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RESUMO

Erros na confeccdo de uma protese implanto-suportada parecem quase inevitaveis em
razdo das diversas etapas envolvidas no procedimento. Entretanto, como primeiro
passo na elaboracdo de uma supra-estrutura protética para implantes, a execu¢ao de
uma moldagem confidvel e a escolha do material de moldagem € de fundamental
importancia para minimizar tais erros e evitar a necessidade de correc¢des futuras. Com
base nas informacfes coletadas na literatura foi realizado um estudo com objetivo de
avaliar a precisdo de dois materiais de moldagem, utilizando a técnica de transferéncia
direta com transferentes quadrados unidos com barra de resina Duralay. Todos os
implantes e componentes protéticos utilizados foram da empresa Conexdo (Conexao
Sistemas de Protese) e os materiais de moldagem foram da 3M (3M ESPE — Seefeld -
Alemanha). Foi construido um modelo mestre de resina epoxica simulando um arco
inferior totalmente desdentado onde se fixaram 4 implantes hexagono externo 3,75mm
x 11,5mm. Para as moldagens foram confeccionadas 10 moldeiras individuais de resina
acrilica com 2mm de alivio, sendo 5 para moldagem com silicone por adicdo e 5 para
poliéter. Para o preenchimento dos moldes foi utilizada a técnica dos tubos de silicone.
O gesso de escolha foi o resinoso do tipo IV (Resin Rocket), obtendo-se um total de dez
modelos, sendo 5 para poliéter e 5 para silicone por adicdo. Tanto 0 modelo mestre
quanto os modelos de silicone por adicdo e poliéter foram submetidos a leitura das
distancias entre os parafusos dos transferentes pelo programa (Leica Qwin 550) que
recebia as imagens de uma camera 3 CCD Sony XC 003P fixada na macroviewer
KAISER e ligada no monitor. Os resultados foram submetidos a testes estatisticos
ANOVA e Tukey-Kramer, onde se pode concluir que tanto o silicone por adicdo quanto
o0 poliéter, produziram modelos de trabalho com alteragbes dimensionais
estatisticamente significantes quando comparados com o modelo mestre. Os modelos
de silicone por adicdo apresentaram uma menor alteracdo dimensional do que os

modelos de poliéter em relacdo ao modelo mestre.



Palavras-chave: Implantes dentarios, osseointegracao, prétese dentaria.
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ABSTRACT

Errors in the making of an implant-supported dentures seem almost inevitable result of
the various steps involved in the procedure. However, as a first step in developing a
supra-structure for prosthetic implants, the implementation of a reliable casting and
choice of impression material is extremely important to minimize such errors and avoid
the need for future fixes. Based on the information collected on the literature a study was
conducted to evaluate the accuracy of two impression materials using the technique of
direct transfer with squared copings linked with Duralay resin bar. All implants and
prosthetic components used were from Conexdo company (Connection Implant
Systems). The molding materials were from 3M (3M ESPE - Seefeld - Germany). It was
built a master model epoxy resin simulating a completely toothless lower arch where
stood 4 implants hexagonal 3.75mm x 11.5 mm. For the moldings were made 10 trays of
acrylic resin with 2mm of relief, 5 for molding with addition reaction silicone and 5 for
molding with polyether. The technique of silicone tubes was used to fill the molds. The
plaster was the choice of resin type IV (Resin Rocket), resulting in a total of ten models,
5 for polyether and 5 for addition reaction silicone. Both the master as the addition
reaction silicone and polyether model were submitted to reading the distances between
the transferor screws by the program (Leica Qwin 550) which received images from a 3
CCD Sony XC 003P camera set on a KAISER macroview and connected to the monitor.
Results were submited to ANOVA and Tukey-Kramer statistic tests, which concluded
that both the addition reaction silicone as the polyether produced working models with
dimensional changes when compared to the master model. The models of addition
reaction silicone had less dimensional change than the models of polyether over the

previous master.

Keywords: Dental implants, osseointegration, dental prosthesis.
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1 INTRODUCAO

A Implantodontia osseointegrada viabiliza inGmeras solugdes clinicas, dentre as
quais podemos destacar a confeccdo de pilares de sustentacdo de proteses fixas
unitarias, multiplas e totais e pilares para retencdo de préteses parciais removiveis e
préteses totais.

Os beneficios oriundos dessa terapéutica sdo incontestaveis, podendo-se
destacar o reparo de um ou mais dentes perdidos sem o desgaste dos dentes vizinhos
e a obtencao de maior retencdo e estabilidade para as préteses parciais removiveis e
totais. Sendo assim, permitem melhorar a qualidade de vida, eliminando muitas das
insegurancas e 0s constrangimentos associados a dentaduras convencionais ou
préteses parciais removiveis, além de aumentarem a eficiéncia mastigatoria.

Apesar do alto indice de sucesso dos tratamentos com implantes, uma pequena
porcentagem de insucessos tem sido relatada. Uma das causas de insucesso em
Implantodontia é a falha na moldagem dos implantes, que pode levar: 1) afrouxamento
ou fratura do parafuso de fixacdo da prétese; 2) inflamacdo dos tecidos Peri-
implantares; 3) perda total da osseointegracdo (em casos extremos); 4) fratura da
estrutura metdlica; 5) fratura do revestimento estético da prétese; 6) fratura do implante
(raramente) e 7) problemas bioldgicos como perda 6ssea da crista alveolar ao redor dos
implantes.

O uso correto de materiais de impressao é essencial para a fabricacdo
consistente e confiavel de moldes e modelos fiéis as estruturas copiadas. Materiais
inadequados podem causar pobre reprodutibilidade, falta de detalhes na superficie e
bolhas no molde definitivo, 0 qual pode resultar em um modelo impreciso e deficiente
adaptacdo das proteses. Outros fatores também influenciam a precisdo das
impressdes, entre eles, a escolha da técnica de moldagem, seja ela dupla ou simples e
0 uso de moldeiras, sejam elas individuais ou de estoque. Embora todos estes fatores
afetem o resultado, a escolha do material de impressao ainda é o fator mais importante
(BUTTA et al., 2005).

Atualmente existem muitos tipos de materiais de impressao elasticos para o uso

odontoldgico. Podendo ser divididos em dois grandes grupos:
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1 - Materiais de impressdo elastoméricos sintéticos: polissulfeto, silicone por
condensacéo, silicone por adicao e poliéter.

2 - Materiais de impressao hidrocoloides: Agar Agar e alginato. Os materiais
elastoméricos sdo os mais populares e aceitos pelos dentistas, devido a sua preciséo e
estabilidade (GARCIA et al., 2006).

A moldagem em implantodontia tem uma grande importancia na obtencdo de
uma prétese sobre implante com boa adaptacédo, ja que ela é usada para a confeccéo
do modelo de trabalho sobre o qual os procedimentos laboratoriais s&o executados.

Uma falha na moldagem resultara em uma desadaptacdo de dificil deteccéo
clinica. Entretanto € preciso salientar que algumas distorcbes sdo inerentes a esse
processo, e ndo podem ser eliminadas. Alguns fatores que levam a essas distorcées
inevitaveis sao: a flexibilidade mandibular e defeitos de fabricacdo dos transferentes.

A literatura nos mostra que existe duas técnicas de moldagem de transferéncia
em implantodontia com algumas variacfes, sendo a moldagem indireta e direta. No
método direto o coping de transferéncia permanece na moldagem, o que gera uma
menor deformacdo do material de impressdo. Para isto, sdo utilizados transferentes
quadrados, os quais para muitos autores como (ASSUNCAO et al., 2008;
DUMBRIGUE; GURUN; JAVID, 2000; IVANHOE et al., 1991) necessitam ser unidos
com resina acrilica nos casos de implantes multiplos. J& no método indireto o coping de
transferéncia é reposicionado no molde e os transferentes cdnicos sédo requisitados
para esta técnica.

Diferentes técnicas de moldagem para implantes 6sseo-integrados sao citadas e
comparadas entre si. Entretanto, ndo ha um consenso em relacdo qual € o melhor
material de reproducdo a ser empregado em cada uma delas. Dai a motivacdo para
realizar o presente estudo onde foi utilizada a técnica de moldagem direta com
transferentes quadrados ferulizados com resina acrilica, comparando dois materiais de
impresséo (silicone por adicdo e poliéter) para verificar seu comportamento numa

situacao especifica.
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2 REVISAO DA LITERATURA

Gordon; Johnson e Drennon (1990) estudaram o efeito da escolha moldeira na
eficacia dos elastomeros de moldagens. Foram produzidos modelos de gesso a partir
de um modelo mestre, usando diferentes moldeiras e materiais de moldagem. As
moldeiras usadas foram individuais de resina acrilica e de estoque. Os materiais de
moldagem foram silicone por adi¢do, poliéter e polissulfeto. As moldeiras individuais de
resina acrilica produziram modelos clinicamente aceitaveis, as moldeiras de estoque
plasticas produziram modelos com alteragfes dimensionais maiores do que a do outro
tipo.

Craig; Urquiola e Liu (1990) em seus estudos avaliaram silicones por adicéo,
condensacdao, poliéteres e polissulfetos, onde concluiram que os silicones por adicédo e
0os poliéteres sdo superiores. Os autores ressalvaram, que existem diferencas
significantes nas propriedades de produtos do mesmo tipo e classe. Assim, a selecao
de um produto para uma aplicacdo em particular deveria ser baseada em dados reais
sobre as propriedades do material e ndo no tipo ou classe do mesmo.

Humphries; Yaman e Blloem (1990) avaliaram a precisdo de modelos de trabalho
para implantes obtidos a partir de trés técnicas de moldagem. Pontos posicionados
numa base metalica e sobre réplicas de intermediarios fixados nesta mesma placa
serviram como referéncia. A posicéo dos intermediarios era transferida para modelos de
gesso obtidos a partir de técnicas empregando copings quadrados, unidos ou nao, e
copings conicos nao unidos. As moldagens foram realizadas com moldeiras individuais
de resina e silicone por adicdo. Embora os autores nao encontrassem diferengas
estatisticamente significantes entre as técnicas, os copings conicos permitiiam uma
melhor correlacdo com o modelo mestre.

Mojon et al. (1990) informaram a inadequada estabilidade dimensional causada
pela contracdo de polimerizacéo relativa as véarias aplicacbes de resinas acrilicas. O
objetivo do estudo foi avaliar e comparar alteracdes dimensionais de duas resinas
acrilicas autopolimerizaveis comercializadas como materiais para padrdo e registro
(index) e analisar a influéncia da proporgcédo po-liquido. Alteracdes volumétricas iniciais

(2 min até 17 min apds o inicio da mistura) foram medidas com um dilatbmetro e
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alteracdes lineares tardias (de 17 min até 24 horas ou mais) foram registradas com um
transdutor indutivo. O tempo dos dois experimentos foi determinado baseado em
ensaios preliminares. Depois de 24 horas a contracdo volumétrica foi de 7,9% para
resina Duralay e 6,5% para resina Palavit G; 80% das alteragdes apareceram antes de
17 minutos a temperatura ambiente; 95% antes de 3 horas para a resina Duralay e de 2
horas para a resina Palavit G. Nenhuma diferenca estatistica foi encontrada até 17 min
entre os dois materiais. Até 24 horas, a contracdo linear da resina Palavit G foi
significantemente menor do que a da resina Duralay para misturas de consisténcias
similares (Contracéo linear em funcdo da consisténcia da resina espessa, padrao e
fluida para Palavit G: 0,29%, 0,34% e 0,41% e para Duralay: 0,37%, 0,47% e 0,49%
respectivamente). A contracao foi significativamente aumentada quando a propor¢éo de
pdé na mistura foi diminuida. Os resultados sugerem que estas resinas devem ser
usadas com algum método para compensar a contracdo, quando utilizadas como
material de registro (index). E aconselhavel unir novamente os index quando quase
toda a contracdo de polimerizacao tiver ocorrida. O uso de uma mistura tdo espessa
quanto possivel também minimizar4 os piores efeitos da polimerizacdo. Porém, a
alteracdo dimensional poderia proporcionar vantagens significativas para moldagens
intracoronarias.

Spector; Donovan e Nicholls (1990) testaram a precisdo de trés técnicas de
moldagem e os componentes usados para fazer o registro da transferéncia. As técnicas
foram as seguintes: 1) copings de transferéncia quadrados unidos com fio dental e
resina Duralay, moldeira individual e polissulfeto; 2) copings conicos, moldeira de
estoque e silicone por adicéo; 3) copings conicos, moldeira de estoque e silicone por
condensacdo. Em todas as técnicas de moldagem os analogos dos implantes foram
inseridos nos copings de transferéncia e as moldagens foram preenchidas com gesso
melhorado. Os autores apontam a grande quantidade de resina acrilica utilizada na
ferulizacdo como causa para a distorcdo gerada na unido dos transferentes, ja para as
técnicas indiretas, o reposicionamento do conjunto analogo transferente dentro do
molde pode ser uma causa para a distor¢cdo desta técnica, concluindo que nenhuma

das técnicas apresentou diferenca estatisticamente significante.
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Tam e Brown (1990) avaliaram a resisténcia ao rasgamento de dois polissulfetos,
trés poliéteres e dez silicones por adicdo. Nao foi observado nenhum padrdo que
permitisse determinar qual a classe de material apresenta uma maior resisténcia ao
rasgamento. Entretanto, o polissulfeto Coe-Flex foi o material mais resistente, cerca de
25% mais que o segundo colocado (Baysilex, um silicone por adi¢cao) e 320% mais que
0 ultimo colocado (Permadyne, um poliéter).

Council on Dental Materials, Instruments, and Equipament (1990) elaborou um
relatério a respeito dos silicones por adi¢do, confirmando que as mesmas produzem
moldes altamente precisos, possuem excelente recuperagdo elastica, minima
deformacéo permanente e uma resisténcia a ruptura adequada.

O trabalho citou as principais vantagens do uso das siliconas de adicdo:

1. Possibilidade do molde ser preenchido apds uma hora ou um dia e,
para alguns produtos, apés uma semana sem a perda significante da sua
precisao.

2. Possibilidade do molde ser reproduzido uma segunda vez e
produzir um modelo preciso.

3. Disponibilidade do material em diversas viscosidades, o que
permite flexibilidade na escolha da técnica de moldagem.

4. Possibilidade de imersdo em solucdo desinfetante sem afetar a
preciséo do molde.

5. Sistemas de auto-mistura facilitam o uso, sem afetar a qualidade da
moldagem.

E também as desvantagens.

1. Dificuldade de aumentar o tempo de trabalho sem o uso de
retardadores.

2. Alta tensédo superficial, o que dificulta 0 escoamento do gesso.

O relatério ressalvou que, como todos os materiais de moldagem elastoméricos,
um manuseio correto € necessario para assegurar os melhores resultados. E concluiu
afirmando que os silicones por adicdo parecem ser uma excelente opcao de material de

moldagem para as diversas situacdes clinicas.
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Carr (1991) em seus estudos avaliou a precisdo de modelos de trabalho
fabricados por moldagens utilizando dois diferentes transferentes Nobelpharma. Um
modelo de gesso representando uma mandibula com cinco pilares de implantes
localizados na regido anterior foi usado para produzir sete modelos para ambas as
técnicas de transferéncia indireta e direta. Os angulos de divergéncia entre pilares
foram todos menores que 15°. Para a realizacdo das moldagens foi utilizada uma
moldeira individual de resina acrilica (Formatray, Kerr) com poliéter (Polygel, LD
Caulk/Dentsply). A variabilidade das repetidas fixacbes dos parafusos para os
componentes de transferéncia indireta e direta foi < 20 ym. A comparagao foi feita
usando uma estrutura metdlica adaptada para o modelo mestre. Diferencas nas
distancias medidas entre cada grupo e o modelo mestre foram analisadas. Para o
modelo utilizado, a técnica direta produziu modelos de trabalho mais precisos. A
inexatidao vista com o método de transferéncia indireto pareciam estar relacionada com
0 nao paralelismoentre os pilares (< 15°) e com a deformacdo aparente do material de
moldagem.

Goll (1991) comentou os procedimentos clinicos e laboratoriais envolvidos na
producdo de supra-estruturas protéticas, fazendo sugestdes para melhorar sua
adaptacao e reduzir possiveis erros. No aspecto relacionado a técnica de moldagem, o
autor ndo demonstrou predilecdo por nenhum material de reproducdo, citando que
podem ser usados hidrocoléide reversivel, alginato ou elastdbmeros. Por outro lado, ele
enfatizou a necessidade de atencdo a pequenos detalhes para obter-se uma réplica
exata da configuracdo bucal. E essencial que a superficie superior do intermediario
esteja completamente limpa, o que pode ser conseguido pelo uso rotineiro de
protetores. Adicionalmente, todas as vezes que um procedimento de moldagem for
realizado, deve-se checar se o parafuso do intermediario esta corretamente apertado.

lvanhoe et al. (1991) descreveram uma técnica de moldagem de transferéncia
para implantes com transferentes quadrados unidos. Foi realizada uma moldagem
preliminar com transferentes conicos e hidrocoldide irreversivel, em um paciente com
cinco implantes fixados na mandibula. Apés a obtencdo do modelo os transferentes
cbnicos foram substituidos por transferentes quadrados. Fez-se uma rigida conexao

entre eles com resina fotopolimerizavel, deixando 1mm de espac¢o entre cada
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transferente. Apos este procedimento os transferentes com resina foram removidos do
modelo e adaptados aos implantes intra-orais, recebendo um torque de 10 Ncm e entdo
unidos com resina fotopolimerizavel de consisténcia gel, antes da realizacdo da
moldagem. Os autores concluiram que esta técnica reduziu o tempo clinico pela
eliminacdo da necessidade da armacao de fio dental e resina Duralay, minimizou
alteracdes durante a polimerizacao pela diminuicdo da quantidade de resina e reduziu o
desconforto para o paciente.

Pratten e Novetsky (1991) baseados no pressuposto de que a capacidade de um
material de moldagem em reproduzir detalhes é influenciada por fatores como
viscosidade, molhamento e propriedades de manuseio, realizaram um estudo clinico
para avaliar a potencialidade de diversos materiais de moldagem em registrar tecidos
moles. Foram realizadas trinta moldagens do palato duro de um Unico paciente onde foi
utilizada uma moldeira individual metélica e seis materiais de moldagem. No que se
refere a reproducéo dos detalhes do tecido mole, poliéter e silicona de adicao foram os
melhores materiais, enquanto que a pasta de 6xido de zinco e eugenol e o polissulfeto
foram os piores.

Assif et al. (1992) afirmaram que os dois objetivos primarios de uma moldagem
sobre implante sdo: 1) registrar o relacionamento preciso dos transferentes, e 2)
preservar este registro durante a construcdo dos modelos de gesso com o0s analogos
dos implantes orais. Através de um experimento in vitro em um modelo com cinco
implantes, os autores estudaram se estes objetivos sao alcangcados com o emprego das
quatro técnicas mais populares para transferéncia em protese sobre implante,
concluindo que quando é realizada a ferulizacdo dos transferentes, tanto associada ao
alginato, como associada ao poliéter, todos os modelos séo clinicamente aceitaveis
com meédia de movimentacdo de 4,17um nao havendo diferenca estatistica entre o
alginato e poliéter. Quando foi realizada a transferéncia sem a unido de resina, somente
com o poliéter pela técnica indireta a desadaptacao foi de 11um, a técnica direta sem a
férula levou a uma desadaptacdo de 21,6um. A referéncia utilizada para avaliar a
precisdo das técnicas foi a adaptacdo da estrutura padrdo em relagcdo aos analogos.
Com apenas um parafuso apertado (o intermediario) foi mensurada a desadaptagéo
marginal e registrada como posicdo frouxa, depois um parafuso de uma das
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extremidades e feita nova mensuragao e registrada como posicéo apertada, a diferenca
entre estas posicdes foi calculada e usada como referéncia para comparacao.

Carr (1992) relatou que quando se trabalha com implantes, € necessario
entender a importancia da exatidao e precisdo de todas as fases de fabricacédo e unido
para conseguir uma supra-estrutura que se ajuste passivamente aos implantes. O autor
avaliou a exatiddo de modelos de trabalho produzidos a partir de moldagens utilizando
dois diferentes transferentes (conicos e quadrados). Para isso, foi construido um
modelo mestre parcialmente desdentado, com dois implantes posicionados na regiao
posterior esquerda, separados 11mm de centro a centro, sendo o anterior paralelo ao
1o pré-molar adjacente e o posterior com 15° de inclinagéo lingual. Um alivio de 2mm
foi realizado ao redor dos dentes e transferentes dos implantes para a confeccdo das
moldeiras individuais. O material de moldagem utilizado para as duas técnicas foi o
poliéter (Polygel - Caulk/Dentsply). Foram feitos dez modelos para cada técnica. A
transferéncia foi efetiva na producdo de modelos, se a distancia entre pontos
especificos concordasse com a distancia correspondente do modelo mestre. O valor
absoluto da diferenca nas distancias entre modelos experimentais e mestre foi
comparado para as duas técnicas. Nenhuma diferenca estatisticamente significante foi
notada. Ambas as técnicas fornecem resultados comparaveis com um valor médio de
discrepancia de 36um e 35um para a transferéncia direta e indireta, respectivamente.
Isto sugere que ndo existe nenhuma vantagem clara na utilizagdo do método direto em
situagdes clinicas semelhantes as estudadas.

Hsu; Millstein e Stein (1993) fizeram uma analise comparativa de quatro técnicas
de transferéncia para implantes, avaliando a precisdo com que as posicoes dos
intermediarios eram reproduzidas. Um modelo mestre de ago inoxidavel com dois
implantes e intermediarios na regido anterior e dois na regido posterior foi utilizado.
Poliéter e transferentes quadrados foram utilizados nas moldagens para todas as
técnicas: 1) transferentes néo esplintados, 2) transferentes esplintados com fio dental e
resina Duralay, 3) transferentes esplintados com fio ortodéntico e resina Duralay e 4)
transferentes esplintados apenas com resina Duralay. As réplicas dos intermediarios em
cada modelo obtido foram medidas vertical e horizontalmente com um projetor de perfis.

Os autores concluiram que ndo foram encontradas diferencas estatisticamente entre as
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quatro técnicas e o volume de massa de resina acrilica Duralay usada para unir 0s
transferentes € um fator insignificante na precisdo das moldagens de transferéncia.
Inturregui et al. (1993) investigaram a producdo de tensao na estrutura metalica
mestre quando ela foi parafusada e apertada sobre os modelos de gesso obtidos por
trés técnicas de moldagem de transferéncia. Uma estrutura metalica mestre foi fundida
em uma liga de prata-paladio. A estrutura consistia de dois cilindros de ouro conectados
por uma barra de 30mm de comprimento. Duas réplicas de latdo associadas aos pinos
guia foram apertadas com 10Ncm na estrutura metdlica. Esta estrutura foi fixada numa
base de gesso pedra melhorado. Um total de trinta moldeiras individuais de resina
acrilica com uma janela na oclusal foram feitas (dez para cada técnica). O material de
moldagem utilizado foi o poliéter. As moldagens foram separadas do modelo mestre 6
minutos ap0s o posicionamento da moldeira. Foram utilizadas trés técnicas de
moldagens: 1) transferentes quadrados ndo unidos; 2) transferentes quadrados unidos
com gesso de moldagem; 3) transferentes quadrados unidos com resina acrilica
Duralay. Para a técnica 3, um molde de polivinilsiloxano foi construido para padronizar o
esplinte. O esplinte foi seccionado com um disco de carburundum. Os segmentos foram
novamente assentados no modelo mestre, reapertados com um torque de 10Ncm e
reunidos com resina acrilica. A resina acrilica polimerizou por 15 minutos antes de a
moldagem ser feita. O aperto do conjunto pino guia, transferente e analogo do pilar
foram feito somente com pressao digital. A forca de 10Ncm aplicada com torquimetro
causou rotacdo dos transferentes nas moldagens com poliéter (técnica 1). Portanto,
pressdo digital foi usada para apertar os analogos de latdo para todas as técnicas de
moldagem. As moldagens foram vertidas em conjuntos de cinco dentro do periodo de
tempo menor que 3%z hs da primeira e pelo menos 30 min da ultima moldagem que foi
feita. Os modelos obtidos com gesso pedra melhorado tipo IV (Die-Keen) foram
espatulados manualmente por 30s e a vacuo por mais 30s. Apds um tempo minimo de
2 horas foram separados da moldagem e armazenados a temperatura ambiente por
duas semanas até que as medidas fossem feitas. A estrutura metalica foi parafusada
com parafusos de ouro e apertada com 10Ncm em cada modelo de gesso obtido. As
mensurac¢des no plano horizontal e vertical foram realizadas, através de um indicador

de tensdo digital modelo P-3500 (Measurements Group Inc.). Os autores concluiram
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que ndo houve diferenca estatistica significativa entre as trés técnicas utilizadas,
baseado nos valores de tensdo registrados e no ajuste subjetivo da estrutura nos
modelos, quaisquer das técnicas de moldagem investigadas deveriam ser clinicamente
aceitaveis.

Hondrum (1994) em seus estudos comparou um polissulfeto, um poliéter e um
silicone por adicdo, avaliando algumas propriedades como resisténcia a ruptura,
deformacéo permanente sob tracdo, energia absorvida num ponto de deformacéo e a
quantidade de deformacdo permanente durante a ruptura do material. O polissulfeto
apresentou a maior resisténcia a ruptura, porém o silicone por adi¢cao, seguido pelo
poliéter, apresentou melhores propriedades em relacéo a energia absorvida num ponto
de deformacgéo permanente durante a ruptura do material.

McCartney e Pearson (1994) sugeriram um procedimento para obtencédo do
modelo de trabalho em implantes que possibilitasse a0 mesmo tempo um registro
preciso do relacionamento tri-dimensional dos implantes, a verificacdo da precisdo do
modelo mestre e um guia para o correto procedimento de obtencdo do modelo. Esta
técnica trabalha sobre um modelo preliminar obtido com os abutments em posicdo na
boca. Os anélogos séo fixados ao molde e com excecdo de um central, sdo aliviados
com polivinilsiloxano de média viscosidade ao redor dos apices, antes da inclusdo no
gesso. Sobre novos abutments no modelo é feita a ferulizacdo e posterior segmentacéao
da férula, permitindo que estes sejam levados a boca para substituirem os abutments
iniciais. Do modelo preliminar sdo removidos os anélogos aliviados, mantendo-se
apenas o que estava em contato direto com o gesso. Em posi¢éao na boca os abutments
sdo unidos com resina acrilica, retirados e conectados a novos analogos com excecao
do correspondente ao analogo guia mantido no modelo para fixar os transferentes em
posicdo. A fixacdo dos novos analogos com gesso define o modelo de trabalho.

Phillips et al. (1994) compararam a precisao de trés técnicas de transferéncias:
técnica indireta com transferentes conicos, técnica direta com transferentes quadrados
e uma terceira ferulizando transferentes quadrados e moldando pela técnica direta. Os
transferentes foram fixados com um torque de 10N. Para a confeccdo da férula, fio
dental foi preso ao redor dos transferentes e resina acrilica (GC pattern resin) foi
colocada sobre este, utilizando uma forma para padronizar a quantidade de resina
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acrilica aplicada. Das trés técnicas somente a técnica direta sem ferulizacéo foi
semelhante a tolerancia de fabricacdo mensurada, entretanto ndo houve diferenca
significante entre a técnica direta sem férula e a com férula. As distor¢des foram
avaliadas através de uma analise tridimensional de posicao eixos, X, Y, z.

Para obtencdo de um modelo mais preciso, foi apresentada por Shiau; Chen e
Wu (1994), uma técnica na qual, sobre um modelo preliminar obtido com transferentes
conicos pela técnica indireta, substituem-se estes transferentes por outros quadrados,
ferulizando-os com resina acrilica. Confecciona-se uma moldeira individual e depois se
secciona a férula de resina entre os transferentes para entdo reposiciona-los intra-
oralmente. A férula € unida com resina pela técnica incremental. Os transferentes sao
removidos e os analogos séo fixados a eles para serem incluidos em um index de
gesso. Os transferentes sdo novamente levados a boca para uma nova moldagem com
a moldeira individual. Sobre o molde final os analogos unidos pelo index de gesso sao
posicionados e fixados, e uma nova camada de gesso é vertida definindo o modelo
mestre.

Bindra e Heath (1997) avaliaram a for¢ca de unido do adesivo para moldeira de
dois silicones por adicdo (Provil da Bayer Dental e Express da 3M) e um poliéter
(Impregum F da 3M). Utilizaram moldeiras metalicas de latdo, de resina acrilica
autopolimerizavel e de resina fotopolimerizavel. Os pares de placas (clinicamente
seriam as moldeiras) mediam 45 X 45mm cada e ficavam separadas (por meio de um
jig) 3 mm para assegurar uma uniforme espessura do material de moldagem. As
superficies das placas foram limpas com cloroférmio. Para remover os restos de
adesivo das moldagens anteriores, as placas de resina foram lixadas com granulacao
150. O adesivo foi aplicado durante 1 min e deixado secar a 23°C por 15 min. Apos a
aplicacdo do material de moldagem, deixou-se tomar presa numa estufa a 37°C com
100% de umidade. Concluiram que o uso de adesivo foi significativo para o Provil e
Express, ndo sendo para o Impregum. Pode-se usar o adesivo do Provil no Expess e
vice-versa (o adesivo do Provil € até melhor). A falha dos silicones ocorreu na interface
adesivo-material de moldagem, ficando adesivo na “moldeira”. Com o Impregum, a
maioria das falhas ocorreu na interface adesivo-moldeira (portanto aconselha-se usar

moldeiras perfuradas ou asperizadas). Alguns corpos de prova com Impregum exibiram
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falha coesiva. Provil e Express aderiram mais fortemente a moldeira de latdo, enquanto
a combinacao Impregum com moldeira de resina fotopolimerizavel proporcionou a uniao
mais forte. De fato, as moldeiras de resina fotopolimerizavel proporcionaram maior
adesdo do que as moldeiras de resina acrilica. Nenhuma correlacdo foi estabelecida
entre a velocidade de separacao durante os testes e a resisténcia de unido. Baseados
nos resultados obtidos, os autores concluem que a aplicacdo do adesivo resulta num
aumento significativo da unido entre material de moldagem e moldeira.

Burawi et al. (1997) avaliaram a precisé@o entre a técnica de moldagem esplintada
e nao-esplintada. Em um modelo mestre de gesso tipo IV com cinco implantes foi
construida uma estrutura metalica em ouro. Como ficou mal adaptada, ela foi
seccionada entre os pilares e unida com cianoacrilato para a realizacdo da soldagem.
MarcacgOes foram feitas e esta estrutura foi seccionada novamente em quatro pontos
com um disco diamantado de 0,45mm de espessura. Trinta moldeiras individuais (com
espessura de 3mm) perfuradas de resina acrilica com abertura na regido dos pilares
foram utilizadas. Trés depressodes localizadoras no modelo foram feitas para padronizar
0 posicionamento dessas moldeiras durante as moldagens. O adesivo foi aplicado em
toda superficie interna da moldeira e também se estendeu 2mm em sua parte externa,
com o tempo de espera de 15 min para a secagem do mesmo. As moldagens foram
feitas com silicone por adicao (Elite) pela técnica de um passo. Injetou-se o material
leve com uma seringa misturadora automatica ao redor dos pilares e imediatamente a
moldeira com o material pesado foi assentada até os stops contatarem a base do
modelo mestre. Foram aguardados 15 min do inicio da mistura (0 dobro da
recomendacdo do fabricante para compensar a polimerizacédo a temperatura ambiente)
para poder separar o molde do modelo mestre. A técnica ndo esplintada utilizada foi a
seguinte: os transferentes plasticos tinham esquemas localizadores anti-rotacionais
interna e externamente. Eles foram removidos junto com a moldagem. Os transferentes
metalicos foram desparafusados dos pilares do modelo mestre e fixados com parafusos
de conexdo aos analogos de laboratério. Cada conjunto montado de transferente
metalico e analogo foi entédo pressionado para dentro da posicdo marcada com guias no
transferente plastico dentro da moldagem. A técnica esplintada utilizada foi a seguinte:
24 horas antes da moldagem, uma esplintagem com fio dental e Duralay foi
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confeccionada. Foram feitos cortes para deixar uma fenda de 2mm entre cada par de
transferentes. Seccdes na resina acrilica foram feitas 15 min antes de a moldagem ser
realizada. A mesma esplintagem de resina acrilica foi usada para transferir os
componentes de moldagem do modelo mestre para todos os 15 moldes feitos com a
técnica esplintada. Quando necessario, o esplinte foi seccionado e rejuntado como
descrito acima. Os parafusos de conexao foram apertados manualmente. As superficies
de assentamento de todos os componentes foram limpas com alcool isopropilico antes
de cada procedimento de conexdo para todas as técnicas. Todas as moldagens foram
mantidas a temperatura ambiente (25° C) por 1 hora. As superficies das moldagens
foram preparadas com spray redutor de tensdo superficial. O gesso foi misturado
manualmente por 15s para incorporar a agua e entdo misturado mecanicamente a
vacuo por 30s. Esperou-se 1 hora antes da separacdo da moldagem. Os fragmentos da
estrutura metalica foram apertados em cada um dos trinta modelos com um torque
constante de 10Ncm. Um microscépio de mensuracdo com precisdo de 0,001mm foi
utilizado para a realizacéo das leituras das distancias entre as linhas marcadas sobre a
estrutura. Os autores concluiram que os maiores erros ocorreram no plano horizontal
anteroposteriormente para a técnica esplintada (0,26 a 0,85mm). Erros desta magnitude
poderiam certamente evitar o preciso assentamento da estrutura metalica, necessitando
sua seccdo e soldagem. No plano horizontal mesiodistalmente ambas as técnicas
reproduziram estas dimensdes com erro minimo e talvez toleravel clinicamente (0,021 a
0,052mm). Os erros no plano vertical pareceram ser similares em ambas as técnicas
(0,0006 a 0,134mm) sendo necessarias medidas corretivas em algumas situagoes.
Federick e Caputo (1997) realizaram um estudo comparativo para verificar a
precisdo de dois silicones por adicdo, um poliéter e dois hidrocolbides reversiveis.
Buscando maior confiabilidade nos resultados do seu trabalho, os autores procuraram
usar metodologias que simulassem condig8es clinicas, incluindo temperatura superficial
e umidade do modelo mestre, espessura do material moldador e procedimentos de
moldagem. Embora todos os materiais demonstrassem precisdo e boa aceitacéo
clinica, o poliéter e os dois hidrocoldides reversiveis foram significantemente mais
precisos, enquanto os dois silicones por adicdo ndo apresentaram equivaléncia entre si

em termos de precisao.
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Hussaini e Wong (1997) descreveram um procedimento clinico e laboratorial para
obter um modelo mestre mais preciso, na tentativa de diminuir os erros devido a
contracdo e expansao durante a criagcdo do modelo de trabalho. Para isso transferentes
quadrados sdo posicionados na boca e unidos com fio dental e resina acrilica (GC
pattern resin). Fora da boca, a barra formada por resina € seccionada para entdo os
transferentes serem reassentados na boca. Com minima quantidade de resina
acrescida pela técnica incremental, os transferentes sdo ferulizados novamente para
uma moldagem de transferéncia pela técnica direta. Com os analogos em posi¢ao
dentro do molde, suas por¢des apicais sdo unidas com gesso e ap0s a presa a férula é
seccionada e unida novamente com quantidade menor de gesso, permitindo agora
completar o preenchimento do gesso. Dois modelos foram confeccionados, um
seguindo esta técnica e o outro sem a unido dos analogos por gesso. Através da
avaliacdo clinica e laboratorial, os autores encontraram fendas entre 20 e 36um para
um modelo confeccionado com a férula de gesso, e 82 a 139um para o modelo sem
unido dos analogos com gesso.

Goiato; Domitti e Consani (1998) relataram que para muitos pacientes edéntulos
tem sido indicada a utilizacdo de implantes osseointegraveis no rebordo alveolar
remanescente, com o propdésito de aumentar a retencao e estabilidade da prétese total.
Entretanto um dos motivos de insucesso dessa protese reside na falta de precisdo da
adaptacao do seu sistema de conexdo. Este fato € dependente do tipo de material de
moldagem e das técnicas de transferéncias dos componentes protéticos utilizados para
obtencdo do modelo de trabalho, onde a moldagem deve reproduzir precisamente o0s
detalhes anatbmicos e estabelecer a transferéncia corretamente. Sendo assim, no
sistema Branemark existem transferentes quadrados e cOnicos que se prestam para
transferéncia e se adaptam aos intemediarios e suas réplicas. Porém, existem
variacbes de técnicas para utilizacdo dos mesmos, resultando em pesquisas que
procuram identificar a superioridade de uma técnica sobre a outra. O propdsito deste
estudo foi verificar a alteracdo dimensional linear em reproducdes da matriz metalica
com quatro implantes osseointegraveis, efetuadas com trés materiais de moldagem e
trés técnicas de moldagem de transferéncia. Os materiais de moldagem foram: silicone
por adicdo (Express); silicone por condensacdo (Optosil-Xantropen) e poliéter
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(Impregum F). As técnicas de moldagem de transferéncia adotadas foram: transferentes
guadrados adaptados com resina Duralay esculpida em forma quadrada, com finalidade
de reter os transferentes no ato da remocédo do molde; técnica com transferentes
quadrados unidos com resina Duralay com fio dental; técnica com transferentes
cOnicos. Para padronizar a pressao da moldagem, foi colocada uma carga de 15009
sobre a moldeira, suficiente para manter o material confinado em presséao constante. Os
transferentes protéticos foram desrosqueados do modelo de gesso e sobre estes foram
rosqueados os transferentes cilindricos referenciais com as extremidades demarcadas
com um ponto central geométrico. As medi¢cdes foram feitas com um microscopio
comporador Carl Zeiss. Todos os materiais de moldagem reproduziram o0s pontos
referenciais da matriz, com valores sem diferenca estatistica significativa entre si, em
todas as técnicas de transferéncia, exceto o Optosil-Xantopren na técnica do
transferente quadrado e na técnica do transferente conico. Todas as técnicas de
transferéncia produziram alteragdes dimensionais lineares nos modelos sem diferencas
estatisticamente significativas, independente dos materiais de moldagem.

Assif et al. (1999) avaliaram a precisdo de trés técnicas de moldagem de
implantes, usando trés diferentes materiais de unido dos transferentes. Para isso foi
contruida uma matriz metalica de laboratério com cinco implantes que simulava a
pratica clinica. Foram utilizados os seguintes materiais: no grupo A, resina acrilica
autopolimerizavel (Duralay), no grupo B, resina acrilica de dupla polimerizacédo
(Accuset, EDS) e no grupo C, gesso de moldagem (Kerr Snow White Plaster n°® 2 Kerr
USA), que também foi o material de impressdo nesse grupo. Sobre a matriz foi
construida uma supra-estrutura metalica com assentamento passivo nos implantes e
esta foi empregada para verificar a precisao da posicédo dos analogos dos implantes nas
réplicas. Para os grupos A e B, o poliéter (Impregum F) foi eleito como material de
moldagem. Para cada grupo, quinze moldagens foram feitas. A precisdo dos modelos
de gesso com os analogos dos implantes foi medida através da adaptacdo da supra-
estrutura sobre os mesmos, utilizando para isso um medidor de tensédo (deformacao).
As andlises estatisticas revelaram que existiu uma diferenca significativa entre o0s
grupos A e B e entre os grupos B e C, mas nao houve diferenca significativa entre os
grupos A e C. Concluiram que as técnicas de moldagem onde foi empregada resina
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acrilica autopolimerizdvel ou gesso de moldagem como material de unido dos
transferentes foram significativamente mais precisas do que quando utilizada resina
acrilica de dupla polimerizacdo. Isto pode ser causado pela polimerizacao incompleta
da resina acrilica e também pode ser que a contragdo durante a polimerizacdo gere
estresses na interface transferente/resina acrilica. Os autores indicaram o gesso como
material de escolha para moldagem de transferéncia de implantes em pacientes
completamente edéntulos (e sem nenhuma limitacdo anatbmica como retencdes
0sseas), pois endurece rapidamente, é completamente preciso e rigido, ndo se flexiona
ou deforma, sua manipulacéo é facil, consome menos tempo e possui um custo mais
acessivel.

Wee; Aquilino e Schneider (1999) citam fatores clinicos e laboratoriais que
contribuem para distorcdo final das proteses sobre implantes: 1) Entre os
procedimentos de moldagem: flexibilidade mandibular, técnica de moldagem, material
de moldagem, tolerancia de fabricacdo entre pilares protéticos intra-orais e
transferentes; 2) Durante a confeccdo do modelo mestre: tolerancia de fabricacéo entre
transferentes e analogos, técnica de preenchimento do modelo, material do troquel,
curvatura do arco implantado para padrédo em cera, tolerédncia de fabricacdo entre os
analogos e cilindros de ouro, estrutura em acrilico e distorcdo da cera; 3) fabricacdo da
estrutura: fundicdo convencional da estrutura, fabricacdo da protese, adicdo de resina
ou porcelana e instalacao da prétese, variacao individual na deteccédo da desadaptacao.

Castilho e Pinto (2000) em seus estudos avaliaram mensuragdes horizontais em
modelos de gesso tipo IV posicionados num perfilbmetro, onde foram comparadas duas
técnicas de moldagem em implantes osseointegrados, utilizando dois tipos de materiais.
Todas as moldagens foram realizadas com dois componentes protéticos sendo o
primeiro conico e o segundo quadrado, unidos com fio dental e resina acrilica. Os
materiais utilizados foram o hidrocol6ide irreversivel e o polissulfeto e as técnicas
empregadas foram a direta com transferentes quadrados e a indireta com transferentes
conicos. Os autores concluiram que néo existe diferenca entre alginato e o polissulfeto
ao variarem a técnica de transferéncia. Medidas entre as bordas internas de cada
réplica com um microscopio comparador demonstraram também que as duas técnicas

de transferéncia produziram alteragbes horizontais significantes, sendo que a
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transferéncia indireta foi melhor do que a direta com a unido dos transferentes. Todos
0S grupos apresentaram diferencas estatisticamente significantes em relacdo ao modelo
padrao.

Dumbrigue; Gurun e Javid (2000) atestaram que a unido dos transferentes com
resina acrilica durante os procedimentos de moldagem aumenta a precisdo da
transferéncia do relacionamento espacial dos implantes para o modelo mestre. No
entanto, distorcbes podem ocorrer durante o procedimento de esplintagem devido a
contracao de polimerizagdo da resina. Recomendaram a utilizacdo de barras de resina
acrilica entre os transferentes para que a quantidade de resina a polimerizar seja
pequena, minimizando assim este efeito. Estas barras sdo feitas com GC Pattern Resin
injetada dentro de canudos com 3 mm de diametro. Apds pelo menos 17 min., a barra
de resina é liberada do canudo, devendo ser usada somente ap0s 24 horas (por causa
da contracdo total de 6,5 a 7,9% ocorrer dentro de 24 horas). A barra de resina é
seccionada em comprimentos apropriados para fechar o espaco entre transferentes
adjacentes. Usando a técnica do pincel, as extremidades das barras de resina sao
unidas aos transferentes com resina acrilica. Deve-se permitir que a resina aplicada
endureca por pelo menos 17 min. antes da realizacdo da moldagem final (porque 80%
da contracdo da resina ocorrem nos primeiros 17 min. apdés a mistura). A moldagem
final é efetuada usando uma moldeira individual e o material de impresséo de escolha.

Herbst et al. (2000) avaliaram e compararam quatro técnicas de moldagens
relacionadas a precisdo dimensional para a reproducdo das posi¢ées dos implantes no
modelo de trabalho. Um modelo padréo foi desenvolvido para simular uma situacao
clinica. As moldagens foram realizadas através de quatro diferentes técnicas: 1)
componentes de transferéncia conicos ndo esplintados; 2) transferentes quadrados nao
esplintados; 3) transferentes quadrados esplintados com resina acrilica
autopolimerizavel (Duralay); 4) transferentes quadrados com uma extensédo lateral no
lado ndo esplintado. Pontos de referéncia foram realizados no modelo padrao (8 pontos
sendo 4 na face vestibular e 4 na face lingual dos cinco implantes). Os moldes foram
preenchidos com gesso pedra em todas as moldagens mantendo o tempo de presa
igual para todos os modelos, no mesmo local e com a mesma temperatura. Medidas

foram tomadas usando um microscépio Reflex, capaz de registrar as dimensdes X, Y e
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Z e analisadas estatisticamente através do método ANOVA. A precisdo dimensional
obtida nos modelos foi excepcional em todas as técnicas de moldagem (maximo de
distorcdo observada foi igual a 0.31%). Os autores aconselham qualquer uma das
técnicas avaliadas neste estudo para moldagem de transferéncia em implantes
osseointegrados. Uma implicagdo clinica destes resultados é que parece ndo ser
vantajosa a unido com resina acrilica autopolimerizavel.

Lorenzoni et al. (2000) em seus estudos compararam a precisdo de trés
materiais de moldagem com o uso de coifas de transferéncia dentro do sistema Frialit 2,
para isso utilizou uma maquina de mensuracdo de coordenadas 3D. O uso desta
metodologia permitiu verificar que o poliéter e o silicone por adicdo sdo materiais de
escolha para procedimentos de transferéncia de implantes. A técnica mais precisa foi a
gue empregou silicone por adicdo junto com as coifas de transferéncia. O alginato com
ou sem as coifas de transferéncia proporcionou os resultados mais pobres dentro deste
estudo. Entretanto adaptacdo absolutamente precisa pode ser inalcancavel devido as
propriedades fisicas dos materiais.

Wee (2000) comparou a precisdo de oito materiais de impressao para
transferéncia direta de implantes dentais, sendo que os modelos obtidos a partir de
poliéter (médio) ou silicone por adicdo (pesada) apresentaram uma porcentagem menor
de erros do que os modelos obtidos a partir de moldagens com polissulfeto. Ele também
verificou o torque necessario para o transferente dentro do material de moldagem. Foi
constatado que o polieter (médio) exigiu valores mais altos de torque para que o
transferente rotacionasse, seguido pelo silicone por adicdo (pesada), e entdo pelo
polissulfeto (médio). Os autores concluem que propriedades do material de impressao
como rigidez e precisdo podem influenciar nas caracteristicas finais do modelo mestre,
devendo entédo ser levado em consideracédo no momento da escolha.

De La Cruz et al. (2002) compararam a precisdo dimensional de trés resinas
acrilicas (GC pattern resin, Duralay, Triad gel resin) na ferulizacdo de abutments, com
trés procedimentos de moldagem de transferéncia: 1) moldagem com moldeira aberta
sem férula, 2) moldagem com moldeira aberta com férula e 3) moldagem de moldeira
fechada. Neste estudo barras de resina acrilica conectaram trés abutments provisoérios

através das trés resinas estudadas. Para compensar a contracdo das resinas, as barras
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foram seccionadas logo apds a unido com os abutments. Apos 24 horas as partes
foram reconectadas com a respectiva resina acrilica. Na avaliacdo da precisdo das
técnicas, coordenadas x ey, a partir dos angulos dos hexagonos, foram registradas em
um microscopio comparador. Através desta metodologia, puderam concluir que o grupo
de moldeira aberta sem unido apresentou uma maior distor¢dao no plano vertical do que
0s grupos com férula de resina, e do que o grupo de moldeira fechada. A férula com
resina pattern resin proporcionou maior precisdo do que a resina Duralay.

Kairalla (2002) em seus estudos procurou evidenciar a importancia da obtencao
de um modelo de remontagem o mais fiel possivel. Foram avaliadas cinco técnicas de
moldagem de transferéncia, utilizando alginato, silicone por condensacéao, silicone por
adicao e poliéter. Foi construido um modelo padrdo da arcada superior com auséncia
dos segundos pré-molares direito e esquerdo. Os primeiros pré-molares e 0s primeiros
molares de ambos os lados serviram como suportes de prétese fixa e sofreram
preparos para coroas metalo-ceramicas com terminacdo em chanfro. Sobre os mesmos
foram encerados copings para fundicdo em ouro. Depois de ajustados e posicionados
0s copings metdlicos, foram realizadas cinco moldagens de transferéncia para cada
técnica. Foram obtidos 25 modelos de remontagem com resina acrilica e gesso tipo IV
(Velmix). Esses modelos de remontagem foram submetidos a leitura das distancias
entre os copings metalicos no mesmo lado da arcada e entre 0s copings metalicos de
lados opostos através de um programa de computador chamado LEICA QWIN 550.
Foram avaliadas as variaveis das posi¢cdes nos sentidos mésio-distal e vestibulo-lingual,
além da area compreendida pelos quatro copings metalicos. Os resultados obtidos
permitiram concluir que em todas as técnicas de transferéncia houve um aumento nas
dimensdes dos modelos de remontagem em relacdo ao modelo padrdo. As alteracbes
mais significativas foram observadas nos modelos obtidos a partir da transferéncia com
alginato, onde em todas as variaveis medidas os valores foram diferentes do padrao.
Quando foi cimentada a guia de resina acrilica sobre os copings prévio a moldagem
com alginato, os modelos de remontagem apresentaram valores semelhantes ao
padrdo nas distancias entre os copings do mesmo lado da arcada. As moldagens com
elastomeros produziram modelos de trabalho de remontagem com menores alteragbes

nas posicdes dos copings metalicos. Os modelos obtidos nas moldagens de
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transferéncia com poliéter e com silicone por adicdo apresentaram 0 maior nimero de
valores estatisticamente iguais ao padrdo, seguidos pelos modelos obtidos nas
transferéncias com os silicones por condensacéo.

Kleine et al. (2002) avaliaram a influéncia de materiais e técnicas de impressao
utilizadas em implantes osseointegrados. Para isso foi construida uma matriz metélica
correspondente a uma mandibula edéntula, onde foram fixados cinco analogos de
implantes do tipo standard, na regido entre os forames mentuais, seguindo o protocolo
classico do sistema Branemark. Foram confeccionadas moldeiras individuais a partir
deste modelo e trés técnicas de transferéncias foram avaliadas: 1) componentes
cbnicos, 2) componentes quadrados unidos com fio dental e resina Duralay e 3)
componentes quadrados unidos apenas com resina Duralay em bastdo. Foram
empregados trés materiais de moldagem: Poliéter, silicone por adi¢do e silicona por
condensagao. Os moldes foram vertidos com gesso tipo IV (Durone-Dentsply) para
posterior obtencdo dos modelos. Os dados foram avaliados com auxilio de um
microscopio mostrando que a técnica de moldagem com moldeira aberta e
componentes unidos com fio dental e resina Duralay proporcionaram menores
alteracdes dimensionais, enquanto que o material de impressao de melhor estabilidade
dimensional foi o poliéter.

Nissan et al. (2002) afirmaram que variacdes do alivio na técnica de moldagem
pesado-leve podem resultar em alteragbes dimensionais proporcionais a espessura do
material leve. O proposito deste estudo foi determinar a quantidade de alivio necesséria
para obter modelos de gesso precisos com 0 uso da técnica de moldagem em dois
passos usando o polivinilsiloxano (President-Plus). Quarenta e cinco moldagens foram
feitas de um modelo mestre de aco inoxidavel, sendo quinze moldagens para cada
espessura do material leve (1, 2 e 3mm). O modelo continha trés preparos para coroa
total que serviram como o controle positivo. Foi fornecida pelo fabricante uma moldeira
metalica perfurada pincelada com o adesivo. Os passos laboratoriais realizados foram:
1) moldagem com o material pesado e espera de 10 min., 2) confeccao dos alivios, 3)
moldagem com o material leve e 4) espera de 12 min (o tempo de presa recomendado
pelo fabricante foi dobrado para compensar a moldagem feita a temperatura ambiente
de 25°C ao invés da temperatura bucal). Gesso pedra melhorado foi espatulado
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manualmente para incorporar agua e entdo misturado mecanicamente a vacuo por 15s.
Foi utilizado vibrador durante o preenchimento e esperou-se 1 hora antes de separar o
modelo. Cada medida dos corpos de prova foi feita trés vezes. A medi¢cdo do modelo
mestre foi feita dez vezes. A precisdo foi avaliada medindo seis dimensdes
(oclusogengivais e inter-pilares) nos troquéis obtidos pelas moldagens do modelo
mestre. Alteracdes nas dimensdes verticais (oclusogengivais) foram maiores do que as
horizontais (inter-pilares). Este fenbmeno ocorreu devido ao material de impressao
contrair em dire¢do as paredes da moldeira, fazendo o modelo de gesso mais largo no
aspecto horizontal e mais curto no aspecto vertical. Foram observadas diferencas
estatisticamente significantes entre os trés grupos de espessura de material leve, para
todas as medidas oclusogengivais e inter-pilares. As discrepancias globais dos grupos
que usaram espessuras de 1 e 2mm foram menores do que o grupo com 3mm de
espessura. Entédo, espessuras de 1 e 2mm do material leve foram muito mais precisas
para fabricar troquéis. Isto pode ser obtido usando a coroa tempordria para criar o
espaco desejado para o material leve, durante a moldagem preliminar com o material
pesado. Espessuras maiores que 2mm foram inadequadas para obter troquéis precisos.

Burns et al. (2003) avaliaram “in vitro” alteragbes dimensionais comparando trés
técnicas de moldagem: 1) com moldeira de estoque, 2) com moldeira individual fechada
e 3) com moldeira individual aberta. O material de moldagem escolhido foi o poliéter. As
analises dos modelos em gesso foram feitas em microscopio 6ptico, onde foi verificada
uma diferenga de aproximadamente 10pym entre a técnica de moldagem com moldeira
de estoque e a com moldeira individual fechada. Em relacdo as duas técnicas que
utilizaram moldeira individual, n&o foram encontradas alteracbes significantes,
constatando que as duas técnicas sédo superiores ao uso de moldeira de estoque.

Neste estudo, Johnson; Lepe e Aw (2003) compararam 0 uso de dois materiais
de moldagem, poliéter e polivinilsiloxano, ambos os materiais polimerizam por adigéo,
ou seja, sem a formacdo de subprodutos. Um total de 80 moldagens foi realizado,
sendo metade delas para o grupo controle em condi¢cdes secas, e 40 em condi¢cdes
umidas. O grupo sob condicbes Uumidas receberam a aplicacdo de 3 ml de agua
destilada a superficie moldada mas foi permitido o escoamento desta agua durante o
procedimento. A superficie de cada molde foi escaneada com o auxilio de um
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Surfanalyzer 4000. Encontraram-se diferencas significantes entre o grupo de poliéter e
polivinilsiloxano, na técnica dual e monofasica nas duas condi¢cbes de superficies. O
material monofasico apresentou uma melhor reproducdo dos detalhes quando
comparado ao dual. As moldagens de superficies Umidas apresentaram menor
reproducao de detalhes que nas superficies secas.

Vigolo; Majzoub e Cordioli (2003) avaliaram trés diferentes técnicas de impressao
usando o material Impregum de média viscosidade para a obtencdo de modelo de
trabalho para a fabricacdo de protese que adaptaria passivamente em implantes
multiplos. Um modelo padrdo de metal com seis implantes e intermediarios foi
desenvolvido. Um total de 45 moldagens deste modelo foi realizado com transferentes
guadrados, e dividido em trés grupos com diferentes técnicas de moldagem. No grupo 1
foram utilizados transferentes quadrados ndo modificados; no grupo 2, os transferentes
quadrados foram unidos com resina acrilica autopolimerizavel antes do procedimento
de moldagem; e no grupo 3, os transferentes quadrados receberam um jateamento de
particulas abrasivas previamente e o uso de um adesivo recomendado pelo fabricante.
Um modelo metdalico foi utilizado como controle para verificar a passividade das
estruturas obtidas pelos procedimentos de transferéncia dos implantes. A técnica de
transferéncia com transferentes quadrados ndo modificados geraram modelos de
trabalho que foram estatisticamente menos precisos que as outras técnicas que tiveram
resultados semelhantes.

Martins et al. (2004) fizeram uma comparacdo das alteracbes dimensionais
lineares entre materiais de moldagem elastoméricos utilizados na transferéncia do
posicionamento de implantes. Para isso utilizou uma matriz contendo dois implantes na
regido de caninos submetida a moldagem com um silicone por adi¢do, silicone por
condensacdao, poliéter e mercaptana. Para analise, os pesquisadores fizeram uso de um
microscopio comparador e andlise estatistica (teste de Tukey), que indicaram que o
silicone por adicdo e o polieter sdo os materiais que menos sofrem alteragbes
dimensionais.

Naconecy et al. (2004) avaliaram neste estudo a deformacdo de uma estrutura
metalica conectada a quinze modelos de gesso tipo IV (GC FujiRock EP) fabricados

usando trés técnicas de transferéncia para determinar o procedimento de moldagem
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mais preciso. O material de impressdo utilizado foi o poliéter Impregum F. Foram
confeccionadas trés moldeiras individuais de resina foto ativaveis, sendo duas abertas e
uma fechada. Confeccionaram-se cinco modelos de gesso a partir de moldagens do
modelo mestre de resina epoxica (com cinco analogos de pilares de implantes) para
cada técnica de transferéncia. Grupo 1. modelos pela técnica direta esplintada
(transferentes quadrados unidos com pinos de aco carbono com 2,5mm de diametro e
resina acrilica GC Pattern Resin); Grupo 2: modelos pela técnica direta ndo esplintada
(transferentes quadrados); e Grupo 3: modelos usando a técnica indireta (transferentes
conicos). Dezesseis extensémetros foram colados ao longo das quatro superficies da
estrutura metalica (anterior, posterior, superior e inferior) para que se pudesse captar o
grau de deformacao da estrutura para cada modelo de gesso. Os dados de deformacéo
foram analisados usando andlise de variancia e o teste de Tukey aos niveis de 0,05 e
0,01 de significancia. Modelos do grupo 1 permitiram uma reproducdo mais precisa da
posicdo dos analogos comparada aos modelos feitos usando-se as outras técnicas.
Nenhuma diferenca significante foi achada entre as técnicas direta ndo esplintada
(grupo 2) e técnica indireta (grupo 3). Embora alguns estudos avaliaram técnicas de
transferéncia com metodologia semelhante, este estudo demonstrou uma distribuicao
dos extensbmetros de uma maneira mais satisfatoria para registrar deformacfes da
estrutura em todas as direcfes e simultaneamente compensar os efeitos de variacdo de
temperatura. A técnica direta esplintada foi 0 método de transferéncia mais preciso para
multiplos pilares quando comparados a técnica direta ndo esplintada e indireta.

Butta et al. (2005) em seus estudos mostraram que 0 uso correto de materiais de
impresséo € essencial para a fabricagdo consistente e confiavel de moldes e modelos
fieis as estruturas copiadas. O uso de materiais inadequados pode causar pobre
reprodutibilidade, falta de detalhes na superficie e bolhas no molde definitivo, o qual
pode resultar em um modelo impreciso e deficiente adaptacdo das proteses. As
impressdes dentarias constituem um fator fundamental para o sucesso de tratamentos
protéticos. Outros fatores também influenciam a precisdo das impressdes, entre eles, a
escolha da técnica de moldagem, seja ela dupla ou simples e o uso de moldeiras, sejam
elas individuais ou de estoque. Embora todos estes fatores afetem o resultado, a

escolha do material de impressao é o fator mais importante.
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Assuncdo et al. (2008) realizaram um estudo detalhado de trés técnicas de
impressao para transferéncia de implantes osseointegrados, onde foram utilizados dois
implantes de hexagono externo medindo 3,75x10mm (Master Screw, Conexao
Sistemas de Prétese) que foram colocados numa matriz de metal medindo 3,5 x 2,0 x
2,0cm numa inclinagdo de 90° e 65°. Confeccionaram-se trinta moldeiras com resina
acrilica com 3mm de alivio. Foi eleito como material de impressao o poliéter de média
viscosidade (Impregum 3M). O autor dividiu este estudo em trés grupos: Grupo 1. SAR
transferentes quadrados esplintados com resina acrilica pré-fabricada (Duralay); Grupo
2: SLR transferentes quadrados esplintados com resina acrilica pré-fabricada levemente
tratada (Vigodent), Grupo 3: IAA transferentes quadrados ndo esplintados porém com a
superficie tratada com o6xido de aluminio. Avaliou-se as leituras das inclinacbes dos
analogos através do software de computacdo grafica AutoCad R14. Concluiu-se que
ndo houve nenhuma diferenca estatistica significante entre os grupos SAR e SLR tanto
para o implante 90° quanto para o de 65° e o0 grupo SAR e SLR produziram pecas
fundidas mais precisas do que a do grupo IAA.

Del’Acqua et al. (2008) avaliaram a precisdo de uma técnica de registro (Index) e
de trés técnicas de moldagem (transferentes conicos, quadrados e quadrados unidos)
associadas a trés técnicas de obtencdo do modelo (convencional; com tubos de Latex;
e com analogos unidos com Duralay) para préteses implantossuportadas. Todos os
componentes protéticos utilizados foram da empresa Conexdo. Foi construido um
modelo mestre de latdo simulando um arco inferior desdentado onde fixaram-se
provisoriamente quatro analogos de pilares Micro-Unit perpendicularmente a superficie
e paralelos entre si, sendo denominados analogos A, B, C e D. Confeccionou-se uma
estrutura metalica e parafusada a quatro novos analogos. Este conjunto foi cimentado
passivamente no modelo mestre com resina epoxica. Utilizou-se uma moldeira
individual (com 2mm de alivio) de aluminio para a técnica com os transferentes
guadrados unidos e outra para as técnicas com os transferentes conicos e quadrados.
O material de impressao utilizado foi o poliéter (Impregum, 3M) e 0 gesso empregado
foi o tipo IV (Vel-Mix, Kerr), espatulado a vacuo. Foi obtido um total de cinquenta
modelos, sendo cinco por técnica. A estrutura metalica foi parafusada com um torque

de 10 Ncm em todos os modelos no analogo A, enquanto as medi¢cbes das fendas
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formadas foram feitas nos analogos C e D. Este processo foi repetido no analogo D,
anotando-se as medidas dos analogos A e B. Estas medi¢cdes foram feitas por um
programa (Leica QWin) que recebia as imagens de uma camera de video acoplada a
uma lupa Leica (aumento de 100 vezes). As fendas obtidas foram: modelo Mestre =
31,63um; Index = 27,07um; Cdnico / Convencional = 116,97 ym; Cbnico / Latex = 65,69
pm; Conico / Duralay = 141,12um; Quadrado / Convencional = 57,84um; Quadrado /
Latex = 38,03um; Quadrado / Duralay = 74,19um; Quadrado unido / Convencional =
73,17um; Quadrado unido / Latex = 82,47um; Quadrado unido / Duralay = 104,67um.
Os testes estatisticos utilizados foram Mann-Whitney, Tukey e Dunn (=0,05). Pode-se
concluir que em relacédo as técnicas estudadas: 1- A melhor técnica de moldagem foi
com os transferentes quadrados; 2- A melhor técnica de obtencdo de modelo,
realizando-se a moldagem com transferentes cénicos ou quadrados, foi a técnica que
utilizou tubos de latex; 3- A forma de preenchimento ndo influenciou a precisdo dos
modelos de gesso para a técnica com os transferentes quadrados unidos; 4- As
técnicas do Index ou Quadrado / Latex transferem precisamente o posicionamento dos
implantes, sendo estatisticamente semelhantes ao modelo mestre.

Girundi et al. (2008) fizeram um relato de caso clinico de um paciente de 45 anos
do sexo feminino portadora de protese total superior, desejando substitui-la por protese
fixa sobre implante. A paciente era fumante e apresentava bom estado de salude e a
mandibula era totalmente dentada. Foi planejada a instalacdo de oito implantes
(TitamaxTi, Neodent) e colocacao de protese total fixa em um segundo estagio. Apés a
cirurgia para reabertura foram adaptados intermediarios (Minipilar Cénico, Neodent)
com torque de 20N. Para reabilitagdo protética, inicialmente, foi realizada uma
moldagem total do arco edéntulo com hidrocoléide irreversivel para confeccdo de uma
moldeira individual em resina acrilica. Sobre o modelo de gesso foi feito um alivio de
cera de 2mm, para garantir uma espessura uniforme do material de moldagem.
Colocou-se um rolete de cera na regido dos implantes e feita uma abertura na moldeira
para permitir a passagem dos parafusos dos transferentes. Os transferentes nao foram
unidos e foi feito a moldagem de arrasto com poliéter (impregum Soft 3M). Os analogos
de minipilar foram adaptados aos transferentes e o gesso foi vertido gerando um
modelo inicial. Os transferentes foram adaptados aos analogos no gesso utilizando
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resina acrilica Duralay para unir esses componentes e uma tira de poliéster foi utilizada
para separa-los. Esperou-se 24 horas para completar o tempo de contracdo de
polimerizacdo da resina acrilica. Para evitar a reacao residual da resina acrilica foi
utilizado cianocrilato (Super Bonder, Loctite) realizando a unido dos transferentes na
boca. Foi feita uma nova moldagem com poliéter. Para minimizar a expansao do gesso
foram colocados tubos de latex sobre os analogos evitando que 0 gesso entrasse em
contato com os analogos. Apds o preenchimento inicial os tubos de latex foram
removidos deixando um espaco que foi preenchido com gesso. Quando houve a presa
final os parafusos dos transferentes foram soltos, obtendo-se um modelo de trabalho.
Apoés todos os passos clinicos, foi feita a parte laboratorial incluindo a fundicéo,
montagem dos dentes e acrilizagdo. Os autores concluiram que as técnicas utilizadas
nao foram suficientes para garantir uma adaptacao passiva para uma estrutura fundida

em monobloco.
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3 PROPOSICAO

A literatura nos mostra a evolucdo dos materiais de moldagem, principalmente os
elastobmeros, mas nao define qual deles tem maior precisdo o que nos motivou a
verificar sua utilizagdo para obtencéo de modelos de trabalho.

Baseado nas informacdes coletadas na revisdo da literatura este trabalho

pretende:

Analisar a precisdo dos modelos de gesso obtidos na transferéncia de implantes
osseointegrados a partir de moldagens utilizando dois materiais de impressao
diferentes, moldeiras individuais de resina acrilica e transferentes de moldagem do tipo

quadrado.
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4 MATERIAL E METODOS

4.1 Material

Silicone por adicdo, Express XT (3M ESPE- Sédo Paulo- Brasil).

Pasta fluida de baixa viscosidade, Express XT (3M ESPE.-Seefeld- Alemanha).
Adesivo de moldeira para silicone por adicéo (3M ESPE- Seefeld- Alemanha).
Poliéter- Impregum Soft média viscosidade (3M ESPE- Seefeld- Alemanha).
Adesivo de moldeira para poliéter (3M ESPE- Seefeld- Alemanha).

Dispensing Gun (Heraeus Kulzer- Hanau- Alemanha).

Implante hexagono externo 3,75 x 11,5mm (Conexao Sistemas de Prétese Ltda.-
Sao Paulo- Brasil).

Anélogo MS3,75/4,0 (Conexao Sistemas de Prétese Ltda.- Sdo Paulo- Brasil).
Transferentes quadrados (Conexdo Sistemas de Prétese Ltda.- Sdo Paulo-
Brasil).

Gesso resinoso Tipo IV (Resin Rocket — Whitmix Corporation-USA).

Resina acrilica autopolimerizavel, vermelha, da marca Duralay (Relience Dental
Mfg. Co Worth- Chicago- USA).

Resina acrilica autopolimerizavel incolor (Artigos Odontoldgicos Classico Ltda. -
S&o Paulo- Brasil).

Cera n° 7 da marca Classico (Artigos odontologicos Classico Ltda- S&o Paulo-
Brasil).

Moldeiras individuiais de resina acrilica.

Proveta graduada em mm, para medicdo volumétrica de liquidos.

Modelo mestre de resina epoxica simulando um arco inferior desdentado.

Chave digital hexagono externo 1,17 média (Conexdo Sistemas de Prétese
Ltda.- Sdo Paulo- Brasil).

Chave hexagono externo 1,17 média - usada com torquimetro (Conexao
Sistemas de Prétese Ltda.- S&o Paulo- Brasil).

Disco diamantado dupla face.
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e Canudo plastico de 3mm de diametro interno.

e Espatula metalica n° 36.

e Espatula metalica rigida para gesso.

e Pincel.

e Analisador de imagens LEICA QWINN 550.

e Camera 3CCD Sony XC 003 P.

e Sistema de fixacdo da camera macroviewer Kaiser.

e Recortador de gesso.

e Seringa BD Plastipak de 5 e 20ml (Becton Dickinson ind. Cirur. Ltda- Curitiba-
PR).

e Seringa para moldagem intra-oral (Polidental Industria e Comércio Ltda- Séo
Paulo- Brasil).

e Torquimetro Protético 10, 20, 30 e 40N (Conexdo Sistemas de Protese- Sao
Paulo- Brasil).

e Tubo de silicone com diametro interno de 4mm e externo de 8mm.

e Vibrador de gesso.

e Nivel.

e Platina do delineador.

4.2 Métodos

4.2.1 Grupos

Para uma melhor compreenséo, este estudo foi dividido em dois grupos: Grupo
SA — Onde foi utilizado silicone por adicao, transferentes quadrados unidos com barras
de resina Duralay, a técnica de moldagem foi a direta. Grupo P — Foi utilizado o poliéter
de média viscosidade, transferentes quadrados unidos com barras de resina Duralay, a

técnica de moldagem foi a direta.
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4.2.2 Modelo mestre

Foi utilizado um modelo mestre de resina epodxica (Fig. 1), com quatro implantes
de hexagono externo com 3,75 x 11,5mm de comprimento representativo de um
paciente totalmente desdentado simulando uma condicéo clinica.

Depressdes localizadoras foram feitas no modelo mestre para padronizar o
posicionamento da moldeira durante as moldagens (Burawi et al.,1997) (Fig. 2). Essas

depressdes tinham angulos internos arredondados.

Figura 2: Retencbes no Modelo
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4.2.3 Moldeiras individuais

Apos ter posicionado os quatro transferentes quadrados no modelo mestre (Fig.
3), 0 modelo foi aliviado com uma lamina de cera n® 7 com 2mm de espessura (Fig. 4),
garantindo espaco suficiente para acomodar o material de moldagem.

RLC

Figura 3: Transferentes quadrados

RLC

Figura 4: Alivio em cera
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Apo6s o alivio em cera ter sido realizado, foram removidos os parafusos dos
transferentes quadrados surgindo orificios correspondentes aos parafusos, os quais
foram selados com cera.

Em seguida, foi realizada a moldagem do modelo mestre aliviado com
hidrocoldide irreversivel, e esse foi vertido com gesso tipo IV obtendo-se entdo uma
réplica do modelo mestre aliviado, assim como realizado por Vigolo; Majzoub e Cordioli
(2003).

Sobre a réplica do modelo aliviado confeccionou-se 10 moldeiras de resina
acrilica autopolimerizavel incolor uma para cada moldagem, com uma espessura de
2,5mm e uma abertura na oclusal para acesso aos parafusos dos transferentes
guadrados e seis encaixes para assegurar uma padronizacdo no assentamento das

mesmas (Figs. 5 e 6).

RLC

Figura 5: Vista oclusal da moldeira individual



48

RLC

Figura 6: Moldeira individual mostrando o acesso aos parafusos dos transferentes

4.2.4 Moldagem

4.2.4.1 Unido dos transferentes quadrados

A técnica de moldagem utilizada neste trabalho € a direta com transferentes
quadrados unidos com bastbes pré-fabricados de Duralay que, depois de seccionados,
foram unidos novamente com o mesmo material.

Os transferentes quadrados foram parafusados com a chave digital de hexagono
externo de 1,17mm até sentir-se uma resisténcia e entdo recebiam um torque de
10Ncm com torquimetro protético para uma melhor padronizacéo.

A Uniado dos transferentes foi iniciada com a aplicacao de resina Duralay ao redor

da parte retentiva dos transferentes quadrados (Fig. 7).
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RLC

Figura 7: Duralay ao redor da parte retentiva dos transferentes quadrados

A unidao dos transferentes com resina acrilica aumenta a precisdo da
transferéncia do relacionamento espacial dos implantes para o modelo mestre. No
entanto, distorcbes podem ocorrer durante o procedimento de esplintagem devido a
contracdo de polimerizacdo da resina.

Dumbrigue; Gurun e Javid (2000) recomendaram a utilizacao de barras de resina
acrilica entre os transferentes para que a quantidade de resina a polimerizar junto a
eles fosse pequena, minimizando assim este efeito. Estas barras foram feitas com
resina acrilica injetada dentro de canudos com 3mm de didmetro com o auxilio de uma
seringa de plastico. Apos pelo menos 17 min, removeu-se a barra de resina do canudo

(Fig. 8), que foi utilizada somente apos 24 horas.
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RLC

Figura 8: Confeccéo das barras de Duralay

As barras de resina Duralay foram cortadas em comprimentos apropriados para
fechar o espaco entre os transferentes adjacentes.

Usando a técnica do pincel (onde se captura uma quantidade de po de resina
acrilica através de um pincel embebido em mondmero), as extremidades das barras da
resina foram unidas aos transferentes sem incorporar mondmero adicional para
acomodacédo da massa acrilica (Fig. 9).
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RLC

Figura 9: Transferentes quadrados unidos com Duralay

Permitiu-se que a resina aplicada polimerizasse pelo menos 17 min antes do seu
seccionamento e nova uniao.

Mesmo a unido sendo realizada pela técnica das barras de resina acrilica preé-
fabricadas, ainda existe a possibilidade de ocorrer alteracBes ocasionadas pela
polimerizagdo da resina e assim, a fim de minimizar tais alteragbes realizou-se o
seccionamento e a nova uniao das barras. As estruturas unidas foram novamente
assentadas no modelo e apertadas manualmente até ser sentida uma leve resisténcia.
Um torque de 10Ncm foi aplicado nos transferentes para completar a fixacdo dos
parafusos.

Foi feito um corte na barra de resina Duralay com um disco diamantado com
150pum de espessura (Figs. 10 el1). Isto permitiu uma minimizagao das for¢cas causada

pela contracdo da resina.
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RLC

Figura 10: Corte com o disco diamantado

RLC

Figura 11: ApGs o corte com o disco diamantado

Apos o corte, as barras foram unidas novamente com resina acrilica Duralay e
aguardados 17 min antes de ser feita a moldagem (Fig. 12). Semelhante ao que fizeram
Inturregui et al. (1993).
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RLC

Figura 12: ApGs a nova unidao com Duralay

A mesma esplintagem de resina acrilica foi usada para transferir os componentes
de moldagem do modelo mestre para todas as 10 moldagens, porém o esplinte foi
seccionado e unido novamente como descrito acima antes de cada moldagem.

Semelhante ao que fez Burawi et al. (1997).

4.2.4.2 Execucao das moldagens

Todos os procedimentos de moldagem foram executados com temperatura
ambiente controlada (23°C + 2°C) e umidade relativa de 50%.

Foi utilizado como material de moldagem poliéter e silicone por adi¢do, para cada
material foi realizado cinco moldagens, obtendo- se um total de 10 modelos.

As moldeiras de resina acrilica foram previamente tratadas com uma fina camada
de adesivo de moldeira para poliéter e silicone por adi¢do, espalhado com um pincel em
toda a superficie interna (Figs. 13 e 14) e por 3mm além de suas bordas. Foram
esperados 15 minutos para secagem do adesivo para proporcionar uma melhor adesao

do material de reproducéao.
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Figura 13: Moldeira com adesivo para Poliéter

Figura 14: Moldeira com adesivo para Silicone por adicao

54
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4.2.4.3 Moldagem com Poliéter (Impregum Soft)

O Impregum Soft de média viscosidade, apresentado em forma de pasta base e
pasta catalisadora foram proporcionados em comprimentos iguais sobre um bloco de
mistura e espatulado com uma espéatula metalica, até que a cor da mistura ficasse
uniforme e ndo houvesse estrias.

O material de moldagem foi injetado ao redor dos transferentes com uma seringa
de moldagem e simultaneamente o material foi depositado na moldeira. Em seguida, a
moldeira foi assentada aplicando-se pressdo bidigital até os encaixes contatarem a
base do modelo mestre, permanecendo nessa posi¢cdo por 12 minutos. O tempo de
presa de acordo com o fabricante foi dobrado para compensar o retardo do tempo de
polimerizacdo pelo fato da moldagem ter sido feita na temperatura de 23°C a 25°C ao
invés da temperatura bucal (BURAWI et al., 1997; LORENZONI et al., 2000).

Para padronizar a pressao durante a moldagem foi colocada sobre a moldeira
uma carga de 1,50kg, suficiente para manté-la em posicdo, deixando o material de
moldagem confinado em pressdo constante (GOIATO; DOMITTI; CONSANI, 1998).
Para isto foi colocado uma placa de vidro (0,40kg) na posi¢ao horizontal, permitindo a

colocacao de um recipiente com 1,10kg sobre ela (Fig. 15).

RLC

Figura 15: Peso de 1,50kg sobre a moldeira individual (Poliéter)
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4.2.4.4 Moldagem com Silicone por adi¢cao (Express XT)

O Express XT de baixa viscosidade, apresentado em forma de pasta densa e
pasta fluida, onde a pasta densa € manipulada em proporcdes iguais até que o material
fiqgue homogéneo, em seguida esse material € carregado na moldeira.

A pasta fluida foi colocada na pistola de auto-mistura, e injetada nos
transferentes e na moldeira, em seguida, a moldeira foi assentada aplicando-se pressao
bidigital até os encaixes contatarem a base do modelo mestre, permanecendo nessa
posi¢céo por 7 minutos.

O tempo de presa foi dobrado para compensar o retardo do tempo de
polimerizacao pelo fato da moldagem ter sido feita na temperatura de 23°C a 25°C ao
invés da temperatura bucal (BURAWI et al., 1997; LORENZONI et al., 2000).

Para padronizar a pressao durante a moldagem foi colocada sobre a moldeira
uma carga de 1,50kg, suficiente para manté-la em posicdo, deixando o material de
moldagem confinado em pressdo constante (GOIATO; DOMITTI; CONSANI, 1998).
Para isto foi colocado uma placa de vidro (0,40kg) na posi¢édo horizontal, permitindo a

colocagédo de um recipiente com 1,10kg sobre ela (Fig. 16).

Figura 16: Peso de 1,50kg sobre a moldeira individual (Silicone por adi¢céo)
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4.2.4.5 Separacao dos conjuntos molde/modelo

Apos a polimerizacdo dos materiais de moldagem (silicone por adicéo e poliéter),
foi solto os parafusos dos transferentes quadrados, em seguida foi separado o conjunto
molde/modelo.

Com o molde em maos, os analogos foram adaptados e parafusados aos
transferentes quadrados que permaneceram no interior do molde. O aperto do conjunto:
pino guia, transferente e analogo foi feito inicialmente com presséo digital até sentir uma
resisténcia, apoés isso foi aplicado um torque de 10Ncm com o torquimetro (Figs. 17 e
18).

RLC

Figura 17: Analogo parafusado com torque 10Ncm (Poliéter)
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Figura 18 — Analogo parafusado com torque de 10Ncm (Silicone por adicdo)

4.2.4.6 Preenchimento dos moldes

McCartney e Pearson (1994) tentando minimizar as alteracdes advindas da
expansdo de presa do gesso apresentaram um procedimento, onde preenchiam o
espaco ao redor dos analogos suspensos com pequena quantidade de gesso a fim de
obter o modelo mestre.

Del’Acqua et al. (2008) avaliaram trés técnicas de preenchimento (convencional,
analogos unidos com Duralay e com tubos de latex) e concluiram que a técnica com
tubos de latex produziu um modelo mais fiel do que os demais. Assim, devido aos
resultados favoraveis obtidos pelos trabalhos acima, foi utilizada neste trabalho esta
mesma proposta. Inicialmente, aguardou-se trinta minutos apods a realizacdo da
moldagem para realizar o preenchimento dos moldes. Apés isso, utilizaram-se quatro
pedacos de tubo de silicone com didmetro interno de 4mm e externo de 8mm. Estes

tubos de silicone foram encaixados nos analogos do molde (Fig. 19).
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RLC

Figura 19: Tubos de silicone encaixados nos analogos

Em seguida, o molde foi vertido sob vibragdo constante pelo vibrador de gesso,
com gesso resinoso do tipo IV (Resin Rocket), proporcionado segundo as
recomendacdes do fabricante, sendo utilizados 100g do pé e 20ml de agua para cada
modelo. O gesso foi misturado manualmente por 15 segundos para incorporar a agua.

Apés a presa inicial do gesso (aproximadamente 10 minutos) os tubos de
silicone foram removidos (Figs. 20 e 21), e os espacos criados foram vertidos

novamente.

RLC

Figura 20: Inicio da presa do gesso
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RLC

Figura 21: Ap6s a remogédo dos tubos de silicone

Para isso a quantidade de &gua foi aumentada em 20% para se obter uma
consisténcia mais fluida do gesso, necesséria para a sua injecdo dentro dos espacos
criados pelos tubos de latex. O gesso foi depositado dentro de uma seringa plastica de
20ml e injetado ao redor de cada analogo sob vibracdo constante proporcionada pelo

vibrador de gesso (Fig. 22).

RLC

Figura 22: Modelo de gesso apos o preenchimento
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4.2.5 Leitura do modelo mestre e dos modelos dos grupos (SA e P)

Para proceder a leitura do modelo mestre e dos modelos dos grupos SA e P
totalizando 10 modelos, foram utilizados os seguintes equipamentos:

- analisador de imagens LEICA QWINN 550

- camera 3CCD Sony XC 003 P

- sistema de fixacdo da camera macroviewer Kaiser

Cada parafuso do transferente recebeu em sua superficie oclusal uma marcacgao
em forma de ponto em seu centro sendo assim denominadas: ponto P1, ponto P2,
ponto P3 e ponto P4. Unindo esses pontos e projetando a imagem numa vista oclusal
obteve-se a forma geométrica de um trapézio, o que possibilitou ainda pelo programa
desenvolvido calcular-se seu centro de massa, denominado de ponto C. Portanto as
leituras foram realizadas entre os parafusos dos transferentes, o que gerou o0s
seguintes segmentos de leitura: P1 — P2; P2 — P3; P3 — P4; e P4 — P1, o programa
calculou também a area de superficie da figura geométrica do trapézio, bem como a
partir do centro de massa — ponto C, calculou as distancias entre os veértices e o centro

de massa, gerando os seguintes segmentos: P1 - C; P2 — C; P3 - C e P4 — C (Fig. 23).

P2
P1
P3
P4 |

RLC

Figura 23: Modelo Mestre durante a leitura das variaveis
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O procedimento de leitura obedeceu uma sequéncia uniforme para o modelo
mestre e para os modelos dos grupos SA e P, a partir das imagens obtidas com uma
escala fixa de 5bmm e de aumentos proximos e o software QWIN 550 fez as devidas
correcoes e calculou o valor com relacdo a escala.

Inicialmente, fez-se a leitura das medidas no modelo mestre para servir como
referéncia, obedecendo-se a seguinte sequéncia: posicionaram-se os transferentes com
seus devidos parafusos sobre o modelo mestre e este foi fixado na platina de um
delineador, que possui uma juncdo universal facilitando a manipulacdo do modelo para,
com a ajuda de um nivel deixa-lo o mais paralelo possivel do plano horizontal. Em
seguida, posicionou-se este conjunto sob a camera 3CCD Sony XC 003P, que esta
fixada na macroviewer Kaiser e ligada ao monitor (Fig. 23 e 24). Com a imagem no
monitor pode-se aproxima-la e com o mouse fez-se a marcacao dos pontos P1, P2, P3
e P4, e acionou-se o programa de leitura que imediatamente rotaciona a imagem, para
gue os pontos sejam identificados em alturas diferentes, e automaticamente o programa
entra em acéo fazendo os calculos das medidas propostas, ou seja, as distancias entre
os parafusos dos transferentes, a area de superficie da figura geométrica e as
distancias dos parafusos dos transferentes ao centro da massa do trapézio, quando

entdo aparece um display na tela informando os resultados.

RLC

Figura 24: Sistema macroviewer Kaiser
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Este procedimento foi repetido para os 10 modelos de gesso dos grupos SA e P
(Fig. 25). Todas as medidas foram repetidas cinco vezes e obtida as médias como valor
final para cada modelo que serviu de analise na pesquisa.

P1 P2

RLC

Figura 25: Modelo do grupo P durante a leitura das variaveis

Estas medidas foram realizadas em dois dias, sob as mesmas condicdes
ambientais no laboratério de Sedimentologia e Petrografia Sedimentar do Instituto de
Geociéncias da USP, e as marcacoes realizadas sempre pelo mesmo operador.

As medidas foram obtidas e graduadas em milimetros e os resultados foram

submetidos a andlise estatistica para avaliagdo e discusséo posterior.



64

5 RESULTADOS

5.1 Descricéo das Variaveis

Considere-se a 0s pontos que representam as posicdes dos parafusos dos

transferentes, no esquema abaixo.

P1 P2

P4 P3

As variaveis do estudo séo definidas como:

- P1 — P2 — distancia entre os pontos P1 e P2 dos parafusos dos transferentes
que esta representado no gréfico 1.

- P2 — P3 — distancia entre os pontos P2 e P3 dos parafusos dos transferentes
gue esta representado no grafico 2.

- P3 — P4 — distancia entre os pontos P3 e P4 dos parafusos dos transferentes
que esta representado no gréfico 3.

- P4 — P1 — distancia entre os pontos P4 e P1 dos parafusos dos transferentes
gue esta representado no grafico 4.

- AREA - area delimitada pela unifio dos pontos P1, P2, P3 e P4, que representa
um trapézio, formado pelos parafusos dos transferentes que esta representado no
grafico 5.

- C — P1 — distancia entre os pontos C e P1, que representam o centro de massa
do trapézio que pode ser verificado no grafico 6.

- C — P2 — distancia entre os pontos C e P2, que representam o centro de massa
do trapézio que pode ser verificado no grafico 7.

- C — P3 — distancia entre os pontos C e P3, que representam o centro de massa
do trapézio que pode ser verificado no grafico 8.
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- C — P4 — distancia entre os pontos C e P4, que representam o centro de massa
do trapézio que pode ser verificado no grafico 9.

Para cada distancia e para area foram obtidas 5 medidas no modelo mestre e em
cada modelo dos grupos SA e P, e calculadas as médias das mesmas para serem
utilizadas como referéncia nas analises feitas na pesquisa. Os valores foram obtidos
com auxilio do software Leica Qwin 550 e todas as medidas dos graficos estdo
expressas em milimetros (mm). Os graficos a seguir contém os valores médios obtidos
no modelo mestre e para cada um dos modelos dos grupos SA e P, distribuidos de
forma que se possa visualizar os valores que estdo sendo comparados com o valor do

modelo mestre.

Gréfico 1: Valores observados para P1 — P2.

No grafico 1, observaram-se as medidas obtidas para distancia entre os pontos
P1 e P2, que avaliou a alteragéo posicional sofrida pelos parafusos dos transferentes
nos modelos dos grupos SA e P em comparacdo com o modelo mestre. Na média a

maior alteracao foi verificada nos modelos do grupo P.
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Gréfico 2: Valores observados para P2 — P3.

No grafico 2, verificaram-se as medidas obtidas para a distancia entre os pontos
P2 e P3, analisando o grafico observou-se que o grupo SA continua apresentando uma
menor alteracdo posicional com numeros muito proximos do modelo mestre, nos

mostrando uma superioridade da Silicona de adicdo em relacéo ao Poliéter.
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Grafico 3: Valores observados para P3 — P4.
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O grafico 3 mostrou valores obtidos para a distancia entre pontos P3 e P4, onde
podemos observar que tanto o grupo SA quanto o P apresentam alteracbes
dimensionais em relacdo ao modelo mestre, mas as alteracdes desses grupos quando
comparadas entre si chega a ser quase nula, ndo havendo predilecdo na escolha entre

Silicona de Adicao e Poliéter.
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Grafico 4: Valores observados para P4 — P1.

O grafico 4 apresentou as medidas observadas para distancia entre os pontos P4
e P1, onde o grupo P apresentou uma menor alteragdo dimensional em relagéo ao

grupo SA quando comparados com o modelo mestre.
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Graéfico 5: Valores observados para AREA

As medidas obtidas para area observada no grafico 5 mostraram as alteracdes
dimensionais que sofreram os modelos dos grupos SA e P na area compreendida pelos
quatro parafusos dos transferentes, ou seja entre os pontos P1l, P2, P3 e P4.
Analisando o gréafico verificou-se que para todos os modelos dos grupos SA e P houve
diferenca, mas o que mais se aproximou do modelo mestre foi os modelos do grupo SA
gue apresentaram menor alteracdo dimensional.

Quando se considerou a formacdo de um trapézio entre os parafusos dos
transferentes posicionados no modelo, o programa automaticamente calculou o centro
de massa dessa figura geométrica e passou a mostrar as possiveis alteracdes
dimensionais que ocorreram entre 0 centro de massa e 0s vértices desse trapézio, que
eram representados pelos pontos P1, P2, P3 e P4. Essas alteracbes dimensionais
podem ser observadas nos graficos 6, 7, 8 e 9, onde, foram distribuidos os valores para
essas medidas de acordo com a distancia C — P1; C — P2; C — P3; C — P4
respectivamente. Analisando os graficos podemos observar que na maioria casos grupo
SA apresentou uma menor alteracdo dimensional em relagéo ao grupo P (C — P1, C —
P3), ja no gréafico que representa o valor C — P2, o grupo P leva vantagem tendo uma

menor alteracdo posicional em relacdo ao modelo mestre. O gréfico que representa o
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valor C — P4, a diferenca entre os Grupos SA e P é muito pequena, ndo havendo

predilecado na escolha do material moldador.

Gréfico 6: Valores observados para C — P1.

8,8

8,7

8,6

8,5

8,4

8,3

8,2

8,1

672 C-P2

8,3044

Modelo mestre Dist.Centre - Meédia P Dist.Centre - P2 Meédia SA Dist.Centre - P2
P2

Gréfico 7: Valores observados para C — P2.
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5.2 Andlise Estatistica

Para proceder a analise estatistica, registrou-se em milimetros (mm) a média de
todas as medidas realizadas para o modelo mestre e para os modelos dos grupos SA e
P.

Essas médias foram comparadas, utilizando-se o método ANOVA para cada uma
das variaveis consideradas neste estudo. Nos casos onde diferencas estatisticamente
significantes foram encontradas (com p< 0.05), comparagbes multiplas pelo método
Tukey-Kramer com nivel de significancia global a = 5% foram utilizadas. A analise foi
realizada foi realizada com o auxilio do programa EXCELL 2007, esses dados estdo
descritos nas tabelas a seguir.

A tabela 1 apresenta as medidas descritivas das variaveis para o0 modelo mestre
e para cada um dos modelos dos grupos estudados, essas variaveis estéo divididas da
seguinte forma:

1 — Contagem ¢ o total de medidas obtidas para cada modelo.

2 — Soma é somatoria das medidas de cada modelos estudado.

3 — Média é representado pela soma das medidas de cada modelo estudado
dividido pelo total de medidas obtidas para cada modelo.

4 — Variancia é definida como técnica estatistica cujo objetivo € testar a
igualdade entre trés ou mais médias. Ela permite testar se a variabilidade dentro dos
grupos € maior que a existente entre os grupos, a técnica supde independéncia e
normalidade das observacdes, e igualdade entre as variancias dos grupos.

5 — Desvio Padrdo é a raiz quadrada da variancia, é definido desta forma de

maneira a dar-nos uma medida da disperséo.
A tabela 2 é representada pelo teste de Tukey-Kramer, onde nos mostra se as

diferencas existentes na tabela 1 sao significativas ou néo.


http://www.lee.dante.br/pesquisa/amostragem/glossario.html#nor
http://pt.wikipedia.org/wiki/Raiz_quadrada
http://pt.wikipedia.org/wiki/Vari%C3%A2ncia

Tabela 1. Medidas descritivas das variaveis.
Modelo Mestre SA P
P1-P2 contagem 5 5 5
soma 70,34 67,794 67,25
média 14,068 13,5588 13,45
variancia 0,00192 0,0001792 0,000384
desvio padrédo 0,043817805 0,01338656 0,019595918
P2- P3 contagem 5 5 5
soma 61,07 60,586 60,112
média 12,214 12,1172 12,0224
variancia 0,00448 8,12E-05 0,000475
desvio padrao 0,066932802 0,009011104 0,021789906
P3-P4 contagem 5 5 5
soma 165,6 158,1 157,794
média 33,12 31,62 31,5588
variancia 1,8 0,000662 0,0008852
desvio padréo 1,341640786 0,025729361 0,029752311
P4 - P1 contagem 5 5 5
soma 63,33 61,262 61,454
média 12,666 12,2524 12,2908
variancia 0,00243 0,000589 0,000563
desvio padréao 0,04929503 0,024265201 0,023731835
AREA contagem 5 5 5
soma 978,22 929,15 921,866
média 195,644 185,83 184,3732
variancia 0,35943 0,223174 0,366611
desvio padréo 0,599524812 0,472412955 0,605484269
C-P1 contagem 5 5 5
soma 41,15 40,222 39,82
média 8,23 8,0444 7,964
variancia 0 7,68E-05 0,000228
desvio padrao 0 0,008763561 0,015099669
C-P2 contagem 5 5 5
soma 43,6 41,522 41,654
média 8,72 8,3044 8,3308
variancia 0 7,68E-05 0,000417
desvio padrédo 0 0,008763561 0,020425474
C-P3 contagem 5 5 5
soma 81,8 79,418 79,088
média 16,36 15,8836 15,8176
variancia 0,0012 0,000235 0,000235
desvio padrao 0,034641016 0,015323185 0,015323185
C-P4 contagem 5 5 5
soma 85,44 82,99 83,054
média 17,088 16,598 16,6108
variancia 0,00192 0,000128 0,000179
desvio padréo 0,043817805 0,011313708 0,01338656
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Tabela 2. Teste de Tukey-Kramer

Grupos Analisados

Anéalise

Modelo mestre P1-P2 e Média P P1-P2
Modelo mestre P1-P2 e Média SA P1-P2
Média P P1-P2 e Média SA P1-P2

Ha Diferenca Significativa
Ha Diferenca Significativa
Ha Diferenca Significativa

Modelo mestre P2-P3 e Média P P2-P3
Modelo mestre P2-P3 e Média SA P2-P3
Média P P2-P3 e Média SA P2-P3

H4& Diferenca Significativa
Hé& Diferenca Significativa
H& Diferenca Significativa

Modelo mestre P3-P4 e Média P P3-P4
Modelo mestre P3-P4 e Média SA P3-P4
Média P P3-P4 e Média SA P3-P4

H& diferenca significativa
Hé diferenca significativa

Nao ha diferenca significativa

Modelo mestre P4-P1 e Média P P4-P1
Modelo mestre P4-P1 e Média SA P4-P1
Média P P4-P1 e Média SA P4-P1

Ha diferenca Significativa
Ha diferenca Significativa
H4 diferenca Significativa

Modelo mestre Area e Média P Area
Modelo mestre Area e Média SA Area
Média P Area e Média SA Area

Ha diferenca Significativa
H& diferenca Significativa
H& diferenca Significativa

Modelo mestre C - P1 e Média P C - P1
Modelo mestre C - P1 e Média SA C - P1
Média P C - P1 e Média SA C - P1

Ha diferenca Significativa
Ha diferenca Significativa
Ha diferenca Significativa

Modelo mestre C - P2 e Média P C - P2
Modelo mestre C - P2 e Média SA C - P2
Média P C - P2 e Média SA C - P2

Ha diferenca Significativa
H& diferenca Significativa
Ha diferenca Significativa

Modelo mestre C - P3 e Média P C - P3
Modelo mestre C - P3 e Média SA C - P3
Média P C - P3 e Média SA C - P3

H& diferenca Significativa
Hé diferenca Significativa
H& diferenca Significativa

Modelo mestre C - P4 e Média P C - P4
Modelo mestre C - P4 e Média SA C - P4
Média P C - P4 e Média SA C - P4

Ha diferenca Significativa
Ha diferenca Significativa

Nao hé diferenca significativa
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6 DISCUSSAO

A importancia da precisdo nos procedimentos clinicos de transferéncia
relacionados a construcdo de proteses implanto-suportadas e implanto-retidas foi
abordada com propriedade por Assif et al. (1992). Baseados na constatacao de que os
implantes possuem uma mobilidade muito menor do que os dentes naturais, 0s autores
afirmaram que se as proteses nao adaptarem passivamente nos implantes, altas
concentracfes de estresse serdo produzidas quando os parafusos de retencdo forem
apertados. Isso poderia resultar em desconforto imediato para o paciente, fratura tardia
de componentes protéticos ou implantes e, eventualmente, perda de ésseo-integracao.

Visando descobrir qual material de impressdo possui melhor comportamento
numa técnica especifica para moldagem de implantes, foram obtidos 10 modelos em
gesso a partir de um modelo mestre em resina epoéxica sendo 5 para o grupo SA e 5
para o grupo P indo de encontro aos trabalhos de Kairalla 2002 e Del’Acqua et al. 2008.
Foram feitas seis depressfes localizadoras no modelo mestre para padronizar o
posicionamento da moldeira individual durante as moldagens de acordo com o trabalho
de Burawi et al. (1997). A comparagao entre as distancias horizontais dos parafusos
dos transferentes e nas réplicas posicionadas nos modelos de gesso permitiu aferir a
alteracdo dimensional dos materiais de moldagem (KAIRALLA 2002).

O volume adequado de material confinado nas moldeiras é um dos
procedimentos para que os materiais de moldagem apresentem suficiente estabilidade
dimensional. Variagcdes do alivio na técnica de moldagem podem resultar em alteracbes
dimensionais proporcionais a espessura do material. Segundo Nissan et al. (2002), as
moldeiras com 2mm de alivio proporcionam maior precisdo na fabricagdo de modelos
de gesso. Por isso foram confeccionadas 10 moldeiras individuais com 2mm de alivio.

Durante a moldagem de transferéncia varios fatores tém influéncia sobre a
adaptacdo final das proteses, tais como a flexibilidade mandibular, técnica de
moldagem, material de moldagem, tolerancia de fabricacdo entre pilares protéticos
intra-orais e transferentes (WEE et al., 1999).

Os dois objetivos primarios de uma moldagem sobre implantes séo: 1- registrar o

relacionamento preciso dos transferentes sobre os implantes, 2- preservar este registro
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durante a constru¢do dos modelos de gesso com os anélogos dos implantes (ASSIF et
al., 1992). Inameras técnicas de moldagem de transferéncia foram sugeridas nos
altimos 20 anos com o intuito de conseguir estes objetivos, mas as mais comuns
incluem a indireta (transferentes conicos) e a direta (com ou sem unido dos
transferentes quadrados).

A técnica de moldagem utilizada neste estudo foi a direta, na qual um
transferente quadrado é parafusado ao implante com um parafuso longo de trabalho.
Este parafuso se projeta através de uma janela na moldeira, e apds a polimerizacdo do
material de moldagem é afrouxado e a moldeira é removida, tal que o molde retém o
transferente. Esta técnica permite entdo que os transferentes possam ser ferulizados, o
gue ndo ocorre com a técnica indireta ja que os transferentes permanecem fixados aos
implantes apos a remocao do molde. A literatura ndo é unanime em relacdo a qual é a
melhor técnica de moldagem. Alguns autores defendem o uso de transferentes cénicos
como sendo mais precisos (HUMPHRIES; YAMAN; BLOEM, 1990), outros advogam o
uso de transferentes quadrados ndo unidos entre si (CAR, 1992; DEL’ACQUA et al.,
2008; PHILLIPS et al., 1994), outros a unido destes transferentes quadrados com resina
acrilica (ASSIF et al., 1992; DUMBRIGUE; GURUN; JAVID, 2000; KLEINE at al., 2002;
NACONECY et al., 2004) e, ainda aqueles que afirmam que ndo existem diferencas
estatisticas significantes entre os trés métodos (GOIATO; DOMITTIL; CONSANI, 1998;
HSU; MILLSTEIN; STEIN, 1993; SPECTOR; DONOVAN; NICHOLLS, 1990).

A ferulizac@o de transferentes com resina acrilica durante os procedimentos de
moldagem ¢€ realizada para transferir precisamente o relacionamento espacial dos
implantes ao modelo mestre (DUMBRIDGE et al., 2000), proporcionando maior
estabilidade aos transferentes dentro do material de moldagem, devido a rigidez que
confere ao conjunto (ASSIF et al., 1999).

Varios fatores afetam o comportamento da ferulizacdo de transferentes em uma
moldagem sobre implantes. Um dos principais € a contragdo de polimeriza¢do. Quanto
maior for a quantidade de liquido utilizado, maior serd a contracdo. Contracdo
volumétrica de 6,5 a 7,9% foi encontrada em resinas acrilicas para indexacao, tornando
fundamental o uso de técnicas para compensar esta distorcdo. Uma das alternativas

utilizadas é unir novamente os index quando quase toda a contracao tiver ocorrido, o
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uso de uma mistura tdo espessa quanto possivel também minimizara os piores efeitos
da polimerizacdo (MOJON et al., 1990).

Este problema foi verificado por Spector at al. (1990), no qual apontaram a
grande quantidade de resina utilizada na confecc¢éo da férula, como provéavel razdo pela
distorcao verificada no grupo em que foi confeccionada. A férula era confeccionada com
0 uso de fio dental ao redor dos transferentes, e sobre este arcabouco era acrescida a
resina acrilica (Duralay) pela técnica do pincel (HERBST et al., 2000; PHILLIPS et al.,
1994), o que explicaria a razdo de terem chegado as mesmas conclusdes. Nos dois
estudos néo foi verificado diferencas significantes entre a ferulizacdo e a nao
ferulizacdo dos transferentes. No caso de Castilho e Pinto (2000), ao utilizarem a
mesma metodologia para a confeccdo da férula, a unido dos transferentes trouxe
resultados piores do que a n&o unido.

Pensando em minimizar os problemas causados pela contragdo de
polimerizacdo, uma grande quantidade de técnicas foi sugerida de modo a diminuir a
guantidade de resina utilizada na confeccdo final da férula entre os transferentes
(ASSIF et al., 1992; DUMBRIDGE et al., 2000; HUSSAINI; WONG, 1997; IVANHOE et
al.,, 1991). Em quase todas as técnicas a unido entre os transferentes era realizada
previamente na boca, ou no modelo, de modo a deixar que o maior volume de resina
polimerizasse e contraisse, para que entdo, um seccionamento da barra formada
pudesse aliviar as tensdes da contracdo para entdo ser religada na boca. Deste modo,
a resina acrilica € utilizada em quantidade minima para unir as partes, minimizando a
contracao de polimerizacdo (DE LA CRUZ et al. 2002; MOJON et al., 1990).

A técnica para confeccdo da férula realizada neste trabalho foi baseada na
técnica de (DUMBRIGUE; GURUN; JAVID, 2000), na qual barras de resina acrilica sao
confeccionadas com auxilio de canudos plasticos de 3mm de secc¢éao transversal. Apés
24 horas de polimerizacdo das barras elas sédo cortadas e adaptadas em posi¢céo na
boca, para unido de transferentes quadrados pela técnica do pincel. A moldagem s6 é
realizada apos 17 minutos, tempo necessario para que 80% da contracdo da resina
ocorresse. Com este procedimento conseguiu-se melhor controle dos fatores que
influenciam a contragdo de polimerizacao, entre eles o volume de resina, 0 método de

manipulagcdo, e o tempo de polimerizagdo deixado antes do ato de moldagem. Além
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disso, a sequéncia de unido das barras aos transferentes foi pensada de modo que a
contracdo pudesse ocorrer em partes, para evitar o somatoério das contracdes ao final
da ferulizacdo. Estes cuidados em relacdo a contracdo de polimerizacdo pode ser o
grande diferencial em relagdo ao bom desempenho das técnicas em que a ferulizagédo
for utilizada.

Com o surgimento dos poliéteres e dos silicones por adicdo, as moldagens se
tornaram mais precisas, pois esses materiais além de boa capacidade de reproducéo
apresentam maior estabilidade dimensional que resulta em modelos de gesso mais fiéis
(HONDRUM, 1994; LORENZONI et al., 2000; PRATTEN; NOVETSKY, 1991).

O sucesso nas moldagens com os elastdbmeros, pela possibilidade de obtencao
de modelos precisos clinicamente, com técnica de moldagem relativamente simples,
levou a indicacdo desses materiais também para as moldagens de transferéncia de
implantes (LORENZONI et at., 2000).

Todos os materiais utilizados neste estudo obedeceram critérios de dosagem,
manipulacdo e tempo de trabalho recomendados pelo fabricante a fim de maximizar as
suas proéprias caracteristicas. Tanto as moldagens com poliéter, quanto as de silicone
por adicdo necessitaram da aplicacdo do adesivo na moldeira individual de acrilico.
Este procedimento tem por finalidade garantir a melhor adesdo do material e desta
forma evitar deformacfes no molde que possam comprometer a sua estabilidade
dimensional (BINDRA; HEATH, 1997; FEDERICK; CAPUTO, 1997).

Nas moldagens com silicone por adicdo, a pasta densa foi manipulada em
proporcdes iguais até que ficasse homogénea e em seguida o material foi carregado na
moldeira. A pasta fluida foi colocada na pistola de auto-mistura e injetada nos
transferentes e na moldeira. Posteriormente a moldeira foi assentanda até os encaixes
contatarem a base do modelo mestre. Ja as moldagens com poliéter, a pasta base e a
pasta catalisadora foram manipuladas em comprimentos iguais sobre um bloco de
mistura, até que o material ficasse uniforme e sem estrias. O material de impressao foi
injetado ao redor dos transferentes com uma seringa de moldagem e simultaneamente
depositado na moldeira. A moldeira foi assentada aplicando-se presséo bidigital até os

encaixes contatarem a base do modelo mestre.
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O tempo de presa de acordo com o fabricante foi dobrado para compensar o
retardo do tempo de polimerizacédo pelo fato da moldagem ter sido feita na temperatura
de 23°C a 25°C ao invés da temperatura bucal (BURAWI et al., 1997; LORENZONI et
al., 2000).

Para padronizar a pressao durante a moldagem foi colocada sobre a moldeira
uma carga de 1,50kg, suficiente para manté-la em posicdo, deixando o material de
moldagem confinado em pressao constante (GOIATO; DOMITTI; CONSANI, 1998).

Os modelos de gesso foram sempre obtidos da mesma forma, seguindo critérios
idénticos na relacdo agua/pd, na manipulacdo, no tempo de presa do gesso resinoso do
tipo IV (Resin Rocket), para que as possiveis alteracdes proprias desse gesso fossem
uniformes para todas as técnicas.

Os resultados apresentados nos graficos 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, foram
transformadas em valores médios e descritas nas tabelas 1 e 2, onde foi calculado o
respectivo valor de p, que mostrou diferencas estatisticamente significantes quando p <
0,05. Portanto, em todas variaveis analisadas, houve uma diferenca estatisticamente
significante nos valores médios obtidos entre 0 modelo mestre quando comparados
com os modelos dos grupos SA e P. Mas, quando os grupos SA e P foram comparados
entre si ndo houve diferenca nas variaveis P3 — P4 e C — P4 onde p = 8,33 x 102, 0,14.
Verifica-se na tabela 1, que o total dos valores médios de cada variavel para todos os
modelos dos grupos SA e P, apresentaram diferencas em relacdo ao modelo mestre,
indo de encontro ao que foi mostrado no trabalho de Kairalla (2002). Esses valores
médios foram submetidos a uma comparagdo multipla pelo método de Tukey-Kramer
com nivel de significancia global a = 5%, para identificar se as alteragdes dos modelos
dos grupos SA e P sao estatisticamente significantes ou ndo, o que pode ser observado
na tabela 2.

No intuito de verificar a estabilidade da posicao dos parafusos dos transferentes
nos modelos dos grupos SA e P, foram feitas medidas das distancias desses parafusos
(P1 - P2, P2 — P3, P3 — P4, P4 — P1), observadas nos graficos 1, 2, 3 e 4. Essas
variaveis mostraram as alteracbes posicionais no sentido vestibulo-lingual e latero-
lateral em relacdo as suas posi¢cdes originais no modelo mestre. Outras variaveis que

surgiram a partir da posicao dos parafusos dos transferentes foram avaliadas, como a
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area da figura geométrica representada por um trapézio, cujos resultados estdo no
grafico 5. Também se verificou alteracbes das posicdes dos parafusos dos
transferentes em relacdo ao centro do trapézio (gréaficos 6, 7, 8 € 9).

A rigidez do material de moldagem afeta a precisdo do modelo para protese
sobre implante (WEE, 2000), é a rigidez do material que impede a rotacdo do
transferente no momento em que o torque € aplicado aos parafusos para fixacdo dos
analogos no molde, neste sentido o poliéter € o material que exige 0 maior torque para
que o transferente rotacione dentro dele, seguido pelo silicone por adicdo e pelo
polissulfeto (WEE, 2000).

As moldagens de transferéncia com silicone por adicdo apresentaram modelos
com valores proximos ao modelo mestre (gréfico 1, 2, 5, 6, 8), se destacando nas
seguintes variaveis P1 — P2, P2 — P3, Area, C — P1, C — P3 com seus respectivos
valores: 13,558mm, 12,1172mm, 185,83 mm, 8,0444mm e 15,8836mm.

A evidéncia de que o silicone por adicdo apresentou um melhor desempenho em
relacdo ao poliéter nesta pesquisa esta de acordo com trabalhos prévios na literatura:
Craig; Urquiola e Liu (1990); Lorenzoni et al. (2000); Martins et al. (2004); Pratten e
Novetsky (1991). A grande estabilidade dimensional desse material deve-se a sua
reacdo de polimerizacdo por adicdo, a qual ndo libera subprodutos. Os silicones
possuem grupos vinilicos terminais (dai o nome polivinilsiloxanos), os quais se ligam a
grupos de hidrogénio terminais, produzindo um alongamento da cadeia sem a liberacao
de &lcool como subproduto.

Os modelos obtidos com poliéter levaram vantagem nas variaveis P4 — Pl e C —
P2 com valores de 12,2908 e 8,3308mm, que estdo representados nos gréaficos 4 e 7.
Apesar do poliéter nessa pesquisa apresentar resultados inferiores quando comparado
com o silicone por adicdo, é um material de extrema precisao, reproducéo de detalhes,
alta rigidez e boa recuperacao elastica (INTURREGUI et al. 1993; KLEINE et al. 2002).
A alta reproducdo de detalhes apresentada pelo poliéter se baseia na sua hidrofilia,
devido a sua composicao quimica. Isso significa também que este material é capaz de
fluir sobre superficies umedecidas com sangue ou saliva. Além da hidrofilia, a
viscosidade intrinseca do poliéter contribui também para seu elevado grau de
confiabilidade (FEDERICK; CAPUTO, 1997).
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Fica evidente que nenhum material de moldagem pode ser considerado
absolutamente perfeito. O que existe sdo materiais com propriedades especificas, as

quais devem ser bem analisadas no momento da escolha.
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7 CONCLUSOES

Apoés analisar os dez modelos dos grupos SA e P e baseado nos resultados

apresentados e discutidos anteriormente, pode-se concluir que:

1 — Tanto os moldes de silicona de adicdo quanto os de poliéter produziram
modelos de trabalho com alteracfes dimensionais estatisticamente significantes quando

comparados com o modelo mestre.

2 — Os modelos de trabalho obtidos no grupo SA apresentaram uma menor
alteracdo dimensional do que os modelos de trabalho obtidos no grupo P em relacéo ao

modelo mestre.

3 — As diferencas entre as medidas obtidas nos modelos de trabalho do grupo SA
com os do grupo P ndo foram estatisticamente significantes em todas as variaveis

analisadas.

H& uma necessidade crescente de novas pesquisas que permitam testar esses

materiais estudados, em condicdes diferentes do estudo realizado.
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