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Se & jovem, procure ndo amadurecer depressa demais.
Se & maduro, nao insista em rejuvenescer.

Se é velho, ndo se desespere.
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vida & preciso deixar que tudo acontega normalmente
em cada tempo.

E assim, por todo o tempo, o importante e viver
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RESUMO

A experiéncia clinica tem mostrado que os procedimentos técnicos em
protese dentaria enfrentam problemas em relacdo a reproducdo fiel do
modelo original, relacionados com as propriedades do material de
moldagem, e também as propriedades do material utilizado na confecc&o do
modelo de trabalho. Neste contexto, os gessos tipo IV e V, tém se
constituido no material de escolha para obtencdo dos modelos de trabalho
com finalidade protetica. Desta maneira, o objetivo deste trabalho foi avaliar
as alteracbes dimensionais de troquéis confeccionados em gesso tipo IV e
V, obtidos em moldes de silicona polimerizada por adicdo Aguasil, a partir
de matrizes metalicas simulando preparos do tipo coroa total, com término
cervical em ombro reto e com diferentes dimensdes.As dimenstes dos
troguéis de gesso foram aferidas em microscopio de comparagdo e, 0s
resultados obtidos demonstraram valores menores gquando comparados aos
obtidos pelas matrizes metalicas.Com relacdo aos lipos de gesso
estudados, houve diferenca estatisticamente significativa entre as
dimensodes dos troquéis; sendo que, os confeccionados em gesso tipo V,

apresentaram dimensdes mais proximas as das matrizes metélicas.

Palavras chaves : Gesso, Alteracao dimensional, Troquéis de gesso.



ABSTRACT

Clinical experience has shown that technical procedures for dental
prosthesis face problems regarding the faithfulness of the reproduction of
the original model. These problems involve not only the modeling material
properties, but also the properties of the material used to manufacture the
working model. Within this context, gypsum (types IV and V) has been the
material chosen to obtain working models for prosthetic purposes. The aim
of this work was to evaluate dimensional changes of casts manufactured
with gypsum types [V and V. These casts were obtained from silicone
models polymerized by Aguasil addition, using metallic matrices simulating
total crown preparation with cervical end in straight protrusion and with
different widths. Gypsum cast dimensions were measured using comparator
microscope and the results showed lower values when compared to results
obtained from metallic matrices. When the gypsum type was considered,
statistically significant differences were noted in the cast dimensions. Casts
manufactured using gypsum type V presented dimensions closer to the ones
found when using metallic matrices.

Key words : Gypsun, Dimensional accuracy, Gypsun casts.



1 —INTRODUCAO

A literatura e a experiéncia clinica tém mostrado que os procedimentos
clinicos e técnicos em prétese dentaria ndo conseguem solucionar os
problemas envolvendo a reproducéo fiel do preparo original, ainda que os
materiais de moldagem & base de borracha sintética tenham surgido no
mercado odontologico com a finalidade de facilitar a moldagem e promover
maior fidelidade de reproducéo.

Segundo PHILLIPS (1993), o material de moldagem ideal deve reproduzir
com precisao a forma dos dentes e as relagbes com suas estruturas
vizinhas, devendo ser elastico o suficiente para retornar a sua forma original
sem apresentar distor¢des, apds o procedimento de moldagem.

O desenvolvimento dos materiais de moldagem com propriedades
melhoradas, fem proporcionado perspectivas de bons resultados nos
trabalhos que envolvem procedimentos laboratoriais, uma vez que as
restauracdes fixas confeccionadas sobre um modelo de gesso, no que diz
respeito a sua adaptacéo ao término do preparo, sofrem influéncia tanto do
material utilizado na moldagem como também do material usado na
confeccao do modelo de trabalho.

A American Dental Association classifica os materiais de moldagem

elastomericos como: mercaptanas (tio-alcoois ou polissulfetos), siliconas (de



condensagao ou por adicdo) e polieteres. Para SKINNER (1958), os
materiais de moldagem elastoméricos sdo classificados conforme sua
composicao, ou seja, a base de mercaptana ou a base de silicona.

As siliconas, desde a sua introdugdo no final da década de 50, talvez
sejam os materiais a base de borracha mais estudados em odontologia
devido a facilidade de manuseio e emprego. Estes materiais foram
aperfeicoados através dos anos, sendo melhoradas suas propriedades,
culminando com o surgimento das siliconas polimerizadas por adicao.
CHAING (1984), reportou-se & silicona de adigcdo como um novo material,
que proporciona preciséo dimensional superior as siliconas de condensacao
devido a ndo formac¢ao de produtos volateis duranie a reagdo quimica de
presa, resultados confirmados por CRAIG (1985), CHEE & DONOVAN
(1992), ROBINSON ef al. (1994) e ANUSAVICE (1998). Por outro lado,
BRADEN ef a/.(1992), relataram que todos os materiais de moldagem estdo
sujeitos a diferentes taxas de alteracgdes dimensinais, ocorridas sempre por
variacoes térmicas.

Varios outros fatores foram objeto de estudos com a intencao de
aproveitar as excelentes propriedades dos materiais de moldagem, como
por exemplo o tipo de moldeira, a uniformidade e espessura de material a
ser usado nos procedimentos de moldagem. Neste sentido, autores como

SKINNER & COOPER (1955), CAREY (1966), HARCOURT (1978),



CIESCO et al. (1981), VALDERHAUG & FLOYSTRAND (1984), ARAUJO &
JORGENSEN (1985), WALTERS & SPURRIER (1990), WASSEL &
IBBETSON (1991), TJAN et al. (1992), BLOMBERG ef al. (1992), TEIXEIRA
(1993) e BOULTON et al. (1996), realizaram estudos com relacdo a
precisdo dimensional dos materiais de moldagem.

Contudo, apesar da constante evolugao dos materiais de moldagem,
enconframos ainda, diferencas entre dimensdes do preparo original e do
modelo obtido, fato creditado também a instabilidade dimensional do
material utilizado na confecg&@o do modelo. Para evitar esse fator negativo, o
material para modelo deveria apresentar, além de suficiente estabilidade
dimensional, satisfatoria reproducao de detathes, melhor compatibilidade
com o material de moldagem, tempo favoravel de presa e boa resisténcia a
abraséo, visto que estara sujeito a esforcos durante os procedimentos de
escultura do padrao de cera e acabamento da restauracao.

Muitos pesquisadores estudaram materiais para confecgdo de modelos,
entre eles 0 gesso odontoldgico, na proposta de determinar qual o material
seria mais indicado, como FUSAYAMA, que, em 1956, elaborou um estudo
comparativo entre troquéis obtidos a partir de diversos materials de
impressdo, concluindo ser o gesso pedra, 0 material que apresentava
melhores resultados sob o ponto de vista da precisdo dimensional. Este

estudo foi confirmado por STUDERVANT (1957), MILLER & MYERS (1962),



HOLLEMBACK & SMITH (1967), NEWMAN & WILLIAMS (1969), ASTIZ &
LORENCKI (1969), MOTTA ef al. (1986) e MURAKAMI et al. (1989).

Assim, apesar da baixa resisténcia a abraséo e da influéncia de variaveis
de manipulacdo, o gesso odontoldégico &€ o material mais utilizado para
confeccdo de modelos e froquéis, porgue apresenta também, boa
compatibilidade com todos o0s materiais de moldagem disponiveis

atuaimente.



2 - REVISAO DA LITERATURA

Nesta revisdo da bibliografia, estao relacionados trabalhos com a
intenca@o de possibilitar a andlise de siliconas e gessos, com relacdo aos
principais aspectos dos mesmos.

SKINNER & COOPER, em 1955, testaram oito marcas comerciais de
materiais de moldagem a base de borracha, avaliaram o tempo de
espatulagdo e polimerizacdo e suas propriedades elasticas nas
temperaturas de 25°C e 37 C. Seis dos materiais foram avaliados quanto
sua precisdo de reproducdo. Foi realizado um outro teste para avaliar as
condicoes de manipulagdo. O tempo de manipulacdo dos materiais variou
de 3 a 9 minutos, e o de polimerizacdo de 5 a 12,30 minutos, para a
temperatura 25C e, de 2 a 4 minutos e 3 a 7,30 minutos, respectivamente,
quando a 37°'C. Concluiram que, o aumento da temperatura e da umidade,
ou somente desta, causaria uma diminuicdo nos tempos de manipulacdo e
de polimerizacdo. Durante o periodo de estocagem de 5 meses, em
temperatura ambiente, a vida Ufil dos materiais se mostrou satisfatoria,
indicada pelo fato de que nenhuma mudanca significativa ocorria no tempo
de polimerizacdo, apos este periodo. As propriedades elasticas, apos 30
minutos da polimerizacdo, foram as mesmas encontradas para 0S

hidrocoldides. Quando estas foram testadas, apos o material ter sido



deixado em agua a 37°C por 3 minutos, e depois deixados polimerizarem a
25°C, suas propriedades mantiveram-se satisfatorias. A dureza superficial
dos gessos, nao sofria redugdes quando em contato com os materiais de
moldagem testados. Moldagens com camada de espessura uniforme e fina
apresentavam maior precisdo do que quando espessas, € segundo 0s
autores, a estabilidade dimensional dos materiais a base de borracha &
muito boa, quando se emprega uma técnica correta. Embora uma
moldagem precisa possa ser obtida com a técnica da dupia mistura, o uso
rotineiro desta técnica ndo é recomendado devido a tendéncia ac “stress”
induzido e, o melhor método para reter o material @ moldeira, & pelo
emprego de adesivos.

FUSAYAMA, em 1956, realizou um estudo comparando troquéis
obtidos a partir de materiais de impressao. Utilizou como material para
modelo: gesso pedra, cimento de silicofosfato, cimento de fosfato de zinco,
amalgama de cobre € amalgama de prata. Concluiu ser o gesso, o material
qgue melhores resuitados apresentou sob o aspecto precisdo dimensional.
Com o objetivo de avaliar a dureza superficial dos troquéis de gesso,
submeteu-os a imersdo em agua, glicerina e vaselina, empregando
posteriormente o teste de Brinell. Desta avaliacdo, ficou evidente que a
imersdo em agua por 5 minutos provocou diminuicdo de dureza superficial,

sendo novamente restabelecida quando o troquel foi seco; a imersao em
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glicerina provocou diminuicdo progressiva e irreversivel da dureza, e a
cobertura com vaselina ndo apresentou modificactes, sendo o melhor dos
trés procedimentos.

STUDERVANT, em 1957, realizou um trabalho sobre materiais de
moldagens, e comentou que o surgimento dos materiais elasticos,
associados ao aprimoramento das técnicas de impressao trouxeram sem
divida um grande avanco na obtencdo de restauragbes pelo método
indireto. Relatou serem os novos materiais, os elastomeros, tdo bons ou
superiores aos hidrocoldides reversiveis. Analisando superficies de modelos
de gesso obtidas por meio de sua presa em contato com os elastdmeros,
detectou uma superioridade destes no que diz respeito a lisura e dureza em
relacdo aos modelos obtidos em superficies de hidrocoldides reversiveis.

SKINNER, em 1958, citou que os materiais de moldagem elastoméricos
sdo classificados de acordo com sua composicdo, ou seja, a base de
mercaptana ou a base de silicona. As subclasses de cada tipo poderiam ser
designadas de acordo com a sua viscosidade apds a mistura, como,
“pesado, regular e fluido”. O tempo de trabalho dos materiais varioude 3 a 9
minutos e o de polimerizacdo de 6 a 13, sendo que a silicona, geralmente,
polimerizou mais rapidamente do que a mercaptana. O aumento da
temperatura acelerou o tempo de presa, principalmente para a mercaptana.

O tempo de polimerizacao da silicona pode ser controlado pela guantidade

11



de acelerador empregado, mas a relagao nao € diretamente proporcional. O
controle no tempo de polimerizacdo da mercaptana pode ser alterado pela
adicdo de uma gota de agua para acelerar e, de uma pequena quantidade
de acido graxo para retardar. Os melhores materiais de moldagem a base
de borracha, possuem propriedades elasticas iguais ou superiores as dos
hidrocoldides. Aps6s a polimerizacao todos contraem, contudo, a silicona de
condensacdo tende a contrair mais do que a mercaptana, apresentando
estabilidade dimensional inferior. Por outro lado, a silicona de condensagéo
apresenta maior facilidade de manipulagdo, menor tendéncia a manchar,
menos sensibilidade as mudancas de temperaturas e menor toxicidade,
quando em contato com os tecidos.

GILMORE et al, em 1959, fizeram uma pesquisa para estudar a
influéncia dos fatores manipulativos na precisdo dos materiais de moldagem
& base de silicona de condensacado. Ulilizaram como matrizes, um troquel
de aco com forma de preparo em MOD, com sulcos nas superficies
vestibular e lingual, e um preparo de coroa total. Foram utilizados sete
siliconas para reproduzir as matrizes, com proporcdo e espatulagdo
seguindo as instrugdes dos fabricantes. Os moldes foram obtidos através da
técnica de dupla mistura, em moldeiras com alivios de 0,5, 2,0, 13,0 e 16,0

mm, a temperatura de 36+2°C e umidade relativa de 100%. Apods 10

minutos da polimerizacdo, os moldes foram removidos e imediatamente
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vazados com gesso Vel-Mix. Os modelos obtidos permaneceram por 24
horas em temperatura ambiente e o desajuste foi avaliado através das
fundicées em ouro previamente confeccionadas. Os autores concluiram
que: 1) embora a precisao de alguns materiais possa ser levemente
melthorada pela polimerizacao, 10 minutos de cura parecem ser adequados
para os materiais atualmente disponiveis; 2) uma camada uniforme de
2,0mm ou menos de espessura de silicona produz um resultade mais
preciso do que camadas espessas e mal distribuidas; 3) a preciséo e
melhorada quando o material e levado a moldeira ligeiramente fluido. No
entanto, se levado muito viscoso, distorcdes severas podem resultar para
cada marca comercial; 4) devido a continua polimerizacao e liberdade de
tensdes internas, o0 segundo e terceiro modelos obtidos de um mesmo
molde podem ser considerados menos precisos do que o primeiro; 5) no
geral, as siliconas mostraram consideravelmente mais variacdes individuais,
caracteristicas de manipulacao e precisdo do que os polissulfetos.

MILLER & MYERS, em 1962, referiram-se as siliconas melhoradas
em seus estudos, pois relataram gque os materiais encontrados
anteriormente a esta data, apresentavam propriedades indesejaveis.
Atribuiram a esses novos materiais, melhores qualidades elasticas e
menores alteracdes dimensionais, compativeis a outros materiais como as

mercaptanas. Verificaram uma compatibilidade ao gesso (Vel-mix)
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empregado, nao resultando mais imperfeicdes nas superficies dos modelos,
apresentando ainda, tempo de trabalho adequado e alteracdes aceitaveis a

diferentes temperaturas.

COMBE & SMITH, em 1964, realizaram uma avaliagido sobre alguns
produfos a base de gesso disponiveis na Inglaterra. Estudaram gessos
formulados para froquéls e para modelos (tipo Ill). Empregaram um
dispositivo denominado “wallace” com objetivo de medir a dureza das
superficies das amostras, utilizando-se cargas que variavam de 1 a 200 g.
As amostras foram vazadas em materiais de impresséo, e sobre superficies
de placas de vidro para efeito de comparacdo. Concluiram que: 1) amostras
de gesso para troqueéis, vazados sobre placas de vidro, apresentaram
dureza significantemente maior quando comparada as obtidas em materiais
de impressao; 2) nas mesmas condicdes, houve uma ligeira vantagem dos
gessos para troquéis em relacdo aos de meodelos. Salientaram que os
produtos de gesso formulados para troquéis , apresentaram dureza superior
em relacdc aos destinados a modeios, provavelmente por apresentarem
uma melhor formulacao com relacdo A/P menor, sendo esta mais
apropriada. Concluiram que, quando se objetiva dureza e resisténcia para
um troquel em gesso pedra, um proporcionamento cuidadoso, espatulagao
mecanica a vacuo e secagem completa dos modelos s8o rigorosamente

necessarios.
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CAREY, em 1966, demonstrou uma técnica de moldagem que
emprega seringa para injetar o material de moldagem fluido ao redor do
dente preparado. Este sugere que se use uma moldeira parcial carregada
com o material denso, para a primeira moldagem. O molde & removido
apds a polimerizag&o, e para evitar a press&o hidraulica produzida na
reinsercdo do molde, na segunda moldagem com o material fluido, deve-se
fazer cortes em forma de V na regido cervical do primeiro molde, os quais
servirdo como meios de escoamento para o segundo material, evitando-se a
pressdo e a conseqiente distorcdo do molde. O emprego desta técnica
permite uma camada de material de moldagem de consisténcia fluida em
torno de 2 a 3 mm de espessura. Alguns cuidados devem ser tomados no
emprego dessa técnica: 1) evitar a movimentacdo da moldeira até a
completa polimerizacdo do material, 2) usar pouco material fluido no
reembasamento; 3) remoc¢ao das areas retentivas (alivio) no primeiro molde,
o que permitira o assentamento correto no momento do reembasamento e
4) esperar a polimerizacao por completo do material fluido.

HOLLENBACK & SMITH, em 1967, testaram 18 marcas comerciais
de gesso pedra e pedra melhorado, quanto a relacdo agua/pd, expanséo de
presa, expansdo higroscopica, resisténcia a compressdo e tempo de presa.
Algumas amostras foram manipuladas com todos os cuidados necessarios,

e em outra parte das amostras estes cuidados nao foram observados.
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Concluiram que aqueles materiais onde ndo foram obedecidas as
instrucdes dos fabricantes e os devidos cuidados manipulativos nao foram
tomados, apresentaram propriedades piores. Salientaram, ainda, que numa
anadlise dos custos dos materiais a base de gesso, 0s mais caros nao foram

os que apresentaram as melhores propriedades.

NEWMAN & WILLIAMS, em 1969, avaliaram os materiais existentes
destinados a confeccao de troqueéis, ressaltando que o sucesso na
elaboracao de troqueis confiaveis, depende da escolha correta do material e
que ele seja compativel a um tipo particular de material de impressao.
Estudaram: 1) troguéis confeccionados de amalgama de prata e cobre; 2)
confeccionados por intermédio de eletrodeposicac pela prata, ligas de baixa
fusdo de bismuto pulverizadas; 3) gessos; 4) materiais ceramicos (Cerando
Die); 5) cimenios “Kryptex”, 6) resinas epodxicas e 7) resinas
autopolimerizaveis. A respeito dos gessos, analisaram trés tipos (Calestone
verde, Vel-mix rosa, Begadur rosa), relataram que os i{rés se mostraram
satisfatérios guando foram empregados numa relacdo A/P de 4p 1 (volume),
de acordo com as especificacdes dos fabricantes, assumindo portanto, uma
consisténcia mais densa, necessitando de vibracdo mecanica para meihorar
seu escoamento. Estes materiais assumiram dureza maxima em 24 horas
mostrando-se secos, e se imersos 1 hora em 6leo mineral leve, assumiam

maior resisténcia, podendo receber posteriormente cera para escultura.
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Como vantagens destes materiais destacaram: boa precisdo dimensional,
facil manipulagao, reproducdo adequada de detalhes e cores contrastantes
com os materiais empregados na elaboracao de coroas. Comentaram néo
existir um material que se preste a todo tipo de trabalho. Sugeriram o
emprego destes materiais em combinacdo: 1) polissulfetos (gessos,
eletrodeposicao pela prata, meta!l pulverizado “bismuto”, revestimento e
material ceramico “Ceramco die”); 2) silicona (eletrodeposicao de cobre e
prata, metal pulverizado “bismuto”, resina epoxica, gessos, revestimentos e
material ceramico “Ceramco die”) e 3) alginatos (gessos, revestimentos e

kryptex).

ASTIZ & LORENCKI, em 1969, relataram que atualmente muitos s&o
os trabalhos feitos em restauracbes de ouro sobre modelos, pelo uso da
técnica indireta, e que, se esses modelos nédo forem fiéis na reproducao dos
detalhes das preparagdes dentarias poderdo acarretar uma desadaptacao
da restauracdo. O enceramento e posteriormente a fundicdo podem estar
adaptados ao modelo, porém, na boca nao estardo. Enfatizaram ainda que
todos os materiais para modeios sofrem alguma alteracdo dimensional,
sendo preferivel o material que apresente uma menor quantidade de
alteracbes. Os autores mediram as alteracbes dimensionais de oito tipos de
materiais para modelo, em moldes de silicona de consisténcia pesada,

obtidos de um troquel esquematico metalico. Concluiram que a precisdo de
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adaptacao de uma fundicdo dental depende de muitos fatores conhecidos e
nao conhecidos, e que a precisdo de reproducdo do modelo é um fator
conhecido. Seus resultados mostraram que gessos nado adulterados sao

mais precisos que outros materiais.

STACKHOUSE JR, em 1970, realizou um estudo para avaliar a
precisdo dos elastdmeros em relacao as alteracdes dimensionais sofridas
apos a sua remocao da boca. Salienfou ser clinicamente importante o inter-
relacionamento gesso/material de moldagem. Utilizou um modelo de acgo
com trogquéis metalicos, empregando as seguintes técnicas de moldagem:
1) reembasamento (material pesado + leve), 2} moldeira perfurada e 3)
dupla mistura simultanea. Avaliou ainda, o efeito do retardo no vazamento
em 30 minutos, 1,30 horas e 2,30 horas. Os troquéis de gesso (Vel-Mix)
obtidos, foram analisados posteriormente em microscépio, sendo observado
gue houve a tendéncia dos troquéis tornarem-se menores e com didmetro
reduzido nos moldes obtidos com silicona, justificando que esse fato pode
estar ligado a diminuicao da temperatura do molde retirado da boca e/ou
polimerizacdo continua do material com evaporacéo de elementos volateis.
Com relacdo a mercaptana, houve perda de uniformidade e tamanho dos
troquéis de gesso obtidos, devido a caracteristica de pequena recuperacao
elastica desse material. A tecnica em gue se empregou a moldeira

perfurada, resultou em troquéis de gesso com comprimentos e didmetros
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menores. Para todos os materiais, aonde o tempo de vazamento foi
retardado, obteve-se modelos menores em altura mas com diametros
maiores. O vazamento sucessivo implicou em alteracbes dimensionais
maiores dos troquéis de gesso, acima da especificacao n°® 19 da Associagao
Dentéaria Americana.

REISBICK, em 1973, estudou a alteracdo dimensional de 3 tipos de
materiais de moldagem (silicona, polissulfetos e hidrocoldide reversivel),
tendo usado materiais de baixa e de alta viscosidade para cada tipe de
material. Concluiu que: 1) a estabilidade e a fidelidade produzidas pelos
materiais de alta e baixa viscosidade, mostraram o mesmo grau de
disiorgéo'para todos os tipos ulilizados; 2) a estabilidade, apds uma hora de
estocagem, mostrou que os elastdmeros sdo mais estaveis do que 0s
hidrocoloides; 3) de acordo com o0s valores calculados, da viscosidade,
demonstrou que a rapida velocidade de polimerizacdo da silicona e rapida
velocidade de geleificagdo do hidrocoldide, podem diminuir a estabilidade e
a precisao, devido a liberagéo de deformacao latente.

HENRY & HARNIST, em 1974, pesquisaram 14 materiais de
moldagem para compararem a estabilidade dimensional linear e sua
respectiva precisdo. Moldeiras de resina foram padronizadas e receberam
"stops” para promover espessura uniforme dos materiais. Foram utilizadas

as técnicas de moldagem de simples e de dupla mistura, e neste caso, o8
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materiais foram manipulados de acordo com as instrugdes dos fabricantes.
Os moldes foram vazados com gesso na proporcdo pd/agua de 100/24,
manipulados a vacuo por 30 segundos, os modelos foram deixados
descansar por 24 horas antes da separacdo, € medidos apds 7 dias. Os
modelos obtidos de diferentes moldagens, demonstraram mudancas
dimensionais durante o envelhecimento. As moidagens com silicona de
simples mistura apresentaram modelos de alteracdo dimensional negativa,
enquanto que as moidagens de dupla mistura de polissulfetos e siliconas
produziram modelos de alteragbes dimensionais horizontais positiva.
Ressaltaram ainda que, as moldagens de mistura simples de poliéter
resultaram em modelos de alteracdo dimensional horizontal com pequeno
aumento. A comparacao entre materiais a base de silicona e a base de
poléter, demonstraram menores mudancas dimensonais do que outros
materiais. Os melhores resultados conseguidos, foram com os moldes
vazados em tempo menor apos a moldagem.

GOLDBERG, em 1974, pesquisou as propriedades visco elasticas de
9 siliconas, um polissulfeto e um poliéter, usando para tanto o teste de
deslocamento, onde a forca € medida em relagdo ao tempo sobre stress
constante. Concluiu que estes materiais demonstram comportamentos visco
elasticos lineares durante a deformacao, sendo que a deformacao

permanente nestes materiais resuita tanto da falta de recupera¢ao do
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componente elastico de deformacado, quanto do fluxo de viscosidade. O
poliéter e uma marca de silicona se aproximaram mais do comportamento
elastico ideal. Esta caracteristica € descrita como uma mudanca
dimensional minima, devido ao stress encontrado durante a manipulacao,
separacao e estocagem do moide. As siliconas, em geral, exibiram menos
deformacao elastica do que o polissulfeto.

SANSIVIERO et al., em 1974, estudaram a reprodugio de pormenores
mais delicados, verificando a precisao dimensional dos modelos de trabalho
obtidos através de trés marcas comerciais de solicona: Optosil/Xantopren,
Citricon e Silicomold e de trés marcas comerciais de gesso pedra: Vel-Mix,
Silkky-Rock e Indic-Die-Stone. Foram feitas moldagens de troquéis
metalicos, & temperatura de 37°C para se avaliar as diferencas que ocorriam
entre os modelos obtidos, por meio de medidas efetuadas em microscopio
comparador, confrontando-as com as dos troquéis padrdes. De acordo com
os materiais utilizados e dentro das condicGes experimentais observadas,
os autores deduziram que: 1) os modelos de ftrabalho ndo reproduzem
satisfatoriamente os pormenores mais delicados dos preparos cavitarios e
2) a precisdo dimensional dos modelos de trabalho nao se situa dentro dos
limites de tolerancia de + 0,2%.

STACKHOQUSE JR., em 1975, citou os trés tipos basicos de testes

para avaliacdo dos materiais de moldagem: 1) testes lineares e geralmente

21



unidimensionais que analisam o material em si, 2) testes que avaliam
modelos a partir dos materiais de moldagem e 3) métodos onde o
desempenho do material de moldagem & avaliado pela adaptacéo de coroas
padroes em troquéis de gesso obtidos de troqueis padrbes. O autor avaliou
entre as diferentes condicBes estabelecidas, a adaptacac de restauracdes
fundidas padrdes (totais e parciais) em modelos de gesso Vel-Mix, que
foram obtidos a partir da moldagem com diferenies elastémeros, de dentes
naturais preparados, em comparacao a adaptacao de um anel de aco sobre
troguéts de gesso obtidos de um troquel de ac¢o inoxidavel de forma tronco-
conica. Os testes laboratoriais, consistindo de uma combinacao de preparos
em dentes naturais/fundicbes padrSes e de troquel metalico padrao/anel
metalico, foram efelivos para demonstrar o grau de variacdo e de
imprecisdo dos materiais de moldagem.

Em uma revis3o da especificacdo N° 19, sobre materiais odontoldgicos
de moldagem elastométricos ndo aquosos, realizada em 1977 pela
AMERICAN DENTAL ASSOCIATION, os materiais de moldagem s&o
classificados com Tipo |, It e lll, de acordo com os seus comportamentos em
relacdo as suas propriedades elasticas e alteragdes dimensionais, apos a
polimerizagao. Cada tipo ainda é classificado pela sua aparente viscosidade
e uso. Esta especificacdo para os elastdmeros € baseada em polissulfetos,

polivinilsiloxanos, poliéteres, e outros materiais n&o agquosos capazes de
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reagirem e formarem uma borracha, podendo ser empregados para
moldagens. O tempo de mistura é aquele requerido para se fazer uma
coloracado uniforme e homogénea dos componentes. O tempo de trabalho &
contado a partir do inicio da mistura, até que a aparente viscosidade
aumente a niveis definidos para o procedimento padrido. O tempo de
polimerizacdo € o tempo transitorio, medido desde o inicio da mistura,
quando as propriedades plasticas permitem fazer moldagens, até o
momento em que estas propriedades sejam perdidas e as propriedades
elasticas do material permitam que esse seja removido das areas retentivas.
Em relacdo a sua compatibilidade com o gesso, o material devera promover
uma superficie lisa, livre de buracos grosseiros e permitir a separagao do
modelo de gesso. O fabricante determinara o tempo de espera para o
vazamento do gesso, se este for maior do que 10 minutos. No final do
paragrafo, sao descritas notas que fratam de alguns aspectos que nao
fazem parte das normas, como por exemplo, liberacdo de gazes que
ocorrem em certas formulacées, causando superficies de gesso porosas e a
precisao das siliconas melhoradas (de alta precis&o), que apresentam como
resultado, o desprendimento de gas durante a sua reacdo de polimerizacao.

CRAIG, em 1977, comparando as propriedades fisicas e mecanicas de
materiais de moldagem a base de borracha (polissulfeto, silicona de

condensacao, silicona por adicdo e poliéter), buscou interpretar os seus
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valores em termos de aplicagdes clinicas, e concluiu que: 1) os polissulfetos
tém, no geral, um longo tempo de trabalho, uma deformacido permanente,
um escoamento e uma flexibilidade muito alta e uma baixa alteracado
dimensional na polimerizagao, com propriedades viscosas significantes,
além de nao serem idealmente elasticas como os outros materiais
elastoméricos, 2) as siliconas polimerizadas por reagdo de condensagao,
tém propriedades elasticas superiores quando comparadas aos
polissuifetos, todavia, apresentam um tempo de trabalho pequeno, uma
baixa flexibilidade e alteracées dimensionais significantemente altas durante
a polimerizacdo, 3) as siliconas polimerizadas por reacdoc de adicdo, tém
melhor propriedade elastica. e baixas alteracdes dimensionais na
polimerizacdo do que alguns dos materiais de moldagem elastoméricos,
contudo, tém um iempo de trabalho moderadamente pequeno e
razoavelmente dificil de se remover da boca e 4) o polieter tem um curto
tempo de trabalho e uma baixa alteracdo dimensional de polimerizagao,
mas € de dificil remogcdo da boca, podendo o tempo de trabalho e a
flexibilidade serem aumentadas pelo uso do solvente sem sacrificar as
qualidades elasticas e das alteracdes dimensionais.

KATO et al, em 1977, estudaram as alteracdes dimensionais de
gessos usados em trés tipos de materiais de impressao: siliconas, alginatos

e hidrocoloides reversiveis, em condicdes de umidade relativa de 70% e
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100%. Conciuiram que: 1) os gessos testados alcangaram contracéo
maxima entre 13 a 18 minutos apds o inicio da mistura, e subsequente
expansao atraves do perjodo de presa, 2) as contracdes dos gessos foram
grandes em contato com hidrocoléide reversivel e menores em contato com
as siliconas, 3) a influéncia na estabilidade dimensional dos trés tipos de
materiais, a 70% de umidade relativa, na expansao de presa dos gessos foi
grande quando em contato com as siliconas e menor com hidrocoldide
reversivel, e 4) conseqientemente, a estabilidade dimensional dos trés
materiais de impressao, na expansao de presa dos gessos em contato com
hidrocoldide reversivel e alginato foi maior em 100% de umidade relativa,
em relacdo a 70%, mas em contato com a silicona a expansao foi maior em

70% de umidade relativa.

VALLE, em 1978, avaliou o desajuste cervical de coroas metalicas
fundidas com liga aurea, confeccionadas a partir de moldes obtidos de trés
elastdmeros, empregando a técnica do casquete e da moideira individual
acrilica, que proporcionavam, respectivamente, 0,5 a 3 mm de espessura
para os diferentes maiteriais de moldagem. Dois troquéis metalicos, um
esquematico e outro gue simulava um preparo clinico, foram moldados com
uma mercaptana (Unilastic), uma silicona de condensacido e um poliéter
(Impregnum) e vazados com gesso especial, obtendo a seguir o padrao de

cera e a fundicdo de coroas totais. O desajuste cervical no troquel padrao
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mostrou, para as pecas obtidas pela técnica do casguete, uma menor
discrepancia do que as obtidas com moldeiras individuais, independente do
material utilizado. Além disto, observou diferencas de comportamento entre
os elastbmeros quando do uso de moldeiras individuais, o que também
aconteceu quando da moldagem com casquetes. Constatou, ainda, a
influéncia do tipo de troquel metalico, sendo gue o troquel esquematico, que
apresentava maior area superficial e menor inclinacao de paredes, originou
coroas com maiores desajustes cervicais (116um) que o troquel clinico
(56um), quando da moldagem com casquetes.

HARCOURT, em 1978, estudando materiais de moldagem,
especificamente a pasta ZOE, alginato, polissulfetos, polieteres e siliconas,
concluiu que para estes materiais: 1) ndo sao recomendados tempos de
vazamento por um periodo superior a 60 minutos; 2) deveriam ser usadas
moldeiras individuais e rigidas, pois © uso das mesmas diminuiram as
alteracbes dimensionais, associadas a espessura do material, além de
propiciar uma economia de material; 3) as moldeiras deveriam ter uma boa
retencao, quer por furos ou pelo uso de adesivos.

McCABE & STORER, em 1980, avaliaram as propriedades dos
elastbmeros dentro de quatro categorias, 1) caracteristicas de
polimerizac&o, na qual os autores analisaram o tempo de trabalho (23C) e

de polimerizacao (32°C) através do uso de um “redmetro", 2) alteracdes

26



dimensionais pela analise do coeficiente de expansao térmica, contracao de
polimerizac&o e perda de peso, 3) propriedades mecanicas, no qual fizeram
teste de compressdo e resisténcia ao rasgamento, e 4) a habilidade do
material em registrar retencdes. Os materiais empregados para este estudo
foram as siliconas de condensacgao, as siliconas por adicdo, os poliéteres e
os polissulfetos. Os resultados indicaram que: 1) nenhum material é ideal
para todas as aplicagées clinicas, mas uma cuidadosa selec&o pode
resultar em moldagens satisfatérias para algumas situagtes, 2) as siliconas
possuem boa elasticidade mas sofrem alteragbes dimensionais
significativas, 3) as siliconas por adicao tém melhor estabilidade
dimensional, mas sao pobres em resisténcia ao rasgamento, 4) os
polissulfetos sao resistentes, mas sao visco-elasticos, 5) os poliéteres
possuem as varias propriedades balanceadas, mas sdo rigidos apés a
polimerizagdo, € 6) as propriedades dos materiais das moldeiras e a
espessura do material sao parte importante na precisdo da moldagem.
CIESCO et al., em 1981, compararam a estabilidade dimensional e a
precisdo de alguns materiais de moldagem a base de borracha, em diversos
intervalos de tempo. Empregaram neste trabalho, dois polissulfetos, duas
siliconas (uma de polimerizacdo por condensacé&o e outra por adicao),
materiais que possuiam consisténcia fluida, e um poiiéter que s6 €

encontrado na consisténcia média. Duas tecnicas de moldagem foram
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analisadas: uma que consistia no uso de uma moldeira individual com
adesivo e a segunda pelo emprego de moldeira de estoque. Os autores
concluiram que todos os materiais cujos moldes foram vazados
imediatamente e que foram confeccionados com o auxilio de uma moldeira
em resina acrilica autopolimerizavel e adesivo, apresentaram resuitados
superiores quando comparados aqueles com moldeiras de estoque, e que a
silicona por adicdo apresentou melhores resultados do que o polissulfeto e
silicona de polimerizacao por condensacao. |
LACY et al., em1981, em uma comparacdo quantitativa quanto a precisao
e a estabilidade dimensional de produtos representativos em cada classe de
material de moldagem, verificou o indice e a magnitude da mudanc¢a no
tamanho dos modelos obiidos de vazamentos sequenciais, sobre um
periodo de 4 dias. Nos materiais utilizados incluiram um polieter, 4
polissulfetos e 4 siliconas (polimerizadas por reacdo de adicdo), e
concluiram que, 1) os polivinilsiloxanos sao os elastbmeros mais estaveis
dos avaliados, 2) a precisdo e a consisténcia sdo melhores mantidos pelo
uso de moldeiras individuais e de adesivos para retencao das siliconas por
adicao, 3) os polissuifetos, unidos as moldeiras individuais, apresentaram
um aume-nto progressivo no di@metro do modelo com o tempo. Os modelos
produzidos pelos polissulfetos, com 4 dias, nao s&0 mais nem menos

precisos do que do gue os com siliconas de condensac&o, 4) o poliéter
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possui estabilidade intermediaria entre o polissulfetoc ou siliconas de
condensacdo e o polivinitsiloxano, quando a técnica de moldagem envolve
adesivo e moldeira individual, 5) o sistema massa/ fluido do polivinilsiloxano
pode revelar uma perda de precisdo nos modelos obtidos por vazamentos
multiplos, apbs 2 e 4 dias, e 6) parece nao haver diferencas pronunciadas
entre as'técnicas de simples e de dupla mistura para os polissulfetos,
guando se utiliza, para ambos, moldeira individual de acrilico.

SANDIG & MANN, em 1981, estudando a alteragdo dimensional de
quatro tipos de materiais destinados a confeccdo de modelos, observando
0s gessos extraduros, verificaram ocorrer um aumento consideravel na
dureza nas primeiras frés horas, devendo portanto, os modelos serem
armazenados por esse tempo antes de qualquer manipulagao. Quando
compararam o efeito do contato de placas de vidro sobre os materiais
destinados a confec¢do de modelos, em relacdo ao contato dos mesmos
com material de impressao a base de silicona, ndo observaram qualquer
influéncia da silicona sobre tais materiais no que diz respeito a dureza.
Enfatizaram que a maior dureza e a menor expansao linear de presa foram

vistas nos gessos especiais ou melhorados.

MARCINAK & DRAUGHN, em 1982, avaliaram a estabilidade
dimensional linear de varias marcas de siliconas polimerizadas por adi¢do.

Empregaram neste estudo, um modelo mestre contendo 2 incisivos centrais
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superiores montados num bloco de resina acrilica, armazenados em agua,
no interior de uma estufa a 37°C com 100% de umidade. Foram construidos
modelos de gesso (Vel-mix) e estes modelos foram medidos e comparados
ao modelo mestre. As diferengas encontradas nos modelos foram medidas
em vazamentos realizados apds 10 minutos, 30 minutos, 2 horas, 4, 8, 24,
48, 98, 168 horas. Concluiram que, 1) o Permagum usado no sistema
leve/pesado foi o mais instavel dimensionalmente produzindo modelos
maiores, anteriores a 168 horas, altera¢cbes acima de 0,3%, 2) o material
President produziu modelos maiores que o modelo mestre, de 0,1%, 3) trés
materiais produziram ao acaso modelos maiores ou menores, diferindo
0,08% do modelo mestre para os menores € 0,07% para 0s maiores, 4) um
padrdo nao consistente de aumento ou decréscimo no tamanho dos
modelos ocorreram com o tempo de vazamento, e 5) modelos produzidos
apds 168 horas foram tdo precisos quanto vazados em 10 minutos.
Enfatizaram que embora estes materiais nao apresentassem a formacao de
subprodutos decorrentes de sua polimerizacdo, a alteracdo dimensional
depende da contracdo termica que o material sofre, quando sai da

temperatura bucal de 37'C para a ambiente.

GULKER, em 1983, avaliou clinicamente o0s elasidmeros,
apresentando uma serie de requisitos para obtencio de uma boa

impressdo. Como fundamental, classificou a presenca de saude nos tecidos
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a serem moldados e escolha adequada dos materiais, sendo que o
profissional devera ter um perfeito conhecimento e dominio do material e
técnica a ser empregada. Sugeriu 0 uso de afastamento gengival com fios
retratores sem epinefrina, emprego de moldeiras individuais com 2 a 4 mm
de alivio para o material de impressao. Destacou como elastémeros de sua
preferéncia, as siliconas por adicdo (polivinilsiloxano) e os poliéteres, devido
estes apresentarem uma boa estabilidade dimensional. Alertou a respeito
do uso dos polivinilsiloxanos que devido a eliminacdo de gases de
hidrogénio, estes materiais ndo deveriam ser vazados nas primeiras horas
ap6s a impressao, evitando desta maneira o aparecimento de bolhas nas

superficies dos modelos de gesso.

FINGER & OHSAWA, em 1983, apresentaram um estudo que
mostrou ndo existir correlacdo entre a reacdo de polimerizacio livre de trés
marcas de siliconas por adicao e a efetiva contracdo no interior de
moldeiras a qual determina a precis&o dos modelos de gesso produzidos
nestes materiais. Os autores analisaram as propriedades reoldgicas das
trés marcas de silicona durante a polimerizacdo e avaliaram o
relacionamento dessas propriedades encontradas com a efetiva contracao
de polimerizacdo destes materiais. Concluiram que, 1) a confracdo de
polimerizacdo livre das siliconas estudadas, e a precisdo dos gessos

obtidos a partir destas siliconas, Imediatamente ou apoés 24 néao
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apresentaram correlagao, e 2) o desvio de didmetro da base dos modelos
de gesso foi no maximo 10um quando se realizou vazamento imediato, ou
10 minutos apds a remogao da impressao, entretanto, quando a impressao

foi estocada por 24 horas o desvio foi de 27um para o Exaflex, 7um para o

President e 11um para o Xantoprem, € 3) o material President foi 0 mais
preciso, registrando pequena contragdo durante polimerizacdo e

estocagem.

WIKTORSSON & FEDER, em 1983, analisaram cinco diferentes
produtos de gesso (Vel-mix/agua, Vel-mix/gypsum Hardener, Coe Cal,
Duricap e Vel-mixStone Cap) que tomaram presa em contato com diferentes
materiais de impressdo (silicona, polissulfeto, hidrocoléides reversiveis e
alginatos). As impressbes foram realizadas em blocos de ago que
apresentavam sulcos e cristas com angulos, com distancias conhecidas.
Apos a obtencdo dos modelos de maneira clinica convencional, foram
avaliadas as propriedades: precisgdo dimensional, dureza, reproducao de
detalhes e reproducdo de superficie. Verificaram que as diferencgas
encontradas foram pequenas em relagdo as alteragdes dimensionais,
reproducao de detalhes ou com relagdo & dureza, excegido feita a
rugosidade de superficie. Salientaram que a escolha do gesso foi de pouca

importancia na obtencao de modelos precisos. Detectaram como ponto
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crucial a escolha do material de moldagem e uma técnica de impressao

adequada.

OHSAWA & JORGENSEN, em 1983, apresentaram um estudo para
determinar a contrac&o de polimerizacdo de seis marcas comerciais de
siliconas por adicdo. Exaflex, Permagum, President, Reflect, Reprosil e
Xantogum. A contracéo linear livre, foi determinada pelo método de banho
em mercurio e modificada por JORGENSEN, em um periodo de 24 horas,
na temperatura ambiente de 22 + 2°C. Os materiais foram dosados e
manipulados de acordo com as orientacbes dos fabricantes, sendo que o
tempo de manipulacdo foi de 30 segundos. De acordo com os resultados
obtidos, os materiais estudados foram classificados em dois grupos,
aqueles que apresentam contragao maxima de 0,08%, 15 minutos apos a
mistura e de 0,03% no periodo subseqtiente até 24 horas (Permagun,
President, Reflect e Reprosil), e os materiais com contragao acima de
0,08%, 15 minutos apos a mistura e acima de 0,03% no periodo posterior
(Exaflex e Xantogum). Os efeitos da contracdo de polimerizacdo em
condicbes clinicas, ndo apresentam possibilidades de serem verificados.
Durante a polimerizagdo na boca, a pressao que ocorre no materiai pela
moldeira e pelos tecidos, faz com que 0s excessos escoem para as

margens das moldeiras, havendo, portanto, uma reducdo na contragao

efetiva do material na boca. UNICAMP
SIBLIOTECA CENTRA.
SECAQ CIRCULANT



VALDERHAUG & FLOYSTRAND, em 1984, avaliaram e compararam
a estabilidade dimensional das moldagens realizadas com moldeiras de
estoque metalicas e com moldeiras individuais de resina acrilica. Dois
modelos metalicos superiores foram produzidos: os dentes em acgo
inoxidavel tinham uma expulsividade de 10" para a oclusal, sendo o modelo
“A”, com retencBes similares a denticdo normal, e o modelo “B”, cujos
dentes ndo possuiam retencdes. Os modelos foram fixados em aparelhos
gue posicionavam as moldeiras em uma unica posicéo. Foram realizadas
moldagens usando moldeiras de estogque (Martin n° 3) e moldeiras
individuais de resina acrilica (permitindo uma espessura de 2 a 4 mm de
material de moldagem), com Impregum e Xantopren. Todos os materiais
foram manipulados de acordo com as recomendacdes dos fabricantes. A
parte experimental consistia de, 1) dois tipos de moldeiras, 2) dois tipos de
materiais de moldagem e 3) duas situacdes clinicas. As moldagens foram
executadas e medidas imediatamente, ou estocadas por 1 e 24 horas, em
temperaturas de 21°C e 50% de umidade relativa. Pelos resultados obtidos,
concluiram que uma das objecdes ao método usado, foi de que todas as
medidas se restringiram ao plano horizontal e nenhuma informacao foi
obtida no que diz respeito a estabilidade tridimensional nas moldagens
testadas. A estabilidade dimensional, neste estudo, é resultado ndo

somente do material de moldagem em si, mas tambeém devido aos agentes
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adesivos e moldeiras nfo perfuradas, com limitadas propriedades elasticas.
A estabilidade dimensional linear das moldagens, com moldeiras de
estogque, nao foi inferior as moldagens com moldeiras individuais em
acrilico.

CHAING, em 1984, reportou-se as siliconas por adicdo como um
novo material, o qual proporciona uma precisao dimensional superior as
siliconas de condensacdo devido a ndo-formacéo de subprodutos volateis
resultantes de sua polimerizagdo. A reacdo que ocorre nas siliconas por
adicido se da entre um silano organo-hidrogenado e um composto
vinilsiloxano na presenga de um metal precioso como catalisador. Identificou
como caracteristicas destes materiais, 1) baixa contracéo de polimerizacio,
2) excelente precisdo dimensional, 3) produz boas qualidades as superficies
dos gessos, 4) apresenta boa recuperacdo elastica, 5) apresenta alto
coeficiente de contracdo térmica e 6) apresenta um alto custo, devido ao

metal precioso usado como catalisador.

ARAUJO & JORGENSEN, em 1985, estudaram o efeito do volume da
reducdo da espessura dos materiais de moldagem, em relagdo a sua
precisdo. Utllizaram dois materiais, sendo uma mercaptana (Permilastic R) e
uma silicona por adicao (President R). Um troquel de ago cromico foi
utilizado como padrao, e possuia aneis de 3, 2 e 1 mm, que calibrava a

retencdo na regido cervical em 1.5, 1 e 0,5 mm, respectivamente. Os
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materiais foram ménipulados a temperatura de 22 + 2°C, polimerizados em
agua a 37°C, por 15 minutos. Apos separarem o molde do troquel metalico,
este molde era deixado por 10 minutos a temperatura ambiente e, entao,
vazado com gesso tipo IV (Duroc). Apos 2 horas na temperatura ambiente,
o modelo era separado do molde e levado ao microscopio, para o registro
das medidas e comparacgdo destas com as do troquel-padrdo. Concluiram
que um aumento da quantidade do material de moldagem resulta em uma
maior imprecisdo do que o aumento na magnitude das retencbes do
preparo.

CRAIG, em 1985, avaliou um sistema de auto mistura para silicona por
adicdo, aonde as duas pastas eram fornecidas em dois cilindros, sendo
misturadas pelo empurrao destes atraves de um bico estatico que
acompanha o sistema, para determinar as propriedades e fidelidade do
material de moldagem. Conclui que este sistema fornece uma mistura
uniforme da base com o catalisador, eliminando o treinamenio da auxiliar; é
econdmico, pois somente 1/3 do material utilizado na manipulagdo manual
despendido e, mantém o padrao de qualidade das siliconas por adicao.

MOTTA et al.,, em 1986, publicaram um trabalho onde apresentavam
gessos e materiais de impressdo, comentando sobre suas propriedades e
um breve historico de suas origens. A respeifo dos gessos, relataram que o

material gesso empregado em modelagem data de 1756 (sec. XVIil) e como
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material de moldagem data de 1884 (séc. XIX). O gesso pedra dentario, ou
também chamado tipo I, obtido pela desidratacdo em autoclave, da gipsita,
foi patenteado por Randall em 1933, ja o tipo IV ou gesso pedra de alta
resisténcia, foi patenteado por Hoggat em 1952. Em relacdo a expansao
normal de endurecimento, o gesso puro tipo il com relagcdo A/P 0,32
expande 0,5% (produto comercial expande 0,15%) e os gessos tipo IV com
relacao A/P 0,24 expandem 0,5% (produto comercial expande 0,07%). Os
autores salientam que uma expansao para gessos destinados a troqueis,
variando na faixa de 0,06 a 0,12%, é considerada aceitavel, podendo
determinar um erro desprezivel e de pouco significado pratico. Referindo-se
as siliconas, os autores atribuem vantagens as siliconas por adicdo em
relacdo as polimerizadas por condensacdo, enfatizando que as por adicéo
sdo mais recentes, datam de 1976, enquanio que as de condensacao
datam de 1958. Em relac&o a contracdo de polimerizacdo, atribuem 0,75%
de contracdo para as siliconas de condensacao e 0,25% as siliconas por
adicdo. Relataram também que na construgdo de modelos de gesso
provenientes destes materiais, o vazamento deveria ser feito de 20 a 30
minutos apds a impressao a fim de permitir a meihor recuperacao elastica
do material, devendo o molde ser construido e armazenado a 37°C.

CRAIG, no ano de 1988, em uma revisao feita sobre materiais de

moldagem, citou que os maiores avancos nos materiais de moldagem e
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suas aplicagdes tém ocorrido na ultima década, com maior énfase sendo
dada aos materiais a base de borracha. Particular interesse tem sido dado
ao efeito da solugdo de desinfeccao, nas qualidades das moldagens e para
a biocompatibilidade dos materiais. Poliéteres tém sofrido modificaces,
levando a uma melhora no tempo de trabalho, na viscosidade e na
flexibilidade e, com a introducao das recentes siliconas de polimerizagio por
adicdo, as quais possuem uma excepcional precisdo. Embora as siliconas
por adicdo liberem hidrogénio durante a polimerizagdo, retardando o
vazamento dos moldes, a maioria tém tido melhoras para evitarem esta
liberagdo, assim, moldes podem ser vazados imediatamente. A introducg&o
da manipulagdo automatica tem reduzido o numero de bolhas nas
moldagens e a quantidade de material desperdicado. A incorporacao de
sulfactantes na composicdo das siliconas por adicdo, tem tornado-as
hidrofilas, com propriedades de umedecimento similares a dos poliéteres, e
tem favorecido vazamento livres de bolhas.

SCHELB, em 1988, relatou que os modelos de gesso apresentam
bolhas e imperfeicdes decorrentes de vazamento incorreto. Determinadas
areas, como angulos incisais, margens, caixas, sulcos, concavidades e
também preparos com paredes proximas, especialmente nos casos de
dentes anteriores, apresentaram dificuldades para o umedecimento de

todas essas areas pelos gessos, sendo comum a ocorréncia de
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imperfeicbes. Usuaimente, os gessos séo preparados e vertidos dentro das
moldagens, mediante o auxilio de espatulas e vibracdes, tornando muito
dificil o controle do aprisionamento de ar, que resultara em bolhas nos
modelos. O autor sugere uma técnica com o emprego de uma seringa
plasiica, cujo objetivo é de introduzir pequenas guantidades de gesso,
regulado pelos varios tipos de bicos plasticos, conforme a necessidade,
associado a vibragdo. Relata ainda que, 0os modelos obtidos dessa forma,
apresentam-se isentos de bolhas.

ANUSAVICE, em 1988, publicou um artigo destacando que o
desenvolvimento das siliconas por adicdo, foi um dos trés maiores
acontecimentos ocorridos nas ultimas décadas na area de materiais de
moidagem. Relatou que o material era biocompativel, apresentava razoavel
tempo de trabalho, bom tempo de polimerizacao, excelentes detalhes de
reprodugdo, aceitavel recuperacdo elastica e baixa contragdo de
polimerizacdo, entretanto, a principal vantagem deste material, era 0 seu
longo tempo de estabilidade dimensional quando comparado com 0s
hidrocoloides, polissulfetos, poliéteres e com as siliconas de condensacao.
O autor relacionou como principal deficiéncia das siliconas por adicao, sua
natureza hidrofoba. Um campo extremamente seco seria necessario, para
gue ela assumisse oOtima adaptacao ao dente preparado e maximo

escoamento as areas sulculares adjacentes, outras desvantagens seriam
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seu alto modulo de elasticidade e o potencial para liberar hidrogénio, até
que o paladio fosse incluido como absorvedor deste gas. As siliconas por
adicdo, ainda segundo o autor, apresentaram melhoras nas propriedades e
caracteristicas de manipulacdo, contudo, elas ndo podiam ser consideradas
como ideais, devido & sua sensibilidade e as variacbes de técnicas, embora
fossem excelentes e com muitas perspectivas.

KAKUTA ef al., em 1989, avaliéram siliconas com caracteristicas
ditas hidrofilas em trés diferentes consisténcias (pesado, regular e fluido).
Na realizacdo do experimento, optaram pelo emprego de gessos nao
contendo aditivos, sendo vazados nas impressdes e suas expansdes de
presa automaticamente medidas usando um micrémetro elétrico com o
auxilio de um computador. Das analises das leituras obtidas concluiram
que, 1) ndo houve diferenga significante quando se variou a consisténcia
das siliconas, em relacdo a expanséo de presa do gesso quando vazado em
um mesmo tipo de silicona e 2) no que diz respeito ao tipo de material
hidréfilo ou hidréfobo, a expansdo de presa dos gessos no interior das
siliconas hidrofilas foi significantemente maior que nas siliconas hidréfobas.

SCHAFFER, DUMFAHRT e GAUSCH, em 1989, analisando
alteracfes em modelos por intermédio das distancias entre pilares num
planc sagital, empregaram um modelo de um arco inferior completo,

exibindo pilares de aco cilindricos, espacados do lado esquerdo e com
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dentes anatémicos interpostos do lado direito, com disténcias conhecidas.
Empregaram como material para modelo, 2 gessos tipo IV, 3 resinas e 4
processos de metalizagdo pela prata, por meio do emprego do material de
impressao silicona por adicdo e moldeira individual de acrilico. Os autores
deram énfase especial para a analise dos materiais entre a metade direita e
a esquerda dos modelos. As medidas foram realizadas em microscépio, 1
hora apds a remocao dos materiais de impressdo. Os resultados obtidos
mostraram que, 1) ©s gessos empregados, Fuji Rock e Diekeen
apresentaram alteracdes dimensionais adversas, sendo a distancia entre os
pilares aumentada em média +0,2% para o gesso Diekeen, nao
apresentando diferencas entre os lados direito e esquerdo, para o Fuji Rock
a analise da distancia revelou uma reducédo de -0,5%, ndo apresentando
também diferencas quando se compararam os lados direitc e esquerdo, 2) a
metalizacdo pela prata registrou uma reducio da distancia entre pilares
maiores para o gesso Fuji Rock, sem apresentar também diferencas entre
os lados direito e esquerdo, e 3) ocorreu uma contracdo de polimerizagao
nas resinas epodxicas Blue-Star e Metapox, exibindo diferencas entre os
lados direito e esquerdo, ou seja, do lado dentado e endentado, reduzindo a
distancia entre os pilares. Enfatizaram que a contracdo ocorrida no gesso
Fuji Rock é contraditoria, pois comumente se expressa para 0s gessos uma

“expansdo”, porém as propriedades dimensionais desses materiais
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dependem grandemente do terﬁpo né qualuforam realizadas as medidas.
Acompanhando materiais a base de gesso por um periodo de 7 dias, outros
autores identificaram uma contragdo de um terco da maxima expansao
encontrada nos gessos apos 2 horas.

MURAKAMI et al., em 1989, investigaram a deformacido de modelos
de gesso em relacdo a cinco diferentes graus de retencao de troquéis,
sendo estes modelos provenientes de quatro tipos de materiais de
impressao: silicona por adigao, poliséu!feto, poliéter e alginato. Foram
empregados gessos tipo IV para os elastdmeros e tipo i para o alginato.
Os modelos obtidos foram fotografados e suas silhuetas foram projetadas,
registrando-se as alteragGes dimensionais ocorridas em um plano (duas
dimensdes). Concluiram que, 1) grandes deformacdes dos gessos foram
encontradas no geral, em relacdo ao aumenio da retencdo do troquel
moldado, 2) os modelos de gesso advindos da silicona por adigao
apresentaram menores deformagdes, 3) o material polissulfeto produziu
modelos com menores deformacdes, entretanto as deformagdes poderiam
ser extremamente grandes quando o troquel moldado apresentou uma
maior retencéo, e 4) o alginato produziu uma grande deformacao com todas
as situacdes de retencdo de troqueis. Acrescentaram que, dos trés
elastdmeros testados, as siliconas por adigdo determinaram melhores

resultados em preparacdes de coroas e proteses fixas. Finalizaram
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relatando que 0s gessos devam apresentar uma capacidade de
reproduzirem com exatidao, detalhes de preparos do tipo 3/4, 4/5 ou areas

de coroas totais que apresentarem alguma retentividade.

CHONG et al, em 1990, relataram que os materiais de moldagem
elastoméricos possuem uma capacidade de umedecimento pobre,
resultando em modelos de gessos com intmeros defeitos na superficie. Os
autores examinaram a relacdo existente entre os angulos de contatos dos
modelos de gesso e as bolhas produzidas nos modelos de cinco materiais
de moldagem de média viscosidade, 2 siliconas por adicdo hidréfilas, 2
siliconas de condensacao e 1 polieter. As medidas dos angulos formados
pelos materiais,foram feitas em microscopio e os valores dos angulos de
contatos enconirados nas siliconas por adicdo, foram significantemente
maiores do que no poliéter, mas menores do que outras siliconas. A
correlacdo entre os valores dos angulos de contatos encontrados com o
numero de bclhaé achadas, nas margens e linhas de angulos dos modelos
de gesso, ndo foi semelhante as bolhas encontradas na superficie polida do
gesso. Relataram ainda que, em estudos anteriores, substancias de
umedecimento, quando aplicadas sobre a superficie dos materiais de
moldagem, apresentaram um aumento na capacidade de umedecimento,
podendo promover efeitos adversos nestes materiais. Para que se obtenha

uma superficie lisa, com um numero reduzido de bolhas, deve-se
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acondicionar 0 gesso em seringas para leva-lo nos moldes, tomando-se 0
cuidado em padronizar a duragdo e a magnitude da vibragao, deixando
sempre a moldagem na posicao horizontal ate a presa final do gesso.

GORDON et al., em 1990, avaliaram a precisio de reproducao de
modelos de gesso feitos de moldes com siliconas por adic@o, polissulfeto e
poliéter, usando moldeiras confeccionadas com os materiais resina acrilica,
termoplastico, e um plastico. As moldagens foram feitas a partir de um
troquel-padrdao de aco, o qual simulava um preparc para coroa para uma
protese parcial fixa. Os moldes foram vazados apds uma hora em gesso
tipo IV. Os resultados indicaram que as moldeiras feitas com resina acrilica
e com o termoplastico, tiveram performance similares em relacao a precisdo
dos modelos e produziram troquéis clinicamente aceitaveis, sendo que as
moldeiras confeccionadas com plastico fiveram maiores alteracdes
dimensionais do gue as outras duas.

CRAIG et al, em 1990, com a finalidade de fornecer ao clinico, base
para a selecdo de produtos para aplicagdes especificas, compararam as
propriedades de algumas marcas comerciais de materiais de moldagem.
Desta pesquisa, afirmaram que dos 25 produtos de consisténcia variada, as
siliconas por adicdo Exaflex H e Hydrosil H {(com caracteristicas de
hidrofilicidade), apresentaram um anguio de contato com a agua, por voita

de 50°C. O tempo de trabalho decrescia, do poliéter uretano dimetacrilato,
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polissulfeto, silicona por adicdo de manipulacdo manual, silicona de
condensacao, poliéter e silicona por adicdo auto-manipuladas. O tempo de
frabalho do poliéter uretano dimetacrilato é ilimitado quando ndo exposto a
luz azul, e o pequeno tempo de trabalho das siliconas por adi¢ao auto-
manipuiadas, € compensado pelo tempo zero de manipulacdo, quando
comparado com os tempos de manipulag&o manual de 30-45 segundos dos
outros materiais de moldagem. A recuperacdo da deformacdo do
polissuifetc foi o mais elevado e, menor para as siliconas por adicdo de
manipulagdo manual, quando esta foi comparada com os grupos de
siliconas de condensacao e polieter. As siliconas por adicdo auto
manipuladas, usualmente, obtiveram valores intermediarios. No geral, os
polissulfetos foram mais flexiveis do que os outros materiais. Os testes de
alteracOes dimensionais foram divididos em dois grupos, os polissulfetos e
as siliconas de condensacao foram os grupos com maiores alteracdes, e 0s
grupos das siliconas por adic@o e dos poliéteres, com baixas alteracdes
dimensionais. No geral, os moldes vazados com uma hora foram mais
precisos do que os vazados com uma semana.

WALTERS & SPURRIER, em 1990, estudaram o efeito do desenho da
moldeira e moldeiras modificadas nas alteractes dimensionais lineares, em
moldagens feitas com polissulfetos. Para determinar qual desenho era

menos restritivo, testaram uma moldeira convencionalmente confeccionada

45



em trés modificactes e uma moldeira de estogue com retencdes nas bordas
com duas modificacbes. Controlaram, com atencdo, o volume do material
de moldagem pelo uso de dosagem pré-determinada. Cada moldeira foi
carregada até a sua metade, na dire¢ao ocluso-gengival. Os excessos
foram ajeitados com os dedos nas bordas das moldeiras, apds a colocacio
do material com seringa nos suportes. As moldagens permaneciam na boca
do paciente por 12 minutos, e apds este tempo, eram removidas e deixadas
para descansar por 15 minutos antes do vazamento. Os moldes foram
vazados com gesso tipo IV e separados apos 1 hora, guando foram
deixados para secar por 24 horas. Para cada um dos 25 modelos de gesso,
distorcbes dimensionais foram registradas nas superficies mesio-distal,
buco-lingual e ocluso-gengival. Com o uso de um compasso calibrado,
foram feitas as medidas nas bocas dos pacientes e comparadas com as dos
modelos, a fim de se determinar as distorcdes. Os autores concluiram que,
1) uma quantidade controlada de adesivo e de materiais de moldagem em
um novo desenho para as moldeiras individuais, devem ser utilizadas para
diminuir as distorcdes, e 2) quando estes fatores s&o controlados, resultam
em moldagens melhores e em modelos de trabalho mais precisos. Como
resultado, tem-se um melhor assentamento das préteses parciais fixas na

boca.
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PRICE ef al, em 1991, mediram a alteracdo dimensional absoluta
gue ocorre em trés areas dos troguéis de gesso, usando quatro materiais de
moldagem: Express, Perfourm, Extrude e Impregum F, e trés marcas
comerciais de gessos tipo IV: Supra Stone, Die Keen e Silkky Rock. Como
modelo padrao, foi confeccionado um troquel metalico fundido, no qual
foram feitos furos com uma broca n° 2 nas faces bucal e oclusal. Uma
moldeira de acrilico foi fabricada, de modo a permitir um espaco de 4mm
entre o troquel metalico e a moldeira. Os materiais de moldagem foram
manipulados de acordo com as recomendacdes dos fabricantes, sendo que,
ainda, foi passado adesivo nas superficies internas das moldeiras. As
moldagens foram executadas e deixadas por 10 minutos a temperatura
ambiente de 22 + 1°C, para polimerizarem. Os moldes foram vazados e
deixados por 1 hora para a presa do gesso. As distancias entre os furos dos
troguéis de gesso foram medidas em microscopia. Os autores concluiram
qgue, 1) todos os troqueis de gesso foram maiores do que do padrdo
metalico, mas o aumento no tamanho foi pequeno, 2) apesar de existirem
diferencas significantes entre algumas combinacdes de material de
moldagem/gesso, todos os troquéis de gesso tiveram diferencas menos de
9 pm um do outro, e 3) nenhuma combinacdo do material de
moldagem/gesso produziu consistentemente troquel maior nas {rés direcdes

avaliadas: altura, largura ou comprimento.
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WASSELL & IBBETSON, em 1991, compararam a precisdo do molde
cuja moldagem foi feita pela técnica de um estagio (sanduiche), com os
materiais de moldagem polivinilsiloxanos PL (massa/fluido) e HL
(denso/fluido), quando usados com moldeiras de estogues de duas
propriedades elasticas, sendo algumas moldeiras reforcadas com resina
acrilica. O efeito do reforco das moldeiras, no resultado e precisac dos
modelos, também foram examinados. Moldagens feitas com o PL, em
ambos tipos de moldeiras, resultaram em dimensdes buco-linguais menores
nas linhas de término dos preparos, entretanto, reforgos das moldeiras com
_acrilico reduziram estas distorgdes. Imprecisdes significantes na regigo de
segundo molar foram obtidas em todas as moldeiras. Quando do uso da
moldagem com PL, estas distor¢bes devem resultar em troquéis
clinicamente inaceitaveis. Moides com HL produziram modelos com aita
precisdo na regido critica, independente dos tipos de moldeiras. As
distorcdes foram reduzidas nas moldagens tanto com PL ou HL, mas nao
eliminadas quando houve reforco das moldeiras.

PANICHUTTRA et al., em 1991, avaliaram materiais de moldagem
polivinilsiloxano hidréfilos que continham um sulfactante intrinseco (Express,
 Mirror3, Extrude e Reprosil), em suas propriedades de precisdo dimensional
linear, umedecimento e efeito na dureza do gesso, quando comparados a

um polivinilsiloxano hidréfobo (Perforum), com e sem sulfactante topico e
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um poliéter (Impregnum F). Para a padronizac&o de homogeneizacéo, todos
os materiais foram manipulados com o usc de uma seringa de auto-
mistura, fornecida pelos fabricantes dos materiais testados. Os resultados
mostraram que, 1) o polivinilsiloxano hidréfobo foi mais preciso do que o
hidrofilo em duas das trés medicdes, mas as diferencas foram pequenas, 2)
o poliéter fol 0 mais umectante, e o polivinilsiloxano hidréfilo foi mais do que
o hidréfobo, porém, quando sulfactantes topicos foram usados, nao houve
diferencas de umectacdo entre o polivinilsiloxano hidrofilo e o hidréfobo, e
suas propriedades umectantes foram comparadas ao poliéter, indicando
que o sulfactante tépico foi mais efetivo do que o intrinseco, e 3) os modelos
de gesso obtidos dos polivinilsiloxanos hidrofobos, foram mais duros do que
os obtidos com 0s outros materiais de moldagem:.

SOH & CHONG, em 1991, investigaram a presenca de bolhas na
moldagem de cinco siliconas por adicao de manipulacdo automatica. Para
tanto, executaram moldagens, de um cilindro de aco inoxidavel, com a
técnica massa/fluido e utilizaram um espac¢ador acrilico para permitir uma
espessura de 3mm do material de moldagem. Os materiais foram
proporcionados e manipulados de acordo com as instrugdes dos
fabricantes. O numero de bolhas foi contado, em um lado pré-determinado,
em trés dias diferentes, empregando-se um microscépio com um aumento

de 7x. Corpos-de-provas, de silicona por adicdo de manipulagdo manual e
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de manipulacao automatica, mas manipulada manualmente, serviram como
comparacao. Express resultou, significantemente, um maior niimero de
bolhas do que os outros materiais de manipula¢éo automatica, sendo que o
President Jet teve o menor numero de bolhas contadas. Materiais de
moldagem de manipulacdo automatica, geraimente, produzem moldagens
significantemente com menor numerc de bolhas do gque os materiais de
manipulacdo manual. A auto-mistura foi efetiva na reducio de defeitos por
bolhas nas moldagens elastoméricas.

CHONG ef al, em 1991, examinaram a formacdo de bolhas nos
moides de cinco siliconas por adigdo auto-manipulaveis, preparados por
manipulacdo automatica e manual, comparando-as a uma silicona por
adicdo de manipulacdo manual, pela contagem das bolhas produzidas pela
moldagem. Os resultados mostraram que nenhuma das técnicas produziu
moldes completamente livres de bolhas, pois o material de manipulacdo
manual utilizado neste estudo, poriou-se tdo bem quanio os auto-
manipulaveis, contudo, alguns materiais de moldagem com manipulacdo
automatica, produziram significantemente menos bolhas do gque outros,
indicando que certos materiais de auto manipula¢ao sado melhores do que
0s outros.

BRADEN, em1992, estudou a contracdo linear por 24 horas, apos a

polimerizacao de 9 siliconas de condensacdo. A perda de peso e mudangas
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no volume, foram avaliadas em corpos-de-provas do mesmo material e ao
mesmo tempo, em condi¢cdes similares na agua e no ar. O autor concluiu
gue para todos os materiais testados, exceto para os excessivamente
densos, 0 correspondente entre os dados experimentais e tedricos foram
razoaveis. No caso dos materiais densos, a contracdo foi muito maior do
gue o prognosticado teoricamente, e isto é possivel devido ao efeito
conseqliente da memoria elastica nos moldes de materiais pesados.

TJAN et al., em 1992, estudaram o efeito do espacamento existente
para o material de moldagem na moldeira e em repetidos vazamentos, por
variados intervalos de tempo, na estabilidade e precisdo dimensional dos
polivinilsiloxanos, por dois métodos, 1)} a medicdo das mudancas lineares
nas dimensdes dos modelos de gesso (metodo quantitativo) e 2) a medicao
visual, baseado na precisdo do assentamento da coroa-padrdo no modelo
de gesso (metodo qualitativo). Os autores empregaram quatro marcas de
polivinilsiltoxanos (Baysilex, Detaseal, Hidrosil XT e Imprint), para a
confeccao de moldagens de um troquel-padrao metalico, o qual simulava
uma protese parcial fixa de trés elementos. Foram empregados como
continentes, trés tamanhos diferentes de moldeiras, que possuiam 2, 4 e 6
mm respectivamente de espaco, entre as paredes internas da moldeira e as
externas do troguel-padrdo. As moldagens foram feitas com os materiais

dosados e espatuiados, de acordo com as orienta¢cdes dos fabricantes. Uma



fina camada de adesivo, do respectivo material a ser moldado, foi pincelada
nas moldeiras. Durante a moldagem, a temperatura ambiente era de 22°C #
2°C e umidade relativa do ar de 50 + 5%. Uma hora apés as moldagens
terem sido realizadas, elas foram vazadas com gesso Die Kem, e revazadas
com 24 horas e 7 dias. Os autores concluiram que, no geral, a avaliacdo de
ambos os meétodos (quantitativo e qualitativo), indicaram que os espacos
internos das moldeiras, tanto quanto os revazamentos, ndo afetaram a
estabilidade e a precisao dimensional dos materiais de moldagem
empregados. Porém, as medidas da interpretacdo dimensional, sugeriram
um possivel problema potencial na fundicdo de uma peca de protese parcial
fixa, devido a reducao significante na distancia entre os retentores.

CHEE & DONOVAN, em 1992, relataram que os materiais de
moidagem do tipo polivinilsiloxanos tém se mostrado com excelentes
propriedades, contudo, possuem variaveis manipulativas e sensitivas.
Varios métodos sdo descritos na literatura para o emprego desses materiais
de alta viscosidade (massa) para formar uma moideira, permitindo uma
uniformidade do material de baixa viscosidade (fluido). As desvantagens
destas técnicas, segundo os autores, sao que, 1) ndo se tem o conirole da
espessura do material, 2} parte dos detalhes dos dentes preparados sdo
registrados pelo material de densa viscosidade, sendo que a maioria dos

materiais densos nac obedece as especificacbes de N° 19, da American
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Dental Association, e 3) possuem pouco tempo de trabatho. Outro problema
sugerido & o da interac&o do polivinilsiloxano com os materiais usados para
a confecgdo de luvas de latex, 0 que inibe a polimeriza¢cao deste.
BLOMBERG et al., em 1992, desenvolveram uma pesquisa para testar
a elasticidade dos materiais elastoméricos de moldagem, com relacdo a
temperatura de polimerizacdo, tempo e forca de deformacédo durante a
remocdo da boca e espessura que o material deve ter. Os materiais
elastoméricos utifizados na pesquisa foram polissulfeto (Permiastic H),
silicona de condensacao (Delicron M), poliéter (Impregum M) e um
polivinilsiloxano (Reflect M). Estes materiais foram manipulados de acordo
com as instrucdes dos fabricantes. Para se avaliar a temperatura de
polimerizacdo, o estudo foi dividido em duas partes, avaliacbes clinicas e
estudo in vitro, para avaliar a temperatura durante a polimerizacdo. A média
de tempo gasto para um grupo de operadores removerem este tipo de
moldagem da boca, foi de 5 segundos. Nas moldeiras individuais com
materiais de viscosidade media e pesada, a camada de material foi de
somente 0,15 mm de espessura e, essencialmente, o material de
viscosidade densa forneceu os componentes elasticos para o molde. Para
0os materiais polissulfeto, silicona de condensacdo e por adigcdo, a

temperatura final dos moldes correspondeu a temperatura da regiao dos
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incisivos e, para o poliéter, representou uma meédia entre a regido dos
incisivos e dos molares.

PHILLIPS, em 1993, destaca que o material de moldagem ideal seria
alguma substancia suficientemente elastica para ser removida de areas
retentivas e retornar a forma original sem distorcdes. Os elastOmeros seriam
primordialmente indicados nas moldagens dos dentes, nas quais a
elasticidade €& um pré-requisito necessario. Relataram o método de
avaliagdo da precisao dos materiais de moldagem que utilizam troquéis de
aco padrdes, que simulam preparos cavitarios, aos quais se adaptam
perfeitamente fundicbes padrbes. A moldagem do troquel padrdo e o
vazamento com gesso especial para froguel, permitem a avaliagdo do
desajuste da fundi¢cdo padrao ao troqueilde gesso, sendo justificado ignorar-
se qualquer alteracdo dimensional do gesso. Dentre as fathas comuns e
suas causas nas moldagens com elastdbmeros, citaram que a distor¢cdo dos
moldes poderia ser causada pela contracdo de polimerizacao continuada da
resina da moldeira e pela falta de adeséo a ela, pela espessura excessiva e
ndo uniforme dos elastdmeros, por movimentos da moldeira durante a
polimerizacdo e pela remogao prematura ou inadequada do moide da boca.

TEIXEIRA, em 1993, desenvolveu um trabalho para verificar as
alteracbes dimensionais de troquéis de gesso tipo IV, obtidos a partir de

seis materiais elastoméricos (Provil-L, Xantopren, Silon-F, Permlastic,
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Unilastic e Impregum), variando-se a espessura destes materiais (entre 1 e
4 mm), assim como a temperatura no ato do vazamento (22°C a 37°C).
Como modelo para as moldagens, fol empregade um troquel metalico
conico, utilizando-se um dispositivo de moldagem especialmente construido
para isso e obtendo-se, assim, 20 moldagens com cada material. Os
vazamentos foram efetuados, sendo 10 moldes de cada material obtidos e
vazados a 37'C, e outros 10 obtidos e vazados a 22°C. Os didmetros
cervical, medio e oclusal dos frogueis de gesso foram medidos em
microscopio comparador e as medidas foram comparadas com as do
troguel-padréo. Apos a analise estatistica, o autor concluiu que o aumento
na espessura do material de moldagem influi negativamente na fidelidade
do molde, independentemente do material e temperatura utilizados, e o
reaquecimento dos moldes,a 37'C, possibilitou a obtencio de troquéis de
gesso mais fiéls quando comparados com aqueles obtidos a temperatura
ambiente (22 + 2°C). O Permliastic foi o gue melhor se apresentou entre 0s
materiais testados, seguido pelo Impregum e Provil L.

ROBINSON et al., em 1994, relataram que os materiais de moldagem
a base de polivinilsiloxano, s8o largamente empregados na odontologia
restauradora, sendo que suas maiores vantagens consistem na boa
estabilidade dimensional, na variabllidade de classes de viscosidade para

as diversas situacdes clinicas, na facilidade de esterilizacdo pela imerséo
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em desinfetantes e o facil manuseio. As suas dificuldades estdo em
controlar o tempo de trabalho e a alta tenséo superficial. Os autores fizeram
um estudo in vitro, na tentativa de reduzir as variaveis associadas a
motdageﬁs registradas em pacientes, com condicdes de preparos orais
diferentes. Foram feitas moldagens de um manequim, por estudantes de
graduacdo, usando o sistema de auto-mistura, de um molar inferior,
preparado para receber um onlay e de um segundo molar preparado para
receber uma coroa total. As moldagens foram feitas pelo emprego de
moldeiras individuais em resina acrilica, com o material Elite. Estas foram
divididas em dois grupos, um empregou o sulfactante Hydrosystem antes do
vazamento dos moldes, e o outro foi o grupo-controle. Dois examinadores,
treinados em uma técnica padronizada, contaram o0s numeros de bolhas
visiveis, somente as dos dentes preparados, nos moldes. Foram vazados
dois troquéis de gesso para cada molde satisfatorio, com um gesso tipo i1,
manipulados a vacuo e sob vibraggo. No grupo-controle, o agente de
umedecimento empregado foi o Wax-Mate, utilizado normalmente nos
laboratérios. Os autores concluiram que o Hydrosystem reduziu
significativamente o nimero de bolhas nos polivinilsiloxanos e nos troqueis
de gesso.

BOULTON et al., em 1996, salientaram gue o sucesso clinico de uma

protese fixa esta, em parte, na dependéncia da precisdo dimensional dos
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materiais de moldagem. Para tanto, avaliaram a precisdo vertical e
horizontal de moldagens realizadas com silicona por adicdo (técnica da
dupla mistura e reembasamento pesado/leve), poliéter e polissulfeto,
utilizando tanto moldeira individual como de estoque. Um modelo padrao de
aco inoxidavel composto de preparos tipo coroa total, com dimensdes
representativas de pré-molares e molares e medidas pré-estabelecidas, foi
ufilizado. Moldeiras individuais de acrilico que proporcicnavam
aproximadamente 3,5 mm para o material de moldagem e moldeiras de
estoque (arcada inferior) com perfuracées foram empregadas para os
diferentes materiais. Para realizacdo das moldagens, seguiram as
instrucdes dos respectivos fabricantes, vazando gesso tipo IV uma hora
apds a obtencdo dos moldes. A precisao das moldagens foi determinada
nos troquéis de gesso obtidos, comparando as dimensdes horizontais,
verticais e entre os preparos do modelo padrdo e dos troquéis de gesso,
sendo que cada réplica foi medida trés vezes consecutivas, em 16 pontos.
Os resultados mostraram que o polissulfeto (Permlastic) foi o material
menos preciso nas analises das dimensdes vertical e horizontal, entretanto,
nao foi observada diferenca estatisticamente significante quando se
analisou a disténcia horizontal entre os preparos. Destacaram que os
troquéis obtidos com moldes de polissulfeto mostraram dimensées

diminuidas no sentido vertical, ou seja, mais curtos, tanto para moldagens
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com moldeiras individual como de estogue. Concluiram que aqueles com
moldeiras de estoque produziam resultados imprecisos na dimensao entre
preparos e que clinicamente parecem ser aceitaveis para elementos
isolados, devendo-se evitar o uso de polissulfeto para moldagem.
Entretanto, para preparos para proteses fixas, a moldeira individual seria
mais apropriada para moldagem com todos os materiais.

As siliconas polimerizadas por adicdo, apresentaram melhoras nas
propriedades e caracteristicas de manipulacdo, contudo, ndo podiam ser
consideradas como ideais devido a sua sensibilidade e as variagbes de
técnica, embora fossem excelentes e com muitas perspectivas.

ANUSAVICE, em 1996, citou que os produtos de gipsita sdo usados na
Odontologia, e varios tipos de gesso sao utilizados para produzir modelos a
partir dos quais, préteses e restauracdes sao realizadas. Ocorre expansao
de presa do material dependendo do produto, que pode ser tac pequena
quanto 0,06% ou tado grande quanto 0,5% de expansdo linear, apesar de o
volume formado de diidrato ser menor do que o volume equivalente de
hemiidrato e da agua. Isto quer dizer que, a contra¢do volumetrica pode
ocorrer durante a reacao de presa, porém existe também a expansao de
presa, fendmeno este gue pode ser relacionado com base no mecanismo
de cristalizacdo, que é descrito como o crescimento dos cristais a partir dos

nlcleos de cristalizacdo. Quanto menor for a relagcao pd/agua e maior o
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tempo de espatulacdo, dentro dos limites praticos, maior sera a expansio
de presa.

GRANT & TJAN, em 1998, analisaram a resisténcia a tensdo e a
unido da pelicula adesiva de varios materiais de moldagem. Os elastdmeros
e os respectivos adesivos empregados foram os polissulfetos (Coeflex e
Permlastic), as siliconas de condensacdo (Ovation e Xantopren), os
poliéteres (Impregum e Permagum) e as siliconas por adicdo (Reprosil,
Exaflex e Permadyne). Os autores empregaram blocos de resina acrilica
para o teste, sendo cada superficie destes blocos brunidas, para torna-las
uniformes. Duas camadas de adesivos foram aplicadas, de acordo com as
orientacdes dos fabricantes, e deixados no meio ambiente para secagem
por um periodo de 15 minutos antes da aplicacao do material de moldagem.
Os elasiémeros foram dosados e manipulados de acordo com os
fabricantes, colocados na superficie dos blocos que tinham sido cobertos
pelo respectivo adesivo e os blocos foram prensados para que mantivessem
uma espessura uniforme de material, de 3 mm. Os materiais foram deixados
na temperatura ambiente por um periodo de 30 minutos para a sua
polimerizacdo, antes de irem para a maqguina de teste universal Riehle.
Concluiram que, a resisténcia a tracao dos adesivos foram maiores do que
a unido da pelicula, exceto para a Permadyne e Exaflex e para 6 Permagum

gque exibiu o mesmo resultado, sendo que as siliconas polimerizadas por
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reacdo de condensacao, apresentaram menor resisténcia em ambos o0s

fesies.
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3 - PROPOSICAQ

De acordo com a revisdo da bibliografia, a silicona polimerizada por
adigao € o material de moldagem que apresenta melhor estabilidade
dimensional, e 0 gesso o material mais utilizado na confeccdo de modelos.

Assim, o propdsito deste trabalho foi verificar a alteracdo dimensional dos
preparos para coroa total, em troqueéis confeccionados com gesso tipos IV e
V, a partir de moldes de silicona por adicdo Aquasil, com términos cervicais

em ombros retos de 0,497, 0,997 e 1,499mm.

61



4 -MATERIAIS E METODO

4.1 - MATERIAIS

Para a realizagdo deste trabalho foram utilizados os materiais descritos

na Tabela 1.

Tabela 1 — Material, composicao e fabricantes dos materiais utilizados

no estudo
Material Composicao Fabricante
Aquasil Polivinilsiloxano Dentsply
Gesso tipo IV Sulfato de calcio 99% Polidental
Gesso Exadur tipo V Sulfato de calcio 99% Polidental
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4.2 - METODO

4.2.1 — Confeccao das matrizes

Trés matrizes foram confeccionadas em bronze, em torno mecéanico
Edro Romi, simulando preparos de coroas totais com término em ombro

reto (Figuras 4.1 e 4.2).

Figura 4.1 - Matrizes metalicas com términos em ombro reto.

As dimensbes dos preparos de coroas foram padronizadas em
diametro, altura e dngulo de convergéncia axial total de 6° com variacdo na
largura dos ombros dos preparos, que foram de 0,497mm, 0,997mm e

1,499mm (Figura 4.2), cujas dimensdes foram medidas em microscopio de
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comparacao linear ERNST LEITZ WETZLAR (Alemanha) . LLogo abaixo do
término do ombro foi confeccionado um degrau, que serviu de limite

periférico da area a ser moldada.

Figura 4.2 - Matrizes metalicas com término em ombro reto.

Tambem foi confeccionado um suporte metalico em bronze, onde as

bases eram fixadas com parafusos, a fim de ficarem posicionadas em linha

reta, para serem moldadas simultaneamente.

4.2.2 — Confecgdo das moldeiras individuais

As moldeiras individuais foram confeccicnadas seguindo os

procedimentos descritos a seguir:
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Um tubo de PVC medindo 50mm de comprimento por 31mm de
didmetro, foi preenchido com silicona por adicdo Aquasil denso, e nela
inserido um protétipo metdlico com dimensées 2mm maiores do que as
matrizes metalicas com término em ombro, promovendo um recorte interno
para possibilitar o encaixe de uma matriz destinada a confecgdo das
moldeiras individuais (Figura 4.3-b).

Uma quantidade suficiente de resina acrilica foi manipulada e colocada
no interior do recorte da silicona (Figura 4.3-c), para em seguida, ser
inserido um prototipo metalico confeccionado em bronze, com dimensdes
1mm maiores do que as matrizes com término em ombro (Figura 4.3-d),
sendo esta peca metalica destinada para confeccdo das moldeiras
individuais. Apds a polimerizacdo da resina, o protdtipo metalico foi
removido, deixando um molde no bloco de silicona, a ser utilizado como
moldeira (Figura 4.3-e) O procedimento para confeccdo das moldeiras foi
repetido por 30 vezes, para obtengdo de 30 moldeiras individuais
padronizadas conforme preconizado por HENRY & HARNIST(1974), com
duas perfuracbes diametralmente opostas, com o propésito de permitir

escoamento do excesso do material de moldagem.
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Figura 4.3 - Seqléncia da confeccdo das moldeiras individuais de resina

acrilica: a- bloco de Aquasil denso; b- recorte interno no bioco
de Agquasil; ¢- insergdo da resina acrilica; d- prototipo metalico
posicionado na resina acrilica; e- moldeira individual em

resina acrilica.

4.2.3 — Moldagem das coroas metdlicas

Apods a confecgdo e acabamento das moldeiras individuais em resina, o
adesivo SILFIX foi aplicado com pincel na superficie interna das mesmas.
Os irés preparos para coroas foram fixados em uma base metalica e suas
respectivas moldeiras individuais foram unidas por uma barra de resina

acrilica para que a moldagem fosse simultanea (Figura 4.4).
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Figura 4.4- Mafrizes fixadas na base metalica, e moldeiras individuais

unidas para moldagem simultanea.

O material moldador Aquasil ULV ( Ultra Low Viscosity) foi
manipulado de acordo com as instrugbes do fabricante, num dispositivo
proprio de dosagem e mistura automatica e inserido nas moldeiras. Em
seguida, as moldeiras contendo o material de moldagem foram
posicionadas no conjunto dos trés preparos metalicos e inseridas com
pressdo manual. O degrau confeccionado c¢cinco milimetros abaixo do
ombro, promoveu um guia de insergao pre-determinado para todas as
moldeiras, estabelecendo 1tmm de espaco para o material de moldagem,
mantendo espessura uniforme em todos os moldes. Apds a presa do

material de moldagem, as moldeiras eram removidas.
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Foram realizadas cinco moldagens de cada preparo para coroa, de
acordo com o tipo de gesso a ser utilizado na confecgdo dos troguéis,

totalizando trinta moldagens.

4.2 4- Confecgao dos trogueis de gesso

Os moldes foram preenchidos com os gessos tipo IV ou tipo V uma
hora ap6s a remogao das moldeiras em razio de demonstrarem resultados
dimensionais mais precisos, conforme trabalhos de CRAIG ef a/(1990) e
BOULTON et al. (1996).

O gesso tipo IV foi preparado na proporgdo de 100g de pé para 30mi
de agua destilada e o gesso tipo V na propor¢éo de 100 g de p6 para 21mi
de agua destilada, ambos espatulados mecanicamente a vacuo (COMBE &
SMITH,1964) no aparelho Multivac-4 (Degussa). Cada conjunto de 3
moldes, oblidos simultaneamente, foi preenchido com gesso de mesma
porcdo, em incrementos pequenos e com o auxilio de vibracdo (SCHELB,
1988). A remogao dos froquéis, foi realizada 1 hora ap6s o inicio da
mistura, sendo que 0s moldes foram mantidos na posicéo horizontal ate a
presa final do gesso, de acordo com o preconizado por CHONG ef al.

(1990). Este procedimento foi repetido com cada conjunto, até a obtengao
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de 5 troqueis de gesso tipo IV e de gesso tipo V para cada preparo de
coroa com diferente medida de ombro, totalizando 30 troguéis.
Os troquéis de gesso foram armazenados a temperatura ambiente

(GILMORE,1959), até o momento da mensuracao dos términos cervicais.
4.2 .5- Mensuracao dos troquéis

Apéé 24 horas, os troquéis foram posicionados no  dispositivo
confeccionado em resina acrilica (Figura 4.6), levados ao microscopio
comparador ERNST LEITZ WETZLAR (Alemanha) dotado de micrémetro
digital com precisdo de 0,001mm, para a medicdo dos términos em ombro

reto.

-

Figura 4.5 — Desenho esquematico do posicionamento do troquel de gesso
em relacdo a lente do microscopio, no detalhe, a area do

troquel a ser medida.
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Figura 4.6- Troquéis de gesso tipos IV e V posicionados no dispositivo

suporte, para mensuracdo em microscopio.

Os ftroqueis de gesso foram submetidos & medicdo dimensional, de
acordo com o tempo pds remoc¢do do molde, uma vez que tempos
diferentes de armazenagem poderiam alterar as dimensbes a serem
comparadas, em razdo da perda da agua de mistura que ocorre por
evaporacao, provocando alteracéo dimensional no gesso.

A mensuracdo do ombro em cada troquel foi realizada 3 vezes, e as
meédias consideradas valores individuais, foram submetidas a analise de

variancia e ao teste de Tukey em nivel de 5% de sinificancia .
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5 - RESULTADOS

Apds as mensuragdes dos términos em ombro troqueis, observou-se
que todas as amostras , tanto de gesso tipo IV como tipo V, apresentaram
alteracdo dimensional em relagdo as matrizes. Quando comparou-se na
matriz metalica, as dimensdes do ombro de 0,487mm, observou-se nos
troquéis de gesso tipo IV, média de 0,487mm e no gesso tipo V, de
0,493mm. Na comparagido do ombro de 0,997mm, a media obtida com
gesso tipo IV foi de 0,982mm e com gesso tipo V, de 0,992mm. Finalmente,
na comparacao do ombro de 1,499mm, a meédia para o gesso tipo 1V foi de
1,477mm e para o gesso tipo V, de 1,496mm. Os resultados das medi¢des
das matrizes metalicas e dos froquéis obtidos com gesso tipos IV e V
encontram-se no Quadro 5.1 e na Figura 5.1.

Quadro 5.1 — Médias das medidas obfidas (mm), dos términos em ombro

dos troquéis de gesso tipos Ve V.

Troquel Diferenca
Ombro | G IV GV G IV GV
0,497 mm | 0,487 | 0,493 0,010 0,004
0,997 mm | 0,982 | 0,992 0,015 0,005
1,499 mm | 1,477 . 1,496 0,022 0,003
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Figura 5.1 — llustragéo grafica das médias das medidas obtidas (mm) dos

términos em ombro dos trogquéis de gesso fipo IV e tipo V.

Para melhor analisar a alteracdo dimensional linear ocorrida nos
troquéis de gesso, foi calculada a percentagem da diferenga entre os
valores observados e as medidas padrao das matrizes metalicas, disposta

no Quadro 5.2 e na Figura 5.2.
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Quadro 5.2.- Médias das medidas obtidas (%) dos términos em ombro dos

troqueis de gesso tipos Ve V.,

Troquel (%) Diferenca (%)
Ombro GV GV GV GV
0,497 mm | 97,988 | 99276 2,012 | 0,724
0,997 mm | 98,475 | 99,498 1,525 0,502
1,499 mm | 98,546 | 99,787 1,454 | 0,213

Yo
100,000

99,000 +

H

98,000

97,000 - |

96,000 1| -

95,000

0497 mm 0997 mm 1499 mm

Figura 5.2 - llustracdo grafica das medias das medidas obtidas (%) nos

troquéis de gesso tipos Ve V.

Para melhor avaliacdo dos resultados obtidos na medicéo dos troquéis

de gesso tipos IV e V , foi realizada a mensuragdo dos moldes de silicona

75



Para melhor avaliacado dos resuitados obtidos na medicdo dos troquéis
de gesso tipos |V e V| foi realizada a mensuracido dos moldes de silicona
Aquasil. Na comparacao dos moldes de silicona com as matrizes metalicas,
observou-se que todos o0s moldes apresentaram dimensdes menores,
indicando contracdo do material de moldagem antes da confeccdo dos
troguéis de gesso. As medidas das moldagens dos términos em ombro reto,

obtidas das matrizes metalicas estao dispostas na Tabela 5.1.

Tabela 5.1 — Média das medidas obtidas (mm) dos términos em ombro reto

nos moldes de silicona.

MOLDE MEDIDA DO OMBRO

1,499 0,997 0,497

M1 1,497 0,996 0,496

M2 1,497 0,995 0,496

M3 1,497 0,995 0,496

M4 1,497 0,996 0,497

M5 1,496 0,995 0,496
Média 1,4968 0,9954 0,4962

Diferenca(%) 0,15 0,16 0,16

Os valores percentuais da diferenca obtida entre os dados observados
nos trogquéis e as medidas padrao foram submetidos a analise de variancia,
onde constatou-se que todos os troqueis de gesso apresentaram dimensdes
menores do gque as matrizes metalicas. A alteragdo dimensional observada

nos troqueis de gesso tipo 1V, ndo apresentou diferenca estatisticamente
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significante guando foram comparados com as dimensbes de ombro de
0,497mm, 0,997mm e 1,499mm entre si. Com relagcdo ao gesso tipo V, os
valores tambem n&o apresentaram diferenca estatisticamente significativa
entre si quando as dimensbes dos ombros foram comparadas dentro do
fator tamanho. Quando o material foi comparado, com relacdo as mesmas
dimensodes dos ombros, houve diferenca estatisticamente significante entre
os gessos tipo [V e V, e entre o gesso tipo IV e as matrizes metalicas. Estes

dados estao dispostos na tabela 5.2.

Tabela 5.2 — Diferenca entre valores observados (%) nos trogqueis de gesso

e as matrizes metalicas.

Ombro Diferenca (%)
Gesso 1V Gesso V
0.497mm 2,012Ab 0,724Ba
0,997mm 1,525Ab 0,502Ba
1,499mm 1,454Ab 0,213Ba

Medias seguidas por letras distintas mailusculas nas linhas e mindsculas
nas colunas, diferem entre si pelo teste de Tuckey (p<0,05).
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6 - DISCUSSAO

A revisdo da literatura fornece uma nocao geral do comportamento e
propriedades do gesso e também dos materiais de moldagem, como a
silicona por adicao, ressaltando a fidelidade dimensional de ambos. Muitas
sd0 as variaveis de procedimento propostas para obter sucesso clinico com
o uso destes materiais, contudo, pode-se esperar étimos resultados se o
profissional respeitar as limitagbes dos materiais a serem utilizados.

Em nosso trabalho, as médias das dimensdes dos ombros dos
troquéis de gesso tipo IV, demonstraram que houve contracdo quando
foram relacionados as matrizes metdlicas (Quadro 5.1 e Figura 5.1).
Quando ¢ troquel de gesso tipo IV foi avaliado em relacdo ao ombro de
0,497mm, observou-se contracgdo media de 2,0%; em relacdo ac ombro de
0,997mm, a contracao foi de 1,5% e quando relacionado com ¢ ombro de
1,499mm, a coniracdo foi de 1,4% (Quadro 5.2 e Figura 52). As
percentagens de contragdo observadas nos troquéis de gesso tipo IV, nao
apresentaram diferencas estatisticamente significativas quando foram
avaliados entre si, com relagdo aos ombros de 0,497mm, 0,997mm e

1,499mm, mas apresentaram quando foram comparados com as matrizes

metalicas.
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Quando foi avaliado o gesso tipo V, as medidas dos ombros dos
troquéis também demonstraram contragcao, nao apresentaram diferenca
estatistica significante quando comparadas enfre si dentro do fator tamanho,
porém nao apresentaram diferenca estatistica quando em relagdo as
matrizes metalicas. As percentagens de contracdo observadas foram de
0,7% para ombro de 0,497mm, 0,5% para ombro de 0,997mm e 0,2% para
ombro de 1,499mm (Quadro 5.2 e Figura 5.2).

Quando foram comparados os tipos de gesso [V e V, relacionando-o0s
entre mesmas medidas de ombro e entre os modelos padrao, observou-se
existir diferenga estatisticamente significante entre o gesso tipo IV e tipo V,
entre o gesso lipo IV e os modelos padrao, porém n&o houve diferenca
estatistica significativa entre o gesso tipo V e os modelos padrao.

Resultados semelhantes foram observados por STACKHOUSE Jr.
(1970), quando também encontrou modelos de gesso com dimensdes
menores e com didmetro reduzido, vazados em diferentes matenais de
moldagem, e SANSIVIERO (1974), quando demonstrou que a preciséo
dimensional dos modelos nao se situava dentro dos limites de tolerancia de
0,20%. Por outro lado, os resultados foram diferentes dos encontrados por
PRICE et al. (1991) e MARCINACK & DRAUGN (1981), que relataram
modelos com dimensdes maiores e menores, de acordo com o tipo de

modelo padrao.
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Com o objetivo de melhor avaliar os resultados obtidos na mensuracao
dos troquéis de gesso tipos IV e V, foi realizada a medicao também dos
moldes de silicona por adi¢do (Aquasil) utilizado na moldagem das matrizes
metalicas. Para obtermos parédmetros de comparagao, os moldes de silicona
foram avaliados dimensionalmente em microscopio comparador linear, onde
observou-se que os mesmos apresentavam dimensdes menores que as
matrizes metalica, com contracdo media de 0,15% nos términos em ombro
de 1,499mm e 0,16% nos términos em ombro de 0,997mm e 0,497mm
(Tabela 5.1), confirmando a existéncia de alteragéo dimensional no material
de moldagem, antes da confecgdo dos troqueis de gesso. Este fato foi
também descrito por OHSAWA & JORGENSEN (1983), quando observaram
que durante a polimerizacdo da silicona por adicéo, existia uma contragéo
do material , e segundo MOTTA (1986), a reducao resuitava em 0,25% do
volume do material, embora a contracao observada neste trabalho tenha
sido menor.

A metodologia utilizada em nosso trabatho para realizacdo das
moldagens, foi com moldeiras individuais confeccionadas em resina
acrilica, de tal maneira, a limitar a espessura do material de moldagem em
1mm (Figura 4.3), para obter menor alteragao dimensional em razao do
menor volume de material, como foi relatado por GILMORE ef al. (1959},

quando observaram que espessuras de 2mm ou menos de material de
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moldagem produziam resuliados dimensionais mais precisos, fato também
verificado por McCABE & STORER (1980) e VALLE (1978).

A moldagem foi realizada com silicona por adicao fluida Agquasil ULV,
sendo o produto manipulado em mecanismo de auto-mistura especifico,
para obter por¢cdes de material corretamente proporcionados e misturados
em todas as moldagens realizadas, mantendo as propriedades descritas
pelo fabricante, conforme verificado por CRAIG ef al. (1920) e CHONG et af.
(1991), onde as siliconas por adigdo auto-manipuladas apresentavam
menores  alteracdes dimensionais em relacdo as  manipuladas
manualmente.

Ainda neste sentido, autores como CRAIG (1988), PANICHURA (1991)
e SOH & CHONG (1991), verificaram que a manipulacdo automatica da
silicona por adicdo melhora as qualidades da moldagem, produzindo moldes
com menos defeitos. Contudo, HENRY & HARNIST (1974) observaram que
as siliconas preparadas por simples mistura promoviam modelos com
alteracdo dimensional negativa, isto é contracdo, resultados observados
também neste trabalho.

A utilizagdo de adesivo, para manter o material de moldagem
firmemente aderido as paredes da moldeira, mostrou-se totalmente eficaz,
uma vez que nao ocorreu o deslocamento do material de moldagem durante

os procedimentos de remocao da moldeira, fato este que poderia provocar
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distorcdo do molde. Neste sentido, GRANT & TJAN (1998) relataram que os
adesivos tem grande resisténcia a tracdo, mantendo o material de
moidagem em posi¢cdo durante o procedimento de remocdo da moldeira,
assim como LACY ef al. (1981) e CiESCO et al. (1981), quando também
observaram melhor precisdo dimensional das siliconas por adigdo , quando
utilizadas moldeiras individuais e adesivos.

Entretanto, STACKHOUSE Jr (1975) demonstrou que os materiais de
moldagem apresentavam precisdo variavel, dependendo de fatores
como: o tipo de material empregado e sua éspessura, a moldeira e o tempo
de vazamento do molde, assim como WIKTORSON & FEDER (1883), que
relataram a importancia do efeito do material e da técnica empregada,
embora FINGER & OHSAWA (1983) relatassem que a contracdo das
siliconas e a precisdo dos troquéis de gesso obtidos imediatamente ou apos
24 horas nao apresentavam correlacdo significativa.

Contudo, GOLDBERG (1974) verificou que as siliconas, em geral,
apresentavam menor deformagdo elastica que outros materiais, e segundo
McCABE & STORER (1980), as siliconas por adicao tem melhor
estabilidade dimensional, que independe da viscosidade do material,
segundo REISBICK (1973).

Nesta linha de pesquisa, GORDON et al. (1990) verificaram que as

moldeiras individuais de resina acrilica, eram satisfatorias na reproducdo
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dos troquéis de gesso a partir de moldes obtidos com silicona por adicao,
resultados confirmados posteriormente por KAKUTA et al. (1989), quando
relataram gque o gesso apresentava maior expansio de presa no interior das
siliconas por adi¢do hidréfilas do que nas hidrofobas e KATO et al. (1977),
que relataram menor contragdo do gesso quando em contato com a
silicona.

Para a reproducido das matrizes metalicas, os moldes de silicona
foram vazados uma hora apods a realizacdo das moldagens com gesso
odontolégico, sendo o proporcionamento realizado segundo instrucdées do
fabricante, com relagcdo 100gr de pd/21ml de agua destilada para o gesso
tipo V e 100gr de pd/30mi de agua destilada para o gesso tipo IV. A
espatulacdo dos gessos foi efetuada & vacuo para obtencdo de material
com melhores propriedades, e foi colocado em pequenas guantidades, sob
vibracédo, até o preenchimento total dos moldes de silicona. Foi observado
neste tfrabalho que, os froquéis de gesso tipos IV e V apresentaram
dimensdes menores gue 03 moldes obtidos das matrizes metalicas,
indicando gue a suposta expans&o de presa do material ndo tfenha sido
suficiente para compensar a contracao existente no inicio da mistura, ou
que a expansdo do gesso, em razao do confinamento pelo material de

moldagem, nao se manifestou na sua total plenitude.
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Resultados discrepantes s&o mostrados na literatura por diversos
autores, como ANUSAVICE (1998) que descreveu a ocorréncia da
expansdo de presa do gesso numa escala de 0,06% a 0,5%, enquanto
SANDIG & MANN (1981) relataram que 0s gessos especiais promoviam
maior dureza, porém, menor expansao linear, assim como SCHAFFER ef al.
(1989), que observaram contracao dos modelos de gesso, apesar de
comumente ser esperada expansao durante a presa.

A avaliacdo da fidelidade de reproducdo estudada neste frabalho,
relacionada a alteracdo dimensional dos froquéis de gesso tipos IV e V,
obtidos a partir de moldes de silicona por adicdo, parece proporcionar
informacgdes de relevancia clinica, uma vez que o troguel reproduzido em
gesso, mostra reducdo das dimensdes quando comparado com o modelo
original. Durante o procedimento para confeccdo da peca protética,
objetivando a reabilitacdo do elemento dental, seria necessario considerar
esta situacdo e adotar procedimentos laboratoriais para compensar a

contracao do molde de silicona e/ou do gesso.
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7 - CONCLUSAO

1 — Os troqueis de gesso tipos IV e V apresentaram dimensdes menores
gue os modelos padrdo metélicos, sendo gque, a contracao apresentada
pelos troquéis de gesso tipo V, sempre foi significativamente menor que
do gesso tipo V.

2 — A possivel expansao final de presa dos gessos no foi suficiente para
compensar a contragdo que ocorreu nos moldes de silicona, e a possivel

contracao dos gessos apos o inicio da mistura.

UNICAMP
3IBLIOTECA CENTRA.
SECAO CIRCULANTY
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Figura 3- Media das dimensbes obtidas nos troquéis de gesso tipo IV e

tipo V, com término em ombro reto de 1,499mm.
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Quadro 1- Dimensdes dos troquéis de gesso tipo IV e tipo V, com

término em ombro reto de 0,497mm.

Ombro Medida - i Diferenca Medidas Diferenca
mm - mm (%) {%)
G IV GV GN GV GV GV G IV GV
(}49? 0,488 (3,493 0,009 0,004} 98,18913, 99,18517] 1,810865] 0,804829]
- 0,487 0,494 0,01 : 0,003} ©7,98793] 89,39638] 2,012072; 0,603622
0,486 0,494 0,011 0,003] 97,78672] 99,39638f 2,21328; 0,603622
0,488 0,493 0,(}09: 0,004} 98,18913) 99,19517) 1,810865| 0,80482%
0,485 0,493 0,011 0,004F ©7,78672; ©9,19517F 2,21328: 0,804829
MEDIA 0,487 0,493 0,01 Og 9,004% 97,988 99,276! 2,012é 0,724
teste t} 1,521E-06 1,52E-06/ ' 1,52E-06 | 1,52E-08

Quadro 2- Dimensbes dos troqueéis de gesso tipo IV e tipo V , com

término em ombro reto de 0,997mm.

Medida - Diferenca Medidas Diferenca
mm - mm (%) (%)
ompbro |G IV GV Glv GV GIv GV GIV GV

0997 0982, 0gg4| 0015  0003| 9849540 99.6001] 1504514] 0,300903
T 0,983  0892| 0014 0005 ©8,59579 99,4985 1404213  0,501505
0981 o988l 0016  0009| 9839519 99,00729| 1,604814  0,902708
0,982  0992] 0,015/  0,005] 9849549 99,4985| 1,504514] 0,501505
0981, 0994  0016)  0003] 9839519 99,6991} 1,604814| 0,300903
MEDIA 0,982, 0992 0015 0005 98475 99,498 1525 0502

teste t| 2,165E-05 | 2,18E-05, | 2,16E-05 2,16E-05|
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Quadro 3 - Dimensdes dos troqueis de gesso tipo IV e tipo V , com

término em ombro reto de 1,499mm.

Medida - Diferenca Medidas Diferenca
mm - mm (%) {%)

Ombro GV GV G IV GV <\ GV Gl GV
: 1,476 1,496 0,023 0,003} 98,46564] 9979987} 1,534356| 0,200133
1,475 1,497 0,024]  0,002] 98,39893| 99,86658] 1,601067| 0,133422
1,481 1,496 0,018, 0,003 987992 99,79987] 1,200801, 0,200133
1,475 1,495 0,024. 0,004} 98,39893, 99,73316] 1,601067, 0,266845
1,479 1,495 0,02 0,004] 98,66578| 99,73316] 1,334223| 0,266845
MEDIA 1,477 1,496 0,022 0,003| 98548 99,787 1,454 0,213
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