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RESUMO

Avaliou-se a viabilidade da técnica da corre¢cdo de moldagens, com moldeiras
individuais, utilizando poliéter, silicona de reacdo por adicdo e polissulfeto, todos de
consisténcia regular. Como modelo, foi utilizado um troquel de aco inoxidavel, com
preparo do tipo coroa total e uma coroa metalica, que funcionou como elemento
comparador. Um peso de 200g foi utilizado para a padronizacdo da carga durante a
obtencdo dos moldes. Moldeiras individuais, com alivio uniforme de 2mm, foram
confeccionados em resina acrilica e nestes foi aplicado o adesivo especifico de cada
material. Para o Grupo I, os moldes foram obtidos pela técnica convencional. Trinta
moldes foram confeccionados para cada material no Grupo I. Para o Grupo Il, previamente
a primeira moldagem, foi colocado sempre na mesma area, um fio de cobre de tamanho
padronizado, simulando um defeito. Apds a execucdo da moldagem, o defeito foi retirado e
uma nova porcdo de material moldador foi manipulado e realizado a corre¢do. Trinta
moldes foram confeccionados para cada material no Grupo Il. Os elastdbmeros foram
proporcionados por comprimento. Os moldes foram vazados com gesso tipo IV. A
manipulacdo manual dos elastdmeros e do gesso foi de acordo com as recomendacdes dos
fabricantes. Um total de sessenta corpos de prova foram confeccionados. Tanto a
moldagem quanto o vazamento foram feitos em ambiente de temperatura controlada de 23
+ 1°C. A coroa metalica foi levada aos corpos de prova e assentadas com um peso de 2509
que foi colocado em sua face oclusal por 3 segundos. Foram feitas as medidas de desajuste
cervical através de um microscopio comparador (Mitutoyo TM®). No Grupo | as médias
de desajuste cervical foram de 73,1um + 19.9 (polissulfeto), 41,3um + 21,4 (poliéter) e
37,3um + 18,1 (silicona de reacdo por adi¢do). No Grupo Il as médias foram de 25,0 um +
9,7 (polissulfeto), 21,4um + 10,5 (poliéter) e 26,9 um + 14,2 (silicona de reacdo por
adicdo). Apds a analise estatistica, concluiu-se que, para o polissulfeto e o poliéter, houve
diferenca significativa entre os grupos, sendo o0os moldes obtidos pela técnica de
reembasamento 0s mais precisos. A silicona de reacdo por adicdo nao apresentou
diferencas significativas entre os grupos. Concluiu-se que a técnica de correcdo de

moldagem ¢é vidvel para os trés materiais de moldagem testados.






1 INTRODUCAO

Desde a antiguidade, viu-se a necessidade de reproduzir os tecidos da cavidade
oral, para uma melhor qualidade dos trabalhos restauradores indiretos na odontologia. A
primeira tentativa de copiar a forma dos dentes e tecidos adjacentes foi registrada na
literatura em 1684, por PURMAN 1, citado por WARD (1961), um militar alemdo, cujo
texto se mostrou obscuro e ambiguo, por ser baseado em observacdes casuais e

comunicagdes pessoais.

A idéia de registrar os detalhes da boca, fazendo com que um material entrasse
em contato intimo com os tecidos orais, sendo ao mesmo tempo elastico e
dimensionalmente estavel, para manter a sua forma ap6s ser retirado da boca, foi lancada
em 1756 por PFAFF2, citado por WARD (1961), cirurgido-dentista do entdo rei da Prussia,
Frederico “O Grande”. Ele descreveu o uso da cera de abelha como material de moldagem,
em duas sec¢des, sem a utilizacdo de nenhum tipo de moldeira. Depois de removidas da
boca, as secGes eram unidas e vazadas com gesso Paris. As moldeiras foram introduzidas
na odontologia em data incerta, mas foram utilizadas na Inglaterra a partir do inicio do
século XIX. Também, no inicio deste mesmo século, o gesso Paris foi utilizado como
material de moldagem. Em 1857, STENTS3, citado por WARD (1961), produziu um
composto para impressao plastificavel sob o calor, que poderia ser repetidamente utilizado
em moldagens da cavidade oral. A partir de 1900, surgiram Vvarios materiais para a
reproducdo dos tecidos orais. O primeiro deles foi o hidrocoloide reversivel, desenvolvido
na Inglaterra, seguido pela pasta de 6xido de zinco eugendlica, introduzida em 1933.
Durante a 11° Guerra Mundial, pela dificuldade de obtencdo do agar, ja que o Japéo era o
seu maior produtor, intensificou-se as pesquisas para encontrar-se um substituto que foi o

hidrocol6ide irreversivel ou o alginato.

LPURMAN, Gottfried. Wundarzne. Alemanha. 1648
2 PFAFF, Phillip. Abhandlung von dan Zahnen des menschlichen Képers Krankheiten. Prissia.1756.

3 STENT, Charles. London. 1857.



Novas técnicas de moldagem foram surgindo, fruto da evolugdo dos
conhecimentos e dos materiais. A partir dai, houve uma grande evolu¢do, mesmo que na

formulag&o dos novos materiais de moldagem, bem, como nas suas técnicas de utilizagao.

Segundo ANUSAVICE (1998), materiais de moldagem a base de borracha
sintética, mais conhecidos como elastdmeros, comecaram a surgir na década de 1950,
desenvolvidos como copias das borrachas naturais quando estas se tornaram escassas
durante a 11° Guerra Mundial. Inicialmente, estes materiais foram desenvolvidos para fins
industriais, posteriormente, foram adaptados para o uso odontoldgico. Os primeiros
materiais elastoméricos ndo aquosos a surgir foram o polissulfeto e a silicona de reacao por
condensacdo. Estes dois materiais, gracas as suas qualidades e facilidades de manipulacao,
foram rapidamente adotados na odontologia, sendo utilizados para moldagens unitarias e
maltiplas. Na década de 60, surgiu na Alemanha, o poliéter, inico material de moldagem
elastomérico desenvolvido exclusivamente para fins odontologicos. No final desta mesma
década, a partir dos novos materiais utilizados em pesquisas espaciais, surge nos Estados

Unidos, uma nova classe de siliconas a base de polivinilsiloxano, cuja reacdo é por adi¢&o.

Cada classe destes materiais possui suas limitacdes peculiares devido a sua
natureza quimica. A escolha do material de moldagem é determinada entéo pela preferéncia

do profissional, dentro das indicacdes de cada material para uma determinada situacao.

O objetivo principal do ato de moldagem é reproduzir, com maior fidelidade
possivel, todos os detalhes dos tecidos bucais e de um preparo cavitario. Mas nem sempre
isto é possivel, ocorrendo ocasionalmente falhas ou defeitos nos moldes. PODSHADLEY
et al. (1970) estudaram a precisdo da técnica com correcdo de moldagem dos polissulfetos.
Concluiram que houve altera¢bes dimensionais nos dois grupos estudados, sendo que a
técnica de correcdo das moldagens produziu troqueis mais precisos. VECCHIO et al.
(1991) tambeém utilizaram a técnica da corre¢do de moldagens, utilizando siliconas de
reacdo por condensacdo e adicdo, tendo concluido que a técnica de correcdo sO seria
indicada quando os defeitos se localizassem na parede gengival. FRANCO (1998) avaliou
o comportamento morfodimensional de troquéis obtidos pela técnica da corre¢do de
moldagens, comparando-os com a técnica convencional, utilizando polissulfeto, poliéter e

silicona de reacdo por adicdo. Sua conclusdo foi que os troquéis obtidos pela técnica da



correcdo de moldagens apresentaram maior variabilidade no desajuste cervical.
ANUSAVICE (1998) afirmou ser dificil o reparo nos moldes em polissulfeto, devendo-se
repetir todo o processo da moldagem. Outra opinido foi expressa por BELL e
FRAUNHOFER (1975), afirmando que a técnica de correcdo dos moldes poderia ser
usada, desde que fosse feito alivio e escape no molde a ser corrigido. BOMBERG e
HATCH (1984) relataram que o uso da técnica de correcdo dos moldes é imprevisivel,

devendo o processo ser repetido, conforme conclusdes também de SHEVLIN et al. (1970).

Sem duvida, a técnica da correcdo de moldagens é mais vantajosa, no que diz
respeito a economia tanto de tempo quanto de material, o que foi comprovado pelo estudo
de GULLET e PODSHADLEY (1979).

Sendo assim, parece-nos licito avaliar a técnica da correcdo de moldagens,

analisando a sua precisao, através da quantificacdo do desajuste cervical.



2 REVISAO DE LITERATURA

SKINNER e COOPER (1955) descreveram as propriedades desejaveis dos
materiais de moldagem a base de polissulfeto. Oito marcas comerciais foram testadas
quanto ao seu tempo de presa, vida Util, propriedades elasticas, efeito do tempo de
manipulacdo, dureza superficial do modelo de gesso, precisdo dos moldes, técnicas de
moldagem, estabilidade dimensional e eficiéncia do adesivo especifico. Concluiram
que: 1) o aumento de temperatura e umidade diminuiram o seu tempo de presa; 2) o
armazenamento durante cinco meses a temperatura ambiente ndo causou alteragdes no
material; 3) uma diferenga no proporcionamento recomendado pelo fabricante néo
necessariamente afetou o seu tempo de presa; 4) uma menor espessura de material
resultou em moldes mais precisos; 5) apresentou boa estabilidade dimensional se a
técnica utilizada foi a correta; 6) o uso do adesivo especifico foi 0 mais indicado do que
0 uso de moldeiras perfuradas.

PHILLIPS (1959) relatou varias propriedades da silicona de reacdo por
condensacao e do polissulfeto. Segundo o autor, a temperatura influenciava no tempo de
presa destes materiais, especialmente o polissulfeto. A espessura destes materiais nunca
deveria exceder a 3mm para minimizar tanto a contracdo de polimerizagdo quanto o
aprisionamento de bolhas. Por isso, seria muito importante a escolha da moldeira
devendo esta ser rigida e prover uma distribuicdo uniforme do material de moldagem ao
longo da superficie a ser moldada. Para o autor, espessuras variadas de elastbmero
poderiam causar distor¢do. Devido a sua instabilidade dimensional, os moldes obtidos

com estes materiais deveriam ser vazados imediatamente.

PODSHADLEY et al. (1970) estudaram a precisdo da técnica de correcao
de moldagem dos polissulfetos. Foram utilizados dois troquéis-mestre de aco
inoxidavel, com preparos intra e extra-coronério fixados a uma base de metal. Os
troguéis-mestre possuiam varias marcas em seu corpo para possibilitar varias medidas
tanto no sentido vertical quanto no horizontal. Dez moldeiras individuais em resina

acrilica foram confeccionadas com alivio aproximado de 2mm. Previamente as



moldagens, os troquéis foram aquecidos a 37°C. Foram usadas materiais de consisténcia
leve e pesadas, na técnica de passo Unicas, com o tempo da presa de 15 minutos, a 37°C.
Apo6s a obtencdo do molde com os materiais de consisténcia leve e pesada, este foi
separado do modelo mestre e imediatamente vazado com gesso tipolV, manipulado
mecanicamente a vacuo. Apos 60 minutos, o troquel de gesso foi separado do molde.
Dez corpos de prova foram confeccionados nestas condi¢bes. Para a obtencdo dos
corpos de prova do outro grupo, 0s mesmos passos foram seguidos com 0s materiais de
consisténcia leve e pesada, exceto a partir do molde obtido, onde este foi desgastado nas
areas de retencdo por uma broca. O molde desgastado foi totalmente preenchido pelo
material de consisténcia leve e reassentado no modelo de aco inoxidavel. Esperou-se 15
minutos para o tempo de presa. O vazamento para este grupo também foi imediato,
obtendo-se dez corpos de prova. Com os corpos de prova obtidos, foram feitas medidas
utilizando as marcas existentes. Foram apuradas as medias e o0s resultados
demonstraram que e geral, os troquéis produzidos pelos moldes dos dois grupos eram
maiores que os trogquéis-mestre. Os troquéis obtidos pela técnica de reembasamento
(variacdo média de 20um) eram um pouco menores do que 0 outro grupo (variagdo
média de 35um). Concluiram que a técnica de corre¢do das moldagens produziu

troquéis mais precisos.

SHEVLIN et al. (1970) avaliaram a precisdo nas corre¢des de moldagens
defeituosas, utilizando a silicona de reagdo por condensacdo. Um modelo de arcada
inferior, contendo sete dentes artificiais e variados tipos de preparo, foi utilizado como
modelo mestre. Restauragdes metalicas foram produzidas para cada dente preparado.
Moldeiras individuais acrilicas, com alivio de 2 a 4mm foram confeccionadas e nelas
aplicado o adesivo especifico. Trés técnicas de moldagem foram utilizadas: 1) dez
moldes foram obtidos pela técnica de dupla-mistura; 2) dez moldes foram obtidos pela
técnica da pré-moldagem com alivio para o material de consisténcia leve; 3) dez moldes
foram obtidos pela técnica da correcdo de moldagem que consistia em fazer um alivio
no molde defeituoso (adicionar material moldador leve e reassentar o conjunto em sua
posicdo original). O vazamento com gesso tipo IV foi imediato. Apos duas horas, 0
molde foi separado do modelo. Medidas foram obtidas nos locais determinados em

todos os corpos de prova. As restauragOes foram assentadas nos modelos e foi realizada



uma leitura visual, tendo como critério, os varios niveis de adaptacdo. Os autores
concluiram que a técnica da correcdo de moldes ndo substituiu uma correta e eficiente
moldagem, sendo seus resultados imprevisiveis e conseqlientemente, maiores estudos

seriam necessarios.

STOCKHOUSE (1970) estudou a precisdo de moldagens das siliconas de
reacao por condensacdo e dos polissulfetos. A expansdo de presa do gesso tipo IV € de
no méaximo 0,01%, e por esse motivo, a variacdo dimensional dos troqueis seria causada
quase que totalmente pelo material de moldagem. Para os testes, foram realizadas trés
técnicas de moldagem e trés tempos de vazamento (meia hora, uma hora e meia e duas
horas e meia). Cinco troquéis em aco inoxidavel, com preparos do tipo coroa total,
fixados em uma base de resina acrilica, foram utilizados como modelo. Foram utilizadas
moldeiras acrilicas individuais que envolviam todos os preparos e o adesivo especifico
de cada material. Antes da realizacdo das moldagens, o modelo foi deixado em
ambiente de umidade a 100% e temperatura de 37°C. A moldagem foi executada e ap6s
dez minutos no umidificador o molde foi separado do modelo. Em seguida, este foi
deixado por vinte minutos para entdo ser executado o vazamento com gesso especial.
Mensuracbes foram feitas diretamente no molde e no troquel. Alem disso, um anel
metalico adaptado ao modelo foi for¢ado contra os troquéis de gesso através de um peso
de 500 gramas. Os resultados demonstraram uma tendéncia dos troquéis ficarem com o
didmetro aumentado e altura diminuida, devido as diferencas de temperatura entre o
ambiente e a cavidade oral, contracdo de polimerizacdo e evaporacdo de elementos
volateis. Por estes motivos, o autor recomendou que o vazamento fosse feito o mais

breve possivel, respeitando o tempo de recuperacao elastica.

ASGAR (1971) apresentou algumas conclusdes de um simposio sobre
materiais de moldagem disponiveis na época, entre eles, o polissulfeto e a silicona de
reacao por condensagdo. Para o autor, a aplicacédo clinica destes materiais deveria ser
sempre condicionada ao uso de moldeiras perfuradas ou moldeiras acrilica individuais e
uso dos adesivos, possibilitando uma espessura uniforme do elastdmero. Quanto ao
adesivo, neste caso, deveria estar bem seco no ato de preenchimento da moldeira, caso
contrario, funcionaria como um lubrificante. A contracdo de polimerizacdo destes

materiais ndo se encerraria no momento em que o molde fosse retirado da boca, sendo



um processo continuo. A contracdo de polimerizacdo do polissulfeto teve uma queda
consideravel ap6s o periodo de 24 horas, enquanto que na silicona, o processo
continuou acentuado. O vazamento deveria ser feito dez minutos apds o tempo de presa,
o suficiente para que o material voltasse as suas dimens@es originais, depois de moldar
areas retentivas, e nunca apés 30 minutos. Quanto a precisdo das moldagens, ndo houve

diferenca clinica significante e ambos seriam capazes de produzir modelos precisos.

BRADEN et al. (1972) estudaram a composi¢do quimica e as propriedades
fisicas do poliéter. Constataram que este material é de manuseio limpo, sem odores e de
presa mais rapida se comparado ao polissulfeto. O material estudado teve boa
estabilidade dimensional, alto mddulo de elasticidade e moderada resisténcia ao
rasgamento, o que sugeriria cuidados ao remové-lo de areas retentivas. Entretanto,
possuia uma grande afinidade pela &gua, 0 que afetaria a sua estabilidade dimensional.
Isto seria devido a sorpcao de agua e retirada de substancias sollveis presentes neste
material, tais como éter glicol e poliglicdis. Os autores desaconselharam deixar este
material por longo tempo em contato com a agua, sendo essa a sua principal
desvantagem. Sua expansdo térmica € alta, possivelmente devido a sua baixa

porcentagem de substancias inorganicas.

BROWM (1973) estudou os fatores que afetam a estabilidade dimensional
dos materiais de moldagem. Relatou que na seqliéncia do ato de moldagem, varias sdo
as condicdes a que o material seria submetido. Os tecidos que o material iriam copiar
estariam a 37°C. A manipulacdo ocorreria a temperatura ambiente. Na sua insercéo, o
material escoaria por tecidos e areas retentivas. Apos a presa, 0 molde seria retirado e
deixado por algum tempo a temperatura ambiente. O vazamento seria feito com a
mistura de gesso e agua também a temperatura ambiente. Neste processo, oito fatores
que afetariam a estabilidade dimensional estariam presentes: 1) diferenca de
temperatura entre a cavidade oral e ambiente; 2) absorcdo de agua dos tecidos durante a
moldagem; 3) efeitos da recuperacdo elastica ao moldar areas retentivas; 4)
polimerizacdo continua; 5) perda de substancias volateis; 6) absor¢do ou perda de agua
durante o armazenamento; 7) expansdo de presa do gesso e 8) expansdo da superficie do

molde pela absor¢do de umidade do gesso durante a presa.



SAWYER et al. (1973) moldaram um troquel mestre em aco inoxidavel,
utilizando siliconas de reacdo por condensacdo, polissulfeto e poliéter, com o objetivo
de avaliar a precisdo de moldagem destes materiais. Obtiveram troquéis em gesso tipo
IV. Compararam variagOes verticais e horizontais entre o troquel mestre e os modelos
de gesso. Constataram que os moldes em poliéter foram os mais precisos seguidos pelos
da silicona de reacdo por condensacdo e polissulfeto. Observaram também que o
poliéter foi o Unico material de moldagem que resultou em modelos precisos, quando

feito 0 segundo vazamento ou quando o vazamento foi feito apds um ou sete dias.

HEMBREE e NUNEZ (1974) estudaram o efeito da umidade na
estabilidade dimensional utilizando moldes com poliéter. Para tal estudo, foram usadas
moldeiras individuais acrilicas com um alivio uniforme de 2mm. Um troquel metalico
com preparo tipo coroa total foi utilizado como padrdo. Foram confeccionados 40
moldes, sendo que 10 deles foram vazados imediatamente, 10 foram armazenados por
uma hora a 23°C em ambiente de umidade relativa a 100% e depois vazados. Outros 10
moldes foram obtidos com o troquel metalico umedecido com 0,5 ml de agua antes de
cada moldagem e depois vazados. Os Ultimos 10 moldes foram vazados ap6s uma hora
sem contaminacdo de umidade. Uma coroa-padrdo confeccionada em liga aurica,
adaptada ao troquel metalico, foi usada como elemento comparador. Foram feitas
medidas de desajuste cervical em um microscépio comparador de perfil com graduagédo
de 0,01mm. A média dos valores de desajuste cervical encontradas nos troquéis de
gesso vazados imediatamente foi de 40um Os maiores desajustes ocorreram nos
troquéis obtidos pelos moldes com contaminacdo pela agua, seguida pelos troquéis
obtidos pelos moldes armazenados em umidade. Os autores concluiram que a umidade

tem efeito na precisdo do molde obtido.

BELL e FRAUNHOFER (1975) realizaram uma reviséo de literatura sobre
os materiais de moldagem (poliéter, polissulfeto e silicona de reacdo por condensacgéo),
observando aspectos tais como: o tempo de presa, espessura do material, moldeiras
especiais, manipulacdo e condi¢Ges de armazenamento. Para 0s autores, 0s requisitos de
um material de moldagem seriam ter tempo de trabalho e presa aceitaveis e ainda serem
estaveis dimensionalmente. O poliéter foi o Unico material desenvolvido especialmente

para o uso odontologico, enquanto que os outros materiais foram adaptados do uso



industrial. Concluiram que: 1) para todos 0s materiais, um acréscimo de 50% no tempo
de presa recomendado pelo fabricante seria indicado; 2) moldeiras individuais rigidas
eram preferiveis as de estoque, pois, possibilitavam uma espessura uniforme do material
que deveria ser de 2 a 4mm; 3) idealmente, 0 molde deveria ser vazado ap6s 30 minutos
para permitir a sua recuperacao elastica; 4) o poliéter foi o mais estavel dos materiais; 5)
a técnica de correcdo de moldagens poderia ser usada, desde que, fosse feito um alivio e
escapes, caso contrario, poderia haver uma compressdo do molde inicial e apds sua
remoc¢do da boca, a sua recuperacao elastica resultaria em modelos distorcidos; 6) o
segundo vazamento seria sempre menos preciso do que o primeiro; 7) a umidade
poderia acelerar o tempo de presa dos materiais e em condi¢bes de alta umidade, o
polissulfeto seria 0 material de escolha; 8) o molde em poliéter nunca poderia ser

armazenado em condicGes de alta umidade.

KALOYANNIDES e CHRISTIDOU (1975) analisaram a deformagéo
elastica permanente, sob carga constante de 15 marcas comerciais de elastdbmeros, entre
siliconas de reacdo por condensacdo, polissulfetos e poliéter. Os corpos de prova foram
confeccionados em forma de barra com didmetro de 0,3mm. Todas as amostras foram
obtidas a 25 £ 1°C e a manipulacdo seguiu as recomendacbes dos fabricantes. O
comprimento dos corpos de prova foi medido por um catebmetro com precisdo de
0,01cm. Os cilindros de elastbmeros foram suspensos e presos a um suporte com um
peso de 110 gramas fixado a este. O alongamento apéds 5, 10, 15, 20 e 25 minutos foi
registrado. O peso entdo foi gradualmente retirado até a sua completa remocéo. Leituras
também foram feitas nestas condi¢des. Os corpos de prova foram deixados em repouso
por 15 minutos. Apos este intervalo, foram feitas novas leituras nos intervalos de 5, 10,
e 15 minutos, intervalo onde teoricamente ocorreria a recuperagdo elastica. O
polissulfeto rompeu-se aos 10 minutos com o peso de 110 gramas e foi necessario
limitar este em 60 gramas. Os resultados demonstraram que o polissulfeto apresentou as
maiores deformacdes permanentes. Os autores constataram que todos 0s materiais
apresentaram um alto grau de deformacdo permanente em funcdo do tempo sob carga
constante. O poliéter foi uma excecdo, mas que isto ndo representaria um grande

problema, ja que o ato de moldagem teria relativamente pouca duracao.
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STOCKHOUSE (1975) analisou trés métodos para analisar a precisdo dos
materiais de moldagem: 1) mensuracdes feitas diretamente no molde; 2) mensuracées
feitas no modelo de gesso obtido a partir do molde; e 3) mensuracdes feitas a partir do
desajuste cervical entre uma coroa comparadora e 0 modelo de gesso. Para este estudo,
foram utilizados o polissulfeto, silicona de reacdo por condensagdo, poliéter e o
hidrocoloide reversivel. Todos os materiais, exceto o hidrocoloide, foram testados de
acordo com a especificacdo n° 19 da ADA. Dentes naturais (dois pré-molares e um
molar) com preparos do tipo coroa total, coroa parcial e intracoronério do tipo MOD,
foram usados como modelo. Os dentes foram fixados em uma base metalica onde ja
havia dois troquéis metalicos, também com preparos extra e intra-coronarios. Moldeiras
individuais em acrilico foram confeccionadas. Previamente as moldagens, o0 modelo foi
aquecido a 37°C e 100% de umidade por 20 minutos. Adesivos especificos de cada
material, quando existentes, foram aplicados as moldeiras. Durante o tempo de presa, 0
conjunto molde/modelo foi deixado em repouso por dez minutos contados a partir do
inicio da espatulagdo, em ambiente a 37 °C e umidade 100%. O molde foi separado do
modelo apos este intervalo, e aguardou-se o tempo de 30 minutos para se realizar o
vazamento com gesso especial. Vazamentos sucessivos foram feitos nos tempos de uma
hora e meia, duas horas e meia e 24 horas apds o inicio da espatulacdo. Restauracdes
precisas em liga aurica foram confeccionadas para os dentes preparados que
funcionaram como um elemento comparador. Estas foram colocadas nos modelos de
gesso e sofreram uma pressdo digital ou foram pressionadas com um peso de 500
gramas. Para os troquéis em aco, anéis também em aco, foram confeccionados e
funcionaram como elemento comparador para estes. Medidas do desajuste de perfil e
profundidade foram feitas. Os autores concluiram que todos os materiais produziram
copias fiéis no tempo de 30 minutos. O polissulfeto e a silicona produziram troquéis
distorcidos nos vazamentos seguintes, 0 mesmo ndo acontecendo com o poliéter. O
autor concluiu que os trés métodos séo eficientes para mostrar os graus de variacdo da

precisdo dos materiais de moldagem.

Em uma revisdo da especificagdo nimero 19 realizado pela AMERICAN
DENTAL ASSOCIATION, em 1977, sobre os materiais elastoméricos nao-aquosos

para moldagem (silicona de reacdo por adicdo e condensacdo, polissulfeto e poliéter),
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estes foram classificados em tipo I, tipo 1l e tipo I11, conforme o comportamento de suas
propriedades elasticas e alteracdes dimensionais ap6s a presa. O tempo de mistura foi
aquele requerido para se obter uma coloragéo uniforme e homogénea dos componentes.
J& o tempo de trabalho foi contado a partir do inicio da mistura até que a viscosidade
aumentasse a niveis definidos para o procedimento padrdo. O tempo de presa foi
definido como o tempo que vai desde o inicio da mistura até 0 momento em que as
propriedades elasticas do material permitissem que este fosse removido das areas
retentivas. O material deveria oferecer uma superficie lisa, livre de poros e que
permitisse a separacdo do molde e modelo. O fabricante deveria determinar o tempo de

espera para 0 vazamento. A ADA ndo mencionou sobre a correcao de moldagens.

CRAIG (1977) realizou uma avaliagdo das propriedades do poliéter.
Segundo o estudo, o tempo de trabalho seria de 2 minutos e o tempo de presa seria de 3
a 5 minutos para este material. Seu Coeficiente de Expansdo Térmico Linear (C.E.T.L.)
era maior do que os polissulfetos, sendo desaconselhaveis grandes mudancas de
temperatura. Sua alta rigidez, somada a sua média resisténcia ao rasgamento dificultava
a separacdo molde/modelo. Sua recuperacéo eléstica era excelente. A absorcao de agua
deste material seria alta, portanto, o armazenamento do molde deveria ser feito em
ambiente seco. A precisdo do poliéter poderia ser melhor do que o polissulfeto e a

silicona de reacdo por condensacao.

EAMES et al. (1978) testaram algumas variaveis que poderiam interferir na
adaptacdo das restauracOes. Foram testados os angulos da parede axial em preparos do
tipo coroa total, efeito do tipo de cimento, uso do canal de escape de cimento na oclusal,
alivio das restauracfes por ataque de acido e o uso do espagador de troquel. Foram
utilizados 225 dentes naturais com preparo tipo coroa total e “inlay” como modelo. Os
resultados mostraram que o cimento fosfato de zinco possibilitou a melhor adaptagéo. O
uso do escape oclusal e alivio por meio de ataque acido também melhoraram a
adaptacdo. O uso de espacador foi 0 método mais eficiente na melhora das adaptacdes.
Os autores concluiram que a possibilidade de completo assentamento da restauracéo

fundida seria improvavel devido aos procedimentos que envolveriam a sua fabricacéo.

GULLETT e PODSHADLEY (1978) descreveram uma técnica de correcao

das moldagens utilizando o polissulfeto. Foram utilizadas moldeiras totais individuais
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em acrilico e adesivo, com alivio de 2mm para o material de moldagem. A técnica
consistia em desgastar um molde defeituoso obtido pela técnica de dupla mistura com
uma broca para acrilico. Com a finalidade de se retirar as areas retentivas para que a
moldeira pudesse ser recolocada em sua posi¢do sem induzir tensdes e criar espago para
a correcgdo, as custas da adicdo de uma nova por¢cdo do material de consisténcia leve.
Como vantagens desta técnica, segundo estudos anteriores dos proprios autores, citaram
a menor quantidade de tempo e material a ser utilizado para a obtengdo de um molde
satisfatorio. Além disso, haveria uma menor contragdo de polimerizagdo do material,
que ocorre no sentido da moldeira, pois um menor volume de material seria utilizado.
Como consequiéncia, o0 modelo seria um pouco menor do que se fosse obtido pela
técnica convencional, logo, a restauracdo ficaria um pouco mais justa ou necessitaria de
mais usinagem. Para compensar tal fato, sugeriu-se 0 uso de revestimento de maior

expansdo ou o0 uso de espacadores de troquel.

VALLE (1978) comparou duas técnicas de moldagem, o casquete e
moldeira individual, com 0,5 e 3mm de alivio para o material de moldagem
respectivamente. Como modelo, foram utilizados dois troquéis metalicos com preparos
do tipo coroa total. O poliéter, o polissulfeto, e uma silicona de reacdo por condensacédo
foram os materiais de moldagem utilizados. Os moldes foram obtidos e vazados com
gesso tipo V. Para estes modelos, foram confeccionados coroas totais em liga aurica.
As leituras do desajuste cervical entre as coroas e 0s corpos de prova foram feitas em
um microscopio comparador. Os resultados demonstraram que as pecas obtidas pela
técnica de casquete apresentaram uma menor discrepancia do que as obtidas com

moldeiras individuais, independente do material utilizado.

EAMES et al. (1979a) estudaram 34 marcas comerciais dos materiais de
moldagem (polissulfeto, poliéter, silicona de reacdo por adicdo e condensacao),
analisando a sua precisdo e estabilidade dimensional. Os materiais foram testados
segundo a especificacdo n° 19 da ADA. As mensuracGes foram feitas, por um
microscopio comparador, diretamente nos moldes nos tempos de 30 minutos e 24 horas,
a partir do inicio da manipulacdo. Dez moldes foram feitos de cada material. Além
disso, moldes foram feitos a partir de um troquel de aco inoxidavel com preparo do tipo

coroa total. Moldeiras individuais foram confeccionadas com alivio de 2,4mm. As
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instrucdes dos fabricantes foram seguidas para a manipulacdo dos materiais. Durante a
reacao de presa, o conjunto molde-modelo foi deixado imerso em agua a temperatura de
32 + 2°C por 3 minutos além do tempo minimo recomendado. Os moldes foram
vazados com gesso especial. Uma coroa comparadora foi confeccionada a partir do
troquel metélico e assentada nos troquéis de gesso com um peso de 250 gramas. O
desajuste foi medido em micrometros. Os resultados das duas partes do experimento
foram relacionados. Os autores concluiram que todos os materiais foram estaveis no

tempo de 30 minutos e que o vazamento fosse realizado imediatamente.

EAMES et al. (1979b) estudaram o efeito da espessura do material de
moldagem na sua precisdo. Foi usado como modelo, um troquel em a¢o inoxidavel com
preparo do tipo coroa total e angulo da parede axial de 12°. Em sua face oclusal, foram
feitas marcas em forma de H para servirem como referéncias para as medicdes.
Moldeiras individuais em acrilico foram confeccionadas com espa¢o uniforme para o
material moldador de 2, 4 e 6mm. Todos os materiais de moldagens foram manipulados
de acordo com as instrucGes do fabricante. Durante o tempo de presa, os moldes foram
imersos em agua a 37 + 2°C. Trés minutos ap0s o tempo de presa recomendado pelo
fabricante, o molde foi separado do modelo. Quinze moldes de cada espessura e de cada
material foram confeccionados. Primeiramente, foram medidas as dimensOes das
marcas da face oclusal do modelo, diretamente no molde, nos tempos de 0 minutos e 24
horas. Um microscopio medidor com precisdo de 5um foi usado para as medicdes.
Como segunda parte do estudo, trés moldes de cada espessura e de cada material foram
confeccionados e vazados imediatamente com gesso especial. Uma coroa foi encerada
diretamente sobre o troguel de aco e fundida, funcionando como um elemento
comparador. O desajuste desta coroa fundida também foi medida nos troquéis de gesso.
Os autores observaram que os moldes cuja espessura foi de 2mm apresentaram menor
distorcdo do que nas outras condicdes, apresentando em média 104um de desajuste

cervical.

GULLETT e PODSHADLEY (1979) observaram que, apds sete anos de uso
da técnica da correcdo de moldagens na Universidade de Louisville, houve uma
economia de tempo e custos. O gasto de material e tempo foram comparados nas

técnicas da repeticdo de todo o processo da moldagem e a técnica de corregédo utilizando
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o polissulfeto. Foram feitos, previamente, cinco moldes na técnica de dupla moldagem a
partir de um modelo inferior Columbia Dentoform. As moldeiras, confeccionadas em
resina acrilica, tinham aproximadamente 2mm de alivio. O adesivo especifico foi usado
nas moldeiras. Cada moldeira era pesada antes da moldagem, sem o material de
impressdo, e ap6s a moldagem, obtendo-se pela diferenca, a quantidade de elastomero
utilizado. O tempo gasto para se remover todo o material de impresséo, reaplicar, secar
0 adesivo e refazer a moldagem foi cronometrado em todas as cinco moldagens.
Posteriormente, os cinco moldes foram desgastados com uma broca para acrilico de
maneira que estes pudessem ser facilmente reassentados. Uma pequena porcdo de
polissulfeto de consisténcia leve foi levada ao molde desgastado simulando a técnica da
correcdo de moldagem. Os moldes foram pesados antes e ap6s a adi¢do da nova porgao
do material de impressdo. O tempo gasto com o desgaste do molde e adicdo de nova
por¢do do material foi cronometrado para as cinco moldagens. O peso médio do
material de impressao para se refazer totalmente uma moldagem foi de 35,8 gramas e 0
tempo médio gasto foi de 14 minutos e 12,6 segundos. Na técnica da correcdo de
moldagem, a quantidade média de polissulfeto utilizada foi de 13,6 gramas e o tempo
médio gasto foi de 6 minutos e 33,6 segundos. O tempo de polimerizacdo do material
ndo foi considerado. Os autores alertaram que algumas consideracdes deveriam ser
feitas antes da opcdo pela técnica a ser utilizada: a) tempo gasto para o adesivo secar
poderia ser longo, mais do que 5 minutos (mesmo utilizando jatos de ar); b) o
polissulfeto em sua reacdo de polimerizacdo se contrai em direcdo ao adesivo da
moldeira (por isso 0s troquéis sdo, geralmente, um pouco maiores que o dente
preparado). Como na técnica da correcdo de moldagem menores quantidades de

polissulfeto eram usados, haveria uma menor contragdo volumétrica.

NAYYAR et al. (1979) compararam as propriedades do polissulfeto e do
poliéter. Foram usados materiais de consisténcia média para ambos. Comparou-se 0
tempo de espatulacdo, o tempo de trabalho e as deformacgdes permanentes aplicando os
testes preconizados pela ADA, quando existentes para determinada propriedade, ou
através de testes utilizando um redmetro. Segundo os autores, se um tempo de trabalho
maior fosse desejado, era recomendado o uso do polissulfeto. O polissulfeto demonstrou

também ser mais sensivel a mudanca de temperatura. Para os dois materiais, um
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aumento no tempo de presa foi benéfico, no que dizia respeito a recuperacdo elastica.
Um acréscimo de 2 minutos no tempo de polimerizacdo do poliéter reduziu

significativamente a distor¢do na remocao do molde.

MARCINACK et al. (1980) estudaram a alteragdo dimensional dos
elastbmeros ndo aquosos em relacdo ao tempo de vazamento. Como modelo, foram
utilizados dois incisivos centrais superiores montados em uma base de resina acrilica.
Na regido distal de cada dente, foi feito um desgaste paralelo e uniforme. Os materiais
de moldagem testados foram a silicona de reagdo por condensacéo de consisténcia leve
e pesada, o polissulfeto e o poliéter, ambos de consisténcia regular. Moldeiras
individuais em resina acrilica, com alivio uniforme de 3mm, foram confeccionadas para
serem utilizadas exceto para a silicona, para o qual foram utilizadas moldeiras parciais
perfuradas. Adesivos especificos de cada material foram utilizados nas moldeiras
individuais. Os modelos foram aquecidos a 37°C em ambiente a 100% de umidade
previamente as moldagens. Os vazamentos, em gesso especial, foram feitos nos tempos
de 5 e 30 minutos, 1, 2, 8 e 24 horas. Trés moldes foram confeccionados para cada
tempo de vazamento. Os moldes foram separados dos troquéis e medidas foram feitas
entre as partes distais dos modelos usando um microscopio comparador com precisdo de
0,0025mm. Os autores concluiram que o polissulfeto produziu troquéis de dimensdes
cada vez menores devido a contracdo de polimerizacdo que ocorre em direcdo a
moldeira com o adesivo. A silicona de reacdo por condensacdo produziu troquéis cada
vez menores, mas neste caso, a contracdo de polimerizacao foi em direcdo ao centro. O
poliéter produziu troguéis menores até o tempo de 8 horas, e maiores no periodo de 8 a
28 horas.

MCCABE e STORER (1980) ao analisarem algumas propriedades dos
elastbmeros, contestaram a afirmacdo classica de que o material de moldagem ideal
deveria ser absolutamente preciso para possibilitar a obtencdo de modelos e
restauracdes nas dimensdes exatas do elemento moldado. Os autores sugerem que 0
material de moldagem deveria apresentar uma pequena e uniforme contracdo para

compensar a contracdo térmica de fundicéo da liga.

CIESCO et al. (1981) compararam a estabilidade dimensional e precisao dos

polissulfetos, silicona de reacdo por condensacdo, silicona de reacdo por adicdo e
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poliéter. Para todos os materiais, foi utilizada a consisténcia leve, exceto para o poliéter
utilizado na consisténcia regular. Foi utilizado o teste de acordo com as especificacdes
n° 19 da ADA. O anel constituinte do modelo, utilizado para este teste possuia duas
linhas cuja distancia exata era conhecida. Tal medida foi utilizada para comparar a
precisdo dos moldes obtidos. O proporcionamento dos materiais de moldagem foi
obtido por peso. A reacdo de polimerizacdo ocorreu com o molde imerso em agua a
32°C. Um tempo de trés minutos foi acrescentado ao tempo de presa, para assegurar a
completa polimerizagdo do material. Estes procedimentos tiveram como objetivo
simular ao maximo as condi¢des da cavidade oral durante o ato de moldagem. A
temperatura ambiente foi controlada a 22°C e umidade a 59%. As leituras foram feitas
nos tempos: imediatamente apds o tempo de presa adotado, 1, 24, 48, 72 horas e uma
semana. Os autores concluiram que os melhores resultados foram obtidos nas leituras
realizadas imediatamente ap0s o tempo de presa adotado. O poliéter apresentou 0s
melhores resultados seguidos pela silicona de reacdo por adicdo, polissulfeto e silicona

de reagéo por condensagao.

FARAH et al. (1981) revisaram e apontaram as principais vantagens e
desvantagens do polissulfeto, poliéter e da silicona de reacdo por adi¢do. Segundo 0s
autores, os elastdmeros, idealmente, deveriam ser dimensionalmente precisos e estaveis,
ter a sua polimerizagdo em curto espago de tempo, apresentar facilidade de manipulacéo
e ser bem aceito pelo paciente. Para os polissulfetos, o estudo mostrou que o seu tempo
de trabalho é de 2 a 4 minutos e o tempo de presa de 8 a 10 minutos recomendando-se
um tempo adicional de 1 a 2 minutos. Para a moldagem, deveria ser usada uma moldeira
individual em resina acrilica e o adesivo especifico. A espessura do material deveria ser
de 2 a 3mm. A polimerizacdo deste material seria continua, mesmo apos 0 seu tempo
de presa, resultando em alguma contracdo. Além disso, em ambiente de baixa ou média
umidade, a 4gua, um subproduto, poderia evaporar, causando mais contracdo. O molde,
apos ser retirado da boca, deveria ser deixado por 15 minutos antes de seu vazamento,
para permitir a sua recuperacdo elastica. Ndo seria aconselhavel adiar o vazamento por
um periodo maior do que uma hora. O segundo vazamento poderia ser feito, desde que
se saiba que este ndo seria tdo preciso quanto o primeiro modelo obtido. A sua

resisténcia ao rasgamento era maior quando comparada ao poliéter e as siliconas. E o
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menos rigido dos materiais e apresentava a maior deformacéao elastica sob carga, ndo
sendo o material de escolha para moldagens em areas retentivas. Quanto ao poliéter,
segundo os autores, é um material tixotropico, possuindo o maior moédulo de
elasticidade, e com um baixo grau de resisténcia ao rasgamento. Apresentava uma
deformacdo permanente menor, se comparado aos polissulfetos, boa preciséo e
capacidade de reproducdo dos detalhes, podendo ser feito vazamentos multiplos. No
caso das siliconas de reacdo por adigdo, seu tempo de tempo de presa era menor e
menos sensivel a temperatura se comparadas aos polissulfetos. Exibiu a menor alteragdo
dimensional, ap6s o seu tempo de presa, se comparados aos outros materiais, sendo
possivel a execucdo de multiplos vazamentos. Possuia excelente elasticidade e
apresentava um tempo de trabalho de 3 a 5 minutos, e o tempo de presa de 5 a 8

minutos.

LACY et al. (1981) estudaram a precisdo e estabilidade dimensional dos
elastdmeros ndo-aquosos (poliéter, polissulfeto e silicona de reacdo por adi¢do e silicona
de reacdo por condensacgédo) utilizando diferentes consisténcias e com uso ou ndo de
moldeiras de estoque e adesivos. Foi realizada uma comparagédo quantitativa da precisdo
e estabilidade dimensional de produtos representativos para cada classe de elastdmeros.
Verifico-se também, o valor e a quantidade das alteracfes dimensionais dos troquéis
obtidos de moldes vazados em diferentes periodos de tempo. Os autores concluiram que
a silicona de reacdo por adicdo foi o mais estavel dos materiais e proporcionaram 0s
melhores resultados com o uso de moldeira de estoque e adesivo. Os polissulfetos, com
adesivo de moldeira, demonstraram um progressivo aumento no diametro do troquel
com o decorrer do tempo. O poliéter foi inferior a silicona de reacdo por adi¢do, mas
superior & silicona de reacdo por condensacédo e o polissulfeto com o uso de moldeira e
adesivo, no que diz respeito a estabilidade dimensional.

VECCHIO et al. (1981) fizeram um paralelo entre moldagens com presséo
ou nao, avaliando a fidelidade de copia e estabilidade dimensional de duas siliconas de
reacdo por condensacdo. Foram utilizados, para o estudo, um troquel de aco com
preparo cavitario do tipo MOD e uma restauracdo em liga de ouro perfeitamente
adaptada a este. Os moldes foram divididos em quatro grupos: 1) sem alivio, 2) com

alivio, 3) sem alivio com canaleta e 4) com alivio e escape. As moldagens foram
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realizadas com pressdo e sem pressdao. Os autores concluiram que a pressdo durante o

tempo de presa deveria ser constante e uniforme.

ABBADE et al (1983) compararam duas técnicas de moldagem utilizando
uma silicona de reacdo por condensagdo. A primeira técnica seguiu as recomendacdes
do fabricante consistindo em se fazer uma pré-moldagem com o material denso
utilizando casquetes de resina acrilica para servirem como alivio para o material leve.
Apbs o tempo de presa do primeiro material, os casquetes foram retirados e o material
leve levado a moldeira.. Na técnica proposta, o material de consisténcia leve foi injetado
diretamente sobre o dente preparado e logo em seguida a moldeira carregada com o
material pesado foi levado a area interessada, obtendo-se uma moldagem simultanea.
Como éarea a ser moldada, foram utilizados modelos em aco inoxidavel representando
um hemiarco parcial de canino a terceiro molar com auséncia do primeiro molar.
Moldeiras individuais em resina acrilica com alivio para o material moldador de 3mm
foram utilizadas no experimento. As mensuracfes foram feitas nos pontos previamente
determinados entre os troquéis metalicos, utilizando um projetor de perfil. Os autores
concluiram que a técnica recomendada pelo fabricante proporcionou menores alteracdes

dimensionais.

CLANCY et al. (1983) compararam a estabilidade dimensional dos
elastomeros ndo-aquosos em fungdo do tempo. Para os testes, foi utilizado um aparato
segundo a especificacdo n° 19 da ADA que consiste em um cilindro de aco inoxidavel e
um anel intimamente adaptado a este cilindro. Dois sulcos paralelos de 25mm foram
feitos na superficie do bloco. Cada material de moldagem foi armazenado na sala de
teste por 10 horas a temperatura de 23 °C e 33% de umidade constante. Os elastdmeros
foram manipulados de acordo com as instrucgdes dos fabricantes por 1,5 minuto. O anel
do aparato foi carregado com o material de impressdao manipulado e levado ao cilindro.
Uma fina folha de polietileno seguido de uma placa de vidro foi colocado sobre o anel.
O conjunto anel-cilindro foi mergulhado em um recipiente com agua a 32 + 2°C. Trés
minutos apos o tempo de presa recomendado pelo fabricante, o conjunto foi retirado da
agua e o anel foi separado do cilindro. Foram confeccionados 28 moldes com a silicona
de reacdo por adicdo, 24 moldes com o poliéter e 23 moldes com uma silicona de reacao

por condensacao. As distancias foram entdo medidas em um microscépio comparador
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com precisao de 0,001mm nos seguintes intervalos: imediato, 4, 24 e 48 horas e ainda 1,
2, 3 e 4 semanas. A silicona de reacdo por adicdo e o poliéter ndo apresentaram
diferengas significativas na estabilidade dimensional durante os periodos, mesmo apés 4
semanas. Entretanto, a silicona de reacdo por condensagdo apresentou diferencas
significativas. Os autores afirmaram que os moldes que forem vazados imediatamente

foram os mais precisos para os trés materiais.

A possibilidade de resultados aceitaveis que poderiam ser obtidos com a
correcdo dos pequenos defeitos, utilizando uma pequena quantidade de material na
correcdo da impressdo foi objeto do estudo de BOMBERG e HATCH em 1984. Foi
utilizado como modelo um troquel metalico com preparo do tipo coroa total. Moldeiras
individuais em resina acrilica autopolimerizavel, com alivio de 2 a 3mm, foram
confeccionados e utilizados ap6s 24 horas. O adesivo proprio de cada material foi
aplicado a cada moldeira. Foram feitos escapes do material de moldagem. Duas marcas
comerciais de poliéter e trés de silicona de reacdo por adicdo foram usadas para
confeccionar 5 moldes de cada material. Os elastomeros foram manipulados
manualmente, de acordo com as instrugcdes dos fabricantes. A reacdo de presa ocorreu
sem pressdo sobre os casquetes. ApOs 0 vazamento imediato, um corte de 2 x 2mm  foi
feito na regido do alivio da moldeira para simular o defeito. Uma pequena porcdo do
material de moldagem, o suficiente para preencher o defeito com um pouco de excesso,
foi adicionado ao molde. Novamente a reacdo de presa ocorreu sem pressdo. Cinco
moldes foram feitos para cada elastomero. Os moldes foram vazados imediatamente.
Uma coroa total em liga aurica foi usada como elemento comparador. Um microscépio
comparador , com graduacdo de 1um, foi usado para medir o desajuste cervical. Marcas
foram feitas no troquel de aco e na restauracdo para servirem como areas de leitura dos
resultados. Duas leituras do desajuste foram realizadas por cada um dos dois
operadores. A média de desajuste para o poliéter foi inicialmente de 8,9um e 25,2um
apos a correcdo da moldagem. Para a silicona de adicdo a média de desajuste foi de
12,2um e 61,8um no troquel obtido pela corre¢cdo de moldagem. Os autores relataram
dois problemas no uso da técnica de corre¢cdo de moldagem. O primeiro é que o
escoamento desta nova porcdo seria imprevisivel, podendo escoar para o interior do

molde, criando irregularidades que podem comprometer a adaptacdo. Em segundo
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lugar, os autores afirmaram que os resultados s@o imprevisiveis, ja que houve uma

grande variagdo nestes.

O efeito da espessura do material e areas retentivas na precisdo dos
materiais de moldagem foram estudados por ARAUJO e JORGENSEN (1985). Foi
analisado o comportamento da silicona de reacdo por adigédo e o polissulfeto, ambos de
consisténcia regular. Como modelo mestre, foi utilizado um troquel de aco metalico,
com preparo do tipo coroa total. Apicalmente ao término do preparo, o troquel
apresentava uma retencdo de forma coOnica. Trés anéis, de diferentes alturas, se
encaixavam nesta area retentiva, fazendo com que a retengdo tivesse trés diferentes
tamanhos. Moldeiras metalicas cilindricas e perfuradas foram utilizadas. Tais moldeiras
eram de quatro didmetros diferentes, fazendo com que a espessura do material de
moldagem fosse padronizado em 1, 2, 3 e 4mm. A manipulagdo dos materiais foi feita a
temperatura de 22 + 2 °C. Um aparelho para a padronizagéo da pressao de moldagem
foi utilizado. Durante o tempo de presa, o conjunto molde-modelo foi imerso em agua a
37°C e deixado por 15 minutos, a partir do inicio da espatulacdo. Apds este intervalo, o
molde foi separado do modelo e secado, permanecendo em temperatura ambiente por 10
minutos, e feito o vazamento com gesso tipo V. Cinco troguéis foram confeccionados
para cada condigdo. Aguardado o tempo de duas horas, o troquel de gesso foi separado
do molde e feitas as mensuragdes, com o auxilio de um microscopio comparador com
precisdo de 2 um. Foram medidos o diametro dos troquéis na altura do término gengival
e a altura do preparo. Os resultados demonstraram que ambas as variaveis causaram

distorgcdo sendo que a espessura do material foi a maior responsavel.

JOHNSON e CRAIG (1985) estudaram a precisdo dos elastbmeros em
funcdo do tempo e repeticdo dos vazamentos. Foram usados uma silicona de reacao por
adicdo, uma silicona de reacdo por condensacdo, um polissulfeto e um poliéter. Dois
troquéis metalicos foram confeccionados, simulando preparos do tipo coroa total com
angulo de 6° na parede axial. Um dos troquéis possuia um corte em forma de V, abaixo
da linha de término do preparo, simulando uma retencdo, para avaliar a recuperacao
elastica dos materiais de moldagem. Moldeiras individuais de resina acrilica com alivio
uniforme de 3,75 mm foram confeccionadas para as moldagens, exceto para a silicona

de reacdo por condensacdo, para o qual foi empregada a técnica de dupla moldagem,
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com as consisténcias de massa e leve. Para o poliéter, foi usada uma Unica consisténcia,
e para o polissulfeto e a silicona de reacdo por adi¢do foram usadas as consisténcias leve
e pesada, na técnica de passo unico. Dois pinos guia em metal foram colocados na base
em que os troquéis estavam fixados, para propiciarem um correto posicionamento da
moldeira. Os materiais de moldagem foram proporcionados por peso e manipulados de
acordo com as recomendacdes do fabricante, a temperatura de 25 °C. Para o vazamento,
foi usado um gesso tipo IV, na propor¢do de 100 g/ 25 ml de agua. Para cada
vazamento, foi usada uma quantidade constante de gesso. Inicialmente, a manipulacéo
do gesso foi manual seguido de uma manipulacdo mecanica a vacuo por 15 segundos e
depois vibrado para o interior do molde, onde ficaram por uma hora. Cinco moldes
foram confeccionados para cada material em cada intervalo: imediato, 4 e 24 horas ap0s
a moldagem. A repeticdo do vazamento foi obtida no molde com idade de 4 horas. Os
troguéis possuiam varias linhas verticais e horizontais, onde as leituras foram realizadas
com o auxilio de um microscopio comparador com precisao de 0,001 mm. Os resultados
demonstraram que as siliconas e o polissulfeto produziram troquéis um pouco maiores
(20um) do que o troquel original, devido a contracdo de polimerizacdo dos elastémeros
em direcdo a moldeira. O poliéter produziu troquéis um pouco menores (14um), devido
a sua hidrofilicidade, isso por ter absorvido agua da mistura de gesso. Geralmente, as
medigdes verticais foram menores, sendo que a silicona de silicona de reacéo por adi¢édo
apresentou as menores diferencas. As siliconas (reacdo por adicdo e condensacao)
apresentaram as melhores recuperac@es elasticas e menores diferencas de dimensdes
entre o primeiro e segundo vazamento. A silicona de reacdo por adicdo e o poliéter

foram as que tiveram a melhor estabilidade dimensional nos intervalos de tempo.

JONHSON e CRAIG (1986) estudaram a precisdo de moldagens da
silicona de reacdo por adicdo em funcdo das técnicas de moldagem. Dois troquéis em
aco inoxidavel, fixados em uma base, com preparos do tipo coroa total, possuiam vérias
marcas que serviram de referéncias para as mensuragdes. Trés técnicas de moldagem
foram testadas: 1) moldagem utilizando material de consisténcia pesada e depois a de
consisténcia leve, sem nenhum tipo de alivio; 2) utilizando apenas o material de
consisténcia média e 3) técnica da dupla mistura. Foram utilizados dois tipos de

moldeira: moldeira de estoque perfuradas e moldeira individual de acrilico com alivio
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uniforme de 3,75mm. Os autores concluiram que as trés técnicas foram precisas e que 0

uso de moldeiras individuais produziram os melhores resultados.

TJAN et al. (1986) avaliaram a precisdo de moldagens do hidrocoldide
reversivel, polissulfeto, silicona de reacdo por condensacdo, poliéter e silicona de reacdo
por adicdo. Como modelo mestre, foram utilizados trés troquéis metalicos, com
preparos do tipo coroa total, “onlay” e “inlay”. Restauracdes em liga aurica foram
confeccionadas e adaptadas aos troquéis. Para o hidrocol6ide reversivel, foram
utilizados moldeiras refrigeradas. As moldagens de polissulfeto foram realizados com o
material de consisténcia leve e moldeira individual com alivio de 2mm. As
consisténcias leve e pesada da silicona de reacdo por condensacao foram utilizadas com
uma moldeira pléstica perfurada e refor¢ada com resina acrilica. Para o poliéter, foram
utilizados a consisténcia leve e pesada e moldeira de estoque. Foram utilizados os
materiais de consisténcia densa e leve para a silicona de reacdo por adicdo. Adesivos
especificos de cada material, quando disponiveis pelo fabricante, foram utilizados nas
moldeiras e secados por 30 minutos. Os moldes de uma marca comercial da silicona de
reacdo por adicdo foram vazados apds uma hora. Os moldes de hidrocol6ide reversivel
foram vazados imediatamente. Todos os outros moldes dos materiais de moldagem
restantes foram vazados no periodo de meia hora. As recomendacdes do fabricante
foram seguidas na manipulacdo dos materiais. Repetidos vazamentos nos tempos de 6 e
24 horas foram realizados para o polissulfeto e silicona de reacdo por condensacao.
Para o poliéter e silicona de reacdo por adicdo também foram realizados repetidos
vazamentos nestes intervalos de tempo, além do tempo de uma semana. Os moldes
foram vazados com gesso tipo 1V seguindo as recomendacdes do fabricante. Sobre os
modelos de gesso, foram colocados sob leve pressdo digital, as restauractes em liga
aurica. A discrepancia marginal foi mensurada em varios pontos, com o auxilio de um
microscopio com aumento de 80 X. Concluiram que todos os elastdmeros ndo-aquosos
foram significativamente mais precisos do que o hidrocoloide reversivel. O poliéter e a
silicona de reacdo por adicdo foram dimensionalmente estiveis durante o periodo de
uma semana. Todos os materiais testados foram capazes de produzir troquéis

clinicamente precisos e com excelente reproducdo de detalhes.
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ANUSAVICE (1988) afirmou que as maiorias dos estudos sobre materiais
de moldagem tratam-se de avalia¢bes in vitro. Os estudos sobre estes materiais
deveriam, futuramente, avaliar condi¢@es in vivo, introduzindo variaveis que poderiam
ocorrer na clinica diaria, tais como: deslocamentos variaveis dos tecidos, retracdo ou
afastamento gengival inadequado, severas retencfes devido a dentes desalinhados,
residuos contaminantes (sangue, fluido gengival e saliva), remocdo inadequada do

molde e varia¢Bes extremas de temperatura até o vazamento.

EDUARDO et al. (1988) estudaram a alteracdo dimensional de moldagens
com alivio e sem alivio, utilizando trés marcas comerciais de silicona de reacdo por
condensacdo. Como modelo, foram utilizados dois troquéis metalicos, com preparos do
tipo coroa total, presos a uma placa também metalica, simulando um molar e um pré-
molar. Para a moldagem, foram utilizadas moldeiras metalicas parciais. Marcas foram
feitas nos troquéis metalicos para posterior area de medicdo no microscopio
comparador. Trés casquetes metalicos, adaptados aos troquéis, foram confeccionados
com espessuras de 0,5mm, 1,0mm e 2,5mm, com a finalidade de servirem de alivios
padronizados nas moldagens. Trés moldes de cada marca de silicona foram obtidos com
0s troquéis sem alivio. Foram feitas as leituras, no microscépio comparador com
precisdo de 0,05mm, nos moldes com os tempos de 0, 15 e 30 minutos apos a presa. .As
outras moldagens foram feitas, primeiramente, com o material de consisténcia pesada e
o0 casquete de alivio posicionado nos troquéis. Apds a presa, o casquete foi retirado e
feita a segunda moldagem, com o material de consisténcia leve. Trés moldes foram
obtidos para cada espessura de alivio e marca comercial de silicona. As leituras nos
moldes foram feitas também no tempo de 0, 15 e 30 minutos. Um total de 36 moldes
foram obtidos. Os resultados indicaram que o comportamento das moldagens, em
relagdo com as trés siliconas, foi diferente em relacdo aos alivios, sendo o alivio de
2,5mm o que apresentou a menor precisdo (média de 30um). O alivio de 1mm

apresentou a melhor precisdo (média de 20um)

WILSON (1988) analisou alguns aspectos dos materiais de moldagem
como: facilidade de manipulacéo, aceitabilidade do paciente, consisténcia, tempo de
trabalho, tempo de presa, estabilidade dimensional, recuperacao elastica e rigidez. A

maioria dos materiais de moldagem apresentou uma certa facilidade na sua
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manipulacdo. Ja o polissulfeto, devido a tenacidade de seu polimero basico, foi de
dificil manipulacdo. A aceitabilidade do paciente para estes materiais foi boa com
excecdo do polissulfeto, devido ao seu desagradavel odor. A consisténcia foi tempo
dependente, logo, para se obter melhores resultados de escoamento, seria necessario que
a moldeira fosse introduzida o mais rapido possivel, dentro do seu tempo de trabalho.
Idealmente um material deveria ter um longo tempo de trabalho e um curto tempo de
presa. Um material para produzir uma protese precisa deveria ter uma variacdo
dimensional para compensar as alteracbes dimensionais que poderiam acontecer
posteriormente. Como exemplo, a silicona de reacdo por adicdo, foi criticada por ser
muito precisa, pois as coroas produzidas geralmente ficavam justas nos preparos. A
razdo para este fato era que 0s troquéis produzidos por este material ndo eram
suficientemente maiores para compensar as variacdes dimensionais que ocorreriam
durante a confeccdo da restauracdo. As maiores alteracdes dimensionais ocorreram
devido a contracdo de polimerizacdo e mudanca de temperatura da boca para a
ambiente. Em todos os materiais ocorreu uma ligeira deformacgédo permanente ao serem
testados. Tal fato poderia ser diminuido se o0 material fosse deixado por um tempo maior

na cavidade oral.

CULLEN e SANDRIK (1989) estudaram a resisténcia coesiva e adesiva das
siliconas de reacdo por condensacéo e adigdo, poliéter e poliéter uretanico. Os materiais
foram proporcionados (exceto para o poliéter uretanico) e manipulados de acordo com
as instrucOes dos fabricantes. Duas técnicas de moldagem foram utilizadas: técnica de
dupla mistura e a técnica recomendada pelo fabricante. Todos os materiais, exceto o
poliéter uretanico, tiveram a sua reacdo de presa em banho de &gua a 37°C. Os corpos
de prova foram submetidos a uma maquina de ensaio universal. Segundo os autores, a
resisténcia a adesdo entre o material leve e pesado foi a mesma nas duas técnicas e a
técnica de reembasamento das moldagens seria aceitavel sob o ponto de vista da

resisténcia a coesao.

ARAUJO et al. (1990) estudaram o efeito do reaquecimento na precisio de
moldagens com polissulfeto. Como modelo, foi utilizado um troquel-mestre em ago
inoxidavel preparo do tipo coroa total. Moldeiras cilindricas perfuradas, em aco

inoxidavel, foram utilizadas para a obtencdo dos 20 moldes. As espessuras do material
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de moldagem foram de 1 ou 4mm, dependendo do didmetro da moldeira e uma
espessura constante de 2mm na sua face oclusal. A espatulacdo e a moldagem foram
feitas em temperatura ambiente de 22 + 2°C. O conjunto molde/modelo foi colocado em
um recipiente contendo agua a 37 °C por 15 minutos. Logo ap6s, 0 modelo foi separado
do molde e este secado por jatos de ar. Os vazamentos foram realizados sob duas
condigdes. No primeiro grupo, os moldes permaneceram por 10 minutos a temperatura
de 22 +2°C. No outro grupo, apos o resfriamento, o0 molde foi novamente aquecido a
37°C por 30 minutos, junto com o material necessario para se realizar 0 vazamento. Foi
aguardado um tempo de duas horas para a separacdo do troquel de gesso e o molde. Os
resultados foram obtidos por leitura direta, comparando as dimensdes do troquel obtido
e 0 modelo de a¢o. Os autores observaram que o reaquecimento do molde a temperatura

da boca (37°C) antes do vazamento do gesso, melhorava a fidelidade dos troquéis.

LEWISTEIN e CRAIG (1990) verificaram a precisdo da moldagem com
cinco tipos de materiais de moldagem, utilizando um novo método de mensuragao
através de um aparelho para medicéo de altura vertical (“Vertical height gauge”). Um
troguel metalico com preparo do tipo coroa total foi adotado como modelo mestre. Para
as moldagens, foram utilizadas moldeiras de estoque perfuradas. Os materiais utilizados
foram: silicona de reacdo por adicdo, silicona de reacdo por condensacdo, alginato,
poliéter uretanico e polissulfeto. Apds a presa, os moldes foram deixados por 24 horas
para depois serem feitas as leituras. Uma coroa metélica foi obtida por torneamento e
perfeitamente adaptada ao troquel metalico. Esta coroa foi assentada sobre os troquéis
de gesso. A ponta do aparelho para medicdo de altura vertical foi colocada sobre a face
oclusal da coroa metalica e realizada a leitura. Os valores foram comparados com 0s
valores dos moldes obtidos sem alivio e calculos matematicos foram realizados. Os

autores concluiram que o método era simples e com resultados consistentes.

BONACHELA (1991) avaliou sete diferentes marcas comerciais de gesso
(seis do tipo IV e uma do tipo I11) obtidos a partir de moldes de uma marca comercial de
silicona de reacédo por adi¢do (Provil®). Um microscdpio de profundidade foi utilizado
para medir o desajuste cervical entre os corpos de prova de gesso e um anel metélico
previamente adaptado ao troquel-mestre de aco. Houve diferenca estatisticamente

significante em funcéo das diferentes marcas comerciais de gesso. Numa segunda etapa,
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foram feitas restauracOes metélicas fundidas em liga de niquel-cromo a partir dos
mesmos corpos de prova. A leitura, agora, foi realizada colocando-se estas restauracdes
sobre o troque-mestre, sem nenhum tipo de usinagem. Os corpos de prova mais precisos

foram da marca comercial Velmix® e a menos precisa 0 Herostone®.

CHONG et al. (1991) analisaram as porosidades no molde de seis marcas
comerciais de silicona de reacdo por adi¢do, cinco com sistema automatico e uma com
espatulacdo manual. Concluiram que nenhum sistema de espatulagcdo produziu moldes
completamente livres de poros. Alguns sistemas automaticos de mistura tiveram
performance igual a espatulagdo manual, enquanto que alguns sistemas automaticos

foram significativamente melhores que 0s outros.

DOUNIS et al. (1991) compararam alguns elastbmeros quanto a sua
precisdo em moldagens envolvendo uma arcada inteira. Os materiais testados foram o
poliéter, silicona de reacdo por adicdo (nas trés consisténcias) e o hidrocoldide
reversivel. Como modelo mestre, foi utilizado um modelo de mandibula (Columbia
Dentoform Corp), contendo somente os dois caninos e os dois segundos molares. Nos
dentes foram feitos preparos do tipo coroa total com término em ombro. Para as
moldagens com a silicona e o poliéter, foram utilizadas moldeiras acrilicas individuais
com alivio de 2mm. O tempo de presa adotado para estes materiais foi o dobro do
tempo de presa recomendado pelo fabricante, para compensar o fato de que as
moldagens foram realizadas em temperatura ambiente. Para o hidrocolGide reversivel,
foram feitas as moldagens com o sistema proprio. Os moldes foram imediatamente
vazados com gesso tipo IV, exceto os moldes de silicona de reacdo por adicdo, que
foram deixados por 20 minutos antes de serem vazados. Uma hora apds o vazamento, 0
modelo foi separado do molde. Restaura¢es em liga de ouro cerdamico foram realizadas
em cada um dos preparos, em todos os modelos. Um total de 96 restauracdes foram
confeccionadas. ApOs rigorosa inspecdo, as restauracGes foram adaptadas em seus
respectivos modelos, com uma leve pressdo digital. A discrepancia marginal foi entdo
medida em um microscépio comparador com precisdo de 0,00lmm. As mesmas
restauracfes foram colocadas no modelo mestre e também foram feitas medidas. As
restauracdes foram novamente colocadas em seus respectivos modelos e foram unidas

por uma resina acrilica e uma barra metélica. Medidas de discrepancia marginal foram
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realizadas tanto nos respectivos modelos quanto no modelo mestre. Os resultados da
leitura antes e depois da unido ndo foram significativamente diferentes, sendo que o
hidrocoloide reversivel apresentou as maiores diferencas. O poliéter e a silicona foram
significativamente mais precisos do que o hidrocol6ide, mas todos os materiais deram
origem a restauragdes clinicamente aceitaveis. O poliéter e a silicona de reacdo por
adicdo, ambos na consisténcia regular, apresentaram os valores de desajuste cervical
médio de 17,5um e 23,2um, respectivamente, nas leituras realizadas antes da unido das
restauragfes. Os autores concluiram que o hidrocoldide reversivel ndo seria indicado

para a reproducdo de moldes com arcada completa para confeccdo de protese fixa.

VECCHIO et al. (1991) verificaram a viabilidade da correcdo das
moldagens de preparos cavitarios do tipo MOD. Foi utilizado como modelo padrdo um
troguel de aco inoxidavel com preparo cavitario tipo MOD “inlay”. Como elemento
comparador, confeccionou-se uma restauracdo metalica fundida em liga aurica adaptada
ao troquel-padrdo. Foram criados defeitos em resina acrilica nas paredes gengivais do
preparo, preenchendo-a totalmente, tanto em comprimento quanto em largura. Um
alivio de aproximadamente 0,5mm foi construido sobre toda a extensdo do preparo, com
a finalidade de ser preenchido pela silicona leve ou fluida. Foram feitas 60 moldagens,
com duas marcas comerciais de silicona de reagdo por condensacdo e uma de silicona de
reacao por adicdo, utilizando moldeiras individuais em resina acrilica. Uma moldagem
preliminar foi feita utilizando uma silicona de consisténcia de massa para 0s dois tipos
de siliconas utilizadas com o alivio ja descrito. Apds a remocéo do alivio, realizou-se a
moldagem com o material leve. Para controle e padronizagdo da pressdo exercida sobre
a moldeira, utilizou-se um peso de 200 gramas. A remocéo, ap0s o tempo de presa, foi
feita no sentido vertical. Logo apds, uma segunda moldagem foi feita com os defeitos ja
retirados e executada a corre¢cdo com a silicona fluida, nas mesmas condicGes ja
descritas. O vazamento do gesso tipo IV foi feito imediatamente, apds a obtencdo dos
moldes. A manipulacdo foi manual de acordo com as instru¢des do fabricante. Apds 60
minutos, o troquel de gesso foi separado do molde e armazenado por 24 horas. Os
resultados foram obtidos através de inspecdo visual por trés operadores, na regido entre
o término cervical da RMF e as paredes gengivais do troquel. Foi adotado o critério de

porcentagem para quantificar o ajuste entre a restauragdo metalica fundida e os corpos
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de prova. Os autores concluiram que a correcao é indicada somente quando o defeito se
localizar na parede gengival da caixa proximal de um preparo cavitario tipo MOD

“inlay”.

MOTA (1993) estudou a recuperacdo elastica de uma silicona de reagdo por
adicdo. Utilizou-se um elasticimetro que permitiu a determinacdo da elasticidade desde
a fase inicial fluida até a presa. O material testado foi armazenado em estufa a 23 + 2°C
antes de sua utilizagdo. O proporcionamento e a manipulacdo manual foi realizado de
acordo com as instrucdes do fabricante. As variaveis envolvidas foram: idades do
material de moldagem ap06s o inicio da espatulacdo (1,5; 2,5; 5,0; 8,0; 12,0 minutos),
quantidade de deformacdo aplicada por meio do elasticimetro e o tempo (duracdo da
deformacéo). Os resultados obtidos permitiram concluir que nos tempos de 1,5 e 2,5
minutos a recuperacdo elastica foi nula. Com a idade de 5 minutos, a recuperacdo
elastica ainda foi baixa. Aos 8 minutos, a recuperacdo elastica foi quase de 100%. O

aparelho indicou o tempo de trabalho e presa.

PHILLIPS (1993) afirmou ser dificil reparar um molde com elastémeros
pela adicdo de mais material em uma nova tomada de moldagem. Relatou que o
material adicionado iria exercer uma tensdo compressiva sobre aquele que ja estava
polimerizado. Quando o molde fosse removido, estas tensdes seriam liberadas e o
resultado seria a obtengdo de um troquel ou um modelo menor. Mas, se fosse necessario
efetuar o reparo, dever-se-ia aliviar primeiro as &reas interproximais e gengivais.
Mesmo assim, o posicionamento da moldeira seria dificil. O método mais seguro ao se

deparar com moldagens defeituosas seria repetir todo o processo.

CRAIG e SUN (1994) analisaram as tendéncias dos materiais de moldagem
elastoméricos. Foram estudados varios tipos e marcas comerciais de elastdmeros e suas
diversas consisténcias. Varias propriedades foram pesquisadas, entre elas o tempo de
trabalho das siliconas de reacao por adicdo hidrofilicas, que para os autores, variou de
1,56 a 3,39 minutos, quando utilizada a espatulagdo manual. O mesmo material, mas de
caracteristicas hidrofobicas, apresentou um tempo de trabalho superior de 3,42 a 4
minutos. J& o poliéter apresentou um tempo de trabalho de 2,5 minutos. A deformacao
permanente para as siliconas de reacdo por adi¢do foi em media de 0,28% e 1,52% para

0 poliéter. Quanto ao escoamento, todos os materiais apresentaram caracteristicas
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satisfatorias. A alteragdo dimensional da silicona de reacdo por adicdo foi menor que
0,1%. Apesar da estabilidade dimensional destas siliconas durarem varios dias, foi
recomendado que o vazamento fosse feito no mesmo dia. Para o poliéter, a alteragdo
dimensional foi de 0,33%, sendo recomendado que 0 seu vazamento fosse feito

rapidamente.

ARAUJO et al. (1995) estudaram a influéncia do reaquecimento do molde
nas moldagens em prétese fixa. Foram utilizados como modelo dois troquéis em ago
inoxidavel com preparo do tipo coroa total, separados por um espaco correspondente a
um dente. Como material de moldagem, foram usados o polissulfeto e duas siliconas de
reacdo por adicdo. A manipulacdo e a moldagem foram feitas em ambiente de
temperatura controlada a 22 + 2°C. Imediatamente ap0s a presa, 0 conjunto foi
transferido para um recipiente contendo agua a 37°C por 15 minutos. ApoOs este
intervalo, o molde foi separado do modelo e secado com jatos de ar. Aguardou-se 30
minutos, novamente a temperatura ambiente de 22 + 2 °C. Para as moldagens, foram
usadas moldeiras individuais em resina acrilica com os respectivos adesivos de cada
material. Os troguéis em gesso tipo IV foram obtidos por dois métodos. No primeiro
grupo, o vazamento foi realizado a temperatura ambiente e apds uma hora o troquel foi
separado do molde. No segundo grupo, os moldes foram reaquecidos em uma estufa a
37 °C e deixados por 30 minutos, juntamente com todos 0s instrumentos necessarios ao
vazamento. Seis moldes foram obtidos com cada material de moldagem, em cada grupo,
totalizando 36 troquéis em gesso. Coroas em aco inoxidavel torneados, perfeitamente
adaptados ao troquel foram usadas como elemento comparador. Estas foram
posicionadas no troquel e feitas as medigdes no microscopio comparador. O polissulfeto
apresentou 157,94 um de média do desajuste cervical e 141,69 um para uma das
siliconas de reacdo por adicdo, ambos na técnica sem reaquecimento. Os autores
concluiram que os troguéis de gesso provenientes de moldes reaquecidos a 37°C

apresentavam maior precisao.

MARCHESE et al. (1995) estudaram dois métodos para avaliar a fidelidade
morfodimensional dos troquéis de gesso obtidos a partir de moldes de elastémeros, com
ou sem reagquecimento. Foram usadas duas marcas comerciais de siliconas de reagdo por

adicdo e uma de polissulfeto. Foi utilizado um troquel-padrdo em aco inoxidavel com
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preparo do tipo coroa total. Um anel de aco inoxidavel, adaptado ao troquel padrao foi
usado como elemento comparador. Sua borda oclusal ficou ho mesmo plano da face
oclusal do troquel-padréo, j& que o anel ndo possuia a face oclusal. Para a realizacdo das
moldagens, foi utilizado um dispositivo de moldagem, com a finalidade de uniformizar
a espessura do material de impressdo em 1mm. A quantidade de material utilizada foi
controlada através de seringas hipodérmicas plasticas, sendo usado 1 centimetro cubico
para cada componente. Todos os materiais foram manipulados de acordo com as
recomendacdes dos fabricantes. Uma parte do elastdmero foi aplicada diretamente sobre
o troquel com o auxilio de um pincel e o restante foi usado para preencher a moldeira,
gastando-se para isso o tempo de 30 segundos, perfazendo um total de 60 segundos. Até
essa fase, todos os procedimentos foram executados em ambiente de umidade relativa
do ar de 50 = 5 % e temperatura de 23 + 1°C. Apds a moldagem, o conjunto molde-
troguel-padréo foi imerso em agua a 37°C. Um outro grupo de moldes foi deixado sob
temperatura ambiente. Aguardado o tempo de 15 minutos a partir do inicio da
espatulacdo, o molde foi separado do troquel. Foram aguardados 30 minutos para a
liberagdo das tensdes induzidas. Os moldes foram vazados com gesso tipo IV na
proporcao de 4gramas / 1ml de &gua. A espatulacdo do gesso foi manual sob vibracéo.
Apdbs 120 minutos do inicio da espatulacdo, o troquel de gesso foi separado do molde.
Foram utilizados dois sistemas de medicdo: a) medicdo direta das dimensfes do
didmetro em trés alturas do troquel de gesso (altura oclusal médio e cervical), usando-se
0 microscépio comparador e b) grau de adaptacdo de uma coroa padrdo ao troquel,
usando-se microscopio de profundidade. O sistema de medicdo por perfil ndo foi
confidvel por possuir grande margem de erro ou por ndo detectar distor¢fes do troquel
de gesso. Pelo sistema da medigcdo de profundidade, concluiu-se que o aumento da
temperatura prejudicou o desempenho de todos os materiais de moldagem, sendo que o
polissulfeto apresentou os piores resultados. As siliconas de reacdo por adicdo

permitiram a obtencdo de troquéis significativamente mais fiéis que o polissulfeto.

PADUA e PEREIRA (1996) descreveram a técnica de moldagens com
casquetes. Citaram como vantagem desta técnica: ndo causa injurias ao periodonto;
elimina o uso de fios retratores e anestesia, uso de pequeno volume de material de

moldagem. O casquete promove um afastamento mecanico da gengiva, proporcionando
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espaco para a penetragdo do material de moldagem. O alivio para o material de

moldagem deveria ser de 0,5mm.

ANTUNES et al. (1997) avaliaram a capacidade de cépia dos materiais de
moldagem através de réplicas tridimensionais de espaco entre a restauracdo e as paredes
do preparo cavitario. O polissulfeto, o poliéter e as siliconas foram o0s materiais
testados. Como modelo, foram utilizados dentes naturais (molar e pré-molar) com
preparos do tipo coroa total e montados em um manequim, simulando uma protese fixa,
envolvendo os elementos 45 e 47 como dentes pilares. As moldagens sempre foram
feitas utilizando moldeiras individuais em resina acrilica e o adesivo especifico, exceto
para a silicona de reacdo por condensacdo, para a qual foi utilizada uma moldeira de
aluminio parcial perfurada. Todas as moldagens foram feitas a temperatura de 37°C e
seguindo as instrucdes dos fabricantes. Cinco moldes foram confeccionados para cada
material. O tempo aguardado para o vazamento em gesso especial foi diferente para os
diferentes materiais. Para o polissulfeto, o tempo aguardado foi de 30 minutos, 60
minutos para a silicona de reacdo por adicdo e imediato para a silicona de reacdo por
condensacdao. Uma subestrutura de prétese fixa metalocerdmica foi confeccionada em
liga de niquel-cromo, sem receber nenhum tipo de usinagem. Uma silicona de reacao
por condensacdo, de consisténcia leve, foi manipulada e usada para preencher a protese.
Esta foi levada em posicdo sobre o modelo mestre aplicando uma pressao digital por 6
minutos a temperatura de 37°C. O filme de elastémero foi cuidadosamente retirado e
incluido em resina acrilica, para posterior corte em laminas. Apos o corte, as superficies
foram polidas e feitas as mensura¢Ges. Com base nos resultados, os autores concluiram
gue todos os materiais de moldagem foram capazes de fornecer moldes aceitaveis

clinicamente.

MUENCH e JANSEN (1997) estudaram a recuperacdo eléstica dos
elastbmeros quando deformados. Foram utilizados o polissulfeto, poliéter, silicona de
reacdo por condensacdo e adicdo. O aparelho elasticimetro permitiu avaliar a
recuperacdo eléstica do material de impressdo desde a fase fluida até qualquer idade.
Previamente a moldagem, os materiais foram armazenados por algumas horas a
temperatura de 23 £ 1°C . Os testes foram feitos em temperatura ambiente de 32 + 1°C.

Os resultados demonstraram que o polissulfeto apresentou as piores recuperacdes
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elasticas. A silicona de polimerizagdo por adicdo obteve os melhores resultados

seguidos pelo poliéter e silicona de polimerizacdo por condensacéo..

ANUSAVICE (1998) afirmou ser dificil reparar um molde de polissulfeto
por meio de reembasamento. O material adicionado seria espalhado e induziria uma
compressdo sobre o material polimerizado. Quando o molde fosse removido, as tensdes
seriam liberadas, gerando troquéis mais curtos ou distorcidos. Se tal reparo fosse
necessario, seria essencial fazer um alivio no molde, cortando ou raspando as areas
interproximais e gengivais. Mesmo com estes alivios prévios no molde, o
reassentamento da moldeira seria dificil. Para o polissulfeto, a superficie do material no
molde deveria ser cortada, de forma a produzir rugosidades, para que 0 novo material
tivesse aderéncia. O método mais satisfatorio seria fazer uma nova moldagem quando

poros ou similares aparecessem.

CORSO et al. (1998) estudaram o efeito dos extremos de temperatura sobre
a estabilidade dimensional para o poliéter e silicona de reacdo por adicdo nas
consisténcias leve e densa. Foram obtidos, a partir de um troquel metalico, 144 moldes,
72 para cada material. Foram confeccionadas moldeiras individuais em acrilico, com
alivio uniforme de 2,5mm de espessura. Adesivos especificos para cada material foram
aplicados a estas moldeiras. Em metade destas, foram feitas cinco perfuracdes
equidistantes com diametro de 2mm. O poliéter usado foi manipulado pelo sistema
Pentamix. Para a silicona de reacdo por adicdo, foi usada a técnica de passo Unico, onde
0 material de consisténcia pesada foi manipulado por 15 segundos e adaptado a
moldeira, enquanto que o material de consisténcia leve foi obtido pelo sistema de auto-
mistura e levado diretamente ao modelo. Apds o assentamento das moldeiras, uma placa
de vidro foi colocada sobre esta, deixando o material extravasar. O conjunto foi travado
com um grampo. A temperatura ambiente para este procedimento foi de 35 + 1°C. Dez
minutos ap0s a manipulacdo, o0 molde foi separado do modelo. Um microscépio
comparador com precisdo de 0,5um foi utilizado para as leituras das linhas horizontais e
verticais impressas no molde, tal qual no modelo. Trés leituras foram feitas para cada
medida pelo mesmo operador e a média foi calculada. Apos esta etapa, 0s moldes foram
armazenados por 24 horas em trés diferentes temperaturas (23, 40 e 4°C) e em seguida

deixados a 23 + 1°C por duas horas. Novamente foram feitas leituras. Os autores
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perceberam que 0 uso ou ndo de moldeiras perfuradas ndo teve efeito sobre a
estabilidade dimensional destes materiais. Mas, para a silicona de reacdo por adi¢cdo
com o uso de moldeiras ndo perfuradas, houve, por algumas vezes, um deslocamento do
material moldador da moldeira no momento da separa¢do do molde e modelo. O uso de
moldeiras perfuradas seria aconselhavel para este material. Outra observacdo importante
para a silicona de reacdo por adicdo é que apds uma hora de armazenamento percebeu-
se irregularidades em sua superficie, gerando troquéis também com superficies
irregulares. As conclusoes tiradas deste trabalho foram que houve expansdo nos moldes
armazenados a 4°C, para ambos os materiais, compensando parcialmente a contracdo de
polimerizacdo. Para o poliéter armazenado a 40°C também ocorreu uma expansao, 0

mesmo nédo ocorrendo para a silicona de reagéo por adicéo.

FRANCO (1998) avaliou o comportamento morfodimensional de troqueéis,
obtidos pela técnica de correcdo de moldagens, comparando-os com a técnica
convencional. Utilizou para este estudo um polissulfeto, um poliéter e uma silicona de
reacdo por adi¢cdo. Foram confeccionadas moldeiras individuais em resina acrilica, com
alivio interno uniforme de 2,5 mm para o material de moldagem. Como elemento
comparador, utilizou-se uma coroa, confeccionada em ouro tipo IV perfeitamente
adaptada ao troquel metalico, que serviu como modelo. A partir deste, foram
confeccionados 60 troquéis em gesso especial tipo IV, a partir das duas técnicas de
moldagem e dos diferentes materiais de moldagem. As médias do desajuste cervical, no
grupo controle para o poliéter, polissulfeto e silicona de reacdo por adicdo foram
43,7um, 88,0um e 25,8um respectivamente. Para o grupo reembasado, as médias para o
poliéter, polissulfeto e silicona de reacdo por adicdo foram 88,4um, 83,4um e 19,8um
respectivamente. O autor concluiu que a técnica de moldagem convencional, com a
silicona de reacdo por adicéo e o poliéter, produziram os troquéis com maior fidelidade.
Os troquéis confeccionados, a partir da técnica de correcdo, apresentaram uma maior
variabilidade na adaptacdo a coroa, se comparados aos troquéis obtidos pela técnica
convencional, observando-se um menor efeito nas siliconas de reacdo por adigéo e
polissulfeto. Enquanto que para o poliéter houve uma alteracdo dimensional

significativa.
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MILLSTEIN et al. (1998) compararam a precisao dos moldes obtidos com
moldeiras individuais e de estoque. Como modelo, foi utilizada uma peca de aco
inoxidavel, em forma de arco e sobre este, quatro cilindros com 6mm de altura,
simulando preparos do tipo coroa total. Quatro marcas comerciais de moldeira de
estoque foram utilizadas. A silicona de reagdo por adicdo foi o material de moldagem
utilizado. Moldeiras individuais em resina acrilica foram confeccionadas com alivio de
2 a 3mm para o material de moldagem. Em todas as moldeiras acrilicas, foram aplicados
0 adesivo para a silicona de adicdo. Para todas as moldagens foi utilizada a técnica de
dupla mistura. Apés a moldagem, os moldes foram deixados por 20 minutos e depois
vazados com gesso tipo IV. Apo6s duas horas, o modelo de gesso foi separado do
modelo e armazenado por 24 horas a temperatura ambiente. Uma placa de aco
inoxidavel, com quatro perfuracdes que correspondiam exatamente as posicGes e
dimens6es dos quatro cilindros, foi utilizada como elemento comparador. Esta placa foi
assentada sobre os modelos de gesso e medidas foram feitas com um paquimetro
modificado. Os resultados demonstraram que os modelos obtidos a partir de moldeiras
individuais foram os mais precisos devido a possibilidade de se conseguir uma
espessura minima e uniforme do material de moldagem. O volume necessario para a
realizacdo da moldagem com as moldeiras de estogue foi quase o dobro do necessario

para as moldagens com moldeira individual.

MARCHESE (1999) estudou a fidelidade de troquéis de gesso, utilizando
como material de moldagem a silicona de reacdo por adigéo, polissulfeto e o poliéter,
comparando a técnica de dupla moldagem e a técnica do casquete. Como modelo, foi
utilizado um troquel metalico com preparo do tipo coroa total e uma coroa comparadora
adaptada a este. Para a realizagdo das moldagens, foi utilizado um dispositivo de
moldagem. Foram analisadas duas diferentes técnicas de moldagem: a de dupla
moldagem e por casquete confeccionado em resina acrilica.com espessura de 0,2 mm
para o material de moldagem. Todos os procedimentos foram realizados a temperatura
de 23 + 1°C e umidade relativa do ar de 50 + 5%. O tempo de presa adotado foi de 10
minutos. Decorrido o tempo de presa, foi aguardado o tempo de 15 minutos quando os
moldes foram vazados com gesso tipo IV. Um microscopio de profundidade foi

utilizado para medir o desajuste entre a coroa comparadora e a superficie oclusal dos
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troguéis de gesso. Na técnica do casquete, os desajustes cervicais médios para a silicona
de reacdo por adicdo na consisténcia regular, polieter e polissulfeto foram 25,7um,
7,0um e 59,7 um respectivamente. Os resultados demonstraram que a técnica de
casquete apresentou os melhores resultados para o poliéter e a silicona de reacdo por
adicdo.

AKAKI e MOTA (2000) avaliaram a viabilidade da técnica de correcdo de
moldagens de casquete utilizando poliéter, silicona de reacdo por adi¢do e polissulfeto,
todos de consisténcia regular. Como modelo, foi utilizado um troquel de aco inoxidavel
com preparo do tipo coroa total e uma coroa metalica que funcionou como elemento
comparador. Uma prensa foi desenvolvida para a padronizagéo da seqiiéncia das etapas
para a obtencdo dos moldes. Casquetes com alivio de 2mm foram confeccionados em
resina acrilica e nestes foi aplicado o adesivo especifico para cada material. Para o
grupo controle, os moldes foram obtidos pela técnica convencional. Para o grupo
experimental, previamente a primeira moldagem, foi colocado, sempre na mesma &rea,
um fio de cera de tamanho padronizado, simulando um defeito. Ap6s a execugdo da
moldagem, o defeito foi retirado e uma nova porcdo de material moldador foi
manipulada e realizada a correcdo. Os elastdbmeros foram proporcionados por
comprimento. Os moldes foram vazados com gesso tipo IV. A manipula¢do manual dos
elastdmeros e do gesso foi de acordo com as recomendacdes dos fabricantes. Um total
de trinta corpos de prova foram confeccionados. Tanto a moldagem quanto o
vazamento foram feitos em ambiente de temperatura controlada de 23 + 2°C. A coroa
metalica foi levada aos troguéis de gesso e foram feitas as medidas de desajuste
cervical através de um projetor de perfil (Mitutoyo). A silicona de reacdo por adicéo
teve desajuste médio de 2,7 + 12,3um no grupo experimental e média de 87,8 + 35,2um
no grupo controle. Apds analise estatistica, concluiu-se que houve diferenca
significativa entre os grupos, sendo os moldes obtidos pela técnica de reembasamento
0s mais precisos. A silicona de adicdo obteve os melhores resultados seguidos pelo

poliéter e polissulfeto.

CRAIG et al. (2000) afirmou que para o uso do polissulfeto, de consisténcia

regular, é aconselhavel o uso de moldeiras individuais, adesivo especifico e alivio de
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2mm. Para o poliéter, a espessura de 4mm € preferivel a 2mm, pois devido a sua alta

rigidez, facilitaria a remocao da moleira.

SILVA (2000) estudou a fidelidade dos troquéis de gesso tipo 1V, obtidos
por cinco técnicas de moldagem, com e sem alivio, utilizando uma silicona de reagéo
por adicdo como material moldador. Como modelo foi utilizado um troquel metélico
com preparo do tipo coroa total e um anel comparador adaptado a este troquel. Um
dispositivo para moldagem e uma moldeira individual perfurada, que permitia uma
espessura uniforme de 4mm de material de moldagem, foi utilizado para a obtengdo dos
moldes. As cinco técnicas de moldagem foram: moldagem sem alivio, moldagem com
alivio realizado pela movimentacédo vertical da parte superior do dispositivo, moldagem
com um espacador de poliéster, moldagem com dois espacadores de poliéster e técnica
com moldagem de dupla mistura. Os procedimentos para a obtencdo dos moldes foram
realizados a temperatura ambiente de 23 + 2°C e umidade relativa do ar de 50 £ 10%. O
proporcionamento do material de consisténcia de massa foi feito por peso. O material
de consisténcia leve foi proporcionado por volume e manipulado manualmente. Em
todas as técnicas, imediatamente ap6s os passos de moldagens executados, 0 conjunto,
dispositivo e molde, foi transferido para um recipiente contendo agua a 37°C, até
completar o tempo de presa. O molde, entdo, foi separado do modelo e secado com jatos
de ar e deixado sob temperatura ambiente por duas horas, quando foi realizado o
vazamento. Um microscopio de profundidade foi utilizado para medir a discrepancia
entre a coroa comparadora e a superficie oclusal dos trogquéis de gesso. Apds a analise
dos resultados, concluiu-se que: a técnica sem alivio apresentou as maiores distorcdes
(média de —84,2um). As técnicas que utilizaram alivios com um (média de —39,7um),
dois espacadores (média de —19,3um) e a moldagem com dupla mistura (média de

53,2um), apresentaram as menores distorcdes.
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PROPOSICAO

Apds a analise da literatura, parece-nos oportuno avaliar o desajuste cervical na

técnica de moldagem com moldeira individual, usando ou ndo a correcdo de moldagens.

Os objetivos deste trabalho s&o avaliar:

1.

Influéncia ou ndo do tipo de material de moldagem: poliéter, polissulfeto e silicona

de reacdo por adicao;
Viabilidade da técnica de correcdo de moldagens por reembasamento do molde;

Interacdo entre técnica e material.
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MATERIAL E METODOS

Listagem de equipamentos, instrumentais e material:

Adesivos especifico para cada material de moldagem
Agente umectante - Anti Bolha Excelsior® (SS White)
Balanca de precisédo

Cronbémetro digital Seiko®

Espéatula n°® 36

Gesso tipo 1V (Velmix®)

Goma eléstica comum para escritério (Mercur®)

Gral e espatula para gesso

Hidrocoloide irreversivel (Jeltrate®)

Lupa de aumento 4X (Bio Art®)

Material de moldagem: poliéter, polissulfeto e silicona de reacdo por adi¢do
(Impregum F®, Permlastic® e Elite HD Regular® respectivamente)

Microscopio comparador Mitutoyo TM®

Pincel n° 1 pélo de marta (Tigre®)

Placa de vidro de 20mm

Resinas acrilicas autopolimerizaveis (Classico® e Dura Lay®)
Seringa de precisdo

Silicona de reacédo por condensacdo Speedex® (Coltene)

Troquel de ago inoxidavel com coroa comparadora de aco inoxidavel

Vibrador de gesso para vazamento (Odontolarcom®)
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41 TROQUEL MESTRE E COROA COMPARADORA

Para servir como modelo, foi confeccionado, por torneamento mecénico, um
troquel de ago inoxidavel, com preparo tipo coroa total de dimensdes e formato
idealizado por MONDELLI et al (1989). Este foi modificado por noés em relacdo a
inclinacdo da parede axial de 2,38° para 3°. O término cervical foi modificado de ombro
definido para término em chanfro (FIG. 1). O troquel metalico possuia as seguintes

dimensdes:

e Altura do preparo: 6mm

e Chanfro : 1Imm de largura

e Parede axial: 3° de inclinagdo

e Diametro da coroa na superficie oclusal plana: 6mm
e Diametro proximo ao chanfro: 6,5mm

Em sua base, de secdo quadrada, foram gravadas em cada lado as letras V,
L, M e D, correspondendo as quatro faces existentes no dente, vestibular, lingual,
mesial e distal, respectivamente. Foram feitas, no troquel, paralelas ao longo eixo do
preparo, por meio de ponta adaptada ao torno, quatro marcas diametralmente opostas.
Uma marca em cada face do troquel, que iam do troquel metalico até a coroa
comparadora, sem atingir o preparo. Estas marcas tinham como finalidade, fazer com
gue a coroa comparadora sempre se encaixasse da melhor forma possivel na mesma
posicdo, tanto no troquel metalico quanto nos corpos de prova e servirem como pontos

de leitura do desajuste cervical.

Uma coroa comparadora de aco inoxidavel, também obtida por torneamento
mecénico (FIG. 1), foi adaptada ao troquel-mestre. Possuia as seguintes dimensdes de
desajuste cervical: 15um, 14um, 22um e 13um nas faces V, M, L e D, respectivamente.
Estas medidas foram obtidas em um microscopio comparador Mitutoyo TM®, com
aumento de 30X e precisdo de 1um. Foi obtida a média aritmética resultante de uma

leitura por trés observadores previamente calibrados.
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4.2 OBTENGCAO DAS MOLDEIRAS INDIVIDUAIS

Para a obtengdo das moldeiras individuais (FIG.2), a coroa comparadora
obtida por torneamento mecanico, com a espessura mais precisa e uniforme possivel de
2mm, foi utilizada como alivio para o material de moldagem. O troquel-mestre, junto
com a referida coroa, foi moldado com hidrocoloide irreversivel e vazado
imediatamente com gesso tipo 1V. Aguardado o tempo de uma hora, o modelo foi
separado do molde. Este alivio foi aferido com um paquimetro. O modelo foi
lubrificado com vaselina sélida. A moldeira ptototipo foi confeccionada em resina
acrilica autopolimerizavel, sobre este modelo, com auxilio de um pincel, na técnica do
p6é e liquido. Esta mesma moldeira possuia dois pinos de diferentes diametros,
diametralmente opostos, que se encaixavam nos furos correspondentes no
paralelepipedo de madeira receptor do troquel. Tal artificio possibilitou a inser¢do do
casquete em apenas uma posicdo, permitindo uma uniformidade no posicionamento e

assentamento (FIG. 7).

A partir da obtengdo da primeira moldeira individual, foi possivel a
confeccdo de uma matriz em silicona de reacdo por adicdo, na consisténcia de massa.
Uma caixa de plastico foi utilizada para o acondicionamento da silicona. Manipulou-se
a silicona e ainda no seu tempo de trabalho, esta foi introduzaida na caixa. A moldeira
foi entdo pressionada contra a massa da silicona, com a sua face oclusal voltada para
cima, moldando assim a sua porc¢éo interna. Aguardado o tempo de presa, a moldeira foi

retirada e obtida a matriz para a fabricacdo dos casquetes.

Para a confeccdo das moldeiras individuais de resina acrilica
autopolimerizavel, primeiramente, o liquido de mondmero foi colocado, com o auxilio
de um conta-gotas, no interior da matriz. Logo ap6s, o liquido foi saturado com o p6 da
resina acrilica sob vibragéo, até que toda a matriz estivesse preenchida. Sobre 0 molde,
foi colocada uma placa de vidro, com a finalidade de se obter uma superficie oclusal da
moldeira plana. Foi aguardado o tempo de 30 minutos para a remocao do casquete de

moldagem.
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Todas as moldeiras individuais foram reembasadas para corrigir possiveis
distorcdes durante o seu processo de confeccdo. Para esta etapa, o troquel de gesso com
o alivio que foi utilizado para se confeccionar a moldeira prototipo, foi lubrificado com
vaselina sdlida. As moldeiras individuais foram aliviadas internamente com o auxilio de
uma broca para resina acrilica de formato esférico. Com o auxilio de um pincel, foi
acrescentada resina acrilica autopolimerizavel na porcao interna do casquete. Na regido
do término cervical, a resina acrilica utilizada foi o Dura-Lay® cor vermelha. A
moldeira foi entdo assentada no troquel de gesso com o alivio e aguardado o tempo de

presa da resina acrilica. Os excessos foram retirados com uma broca para acrilico.

Foi aguardado o tempo de 24 horas para que a resina acrilica
autopolimerizavel pudesse ter a sua alteracdo dimensional inerente & sua reacdo de

polimerizagéo.

43 OBTENCAO DOS MOLDES

O adesivo, especifico de cada elastdbmero (FIG. 3), foi aplicado na por¢édo
interna das moldeiras individuais e aguardado a sua polimerizacdo por no minimo 30
minutos antes dos procedimentos de moldagem. Todos os materiais foram
proporcionados na relacdo pasta base/reatora 1:1, com comprimento de 2cm. O
proporcionamento da pasta base e reatora dos elastomeros foram feitos utilizando uma
régua milimetrada, embaixo da placa de vidro (FIG. 5) . A temperatura ambiente foi
controlada em 22 + 2 °C. Com o auxilio de uma espatula metalica n° 36, a manipulacédo
foi feita sobre uma placa de vidro seguindo as recomendacdes do fabricante. Uma parte
do elastdmero foi aplicada diretamente sobre o troquel metalico com o auxilio de um
pincel. Em seguida, a moldeira individual foi preenchida pelo restante do elastdmero,
com o auxilio da espatula. O tempo gasto para a manipula¢do, preenchimento e

posicionamento das molodeiras foi padronizado em 60 segundos.
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Foram utilizados os seguintes materiais de moldagem e respectivos lotes (FIG. 6):
TABELA 1

Materiais de moldagem

Classe Marca comercial Fabricante Lote
Silicona de reacéo por adicao Elite H-D Regular  |Zhermack N.V 81185
Polissulfeto Permlastic Kerr-Sybron 9/3196
Poliéter Impregum F Espe 9907579FB

Com a moldeira individual preenchida pelo material de moldagem, este foi
posicionado de acordo com o diametro dos pinos guia, no paralelepidedo receptor de
troquel (FIG. 4 e 7). Um peso de 200g foi colocado sobre a face oclusal plana da
moldeira (FIG. 8). O tempo de presa adotado para todos os materiais foi de 30 minutos.
Logo ap6s, a moldeira individual foi separada do troquel com um movimento axial e
unico.

A seqiiéncia da realizacdo das moldagens, quanto aos materiais utilizados e

técnicas de moldagem, foi feita de maneira aleatoria.

Estes moldes obtidos foram denominados do Grupo | (FIG. 9). Foram
confeccionados 10 moldes para cada elastdbmero, constituindo trés subgrupos,

totalizando 30 corpos de prova para o Grupo I.

44  CORRECAO DOS MOLDES

Para a obtencdo deste grupo, foi colocado previamente a moldagem, um fio

de cobre com 1mm de didmetro e 2mm de comprimento em uma forma de arco,
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acompanhando a curvatura da parede axial. O fio foi estabilizado com cera aquecida e 0
auxilio de um gotejador de cera, na area do chanfro do preparo cavitario, junto a marca
do risco na face vestibular. Este artificio estabeleceu um defeito uniforme no molde,
apos a primeira moldagem. Para a obtencdo destes moldes, foram seguidos 0s mesmos

passos descritos na secdo anterior.

Apdbs a obtencdo do molde, o fio de cobre que serviu para simular um
defeito, foi removido do troquel metalico. Qualquer resquicio de cera que permaneceu
no troquel foi removido cuidadosamente com espatula pléstica e friccdo com gaze seca.

Para a segunda moldagem, que caracterizou a correcdo, 0S materiais de
moldagem foram novamente proporcionados, mas, com metade de seu comprimento
inicial (1 cm), manipulados e aplicados no troquel e na moldeira individual. Os tempos
de trabalho e presa foram os mesmos adotados na moldagem preliminar. Também foi
aplicado um peso de 200g sobre a moldeira individual, como realizado no grupo |I.
Foram, confeccionados 10 moldes para cada material de moldagem, totalizando 30
moldes. Os moldes obtidos por este processo foram denominados do grupo Il (FIG.
10), incluindo ai trés subgrupos em fungdo dos diferentes materiais utilizados. Estes

procedimentos foram realizados sob a temperatura de 22 + 2°C.
TABELA 2

Descri¢ao dos grupos e subgrupos

Material (subgrupos) N° de corpos de prova
Poliéter 10
Grupo | Polissulfeto 10
(Sem reembasamento) Silicona de reagéo por adigéo |10
Poliéter 10
Grupoll Polissulfeto 10
(Com reembasamento) Silicona de reacéo por adicdo |10
Total 60
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45  CONFECCAO DOS CORPOS DE PROVA EM GESSO

Todos os moldes foram removidos do troquel num movimento Unico, rapido
e paralelo ao longo eixo deste. Todos os excessos de elastdbmero, apds a presa, na parte
externa da moldeira, foram cuidadosamente removidos com o auxilio de uma lamina n°
15, montada em um cabo de bisturi. O vazamento dos moldes foi imediato, exceto para
a silicona de reacdo por adicdo, para o qual foi aguardado o tempo de 30 minutos
seguindo as recomendacdes do fabricante. Os moldes foram criteriosamente avaliados
quanto a presenca de bolhas de ar, utilizando uma lupa frontal com aumento de 4x e,
qguando presentes, foram descartados. Nos moldes de polissulfeto, seguindo as
recomendacgOes do fabricante, foi aplicado um agente umectante (anti-bolha) com o
auxilio de um pincel n° 1 e secado completamente com jatos de ar. Foi utilizado para o
vazamento um gesso tipo V. As quantidades necessarias de agua e pé foram obtidas
respectivamente pela medida em seringa tipo luer com divisdes de 0,1 ml, e pesagem
em balanca de precisdo com sensibilidade para 0,1 g (MAZZETO et al., 1990). Uma
matriz para vazamento, confeccionada em silicona de reacdo por condensacéao foi obtida
a partir do troquel metalico e a moldeira individual posicionada, para que o corpo de
prova de gesso mantivesse a mesma secdo quadrada do troquel metalico, o que
facilitaria a fase de leitura dos resultados. Esta matriz, em forma de cilindro, consistia
em duas metades. Numa delas, se encaixava 0 molde e a outra metade se encaixava

neste conjunto, formando o arcabouco a ser preenchido pelo gesso (FIG. 11).

O gesso foi manipulado manualmente. A relacdo agua/ pé foi a especificada
pelo fabricante. Dez gramas de gesso foram pesadas e 2 ml de dgua foram medidos para
a confec¢do de cada corpo de prova. A agua foi entdo colocada no gral de borracha e o
gesso espargido sobre ela. Em seguida, foi manipulado por um minuto e submetido a
uma vibracdo por dez segundos. A mistura recem-manipulada foi vertida no molde, sob
vibracdo. Durante o vazamento, foi tomado cuidado para que o material fluisse em
pequenas por¢des sobre a superficie do molde, a fim de evitar tanto quanto possivel a
oclusdo de ar. Uma vez preenchido o molde, este foi incluido na matriz de silicona e
fixado com o auxilio de uma goma eladstica comum para embalagem. A mistura

preencheu toda a extensdo do molde e da matriz de silicona. Sessenta minutos apos o



45

inicio da mistura agua/po, o corpo de prova foi separado da moldeira. Os procedimentos
de vazamento foram realizados a temperatura de 22 + 2°C. Ap0s 24 horas, 0 excesso do
gesso do corpo de prova foi cortado em um recortador de gesso, o suficiente para que a

sua base ficasse plana.

4.6 LEITURA DO DESAJUSTE

A coroa metalica foi assentada sobre o corpo de prova, de tal forma que
houvesse continuidade entre a marca feita na prdpria coroa e a marca no corpo de prova
em gesso, reproduzido com os diferentes materiais e técnicas de moldagem (FIG. 12).
Para a padronizacao da adaptacdo e assentamento da coroa comparadora, aplicou-se um
peso de 250g por 3 segundos (FRANCO, 1998), colocando-o sobre a face oclusal da
coroa comparadora (FIG. 13).

Para a realizacdo da leitura, foi utilizado um Microscopio Comparador
Mitutoyo TM® (FIG. 14) com aumento de 30 X e preciséo de 1um. O conjunto, coroa
comparadora e corpo de prova de gesso, foi levado ao aparelho para que fossem
realizadas as leituras nas quatro faces. Primeiramente, a linha do reticulo horizontal foi
levada de tal modo que coincidisse com o ponto de referéncia na borda de cada face do
corpo de prova. A leitura, em micrometros foi entdo realizada. A seguir, a linha do
reticulo horizontal foi levado junto & marca na face de cada borda da coroa, através de
ajuste do parafuso micrométrico. Uma segunda leitura foi realizada nesta posi¢cdo. O
resultado do desajuste cervical da coroa foi obtida subtraindo-se o valor da segunda
leitura pela primeira. Trés examinadores, previamente calibrados, realizaram uma
leitura em cada uma das quatro faces. A média aritmética das trés leituras foi obtida
para cada face. O valor obtido de cada face foi subtraido pelos valores do desajuste
cervical médio, entre a coroa comparadora e o troquel-mestre, de cada face, citados na
secdo 4.1 deste capitulo (face V, 15um; M, 14um; L, 22um e D, 13um). Uma nova
média aritmética foi calculada das quatro faces do corpo de prova, obtendo-se a média
geral deste. Estes valores foram submetidos a analise estatistica.
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5 RESULTADOS

Os resultados individuais de todas as leituras efetuadas nos corpos de prova
dos grupos e sub-grupos encontram-se nos ANEXOS. Estes resultados foram
submetidos a analise estatistica. As medias e desvio padrdo dos resultados do desajuste
cervical, em micrometros, entre a coroa comparadora e 0s troquéis de gesso obtidos
pelos diferentes materiais de moldagem na técnica convencional (Grupo 1) e correcéo de
moldagens (Grupo Il), encontram-se na TAB 3.

Os resultados demonstraram a ocorréncia de alteragdes dimensionais
durante a confeccdo dos corpos de prova. As diferencas entre os grupos | e Il para os
diferentes materiais de moldagem e suas respectivas técnicas, podem ser melhores
visualizados no GRAF. 1, onde é possivel comparar as médias dos valores de desajuste

entre a coroa comparadora e 0s troquéis de gesso obtidos.
TABELA 3

Média dos resultados e desvio padrdo das medidas de desajuste cervical
observada a partir dos troquéis de gesso.

GRUPOS MEDIA (um) DESVIO PADRAO
Grupo I:

Polissulfeto 73,1 19,6
Poliéter 41,3 21,4
Silicona 37,3 18,1
Grupo II:

Polissulfeto 25,0 9,7
Poliéter 21,4 10,5
Silicona 26,9 14,2
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GRAFICO 1- Distribuicdo dos valores do desajuste cervical (em micrometros)

expressos na TAB 3.

Com o objetivo de avaliar se houve diferenca estatisticamente significativa
entre as médias, foi aplicada uma analise de variancia a um critério de classificacao,
modelo fixo. O valor de F na TAB. 4, ao nivel de significancia de 5%, com 5 e 54 graus
de liberdade , é 13,79. Conclui-se que as médias ndo sdo iguais ao nivel de significancia
de 5%.

TABELA 4

Analise de variancia das médias de desajuste entre a coroa comparadora e o troquel de

gesso.
Causas da variagao GL SQ QM F
Tratamentos 5 18108,7 3621,75 13,79 *
Residuo 54 14176,2 262,5
Total 59 32285,0

Significante*

Valor de p = 0,00
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Foi aplicado o Teste-t de Student para avaliar a significancia entre os

subgrupos estudados.
TABELAS

Comparacg0es efetuadas entre o grupo | e 11, nos diferentes materiais de moldagem, pelo

teste t-Student, ao nivel de significancia de 5%.

COMPARAQ&O VALOR DE P SIGNIFICATIVO
Polissulfeto:
Grupo I x Grupo Il 0,00 Sim
Silicona:

Grupo | x Grupo 11
0,17 Né&o
Poliéter:
Grupo | x Grupo Il

0,02 Sim

A analise dos resultados permitiu visualizar diferencas de comportamento
entre os troquéis de gesso obtidos, em funcdo dos diferentes materiais de moldagem e
das técnicas empregadas. Dentro do Grupo | (TAB. 6), o poliéter e a silicona de reacéo
por adicdo apresentaram os melhores resultados, ndo havendo diferencga estatisticamente
significativa entre estes. No Grupo Il (TAB. 7), ndo houve diferenca estatisticamente
significativa entre os materiais testados. Na comparacdo entre as técnicas (TAB. 5),
houve diferenca significativa entre o polissulfeto e o poliéter, ja para a silicona de
reacdo por adicdo, ndo houve diferenca estatisticamente significativa nos resultados

entre 0s grupos estudados.
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TABELA 6

Comparacdes efetuadas entre os materiais de moldagem no Grupo I, pelo teste

t-Student, ao nivel de significancia a 5%.

COMPARACAO VALOR DE P SIGNIFICATIVO
Polissulfeto x Silicona de adi¢éo 0,0006 Sim
Polissulfeto x Poliéter 0,003 Sim
Silicona de adicédo x Poliéter 0,66 néo
TABELA 7

Comparac0es efetuadas entre os materiais de moldagem no Grupo I, pelo teste

t-Student, ao nivel de significancia a 5%.

COMPARACAO VALOR DE P SIGNIFICATIVO
Polissulfeto x Silicona de adi¢éo 0,74 Né&o
Polissulfeto x Poliéter 0,43 N&o

Silicona de adicédo x Poliéter 0,34 Né&o
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6 DISCUSSAO

6.1 DA METODOLOGIA

Vérios métodos para avaliar a precisdo dos materiais de moldagem tém sido
relatados na literatura. Para ANUSAVICE (1998), sdo necessarios estudos para a
avaliacdo adequada de um material que esta sendo envolvido em um procedimento
restaurador. Segundo STOCKHOUSE (1975), existem trés métodos usualmente
utilizados para este fim, sendo eles: 1) mensuragOes realizadas diretamente no material
de moldagem; 2) mensuracGes feitas no modelo de gesso obtido a partir do molde e 3)
avaliacdo do desajuste cervical entre 0 modelo de gesso e uma coroa comparadora
previamente adaptada ao modelo-mestre. Para PHILLIPS (1993), a utilizacdo do
terceiro método descrito anteriormente é freqliente e a confecgdo de restauragdes que
servirdo como elementos comparadores nos troquéis-mestre metalicos utilizados nestes
tipos de estudo, devido a sua configuracdo € muito mais dificil do que em preparos
clinicos convencionais. Se os procedimentos e materiais usados produzirem uma
fundicdo que se adapte com precisdo a esses troquéis metalicos, com certeza elas irdo
ser muito satisfatérias do ponto de vista clinico. Logo, se estas restauragcdes se
adaptarem ao troqueis-padrdo metalicos e aos troqueis de gesso, a precisdo de copia dos

materiais de moldagem estaria comprovada.

Para avaliar a precisdo de copia dos materiais de moldagem, foi por nos
escolhido o terceiro método, citado por STOCKHOUSE (1975). Consideramos este, um

método simples, de facil aplicacdo e melhor reprodutibilidade clinica.

BROWM (1973) relatou os fatores que poderiam afetar a estabilidade
dimensional dos materiais de moldagem. Durante a seqiiéncia do ato de moldagem, o
material de moldagem seria submetido a vérias condices: diferenca da temperatura da
cavidade oral e ambiente, absorcdo de agua dos tecidos durante a moldagem, efeitos de

recuperacdo elastica ao moldar areas retentivas, polimerizacdo continua, perda de
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substancias volateis, absorcdo ou perda de agua durante o armazenamento, expansao de
presa do gesso e expansao da superficie do molde pela absorcdo de umidade do gesso

durante a presa.

A expansdo do gesso tipo 1V é uniforme e de no maximo 0.01%, e por esse
motivo, a variacdo dimensional dos troqueis de gesso seria causada quase que
totalmente pelo material de moldagem, desde que se use uma relacdo dgua/p6 e uma
técnica de manipulagdo e vazamento controlada (STOCKHOUSE, 1970; PHILLIPS,
1993). A manipulagdo do gesso foi de acordo com as instrugdes do fabricante e
espatulada manualmente (BOMBERG e HATCH, 1984; VECCHIO et al., 1991;
MARCHESE et al., 1995; ARAUJO et al., 1995). A resisténcia e dureza obtidas quando
da manipulagdo mecéanica e a vacuo, usualmente excedem aquelas feitas com a
manipulagdo manual, mas, ndo interferem na sua precisdo (PHILLIPS, 1993; CRAIG et
al., 2000). O vazamento, exceto para a silicona de reacdo por adi¢cdo que foi deixado por
30 minutos conforme instrucdes do fabricante, foi imediato, apesar da estabilidade
dimensional do poliéter e da silicona de reagdo por adi¢do durarem varios dias (CRAIG
e SUN, 1994). Vérios autores recomendam a espera de alguns minutos para 0
vazamento de alguns elatbmeros, no sentido de melhorar a recuperacdo elastica
(STOCKHOUSE, 1975; FARAH, et al., 1981; ANTUNES, et al., 1997; MILLSTEIN,
et al., 1998). Ndo concordamos que este tempo seria necessario. Se o material ndo
atingisse sua recuperagdo eldstica maxima possivel, especifico para cada material, ndo
deveria ser removida da cavidade oral ou qualquer meio que fosse utilizado (MOTA,
1993; MUENCH e JANSEN, 1997).

No presente estudo, ndo houve variacdes de temperatura, imersées em agua
aquecida, reaquecimento do molde para a realizagdo do vazamento e armazenagem em
ambiente Umido durante a obtencdo dos moldes e vazamento. Logo, algumas destas
variaveis que poderiam afetar a estabilidade dimensional dos materiais de moldagem

decorrentes destes fatores foram eliminadas neste estudo.

A manipulagdo dos materiais de moldagem foi feita de acordo com as
instrucbes do fabricante, a temperatura ambiente. Convencionalmente, o tempo de
trabalho é medido a temperatura ambiente. O tempo de presa que se inicia quando da

mistura a temperatura ambiente é medido a temperatura da cavidade oral
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(ANUSAVICE, 1998). Por isso, o tempo de presa adotado para todos os materiais foi de
30 minutos, para compensar o fato de que as moldagens foram realizadas a temperatura
de 22 + 2°C e também para melhorar a recuperacdo elastica destes materiais (MOTA,
1993; MUENCH e JANSEN, 1997).

O proporcionamento dos materiais de moldagem utilizados neste estudo foi
sempre feita por comprimentos iguais da pasta base e da pasta reatora, de acordo com as
instrucdes do fabricante. Por isso, em nosso estudo, de acordo com varios autores
(CLANCY et al., 1983; BOMBERG e HATCH, 1984; ARAUJO e JORGENSEN, 1985,
1986; MAZZETO et al., 1990; VECCHIO et al., 1991; MOTA, 1993; ANTUNES et al.,
1997; CORSO et al, 1998; SILVA, 2000), julgamos ser satisfatorio o
proporcionamento por comprimento, da forma mais criteriosa possivel, e por ser este o

gue realmente se assemelhasse a conduta clinica utilizada na pratica odontoldgica.

A espatulacdo manual foi a preferida, j& que parece ser a mais utilizada em
nosso meio, apesar da apresentacdo da silicona de reacdo por adicdo utilizada ser o
automatico. Este sistema foi utilizado apenas para o proporcionamento deste material,
sem 0 uso das pontas espiraladas. CHONG et al. (1991) demonstraram que nenhuma
das duas técnicas de espatulagdo produziu moldes completamente livres de poros. O
material espatulado manualmente se comportou tdo bem como os de auto-mistura. As
vantagens do sistema automatico, se comparado a espatulacdo manual sdo: 1) melhor
uniformidade no proporcionamento e mistura; 2) menor incorporacdo de ar; 3) reducdo
no tempo de manipulacdo e 4) menor possibilidade de contaminacdo do material
(CHONG, et al., 1991; ANUSAVICE, 1998). Como os fabricantes do poliéter e o
polissulfeto, utilizados neste estudo, ndo disponibilizam o sistema automatico no nosso

mercado, adotamos a espatulacdo manual para todos os materiais de moldagem.

A espessura do molde esté diretamente ligado a quantidade de contragdo de
polimerizacdo do material de moldagem. Logo, teoricamente, quanto maior a sua
espessura, maior 0 volume de material, maior seria a sua contracdo, que neste caso, com
0 uso de moldeiras individuais acrilicas e o adesivo especifico, ocorreria em direcdo a
esta, gerando troquéis de dimensdes maiores do que o original (MARCINACK et al.,
1980; ASGAR, 1971; 1974; BELL e FRAUNHOFER, 1975; JOHNSON e CRAIG,
1985; LEWINSTEIN e CRAIG, 1990;). A espessura Otima do molde, para



54

ANUSAVICE (1998), em se tratando de materiais de moldagem a base de borracha,
seria entre 2 e 4mm. Além disso, deveria ser uniformemente distribuido. PHILLIPS
(1959), afirmou que a espessura de um molde de polissulfeto nunca deveria exceder
3mm para minimizar tanto a contragdo de polimerizacdo quanto o aprisionamento de
poros. EAMES et al., (1979a), em um estudo comparativo entre diferentes espessuras de
material de moldagem (2, 4 e 6mm), concluiu que os moldes, cuja espessura foi de
2mm, apresentaram as menores distor¢cdes, sendo 0s mais precisos. A espessura do
material de moldagem ideal para o presente estudo foi uniforme em 2mm (HEMBREE e
NUNEZ, 1974; GULLET e PODSHADLEY, 1978, 1979; TJAN et al., 1986; DOUNIS
etal., 1991; CRAIG et al, 2000).

Segundo alguns autores, a técnica do casquete deve ter um alivio uniforme
de 0,5mm (PADUA e PEREIRA, 1996; VALLE, 1978, 1998). Em um estudo
comparativo entre a técnica de casquete com a moldeira individual com alivios de 0,5 e
3mm respectivamente, VALLE (1978) concluiu que a técnica de casquete foi a mais
precisa. A maioria dos trabalhos consultados é unanime em afirmar que a espessura
ideal do material de moldagem deveria ser de 2 a 4mm (PODSHADLEY et al., 1970;
BELL e FRAUNHOFER, 1975; HEMBREE e NUNEZ. 1974; EAMES et al., 1979a,b;
MARCINACK et al., 1979; GULLET e PODSHADLEY, 1978; ABBADE et al., 1983;
BOMBERG e HATCH, 1984; JOHSON e CRAIG, 1985, 1986; CORSO et al., 1998;
MAZZETO et al., 1990; PHILLIPS, 1993; ANUSAVICE, 1998; MILLSTEIN et al.,

1998; CRAIG et al., 2000). Sugerimos maiores estudos sobre o assunto.

Moldeiras individuais em resina acrilicas sdo amplamente utilizadas e
recomendadas pela literatura, pois, possibilitam uma espessura controlada e uniforme do
material de moldagem (SKINNER e COOPER, 1955; PODSHADLEY, 1970; BELL e
FRAUNHOFER, 1975; MARCINACK et al., 1980; FARAH et al., 1981; ABBADE et
al., 1983; DOUNIS et al., 1991; CORSO et al., 1998). A importancia do uso de adesivo
especifico do material de moldagem, aplicado a moldeira foi relatada por ASGAR
(1971). Foi ressaltado ainda que este deveria estar bem polimerizado, pois, caso
contrario, poderia agir como um lubrificante. CRAIG (1988) afirmou ainda que o
adesivo especifico de moldeira deveria ser usado em todos os tipos de moldeira,

inclusive as perfuradas. Apdés a confeccdo da moldeira individual acrilica, deve-se
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aguardar um periodo de 20 a 24 horas, pois, estas ndo sdo totalmente estaveis
dimensionalmente neste intervalo de tempo (PHILLIPS, 1993). Ciente destas
informagdes sobre o uso de moldeiras individuais em resina acrilica, todos os cuidados
foram tomados para que estas variaveis ndo influenciassem no resultado deste trabalho,
aguardando-se o tempo de polimerizacdo do adesivo (30 minutos) e s6 ap0s 24 horas da

confeccdo da moldeira individual é que foram realizadas as moldagens.

ANUSAVICE (1998) afirmou que para o polissulfeto seria necessario criar
rugosidades na superficie do molde para que o novo material se aderisse. Outros autores
afirmam que essa adesdo seria satisfatoria (PODSHADLEY et al., 1970; GULLET e
PODSHADLEY, 1978). Segundo CULLEN e SANDRIK (1989), na técnica de
reembasamento, a adesdo entre os materiais de moldagem € satisfatdria, ndo

necessitando o uso de adesivo.

Os troguéis metalicos tém sido amplamente utilizados como modelo mestre
no estudo da precisdo dos materiais de moldagem (STOCKHOUSE, 1970,1975;
HEEMBREE e NUNEZ, 1974; VECHIO et al., 1981; BOMBERG e HATCH, 1984,
ARAUJO e JORGENSEN, 1985; EDUARDO et al., 1988; ARAUJO et al., 1995;
MARCHESE et al., 1995, 1999; FRANCO, 1998; MILLSTEIN et al., 1998; SILVA,
2000). Dentes naturais também tém sido utilizados como modelo mestre em trabalhos
nesta linha de pesquisa (STOCKHOUSE, 1975; EAMES et al., 1978; MARCINACK et
al., 1980; ANTUNES et al., 1997). O uso de troquéis metalicos pode ndo refletir as
condigdes clinicas, foi o que afirmou EAMES (1978). Segundo MANTOVANI et al.
(1990), as paredes cavitarias sempre mostram rugosidades provocadas pelos
instrumentos rotatorios e que estas sdo transmitidas pelo material de moldagem.
MACCABE e STORER (1980) afirmaram que a resisténcia de unido do material de
moldagem ao metal liso, durante a remocdo do molde, é diferente do dente natural,

devido a sua textura superficial causado pelo preparo cavitario.

Obviamente, o0 nosso desejo era de utilizarmos dentes naturais como
modelo-mestre com a intencdo de aproximarmos mais com a préatica clinica. Apesar das
aparentes vantagens no uso do dente natural, optamos por utilizar um troquel metalico
como modelo-mestre. Como vantagem decisiva deste tipo de troquel, salientamos,

principalmente, a sua estabilidade estrutural, possibilitando a realizacdo de infinitos atos
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de moldagem e os subseqiientes passos do estudo, sem causar danos a este, 0 que pode
ndo ocorrer com o dente natural, mesmo se conservados corretamente. Tal fato poderia

comprometer todo o trabalho realizado.

Um troquel de aco inoxidavel com formato e dimensGes idealizado por
MONDELLLI et al. (1989), e por nds modificado, foi 0 nosso troquel-mestre. Uma das
modificacdes foi na parede axial do troquel, pois, segundo o préprio autor, um preparo
com apenas 2,38° torna dificil um correto assentamento e adaptagdo na area cervical.
Por isso, adotamos uma inclinacdo de 3° na parede axial do troquel. Quanto ao tipo de
término cervical, optamos pelo chanfro, por ser este o recomendado pela nossa Escola

em preparos cavitarios do tipo coroa total.

Alguns autores adotam o uso de coroa comparadora, em liga aurica, para
obter a melhor adaptacdo possivel ao troquel-mestre (HEMBREE e NUNEZ, 1974;
STOCKHOUSE, 1975; BOMBERG e HATCH, 1984; TJAN et al., 1986; DOUNIS et
al.,, 1991). A coroa comparadora, utilizada no presente estudo, foi obtida por
torneamento mecéanico, assim como nos estudos de LEWINSTEIN e CRAIG (1990) e
ARAUJO et al. (1995), apresentando uma adaptacio a mais satisfatoria possivel.

ARAUJO e JORGENSEN (1985) estudaram a influéncia de retencdes na
precisdo dos materiais de moldagem, sendo que estas poderiam afetar a precisdo do
molde. Isso diz respeito a propriedade da recuperacdo elastica, ou seja, a capacidade do
molde voltar a sua forma original ao passar por areas retentivas, que induziriam uma
deformacéo permanente ao molde. Quando o material atingisse sua recuperacéo elastica
total, que é varidvel para cada tipo de material, esta se manteria estavel, nao
aumentando com o tempo, permanecendo uma deformacéo residual. Este fato estaria de
acordo com os estudos de MOTA, 1993 e MUENCH e JANSEN, 1997. Foi adotado,
para este estudo, um troquel-mestre com preparo do tipo coroa total, que, se
corretamente executado, ndo apresentaria retencGes. Mas, 0 que aconteceria em
preparos cavitarios do tipo “inlay” e “onlay”, onde encontrariamos areas retentivas ao
moldarmos o dente preparado e os tecidos adjacentes? Sugerimos mais estudos sobre o

assunto.
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Em estudos sobre a técnica da correcdo de moldagens, utilizou-se e foi
recomendado o uso de escapes para que o novo material de moldagem néo exercesse
tensdes compressivas no molde ja obtido (BELL e FRAUNHOFER, 1975; BOMBERG
e HATCH, 1984). Tal artificio ndo foi utilizado por nos neste estudo. Consideramos o
escape um importante fator para a viabilidade desta técnica. Sugerimos também

posteriores estudos sobre este assunto.

Uma uniformidade de carga no ato da moldagem foi relatada na literatura
(ARAUJO e JORGENSEN, 1985; ARAUJO et al., 1990, 1995; VECCHIO et al., 1991;
MARCHESE et al., 1995; FRANCO, 1998; MARCHESE, 1999, SILVA, 2000). Em
nosso estudo, um peso de 200g (VECCHIO, 1991), foi colocado sobre a moldeira
individual para que sempre houvesse a mesma carga durante a obtencdo de todos 0s
moldes. A ndo padronizacdo desta carga poderia gerar varidveis que poderiam

influenciar nos resultados obtidos.

A uniformidade de carga durante o assentamento da coroa comparadora nos
modelos de gesso também foi uma preocupacdo observada na literatura
(STOCKHOUSE, 1970, 1975; EAMES et al., 1979a; FRANCO, 1998). Para o
assentamento da coroa comparadora nos corpos de prova deste estudo, adotamos o
procedimento de FRANCO (1998), colocando-se um peso de 250g por 3 segundos
sobre a por¢éo oclusal do troquel.

O coeficiente de expansédo térmico linear (C.E.T.L.) poderia também ser um
fator que contribuiria para a deformacdo dos moldes obtidos (BROWN, 1973; BELL e
FRAUNHOFER, 1975). Na metodologia deste estudo, os materiais de moldagem, uma
hora antes de serem utilizados, foram deixados a temperatura de 23 + 1°C. Todos 0s
processos de obtencdo dos moldes, vazamento e remocdo do corpo de prova do molde
também foram realizados a esta temperatura. Sendo assim, ndo houve variacdo de
temperatura significativa durante a obtencdo dos corpos de prova. O efeito do C.E.T.L.
foi praticamente nulo, podendo ser considerado como um fator que provavelmente nao

influenciou nos resultados.

A remocdo do molde deve ser feita sempre com uma forca aplicada

rapidamente, ou seja, de modo rapido e de um sO golpe, na direcdo mais paralela
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possivel ao longo eixo dos dentes (ANUSAVICE, 1998). Isto pode ser explicado pela
propriedade da viscoelasticidade, inerente aos elastbmeros de modo geral. A
viscoelasticidade é a capacidade de deformacdo dependente do tempo e da velocidade.
Quanto menor o tempo da forga aplicada e quanto maior a velocidade da aplicagéo desta
forca, menor serd a deformacédo dos elastomerost. KALOYNNIDES e CHRISTIDOU
(1975) afirmaram que todos os materiais apresentaram um alto grau de deformacéo
permanente, quando submetidos a carga de tracdo por um tempo prolongado, com
excecdo do poliéter. Além disso, CRAIG (1988) afirmou que a rapida remogdo do

molde aumentaria a retencéo entre a moldeira e 0 material de moldagem.

Diferentes métodos de mensuracao de alteracGes dimensionais, envolvendo
troquéis de gesso e uma coroa comparadora, tém sido relatados na literatura. O
microscopio de profundidade tem sido utilizado por diferentes autores com este objetivo
(FRANCO, 1998; MARCHESE et al,. 1995; MARCHESE, 1999; SILVA, 2000).
MARCHESE, et al, (1995) avaliaram dois métodos de mensuracdo utilizando o
microscopio comparador e o0 microscopio de profundidade. Afirmaram que o
microscopio comparador, utilizado neste caso para medir trés diametros do troquel de
gesso (na altura oclusal, média e cervical), ndo era um método confiavel por possuir
grande margem de erro ou por ndo detectar precisamente distor¢cdes setoriais nos
troquéis de gesso. Para FRANCO (1998), o microscopio de profundidade possibilita
analisar o desajuste positivo e negativo, a partir da superficie oclusal da coroa
comparadora (sem a face oclusal) e a superficie do troquel de gesso. Outro método de
mensuracdo, o instrumento Dial Gauge, utilizado por alguns autores (PODSHADLEY
et al.,, 1970; SAWYER et al., 1973; LEWINSTEIN e CRAIG, 1990) é segundo
FRANCO (1998), de dificil utilizagdo, pois a pressdo da ponta deste aparelho exercia
uma carga na superficie da coroa comparadora, o que implicava em medidas sucessivas

diferentes.

O microscopio comparador foi utilizado como instrumento de mensuragéo
em diversos estudos (STOCKHOUSE, 1970, 1975; HEMBREE e NUNEZ, 1974;
MARCINACK et al., 1979; BOMBERG e HATCH, 1984; JOHNSON e CRAIG, 1985;
EDUARDO et al., 1988; MONDELLI et al., 1990; ARAUJO et al., 1990, 1995). No

nosso estudo, este foi 0 método adotado, pois o interesse neste caso foi quantificar o

PEREIRA, MARIVALDA. Comunicacéo pessoal. 2000. Escola de Engenharia da UFMG.
Departamento de Engenharia MetalGrgica. Disciplina de Ciéncia dos Materiais.
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desajuste cervical. No projeto piloto deste estudo, utilizamos um microscopio projetor
de perfil para a mensuracdo do grau de adaptacdo. Apesar da sua maior facilidade de
operagéo, acreditamos que este instrumento, por trabalhar com imagem indireta, ou seja,
a projecdo da sombra, criada pelo desajuste cervical entre a coroa comparadora e 0
corpo de prova em uma tela, seria, em tese, menos preciso do que 0 microscopio

comparador que trabalha com a imagem direta e ampliada, neste caso em 30 X.

6.2 DOS RESULTADOS

A anélise dos resultados deste estudo nos permite visualizar uma grande
variabilidade nos resultados em todos 0s grupos e subgrupos, independente da técnica e
do material de moldagem utilizado. Segundo FRANCO (1998), vérios fatores podem
explicar tais ocorréncias: direcionamento da contracdo de polimerizacdo do material de
moldagem, espessura do material de moldagem, recuperacdo elastica do material,
presenca de areas retentivas nos preparos, adesdo a moldeira, absor¢do de agua durante
a armazenagem do molde, evaporacdo de componentes volateis, variacbes entre as
temperaturas dos meios bucal e ambiente, contracdo de polimerizacdo das moldeiras de
resina acrilica, coeficiente de expansdo térmica linear do material de moldagem e da
moldeira, polimerizagdo continuada apds a remogédo do molde, tempo de polimerizagdo
do material e vazamento do molde e direcdo de remocdo do molde. Algumas destas
variaveis, na medida do possivel, puderam ser controladas na elaboracdo da
metodologia para a obtencdo dos corpos de prova e ja foram discutidas na secdo

anterior.

Dos itens anteriormente descritos, destacamos para serem discutidas nesta
secdo o direcionamento da contracdo de polimerizacdo do material de moldagem e o
efeito de tensGes compressivas sobre o molde ja obtido. Tais fatores podem ter
contribuido, em maior ou menor grau, para as alteracbes dimensionais ocorridas entre 0s

grupos e subgrupos deste estudo.

Um fato que nos chamou a atencdo nos resultados foi o relativo alto valor

encontrado para o desvio-padrdo em todos os subgrupos. Mas, ao consultar a literatura
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relativa ao assunto, pudemos nota, também valores elevados de desvio-padréo, sendo
que alguns destes valores foram até superiores & média encontrada (ARAUJO et al.,
1990; ARAUJO, 1995; FRANCO, 1998; MARCHESE, 1999; SILVA, 2000). A
variabilidade de resultados com materiais elasticos mostra, de modo geral, a tendéncia
especifica dos diferentes elastdmeros e técnicas de moldagens. Isso esta diretamente
relacionada ao material propriamente dito, envolvendo: composicdo, propriedades
quimicas e fisicas, assim como em fungdo da técnica, ou seja, indugdo de esfor¢os que
levam a deformacéo adicional do material (FRANCO, 1998). No nosso modo de pensar,
tal fato ocorre devido as proprias reacdes de polimerizacdo destes materiais e suas
consequéncias. Segundo ANUSAVICE (1998), os materiais de moldagem utilizados
neste estudo, sdo elastdmeros, ou seja, polimeros sintéticos que possuem propriedades
elasticas e fracas ligacBes cruzadas. Como sdo polimeros, na sua reacdo de
polimerizacdo, basicamente ocorrem quebras da dupla ligacdo do carbono de um
mondmero para que este se ligue a outro monémero e assim sucessivamente, até que se
forme um polimero. Tais ligagfes ocorrem meramente ao acaso, podendo acontecer
ainda fendbmenos inerentes a essas reacdes tais como: ramificagdes, ligacbes cruzadas,
acOes de inibidores, entre outros. A estrutura resultante da reacdo de polimerizacdo é
uma estrutura desordenada ou ndo-cristalina (PHILLIPS, 1993). Além disso, outros
fatores como: falta de homogeneidade dos componentes no interior dos tubos dos
materiais de moldagem e alteracdo da composicdo entre os lotes pode afetar as
caracteristicas destes materiais. Estes fatos nos ddao uma idéia de como podem ser
imprevisiveis as alteracfes dimensionais que podem ocorrem e afetar a precisdo dos

materiais de moldagem e que estdo fora de nosso controle.

As leituras do desajuste cervical no Grupo | (TAB. 3) sugerem, de maneira
geral, corpos de prova de dimensdes maiores do que o troquel-mestre. Varios autores,
cujos estudos mostraram também troquéis de dimensdes maiores, afirmaram que a
contracdo de polimerizacdo dos materiais de moldagem ocorre em direcdo a moldeira
com o adesivo especifico, 0 que contribuiria para tal fato (BROWM, 1973; GULLET e
PODSHADLEY, 1978; MARCINACK et al., 1980;). Outro fator que poderia contribuir
para tal fendbmeno seria que todos os elastbmeros contraem-se ligeiramente durante a

polimerizacdo, como resultado da reducdo no volume devido as ligacBes cruzadas
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(PHILLIPS, 1993). A polimerizacao continua e a perda de substancias volateis também
contribuiriam para uma alteracdo dimensional, principalmente para os polissulfetos
(MARCINACK et al., 1980).

Dentro do Grupo | (TAB. 3), na analise dos resultados, observou-se que o
poliéter e a silicona de reacdo por adigdo foram os mais precisos, ndo havendo diferenca
estatisticamente significante entre estes (TAB.6). O polissulfeto foi 0 menos preciso dos
materiais de moldagem testados. O poliéter e a silicona de reacdo por adicdo, na
consisténcia regular, apresentaram os melhores resultados para a técnica de casquete
(MARCHESE, 1999). Nossos resultados estdo de acordo com as avaliacGes de varios
autores (CIESCO et al., 1981; LACY et al., 1981; JOHNSON e CRAIG, 1977, 1985,
1988; DOUNIS et al.,, 1991; MARCHESE et al., 1995). No grupo Il ndo houve
diferenga estatisticamente significante entre os materiais testados (TAB. 7).

Comparando-se os resultados entre os Grupos | e I, devemos considerar
agora o fator técnica e suas consequéncias. Os primeiros relatos sobre a técnica de
correcdo de moldagens séo descritos por PODSHADLEY et al. (1970) e SHEVLIN et
al. (1970). Desde entdo, alguns autores avaliaram ou emitiram opinifes, favoraveis
(PODSHADLEY, et al., 1970; GULLET e PODSHADLEY, 1978, 1979; VECCHIO et
al., 1991; AKAKI e MOTA, 2000) ou ndo (SHEVLIN et al. 1970; BOMBERG e
HATCH, 1984; PHILLIPS, 1993; ANUSAVICE, 1998; FRANCO, 1998) sobre esta
técnica A grande vantagem desta técnica seria a economia do material de moldagem e
principalmente de tempo clinico, o que foi comprovado em um estudo na Faculdade de
Odontologia da Universidade de Louisville, apds sete anos de uso da técnica de
corre¢cdo de moldagens (GULLET e PODSHADLEY, 1979). Alguns autores n&o
recomendam esta técnica, pois, esta apresentou resultados imprevisiveis (SHEVLIN et
al., 1970; BOMBERG e HATCH, 1984). A aplicacdo desta técnica esta condicionada ao
uso de um canal de escape e um alivio no molde ja obtido, assunto esse ja discutido na
secdo anterior (BELL e FRAUNHOFER, 1975)

No presente estudo, 0s corpos de prova obtidos pela técnica da correcdo de
moldagens foram os mais precisos, havendo diferenca significativa entre os Grupos | e
Il para o polissulfeto e o polieter (TAB. 5). O que se observou nos resultados é que as

dimensoes dos corpos de prova do Grupo Il foram menores do que as do Grupo | (TAB.
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3). PHILLIPS (1993), afirmou que na técnica de correcdo de moldagens, o novo
material, adicionado ao molde poderia exercer tensdes compressivas sobre o0 molde ja
obtido, sendo que estas seriam liberadas ap6s a remogdo do molde. Talvez isto explique
as menores dimensdes dos corpos de prova do Grupo Il. Numa anélise dos materiais de
moldagem entre os Grupos | e Il, para o poliéter e o polissulfeto, houve diferencas
significativas entre os corpos de prova. Para a silicona de reacdo por adicao, apesar das
médias no Grupo Il para este material serem menores, ndo houve diferenca
estatisticamente significante, o que poderia ser explicado pela menor viscosidade, por
nos observada, durante a manipulacdo deste material em relagdo ao polissulfeto e ao
poliéter. Isto implicaria em menores tensées compressivas no molde ja obtido, pois, este
fluiria com maior facilidade no momento da correcdo do molde. A partir dai, outras
questdes que nos vém em mente sobre este assunto: como o material se espalharia para
dentro do molde no momento da correcdo? Haveria uma homogeneidade na espessura
deste espalhamento? Quais seriam as consequéncias disso? Sugerimos maiores estudos

sobre este assunto.

Mas qual a diferenca em se obter um troquel menor ou maior em nossa
pratica clinica diaria?

EAMES (1978) afirmou que um completo assentamento de uma restauracdo
fundida seria improvavel devido aos procedimentos que envolveriam a sua confecgéo.
Um material de moldagem para produzir uma prétese precisa, deveria ter uma variagdo
dimensional para compensar o que poderia acontecer nas etapas seguintes (MCCABE e
STORER, 1980; WILSON, 1988). De acordo com BONACHELA (1991), o fato de se
trabalhar com troquéis de dimensdes aumentadas, ndo implica em melhor adaptacdo das
restaurages fundidas. Ao se confeccionar estas restauragdes, introduzem-se varias
variaveis, entre elas, a contracdo da cera, expansdo do revestimento e contracdo de
fundicéo da liga, sendo o efeito destas, imprevisiveis. Segundo EAMES (1979), o ideal
seria obter um troquel de dimensGes mais préximas possiveis do dente moldado.
Segundo GULLET e PODSHADLEY (1978), todos os materiais de moldagem
polimerizam em direcdo a moldeira e consequentemente, o troquel resultante seria
ligeiramente maior que o dente a ser duplicado. Na tecnica da correcdo do molde, uma

menor quantidade de material seria adicionado, logo, haveria uma menor contracédo de
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polimerizacdo, gerando troquéis mais precisos. Por essa razdo, uma restauracdo feita a
partir de um troquel obtido pela técnica da correcdo de moldagens ficaria um pouco
mais justa, o que poderia ser compensada utilizando um espagador ou um revestimento

de maior expanséo.

Na nossa opinido, se 0 objetivo do ato da moldagem e do material utilizado
para este fim € copiar os tecidos bucais, este deveria ser 0 mais fiel possivel. O fato de
se obter troquéis maiores ou menores deve ser compensado pelas etapas seguintes na
confeccdo de restauracdes indiretas. N&o adianta termos 0 mais preciso dos materiais de
moldagem e a melhor técnica se as etapas subseqiientes ndo forem bem controladas.
Toda uma padronizacdo deve ser definida para que se possa conseguir sempre,

restauragdes cada vez mais adaptadas e precisas.

Neste estudo, tentamos controlar, in vitro, na medida do possivel, varios
fatores que poderiam contribuir para a ocorréncia de alteraces dimensionais no molde
obtido. Na pratica clinica diaria, é de suma importancia que isto também seja feito.
Vaérios fatores podem influenciar, in vivo, a precisdo destas moldagens: deslocamentos
variaveis dos tecidos, retracdo ou afastamento gengival inadequado, severas retencdes
devido a dentes desalinhados, residuos de contaminantes (sangue, fluido gengival e
saliva), remocao inadequada do molde, variacdes extremas de temperatura até o seu
vazamento (ANUSAVICE, 1988). O ato de moldagem ¢é um fator crucial para o sucesso
dos procedimentos restauradores indiretos. Por isso, o clinico deve ter em mente, todas

os fatores que podem contribuir para o sucesso e insucesso ao realizar esta etapa.

A técnica da correcdo de moldagens € utilizada rotineiramente por muitos
profissionais em seus consultérios. Em nossa Escola, esta técnica também € utilizada
em algumas clinicas. A diferenca de adaptacdo entre uma restauracdo confeccionada a
partir de um molde obtido por correcdo ou ndo, poderd ser por muitas vezes,
imperceptivel a olho nu ou mesmo com auxilio de uma lupa. Estamos avaliando
dimens@es da grandeza de ordem micrométrica. A acuidade visual de um ser humano
estd em torno de 100um. Uma restauracdo, considerada aceitavel clinicamente, tem
desajuste cervical de 50um. Uma bactéria, em geral, tem dimensdes de fracdes ou
algumas unidades micrométricas. Este estudo sobre desajuste cervical, observadas em

um microscopio comparador com aumento de 30x, nos fez perceber que devemos ser
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muito obsessivos em conseguir cada vez mais uma melhor adaptacdo de nossas

restauracdes, independente da técnica ou do material utilizado.
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7 CONCLUSOES

Com base nos resultados e nas analises, parece-nos licito concluir que:

e A técnica da correcdo de moldagens é mais precisa para o poliéter e para o
polissulfeto,

e Nao houve diferenca estatisticamente significante na técnica da correcdo de

moldagens para a silicona de reacdo por adic¢éo.

e A técnica da correcdo de moldagens é viavel para o poliéter e o polissulfeto,
desde que se tenha em mente que os troquéis obtidos por esta técnica teréo

dimensdes menores.

e A técnica da correcdo de moldagens é viavel para a silicona de reacdo por

adicdo, pois ndo houve diferenca estatisticamente significante entre os grupos.
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Summary

The purpose of this research was to study the practicability of a reline impression
technique in individual impressions using polyether, polysulfide and addition silicone, regular
consistency. A stainless-steel master die simulating a complete crown preparation was used. The
assessment of the adaptation was made using a metallic crown fitted to the master die. A special
device was developed to standardize the steps to obtain the impressions. Individual custom trays
were constructed with acrylic resin and a 2mm relief for the elastomers. The Group |
impressions were made using a conventional technique. Before doing the impressions for the
Group 11, a standardized piece of copper wire was put, always at the same place, on the master
die to simulate a defect. After doing the impression, the defect was removed and a new portion
of impression material was manipulated and a relining impression was done. All elastomers
were proportioned by length and handily manipulated. The setting time was according to the
manufacturer’s instruction. A type IV stone was poured into the impressions. The impressions
and the pouring were made at controlled room temperature (23 + 1°C). The metallic crown was
used to compare the marginal discrepancy between the ring and the stone die. A comparator
microscope (Mitutoyo TM) was used to make the measurements. The mean discrepancy in the
Group | was 73,1 + 19,6um (polyssulfide), 41,3 + 21,4um (polyether) and 37,3 £18,1 (addition
silicone). The mean discrepancy in the Group Il was 25,0 £ 9,7um (polysulfide), 21,4 + 10,5um
(polyether) and 26,9 + 14,2um (addition silicone). After statistical analysis, it was conclude that
the impressions obtained by the reline technique were more accurate The addition silicone

showed the best results followed by the polyether and polysulfide.
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Anexo I: resultados individuais e médias (em micrometros) do desajuste da coroa
comparadora e troquel de gesso no grupo sem reembasamento para o poliéter.

Troquel

Face

um

Media

Total

\Y

43

80

55

59,3

17

12

26

18,3

34

42

20

32

26

30

18

24,6

33,5

25

18

21

21,3

40

45

31

38,6

64

44

31

46,3

39

39

29

35,7

35,4

35

51

54

46,6

38

28

17

27,6

3

2

9

4,6

20

37

27

28

26,7

45

37

34

38,6

35

32

22

29,6

14

18

14

15,3

32

45

47

41,3

31,2
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Troquel

Face

um

Media

Total

72

58

59

63

49

52

33

44,6

58

50

68

58,6

103

110

80

97,6

65,9

22

31

40

31

40

32

32

34,6

29

31

22

27,3

54

53

52

53

36,4

28

31

35

31,3

42

45

60

49

10

40

20

23,3

10

14

36

20

30,9

15

16

13,3

28

16

19

21

31

43

25

33

40

45

48

44,3

27,9
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Troquel

Face

um

Media

Total

89

107

83

93

84

74

90

82,6

88

104

93

95

116

98

95

103

93,4

10

60

34

27

40,3

46

35

39

40

19

32

29

26,6

20

27

18

21,6

32,1
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Anexo Il: resultados individuais e médias (em micrometros) do desajuste da coroa
comparadora e troquel de gesso no grupo sem reembasamento para o polissulfeto.

Troquel

Face

um

Média

Total

11

\Y

79

75

60

71,3

66

69

61

65,3

73

107

84

88

115

109

97

107

82,9

12

93

103

106

100,6

68

74

104

82

62

94

111

89

93

92

96

93,6

91,3

13

78

110

90

92,6

84

91

90

88,3

90

85

82

85,6

108

110

119

112,3

94,7

14

89

91

80

86,6

72

92

83

82,3

83

99

86

89,3

88

68

67

74,3

83,1
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Troquel

Face

um

Média

Total

15

77

78

91

82

85

96

84

88,3

72

79

64

71,6

82

95

59

78,6

80

16

116

106

69

97

18

51

37

35,3

50

40

49

46,3

86

86

84

85,3

65,9

17

37

26

42

35

56

65

45

55,3

28

47

40

38,3

48

45

44

45,6

43,5

18

121

105
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Anexo Ill: resultados individuais e médias (em micrometros) do desajuste da coroa
comparadora e troquel de gesso no grupo sem reembasamento para a silicona de
reacdo por adicéo.
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Anexo 1V: resultados individuais e médias (em micrometros) do desajuste da coroa

comparadora e troquel de gesso no grupo com reembasamento para o poliéter.
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Anexo V:

85

resultados individuais e médias (em micrometros) do desajuste da coroa

comparadora e troquel de gesso no grupo com reembasamento para o polissulfeto.
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Anexo VI: resultados individuais e médias (em micrometros) do desajuste da coroa
comparadora e troquel de gesso no grupo com reembasamento para a silicona de
reacdo por adicéo.
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FIGURA 1- Troquel FIGURA 2-Casquetes de moldagem
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	SKINNER e COOPER (1955) descreveram as propriedades desejáveis dos materiais de moldagem à base de polissulfeto. Oito marcas comerciais foram testadas quanto ao seu tempo de presa, vida útil, propriedades elásticas, efeito do tempo de manipulação, dureza superficial do modelo de gesso, precisão dos moldes, técnicas de moldagem, estabilidade dimensional e eficiência do adesivo específico. Concluíram que: 1) o aumento de temperatura e umidade diminuíram o seu tempo de presa; 2) o armazenamento durante cinco meses à temperatura ambiente não causou alterações no material; 3) uma diferença no proporcionamento recomendado pelo fabricante não necessariamente afetou o seu tempo de presa; 4) uma menor espessura de material resultou em moldes mais precisos; 5) apresentou boa estabilidade dimensional se a técnica utilizada foi a correta; 6) o uso do adesivo específico foi o mais indicado do que o uso de moldeiras perfuradas. 
	PHILLIPS (1959) relatou várias propriedades da silicona de reação por condensação e do polissulfeto. Segundo o autor, a temperatura influenciava no tempo de presa destes materiais, especialmente o polissulfeto. A espessura destes materiais nunca deveria exceder a 3mm para minimizar tanto a contração de polimerização quanto o aprisionamento de bolhas. Por isso, seria muito importante a escolha da moldeira devendo esta ser rígida e prover uma distribuição uniforme do material de moldagem ao longo da superfície a ser moldada. Para o autor, espessuras variadas de elastômero poderiam causar distorção. Devido a sua instabilidade dimensional, os moldes obtidos com estes materiais deveriam ser vazados imediatamente.
	PODSHADLEY et al. (1970) estudaram a precisão da técnica de correção de moldagem dos polissulfetos. Foram utilizados dois troquéis-mestre de aço inoxidável, com preparos intra e extra-coronário fixados a uma base de metal. Os troquéis-mestre possuíam várias marcas em seu corpo para possibilitar várias medidas tanto no sentido vertical quanto no horizontal. Dez moldeiras individuais em resina acrílica foram confeccionadas com alívio aproximado de 2mm. Previamente às moldagens, os troquéis foram aquecidos a 37°C. Foram usadas materiais de consistência leve e pesadas, na técnica de passo únicas, com o tempo da presa de 15 minutos, a 37°C. Após a obtenção do molde com os materiais de consistência leve e pesada,  este foi separado do modelo mestre e imediatamente vazado com gesso tipoIV, manipulado mecanicamente a vácuo. Após 60 minutos, o troquel de gesso foi separado do molde. Dez corpos de prova foram confeccionados nestas condições. Para a obtenção dos corpos de prova do outro grupo, os mesmos passos foram seguidos com os materiais de consistência leve e pesada, exceto a partir do molde obtido, onde este foi desgastado nas áreas de retenção por uma broca. O molde desgastado foi totalmente preenchido pelo material de consistência leve e reassentado no modelo de aço inoxidável. Esperou-se 15 minutos para o tempo de presa. O vazamento para este grupo também foi imediato, obtendo-se dez corpos de prova. Com os corpos de prova obtidos, foram feitas medidas utilizando as marcas existentes. Foram apuradas as médias e os resultados demonstraram que e geral, os troquéis produzidos pelos moldes dos dois grupos eram maiores que os troquéis-mestre. Os troquéis obtidos pela técnica de reembasamento (variação média de 20(m) eram um pouco menores do que o outro grupo (variação média de 35(m). Concluíram que a técnica de correção das moldagens produziu troquéis mais precisos.
	STOCKHOUSE (1970) estudou a precisão de moldagens das siliconas de reação por condensação e dos polissulfetos. A expansão de presa do gesso tipo IV é de no máximo 0,01%, e por esse motivo, a variação dimensional dos troquéis seria causada quase que totalmente pelo material de moldagem. Para os testes, foram realizadas três técnicas de moldagem e três tempos de vazamento (meia hora, uma hora e meia e duas horas e meia). Cinco troquéis em aço inoxidável, com preparos do tipo coroa total, fixados em uma base de resina acrílica, foram utilizados como modelo. Foram utilizadas moldeiras acrílicas individuais que envolviam todos os preparos e o adesivo específico de cada material. Antes da realização das moldagens, o modelo foi deixado em ambiente de umidade a 100% e temperatura de 37°C. A moldagem foi executada e após dez minutos no umidificador o molde foi separado do modelo. Em seguida, este foi deixado por vinte minutos para então ser executado o vazamento com gesso especial. Mensurações foram feitas diretamente no molde e no troquel. Além disso, um anel metálico adaptado ao modelo foi forçado contra os troquéis de gesso através de um peso de 500 gramas. Os resultados demonstraram uma tendência dos troquéis ficarem com o diâmetro aumentado e altura diminuída, devido às diferenças de temperatura entre o ambiente e a cavidade oral, contração de polimerização e evaporação de elementos voláteis. Por estes motivos, o autor recomendou que o vazamento fosse feito o mais breve possível, respeitando o tempo de recuperação elástica.
	ASGAR (1971) apresentou algumas conclusões de um simpósio sobre materiais de moldagem disponíveis na época, entre eles, o polissulfeto e a silicona de reação por condensação. Para o autor, a aplicação clínica destes materiais deveria ser sempre condicionada ao uso de moldeiras perfuradas ou moldeiras acrílica individuais e uso dos adesivos, possibilitando uma espessura uniforme do elastômero. Quanto ao adesivo, neste caso, deveria estar bem seco no ato de preenchimento da moldeira, caso contrário, funcionaria como um lubrificante. A contração de polimerização destes materiais não se encerraria no momento em que o molde fosse retirado da boca, sendo um processo contínuo. A contração de polimerização do polissulfeto teve uma queda considerável após o período de 24 horas, enquanto que na silicona, o processo continuou acentuado. O vazamento deveria ser feito dez minutos após o tempo de presa, o suficiente para que o material voltasse às suas dimensões originais, depois de moldar áreas retentivas, e nunca após 30 minutos. Quanto à precisão das moldagens, não houve diferença clínica significante e ambos seriam capazes de produzir modelos precisos.
	BRADEN et al. (1972) estudaram a composição química e as propriedades físicas do poliéter. Constataram que este material é de manuseio limpo, sem odores e de presa mais rápida se comparado ao polissulfeto. O material estudado teve boa estabilidade dimensional, alto módulo de elasticidade e moderada resistência ao rasgamento, o que sugeriria cuidados ao removê-lo de áreas retentivas. Entretanto, possuía uma grande afinidade pela água, o que afetaria a sua estabilidade dimensional.  Isto seria devido a sorpção de água e retirada de substâncias solúveis presentes neste material, tais como éter glicol e poliglicóis. Os autores desaconselharam  deixar este material por longo tempo em contato com a água, sendo essa  a sua principal desvantagem. Sua expansão térmica é alta, possivelmente devido a sua baixa porcentagem de substâncias inorgânicas.
	BROWM (1973) estudou os fatores que afetam a estabilidade dimensional dos materiais de moldagem. Relatou que na seqüência do ato de moldagem, várias são as condições a que o material seria submetido. Os tecidos que o material iriam copiar estariam a 37°C. A manipulação ocorreria à temperatura ambiente. Na sua inserção, o material escoaria por tecidos e áreas retentivas. Após a presa, o molde seria retirado e deixado por algum tempo à temperatura ambiente. O vazamento seria feito com a mistura de gesso e água também à temperatura ambiente. Neste processo, oito fatores que afetariam a estabilidade dimensional estariam presentes: 1) diferença de temperatura entre a cavidade oral e ambiente; 2) absorção de água dos tecidos durante a moldagem; 3) efeitos da recuperação elástica ao moldar áreas retentivas; 4) polimerização contínua; 5) perda de substâncias voláteis; 6) absorção ou perda de água durante o armazenamento; 7) expansão de presa do gesso e 8) expansão da superfície do molde pela absorção de umidade do gesso durante a presa.       
	MARCINACK et al. (1980) estudaram a alteração dimensional dos elastômeros não aquosos em relação ao tempo de vazamento. Como modelo, foram utilizados dois incisivos centrais superiores montados em uma base de resina acrílica. Na região distal de cada dente, foi feito um desgaste paralelo e uniforme. Os materiais de moldagem testados foram a silicona de reação por condensação de consistência leve e pesada, o polissulfeto e o poliéter, ambos de consistência regular. Moldeiras individuais em resina acrílica, com alívio uniforme de 3mm, foram confeccionadas para serem utilizadas exceto para a silicona, para o qual foram utilizadas moldeiras parciais perfuradas. Adesivos específicos de cada material foram utilizados nas moldeiras individuais. Os modelos foram aquecidos a 37°C em ambiente a 100% de umidade previamente às moldagens. Os vazamentos, em gesso especial, foram feitos nos tempos de 5 e 30 minutos, 1 , 2 , 8 e 24 horas. Três moldes foram confeccionados para cada tempo de vazamento. Os moldes foram separados dos troquéis e medidas foram feitas entre as partes distais dos modelos usando um microscópio comparador com precisão de 0,0025mm. Os autores concluíram que o polissulfeto produziu troquéis  de dimensões cada vez menores devido à contração de polimerização que ocorre em direção à moldeira com o adesivo. A silicona de reação por condensação produziu troquéis cada vez menores, mas neste caso, a contração de polimerização foi em direção ao centro. O poliéter produziu troquéis menores até o tempo de 8 horas, e maiores no período de 8 a 28 horas. 
	MCCABE e STORER (1980) ao analisarem algumas propriedades dos elastômeros, contestaram a afirmação clássica de que o material de moldagem ideal deveria ser absolutamente preciso para possibilitar a obtenção de modelos e restaurações nas dimensões exatas do elemento moldado. Os autores sugerem que o material de moldagem deveria apresentar uma pequena e uniforme contração para compensar a contração térmica de fundição da liga.
	CIESCO et al. (1981) compararam a estabilidade dimensional e precisão dos polissulfetos, silicona de reação por condensação, silicona de reação por adição e poliéter. Para todos os materiais, foi utilizada a consistência leve, exceto para o poliéter utilizado na consistência regular. Foi utilizado o teste de acordo com as especificações nº 19 da ADA. O anel constituinte do modelo, utilizado para este teste possuía duas linhas cuja distância exata era conhecida. Tal medida foi utilizada para comparar a precisão dos moldes obtidos. O proporcionamento dos materiais de moldagem foi obtido por peso. A reação de polimerização ocorreu com o molde imerso em água a 32°C. Um tempo de três minutos foi acrescentado ao tempo de presa, para assegurar a completa polimerização do material. Estes procedimentos tiveram como objetivo simular ao máximo as condições da cavidade oral durante o ato de moldagem. A temperatura ambiente foi controlada a 22°C e umidade a 59%. As leituras foram feitas nos tempos: imediatamente após o tempo de presa adotado, 1, 24, 48, 72 horas e uma semana. Os autores concluíram que os melhores resultados foram obtidos nas leituras realizadas imediatamente após o tempo de presa adotado. O poliéter apresentou os melhores resultados seguidos pela silicona de reação por adição, polissulfeto e silicona de reação por condensação.
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