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O objetivo deste estudo foi 0 de avaliar o comportamento de moldes obtidos de diferentes técnicas de

moldagem (por reembasamento sem e com alivio del&minapl &stica, eimpressdo tnicasimulténes), utilizando
siliconas por adicéo (SA), Express-3M e por condensagéo (SC), 3M. Foi utilizado, como padr&o, um trogquel
metalico simulando um preparo paracoroamétalica. A partir desteforam obtidos, apdsaredizacdo dasdiferentes
técnicas de moldagem, troquéis de gesso (Durone-Dentsply). Nestes, foram feitos enceramentos de coroas
com abertura oclusal e, em seguida, fundidos em liga de Cu-Al. No grupo controle as fundigdes foram obtidas
diretamente do troquel padrdo. O desgjuste foi medido em funcdo das discrepancias das fundigdes no troquel
padrao, por meio de um microscépio de profundidade. Os resultados obtidos em mm foram: Controle (fundico
obtida sem processo de moldagem)- 327,6; SC reembasamento sem alivio- 1734,1; SC reembasamento com
alivio- 883,8; SCimpressao Unica- 598,6; SA reembasamento sem alivio- 571,6; SA reembasamento com alivio-
620,7; SA impressao Unica: 648,6. Estas médiasforam submetidasaandise devarianciaANOVA eaotestede
Tukey (p<0,05). A técnicadeimpressdo Uinicaou simultaneacom siliconade reagdo por condensagdo promoveu
resultados similares as técnicas com silicona por adi¢do. O processo de fundicdo exerceu uma influéncia
significativa na adaptacdo das restauragdes, sendo que a silicona por adi¢do sofreu menor influéncia face ao
tipo de técnica de moldagem.

UNITERMOS: Silicona por adicdo; Silicona por condensacéo; Estabilidade dimensional; Moldagem
odontol égica.

INTRODUCAO

As técnicas de moldagem, em sua evolugao
histérica, tém sido consideravel mente influenciadas
pelos materiais de moldagem, podendo-se mesmo
afirmar que sofreram modificagGes consecutivasem
funcdo dos novos produtos que foram colocados a
disposicéo do Cirurgido-Dentista. O mesmo pode
ser dito em relagdo as técnicas para obtencdo dos
model os ou troquéis de trabal ho.

No dia-a-diado profissiona surge anecessidade

de selecdo dos diferentes materiais elastoméricos
existentes no mercado odontol égico. De acordo com
Phillips'e, um material demoldagemided seriaaquele
gue pudesse reproduzir com precisdo a forma dos
dentes e as suasrelagbes com as estruturas vizinhas.
Tal material deveriaser suficientemente el&stico para
poder ser retirado das areas de retencdo e voltar a
suaformaoriginal, sem permitir o aparecimento de
distorcdes.

De modo geral, todos os materiais a base de
borracha contraem-se ligeiramente durante a
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polimerizagéo, como resultado dareduco devolume
devido as ligagdes cruzadas. As siliconas por
condensagdo perdem &dcool e isto é acompanhado
por contragdo. De forma semelhante, a perda de
componentes voléateis do acelerador causa
contragdes significantes nos polissulfetos de
borracha que tém hidroperéxido, sendo a
volatilizagdo da agua, decorrente da reagdo quimica
do material, apontada como responsavel por
alteragBes dimensionais. Apesar das siliconas e dos
polissulfetos repelirem agua, os polimeros de
poliéterese algumassiliconas por adicéo hidrofilicas
absorvem agua. Se estes materiais forem expostos
a agua ou a alta umidade relativa, por periodo de
tempo consideravel, o resultado mostrara alteracdo
dimensional. Aliada a estes aspectos relacionados a
estabilidade dimensional doselastbmeros, existeuma
recuperacao incompleta apds a deformacdo, devido
a natureza viscoelastica desses polimeros
borrachéides, cujamagnitude variade material para
material’.

Por outro lado, a escolha de um material a base
de borracha para moldagem é determinada por
preferéncias do profissional. Embora os materiais
de moldagem a base de borracha possam ser
considerados universais, uma vez que eles podem
ser empregados para qualquer tipo de moldagem,
profissionais e pesqui sadores tém se preocupado com
0 comportamento dos diferentes elastdmeros
existentes, principamente quanto a possibilitar a
redefinic&o do molde, quando se empregaasilicona
pesada em moldagem preliminar, complementando
em seguida com material de consisténcia fluida.

Além da técnica de dupla mistura por
reembasamento (ou complementar), existe outra
denominada simulténea, em que as siliconas de
consisténcia pesada (alta densidade) e leve
polimerizam-se concomitantemente. E conhecida
como técnica de dupla mistura de um passo e pode
ser realizada numa Gnica impressgo.

Existe, portanto, uma grande quantidade de
trabal hos de pesquisas, muitas vezes confrontantes,
Ccujo objetivo é estabelecer a precisio da adaptacdo
das restauragtes indiretas. Sendo assim, a presente
pesquisaobjetivou avaliar aadaptacdo de elementos
fundidos em funcdo dos troquéis obtidos a partir de
diferentes técnicas de moldagem (por
reembasamento com e sem aivio de l@minapléstica
e impressdo simulténea Unica), utilizando siliconas
por adi¢éo, quanto adaptacéo de elementosfundidos.

MATERIAL EMETODOS

Pararealizacdo dafase experimenta deste estudo
foram utilizados doistipos de materiais de moldagem
(Tabela 1), os quais foram comparados a partir de
diferentes técnicas, por meio da avaliagdo do
desajuste de elementos fundidos oriundos de
reproducdes em gesso especial de um troquel
metdlico padrdoidealizado por Aralljo; Jorgensen®34,
0 qua simula um preparo para uma coroa total
metdlica (Figura 1).

Assim alguns grupos de estudos foram
estabel ecidos conforme variagdo nas técnicas
disponiveis parareaizagdo de moldagens:

GRUPO A: siliconapor condensagao, técnicado
reembasamento, sem alivio entre as moldagens;

GRUPO B: siliconapor condensacao, técnicado
reembasamento, com alivio (Iamina plastica) entre
as moldagens,

GRUPO C: silicona por condensacdo, impressio
simulténeaunica;

GRUPO D: silicona por adic¢éo, técnica do
reembasamento, sem alivio entre as moldagens;

GRUPO E: silicona por adi¢éo, técnica do
reembasamento, com alivio (Iamina plastica) entre
as moldagens,

GRUPO F: silicona por adigdo, impressdo
simulténeaunica;

TABELA 1- Especificacdo dos materiais de moldagem utilizados.

Material Marca Fabricante Lote
Silicona por Express™ STD  3M Dental Products 110558
adicao (SA)

Silicona par 5800 3M Dental Products Ativador:
condensagao 15826/09
(SC) Base:

15991/99




FIGURA 1- Dispositivo contendo o troquel metalico
padréo

FIGURA 2- Vista do conjunto apos realizagdo da
moldagem, em que o troquel metalico
padrdo é posicionado até tocar no anel de
parada, proporcionando um espessura
uniforme para o material de moldagem
dentro da moldeira de acrilico.

GRUPO CONTROLE: padréo de fundicéo
obtido diretamente do troquel metdlico padrao.

As moldagens em suas diversas variagoes,
quanto atécnica, foram efetuadas no troquel metalico
padréo e, subsequientemente confeccionados os
troquéis de gesso. Com a finaidade de servir como
ponto referencial para mensuragcdo posterior dos
desgjustes, este troquel apresentava, na sua porcéo
oclusal, um ponto demarcatério que coincidiacoma
demarcagéo estabelecida no elemento fundido com
aberturaoclusal. Paraestabel ecer aalturadaporcéo
cervical do troquel, foi utilizado um anel espacador
adaptado ao segmento inferior do mesmo, que
proporcionou umaérea retentiva de 1mm abaixo do
limite periférico do preparo.

O proporcionamento das pastas base e
catalisadora, para os diferentes materiais, foi

Rev. FOB
v.10, n.1, p.35-41, jan./mar. 2002

estabelecido em peso, utilizando uma balanca de
semi-precisdo (0,01g, Sartorius), em temperatura e
umidade controladas de 22°C (£ 1) e 55°C (x 5)
respectivamente. Os procedimentos de
proporcionamento e mistura dos materiais de
moldagem foram realizados de acordo com as
instrucdes do fabricante.

Neste trabalho foram utilizadas as siliconas de
reacdo por adicdo e por condensagdo nas
consisténcias pesada e leve. Trés técnicas de
moldagem foram testadas para cada um dos
materiais, obtendo-se 10 moldes para cada grupo
do estudo (Figura 2).

No caso das moldagens realizadas pela técnica
por reembasamento (GruposA, B, D eE), osmoldes
da primeira impressio foram inicialmente obtidos
com o material pesado, sendo este manipulado
manual mente e inserido na moldeira ja em posi¢ao.
Ap6s 5 minutos em posicéo fixa, retirou-se o molde
do referido troquel metdlico com movimento axia
anico. Nos moldes dos Grupos A e D, onde ndo
foram confeccionados alivios, ap6s a primeira
impressdo, foi realizada a segunda moldagem com
material de consisténcia leve. Apds a mistura, 0
material levefoi colocado sobreo moldedaprimeira
impressdo e o troquel novamente moldado. Cinco
minutosforam aguardados. Nos GruposB e E foram
obtidos alivios pela interposi¢cdo de uma lamina
pléstica entre a silicona densa e o troquel metalico,
durante a primeira impressdo, o que permitiu uma
espessura uniforme de 0,5 mm de material de
consisténcia leve.

Nas moldagens de impressdo unica (Grupos C e
F), o materia pesado foi levado até a moldeirae o
material de consisténcia leve ao troquel,
simultaneamente. Dez minutosforam esperadospara
apolimerizagdo do material de impresséo.

Os moldes obtidos foram criteriosamente
avaliados quanto a presenca de bolhas de ar ou
imperfeicdes, deixando-se em repouso sobre a
bancada de trabaho, por periodo adicional de 30
minutos, paraliberacdo dastensdesinduzidas durante
o procedimento de mol dagem e recuperacdo el astica.
Em seguida foram vazados com gesso especid tipo
IV Durone (Dentsply Ind. Com. — Petrépolis/RJ)
naproporcao de 19cm? de &gua para100g. de gesso,
conforme recomendagdes do fabricante. Apés 2
horasdoinicio daespatulacao, o troquel foi separado
do respectivo molde, identificado e avaliado .

Nestes modelos de gesso foram realizados
enceramentos de uma coroa com abertura oclusal.
No grupo controle os padrdes de ceraforam obtidos
diretamente no troquel metdlico padréo, para que
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FIGURA 3- A- Vista do troquel de gesso obtido, com o respectivo padrdo de cera. B- Elemento fundido resultante do
processo de fundigao.

assim pudesse ser verificado apenas o efeito da
técnica de fundicdo. Os padrdes de cera foram
incluidos em revestimento para que elementos
fundidos a base de Cu-Al fossem obtidos por
processo de fundigéo (Figura3A e 3B). Em seguida
0os elementos fundidos foram limpos do
revestimento, com auxilio de espétula Le Cron e
escova interproximal, descartando agqueles com
eventua presenca de bolhas internas.

A avaliac&o procedeu-se pel o posicionamento dos
elementos fundidos obtidos no troquel metalico
padrdo. Para padronizar a adaptacdo e
assentamento do elemento fundido foi aplicadauma
pressdo por 3 segundos, com auxilio de um peso de
250 gramas, colocando-o apoiado em uma lamina
devidro, sobre aporcéo oclusal dareferidafundicéo.
Para avaliacdo do desajuste foi utilizado o
microscopio de profundidade (Depth Measuring
Microscope, Carl Zeiss). Assim, o conjuntofoi levado
ao microscopio, com aumento de 1,6X, para
determinar o vaor da discrepancia de alinhamento
horizontal, em micrémetros, entre asuperficie oclusal
do elemento fundido e a face oclusal do troquel
metdlico padrdo. Foram realizadas 4 leituras, em
pontos equidistantes, para cada corpo de prova. De
forma complementar foi realizada uma segunda
medico totalizando 8 leituras para cada espécime.

Os dados obtidos foram tabulados e submetidos
aandise devaridncia(ANOVA), seguido pelo teste
de Tukey (p<0,05).

RESULTADOS

Os dados obtidos, em micrémetros, estdo
dispostos na Tabela 2, na forma de médias e
respectivos desvios-padréo. A Figura 4 ilustra

graficamente as médias de desgjuste dos diferentes
grupos.

ApoOs a aplicagdo da andlise de variancia
(ANQVA) foi verificado a existéncia de diferencas
significativas entre os grupos. Desta forma, foi
aplicado o teste de Tukey (p<0,05) para verificacdo
destasdiferencas. Assim, foi observado queo grupo
controle apresentou, de formasignificativa, amenor
médiade desadaptacéo e o grupo A amaior. O grupo
B apresentou maior média de desadaptacdo em
relacdo aos grupos C, D e E. N&o foram observadas
diferengas estatisticamente significantes entre os
gruposC, D, EeF.

DISCUSSAO

A silicona de reagcdo por adicdo vem
gradativamente conquistando a preferéncia dos
profissionais, principal mente pela estabilidade
dimensional e por ndo produzirem subprodutos
volateis durante a polimerizacdo. Segundo dados
publicados no The Dental Advisor®®, vem sendo o
material mais utilizado nos Estados Unidos,
compreendendo 51% da preferéncia dos
americanos, ao lado de 32% para os poliéteres, 9%
para os polissulfetos, 6% para os hidrocoldides e
2% para as siliconas por condensagéo. No Brasil,
de acordo com Eduardo, Matson'®, a silicona por
adicdo ainda apresenta pequena preferéncia (7,4%),
sendo a silicona de reag&o por condensagdo o
material mais utilizado (63%) e o polissulfeto,
intermediario, com 16% da preferéncia entre os
profissionais.

Assim, diversastécnicas com diferentesmateriais
podem ser utilizadas e aplicadas na clinica diéria,
sendo de grande valia 0 conhecimento prévio das
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TABELA 2- Médias de desadaptacdo em um e desvios padrao (um) das alteracdes dimensionais observadas a partir
das fundi¢Bes no troquel padrédo

GRUPOS MEDIA (pm) DESVIO

PADRAO

A-CONDENSACAO (reembasamento sem alivic) 1734,12 200,2
B-CONDENSACAOQ (reembasamento com alivio) 883,8 1679
C-CONDENSACAO (dupla mistura / simultanea) 598.6 113.3
D-ADICAD (reembasamento sem alivio) 5716 208.4
E-ADICAQ (reembasamento com alivio) 620,7 146.4
F—ADICﬁD (dupla mistura / simultinea) 648,6 150,0
CT- controle {fundigao no préprio troguel padrac) 327,6 B4.9

2
NN RN

A B Cc

propriedades do materia utilizado, assim como a
nocdo inicial de seu comportamento.

Nesse sentido, os resultados deste estudo em
conjunto com os fatores relacionados permitem
pontos importantes a serem discutidos.

Diante dos dados obtidos pdde-se observar que
todososmateriais, aplicados nas diferentestécnicas,
sofreram alteracBes morfodimensionais, refletindo
diretamente nos troquéis de gesso e,
consequentemente, na adaptacdo do elemento
fundido no troquel metdlico padréo.

Destaforma, pbde-se observar que asiliconade
polimerizacdo por adicdo ndo sofreu influéncia
significativa diante das trés técnicas de moldagem

E F

FIGURA 4- Grafico representativo das médias de desajuste apresentado pelos grupos estudados.

Contr.

adotadas neste estudo, assim como proporcionou 0s
menores valores em termos de desgjuste. Este fato
pode ser explicado pelamel hor precisio e estabilidade
dimensional, assm como pela menor contragdo de
polimerizacdo e deformacdo permanente
proporcionado pelas siliconas polimerizadas por
adicdo, quando comparadas as polimerizadas por
condensacio 189,11, 13 14

Fato interessante foi a similaridade encontrada
nas médias de desgjuste obtidas no grupo C (silicona
de polimerizacdo por condensacdo, na técnica de
impressdo simultanea Unica-598,6 mm), com a dos
gruposD, E, F (siliconade polimerizagao por adicéo,
571,6; 620,7; 648,6 mm, respectivamente). Este
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aspecto esté diretamente relacionado com a nao
inducdo de tensbes no material de moldagem de
consisténcia pesada, pois, nesta técnica, 0 material
nas suas duas consisténcias (pesada e leve) é
aplicado simultaneamente. Da mesma forma, a
melhora na adaptagcdo no grupo B, com 883,8mm
de desgjuste, em relagcéo ao grupo A (1734,12mm),
reside no fato de ter sido utilizado uma lamina
pléstica para realizacdo de um alivio entre as
moldagens, existindo assim uma reducéo da
compressdo no material pesado e consequente
diminuicdo na deformacdo permanente.

Segundo alguns trabalhos encontrados na
literatural?1.181° g auséncia de espaco para
escoamento do material leve, induz uma presséo
interna durante a moldagem complementar ou de
reembasamento. A recuperacdo eléastica
subsequente do materia pesado, diminui o didmetro
interno do molde, levando a obtengéo de um troquel
com menor dimensdo apds vazamento do gesso.
Corroborando esses aspectos, Chevitarese, Scelza,
Amarante® observaram que durante o
reembasamento sem alivio ndo ha como prover um
espago para 0 material de moldagem propriamente
dito, criando-se dificuldade crescente para
escoamento ou fluxo do material de reembasamento.
Isso promove o acimulo de material na superficie
oclusd e, dependendo dasuaconsisténciaou do grau
de polimerizagéo, estabelece uma dificuldade ainda
maior para 0 escape e assentamento adequado do
primeiro molde.

O grupo controle, em que os elementos fundidos
foram obtidos a partir do troquel padrdo sem
interveniéncia do processo de moldagem, teve o
intuito de quantificar o quanto os procedimentos
envolvidos nafundi¢do podem influenciar no guste
de um elemento fundido. Segundo Bonachel&®, o
processo de fundic&o introduz um complexo grupo
devariaveis como: ceraodontol égica, revestimento,
fundic8o daligametdicaentre outros, eque osefeitos
destasvariaveissdo imprevisiveis. Deformasimilar,
Araljo! observou que o processo de fundicéo
apresenta uma variabilidade muito grande, podendo
diluir amelhoria obtidacom materiais de moldagem
mais precisos.

CONCLUSOES

A silicona de reacdo por adi¢cdo sofreu menor
influénciaem funcado do tipo detécnicade moldagem.
A técnicade impresso Unicaou simulténea.com
a silicona de reagcdo por condensag&o promoveu

resultados similares as técnicas estabelecidas com
asilicona por adicéo.

O processo de fundicdo exerceu, de forma
independente, influéncia significativa na adaptacéo
das restauracoes.

ABSTRACT

The objective of this study was to evaluate the
behavior of moldsobtained from different impression
techniques (relined impression techniques without
and with plastic relief and single impression) using
addition (AS), Express-3M, and condensation
silicones (CS), 3M. The steel die was used as
standard to simulate the steel crown preparation.
After the different impression techniques with
different materials were done, stone dies (Durone-
Dentsply) were obtained. In the dies, wax crown
with oclusal aperture was made and, after that,
casted in Cu-Al alloy. In the control group the
castings were obtained directly from the standard
die. The assessment of the desadaptation was
measured bye the discrepancy of the castings in
standard steel die, with a depth microscope. The
findings were (mm): Control- 327.6; CS relined
without relief —1734.1; CSrelined with relief- 883.8;
CSsingleimpression- 598.6; ASrelined without relief
— 571.6; AS relined with relief- 620.7; AS single
impression- 648.6. The results were submitted to
ANOVA and Tukey tests (p<0.05). Hence, the
casting procedure exercises significant influence in
the restorations adaptation, and the addition silicon
presents less influence due to the type of the
impression technique used. The single impression
technique with condensation silicone was similar to
the addition one in impression techniques used.

UNITERMS: Addition silicone; Condensation
silicone; Dimensional stability; Dental Impression.
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