco.

2.6.3. EXPANSAO DO REVESTIMENTO

Apbs a manipulacio, o revestimento deve sofrer uma
expansao para compensar a contragdo da cera do
padréo esculpido e da liga metélica durante a fundigdo.
Sao tipos de expansao:

« Expansdo normal de presa.

« Expansao térmica (forno).

« Expansao higroscopica (higrobath).
» Expansdo por chogue térmico.

2.6.4. TIPOS DE REVESTIMENTO E INDICACOES
ESPECIFICAS

a) aglutinados por gesso ou cristobalita — preenchimento
de anéis de fundicao, inclusdo de padrdes de cera em
prétese fixa para ligas odontoldgicas de baixa fusdo.

b) Aglutinados por silicato de etila — inclusdo em anéis
de fundicio de protese parcial removivel para ligas de
NiCr e CrCo.

c) Fosfatados — inclusdo de padrdes de cera em protese
fixa para metaloceramica.



2.6.4.1 REVESTIMENTO TRADICIONAL

Revestimento fosfatado para fundigdo pelo processo
classico, ou seja, com aguecimento gradual desde a
temperatura ambiente até a temperatura final requerida
pela liga utilizada. Também aplicavel a técnica higros-
copica com a qual se pode fundir pelo processo rapido
(choque térmico) com excelentes resultados de expansao
e lisura superficial.
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2.6.4.1- REVESTIMENTO TRADICIONAL.

2.6.4.2 REVESTIMENTO PARA CHOQUE TERMICO

Revestimento fosfatado especial para técnica de choque
térmico. Direto ao forno apds tempo de presa , con-
forme recomendacao da empresa. Alto rendimento em
termos de tempo de realizacao da fundicao.
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2.7. CERAS

2.7.1. ORIGEM E COMPOSICAO DAS CERAS

As ceras sao polimeros organicos constituidos de hidrocar-
bonetos e seus derivados: por exemplo: ésteres e alcoois.

As ceras dentérias sdo misturas de compenentes, gue
incluem ceras sintéticas e naturais, resinas naturais,
Oleos, gorduras, gomas e agentes corantes.

As ceras naturais sdo de origem mineral (6leos de
petrdleo), ou organicas (plantas, insetos ou animais).
As ceras sintéticas sao quimicamente analogas as molé-
culas das ceras naturais.

Parafina: E uma cera mineral obtida de éleo cru refi-
nado; é relativamente mole e tem baixo intervalo de
fusdo (50 a 70 °C). E usada em ceras para moldagem e
para incrustacao. De 40 a 60% na composicdo propor-
ciona menor tempo de plastificacdo e menor ponto de
fuséo, evitando altera¢des dimensionais.

Cera de abelhas: Uma cera originaria de inseto, obtida
de favos de mel; é fragil, apresentando uma zona de
fusao intermediaria (63 a 70 °C). E adicionada a muitas
ceras devido as suas propriedades de escoamento dese-
javeis a temperatura bucal.

Cera de carnatba: £ uma cera vegetal obtida das
folhas da palmeira carnaudba; é dura e tenaz, com alta
zona de fuso (80 a 85 °C). E adicionada para aumen-
tar a tenacidade da parafina e aumentar a zona de
fusdo. Proporciona menor escoamento, deixando a cera
mais fluida e mais viscosa, melhorando o alisamento.

Ceras microcristalinas: Sao ceras minerais, obtidas do
petroleo; apresentam alta zona de fusao (65 a 90 °C).
S&o adicionadas para modificar as zonas de amoleci-
mento e fusao das misturas de ceras, e também para
reduzir as tensdes que ocorrem no resfriamento.

Ceras sintéticas: S3o derivadas de acidos graxos e éste-
res de acidos de ceras do petrdleo; apresentam pontos de
fusdo especificos e sdo misturadas as ceras naturais, pois
conferem maior uniformidade na mistura. O polietileno de
baixo peso molecular é um exemplo de cera sintética.

Resina damar: E uma resina natural; adicionada a para-
fina melhora a lisura e o brilho da superficie da cera, con-
ferindo maior resisténcia a fratura e descamacao.

Corantes: Agentes coloridos.

2.6.4.2 - REVESTIMENTO PARA
CHOQUE TERMICO.
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2.7.2. PROPRIEDADES
2.7.2.1. Zona de fusao

As ceras podem conter tanto componentes cristalinos quanto amorfos, cada um com certa distribuigac de pesos
moleculares. Dessa forma, as ceras fundem em um intervalo de 5 a 30 °C, mais propriamente que em uma Unica
temperatura.

2.7.2.2. Expansdo e contra¢do térmicas

As ceras apresentam os coeficientes de expansdo térmica mais altos que qualquer material dentario. As alteragdes
dimensionais consequentes podem produzir fundicdes precariamente adaptadas se nao forem equilibradas, na
técnica de fundicdo, por meio de fatores de compensagao.

A contracio total da cera no esfriamento, de liquido até solido, pode ser tao elevada quanto 0,4% e consiste na
contracio da solidificagao somada a contraco de esfriamento, até a temperatura ambiente e apds a solidificagao.

2.7.2.3. Escoamento

pe

O escoamento é uma medida da hakilidade de uma cera de se deformar sob a acio de forgas pequenas. O
escoamento aumenta com a temperatura e a magnitude da forca. Nas temperaturas proximas de suas zonas de
amolecimento, as ceras podem escoar sob seu proprio peso. ¢

Em liquidos, o escoamento & medido pela viscosidade. Em sélidos, o escoamento é medido pelo grau de defor-
macao plastica durante determinado perfodo de tempo.

2.7.2.4. Distor¢ao da cera

As ceras apresentam um comportamento parcialmente
elastico e tendem a retornar a suas formas originais
ap6s a deformagéo, fendmeno este conhecido por
memodria elastica. Uma barra retilinea de cera, que

foi dobrada na forma de uma ferradura, ird se tornar
lentamente retilinea a temperatura ambiente. Tensoes
residuais, resultantes de aquecimento nao uniforme,
contribuem, igualmente, para essa distor¢ao posterior.

Pode-se controlar ou mesmo diminuir a distorgao do
padrdo de cera esculpido utilizando alguns recursos
técnicos, além do aquecimentc uniforme da cera, des-
critos a seguir:

2.7.2.4.1. Inclusdo rapida do padrao de cera

As paredes rigidas do revestimento endurecido exercem
uma influéncia constritora sobre o padrao e reduzem a
distorcao devido a recuperago e as tensdes residuais.
Ceras mais macias sofrem mais expansdo quando o
revestimento se aquece durante a presa. Por isso, ofe-
recem menor resisténcia & expansao do revestimento,
produzindo fundigdes mais largas que as ceras duras.

2.7.2.4 - DISTORGCAQ - CERA.

2.7.2.4.2. Armazenagem a baixa temperatura 2.7.2.4.3. Residuos ap6s volatilizacao

A recuperagio elastica é mais lenta a baixas tempera- Na técnica da cera perdida, as réplicas de cera sao eli-
turas e, assim, se a inclusio imediata ndo for possivel, minadas do revestimento por vaporizagéo pelo calor.
deve-se preferir armazenagem em refrigerador. Se um Nesse processo € essencial que nao permanecam

padrio for refrigerado, entretanto, deve-se deixar que se  residuos, pois isso resultaria em fundicao precaria, por
agueca a temperatura ambiente antes de sua inclusao. causa de inclusdes ou margens incompletas.



2.7.3. TIPOS DE CERAS
2.7.3.1. Cera rosa

Apresentacao: caixa com laminas.

Tipos: n® 7, de consisténcia mais mole, usada em dias
frios. N2 9, de consisténcia mais dura, usada em dias
quentes.

Indicagoes:

« Impressdes ou registro de mordidas (oclusao).

- Confecgéo de roletes de oclusdo em protese total
e prétese parcial removivel.

« Ceroplastia de gengiva ou mucosa artificial em
prétese total e protese parcial removivel.

Cuidados:

« Plastificacdo na chama do bico de Bunsen ou lamparina.
« Verificar propriedade adesiva.

« Verificar rigidez da cera.

» Aguardar a solidificacao.

» Sempre havera contracao de solidificacao.

2.7.3.1 - CERA ROSA.

2.7.3.2. Cera pegajosa ou adesiva

E uma cera muito aderente quando fundida,
mas fica firme e friavel quando resfriada. R

Apresentacao: caixa com bastoes.

Indicacao:

= Fixacdo do padrdo de cera no sprue.

« Fixacdo do pdntico ao retentor de uma
ponte fixa para serem soldados.

» Fixagdo do enceramento diagnéstico
no modelo.

« Fixacdo de partes fraturadas de uma
prétese total antes do reparo.
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2.7.3.3. Ceras para fundicoes

Apresentacdo: latas, bastoes, esferas, fios, laminas.

A plastificagdo pode ser feita:
« Na chama do Bico de Blinsen ou lamparina.
» Em plastificador elétrico.

Alteracoes morfoldgicas e dimensionais

Durante a fundi¢do das ceras podem ocorrer alteracbes
por escoamento e liberacao de tensdo com tempo e
com temperatura, que devem ser controladas com os
recursos técnicos descritos anteriormente.

2.7.3.3 - CERAS PARA FUNDICAO.

Apresentacao: latas e esferas.

Indicagao:
Ceroplastia e escultura de:

« Incrustacéo

- Coroas totais

» Base para Pivot

« Coroas de espiga

= Nucleos

» Coroas veneer

- Ponte fixa (retentores e ponticos)
» Copping

2.7.3.3

2.7.3.3.1. Cera em fios

Apresentacdo: caixas com fios numeros 1, 2, 3, 5, 18.

Utilizada na confecgao de grampos e selas em protese
parcial removivel.

2.7.3.3.1 - CERA EM FIO.
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2.7.3.3.2. Sprue e trave de cera

Sprues de cera com cdmara de compensacao sdo estru-
turas de cera apropriadas para alimentar padroes de
fundicao, evitando porosidade por contragao.

Traves de fundi¢do sdo estruturas de cera que se des-
tinam a alimentar padroes de fundi¢do que requerem
grande volume de metal. Em geral, sdo aplicadas a pro-
teses fixas com pdnticos muito volumosos e precisam
de muito metal para evitar porosidades de contracdo.

2.7.3.3.2 - SPRUE/TRAVE.

2.7.3.4. Cera em laminas (Roach)

Apresentacao: caixas.
Indicacao:
» Alivios de modelos para reproducdo em prétese

parcial removivel.
« Confeccdo do sistema de attachment.

2.7.3.5. Cera utilidade

Apresentacao: Caixa com placas. _
Indicacao: 2.7.3.5 - CERA UTILIDADE.

« Ajuste de moldeira de estoque, para reproducao de
modelos.

» Ajuste de modelos em articulador.

+ Protecao dos limites da area basal nos moldes funcio-
nais de protese total.

2.7.3.6. Cera para aprendizagem

Apresentacao: blocos ou cubos e latas coloridas.

Indicacao: escultura de coroas dentais compactas e
enceramento progressivo das superficies oclusais.

2.7.3.7. Cera branca acrilica

Apresentacao: latas.

Indicacao: escultura de elementos provisérios
em prétese fixa.

2.7.3.6 — CERA PARA APRENDIZAGEM.
2.7.3.8. Banho de cera

Composicao:
« Ceravirgem — 100 g
« Camatba - 20g

« Parafina - 100 g 2.7.3.7 - CERA ACRILICA.
« Breu-20g¢g

Indicacao: banho de cera em modelos de revestimento
para escultura da armacao de prétese parcial removivel,
para proporcionar maior resisténcia ao modelo e condi-
¢Oes de fixacdo da ceroplastia.
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2.8. RESINAS ACRILICAS

As resinas acrilicas sdo produtos sintéticos, translicidos,
que possuem resisténcia mecanica e resisténcia a abra-

s30. Devem ser impermedveis aos fluidos bucais, insold-
veis na saliva, tornando-as higiénica. Insipidas, inodoras,
atdxicas e nao irritantes; portanto, biocompativeis com

os tecidos bucais.

As resinas de uso em laboratdrio de protese dentaria
apresentam-se comercialmente em pé e liquido. O pd
consiste de pérola de polimero derivado do metacri-
lato de metila, com um catalisador, um plastificante

e pigmentos adequados. O liquido consiste de um
mondmero, um inibidor e um agente de ligagdo cru-
zada e um ativador da polimerizacdo. De acordo com
a composicao do liquido, as resinas acrilicas podem ser
ativadas de duas maneiras:

« Pelo calor: termoplastica, denominada resina acrilica
ativada termicamente (RAAT). O ativador da reacao de
polimerizacao é o calor induzido.

« Quimicamente: termoendurecida, denominada resina
acrilica ativada quimicamente (RAAQ). A polimerizagao
se processa pela presenca do ativador quimico.

Reacao de polimerizacao

Composicao:
PO
+ Polimetacrilato de metila — polimero.

« Perdxido de Benzoila - catalisador (Iniciador da poli-
merizacao).
» Pigmentos corantes.

LiQuIDO

« Metacrilato de metila — monémero volatil.

« Hidroquinona - inibidor da polimerizacac.

« Dimetacrilato de glicol - cruzador de cadeia.

« Dimetil p-toluidina ou acide sulfénico - ativador qui-
mico (ausente no caso da RAAT).

Os liquidos devem ser armazenados em vidro escuro
para evitar raios ultravioletas, que podem grovocar a
cristalizacdo do mondmero.

A proporcdo pd/liquido usado para a mistura € de 3:1.
Exemplo: 21 cc de po para 7 cc liquido.

Ao misturar o liquido e o pé, parte do catalisador (peréxido de benzoila) dissolve-se no monémero, quando se
pode iniciar a polimerizagdo. A ativagio térmica ou quimica rompe o peréxido de benzoila em radicais livres, que
reagem com as moléculas de mondmero (metacrilato de metila), criando radicais acrilicos; apds varias reagoes,

o radical transforma-se em um grupo estavel. Durante a reacdo de polimerizacao occrre liberagac de calor; por-

tanto, uma reagao exotérmica.

2.8.1. FASES DA RESINA OU MISTURA PO/LIQUIDO

2.8.1.1. Arenosa ou granular

Aspecto de areia molhada, fluida. O monémero ume-
dece a superficie das pérolas, fase sem coesgo.
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2.8.1.1 - ARENOSA.



2.8.1.2. Pegajosa

Aspecto fibrilar - como fios de uma teia de aranha. As
camadas externas das pérolas dissclvem-se, tornando a
mistura altamente adesiva.

2.8.1.3. Plastica

Apresenta consisténcia de massa, perde a adesivi-
dade. E a fase ideal de trabalho. O tempo de trabalho
depende, também, da temperatura ambiente. Quanto
mais quente, mais répida sera a polimerizacdo. Com
temperaturas amenas o tempo de trabalho pode variar
de trés a cinco minutos.

2.8.1.4. Borrachoide

Apresenta consisténcia de borracha, ndo ha escoa-
mento nem plasticidade. O mondmero ja penetrou no
centro da pérola. Nesta fase, ndo existem mais condi-
coes de trabalho, pois ndo possuindo plasticidade, a
resina sofre fratura.

2.8.1.4 - BORRACHOIDE.

2.8.1.2 - PEGAJOSA.

2.8.1.3 - PLASTICA.
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2.8.2 INDICACOES

a) RAAQ - Resina acrilica ativada guimicamente. Pos-
sui reacdo de polimerizacdo quimica, devido a presenca
do ativador Dimetil p-toluidina ou acido sulfénico, por
isso também denominada resina de polimeriza¢ao
répida. Indicada para:

- Reparos rapidos em prétese total e prétese parcial

removivel. e,

. Confeccs iras individuas. e
Con eccao de moldeiras individuai ’ ORTOCOR.

« Confeccdo de bases de prova para prétese total. S

« Placas de mordidas.
« Aparelhos ortodénticos moveis.
« Provisérios em protese fixa.

b) RAAT - Resina acrilica ativada termicamente. E ter-
mopléastica, pois sua reagdo de polimerizagéo final so
se completa ap6s a inducdo de calor, devido a auséncia
do ativador quimico Dimetil p-toluidina ou acido sulfé-
nico. Indicada para:

« Base para protese total.

» Reembasamento.

» Base de prova para prétese total.

Guia cirdrgico.

Prétese bucomaxilofacial.

Protese parcial removivel (mucosa artificial).

Dentes artificiais.

Provisérios em protese fixa.

2.8.2b - RAAT. 2.8.2a - RAAQ.
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) Resina PalaXpress — resina acrilica autopolimerizavel
ulizada em proteses totais, proteses parciais removiveis
= proteses sobre implantes pelo sistema pneumatico
2zlajet (sistema de injecao).

2.8.2¢ - Resina PalaXpress.
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2.8.3 CICLOS DE POLIMERIZACAO (RAAT)

Tras técnicas sdo usadas para conducdo da aplicacdo de calor, provocando a polimerizaggo:

1. Agquecimento rapido sob pressao, utilizando-se polimerizadoras especificas. Exemplo: dez a trinta minutos a
100 °C sob pressao de 90 libras.

2. Aquecimento lento e gradativo por tempo minimo determinado, podendo ser realizado de duas maneiras:
= Lento: de 60 a 70 °C durante nove horas, e a 100 °C mais trinta minutes.
= Répido: 70 °C durante noventa minutos, e a 100 °C mais sessenta minutos.

3. Energia de micro-ondas: s ciclos de polimerizacao variam de acordo com a poténcia do equipamento e a
espessura da resina acrilica a ser polimerizada.

2.8.3.1. Resfriamento

O resfriamento, apds o ciclo de polimerizagao, deve ser lento e natural até chegar a temperatura ambiente.

Se o resfriamento for muito brusco e rapido provocaremos alteracdes morfoldgicas e dimensionais, além de indu-
zirmos tensdes na resina acrilica, tornando-a fridvel e quebradica.
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2.8.4. FALHAS ESTRUTURAIS

Alguns cuidados devem ser observados durante a utili-
zagao das resinas acrilicas, para evitar falhas estruturais
e, consequentemente, a perda da resisténcia mecanica

e a abrasao.

CAUSAS DE POROSIDADES

a) Ebuli¢do do monémero

« Por inducdo inadequada de temperatura, isto é,
rapido aumento de temperatura, provocando a ebuli-
cao do mondmero (103 °C).

« Por adicdo de particulas de dgua durante a manipu-
lagdo (mistura) da resina, provocando a diminuicao da
temperatura de ebulicao.

b) Contracao localizada

. Falta de homogeneizagao da mistura.

« Proporcio pé/liquido inadequada.

. Trabalho em fase inadequada, ndo havendo tempo
suficiente para a iniciacgo da reagdc de polimerizacao
em toda a resina.

c) Falta de pressoes

« Prensagem na fase inadeguada.

« Falta de material.

2.8.4 - POROSIDADE.
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2.9. RESINAS FOTOPOLIMERIZAVEIS

Sao resinas ativadas por luz azul visivel, e possuem em
sua composicao um fotoativador e uma amina iniciadora.
Esses dois elementos so interagem na presenca de |uz,
por iss0, sa0 apresentadas comercialmente sob forma de
pasta Unica, inserida em uma seringa a prova de luz.

Para evitar a polimerizacao espontanea, inibidores sao
zdicionados ao sistema para assegurar tempo de traba-
ho suficiente e aumentar o tempo de vida Gtil durante
0 armazenamento.

Varias sao as vantagens do uso das resinas fotoativas
sobre as resinas acrilicas, pois nao precisam ser mistu-
radas, impedindo a incorporagao de ar na mistura e a
formacao de poros, que enfraquecem a estrutura. Além
da maior resisténcia, seu grau de dureza é mais compa-
zivel com a do esmalte dentario, pois € maior que o das
rasinas acrilicas e menor que o da ceramica.

Outra vantagem é que a escultura da protese € apli-
cada diretamente sobre o troguel de gesso tipo IV, e a
mudanca de cor apds a fotopolimerizagao € impercep-
sivel, possibilitando seu controle durante a confecgao,
podendo ser totalmente concluida sem que haja o ini-
co da polimerizacao.

fi
9 ';_st touch
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Um cuidado essendial, no entanto, deve ser a observa-
¢do da espessura da escultura, pois a profundidade da
penetracao da luz é limitada, devendo ser fotoativada em
varias etapas quando a espessura exceder 2 a 3 mm.

Para a fotopolimerizacdo em laboratorio, € necessario
um equipamento especifico com uma lampada interna
que emite luz azul visivel, e, de acordo com o fabri-
cante, pode ser intermitente ou continua.

O tempo de exposicao da resina a luz também
depende das especificacdes dos fabricantes.

Indica¢des: Casquetes para enceramento; Inlay —
Onlay; Coroas totais; Coroas metaloplésticas; Facetas
estéticas; Pontes fixas; Trabalhos com attachment; Pré-
tese sobre implantes; Veneer.

2.9 - RESINA FOTOPOLIMERIZAVEL.
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2.10. CERAMICAS

S30 compostos inorganicos com propriedades tipica-
mente nao metélicas, constituidos por oxigénio e um
ou mais elementos metalicos, semimetalicos e nao
metélicos; por exemplo: aluminio, célcio, litio magnésio,
potassio, silicio, sédio, estanho, titanio e zircnio.

Possuem propriedades quimicas, mecanicas, fisicas e
térmicas que as distinguem de outros materiais, tais
como metais e resinas acrilicas. Sdo mais resistentes a
COrros3o que as resinas, ndo reagem com a maioria dos
liquidos, gases, substancias alcalinas e acidas e também
permanecem estaveis por um longo periodo. As cerami-
cas odontoldgicas possuem uma resisténcia a flexao e
tenacidade a fratura de moderada a excelente.

A porcelana odontoldgica convencional, também cha-
mada de porcelana fundida, é uma cerdmica vitrea
baseada em uma rede de silica (SiO,) e feldspato de
potassio (K,0.Al,0,.65i0,) ou soda feldspato (Na,O.
Al,0,.65i0,) ou ambos. Opacificadores e vidros sao
adicionados para controlar a temperatura de fusao,
temperatura de sinterizagdo, coeficiente de contracao
térmica e solubilidade. Pigmentos sao adicionados para
produzir os matizes dos dentes naturais ou a aparéncia
dos materiais restauradores estéticos que possam estar
presentes nos dentes adjacentes. Essa ceramica e espe-
cialmente formulada para ser aplicada sobre um molde
refratario ou sobre um copping metalico.

Ceramicas odontoldgicas foram desenvolvidas e estao
disponiveis nos laboratérios de prétese dentaria. O
dentista e o técnico de laboratério devem decidir qual
ceramica usar em cada situagdo clinica especifica.

2.10 - CERAMICA.

Existem varias categorias de cerdmicas dentarias: porce-
lana convencional contendo leucita, porcelana enrique-
cida de leucita, porcelana de ponto de fusac ultrabaixo
que pode conter leucita, cerdmicas vitreas, ceramicas
especializadas para nlcleos (aluminizada, aluminizada
infiltrada por vidro, spinel infiltrada por vidro e de zircé-
nio infiltrada por vidro) e ceramicas CAD-CAM {Compu-
ter Assistent Design/Computer Aided Manufactory).

As ceramicas odontoldgicas podem ser classificadas de
acordo com o tipo (porcelana felspatica, porcelana refor-
cada por leudita, porcelana aluminizada, aluminizada
infiltrada por vidro, spinel infiltrado por vidro, zircénia
infiltrada por vidro e cerdmica vitrea), pelo uso (meta-
locerdmica, facetas estéticas, inlays, préteses unitarias

e PPFs anteriores), pelo método de processamento (sin-
terizac3o, fundicdo ou usinagem) ou pelo material da
infraestrutura (metal fundido, folha de metal prensada,
cerdmica vitrea, porcelana CAD-CAM ou nucleo ceramico
sinterizado). Os métodos de processamento de restau-
racdes cerdmicas incluem condensagao e sinterizagao,
modelagem sob pressdo e sinterizagdo, fundigdo e cera-
mizacao, infiltracao por vidro (slip-casting), sinterizacao
e impregnacao por vidre e usinagem contrclada por
computador. (ANUSAVICE - Phillips - Materiais dentarics,
2005 - p. 627).




2.11. INSUMOS PARA CAD/CAM

2.11.1. VIPI BLOCK PMMA

£ um material de alta qualidade, utilizado na confecgao de
coroas provisérias, cimentadas ou parafusadas (unitarias
ou multiplas) de longa duragdo, tendo em sua composicao
polimetacrilato de metila e pigmentos atéxicos. (Especifica-
coes do fabricante devem ser seguidas).

1 SOt con an
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2.11.1 - VIPI BLOCK PMMA.

2.11.2. VIPI BLOCK PMMA CALCINAVEL

E um produto de alta qualidade composto de polimeta-
crilato e pigmento organico calcinavel. Sua resisténcia
permite provas clinicas com maior precisdo, sendo
100% calcindvel, é ideal para o processo de fundigdo.
(Especificagdes do fabricante).

2.11.2 - VIPI BLOCK PMMA CALCINAVEL.

2.11.3. VIPI BLOCK ZIRCONN

Bloco pré-sinterizado biocompativel, composto de zircd-
nia estabilizada com ftria - Zr0, (3% Y,0,).

Zircdnia ou dioxido de zirconic (ZrO,), € um material
ceramico sintético obtido a partir do beneficiamento do
mineral ZrSiO,.

A zircbnia é um biomaterial, que devido as suas pro-
priedades mecanicas Unicas entre os matérias cerami-
cos, possui ampla aplicacdo na area de préteses denté-
rias. (Especificagdes do fabricante).

2.11.4. VIPI BLOCK PMMA TRILUX

Material de alta qualidade, utilizado na confeccao de
coroas cimentadas e parafusadas (unitarias ou multiplas).

E composto pelas resinas acrilicas com insumos da
nanotecnologia OMC (Cerdmicas Organicamente Modi-
ficadas). Possui alto peso molecular, alta resisténcia
mecanica, quimica e a abrasao, possibilitando o uso de
longa duracéo. (Especificagdo do fabricante).

2.11.5. VIPI BLOCK WAX

E uma cera de alta qualidade, especial para usinagem
e completamente calcindvel. Este material permite a
reducdo nos tempos de usinagem e é de facil extracéo.
Composto de cera de Polietileno e Colofonia, ideal para
o processo de fundicdo e inje¢ao sem deixar nenhum
residuo de queima. (EspecificacGes do fabricante).
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2.11.3-5 - VIPI BLOCK ZIRCONN, TRILUX E WAX.
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2.12. LIGAS METALICAS

2.12.1. METAIS

Conceito: Metal é qualquer elemento quimico capaz de
ionizar-se positivamente em uma solugdo eletroiitica.
Portanto, reage eletropositivamente. Apresenta-se no
estado sdlido, com excecdo do hidrogénic (H) e do
mercurio (Hg).

Caracteristicas especificas:

« Brilho e ruidos caracteristicos (metalico).

- Dureza e resisténcia proprias, relativamente altas e
maiores gue outros materiais.

« Ponto de fusao proprios e definidos. :
+ S30 considerados bons condutores de calor e eletricidade.
« Bons refletores de luz, quando polidos.

« Ductibilidade: propriedade que permite que sofram
deformacdes permanentes por tracdo, sem se fraturar.

+ Maleabilidade: propriedade que permite que sofram
deformacdes permanentes por COMpressao sem se fraturar.

2.12.3. LIGAS METALICAS

Conceito: Liga metélica ou metal eutético, € a designa-
¢30 da substancia constituida por dois ou mais metais,
e em certos casos por elementos ndo metélicos, obtida
pela fusdo de seus constituintes, adquirindo proprieda-
des proprias, e cuja temperatura da fusdo ou zona de
fusao é um minimo na curva ou na superficie de fusao
do sistema. S30 caracterizadas por sua alta resisténcia a
tracdo, tenacidade, dureza, resisténcia a abrasao, a fra-
tura e 3 fadiga. Varias sdo as ligas metalicas utilizadas
em Odontologia, e cada uma com propriedades pro-
prias, devendo ser selecionadas pelo cirurgido-dentista
e o técnico em protese dentéaria de acordo com o tipo
de trabalho a ser executado. Ex.: ligas de Au, ligas de
Ag, CuAl, NiCr, CrCo.

2.12.2. METALOIDE

Conceito: Designagio genérica dada a alguns ele-
mentos quimicos que tém aspecto metalico, como
brilho, dureza, mas ndo tém compcrtamento de metal,
reagindo, em muitos casos, como eletronegativos.

Os metaloides fazem uma importante ligagao com

os metais na formacao das ligas metalicas, como por
exemplo: carbono, silicio, boro.

2.12 - LIGAS METALICAS.

2.12.3.1. Ligas de ouro (Au) para uso odontoldgico

COMPOSICAO:
Cobre (Cu)

. Até 20%, aumenta a resisténcia e a dureza da liga.
« Diminui a resisténcia a oxidagdo e corroséo da liga.
« Diminui a zona de fusao da liga.

« Possibilita maior homogeneidade da liga.

Prata (Ag)

« Melhora a ductibilidade da liga.
« Neutraliza a cor avermelhada conferida pelo cobre.

Platina (Pt) ou paladio (Pd)

« Confere maior resisténcia a oxidagao e Corrosao.
. Aumenta a resisténcia e a dureza da liga.

« Aumenta a zona de fuséo.

Zinco (Zn)
- Atua como agente antioxidante.
Quro (Au)

. Confere resisténcia a cxidacao.
. Aumenta a ductibilidade e a maleabilidade da liga.




2.12.3.2. Tipos de ligas de Au (Ouro)

25 ligas com alto conteGido de ouro sdo classificadas pela ADA (American Dental Association) em quatro tipos:

a) Ligas do tipo | (moles): S3o fracas, moles e altamente dlcteis. S3o Uteis apenas em areas ndo sujeitas a ten-
sdes oclusais, e nao sao, presentemente, de muito uso.

b) Ligas do tipo Il (médias): S&0 empregadas para incrustagdes, nas quais a possibilidade de brunidura de mar-
gens é mais importante que a alta resisténcia.

¢) Ligas do tipo Il (duras): Sdo usadas em regiées em que atuam tensdes maiores, tais como incrustagoes,
coroas 3/4, bem como retentores e pdnticos de proteses fixas, onde a forma da restauragéo torna a brunidura
menos importante que a resisténcia.

d) Ligas do tipo IV (extraduras): Sdo relativamente resistentes, duras e nao ducteis; indicadas para aplicagao
=m regides de altas tensoes, tais como as préteses parciais removiveis. Nao sdo usadas de forma extensa na atua-
idade devido ao alto custo.

2s ligas do tipo Il e IV 's&o suscetiveis de tratamento térmico, e podem ser endurecidas ou amaciadas por meio de
oclos de aguecimento adequado.

Quilate é uma forma usada para medir o contelido de ouro de uma liga. Considera-se a liga dividida em 24 par-
=s; a quantidade de partes de ouro da liga determina o nimero de quilates. Exemplo: se 18 partes forem de
ouro puro, teremos uma liga de 18 quilates; o restante seré de outros componentes da liga.

headin :M»-{vi ﬁf‘-‘-' ot e
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2.12.3.2 - TIPOS DE LIGAS DE QURO.
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2.13. DENTES ARTIFICIAIS ¢) Quanto a inclinagao oclusal: De acordo com a

graduagio da angulagdo das clspides: 0°, 20° ou 33°.
S3o dentes pré-fabricados, cuja finalidade é substituir um
ou mais dentes naturais ausentes, utilizados nas modali-
dades de prétese parcial removivel e prétese total.

d) Quanto a forma: Estao diretamente relacionados
com a forma do rosto e o rebordo mandibula-maxila.

Os dentes artificiais sdo montados em plaquetas de
acordo com suas posicdes na arcada dentaria, assim
distribuidos:

« 6 dentes anteriores superiores — 1 x 6
>1x14

« 8 dentes posteriores superiores - 1 x 8
1x28

« 6 dentes anteriores inferiores — 1 x 6
> 1x 14

« 8 dentes posteriores inferiores — 1 x 8 Quadrangular

Os dentes artificiais sdo classificados:
Retangular

a) Quanto ao material:

« Porcelana: Possuem estabilidade de cor, resisténcia,
mas sao muito fridveis e quebram-se facilmente se
forem usados em regides que necessitem de um grande
esforco mastigatdrio. Sdc muito pouce utilizados.

« Resina Acrilica: S&o freqlientemente utilizados devido
a facilidade de manuseio, adaptacaoc e baixo custo.

b) Quanto a cor: Sao classificados em nimeros ou Triangular
numeros mais letras, de acordo com especificagdo do

fabricante. Por exemplo: 62, 66, 67, 69, 81, 1A, 1B,

1C, 2A, 2B, 2C, A1, A2, A3, B1 etc.

Ovoide

TAITAONE

2.13 - DENTES ARTIFICIAIS.
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2.14. ISOLANTES

520 materiais utilizados para impedir a adesao existente
=ntre duas ou mais substancias.

2) Vaselina liquida ou pastosa: Para isolar gessos de gessos.

b) Isolante para gesso: Para impermeabilizar a superficie
Jo0s modelos de gesso e evitar a aderéncia da resina acrilica.

¢) Isolante para troquéis: Para isolar os trequéis de
2=ss0 antes do enceramento. O objetivo é tamponar

=s microporosidades superficiais dos gesscs, evitando

= impregnacao de cera no estado liquido. Possibilita o
z=slocamento dos padrdes de cera do troquel sem que-
orar 0 padraoc e sem arrasto de gesso. Para maior efici-
2ndia aplicar duas camadas com intervalo de 5 minutos
entre as aplicagdes (recomendacdes da empresa).

2.15. AGENTE HIDROFUGANTE

Solucao de aplicagao direta sobre o modelo de gesso.
3=age com a superficie do gesso e produz uma superfi-
o2 mais resistente além de repelir a agua. Torna o mo-
z<lo com excelente aspecto facilitando a limpeza dos
modelos apos a manipulacdo. Nao altera dimensional-
mente os modelos. N&o deve ser aplicado em modelos
para escaneamento (especificagoes da empresa).

2.16. FUNDENTES E ANTIFUNDENTES

Compostos para a limpeza dos dxidos da superficie a
s=r soldada como redutor ou solvente, bem como no
zuxilio do seu escoamento.

Atuam como protecao da superficie, pois recobrem a
area a ser soldada, impedindo o contato com o oxigé-
nio, evitando a formacao dos dxidos.

Existern fundentes especificos para cada tipo de liga
metdlica.

Fundentes para ligas nobres sdo compostos a base de
boro, boratos ou bérax.

Fluoretos sao usados para dissolver os Oxidos estaveis
do cromo, cobalto e niquel.

Antifundentes sao substancias utilizadas para evitar o
escoamento de solda durante o ato de soldagem em
areas nao desejaveis (fossetas, crista marginal, verten-
tes etc.). Sao exemplos de antifundentes: grafite, rouge
de polimento (&xido de ferro).

ISOLANTE
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2.14C - ISOLANTE PARA TROQUEIS.

2.15 - AGENTE HIDROFUGANTE.

Flu Tuxo NP |
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