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RESUMO

O experimento foi idealizado com objetivo de comparar os procedimentos do
reaquecimento de moldagens ao vazamento de moldes resfriados com gesso dos
tipos IV e V. Os materiais utilizados foram Adsil Vigodent, Express e Impregum 3M
Espe, Zeta Plus e Oranwash Zhermack. Os moldes passaram, sem excec¢ao, por uma
temperatura de 35°C onde foram obtidos, para 22°C onde foram armazenados. O
delineamento dos experimentos seguiu a divisdo dos seguintes grupos quanto ao
tratamento térmico: Alguns grupos receberam vazamento dos gessos IV e V apos o
reaquecimento dos moldes para 35°C, enquanto outros receberam 0s mesmos gessos
a 22°C. A técnica de moldagem selecionada para o primeiro experimento foi de dupla
mistura. Os elastdmeros empregados foram Impregum 3M Espe, Express 3M Espe e
Adsil Vigodent e os materiais de modelos foram os gessos Vel-Mix Kerr e Exadur
Polidental. A analise estatistica mostrou significancia nos moldes resfriados e vazados
com gesso tipo V, e que o procedimento de reaquecimento dos moldes produziu
modelos adequados quando nestes moldes sdo vazados gessos do tipo IV. No
segundo experimento, a técnica de moldagem empregada foi a de dupla moldagem.
Os materiais moldadores foram Zeta Plus e Oranwash Zhermak, Adsil Vigodent e
Express 3M Espe, esta técnica € conhecida como dupla moldagem. Os materiais de
modelo foram os mesmos utilizados no primeiro experimento assim como se repetiu
o tratamento térmico empregado anteriormente. Visto que esta técnica foi utilizada em
dois tempos distintos de moldagem, foi necesséria a confec¢do de um alivio entre as
etapas do procedimento, este foi calibrado para produzir um espaco de 2 mm no
interior do material denso do primeiro passo operatorio. Neste experimento 0s
materiais elastoméricos nao influiram no resultado, sendo entdo equivalentes
estatisticamente. O que pudemos concluir é que a mudanca na temperatura, ou seja,
o reaquecimento dos moldes, ou no material de modelo, substituicdo do gesso tipo IV
pelo V, é que foram estatisticamente significantes. Na terceira avaliagdo analisou-se
a influéncia das técnicas de moldagem frente as variacdes térmicas propostas para
duas siliconas, Adsil e Express, que segundo o fabricante podem ser utilizadas na
técnica de dupla mistura e dupla moldagem, onde se percebeu diferenca nos
resultados e que a dupla mistura obteve um comportamento mais uniforme e
adequado.

Palavras-chave: Elastdmero. Polimero. Gesso. Silicone. Poliéter.



ABSTRACT

Dimensional behavior of types IV and V gypsum when building models obtained
from molds in two different temperatures: 22 and 35° C

The experiment’s It was conceived with the objective of to compare the procedures of
reheating moldings with the leaking of cooled molds with types IV and V gypsum.The
materials used were Adsil Vigodent, Express e Impregum 3M Espe, Zeta Plus and
Oranwash Zhermack. The molds passed without exception, from a temperature of
35°C where they were obtained, to 22°C, where they were stored. The delimitation of
all experiments followed the division of the following groups as of the thermic treating:
Some groups received gypsum type IV and V leaking after the reheating of the molds
to 35°C, whilst others received the same gypsums at 22°C temperature. The selected
molding technique for the first experiment was of a double-mix. The used elastomers
were Impregum 3M Espe, Express 3M Espe and Adsil Vigodent, and the impression’s
materials were the gypsum Vel-Mix Kerrande Exadur Polidental. The statistical
analysis showed a significance in the cooled impressions and leaked with type V
gypsum, and that the reheating of the impressions produced adequate models when
these are leaked whth type IV gypsum. On the second experiment, the used molding
technique was the double molding.The molding materials were Zeta Plus and
Oranwash Zhermak, Adsil Vigodent and Express 3M Espe this technique is known as
double molding. The model materials were the same used in the first experiment, as
well as the thermal treatment used before. Considering this technique was used in two
different molding times, a relief was needed between the two steps of the procedure,
calibrated to create a leap of 2mm in the interior of the dense material at the first
operatory step. On this experiment, the elastomeric materials did not influence on the
result, therefore being statistically equivalent. We can conclude that the variation of
temperature, i.e. the reheating of the molds of the model’s material, substitution of the
gypsum type IV for type V, were statistically significant. On the third evaluation the
influence of the molding techniques against the thermal variation on the two silicones,
Adsil and Express, that according to the manufacturer may be used on both double-
mix and double-molding techniques, there was a notable difference on the results,
where the double-mix technique had a more uniform and adequate behavior.

Key words: Elastomer. Polymer. Gypsum. Silicone. Polyethe.
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1 INTRODUCAO

A busca de trabalhos protéticos indiretos clinicamente aceitaveis € uma constante na
clinica odontolégica. Técnicas para obtencdo de restauracfes fundidas, que vao
desde o preparo cavitério até alteragBes na formulagdo de novos materiais tém sido
incansavelmente testadas para cada vez mais propiciar uma menor microinfiltracao e

consequentemente uma linha de cimento menos expressiva.

O método indireto requer uma precisdo grande de materiais e técnicas, uma vez que
estes trabalhos séo realizados em modelos, fato que pode aumentar a imprecisao,
visto que, o processo de obtencdo de moldes e modelos esta sujeito a alteracdes
dimensionais inerentes a estes procedimentos. Os gessos sdo de grande utilidade na
odontologia e segundo Phillips (1978) séo dos tipos I, 11, lll e IV este Gltimo comumente
utilizado para a obtengcéo de modelos de trabalho e troqueis. Anusavice (1998) cita na
primeira edicao do seu livro “Materiais dentarios de Phillips” um gesso com expansao

aumentada em relacéo ao tipo IV, o gesso do tipo V.

O processo de moldagem realizado na cavidade bucal pode variar segundo a técnica
e material utilizado, o que fica a critério do operador ou mesmo, esta selecédo estar
condicionada por alguma limitacdo técnica. Em muitas ocasides 0os moldes sao
realizados com materiais a base de borracha que, como outros, quando em contato
com os tecidos bucais se aguecem a uma temperatura préxima a 359C. Esta
temperatura foi medida com o paciente de boca aberta e para Tjan e Tao (1991) esta
em 34.2°C. Nos procedimentos de obtencdo dos modelos, ou seja, procedimentos
laboratoriais, 0os moldes geralmente ja sofreram uma queda de temperatura, onde se
tinha inicialmente uma temperatura préxima a bucal, para a temperatura ambiente
préxima de 22°C. O tempo que ha entre a retirada do molde da cavidade bucal e a
obtencdo do modelo, somado ao ambiente no qual os moldes sédo obtidos, € que
provocam um resfriamento destes moldes, pois geralmente os vazamentos séo

executados a temperatura ambiente tardiamente.

As alteragbes dimensionais nos materiais causadas pelo resfriamento foram relatadas
por Phillips (1978) e por Darvell (2002). Phillips (1978) cita o coeficiente de expansao

térmica do Poliéter como sendo de 220 x 10 ¢/ °C, e o das siliconas em torno de 200



x 10 6/ 9C o que, segundo o autor, provocaria uma contracdo de 0,37% nos moldes
de Poliéter e 0,34% para as siliconas, quando estes moldes resfriassem de 35°C para
20°C em média. Darvell (2002) por sua vez relatou que as contrages térmicas
sofridas estdo entre 0,2 e 0,3% para os elastbmeros. Sabendo disto, podemos
perceber que a expansao experimentada pelo gesso do tipo IV, o mais utilizado na
obtencdo dos modelos de trabalho, ndo seria suficiente para compensar a contragao
de resfriamento do material, uma vez que, esta expansdo esta em torno de 0,09 a
0,1%, conforme fabricante e confirmado na literatura Souza et al. (2000), Phillips
(1978). Esta contracao térmica é diferente da contracdo de polimerizacdo que é

inerente aos polimeros.

Os estudos de Araujo e Jorgensen (1986), descreveram a necessidade de aumentar
as dimensbes do molde apds este ter sofrido resfriamento, devolvendo assim por
consequéncia, uma magnitude ao modelo final semelhante as dimensdes do original
moldado. Quando utilizaram o reaguecimento das moldagens de 22°C para 37°C,
verificaram que estes moldes praticamente retornaram ao seu tamanho original.
Utilizando o reaquecimento, o efeito da contracdo térmica na moldagem foi
minimizado e desta maneira a expanséao do gesso tipo IV pdde ser aproveitada na sua
totalidade, e como resultado ocorreu um ganho positivo nas dimensdes do troquel.
Esta técnica poderia produzir adaptacfes mais adequadas de trabalhos fundidos, pois
praticamente se elimina a alteracdo dimensional da primeira fase do procedimento
(obtencdo dos modelos de gesso). Sendo assim, as compensacdes deveriam ser
avaliadas com mais énfase nas etapas subsequentes (incluséo, tratamento térmico e

fundicé&o).

O processo de reaquecimento das moldagens proposto por estes autores Araujo e
Jorgensen (1986), apesar de ser muito Util no que diz respeito ao problema especifico
da contracéo térmica sofrida pelos moldes, ndo € uma pratica comum no cotidiano do
Cirurgido-Dentista, assim como dos técnicos em protese dental. Esta proposta de
reaquecimento de moldes ressalta a necessidade de iniciarmos todo o processo da
producdo de um trabalho fundido com dimensdes adequadas do modelo. A expanséo,
mesmo que pequena apresentada pelo gesso tipo 1V, 0,09% a 0,1% produz esta
adequacao somente quando se elimina o efeito do resfriamento. A possibilidade de se

substituir o gesso tipo IV por outro de expansdo aumentada, tipo V, poderia ser de



utilidade olhando-se pelo aspecto da simplicidade. Provavelmente a troca de material
de modelo venha contribuir para compensar parcialmente ou até mesmo
integralmente o efeito do coeficiente de expansdo térmico. A alternativa seria
equiparada ao reaquecimento de moldagem, e seria mais facilmente difundida, uma
vez que, ndo incorpora mais tempos operatérios na obtencdo dos modelos de gesso.
Neste caso ndo haveria, por exemplo, necessidade de aparelhagem especial para
reaquecer moldagem, limitando-se apenas a substituir o gesso tipo IV por outro do
tipo V. O gesso tipo V pode vir a ser incorporado neste processo, uma vez que
apresenta este comportamento de alteracdo dimensional aumentado em relacdo ao
gesso tipo 1V Souza et al. (2000) relataram 0,22% para gessos do tipo V contra 0,09%
para gessos do tipo IV. Segundo Darvell (2002) a contracdo de resfriamento dos
materiais elastoméricos tem aproximadamente um valor préximo ao da expansao do
gesso tipo V, de 0,2 a 0,3%. Em tese, se a contracao de resfriamento dos atuais
materiais odontolégicos for parecida com a expanséo de presa dos gessos tipo V,
teremos entéo o inicio do processo com as dimensdes dos modelos semelhantes as
dos preparos e provavelmente trabalhos que apresentam melhores resultados quando

avaliados pelo seu assentamento na cavidade oral.
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2 OBJETIVO GERAL

Avaliar o comportamento de gessos odontolégicos dos tipos IV e V em moldes
reaquecidos e em temperatura ambiente a fim de verificar a viabilidade de uso do

gesso tipo V em modelos de trabalhos

2.1 Objetivos especificos

e Comparar o comportamento de gessos dos tipos IV e V verificando se ha equivaléncia
entre a técnica de reaquecimento de moldes para ganho de dimensdes de troquéis e
vazamento do gesso de alta expansdo em moldes resfriados.

e Avaliar duas técnicas de moldagem, sendo uma de moldeira /moldagem e outra de
moldagem /moldagem, ou seja, dupla moldagem e dupla mistura.
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3 ARTIGOS

A opcéo escolhida foi por apresentacdo sob a forma de artigos para publicacdo. As
normas de publicacéo destes seguirdo as especificas de cada periddicos e estarao no
anexo 01, pois cada um serd publicado em revistas diferentes. Somente o artigo 01

segue em duas versodes, Portugués e Inglés como exigéncia da revista especificada.
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4- FIDELIDADE DE MODELOS DE GESSOS DOS TIPOS IV EV OBTIDOS DE
MOLDES ELA$TOMERICOS REAQUECIDOS E A TEMPERATURA DE 22
GRAUS CENTIGRADOS POR MEIO DA TECNICA DE DUPLA MISTURA

Marcos Daniel Septimio Lanza, Rodrigo Araujo de Magalhdes, Eduardo Lemos
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Marcos Daniel Septimio Lanza

Rodrigo Aradjo Magalhaes
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Joao Mauricio Lima de Figueiredo Mota
Marcos Dias Lanza

RESUMO - Utilizando-se um dispositivo metalico para padronizacdo de moldagens,
produziu-se um conjunto de moldes e modelos, com o objetivo de se avaliar materiais
elastoméricos, gessos tipos IV e V em moldes reaquecidos e em temperatura
ambiente. Estes moldes foram obtidos por meio da técnica de dupla mistura com
siliconas Adsil Vigodent, Express 3M ESPE, e um Poliéter Impregum 3M Espe. Todos
os moldes sofreram alteracéo de sua temperatura de moldagem de 35+1°C para 22
+19C . A metade destes moldes foi reaquecida 35+1°C e vazado gessos dos tipos IV
e V e a outra recebeu gessos dos tipos IV e V a temperatura de armazenagem 22+1°C.
A analise estatistica mostrou que os melhores resultados apareceram em moldes
resfriados e vazados com gesso tipo V., e que o reaquecimento dos moldes produziu
modelos precisos quando nestes moldes foram vazados gessos do tipo IV.

Key words — dimensional accuracy, elastomeric impression material, polyether,

polyvinyl siloxane, wash bulk

4.1- INTRODUCAO

A precisdo de um modelo de gesso depende além de outros fatores, do processo fiel
de obtencdo do molde na cavidade bucal. Existem técnicas de moldagens descritas
para este fim como as que preconizam o uso de materiais moldadores elastoméricos
de duas consisténcias (pesado e leve) em dois tempos clinicos subsequentes,
elastbmeros de consisténcia Unica, ou mesmo a dupla mistura onde consisténcias
diferentes sao utilizadas em um Unico tempo clinico. Estas foram algumas alternativas
buscadas para se controlar melhor as variaveis envolvidas neste procedimento.
Quando se faz uso, por exemplo, da técnica de dois passos clinicos (dupla
moldagem), um material elastomérico pesado é utilizado para individualizar moldeiras
enquanto outro material leve para refinar e aumentar o poder de copia e a recuperagao
elastica. O primeiro tempo de moldagem (material pesado) foi originalmente

introduzido para minimizar os efeitos da contracdo de polimerizacdo inerentes as
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siliconas de condensacédo.'?14 Autores 382 citaram que um alivio deve ser realizado
na silicona densa para que o0 espaco criado por este procedimento seja preenchido
pelo material leve e posicionado para moldagem, o que seria o segundo tempo clinico.
O alivio deve sempre existir e ter uma espessura definida, 0 que € um consenso,
porém sua magnitude pode ser em torno de 2mm 213 podendo chegar a 4mmé. O fato
€ que este tipo de procedimento (confecgéo de alivio) pode levar a imprecisdo, uma
vez que € um passo clinico dificil de se padronizar com propostas variadas para sua
obtencdo. 13814 Os moldes oriundos da dupla mistura, um pesado de moldagem com
um leve de moldagem, sdo os que comumente chamamos de moldagem de um sé
tempo, onde o pesado carrega a moldeira e o leve € injetado diretamente na cavidade
bucal. O pesado contido na moldeira entdo é levado em posicdo de moldagem,
comprimindo moderadamente o leve, sem que haja a necessidade da confeccéo de
alivio para a obtencdo do molde; assim entdo teriamos a supressdo de um passo
clinico delicado na obtencdo do molde, e nesta justificativa em que se elimina o alivio,
€ gue se baseou a escolha desta técnica para este trabalho. (Figura 1)

Outro fator relatado que altera a precisdo dos modelos seria a contracdo térmica
experimentada pelos moldes quando s&o removidos da cavidade bucal para o0 meio
ambiente. Em posi¢do de moldagem estes moldes estdo em contato com tecidos
bucais e irdo atingir temperaturas préximas de 35°C. A remocédo da moldeira para
posterior obtencdo do modelo demanda tempo entre 0s passos operatorios,
provocando um resfriamento deste material. 251415 Os autores?® que utilizaram o
reaquecimento de moldes para melhorar a precisdo dos modelos de gesso do tipo IV
concluiram que este fato traz um ganho nos resultados, pois a expansdo destes
gessos por si s6 ndo é capaz de compensar a contragdo térmica. Um experimento no
gual se realizou vazamento de gesso a temperatura ambiente mostrou que o modelo
de gesso tipo IV é menor que o troquel original nas trés dimensées 1. O processo de
reaquecimento das moldagens soluciona o problema especifico da contracao térmica
sofrida pelos moldes em relacdo aos modelos de gesso do tipo IV, porem ndo € uma
pratica comum entre os clinicos, bem como dos técnicos em prétese dental.

O gesso tipo V poderia ser uma opc¢ao no processo da obtencdo de modelos de
trabalho, pois tem uma expanséo de presa parecida com a contracao térmica dos
elastomeros. As alteracbes descritas séo de 0,009 a 0,10 % para gessos do tipo IV
1714 contra 0,22 a 0,3% para gessos do tipo V ° e foi observado que a contracédo

térmica dos materiais elastoméricos tem aproximadamente um valor de 0,2 a 0,3%
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614 O resfriamento dos moldes leva a uma contracdo térmica maior que a expansao
de presa do gesso tipo IV comumente utilizado. Sendo assim, em tese nao haveria
necessidade de se reaquecer os moldes quando se fizesse uso do gesso do tipo V,
uma vez que o re-aquecimento aumenta o custo e o tempo de trabalho.

O objetivo deste trabalho € verificar o comportamento dos gessos dos tipos IV e V em

moldes utilizando a técnica de dupla mistura, reaquecidos e a temperatura ambiente.

4.2- MATERIAL E METODOS

Foi selecionado para este experimento um dispositivo metalico preconizado na
literatura ? que tem a funcdo de padronizar procedimentos de moldagens (Figura 2).
Este dispositivo € composto de um troquel metalico (Figura 3) preso a uma haste que
tem o objetivo de posicionar o troquel sempre na mesma localizac&o durante o ato de
moldagem. A haste esté presa a uma base onde séo fixadas as moldeiras que depois
de preenchidas com o material de escolha receberao o troquel metalico na posicdo de

moldagem.

O experimento foi delineado baseado em um teste piloto no qual se definiu pelo calculo
amostral que seriam realizadas dez repeticbes por grupo. Para uma melhor
padronizacao de procedimentos, empregou-se um sistema de blocagem e para tal os
grupos foram divididos e se estabeleceu, por sorteio, as etapas de obtencdo dos

moldes e modelos para cada dia de trabalho.

A obtencéo dos moldes iniciava-se com o aquecimento do dispositivo metalico por 15
minutos a temperatura de 35+1°C. O ajuste da temperatura era realizado em uma
estufa regulada para este fim e sempre antes de qualquer procedimento de
moldagem. O objetivo desta etapa era simular a temperatura bucal que esta préxima
de 35°C 5. As moldeiras foram confeccionadas em resina acrilica e aguardou-se um
tempo de 24 horas de armazenamento para a sua utilizacdo, com a finalidade de que
fosse minimizado o efeito da contracédo de polimerizacédo deste material. Estas entéo
foram preenchidas com o material pesado de moldagem, simultaneamente o leve de
moldagem era aplicado no troquel; as moldeiras eram posicionadas no dispositivo e o
troquel recoberto pelo material leve descia até o interior da moldeira. Uma vez
realizado este ato o troquel era travado na posicao final de moldagem. Este conjunto
retornava a estufa até a presa final do elastbmero, o que levava um tempo de sete

minutos 1°. Apds a presa o molde estava pronto para receber o tratamento térmico, e
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posterior obtencdo do modelo. Os moldes sempre se resfriavam a temperatura de
22+1°C por quinze minutos para todos os grupos. Os materiais de moldagem foram
Adsil —Vigodent, Express 3M ESPE e Impregum 3M ESPE, todos em duas

consisténcias e os gessos foram Exadur tipo V Polidental e Velmix Tipo IV Kerr.

A manipulacdo dos materiais de moldagem foi realizada manualmente e para a
padronizacdo comprimentos iguais foram dispostos de base e acelerador. O gesso foi
devidamente pesado em uma balanca de precisao de 0,01 grama e sua agua também
medida por peso. A espatulacdo foi manual e realizada sempre pelo mesmo operador

que recebeu treinamento preévio.

O tratamento térmico seguiu dois caminhos diferentes para o poliéter e siliconas de
adicdo. Quando o grupo de poliéter selecionado era para temperatura reaquecida,
apos a obtencdo do molde em temperatura de 35°C, este aguardava um tempo de
quinze minutos em temperatura controlada de 22+1°C, tempo necessario para que
este se resfriasse. Em seguida retornava a estufa a 35°C por quinze minutos para que
se reaquecesse. Nesta temperatura era feito o vazamento do gesso selecionado para
aguele grupo entdo este conjunto molde / gesso permanecia na estufa até a presa
final. Os modelos s6 eram retirados apdés a presa final do gesso. Quando o
experimento a ser realizado era para receber o vazamento a temperatura, estes
moldes eram retirados da estufa a 35 °C e aguardava-se 15 minutos a temperatura
ambiente para receberem o gesso. Os corpos-de-prova foram obtidos nesta
sequéncia de diferentes temperaturas para o poliéter. As siliconas de adicao para
serem vazadas em temperatura ambiente de 22°C eram armazenadas por uma hora,
tempo especificado pelos fabricantes para eliminar o efeito da liberagéo de Hidrogénio
inerente a estes materiais, o que poderia alterar a superficie do modelo. Quando era
do grupo selecionado para os procedimentos de obtengdo do modelo em molde
reaquecido, este molde era identificado e retornava para a estufa a 359C por quarenta
e cinco minutos com objetivo de que se reaquecesse, e apos a soma dos dois tempos,
de resfriamento quinze minutos e reaquecimento quarenta e cinco minutos, se
realizava o vazamento. Nesta temperatura este conjunto molde /gesso permanecia na
estufa até a presa final do gesso. A divisdo dos grupos esta disposta no Quadro 1

guanto ao material de confeccéo de moldes e temperaturas de obtencéo dos troquéis.

As leituras dos corpos-de-prova foram realizadas de forma aleatéria e sempre na

dimenséo da largura, pois € um parametro utilizado na literatura para se avaliar a
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precisdo dos modelos de gesso. 4 Um microscopio comparador Mitutoyo com
marcador digital e precisdo de 0,001 mm foi utilizado para este fim. Foram feitas trés
medidas por cada corpo-de-prova e estas medidas foram submetidas a andlise
estatistica. O tratamento estatistico escolhido foi o teste de Kruskal Wallis e Mann
Whitney, testes ndo paramétricos, pois apdés a submissdo dos valores obtidos
(médias) ao teste de Kolmogorov e Smirnov observou-se uma distribuicdo nao

uniforme da amostra, e para tal situacdo nao se aplica um teste paramétrico.

4.3- RESULTADOS

Os resultados estao dispostos na tabela 1 onde foram comparadas as médias de todas
as situacdes em que a variavel foi o material de moldagem. Nesta tabela percebe-se
gue nao existiu significancia estatistica a 1% no teste de Kruskal-Wallis. Podemos
observar que o material ndo teve influéncia no tamanho dos troqueis, que as vezes se
mostraram menores, semelhantes ou maiores que o original moldado. As tabelas 2 e
3 mostraram pelo teste de Man-Whitney que o tipo de gesso e a alteracdo da
temperatura € que produziram significancia estatistica. Quando o gesso tipo IV é
substituido pelo V e a temperatura de vazamento € alterada as variagdes sofridas
pelos troqueis de gesso foram observadas.

4.4- DISCUSSAO

A andlise estatistica mostrou pelo teste de Kruskal-Wallis que ndo houve significancia
estatistica para os elastdmeros, sugerindo um comportamento térmico semelhante
apos o resfriamento de 35°C para 22°C. Para estes trés materiais, este fato ndo condiz
com a literatura que cita que diferentes consisténcias teriam coeficientes de expanséao
térmica diferentes, 12 assim como diferencas entre materiais % .Diferencas de
contracdo térmica entre poliéter e siliconas de adicdo como 0,37% e 0,34%
respectivamente néo tiveram significancia e na magnitude final do modelo era de se
esperar gue isto fosse mensuravel Uma hipétese é que, provavelmente, teria sempre
gue se ter troqueis maiores para materiais que contivessem mais carga. O aumento
da carga (silica) diminui o coeficiente de expanséo térmica 2 ,0 que minimizaria o
efeito do resfriamento. Por outro lado, € muito improvavel que trés materiais de

fabricantes diferentes possuam exatamente o mesmo teor de carga. O que se pode
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observar pelas médias dos trés materiais que foram resfriados e vazados a
temperatura ambiente com gesso tipo IV, é que nenhum deles atingiu a largura do
troquel metalico de 6,71mm, portanto produzindo resultados menores que a largura
original e demonstrando uma perda quando da utilizacdo desta técnica, concordando
com a literatura consultada **. Quanto ao fato de ndo haver diferencas entre os trés
guando se pensa em coeficiente de dilatacdo, pode vir da metodologia, ou seja, esta
variavel (coeficiente de expanséao térmica) nao foi medida diretamente nos moldes e
sim em modelos de gesso,o0 que provavelmente influiu nos resultados, ou mesmo, a
sensibilidade do tipo de teste estatistico que impossibilitou o cruzamento de todas as

situacoes.

Quando os moldes com gesso tipo IV retornaram a estufa com temperatura de 35°C
e se reaqueceram pobde-se observar pelos resultados dispostos na tabela 1 uma
aproximacédo bastante satisfatoria do modelo de gesso tipo IV obtido com a largura
original do troquel, sugerindo que a técnica de reaquecimento proposta 28 tem
fundamento, foi reproduzida com fidelidade e ainda que estatisticamente os materiais

Impregum, Express e Adsil tiveram comportamento equivalente nesta situacao.

Os resultados obtidos com a substituicdo do gesso tipo 1V pelo V nos moldes vazados
a 22°C foram praticamente equivalentes aos resultados do reaquecimento dos moldes
com o gesso tipo IV, onde a dimensdo dos modelos foi praticamente a mesma do
troquel original, 6,71mm em média para o modelo de gesso, assim como para 0
modelo original. O fato de se obter melhores resultados, isto €, mais uniformes, com
0 vazamento do gesso tipo V em temperatura ambiente, quando comparado com
moldes reaquecidos e vazados com gesso tipo IV pode se dar pelo fato de que o
reaquecimento é, sem sombra de duvida, mais uma variavel a ser controlada. Os
materiais nem sempre apresentam o mesmo coeficiente térmico para o resfriamento
e aquecimento, podendo assim influenciar de alguma maneira nos resultados. O
gesso tipo V, quando do reaquecimento dos moldes, apresentou um comportamento
de equivaléncia estatistica para os trés materiais testados, porém ao observar a tabela
1 percebe-se que os valores estdo acima das dimensdes do troquel original, sendo
em meédia 6,73mm para todas as situacdes sugerindo que este gesso nao deveria ser
utilizado nesta técnica. A analise estatistica dos resultados comprova ainda a
influéncia do gesso, ou seja, toda vez que se substituir o gesso tipo IV pelo V havera
ganho de expansdo em qualquer dos materiais selecionados nesta pesquisa e o
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mesmo se pode dizer da temperatura, pois sempre que se reaquece um molde o
resultado sera diferente daquele em temperatura ambiente, independente do tipo de
elastbmero e gesso. Os resultados dispostos na tabela 2 nos mostram claramente
uma equivaléncia entre o reaquecimento dos moldes para vazamento de gesso tipo

IV e 0 gesso do tipo V vazado em moldes em temperatura ambiente.

A tabela trés mostra a influéncia da temperatura no tamanho dos modelos e que ao
utilizarmos o gesso tipo IV devemos fazé-lo com o reaquecimento de moldes. Para o
gesso tipo V a temperatura deve ser a ambiente. Assim entdo, haveria uma
aproximagéo dos resultados de dimensdes entre modelos mestres e modelos de
gessos. Para se reaquecer os moldes é necessario um aparato especial adquirido por
profissionais e laboratorios. Isso ndo deixa de ser uma barreira a técnica, porém
qguando autores 24 questionaram o resfriamento dos moldes, baseados nos
coeficientes de dilatacdo destes materiais, deu-se inicio a busca de uma simplificacao
para compensar o resfriamento destes materiais. O problema levantado é que a
contracéo de resfriamento pode levar a uma diminuicdo média de 0,22% a 0,30% 2614
do molde, o que ndo condiz com a expansdo do gesso tipo IV que esta entre 0,09 e
0,1% 1714 Este valor com certeza produz troqueis menores, como foi visto na
metodologia acima. Quando se faz uso de um gesso de alta expanséo, no caso tipo
V, pode-se aproximar tal expansdo de presa dos gessos com a contracdo de
resfriamento dos moldes e iniciar o trabalho sem grandes alteracbes dimensionais.
Uma observacéao € que ndo ha necessidade de se incorporar passos operatorios para
a obtencéo destes resultados, somente a substituicdo de um gesso por outro. Este foi
um experimento laboratorial onde nas condigdes descritas, as técnicas de substituicdo
do gesso IV pelo V em temperatura ambiente e reaguecimento de moldagem para
gesso tipo IV se equivaleram, porém para sua concreta aplicacéo, esta técnica precisa
ser testada de outras maneiras e assim consagrar 0 uso do gesso tipo V em

substituicéo ao IV.
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4.5- CONCLUSOES

O gesso tipo V produz troquéis com valores mais proximos aos originais moldados

quando utilizados em moldes a temperatura de 22°C;

O gesso do tipo IV ndo conseguiu compensar a contracao térmica dos elastbmeros

testados;
A temperatura do molde tem influéncia direta no tamanho dos modelos de gesso;

A simples substituicdo do gesso tipo IV por V pode ser uma opc¢ao viavel para controlar

o efeito do resfriamento dos moldes;

A técnica de reaguecimento de moldes produz modelos adequados para gesso tipo
IV que sdo praticamente os mesmos para moldes em temperatura de 22°C vazados

com gessos do tipo V.
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4.7- TABELAS, QUADROS E FIGURAS

Figura 1 -Dupla moldagem - Impregum

Figura 2 — Dispositivo metalico Figura 3 — detalhe do troquel metalico

Quadro | — Divisdo dos grupos

ADSIL EXPRESS IMPREGUM

GESSO |°C GRUPO |GESSO |°C GRUPO |GESSO |°C GRUPO
v 22 A % 22 E v 22 I

v 35 B v 35 F v 35 J

V 22 C V 22 G V 22 K

Vv 35 D Vv 35 H Vv 35 L




Tabela 1: Teste Kruskal-Wallis Influéncia do material:

22

GESSO °C MATERIAL MEDIA D.P P
v 22 ADSIL 6,702 4,0620 0,2397
v 22 EXPRESS 6,705 2,1628
v 22 IMPREGUM 6,704 3,5730
v 35 ADSIL 6,715 2,0248 0,0863
v 35 EXPRESS 6,714 2,2010
v 35 IMPREGUM 6,715 1,6363
\Y, 22 ADSIL 6,715 1,8885 0,0608
\Y% 22 EXPRESS 6,715 1,2076
\Y% 22 IMPREGUM 6,716 1,1972
\Y, 35 ADSIL 6,732 3,6453 0,0017
\Y% 35 EXPRESS 6,739 1,9385
\Y% 35 IMPREGUM 6,738 3,2591

Tabela 2: Comparacao entre materiais — influéncia do gesso Teste Mann-Whitney

MEDIA

MATERIAL °Cc GESSO p
ADSIL 22 v 6,702 0,001
ADSIL 22 \Y; 6,715

ADSIL 35 \Y; 6,715 0,001
ADSIL 35 V 6,732

EXPRESS 22 \Y; 6,705 0,001
EXPRESS 22 \Y; 6,715

EXPRESS 35 \Y; 6,714 0,001
EXPRESS 35 V 6,739

IMPREGUM 22 \Y; 6,704 0,001
IMPREGUM 22 V 6,716

IMPREGUM 35 \Y; 6,715 0,001
IMPREGUM 35 V 6,738
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Tabela 3 : Comparacédo entre materiais influéncia da temperatura - teste Mann-Whitney

MATERIAL GESSO °Cc MEDIA P
ADSIL v 22 6,702 0,001
ADSIL v 35 6,715

ADSIL \Y 22 6,715 0,001
ADSIL \Y 35 6,732

EXPRESS v 22 6,705 0,001
EXPRESS v 35 6,714

EXPRESS \Y, 22 6,715 0,001
EXPRESS \Y% 35 6,739

IMPREGUM v 22 6,704 0,001
IMPREGUM v 35 6,715

IMPREGUM \Y% 22 6,716 0,001

IMPREGUM \Y% 35 6,738
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5- PRECISAO DE TROQUEIS DE GESSOS DOS TIPOS IV E V OBTIDOS DE
MOLDES DE SILICONAS REAQUECIDOS A 35°C E A TEMPERATURA
CONTROLADA DE 22°C POR MEIO DA TECNICA DE DUPLA MOLDAGEM

PRECISION OF TYPE IV AND V GYPSUM DIES OBTAINED BY MEANS OF THE
DOUBLE IMPRESSION TECHNIQUE FROM SILICONE IMPRESSIONS
REHEATED TO THE TEMPERATURE OF 35°C AND AT THE CONTROLLED
TEMPERATURE OF 22°C

Marcos Daniel Septimio Lanzat

Rodrigo Aratjo de Magalhdes?

Eduardo Lemos de Souza?®

Claudia Silami de Magalhdes*

Luiz Tadeu de Abreu Polleto®

Jodo Mauricio Lima de Figueiredo Mota®
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RESUMO - Moldes elastoméricos produzidos a partir de um dispositivo metalico que
padroniza procedimentos de moldagens, foram vazados no intuito de se produzir
troqueis de gessos dos tipos IV e V. O objetivo foi avaliar a técnica de dupla moldagem
frente as variaveis: temperatura, material de moldes e materiais de modelos. Os
moldes foram confeccionados com siliconas Adsil Vigodent, Express 3M Espe, Zeta
Plus e Oranwash L Zhermack. Para a execucdo da técnica de dupla moldagem foi
proposto e utilizado um alivio entre as etapas de moldagem. O material pesado foi
utilizado na primeira etapa e em sequéncia o leve. Os moldes foram obtidos a
temperatura de 35°C e armazenados a 22°C. Um grupo destes moldes foi reaquecido,
atingindo novamente 35°C e vazados com gessos tipos IV e V, e outro grupo recebeu
gesso tipo IV e V a temperatura de 22°C. A andlise estatistica mostrou diferenca nos
resultados, onde a variavel foi o elastdmero, apenas para o material Adsil. A técnica
de reaquecimento de moldes produziu modelos adequados para o gesso tipo IV
gue sao praticamente 0s mesmos para moldes a temperatura ambiente vazados com
gessos do tipo V.

Unitermos — Estabilidade dimensional, elastdbmeros para impressao, poliéter, polivinyl

siloxano
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ABSTRACT - elastomeric impressions produced from a metallic device that
standardises impression-taking procedures were poured in order to produce dies of
type IV and V gypsum. The objective was to analyse the double impression technique
as regarding the following variables: temperature, the impressions and the models
material. The impressions were made with Adsil Vigodent, Express 3m, Zeta Plus and
Oranwash L Zhermack silicones. For the double impression technique a relief between
the impression-taking steps was proposed and used. The heavy material was used in
the first step followed by the light one. The impressions were obtained at the
temperature of 35°C and stored at 22°C. One group of these impressions was
reheated, reaching 35°C once more, and poured with type IV and V gypsum, and
another groups received type IV and V gypsum at 22°C. When the variable in question
was the elastomer, statistical analysis showed differences in the results only for the
Adsil material. The technique of reheating the impressions produced adequate models
for type IV gypsum, which are almost the same as impressions obtained at room
temperature poured with type V gypsum.

5.1- INTRODUCAO

O método indireto requer uma precisdo grande de materiais e técnicas, uma vez que,
estes trabalhos séo realizados em modelos, fato que pode aumentar a imprecisao,
visto que, o processo de obtencdo de moldes e modelos esta sujeito a alteracdes
dimensionais inerentes a estes procedimentos. O ato de moldagem quando executado
na cavidade bucal faz com que, os materiais utilizados adquiram a temperatura deste
ambiente. A situacdo de contato tecidos/moldes ira aquecer estes moldes a uma
temperatura proxima a temperatura da cavidade bucal (boca aberta), ou seja, em torno
de 35°C 17, Nas etapas subsegiientes onde os modelos serdo vazados, geralmente a
temperatura ndo € a mesma onde foram obtidos e na maioria das vezes é préxima de
220C. Esta situacédo provoca no material, uma alteracdo dimensional por contracéo
térmica 251417 O coeficiente de expanséo térmica foi citado como sendo de 200 x 10
6 | 0C para as siliconas e esta caracteristica, segundo o autor, provocaria uma
contracao de 0,34% para as siliconas, quando estes moldes resfriassem de 35 para
20°C em média 4. Outro autor ®relatou que as contracées térmicas sofridas estéo
entre 0,2 e 0,3% para os elastdbmeros, ndo os diferenciando por grupos. Uma vez
conhecendo a expanséao de presa do gesso do tipo 1V, o mais utilizado na obtencao
dos modelos de trabalho, notamos que este material ndo compensa a contragao
térmica do material moldador, uma vez que, a expansao do material de modelo esta
em torno de 0,09 a 0,1%, dados fornecidos pelo fabricante e confirmado na literatura

consultada 1.7141516. Os trabalhos consultados 28 descreveram a necessidade de se
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reaquecer os moldes, devolvendo a estes as dimensdes proximas as originais que
foram alteradas pelo resfriamento. O procedimento de reaquecimento altera por
consequéncia o modelo final tornando-o mais préximo do original moldado. O
restabelecimento da temperatura de 20 para 37°C proposta por estes autores 28
suaviza o problema especifico da contracao térmica sofrida pelos moldes quando sao
vazados gessos do tipo IV, porém, isto ndo € uma pratica comum dos profissionais
envolvidos neste processo. O objetivo deste trabalho é comparar o comportamento
dos gessos dos tipos IV e V em trés materiais elastoméricos em uma mesma técnica
de moldagem, porém variando as suas temperaturas no momento de se confeccionar

0S modelos.

5.2- MATERIAL E METODOS

Foi desenvolvido para este experimento, um dispositivo metalico que ao ser utilizado

padroniza os procedimentos de moldagem (Figura 1e 2).

Neste aparelho existe um troquel metélico (Figura 2) que esta preso a uma haste, e
esta por sua vez a uma base e este conjunto posiciona o troquel sempre na mesma
altura durante a moldagem. As moldeiras sdo posicionadas na base que fixa a haste,
e depois destas preenchidas com o material de escolha receberam o troquel metélico
em posic¢ao final de moldagem. Com o objetivo de delinear o trabalho definiu-se com
o auxilio do teste piloto e calculo amostral, que seriam realizadas dez repeticdes para
cada corpo-de-prova. A padronizacdo de procedimentos foi feita através de um
sistema de blocagem. Os grupos foram divididos e se estabeleceu por sorteio as
etapas de obtencdo dos moldes e modelos para cada dia de trabalho. A obtengéo dos
moldes iniciava-se com o0 aquecimento do dispositivo metalico por um periodo de 15
minutos a temperatura de 35+1°C em uma estufa prépria e calibrada para este fim.
O aquecimento era realizado antes de qualquer procedimento de moldagem para
todos os grupos, e tinha por objetivo, elevar a temperatura do dispositivo proxima a
da cavidade bucal, simulando a situacéo clinica de aproximadamente 35°C quando o
paciente esta de boca aberta 7. As moldeiras foram fabricadas em resina acrilica e
somente apds um tempo de 24 horas de sua confeccdo € que estas eram utilizadas.
Este passo, eliminou parcialmente o efeito da contracdo das resinas acrilicas. As
moldeiras entdo foram preenchidas com o material pesado para individualizagao de

moldeira, enquanto que no troquel, neste primeiro tempo de moldagem, foi
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posicionado um artefato metdlico. Este artefato foi especialmente fabricado para
produzir o alivio necesséario no interior do material pesado que se encontraria
acomodado na moldeira e esta, presa na base do dispositivo metalico. Este conjunto,
troquel alivio, descia até o interior da moldeira, ja carregada com o pesado, produzindo
assim apos a presa deste material um molde com dimensdo aumentada em relacao

ao tamanho do troquel (Figuras 3 e 4).

Este artefato metalico foi confeccionado de tal forma que produzisse um alivio de 2mm
no interior do material de individualizacdo de moldeiras, e segundo a literatura, este
alivio pode ser de 2 até 4mm3813 Um corte foi realizado para mostrar a efetividade
do alivio depois do reembasamento com o material leve (Figura 5). Logo que o troquel
era posicionado no interior da moldeira carregada, este conjunto retornava a estufa
para a temperatura controlada de 35°C por sete minutos. Apds este tempo, a moldeira
contendo o material pesado era retirada da posicdo de moldagem e o artefato metélico
removido do troquel, para que fosse entéo feito o segundo tempo de moldagem. O
tempo subsequiente de moldagem, era produzido com aplicacéo do leve de moldagem
ao troquel e também na moldeira. A moldeira nesta hora, individualizada pelo pesado
e reembasada pelo material leve, retornava a estufa até a presa final, o que segundo
a literatura requeria um tempo de sete minutos 2. Apds a presa de sete minutos, o
conjunto era novamente removido, e o molde estava pronto para receber o tratamento
térmico (Figura 6), com posterior obtencdo do modelo. A técnica de moldagem foi a
mesma para todos os grupos. As alteracdes se deram na temperatura de vazamento
do gesso, material de confeccdo do molde e tipos de gesso. Os moldes sempre se
resfriavam pois eram armazenados a temperatura de 22°+1C por quinze minutos para
todos os grupos. Os materiais de moldagem foram Adsil Vigodent, Express 3M ESPE
e Zeta Plus e Oranwash L Zhermack, todos em duas consisténcias diferentes de
material pesado e leve. Os gessos foram Exadur tipo V Polidental e Velmix Tipo IV
Kerr. A divisdo dos grupos pode ser melhor visualizada no Quadro 1. A manipulagdo
dos materiais de moldagem foi realizada manualmente, uma vez que, os materiais
Adsil Coltene e Zeta Plus Zemark n&do ofereceram op¢do de manipulacdo mecanica.
A padronizacéao foi conseguida através da disposicao de comprimentos iguais de base
e acelerador para o material de moldagem. O material denso (moldeira) foi dosado
por volume, através de uma medida disponibilizada pelos fabricantes. O gesso e a
agua foram pesados em uma balanca de precisdo de 0,01 grama e a espatulacgéo foi
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sempre realizada pelo mesmo operador. O tratamento térmico diferiu, sendo um para
a silicona de condensacao e outro para a silicona de adigdo. O molde de Zeta Plus e
Oranwash selecionado para vazamento em temperatura reaquecida, era obtido como
citado acima, em temperatura controlada de 35°C. Apés o procedimento de moldagem
este era armazenado por um tempo de quinze minutos em temperatura ambiente
controlada de 22+1°C, tempo necessario para que o molde se resfriasse. Depois do
resfriamento o molde era levado a estufa a 35°C por quinze minutos para que se
reaquecesse e neste ambiente era feito o vazamento do gesso selecionado para
aquele grupo. O conjunto molde /gesso permanecia na estufa até a presa do gesso.
Quando o experimento a ser realizado era para receber o vazamento a temperatura
ambiente estes moldes eram retirados da estufa a 35 graus, e aguardava-se 15
minutos a temperatura ambiente controlada de 22+1°C onde recebiam o gesso. Os
corpos-de-prova foram obtidos nesta sequéncia de diferentes temperaturas para o
Zeta Plus e Oranwash. As siliconas de adicao Adsil e Express, para serem vazadas
em temperatura ambiente eram armazenadas por uma hora, tempo especificado pelos
fabricantes, para eliminar o efeito da liberacdo de Hidrogénio caracteristica destes
materiais para evitar a alteracao da superficie do modelo de gesso tornando-0 poroso.
Quando o grupo selecionado era para vazamento de gesso em molde que seria
reaquecido, este entdo retornava para a estufa por quarenta e cinco minutos para que
se reaquecesse a 35°C. Apds a espera dos dois tempos, o primeiro de resfriamento
quinze minutos e o segundo de reaquecimento de quarenta e cinco minutos, é que se
realizava o vazamento do gesso selecionado. O conjunto molde /gesso era

armazenado na estufa até a presa do gesso.

As leituras dos corpos-de-prova foram sempre na dimensdo da largura, parametro
utilizado na literatura para avaliar precisdo 4. Os espécimes foram selecionados ao
acaso para que nao houvesse inclusao de erro. Um microscépio comparador Mitutoyo
com marcador digital e precisao de 0,001 mm foi utilizado para este fim. Trés medidas
por cada corpo-de-prova foram realizadas, e uma média das medidas foi calculada
para posteriormente serem submetidas a andlise estatistica. O teste estatistico
escolhido foi o de Krushkall Wallis e Mann Whitney, testes ndo paramétricos, pois com
a aplicacéo dos valores obtidos (médias ) ao teste de Kolmogorov e Smirnov nao se
encontrou uma distribuicdo uniforme da amostra, o que contra-indica a utilizagéo de

um teste paramétrico.
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5.3- RESULTADOS

Os resultados da tabela 1 compararam as médias das situa¢cdes sendo a variavel o
material moldador. Nesta circunstancia houve significancia estatistica a 1% no teste
de Kruskal-Wallis para o material Adsil quando a temperatura foi de 22°C. Nesta tabela
podemos observar que o material ndo teve influéncia no tamanho dos troqueis em
todas as situacoes, com excecdo do Adsil e que as vezes os troqueis de gesso foram
menores, iguais ou maiores que o original moldado. Para os outros dois materiais esta
variavel ndo teve significancia estatistica. As tabelas 2 e 3 mostram, pelo teste de
Mann-Whitney, que o0 gesso e a temperatura é que determinaram os resultados
estatisticamente significantes. Toda vez que o gesso IV é substituido pelo V e a
temperatura altera de 22°C para 35°C as alteragGes experimentadas pelos modelos
foram claramente destacadas, ou seja, o troquel, a exce¢ao do Adsil, ndo variou com
0 elastdbmero como na tabela 1 e sim com 0 gesso e a temperatura como Vvisto nas

tabelas 2 e 3.

5.4- DISCUSSAO

A andlise estatistica mostrou pelo teste de Kruskal-Wallis que o troquel de gesso a
temperatura ambiente foi maior para o material Zeta Plus, sugerindo que este material
possui um comportamento menos expressivo quanto ao resfriamento posterior a
moldagem. O mesmo nao ocorre para os elastdbmeros Adsil e Express cujos valores
foram estatisticamente iguais e menores que Zeta Plus, sugerindo um comportamento
térmico semelhante apés o resfriamento de 35 a temperatura de 22°C para estes dois
materiais. O que se pode observar pelas médias dos trés materiais que foram
resfriados é que nenhum deles atingiu o tamanho do troquel original de 6,71mm,
portanto produzindo resultados menores que a largura original e demonstrando uma
perda quando da utilizacdo desta técnica, ° que é a mais comum entre 0s
procedimentos clinicos empregados. Outros autores encontraram perda ou

questionaram a aplicacdo da técnica em temperatura ambiente 1281416

Quando os moldes com gesso tipo IV retornaram a estufa em temperatura de 35°C
constatamos pelos resultados dispostos na tabela 1 uma aproximacdo bastante
satisfatoria do troquel de gesso obtido com o tamanho original do troquel. Podemos
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observar que a técnica proposta pelos autores?® pode ser reproduzida com fidelidade
neste experimento. Os materiais Adsil, Zeta Plus e Express se comportaram de modo
similar, enquanto que o Adsil, apesar de equivalente estatisticamente, obteve
resultados menos expressivos. Este fato sugere que o Adsil provavelmente possui o
coeficiente de dilatacdo mais sensivel a técnica de variacdo de temperatura, tanto
para queda quanto para a elevacao, mostrando que esta técnica pode introduzir uma
variavel na producdo dos modelos. A literatura relata que materiais diferentes néo

possuem o mesmo coeficiente de expanséo térmica. 161114,

Os melhores resultados foram obtidos com a substituicdo do gesso tipo IV pelo V
quando os moldes foram vazados a 22°C, onde percebemos que os materiais se
equivaleram estatisticamente e a dimensédo dos modelos foi muito parecida com a do
troquel original. O fato de se obter melhores resultados com o vazamento do gesso
tipo V a temperatura ambiente, quando comparado com moldes reaquecidos e
vazados com gesso tipo 1V, pode se dar pelo fato de que o reaquecimento 28 é, sem
sombra de duvida mais uma variavel a ser controlada, e que os materiais nem sempre
apresentam o mesmo coeficiente térmico para o resfriamento e aguecimento . Os
autores 17914 relataram a expanséo dos gessos IV e V, e por tais trabalhos podemos
observar uma aproximacao dos valores da expansao de presa do gesso tipo V com a
contracéo térmica de 0,2 a 0,3% dos elastdmeros .Em contra partida existe uma
diferenca significativa desta contracdo térmica para expansao do gesso tipo IV,
concordando com os autores.”%14 O gesso tipo V quando do reaquecimento dos
moldes, apresentou um comportamento de equivaléncia estatistica para os trés
materiais testados. Quando observamos a tabela 1 percebemos que os valores estéo
acima das dimensdes do troquel original, sendo em média 6,72mm para todas as
situacdes, isto vem reafirmar que o coeficiente de aquecimento pode n&o ser
necessariamente o de resfriamento, para tal os resultados deveriam ser mais

parecidos em uniformidade entre as duas situacdes reaquecimento e resfriamento,

O que nao é observado nas tabelas, uma vez que os valores de moldes resfriados
vazados com gessos dos tipos V sdo bastante uniformes e diferentes dos
reaquecidos. A analise estatistica dos resultados comprova ainda a influéncia do
gesso, ou seja, toda vez que se substituir o gesso tipo IV pelo V havera um ganho de
expansdo em qualquer dos materiais selecionados nesta pesquisa. O mesmo pode-

se dizer da temperatura, pois um molde reaquecido apresenta um resultado diferente
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daquele em temperatura ambiente, independente do tipo de gesso. Podemos observar
ainda que ao se resfriarem, os moldes ndo apresentaram um comportamento
semelhante e foram estatisticamente significantes quando o gesso tipo IV foi utilizado,
porém quando o gesso foi substituido por tipo V este resfriamento ndo produziu o

mesmo efeito nos materiais testados, ou seja, foram sem significancia estatistica.

5.5- CONCLUSOES
Nas condicOes testadas parece-nos licito concluir que:

O gesso tipo V produz troquéis com valores mais proximos aos originais quando
utilizados em moldes vazados a temperatura de 22°C;

O gesso do tipo IV ndo conseguiu compensar a contracdo de resfriamento dos

elastdmeros a temperatura de 22°C;
A temperatura do molde tem influéncia direta no tamanho dos modelos de gesso;

A substituicdo do gesso tipo IV por V pode ser uma opcao simples e viavel, pois é

menos onerosa e trabalhosa;

A técnica do reaquecimento de moldes produz modelos adequados para gesso tipo
IV, que sdo praticamente os mesmos para moldes a temperatura ambiente vazados

com gessos do tipo V.
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ADSIL EXPRESS ZETA PLUS/ORANWASH

GESSO IV- 22°C A |GESSO IV-22°C E GESSO IV-22°C |

GESSO IV-35°C B |GESSOIV-35°C F GESSO IV-35°C J

GESSO V-22°C C |GESSOV- 22°C G GESSO V- 22°C K

GESSOV-35°C D |GESSO V- 35°C H GESSO V- 35°C L

Tabela 1: Teste Kruskal-Wallis Influéncia do elastbmero.

Gesso OC Material Minimo Maximo Mediana média DP P

\Y; 22 Adsil 6,668 6,704 6.674 6,679 0,011 <0,001
\Y, 22 Express 6,676 6,691 6,685 6,684 0,005

\Y; 22 ZetaPlus 6,694 6,717 6,706 6,706 0,001

\Y; 35 Adsil 6,700 6,716 6,710 6,708 0,005 0,003
\Y, 35 Express 6,711 6,716 6,714 6,714 0,001

v 35 ZetaPlus 6,710 6,717 6,714 6,714 0,002

\Y 22 Adsil 6,710 6,716 6,714 6,713 0,002 0,728
Vv 22 Express 6,711 6,715 6,713 6,713 0,001

\Y 22 ZetaPlus 6,708 6,717 6,714 6,714 0,003

\Y 35 Adsil 6,722 6,727 6,724 6,724 0,002 0,099
\Y 35 Express 6,721 6,727 6,722 6,723 0,002

Vv 35 ZetaPlus 6,720 6,733 6,726 6,726 0,004
Tabela 2 - Influéncia do tipo de gesso na largura.

Material °C Gesso Minimo Maximo Mediana média DP P
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Adsil 22 v 6,668 6,704 6,674 6,679 0,011 <0,001
Adsil 22V 6,710 6,716 6,714 6,713 0,002

Adsil 35 v 6,700 6,716 6,714 6,708 0,005 <0,001
Adsil 35 V 6,722 6,727 6,724 6,724 0,002
Express 22 v 6,676 6,691 6,685 6,684 0,005 <0,001
Express 22 \% 6,711 6,715 6,713 6,713 0,001
Express 35 v 6,711 6,716 6,714 6,714 0,001 <0,001
Express 35 V 6,721 6,727 6,722 6,723 0,002
ZetaPlus 22 vV 6,693 6,700 6,696 6,697 0,010 <0,001
ZetaPlus 22 \% 6,708 6,717 6,714 6,714 0,003
ZetaPlus 35 A\ 6,710 6,717 6,714 6,714 0,002 <0,001
ZetaPlus 35 V 6,720 6,733 6,726 6,726 0,004
Tabela 3 - Influéncia da temperatura na largura.

Material Gesso °C Minimo Maximo Mediana média DP P
Adsil v 22 6,668 6,704 6,674 6,679 0,011 <0,001
Adsil AV 35 6,710 6,716 6,714 6,713 0,002

Adsil \% 22 6,700 6,716 6,714 6,708 0,005 <0,001
Adsil \% 35 6,722 6,727 6,724 6,724 0,002
Express IV 22 6,676 6,691 6,685 6,684 0,005 <0,001
Express IV 35 6,711 6,715 6,713 6,713 0,001
Express V 22 6,711 6,716 6,714 6,714 0,001 <0,001
Express V 35 6,721 6,727 6,722 6,723 0,002
ZetaPlus 1V 22 6,693 6,700 6,696 6,697 0,010 <0,001
ZetaPlus 1V 35 6,708 6,717 6,714 6,714 0,003
ZetaPlus V 22 6,710 6,717 6,714 6,714 0,002 <0,001
ZetaPlus V 35 6,720 6,733 6,726 6,726 0,004
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6- INFLUENCIA DAS TECNICAS DE MOLDAGEM NA OBTENCAO DE
TROQNUEI‘S DE GESSOS DOS TIPOS IV EV EM MOLDES DE SILICONAS DE
ADICAO A 35 E 22°C

INFLUENCE OF THE IMPRESSION TECHNIQUES IN OBTAINING TYPE IV AND V
GYPSUM DIES IN ADDITION SILLICONA IMPRESSIONS AT 35°C AND 22°C

Marcos Daniel Septimio Lanza

Rodrigo Aradjo Magalhaes

Eduardo Lemos de Souza

Joao Mauricio Lima de Figueiredo Mota
Marcos Dias Lanza

RESUMO - O objetivo do trabalho foi comparar as técnicas de dupla moldagem e
dupla mistura, utilizando-se siliconas de adi¢éo frente a variaveis: gesso dos tipos IV
e V e temperaturas de vazamento a 35 e 22°C. Um dispositivo metalico foi utilizado
para a producao padronizada de moldes das siliconas Adsil Coltene e Express 3M
Espe. Os moldes passaram por esta variacdo de temperatura de 35°C onde foram
produzidos para 22°C onde foram armazenados e apdés a readequacdo da
temperatura para 35°C ou 22°C estes moldes receberam gessos dos tipos IV ou V
conforme o grupo. A analise estatistica mostrou pelos testes de Mann Whitney e
Kruskal Wallis que os modelos de gesso produzidos a partir de moldes de dupla
mistura tém maior precisdo. Observou-se ainda uma equivaléncia estatistica entre o
reaquecimento para vazamento de gesso do tipo 1V e a utilizacdo de gesso do tipo V
em moldes a 22°C.

Descritores — Estabilidade dimensional, elastobmeros para impressdo, poliéter,

polivinyl siloxano.

ABSTRACT - The objective of this work was to compare the double impression and
double mix techniques using addition silicones as regarding the following variables:
type IV and type V gypsums and pouring temperature of 35°C and 22°C. A metallic
device was used for the standardised production of impressions of Adsil Coltene and
Express 3M Espe silicones. The impressions underwent this temperature variation
from 35°C, where they were produced, to 22°C, where they were stored. After having
their temperature readjusted to 35°C or 22°C these impressions received type IV or
type V gypsum according to their groups. Statistical analysis showed, by means of the
Mann Whitney and Kruskal Wallis tests, that the gypsum models produced from double
mix impressions have higher precision. A statistical equivalency was also observed
between the reheating for pouring of type 1V gypsum and the usage of type V gypsum
in impressions at 22°C.
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6.1- INTRODUCAO

O modelo de gesso para alcangar a precisdo devida depende do controle de alguns
passos operatorios, e dentre eles estd a moldagem. Existem técnicas consagradas de
moldagens para que possamos atingir com fidelidade o objetivo tracado. As siliconas
de adicdo sdo disponibilizadas em cinco consisténcias ' e de acordo com os
fabricantes, estes materiais podem ser utilizados em dois tempos clinicos
subsequentes, ou seja, na dupla moldagem, ou mesmo na técnica de dupla mistura,
onde consisténcias diferentes sédo utilizadas em um Unico tempo clinico. A dupla
moldagem e a dupla mistura foram técnicas propostas para que o procedimento de
obtencdo dos moldes possa ser realizado com eficiéncia e praticidade. 614 Quando
se faz uso da técnica de pesado e leve em dois passos clinicos, um material
elastomérico pesado é utilizado para individualizar moldeiras, enquanto outro material
leve para refinar e aumentar a precisdo, produzindo um molde com caracteristicas
adequadas. O primeiro tempo de moldagem foi originalmente introduzido para
minimizar os efeitos da contracdo de polimerizacdo inerentes as siliconas de
condensacdo.'?14 A literatura cita que um alivio deve ser realizado na silicona densa
para que o espaco criado por este procedimento seja preenchido pelo material leve e
levado em posicdo de moldagem, o que seria o segundo tempo clinico .12:36:8121314
O alivio deve sempre existir e ter uma espessura definida, 0 que € um consenso,
porém sua magnitude pode ser entre 2 e 4 mm 3138, O fato é que confeccéo do alivio
pode levar a imprecisdo, uma vez que € um passo clinico dificil de se padronizar com
propostas variadas para sua confecgdo. 13814 Os moldes obtidos com a técnica da
dupla mistura, um pesado de moldagem com um leve de moldagem, sdo denominados
moldagens de um sé tempo, onde o pesado carrega a moldeira e o leve é injetado no
preparo. O pesado contido na moldeira quando levado em posi¢édo de moldagem nao
irh comprimir demasiadamente o leve, portanto, ndo existe o alivio para a obtencéo
de moldes nesta técnica, assim entéo, teria-se a supressédo de um passo clinico na
obtencdo de modelos. O resfriamento dos moldes é mais um fator que pode levar a
imprecisdo dos modelos, o que estid relatado como contracdo térmica ou por
resfriamento. Os moldes quando séo removidos da posi¢céo de moldagem para 0 meio
ambiente, sofrem, quase sempre uma queda de sua temperatura. Na cavidade bucal
estes moldes em contato intimo com tecidos se aquecem, sua remogao para obtencao

de modelos de gesso requer tempo, 0 que provoca um resfriamento deste material.
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251417 Qs trabalhos que se utilizaram da técnica do reaquecimento de moldes, com
a finalidade de devolver a estes a dimensao proxima a anterior ao resfriamento,
melhoraram a precisdo dos modelos de trabalho obtidos com gesso do tipo IV. A
concluséo foi que este fato traz um ganho nos resultados 28, pois a expansao destes
gessos por si sO, ou seja, expansado de gessos em moldes resfriados, ndo foi capaz
de compensar a contracao de resfriamento nestes testes. Outro teste que realizou
vazamento de gesso a temperatura ambiente demonstrou que o modelo de gesso tipo
IV tem magnitudes menores que o troquel original nas trés dimensdes 2. O artificio
de se reaquecer moldagens resolve o problema especifico da contracdo térmica

sofrida pelos moldes, porém néo é usualmente utilizada por profissionais da area.

O gesso tipo V ao ser incorporado ao processo de obtencédo de modelos de trabalho,
poderia trazer um ganho nas dimensdes finais, uma vez que apresenta uma maior
expansdo de presa em relagéo ao gesso tipo IV. Expanséo de 0,009 a 0,10 % para
gessos do tipo IV 17141516 contra 0,22 a 0,3% para gessos do tipo V 1 %15 A contracédo
térmica dos elastobmeros tem aproximadamente um valor de 0,2 a 0,3% %14 que é
semelhante a expansao do gesso tipo V. O objetivo deste trabalho é verificar o
comportamento das técnicas de dupla moldagem e dupla mistura em temperatura
ambiente e ainda se estas variaveis influenciariam no reaquecimento de moldes para

obtencédo de modelos dos gessos IV e V.

6.2- MATERIAL E METODOS

As figuras 1 e 2 mostram o dispositivo metalico utilizado, com o qual, se padronizou
os procedimentos de moldagem, (Figuras 1 e 2). Este dispositivo € composto de um
troquel metalico (Figura 2), que reproduz um preparo de coroa total, que € preso a
uma haste, que sempre o0 posiciona na mesma altura durante o ato de moldagem.
Esta haste por sua vez, esta presa a uma base onde se fixam as moldeiras que apos
serem preenchidas com o material de escolha receberédo o troquel metalico em sua
posi¢cdo. Um teste piloto auxiliou o delineamento do experimento e através dele se
definiu que seriam realizadas dez repeticOes para cada corpo-de-prova. Com o
objetivo da padronizacédo de procedimentos, empregou-se um sistema de blocagem
onde os grupos foram divididos, e se estabeleceu por sorteio as etapas de obtencéo
dos moldes e modelos para cada dia de trabalho. O procedimento para a obtencgao
dos moldes iniciava-se com a elevacao da temperatura do dispositivo metélico para
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35°C, o que requeria um periodo de 15 minutos. Este aquecimento era realizado em
estufa propria, e calibrada para tal. O processo de adequacdo da temperatura era
realizado antes de todas as moldagens e tinha como finalidade simular o passo clinico
de uma situacdo em boca, onde a temperatura esta proxima de 34.2 graus centigrados
7. As moldeiras confeccionadas em resina acrilica foram armazenadas por um tempo
de 24 horas antes da sua utilizagdo, o que diminuiu o efeito da contrac&o das resinas

acrilicas.

Dupla moldagem — (Figura 3). As moldeiras de acrilico foram preenchidas com o
material para individualizacdo, o denso, enquanto que no troquel era colocado um
artefato metalico(Figura 4). O artefato foi confeccionado com o intuito de produzir o
alivio necesséario no interior do material pesado que se encontrava na moldeira e esta,
presa na base do dispositivo metalico. Este conjunto, troquel alivio, descia até o
interior da moldeira carregada com o denso, produzindo apos a presa deste material
um molde com um alivio em relacdo ao tamanho do troquel. (Figura 4) Apéds o
posicionamento do troquel mais o alivio no interior da moldeira carregada, o conjunto
era colocado outra vez na estufa em temperatura controlada de 35°C. Apds este
primeiro tempo de moldagem, o conjunto era retirado da posi¢cao de moldagem e o
alivio removido do troquel para que fosse entéo feito o segundo tempo de moldagem.
O tempo subseqiente de moldagem era produzido com aplicacdo do leve de
moldagem ao troquel e também no interior da moldeira. A moldeira, nesta hora,
individualizada pelo pesado e reembasada pelo material leve retornava ao ambiente
aquecido, estufa, até a presa final. A literatura sugere um tempo de sete minutos para
a presa satisfatoria de um elastébmero 1°. Apds este tempo de sete minutos, o conjunto
era novamente removido e o molde estava pronto para receber o tratamento térmico,
e posterior obtencdo do modelo. (figura 5). Neste procedimento as moldeiras foram
preenchidas com o material pesado e ao mesmo tempo o leve de moldagem foi
aplicado ao troquel. As moldeiras eram posicionadas no dispositivo metalico, na base,
e o0 troquel recoberto pelo material leve era introduzido no interior da moldeira
contendo o pesado de moldagem. Ao término desta operacdo, este conjunto era
armazenado na estufa a 35°C até a presa dos elastdbmeros, o que levava um tempo
de sete minutos 1°. Apds a presa o conjunto era removido e o molde estava pronto
para receber o tratamento térmico, e posterior obtengdo do modelo. As técnicas de

moldagem seguiram a mesma rotina, conservando-se suas particularidades, ou seja,
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a mesma metodologia para ambas. Os moldes eram, sem excec¢ao, armazenados a
temperatura de 22+ 1°C por um tempo de quinze minutos. Os materiais de moldagem
foram Adsil Vigodent e Express 3m, ambos em duas consisténcias diferentes, de
material pesado e leve e os gessos foram Exadur tipo V Polidental e Velmix Tipo IV
Kerr. Quanto aos tratamentos térmicos, material de confec¢cado dos moldes e tipos de
gesso, temos a divisdo dos grupos dispostos nos Quadros 1 e 2. A manipulacéo dos
materiais de moldagem foi realizada manualmente e a padronizacéo foi por meio da
disposicdo de comprimentos iguais de base e acelerador. O material denso foi
padronizado por volumes iguais, dosados pelos dispositivos oferecidos pelos
fabricantes. O gesso foi pesado em uma balanca de precisao de 0,001 gramas e a
agua para sua manipulacdo também medida por peso. A manipulacdo de todos os

materiais envolvidos foi calibrada, e realizada pelo mesmo operador.

O tratamento térmico se dividiu em dois procedimentos distintos, moldes para serem
vazados a 22 e a 35°C. A obten¢do dos moldes era sempre em temperatura préoxima
a bucal de 35°C. Apés este passo, cada molde era armazenado a 22+1°C, para que
se resfriasse por quinze minutos. O molde para obtencdo do modelo a 35°C era
identificado e este retornava para a estufa a 35°C por quarenta e cinco minutos com
0 objetivo do seu reaquecimento. As siliconas de adicdo necessitam de um tempo de
armazenagem de uma hora, a soma dos dois tempos, de resfriamento de quinze
minutos e reaquecimento de quarenta e cinco minutos completava o tempo necessario
para o vazamento do gesso, prevenindo o efeito da liberacéo de Hidrogénio. O molde
com o0 gesso era armazenado na estufa até a presa final do gesso. Quando o
vazamento era realizado a temperatura ambiente, estes moldes eram retirados da
estufa a 35°C, e se aguardava uma hora a temperatura ambiente para receberem o
gesso. Os corpos-de-prova foram obtidos nesta seqiiéncia de diferentes temperaturas
e materiais de molde e modelo. As leituras dos troqueis de gesso foram ao acaso e
a dimensao da largura foi selecionada, parametro utilizado na literatura para avaliar
precisdo. 4 Um microscopio comparador Mitutoyo com marcador digital e preciséo de
0,001 mm foi utilizado para este fim. Foram feitas trés medidas por cada corpo-de-
prova, e destas foi retirado uma meédia para, posteriormente, serem submetidas a
analise estatistica. O tratamento estatistico escolhido foi o teste de Krushkall Wallis,

teste ndo paramétrico, pois apds a submisséo dos valores obtidos (médias) ao teste
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de Kolmogorov e Smirnov observou-se uma distribuigdo ndo uniforme da amostra, o

que contra indica a utilizacdo de um teste paramétrico.

6.3- RESULTADOS E DISCUSSAO

O teste estatistico ndo paramétrico, aplicado devido a distribuicdo ndo uniforme das
variaveis, ndo permitiu a comparacao entre os grupos Adsil e Express, ndo revelando
assim o comportamento de um em relagdo ao outro. A analise entdo foi feita de um
grupo de Adsil na técnica de dupla moldagem em relagéo a técnica de dupla mistura
e isto pode ser observado na tabela 1. A analise destes resultados nos mostra que em
temperatura ambiente a técnica influiu nos resultados e que estatisticamente, houve
significancia entre os modelos de gesso tipo IV. Este fato pode ser mais realgado na
situacéo clinica, devido ao fato de que o alivio preconizado 3813 de 2 a 4 mm foi
controlado de forma adequada, por meio do artefato metélico pré-fabricado, e que
outros autores 13814 relataram que este passo pode ser critico de se realizar e ainda
afeta os resultados finais, quando confeccionados clinicamente, ou seja, dificil de se
controlar como variavel clinica. O resfriamento destes moldes produziu ainda troquéis
menores, sugerindo que o aumento da quantidade do material denso utilizado neste
experimento influencia a contracdo térmica. Quando os moldes foram reaquecidos
percebeu-se uma diferenca estatisticamente significante nos resultados, estando de
acordo com a literatura, pois, a utilizacdo de materiais de consisténcias diferentes
produz coeficientes de expansao térmica diferentes. Quanto mais carga tiver este tipo
de material, menor sera sua variacdo dimensional em funcdo da temperatura. Desta
forma, como a dupla mistura utiliza quantidades de materiais semelhantes entre as
consisténcias, tem-se no final um molde geralmente com maior quantidade de material
fluido, portanto com maior expanséao, 6,70 para dupla moldagem (menos material
fluido) e gesso tipo IV contra 6,71 para dupla mistura (mais material fluido) no mesmo
material de modelo e moldes reaquecidos. O mesmo fato pode ser observado em
moldes reaquecidos para gessos do tipo V. Os moldes de gesso tipo V nao
apresentaram diferenca estatistica significativa, provavelmente porque se eliminou a
variavel reaquecimento, produzindo entdo modelos mais uniformes para o Adsil. A
analise da tabela 2 nos mostra que este material teve um comportamento mais
uniforme. Fato que se pode deduzir em funcdo do molde de Express ser de

consisténcia diferente do molde do Adsil, uma vez que o Express apresenta dois
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materiais de moldagem em consisténcias pesado e leve, e o Adsil apresenta também
dois materiais de consisténcias diferentes, s6 que, um material de moldeira denso e
um leve de moldagem. Esta diferenca modifica a quantidade de carga no resultado
final, alterando o coeficiente de dilatacdo e contracdo. Quando os moldes nao foram
reaquecidos, este material também apresentou resultados semelhantes, da mesma
forma, porém com coeficientes diferentes. Quando estes moldes resfriaram e os
coeficientes de contracdo e expansdo ndo foram necessariamente 0s mesmos, pois

os resultados mudaram.

De posse dos resultados percebemos uma proximidade de valores do troquel mestre
moldado 6,71mm com os resultados de gesso do tipo IV em moldes reaquecidos e
tipo V em moldes em temperatura ambiente. Os moldes de gessos do tipo IV em
temperatura ambiente ndo atingiram o tamanho original do troquel como demonstram
as tabelas 1 e 2, bem como os moldes reaquecidos ultrapassaram as medidas,
guando neles foram vazados gesso tipo V.

6.4- CONCLUSOES

O gesso tipo V produz troquéis com valores mais proOximos aos originais quando

utilizados em moldes a temperatura ambiente;

O gesso do tipo IV ndo conseguiu compensar a contracdo de resfriamento dos

elastdmeros testados nas condi¢des descritas, ou seja, moldes resfriados;
A temperatura do molde tem influéncia direta no tamanho dos modelos de gesso;
A substituicdo do gesso tipo IV por V pode ser uma opcao simples e viavel,

A técnica de reaquecimento de moldes produz modelos adequados para gesso tipo
IV que séo praticamente os mesmos para moldes a temperatura ambiente vazados

com gessos tipo V.

A técnica influi nos resultados mostrando que os coeficientes de contracéo e dilatacéo

sdo sensiveis a ela.

Os moldes obtidos com a dupla moldagem e material Express tiveram comportamento

mais uniforme.
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Quadro 1 Dupla Moldagem

ADSIL DUPLA EXPRESS DUPLA
MOLDAGEM MOLDAGEM

GESSO IV-22°C A |GESSO IV-22°C E
GESSO IV-35°C B |[GESSO IV-35°C F
GESSO V-22°C C |GESSOV-22°C G
GESSO V- 35°C D |GESSOV-35°C H

Quadro 2 — Dupla Mistura

ADSIL DUPLA MISTURA

EXPRESS DUPLA MISTURA

GESSO IV-22°C A GESSO IV-22°C  E

GESSO IV-35°C  F
GESSO V- 22°C C GESSO V-22°C G
GESSO V- 35°C D GESSOV-35°C H

Tabela 1 - Teste de Kruskal-Wallis influéncia da técnica no material Adsil
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Gesso Temperatura Técnica Média D.P P

\Y] 220C Dupla Moldagem 6,67 0,002 <0,001
AV 220C Dupla Mistura 6,70 0,004

\Y; 35°C Dupla Moldagem 6,70 0,005 <0,001
v 35°C Dupla mistura 6,71 0,002

\% 220C Dupla Moldagem 6,71 0,002 0,342
\Y 220C Dupla Mistura 6,71 0,002

\Y 35°C Dupla Moldagem 6,72 0,002 <0,001
\Y 35°C Dupla Mistura 6,73 0,003
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Tabela 2 - Teste de Kruskal-Wallis influéncia da técnica no material Express

Gesso Temperatura Técnica Média D.P P

\Y, 22°C Dupla 6,69 0,005 0,332
Moldagem

\Y 22°C Dupla Mistura 6,70 0,002

\Y; 35°C Dupla 6,71 0,001 0,071
Moldagem

\Y 35°C Dupla mistura 6,71 0,002

\Y 22°C Dupla 6,71 0,001 0,236
Moldagem

Vv 220C Dupla Mistura 6,71 0,001

\Y 35°C Dupla 6,72 0,002 0,0015
Moldagem

\% 35°C Dupla Mistura 6,73 0,002




47

7 CONCLUSAO

O trabalho realizado mostrou, nesta metodologia, que realmente existe uma perda
guando o gesso tipo IV é utilizado como material de modelo e o0 molde se encontra em
temperatura diferente daquela que foi gerado (bucal). A técnica péde ser avaliada
somente para as siliconas de adi¢cao, em fungéo dos resultados n&o se apresentarem
com uma distribuicdo normal. Esta anormalidade na distribuicdo impossibilitou o uso
de um teste paramétrico, o que produziria uma analise mais extensa e rica podendo
haver cruzamento de todas situagdes. Embora isto n&o tenha acontecido, tivemos
uma amostra de que o reaquecimento é uma boa saida para o problema apresentado
assim como a substituicdo do material de modelo. Praticamente estas alternativas se
equivaleram em resultados e ndo em praticidade, visto que é mais facil substituir um

gesso que reaquecer um molde.
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ANEXO 1
Normas Gerais

A revista Arquivos em Odontologia, 6rgado do Colegiado do Programa de Pés-Graduacgédo em
Odontologia da FO-UFMG, de publicacdo trimestral, objetiva a divulgagdo cientifica e
tecnolégica em Odontologia. Publica prioritariamente pesquisas originais sobre temas
relevantes e inéditos.

Podem ser submetidos trabalhos para as seguintes se¢fes:

Artigos originais: resultados de pesquisas de natureza experimental ou observacional;
Revisao critica da literatura e Relato de caso clinico: em carater excepcional, mediante avaliacdo

Os manuscritos devem destinar-se exclusivamente & Revista Arquivos em Odontologia, ndo sendo
permitida sua apresentacdo simultdnea a outro periddico (nacional ou internacional) tanto no que se
refere ao texto como as figuras e tabelas.

Recomenda-se um limite maximo de 6 (seis) autores.

Os autores devem assinar e encaminhar uma Declaragéo de Responsabilidade (modelo disponivel
aqui).

A revista Arquivos em Odontologia reserva todos os direitos autorais dos trabalhos publicados. Seréo
recebidos para publicacdo artigos redigidos em inglés, espanhol e portugués, ficando a sua revisédo
bem como o conteddo dos textos das citacbes e das referéncias bibliograficas sob inteira
responsabilidade dos autores. As opinides e conceitos emitidos sédo de responsabilidade dos autores,
néo refletindo necessariamente a opiniéo dos Editores Cientificos e Corpo Editorial.

Os artigos e ilustracbes NAO serdo devolvidos aos autores, sendo descartados apds 1 (um) ano da
publicacdo. Artigos recusados pelos Editores Cientificos e Corpo Editorial serdo descartados de
imediato.

Os critérios éticos da pesquisa deverdo ser respeitados. Para tanto, os autores devem explicitar em
"Métodos" que a pesquisa foi conduzida dentro dos padrdes exigidos pela declaragdo de Helsink e
aprovada pelos Comités de Etica em Pesquisa da instituicdo onde a pesquisa foi realizada. Os originais
devem ser acompanhados de uma coépia do certificado de aprovacdo dos Comités de Etica da
instituicdo em que a pesquisa foi realizada.

Os artigos serdo também publicados no site da Faculdade de Odontologia da UFMG, de onde é
permitido o download dos mesmos.

Critérios de Avaliacdo

Os trabalhos serdo avaliados primeiramente pelos Editores Cientificos e Assistentes quanto ao
cumprimento das normas de publicacdo. Em caso de inadequacéo serdo devolvidos antes mesmo de
serem submetidos a avaliagdo de mérito.

Uma vez aprovados quanto a forma de apresentacao, os trabalhos serdo submetidos a apreciacao dos
consultores quanto ao mérito cientifico e preciséo estatistica. Os trabalhos serdo analisados por pelo
menos dois consultores de unidades distintas a de origem dos artigos, além dos Editores Cientificos e
Corpo Editorial. Os nomes dos consultores permanecerdo em sigilo, bem como os dos autores perante
0s primeiros.

Os Editores Cientificos e Corpo Editorial possuem plena autoridade para avaliar o mérito dos trabalhos
e decidir sobre a conveniéncia de suas publicacbes com ou sem alteracdes, podendo inclusive,
devolvé-los aos autores com sugestes para que sejam feitas as alteragdes necessdrias no texto e/ou
ilustracdes. Nesse caso, é solicitado ao autor o envio da versdo revisada contendo as devidas
alteragGes. Aquelas que porventura ndo tenham sido adotadas deverdo ser justificadas através de carta
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encaminhada pelo autor. Essa nova versao do trabalho sera reavaliada pelos Editores Cientificos e
Corpo Editorial.

Durante a reavaliacdo dos trabalhos os Editores Cientificos e Corpo Editorial poderdo introduzir
alteracdes na redacao dos originais, visando a clareza e qualidade da publicacdo, respeitando o estilo
e as opinides dos autores.

Os trabalhos que ndo forem aprovados para publicacédo terdo seu processo encerrado em carater
definitivo.

Preparo do manuscrito

O texto devera ser formatado em folha de papel branco, tamanho A4, com fonte Times New Roman,
tamanho 12, e margem de 3cm em cada um dos lados. Todo o texto devera conter espaco de 1,5cm,
inclusive a pagina de identificagdo, resumos, agradecimentos e referéncias.

O texto (incluindo referéncias bibliograficas, tabelas, graficos, fotos, e legendas) devera ser digitalizado
em programa compativel com "Microsoft Word for Windows" para texto com um limite maximo de 20
(vinte) paginas. Todas as paginas deverdo ser numeradas a partir da pagina do titulo.

Estrutura do manuscrito
Pagina de rosto: a primeira pagina do trabalho devera conter:

Titulo do artigo: devera ser apresentada a versao do titulo para o idioma inglés, de forma concisa e
completa.

artigos redigidos em portugués: titulos em portugués e inglés;

artigos redigidos em inglés: titulos em inglés e portugués;

artigos redigidos em espanhol: titulos em espanhol e inglés

Nome de todos os autores na ordem direta seguido de sua principal titulacdo, afiliagéo institucional e
e-mail.

Enderego completo, telefone, fax e e-mail do autor correspondente, a quem devera ser encaminhada
toda a correspondéncia referente ao processo de submisséo e publicacdo do artigo.

Texto: deve conter:
Titulo do artigo e sua versao para o idiomainglés.

Resumo: deverda incluir o maximo de 300 palavras, estruturado em Introdugdo, Objetivo, Materiais e
Métodos (explicitando a analise estatistica utilizada), Resultados e Conclusfes. O Abstract devera ser
incluido antes das Referéncias, seguido dos Uniterms. Quando o manuscrito for escrito em espanhol,
deve ser acrescentado resumo nesse idioma.

Descritores: maximo de seis palavras ou expressdes que identifiquem o contetdo do artigo. Para
consulta, verificar a lista "Descritores em Ciéncias da Saude" no endereco eletrdnico http://decs.bvs.br.

Introducéo, Materiais e Métodos, Resultados, Discussao, Conclusdes, Abstract, Agradecimentos
(quando houver) e Referéncias.

Os nomes dos autores citados no texto devem ser omitidos e substituidos pelo nUmero sobrescrito
correspondente ao da citagcdo bibliogréfica.

As tabelas devem ser confeccionadas em programa compativel com "Microsoft Word for Windows",
numeradas em algarismos arabicos e os respectivos titulos colocados em sua parte superior. A sua
referéncia no texto é feita em algarismos ardbicos. Devem ser apresentadas em folhas separadas (final
do artigo). Devera ser indicado, no texto, o local onde seréo inseridas.

As ilustracbes (gréaficos, desenhos e fotos) devem ser aquelas estritamente necesséarias a
compreensdo do texto. Devem ser numeradas em algarismos arabicos e o0s respectivos titulos
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colocados em sua parte inferior. Devem ser apresentadas em folhas separadas (final do artigo). Devera
ser indicado, no texto, o local onde serdo inseridas. Graficos, desenhos e fotos escaneadas deverao
ser gravados em midia digital (CD-ROM), formato TIFF ou JPEG em alta resolucao (300 dpi), em
separado.

Referéncias: A revista adota as normas de publicagdo do International Committee of Medical Journal
Editors, disponivel no endereco http://www.nIm.nih.gov/bsd/uniform_requirements.html.

A exatidao das referéncias é de responsabilidade dos autores.

Comunicacdes pessoais, trabalhos em andamento e inéditos ndo deverdo ser citados na lista de
referéncias e sim, em notas de rodapé.

As referéncias devem ser listadas pela ordem de aparecimento no texto, com um maximo de 30
referéncias.

Abaixo, alguns exemplos:

Artigo de periédico
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