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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo principal determinar la temperatura de las
resinas compuestas fotopolimerizables sometidas al pulido con gomas de la marca EVE
y DOCHEM. Se confeccionaron 36 probetas estandarizadas de resina compuesta
Brilliant NG, Coltene y se dividieron de manera aleatoria en 2 grupos de 18 probetas
cada uno. Un grupo fue sometido al pulido con las gomas de grano grueso, medio y fino
de marca EVE, mientras que con el otro se utilizé la marca DOCHEM. Se midio la
temperatura de la resina mientras era sometida al pulido en cuatro tiempos, a los 0
segundos, 10 segundos, 20 segundos y 30 segundos.

El tipo de investigacion fue experimental, con un disefio prospectivo, laboratorial,
longitudinal y comparativo. El instrumento que se utilizé fue la ficha laboratorial, en la
cual se registraron los cambios de temperatura de acuerdo al tiempo de pulido.

Los resultados obtenidos muestran que durante el pulido de la resina, las gomas de
pulido marca EVE alcanzan una temperatura maxima de 56.76°C, mientras que las
gomas de pulido marca DOCHEM alcanzan una temperatura maxima de 63.07°C.
Asimismo, se demostré que las gomas de pulido de grano grueso de EVE y DOCHEM
incrementan de igual manera la temperatura, 45.80 °C y, 48.05 °C respectivamente,
mientras que las gomas de pulir de EVE grano medio y fino alcanzaron las
temperaturas de 49.77 °C, y 56.76°C, a diferencia de las gomas de pulir DOCHEM
grano medio y fino, las cuales alcanzaron temperaturas de 58.68 °C, y 63.07 °C
respectivamente, siendo DOCHEM la que causa una mayor elevacion de temperatura.
Finalmente, durante todo el proceso de pulido se demostré que la temperatura es una
constante que podria, sumado a otros factores, dafiar de forma irreversible el tejido
pulpar y remanente del diente.

Palabras claves: Temperatura, gomas de pulido, resina compuesta fotopolimerizable.



ABSTRACT

The present investigation has as main objective determine the temperature of the light-
cured composite resins subjected to polishing with EVE and DOCHEM brands. Were
elaborated 36 standardized samples of composite resin Brilliant NG, Coltene and were
randomly divided into 2 groups of 18 samples each. A group was subjected to polishing
with abrasive rubber of grit coarse, medium and fine of EVE brand, while with the other
was used the DOCHEM brand. the composite resin temperature was measured while
was being subjected to polishing in four times, at O seconds, 10 seconds, 20 seconds
and 30 seconds.

The type of research was experimental, with a prospective design, laboratorial,
longitudinal and comparative. The instrument used was the laboratorial record role, in
which were recorded the temperature changes according to the polishing time.

The obtained results show that during the polishing of the resin, the polishing points of
EVE brand reach a maximum temperature of 56.76 ° C, while the polishing points of
DOCHEM brand reach a maximum temperature of 63.07 ° C. Also it was shown that
abrasive rubber of grit coarse of EVE and DOCHEM increase of similar way the
temperature, 45.80 ° C and 48.05 ° C respectively, while the polishing points OF
medium grain and fine of EVE reached temperatures 49.77 ° C, and 56.76 ° C, unlike
the polishing points OF medium grain and fine of DOCHEM, which reached
temperatures 58.68 ° C, and 63.07 ° C respectively, being DOCHEM which caused a
higher elevation. Finally, during the polishing process it was shown that the temperature
is a constant which maybe can damage of irreversible way the dental pulp tissue and

the tooth remnant.

Keywords: Temperature, polishing point, light-cured composite resin.
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INTRODUCCION



1. TITULO:

Efecto de las gomas de pulido sobre la temperatura en resinas compuestas

fotopolimerizables. Arequipa-2016.

2. JUSTIFICACION E IMPORTANCIA:

En la actualidad, en odontologia el material mas utilizado para restauraciones
directas son las resinas dentales, los cuales necesitan de acabado y pulido para su
preservacion y longevidad. Siendo el pulido una etapa importante, que genera una
superficie lisa y brillante, su mala ejecucion puede generar manchas, retencién de
placa bacteriana, caries recurrente, irritacion gingival y sensibilidad.

La falta de informacion sobre el pulido de resinas compuestas, duracion del proceso,
secuencia correcta y ausencia de protocolos especificos con gomas de pulir de
granulacion progresiva, comunes en el mercado local; resultan en una mala técnica
de pulido que podria inducir una elevacidon inadecuada de la temperatura
desencadenando un posible dafio biolégico por la conductividad térmica que
presenta la resina.

Es por ello, que a través de este estudio, el cual posee caracteristicas de originalidad
se brindara un aporte cientifico, académico y clinico a la poblacion odontoldgica, para
realizar trabajos que garanticen no solo la efectividad del tratamiento sino la

satisfaccion del paciente.

3. PROBLEMA DE INVESTIGACION:

¢, Cual sera el efecto de las gomas de pulido con respecto a la temperatura de las

resinas compuestas fotopolimerizables?

4. AREA DEL CONOCIMIENTO:



. Area: Ciencias de la Salud
. Campo: Odontologia

A

B

C. Especialidad: Operatoria Dental

D. Linea: Temperatura en Resinas compuestas
E

. Tépico: Pulido en Resinas compuestas

5. OBJETIVOS:

e Determinar el efecto de las gomas de pulido marca EVE sobre la temperatura en
resinas compuestas fotopolimerizables.

e Determinar el efecto de las gomas de pulido marca DOCHEM sobre la
temperatura en resinas compuestas fotopolimerizables.

e Comparar la temperatura de las resinas compuestas fotopolimerizables

sometidas al pulido con la marca EVE y DOCHEM.
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1. MARCO TEORICO:

1. TEMPERATURA

1.1. DEFINICION (12):

La temperatura es una magnitud fisica cuyo valor es un indice de la energia
cinética molecular. Su unidad de medida es el grado, pero el valor de esta

unidad varia en funcion de la escala termométrica a la que corresponda.

1.2. INSTRUMENTOS PARA MEDIR LA TEMPERATURA:

e Termodmetros de mercurio (15):

Basados en el efecto de dilatacion o contraccion de este metal al estado
liquido (encerrado en un bulbo de vidrio, terminado en un capilar calibrado),
debido al calentamiento o enfriamiento de forma reversible y proporcional.

Tienen la limitacibn de uso que imponen los materiales de que estan

construidos, que a alta temperatura se comprometen y no son utilizables.

e Pirometros de par termoeléctrico (15):

Basados en dicho fisico, que se puede enunciar asi: “Si se sueldan dos
varillas de distintos metales y se calienta el extremo soldado, entre los
extremos libres se genera una tension eléctrica o diferencia de potencial,
gue es proporcional al calentamiento y depende de la naturaleza de los dos

metales”.



Termdmetro digital de contacto (25):

También llamado termopar, es un dispositivo eléctrico que consta
de dos conductores diferentes que forman uniones eléctricas a
diferentes temperaturas. Un termopar produce un voltaje
dependiente de la temperatura como resultado del efecto
termoeléctrico, y esta tension puede ser interpretada para medir la
temperatura.

Los termopares son ampliamente utilizados en la ciencia y la
industria como sensores de temperatura; sus aplicaciones incluyen
la medicion de temperatura de hornos, escape de la turbina de gas,
motores diesel, y otros procesos industriales. Los termopares se
utilizan también en los hogares, oficinas y negocios como los
sensores de temperatura en los termostatos, y también como
sensores de llama en aparatos de seguridad de los
electrodomésticos a gas.

El Tipo K (cromel/alumel): cuenta con una amplia variedad de
aplicaciones, esta disponible a un bajo costo y en una variedad de
sondas. El cromel es una aleacién de Ni-Cr, y el alumel es una
aleacién de Ni-Al. Tienen un rango de temperatura de —200 °C a
+1372 °C y una sensibilidad 41 pV/°C aproximadamente. Posee
buena resistencia a la oxidacion.

El termémetro digital de contacto TM-902C, es de alta precision,
con sonda térmica tipo K para mediciones de alta precision, bajo
consumo de energia, pantalla LCD, rango de temperatura de -50
grados a 1300 grados centigrados, excelente calidad, rango de

desfase +-1 grado.


https://es.wikipedia.org/wiki/N%C3%ADquel
https://es.wikipedia.org/wiki/Cromo
https://es.wikipedia.org/wiki/N%C3%ADquel
https://es.wikipedia.org/wiki/Aluminio
https://es.wikipedia.org/wiki/Grado_Celsius

e Pirometro optico (15):
Consiste en una especie de catalejo con el que se dirige la mirada al interior
del horno o la zona a medir. En el visor circular aparece un filamento
incandescente cuya intensidad cambia al girar una rueda que modifica la

alimentacion eléctrica desde una pila.

1.3. TEMPERATURA Y VIDA:

La temperatura es el factor ambiental mas influyente para la vida, los limites de
temperatura inferior y superior para la vida de las células son de 0°C y de 45°C,
por encima de 45°C se producen cambios irreversibles en las proteinas

intracelulares (5).

Considerando que la temperatura normal a nivel pulpar es aproximadamente

37°C, diversos estudios clinicos como los de Cohen y Burns (1999), sefialan
que un aumento de 5.6°C causa dafio pulpar irreversible. Stanley (1971),
demostrd que un incremento de 10°C en la pulpa, producia un 15 % de pérdida
de la vitalidad, y al subir 30°C, se indujo necrosis pulpar irreversible en el 100 %
de los casos; Zach y Cohen (1965), trabajando en Macaccus Rhesius,
mostraron un 15% de dafio pulpar irreversible cuando la temperatura
sobrepasaba los 5,6°C, un 60 % cuando se incrementaba en 11°C, y un 100%
de necrosis con una elevaciéon de 16.6°C sobre la temperatura pulpar basal.

Por otro lado, es importante considerar cuanto tiempo permanece el calor sobre
los 37°C. Segun los estudios de Zach y Cohen (1965), elevaciones de 5°C en la
temperatura pulpar durante 10 segundos producian dafio sobre los
odontoblastos subyacentes, un aumento de 10°C durante el mismo tiempo,
producia un profundo dafio pulpar y sobre 30°C se observd necrosis pulpar.
Sato y Schuchard informaron que el calor excesivo puede dar lugar a cambios
estructurales de los tejidos duros dentales y dafar la pulpa dental. La duraciéon



del estimulo térmico, el tiempo del pulido, el grosor de la dentina y las
temperaturas maximas generadas determinan en qué medida el calor se
relaciona con el trauma que se produce. Asi también temperaturas superiores a
42.5°C puede provocar dafios irreversibles en tejido pulpar. Raab y Muller
reportaron que temperaturas superiores a los 43°C producen un aumento en el
flujo sanguineo pulpar y que la temperatura mayor de 49°C causa dafos

irreversibles en la microcirculaciéon de la pulpa (10).

1.4. MECANISMO DE TRASMISION DEL CALOR:

1.4.1. POR CONDUCCION Y CONDUCTIVIDAD INTERNA:

Mediante intercambio de moléculas, de manera que las moléculas que
tienen mas energia promedio (una mayor temperatura) ceden parte de la
misma a aquellas que tienen menor energia promedio (menor

temperatura) (22).

En otras palabras se da cuando el calor se transmite de un cuerpo
caliente, foco emisor, a otro frio, receptor, propagandose gradualmente a
través de una cadena interrumpida de moléculas. Esta forma de trasmision
es caracteristica de los solidos, en que las moléculas ocupan una posicion
definida (15).

Por ejemplo, cuando tocamos con la piel un objeto a mayor temperatura

gue la de nuestro cuerpo, se produce una transferencia de energia en

forma de calor desde el objeto a nuestro cuerpo (5).

10



1.4.2. POR CONVECCION (22):

Tiene lugar cuando el medio fluye. EI movimiento grueso de una sustancia
desplaza materia a cierta temperatura sobre o cerca de una superficie a
diferente temperatura.

Ejemplos de esto son el viento que sopla sobre un edificio y un flujo a
través de intercambiadores de calor, que puede ser el flujo de aire sobre o

a través de un radiador dentro de cuya tuberia fluye agua.

1.4.3. RADIACION (15, 22):

Cuando el calor se transmite del emisor al receptor como radiaciones
electromagnéticas a través del espacio sin necesidad de ningin medio
material, incluso en el vacio. Este fendbmeno es tipico de cuerpos

incandescentes.

1.5. PROPIEDADES TERMICAS (13):

Al analizar el aspecto general del comportamiento de un material ante la
energia térmica no se debe tener en cuenta solo si conduce esa energia 0 no,
sino también cuanta energia absorbe, es decir, su calor especifico. Cuando se
tienen en cuenta ambas propiedades se analiza la denominada difusividad
térmica. Esta da una idea de la capacidad aislante de un material. Por ejemplo,
los materiales ceramicos y los organicos no conducen energia térmica con
facilidad, pero a los segundos la absorben mas (las moléculas, debido a su
tamafio, requieren mas energia para adquirir movilidad).

La accion aislante obtenida con materia organica es superior a la lograda con la
ceramica.

Otro aspecto de interés en lo relacionado con la energia térmica absorbida por

un material se refiere a los cambios dimensionales que ello determina.

11



1.6.

1.7.

CONDUCTIVIDAD TERMICA:

La conductividad térmica es la velocidad de flujo de calor a través de un
material; su medicion depende de la distancia que el calor recorre, del area a
través de la cual viaja y de la diferencia de temperatura entre la fuente de calor
y su destino (26).

La baja conductividad térmica del esmalte y la dentina ayuda a reducir el
choque térmico y el dolor pulpar cuando se ingieren comidas frias o calientes.
Sin embargo, la presencia de restauraciones de cualquier tipo tiende a cambiar
el medio a tal punto que la pulpa dental puede verse afectada negativamente
por los cambios térmicos. Como se puede desprender de los valores el esmalte,
dentina y resina son excelentes aislantes. Pese a esta excelente propiedad de
los tejidos y de los materiales restauradores un aumento exagerado y constante
en la temperatura genera dafos en la estructura del diente y en la pulpa. Son
muchos los origenes de la lesion pulpar durante métodos de restauracion

después de efectuarlos (10).

COEFICIENTE DE VARIACION TERMICA LINEAL (23):

Es sabido que los cuerpos con el calor se dilatan y con el frio se contraen, es
decir pueden aumentar o disminuir su volumen, lo cual implica un cambio en
sus dimensiones originales.
La variacion dimensional térmica lineal depende de:

e Su longitud inicial: cuanto mas largo, mas se dilata.

e La diferencia de temperatura: entre la inicial y la adquirida luego de su
calentamiento. Cuanto mas caliente sea la adquirida, mas se dilatara
Coeficiente de variacion térmica lineal: Es la variacion en longitud que
experimenta una unidad de un material por cada grado centigrado de variacion

de temperatura.

12



1.8.

1.9.

En los biomateriales restauradores, lo ideal seria que tuvieran coeficientes
iguales o muy cercano al diente, de tal manera que frente a dilataciones vy
contracciones térmicas, se comporten en forma similar a las variaciones
dimensionales que el diente experimenta ante fluctuaciones de temperatura.

De existir diferencias, podriamos encontrar que si el diente se dilata 1.0% vy el
biomaterial 1.2 %, ante un aumento de temperatura, el biomaterial aumentara
su volumen en un 0.2 % mas que el diente, lo cual provocara en él un estrés por
tensidon compresiva. Por el contrario, si el diente se contrae 1.0% y el
biomaterial 1.2 % ante una disminucion de temperatura, el biomaterial
disminuira su volumen en un 0.2 % mas que el diente, lo cual provocara un
aumento de la interfase diente restauracion y un estrés en los materiales
adhesivos por tension traccional.

Si las diferencias de coeficientes son al reves, vale decir, si el diente se dilata o
contrae en 1.0 % y el biomaterial lo hace en un 0.8 %, ante un aumento de
temperatura el biomaterial disminuird su volumen en un 0.2 % mas que el
diente, lo cual provocara situaciones inversas a las ya explicadas.

Como todo aumento de temperatura provoca una variacion dimensional que
depende del coeficiente de variacion térmico lineal propio de cada elemento o

compuesto.

CAPACIDAD CALORIFICA (22):

La capacidad calorifica de un objeto es la cantidad de energia que este requiere
para elevar su temperatura a 1 °C. Algunos materiales requieren mas energia
para calentarse.

CALOR FRICCIONAL:

Los tratamientos restauradores tales como la preparaciéon de cavidades o

coronas o la polimerizacion de las resinas durante la elaboracion directa de las

13



restauraciones provisionales, pueden causar un incremento significativo en las
temperaturas pulpares. Un estudio que utilizo modelos de primates demostro
gue un aumento de la temperatura en el interior de la camara pulpar de 10 °C
causaba patologias pulpares irreversibles en el 15 % de los dientes evaluados,
y en un aumento de 20°C provocaba la formacion de abscesos en el 60% de los
dientes evaluados. En otros estudios previos quedaron quemaduras o
inflamacion pulpar grave cuando se realizaba preparacion cavitaria o para
coronas sin refrigeracion. Sin embargo un estudio reciente en el cual se empled
la aplicacién controlada de calor sobre una amplia zona de la superficie oclusal
intacta de los dientes humanos sin anestesiar, no ha permitido corroborar estos
hallazgos iniciales. El calor friccional se produce durante el tallado cavitario y el
pulido final; cuando se alcanza altas temperaturas, por tiempos prolongados, la
pulpa puede necrosarse, tanto por dafio en los vasos como a las células de la

misma (3).

Son muchos los procedimientos clinicos en los que se provoca un aumento de
la temperatura de los tejidos dentales y de la pulpa; el calor y la desecacion
durante la preparacion cavitaria, los sistemas de pulido, de fotocurado y las

restauraciones temporales, pueden dafiar la pulpa de forma permanente (10).

2. PULIDO

2.1. DEFINICION (7, 21):
Este representa la abrasion de una superficie hasta reducir el tamafio de las

ralladuras, arafiazos e irregulares microscépicas que se crearon en el

acabado, hasta lograr una superficie brillante.

14



2.2. IMPORTANCIA DEL PULIDO (10, 20):

El pulido de las obturaciones de resina son procedimientos criticos en
odontologia conservadora ya que de esta manera se elimina la capa inhibida
por oxigeno que se establece en la parte superficial de la obturacion. Ademas,
al eliminar en gran medida las irregularidades residuales y presentar una
superficie lisa disminuye el indice de acumulacion de placa bacteriana, por
tanto previene la irritacion gingival, caries y el descontento del paciente, ya
que las irregularidades de gran tamafio en cavidad bucal son interpretadas por

el sistema nervioso como desagradables desde el punto de vista sensitivo.

2.3.FINALIDAD DEL PULIDO DE UNA RESTAURACION DE RESINA
COMPUESTA (6, 19):

e Completar el tallado, eliminando asi las microrrugosidades y asperezas.

e Perfeccionar la anatomia de la restauracion, los contornos, sus
convexidades y concavidades y la integridad del margen.

e Mejorar la textura superficial de la resina.

e Evitar factores capaces de retener placa, pigmentos exdgenos y caries
secundaria.

e Lograr una superficie extremadamente lisa y brillante.

e Mantener a través del tiempo la estabilidad del color.

2.4. FACTORES QUE DIFICULTAN EL PULIDO (18):

¢ Diferentes especificaciones del fabricante respecto al pulido.

e EIl grano de pulido ha de ser menor que la particula del composite a
pulir.

e Presencia de burbujas superficiales y defectos de la técnica de

polimerizacion.
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2.5. INSTRUMENTAL PARA EL PULIDO

Es necesario tener el discernimiento de que para obtener una superficie lisa,
pulida y brillante se necesita la utilizacion de una secuencia de instrumentos en
orden decreciente de granulometria, disminuyendo asi la rugosidad superficial
(24).

2.5.1. GOMAS DE SILICONA (20):

Las gomas de silicona se utilizan para pulir resinas. Vienen en variedad de
granos tamarfios y formas.

Los abrasivos utilizados son usualmente comprendidos de carburo de
silicona, oxido de aluminio o diamante. El pulidor es moldeado a un mandril
para pieza de mano de baja velocidad, y puede ser utilizado nuevamente
después de la esterilizacion. El nimero de usos puede variar dependiendo
del desgaste del instrumento.

Es importante recordar que al utilizarlos no se debe hacer una gran presién
al instrumento de pulido ya que puede ocasionar exceso de calor. El calor

puede ser nocivo tanto a la restauracién como al diente mismo.

2.5.1.1 GRANULACION PROGRESIVA DE LAS GOMAS DE PULIDO
(26):

Tanto el grano grueso, medio y fino son particulas abrasivas de
diferente tamafio que unido al agente de union, relleno y aditivos

conforman las gomas de pulido.

Los abrasivos, son las particulas que se encuentran en las gomas de
pulido, su principal propiedad es su dureza, debe ser mayor que la

del material sobre el cual va actuar.
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Cada particula de abrasivo o pulidor constituye una herramienta
Unica, con punta afilada, que no actla por corte sino mediante la
aplicacién de una presion sobre un punto determinado del substrato
originando la separacion del material. Esta presion no es constante
mas que en materiales homogéneos, resultando un efecto cambiante
en funcion de la estructura y composicion del material.

En el proceso resulta igualmente importante el angulo critico del
abrasivo para conocer su grado de eficacia. La pérdida de este
angulo activo por uso repetitivo del abrasivo o pulidor puede originar
sobre la superficie del substrato una gran deformacién residual y un
marcado debilitamiento superficial.

El tamafio del abrasivo influye en el grado de deformaciéon y la
tension residual en el substrato, ya que, cuanto menor es la particula,
menor es la deformacion residual y mas brillante se vuelve la
superficie. Tamafios grandes son propicios para originar una
alteracion microestructural de la superficie del material, originando un
endurecimiento por deformacién y dificultades en un pulido posterior.
Si el proceso es muy intenso se producen grandes cantidades de
tensiones residuales, liberacion de calor y deformacion de la

estructura.

Tamafios de los granos de pulido:
e Gruesos: de 100 a 500 micras
e Medios: de 010 a 100 micras

e Finos de 001 a 010 micras

Siempre se debe comenzar con los abrasivos de tamafio de grano
mayor, continuando con los de grano mas fino y lavando la superficie
antes de utilizar un nuevo abrasivo, para eliminar cualquier grano o

residuo que pueda quedar. No obstante, esto es una cuestion de
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criterio ya que la eleccion del abrasivo inicial va a estar muy
condicionada por el tipo de superficie a actuar. Si ésta es
especialmente irregular con diversas fases con estructuras, es
preferible empezar con un abrasivo grueso, que deja ranuras mas

intensas que empezar con otro mas fino.

¢ Indicacion en resinas compuestas:

Segun el tipo de resina compuesta variara el instrumento y el
material que se utilizara en su pulido. El grano de material
utilizado para pulir sera menor que el tamafio de la particula de
resina que se desee pulir. Entre ellos discos flexibles de
poliuretano con oxido de aluminio, los cuales se deben utilizar en
orden de granulometria decreciente, gomas de silicona, fresas de
diamante de grano extrafino y ultrafino. En la superficie
interproximal es fundamental conseguir una buena adaptacion de
la matriz para que los retoques finales sean minimos. Para el
acabado de estas superficies se pueden emplear tiras abrasivas

flexibles.

2.5.2. SISTEMAS DE PULIDO

2.5.2.1. SISTEMA OPTRAPOL “NEXT GENERATION” DE IVOCLAR
VIVADENT (1):

Es un sistema avanzado de pulido en un solo paso, recomendado
para el acabado y pulido de los composites (resina) mas populares,
compomeros, cementos de iondmeros de vidrio y amalgamas.

Sistema de pulidores de alta calidad que ahorra tiempo,

dimensionalmente estable, resistente al desgaste y de larga
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2.5.2.2.

duracion, pueden ser utilizados en autoclave y se utiliza hasta 20
veces. Estos pulidores de silicona en un solo paso contienen hasta
un 72 % en peso de polvo de diamante. En consecuencia, los
resultados del excelente rendimiento del pulido son visibles en
segundos. Las restauraciones de composites altamente estéticas
exhiben un brillo natural muy duradero.
OptraPol “Next Generation”, elimina con efectividad cualquier
rugosidad de la superficie en un solo paso, en un tiempo muy corto.
Como resultado, las restauraciones son menos susceptibles a las
manchas y acumulacion de placa, elimina la necesidad de cambiar
los instrumentos y el riesgo de confundir el tamafio de grano de
pulidores.
Las diferentes formas de pulidores son:

— Flama pequefia

— Flama grande

— Copa

— Disco
Superficies convexas son también pulidas con la forma de copa o
disco, la copa es ideal para cuspides y para zonas concavas, la

flama pequefia para superficies oclusales.

SISTEMA JIFFY HISHMO DE ULTRADENT (1):

Es un sistema de pulido el cual esta conformado por puntas, discos
y copa en tres secuencias con los siguientes colores:

— Verde

— Amarillo

— Blanco
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2.5.2.3.

Que va de grueso, mediano y fino estos son de caucho de silicona
sin latex rigido impregnado con diamantes y carburo de silicio y

estan montados en un mandril de metal. Se puede autoclavar.

SISTEMA POGO® DE DENTSPLY (17):

Los pulidores PoGo® (Discos, Copas y Puntas) son dispositivos de
pulido de resina de uretano de dimetacrilato polimeralizada e
impregnada de diamante que vienen premontados y son de un sélo
uso. Los dispositivos estan disefiados para su uso en el pulido final
en todo tipo de restauraciones de resina compuesta accesibles. Si
se usa segun las instrucciones, el Sistema de Pulido PoGo®,
produce gran acabado de superficies en compuestos hibridos.

Los Discos de Pulido, las Copas y las Puntas PoGo® estan
indicados para el paso final en el pulido de resinas compuestas y

restauradores compomeros correctamente perfilados y acabados.

e Los discos de pulido PoGo® son ideales para las superficies

faciales y los angulos establecidos.

e Las puntas de pulido PoGo® son ideales para las superficies

linguales céncavas y oclusales posteriores.

e Las copas de pulido PoGo® son utiles en areas de angulos

cervicales y proximales.
No intente esterilizar y/o re-usar el Sistema de Pulido PoGo®

(discos, copas o puntas).

Deséchelos en la manera apropiada una vez usados.
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2.5.2.4. OTROS PULIDORES (24):

Las puntas abrasivas de SHOFU: Son puntas de goma a base
de Oxido de silicio con 3 formatos diferentes. Por ser
extremadamente duras, invariablemente dejan la superficie muy
rugosa, igual si estdn siendo usadas con pastas abrasivas, en
comparacion con las tiras de matriz y con otros procedimientos

de pulido.

Discos SOF-LEX (3M): Son discos empapados en uno de los
lados por particulas de 6xido de aluminio. Se presentan en un
conjunto de discos de 4 colores diferentes que representan
diferentes granulometrias, debiendo ser utilizados desde el mas
oscuro hasta el mas claro. El lado con los colores no tiene poder
abrasivo.

Como los discos SOF-LEX (3M) surgieron en la década de los
ochenta, existen diversos trabajos demostrando los buenos
resultados con el sistema, principalmente en las resinas de
microparticulas. Los discos SOF-LEX (3M) deben ser usados
sélo en una restauracion, pues pierden el alisado rapidamente.
Otros sistemas en el mercado son semejantes al SOF-LEX (3M),
ellos difieren pues deben ser utilizados exclusivamente para el
pulido, ademas de no tener un centro metalico, parecen faciles
de manipular y no dejan estrias y grietas que puedan ser causa

por el mandril expuesto en el centro de éste.

SUPER-SNAP (SHOFU): Poseen puntas abrasivas en 2
tamafos (forma de barril) y discos de 4 colores diferentes en 2
tamafios, que poseen un mandril de encaje a semejanza de los
discos SOF-LEX (3M). Pueden ser usados de los dos lados,

21



siendo flexibles y deben ser usados del mas claro al mas oscuro.
Ya habian sido lanzados al mercado y ahora fueron reeditados.
Parecen tener un desempefio similar al presentado por el
sistema SOF-LEX (3M).

e MINIFIX (TDV): Son discos con 5 colores diferentes, siendo el
altimo (avellanado) para el pulido final, con un mandril especial
de encaje. ElI sistema MINIFIX (TDV) es colocado
individualmente sobre un mandril. Como los anteriores, parecen

proporcionar 6ptimos resultados.

2.6. PROCEDIMIENTOS SECUENCIALES DE ACABADO Y PULIDO DE
COMPOSITES

Estas dos etapas son necesarias para el éxito de la restauracion y colaboran en

mantener la salud de los tejidos blandos que los rodean (19).

La cuidadosa insercion de la resina compuesta en las restauraciones directas
puede evitar la presencia de excesos groseros. Esto es importante, pues
minimiza la etapa de acabado/pulido de la restauracion, que puede generar
alteraciones en la superficie de la resina compuesta y defectos en la interfase

diente-material restaurador (16).

Procedimientos secuenciales de acabado y pulido (8):
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Pasos operatorios Procedimientos
1 Retiro del excedente en cervical con hoja de bisturi
Acabado de las aéreas de espejo y alturas incisales
? con discos abrasivos (anteriores).
Acabado de la superficie palatina (anteriores) y ajuste
3 oclusal(anteriores y posteriores)
Acabado de la superficie con goma siliconada de
4 granulacién gruesa
5 Pulido con gomas siliconadas de granulacién mediana
Texturizacion con piedras diamantadas 21351
7 Verificacion de la textura con polvo para superficie
Disminucion de la textura con goma siliconada de
8 granulacion gruesa y forma afilada
9 Acabado y pulido interproximal con tiras de lija
10 Pulido con gomas siliconadas de granulacion fina
Pulido con discos de fieltro y pastas de o6xido de
t aluminio o pulido con cepillo de carburo de silice

2.6.1. ALGUNAS CONSIDERACIONES PARA EL ACABADO Y PULIDO EN
RESTAURACIONES POSTERIORES:

El acabado de dientes inferiores debe evitar al maximo la concentracién de

tensiones y el calentamiento generado en la interfase de la restauracion, asi

se busca fundamentalmente la disminucion del ajuste grosero y la

orientacion de los contactos oclusales. Asi, los contactos prematuros de las

restauraciones confeccionadas se pueden ajustar minimamente con fresas

multilaminadas de 12 ldminas con forma de huevo tipo H379 (Kemet). Estas

fresas utilizadas con cuidado a baja velocidad en un contraangulo

multiplicados x 4 a 5 (T2 Sirona), no produciran tensiéon ni calentamiento, ya
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que la fresa multilaminada corta (y no tritura, como las diamantadas, que

algunas literaturas nombran como indicacion) (8).

El pulido ser& logrado inicialmente con el uso de puntas de silicona (16) o
puntas de goma abrasiva que son especificas para resinas compuestas,
pero recordemos que las gomas de acabado y pulido no se presentan para
la anatomia de los dientes posteriores, pues manchan los surcos. Puede
ser mas interesante usar pastas diamantadas (pasta para pulir ceramicas)
mezcladas con aceite natural (Johnson & Johnson; Nujol), que las hace
mas fluidas. Si las pastas diamantadas es de grano mas grueso con
particulas mas duras actuara como una forma de acabado de superficie,
pero no como pulido. En el brillo o pulido final de la restauracion indican que
se puede emplear, puntas de silicona, disco de fieltro, conjuntamente con
pastas pulidoras. También se puede realizar con cepillos especificos brillo
de superficie, como Astrobrush (Ivoclar vivadent) y Jiffy Brush (Ultradent).
Estos cepillos liberan abrasivos finos (carburo de silicio) a medida que se
desgastan. Se hacen movimientos laterales rapidos y suaves, ya que el
exceso de presion puede generar el desgaste de la superficie (8).

3. RESINAS COMPUESTAS
3.1. DEFINICION:
Es una combinacion tridimensional de materiales, generalmente formada por
dos constituyentes que son insolubles entre si. Esta combinacion de

materiales termina formando un material resultante con propiedades que son

generalmente superiores a aquellas de sus constituyentes (4).
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El término de resina compuesta se utiliza para definir un material constituido
por tres fases diferentes: la fase matriz o resina, la fase dispersa o de relleno y

la fase interfacial o de unién constituida por agente Silano (26).

3.2. COMPOSICION BASICA DE LAS RESINAS COMPUESTAS (8):

e Bis- GMA (BISFENOL - a glicidilmetacrilato)

e UDMA( retano dimetacrilato)

e MMA (metil metacrilato), EDMA (etil glicol demetacrilato) o TEGDMA
(trietileno glicol dimetacrilato).

e Bis — HEMA (en algunas resinas)

e Silice coloidal, particulas de circonio- silice o vidrios y ceramicas que
contienen metales pesados como bario (Ba), o estroncio (Sr) y circonio
(2r)

e Hidroxitolueno butilado

e Silano (y- metacriloxi- popil Silano)

La resina compuesta es una de las innumerables variedades de resinas
sintéticas aplicadas a la odontologia, a la que se le adicién particulas de carga
inertes con el propésito de aumentar su resistencia y reducir los efectos
adversos de la contraccién de polimerizacion. Las resinas sirven de matriz
organica para la insercion de las particulas de carga que aumentan la
resistencia del conjunto.

Las primeras resinas contenian polimetil metacrilato (PMMA), que no
conseguia unirse adecuadamente a las particulas de carga causando
deficiencias estructurales y la desintegracion del material.

En 1962 Bowen produjo un tipo nuevo de resina compuesta al elaborar el
mondmero bis — GMA (BISFENOL -—a glicidilmetacrilato) y el agente de union,
un Silano organico capaz de unirse de modo eficaz a las particulas. De este

modo, la resina compuesta pasd a presentar en sSu composicion tres
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componentes principales: matriz organica, particulas inorganicas y el agente
de union.

La matriz organica presenta el bis —-GMA como monomero base en la mayoria
de las resinas compuestas hasta el momento. También es posible usar, como
alternativa, otros monémeros como el UDMA o sus modificaciones quimicas.
El UDMA aumenta la resistencia mecanica de la resina, por lo que puede
generar modificaciones de color, como ejemplo, tomemos la resina Isosit
(Ivoclar Vivadent). Para evitar este efecto indeseable, hoy en dia existe un
limite para la adicion de este mondmero en la composicion de las resinas
compuestas.

El peso molecular alto de los mondmeros base confiere a la resina compuesta
propiedades que reducen los efectos indeseables de la contraccion de
polimerizacion, lo que preserva la interfase de union con el sustrato y reduce
la formacién de grietas marginales. Otra caracteristica de estos monémeros es
su alta viscosidad, que dificulta su manipulacién y aplicacion clinica. Para
adecuar el tenor de viscosidad fue necesario introducir monémeros diluyentes
de bajo peso molecular y baja viscosidad, como el MMA o EDMA o el TEGMA.
Son los llamados diluyentes.

Se han desarrollado mondmeros alternativos al bis-GMA con la intencion de
perfeccionar las propiedades de la resinas compuestas. Como ejemplo
podemos citar la sustitucion del grupo hidroxilo (OH) pendiente de la molécula
de bis-GMA, por grupos metilicos (CH3 bis -GMA) que produce un monémero
mas hidrofobo; resinas como Filtek Z-250 (3M/ESPE) utilizan ese monomero.
Esta nueva composicién, denominada bis —EMA, presenta mayor peso
molecular que sus antecesoras. La ausencia del grupo hidroxilo permite el
deslizamiento entre sus moléculas, lo que confiere menor viscosidad al
material y, por consiguiente, necesita de cantidades inferiores de monomeros
diluyentes. Estas caracteristicas reducen la contraccién de polimerizacién y de
absorcion de agua, proporcionando mayor estabilidad frente a las

adversidades del medio bucal.
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Junto con los mondmeros resinosos en la matriz organica, hay sistemas
activadores e iniciadores que desencadenan la polimerizacion de la resina
compuesta.

Las moléculas que componen estos sistemas son especificas y varian segun
el tipo de reaccién de polimerizacion que puede ser activada quimicamente o

por medio de luz visible (Cuadro 1).

Cuadro 1:

Composicion basica de una resina compuesta. Modificado de De Goes, MF (8):

Resina Compuesta

(composicion basica)

o e [Fase organica e [Fase inorganica
Fase organica
e Silano (Agente de e Silice, vidrio de bario,
(BIS- GMA)
union ) circonio/ silice

e Mondmeros diluyentes: UDMA, DEGMA, TUDMA y TEGMA;
e Iniciador: peréxido de benzoilo, canforonquinona;
e Activador: amina terciara, luz visible;

e Inhibir; hidroquinona,;

e Radioopacificadores; bario y estroncio.

También componen la matriz organica moléculas denominadas inhibidores
como el hidroxitolueno butilado. Presentes en pequeiias cantidades
(aproximadamente 0.01 % en peso) evitan la polimerizacién espontanea de la
resina cuando tiene exposicion breve a la luz, lo que prolonga su tiempo de
vida util. Las nuevas resinas compuestas pasibles de ser talladas utilizan estos
inhibidores para proporcionar mayor tiempo de trabajo clinico, evitando la
polimerizacién prematura por la luz presente en el @mbito de trabajo.

Para mejorar las propiedades de las resinas compuestas se han incorporado

diversos tipos de particulas de carga en su composicion. Las particulas mas
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utilizadas en la actualidad son: silice coloidal, particulas de circonio- silice o
vidrios y cerdmicas que contienen materiales pesados como bario (Ba), estafio
(Sn) o circonio (Zr). Segun sea la categoria de la resina compuesta las
particulas presentan dimensiones Yy distribucion caracteristicas y son

fundamentales en la determinacion de sus propiedades.

3.3. CLASIFICACION

3.3.1. SEGUN EL TIPO DE CARGA UTILIZADA (8):

¢ Resinas de Macropatrticulas:

En la secuencia cronologica, las primeras resinas compuestas
denominadas tradicionales, convencionales o de macroparticulas
surgieron en la década de setenta. La diferencia estaba en la presencia
de carga de silice amorfa o cuarzo con un grosor de entre 8 y 12 uym,
pero con ejemplares de hasta 50 um que ocupaban entre el 60y 70 %
de su volumen.

La incorporacion de particulas inorganicas en la composicion de las
resinas marcé el comienzo de una nueva generacion de compdsitos
gue se vienen renovando a lo largo de los afios junto con el adelanto
tecnoldgico.

Pese a que estas resinas presentaron resultado superior a las acrilicas,
en algunos aspectos fueron todavia deficientes en el rendimiento
clinico. La rigidez de sus particulas no permite hacer un buen acabado
de la superficie. ElI seguimiento clinico revelé que el desgaste de la
matriz orgénica, acrecentando por la friccién del cepillado, expone las
particulas de carga, lo que toma la superficie mas rugosa aun. Esta

situacion hace que la superficie sea muy retentiva y favorezca la
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instalacion de pigmentos que generan alteraciones de color en la
restauracion.

Otra desventaja de estos composites es su radiolucidez. Tanto el
cuarzo como la silice no contienen a la resina una radiopacidad
semejante o superior a la del esmalte. Asi, las radiografias poco sirven
cuando se sospecha que hay grietas marginales o se investiga si hay
caries secundaria.

Algunas resinas compuestas pertenecientes a este grupo fueron
Adaptic (Johnson & Johnson), Concise (3M/ESPE). Aunque fuesen
superiores a los resultados ya alcanzados, la busqueda se intensifico en
procura de soluciones para perfeccionar las resinas compuestas.

Este grupo de resinas solo se activa quimicamente. Entre las resinas
compuestas restauradoras, son las Unicas con esta caracteristica, cuyo

valor tecnolégico fue superado por sistemas mas modernos.

Resinas hibridas (resinas de particulas pequefias)

Para mejorar la lisura de la superficie de la restauraciéon, se redujo el
tamafio de las particulas de carga de modo de no comprometer las
propiedades fisicas y quimicas, permaneciendo iguales a las resinas
tradicionales o superiores.

Esta nueva categoria de compadsito restaurador se denominé resinas de
particulas pequefias. Puede haber silice amorfa, asociada a vidrios que
contienen materiales pesados (bario, estroncio y circonio), que
predominan en la composicion.

El metal confiere a la resina la radiopacidad adecuada durante el
examen radiografico. Algunos representantes de esta categoria
contienen solo particulas de carga sintéticas de circonio- silice, como
por ejemplo el Filtek Z100 (3M/ESPE), Filtek Z250 (3M/ESPE) Y P60
(3M/ESPE) (KAUFMAN).
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Como veremos mas adelante, los compoésitos de particulas de dos o
mas tamafios se clasifican como hibridos. Segun este concepto,
muchas resinas de particulas pequefias también podran ser
denominadas compasitos hibridos.

La matriz organica de las resinas de particulas pequefias sigue siendo
semejante a las resinas tradicionales. No obstante las particulas
inorganicas pasan por un proceso de trituracion hasta alcanzar tamafos
de aproximadamente 0.5 a 3 pm.

Al restaurarse el tamafio de las particulas fue posible distribuirlas de
modo de obtener un mejor envasado y aumentar la porcion inorgénica
(65 a 77% en volumen). Este nuevo ordenamiento contribuyé a elevar la
resistencia de la resina, haciéndola capaz de soportar mejor las fuerzas
masticatorias.

Otra ventaja del tamafio menor de las particulas es la posibilidad de un
mejor pulido de la superficie de la restauracion.

Con el mayor volumen de carga y la menor cantidad de matriz organica
se consigui6 reducir la contraccién de la polimerizacion generadora de
tensiones de las regiones de union con el sustrato, lugar donde pueden
surgir grietas y sus imperfecciones técnicas.

A pesar de las ventajas expuestas, las evaluaciones clinicas sefalan
gue las resinas de particulas pequefias (hibridas) no conservan el
pulido a lo largo del tiempo debido a las dimensiones todavia
acentuadas de las particulas y con su distribucion y forma irregular.

Resinas de microparticulas:

Los adelantos continuaron y se crearon compdésitos nuevos con la
expectativa de solucionar las deficiencias todavia presentes. Para
mejorar la rugosidad de la superficie y la baja traslucidez de las resinas

compuestas tradicionales y de particulas pequefias se buscéd reducir
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aun mas el tamafio de las particulas de carga y crear asi las resinas de
microparticulas.

Las particulas de silice coloidal se redujeron a dimensiones
micrométricas del orden de los 0.004 pm (40 nm). Con estas
dimensiones, la silice coloidal genera fuerzas electrostaticas,
agrupandolas. Con forme a la composicion los aglomerados, se forman
estructuras de entre 0.04 y 0.4 ym. Con la reduccion del tamafio de la
carga, el area de la superficie aumenta considerablemente.

Como consecuencia, se precisa una cantidad mayor de monémero para
la humectacion de la posicién inorganica, lo que no es conveniente.

Se hallé la forma de aumentar la porcién inorganica y limitar el aumento
indeseable de materia organica en dos etapas en el proceso de
incorporacion de carga.

La primera etapa fue la elaboracion de una resina compuesta para la
obtencion de particulas de carga prepolimerizada. La preparacion de
esta resina comprende la adicion al monémero de entre 60 %y 70 % en
peso de silice coloidal tratada con Silano, formando una pasta que se
polimeriza. Al final de este proceso, la resina se intuird y se generan
particulas con dimensiones cercanas a las de las resinas tradicionales
(5- 50 pm). En una segunda etapa, se juntan las particulas
prepolimerizadas con las particulas de silice coloidal tratadas con
Silano y mezcladas con el monémero. Al final el composito pasa a tener
alrededor del 50 % de carga en peso.

A consecuencia de la gran cantidad de matriz organica (entre 40 y 80%
en volumen), las resinas compuestas de microparticulas absorben
mayor cantidad de agua, presentan mayor coeficiente de expansion
térmica y menor médulo de elasticidad (rigidez). En el comportamiento
clinico se observa la fragmentacion de la resina con aspecto de astillas,

principalmente en las zonas sometidas a grandes tensiones.
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e Resinas microhibridas (hibridas modernas)

Considerando asimismo la importancia de la porcion inorganica de la
superficie de la resina, se cre6 otra categoria de compadsitos con dos
tipos de carga denominadas resinas compuestas hibridas modernas o
microhibridas.

Los representantes mas modernos de este grupo de resinas presentan
silice coloidal (entre 10 y 20 en peso) y vidrios que contienen metales
pesados de tamarfos entre 0.4 y 1.0 ym totalizando un contenido de
entre 75 y 80 % del peso del compdsito. Esta modificacion se realizd
teniendo en cuenta también la dificultad de manipulacion del pulido de
los sistemas de resinas compuestas hibridas de particulas pequenas.
Ademaés de la distribucion del tamafio de las particulas se alterd la
curva de distribucion del tamafio de las particulas de las resinas
hibridas modernas. Estos nuevos modelos pasaron a presentar mayor
cantidad de particulas de menor tamafio lo que permiti6 su mejor
envasado y distribucion mas compacta.

Con menor contenido inorgénico, sus propiedades fisicas y mecanicas
varian entre aquellas de las resinas compuestas tradicionales y las de
particulas pequefas. Incluso asi, estas propiedades siguen siendo
superiores a las de resinas de microparticulas. Este grupo de resinas
tienen aplicacion en todas las situaciones clinicas, sea en dientes
posteriores donde la resistencia es un factor primordial, sea en dientes

anteriores.

e Resinas compuestas de nanoparticulas:
Durante todos estos afios de evolucion constante de las resinas, que
comenz6 en 1962 con Bowen, ninguna resina compuesta consiguio

reunir las caracteristicas funcionales fundamentales para la
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restauracion de dientes posteriores con propiedades estéticas
adecuadas para obtener excelencia en la restauracion de dientes
anteriores. Esto es factible de alcanzar a partir de la aparicién de las
resinas microhibridas desarrolladas para la manipulacion en escala
manométricas de la fase inorganica de los compdsitos, que dio origen a
las resinas compuestas de nanoparticulas.

La manipulacién de atomos, moléculas, particulas, etc. en dimensiones
manomeétricas se caracteriza como una ciencia nueva denominada
nanociencia o0 comunmente denominada nanotecnologia. La
nanotecnologia tiene como objetivo de estudiar todo a que ello que
mide 0.1 y 100 nm. Esta innovacién tecnoldgica posibilitd la obtencion
de nanoparticulas y como consecuencia, de nuevas propiedades de las
resinas compuestas. Con la manipulacion de nanoestructuras fue
posible elaborar resinas compuestas restauradoras universales, esto
es, capaces de presentar alto grado de pulido, propio de los compdésitos
microparticulados, con propiedades mecanicas satisfactorias propias de
los composites hibridos.

En el 2002 se elaboré un compdésito pionero de esta categoria, el Filtek
Supreme Universal Restaurative (3M ESPE), que en América latina
recibié la denominaciéon de Filtek Z350. La composicién béasica de la
matriz organica es semejante a la de sus antecesores, Filtek Z100 Y
Z250. La diferencia esta en el tamafio nanométrico de sus particulas de
carga. El proceso tecnoldgico innovador consiste en la sintesis de
nanoparticulas, construidas a partir de bloques fundamentales
(tecnologia ascendente), al revés de los procedimientos tradicionales
gue utilizan técnicas de erosion o desgaste de estructuras naturales
mayores, como el cuarzo triturado, vidrio fundido o algunos tipos de
ceramica (tecnologia descendente). En este Ultimo caso, no se

consigue producir particulas con dimensiones inferiores a 100nm. Con
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la nanomanipulacion, fue posible producir particulas manométricas y
nanoagregados mediante la tecnologia ascendente.

Al dominar esta tecnologia, que permitio la sintesis y estabilizacion de
nanoparticulas y nanoaglomerados, fue posible incorporara a las
resinas compuestas aproximadamente 59% de carga, en volumen, a
semejanza de los compdsitos hibridos, con la ventaja de alcanzar
propiedades fisicas y mecanicas analogas a estas o superiores. Esa fue
posible en razén de la combinacion de nanoparticulas y nanoagregados
gue a diferencia de los compdésitos de microparticulas se incrementan el
area de la superficie inorganica. Asi, las resinas de nanoparticulas
consiguen reunir propiedades mecdanicas necesarias para las zonas
sometidas a fuerzas masticatorias intensas y las caracteristicas de
pulido y brillo que mantienen a lo largo del tiempo como los compoésitos
microparticulados.

Hace poco se han introducido en el mercado otras resinas compuestas
con algunas caracteristicas semejantes. Entre ellas destacamos tetric it
—ceram(lvoclar Vivadent) y evolax (Dentsply).

Se considera que una resina compuesta es de nanoparticulas solo
cuando sus particulas presentan dimensiones que varian entre 0.1 y
100nm. En el caso de incorporacion de particulas con dimensiones
superiores a 100nm, la denominacion de la resina compuesta como
nanohibrida es conceptualmente incorrecta y entonces se la puede
incluir en la categoria de resinas compuestas microhibridas.

En la actualidad se cuenta con una resina de nanoparticulas que a su

vez esta modificada por particulas pre-polimerizadas esta es:

- Resina Brilliant NG Coltene (2):

BRILLIANT NG es un composite universal, su relleno de

particulas prepolimerizadas sumadas a alto contenido de
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particulas nanométricas, generan una Optima consistencia para
su manipulacion y modelado; al mismo tiempo que una sensible
reduccion de la contraccion y superficies de gran pulido faciles

de lograr.

Caracteristicas:
= Particulas Pre- polimerizadas
» Facil de modelar, consistencia no pegajosa
» Reduccion de la contraccion a la polimerizacion
» Facil y rapido pulido
= Simpleza en la seleccion del color

= No sensible a la luz operatoria

Composite universal nano- hibrido, gracias a la optimizada
distribucion de sus particulas, BRILLIANT NG es indicado
tanto para sector anterior, con alto compromiso estético de
brillo, pulido y acabado final; como para sector posterior, con
extraordinaria resistencia a las fuerzas de masticacion y el

desgaste.

Indicaciones:
» Restauraciones directas
= Semi- directas e indirectas (carillas o incrustaciones)

Algunas propiedades
= [ndice de desgaste 2.58
= Contraccion volumétrica 2.2%
= Intervalo de tamafio de las particulas 0.02 — 2.5 pm

e Resinas a base de siloranos
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La elaboracion de la resina Filtek P90 (3M/ESPE) es el resultado de
aproximadamente 15 afios de estudio realizados por la empresa 3M
ESPE. Este material innovador posee un monomero de base
denominado Silorano, capaz de reducir aun mas la contraccién de
polimerizacion en comparacion con las demas resinas compuestas;
presenta valores de aproximadamente 0.9 % de reduccion de volumen.
Esta resina fue introducida en el mercado odontolégico americano y
europeo a finales de 2007 con la denominacién de LS Silorane,
comercializada como Filtek P90 en América Latina. El sistema
monomeérico deriva de una ecuacion quimica nueva de anillo abierto
gue combina moléculas de siloxanos y oxiranos que origina el silorano.

Otra caracteristica del Filtek P90 es el sistema de union exclusivo. Hace
uso de un sistema autoacondicionante en dos pasos que posee
compatibilidad quimica con el material restaurador. Este dispositivo de
unién especifico se une tanto a los tejidos dentarios que poseen
naturaleza hidrofila como el compésito a base de silorano (Filtek P90 /
3M ESPE), de naturaleza hidr6foba. En uno de los frascos el primera
autograbante presenta monomeros hidréfilos a base de metacrilato,
ademas de agua y etanol para suministrar el proceso de ionizacién y
formar la base para la unién con los tejidos dentarios. El otro frasco el
adhesivo autograbante también se compone de metacrilato, que
presenta ahora monomeros hidréfobos cuyas funciones complementar
la union con el primer y juntarse con el monémero hidréfobo de la resina

compuesta a base de silorano (Filtek P90).

3.3.2. SEGUN EL METODO DE ACTIVACION (16):
e Quimicamente activadas: son resinas compuestas que usan una pasta
base y otra catalizadora. El material solo se polimeriza tras la mezcla de

ambas.
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Fotoactivadas : son resinas compuestas con fotoiniciadores y solo se
polimerizan en presencia de luz
Duales: son resinas compuestas con ambos sistemas de activacion

guimico y fisico( luz)

3.3.3. EN CUANTO A LA VISCOSIDAD (16):

Baja viscosidad (Flow): son las resinas compuestas fluidas. El uso de
puntas adaptadas a la jeringas de estas resinas permiten su aplicaciéon

en las cavidades

Media viscosidad: son las resinas compuestas convencionales,
microhibridas y microparticulados aplicadas en las cavidades con
espatulas apropiadas. Necesitan de dispositivos o0 de técnicas
especiales para obtener un adecuado punto de contacto interproximal,
especialmente para dientes posteriores.

Alta viscosidad: son las resinas condensables. Tienen como principal
caracteristica la alta firmeza que facilita obtener su uso, incluso con la
ayuda de condensadores, y la posibilidad de obtener un punto de
contacto interproximal, sin la necesidad del uso de otros dispositivos 0
técnicas. Sin embargo, muchos productos comerciales no presentan
tales caracteristicas aunque el fabricante los promocione con ellas. En
realidad mantienen la forma durante un tiempo tras su aplicacion en la
cavidad, antes de la fotopolimerizacion. Quizas su nombré correcto

deberia ser resinas compuestas compactables.
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3.4. PROPIEDADES TERMICAS (26)

3.4.1. CONDUCTIVIDAD TERMICA Y ELECTRICA

La conductividad térmica y eléctrica depende de la fase relleno, ya que la
fase resina produce un buen aislamiento. La conductividad es por tanto
menor en los composites de baja carga. Sin embargo en todos los casos
los valores de conductividad son adecuados y parecidos a los de la

estructura dentaria.

3.4.2. DILATACION Y CONTRACCION TERMICA

Los cambios dimensionales que sufren los composites con la variacion de
la temperatura son una caracteristica de la fase matriz. Por lo que se
relacionan inversamente con el porcentaje de relleno.

Existe una gran diferencia entre los grados de dilatacién y contraccion
térmica de la estructura dentaria y el composite. Esta diferencia entre los
coeficientes implica un desajuste entre el diente y la restauracién al
someterlos a cambios bruscos de temperatura. Un composite de
microrrelleno tendra un coeficiente 6 o 7 veces el de la estructura dentaria,

para un hibrido este sera de 3 0 4 veces el de la estructura dentaria.

3.4.3. REACCION EXOTERMICA DE FRAGUADO

La reacciobn de polimerizacibn es wuna reaccidon exotérmica. El
desprendimiento de calor no serd grande si se coloca el composite en
pequefios incrementos. La presencia de mayor porcentaje de carga en el
composite disminuye la produccion de calor, y por tanto los riesgos de

provocar iatrogenia.
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2. ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS:

2.1. ANTECEDENTES INTERNACIONALES:

Lavin Nifio de Zepeda, Sebastian. CUANTIFICACION DE LA GENERACION
TERMICA EN RESINAS COMPUESTAS SOMETIDA A TRES SISTEMAS DE
PULIDO IN VITRO. (10). Concluyeron que los sistemas de pulido utilizados
comunmente en la clinica pueden generar un aumento considerable de la
temperatura de la restauracion y esta puede dafiar de forma irreversible el tejido
pulpar y remanente del diente. Se midio la temperatura con el termometro digital
infrarrojo y los estudios demostraron que hay un 15% de dafio pulpar irreversible
cuando la temperatura sobrepasa los 5.6C°, un 60% cuando se incrementaba en
11C° y un 100% si la temperatura superaba los 16.6C° sobre la temperatura
pulpar basal (37C°).

Lépez F., Sandra; Palma C., Jorge Mario; Ruiz B., Gerardo; Barcel6 S., Federico;
Guerrero 1., Jorge. CALIDAD DE SUPERFICIE OBTENIDA CON DIFERENTES
METODOS DE PULIDO PARA IONOMERO DE VIDRIO Y RESINA
COMPUESTA. (11). Los Autores, mencionan que los métodos de terminado y
pulido que requieren de alta velocidad, deterioran la superficie de la resina
compuesta por aumento de temperatura y por impacto contra las particulas de

relleno; por tanto, recomiendan métodos que empleen baja velocidad.

Lamas Lara, Cesar; Alvarado Menacho, Sergio; Angulo de la Vega, Giselle.
IMPORTANCIA DEL ACABADO Y PULIDO EN RESTAURACIONES DIRECTAS
DE RESINA COMPUESTA EN PIEZAS DENTARIAS ANTERIORES REPORTE
DE UN CASO. (9). Concluyeron que el proceso de acabado y pulido de las
restauraciones con resina compuesta es fundamental para garantizar el éxito del
tratamiento, debemos de conocer a cabalidad el sistema de pulido para no

injuriar la pulpa dental y asi no perjudicar su vitalidad.
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Martin, Javier; Moncada, Gustavo; Serey, Francisco; Oyarzun, Alejandro; Angel,
Pablo; Oyarzo, Juan; Fernandez, Eduardo. EFECTO DE CINCO SISTEMAS DE
PULIDO DE RESINAS COMPUESTAS SOBRE SUPERFICIE CORONARIA Y
RADICULAR. Observacion por medio de MEB y microscopia Optica. (14). Los 5
sistemas de pulido de resinas compuestas analizados en este estudio

modificaron la superficie del esmalte y el cemento.
2.2. ANTECEDENTES NACIONALES:
No se encontraron.
2.3. ANTECEDENTES LOCALES:
No se encontraron.
3. HIPOTESIS:
Dado que, el pulido de una resina requiere el uso de gomas de pulido que durante el
procedimiento genera friccién contra la resina y superficie dentaria.

Es probable que la friccion generada sobre la resina provoque una elevaciéon de la

temperatura.
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CAPITULO Il
METODOLOGIA



1. AMBITO DE ESTUDIO:

El estudio se realiz6 en una Clinica Odontoldgica particular.

2. TIPO Y DISENO DE INVESTIGACION:

e Tipo de Estudio:

La presente investigacion es experimental puesto que se evalud la respuesta de

la temperatura de la resina al estimulo del pulido.

e Disefio de Investigacion:

o De acuerdo a la temporalidad:

Longitudinal, puesto que se registrd mediciones en cuatro tiempos a los 0

segundos, 10 segundos, 20 segundos y 30 segundos.

o De acuerdo al lugar donde se obtendran los datos:

Laboratorial, puesto que la recoleccion de datos se dio Unicamente en el

laboratorio.

o De acuerdo al momento de la recoleccién de datos:

Prospectivo, se dio conforme fue avanzando el proceso de investigacion.
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o De acuerdo a la finalidad investigativa:
Comparativa, porque precisa diferenciar las Gomas de pulido marca EVE Y
marca DOCHEM con granulacion progresiva en relacion a la temperatura que
producen.

3. UNIDADES DE ESTUDIO:

Las unidades de estudio estuvieron conformadas por blogues de resina compuesta

fotopolimerizable, que cumplieron con los criterios de inclusién establecidos.

4. POBLACION Y MUESTRA:
La poblacién de estudio estuvo conformada por blogues de resina compuesta
fotopolimerizable de 7mm de diametro y 2mm de grosor que no es cuantificable, por

lo tanto se utilizd6 una muestra obtenida con la siguiente formula:

n= Z o2 p.q

E 2

DONDE:
Za =Nivel de confianza de 95% = 1.96
p= Porcentaje de que ocurra el fendmeno (Elevacion de T°) 95% (de acuerdo a los
antecedentes investigativos).
g=100-p +»5%
E= Error de muestreo (10%)
Reemplazando: n= (1.96)2(95) (5)
102
n= 18.2476 = 18 (Por grupo)
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Segun la féormula, La muestra es de 18 bloques de resina, por grupo, siendo dos
grupos el total fue 36 bloques de resina compuesta fotopolimerizable.

CRITERIOS DE INCLUSION:

- Resinas compuestas fotopolimerizables

- Probetas de 7mm de diametro y 2mm de grosor

5. TECNICAS Y PROCEDIMIENTOS:
5.1. DEFINICION OPERACIONAL DE VARIABLES:
e Variables principales:
- Variable Estimulo: Gomas de pulido

- Variable Respuesta: Temperatura

e Tabla de Variables Principales:

_ _ Escala de Tipo de
Variables Indicadores Naturaleza o _
medicion variable
- Gomade
Gomas de pulido marca
pulido de EVE o _ )
y Cualitativa Nominal Estimulo
granulacion - Gomade
progresiva pulido marca
DOCHEM
Temperatura - C° Cuantitativa Intervalo Respuesta
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5.2. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION:

Técnicas:

Se utilizé la técnica de observacion.

Instrumentos:

El instrumento que se utilizo fue la Ficha Laboratorial (Anexo N° 1)

Procedimientos:

1. Se confeccionaron 36 probetas de 2mm de grosor y de 7 mm de didmetro

de resina compuesta Brilliant NG, Coltene (las particulas prepolimerizadas
ademas de su alto contenido de particulas manométricas, genera un facil y
rapido pulido), con una matriz para confeccion de muestra. Luego, se
realizd la polimerizacién por 20 segundos por la parte superior de la

probeta y 20 segundos por la parte inferior.

. Las muestras fueron divididas aleatoriamente en 2 grupos de 18 probetas

de resina , el primer grupo fue sometido a las Gomas de pulir marca EVE,
mientras que el segundo grupo fue sometido a las Gomas de pulir marca

DOCHEM, segun el protocolo establecido:

Para las Gomas de pulir de la marca EVE (no se utilizé refrigerante):
e Pulido con Goma de silicona de grano grueso por un tiempo de 10
segundos.
e Cambio de goma (Intervalo de 5 segundos)
e Pulido con Goma de silicona de grano medio por 10 segundos.

e Cambio de goma (Intervalo de 5 segundos)
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e Pulido con Goma de silicona de grano fino por 10 segundos.

Para las Gomas de pulir de la marca DOCHEM (no se utilizé refrigerante):
e Pulido con Goma de caucho de grano grueso por un tiempo de 10
segundos.
e Cambio de goma (Intervalo de 5 segundos)
e Pulido con Goma de caucho de grano medio por 10 segundos.
e Cambio de goma (Intervalo de 5 segundos)

e Pulido con Goma de caucho de grano fino por 10 segundos.

3. El proceso de pulido se realizé en la cara superior de las probetas y en la
cara inferior se efectuaron las mediciones de la temperatura. La medicion
se realiz6 en cuatro tiempos a los 0 segundos, luego a los 10 segundos, 20
segundos y 30 segundos, los resultados se cronometraron y se anotaron en
la ficha laboratorial, mientras se iba realizando la medicion con el
termémetro digital de contacto, colocado en contacto con la cara inferior de

la probeta, para que midiera el calor emitido por el pulido.

6. PRODUCCION Y REGISTRO DE DATOS:

El plan de tabulacién se llevd a cabo luego de la recoleccion de la informacion
pertinente. Se elaboré6 una matriz de sistematizacion en una hoja de célculo
Microsoft Excel version 2010. A partir del cual se procesé la informacién y se
presentd los resultados utilizando tablas de simple y doble entrada, ademas se

elaboraron graficos de lineas.
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7. TECNICAS DE ANALISIS ESTADISTICO:

El andlisis de los datos se realiz6 en 2 etapas, en la primera, de caracter
descriptivo, se hallaron medidas de tendencia central (media aritmética) y de
dispersion (desviacion estandar, valores minimo y maximo).

En la segunda parte, para demostrar si existe o no diferencia entre los grupos de
estudio, se calcul6 la prueba estadistica t de Student a un nivel de confianza de

95 %. La totalidad del proceso estadistico se realizo con la ayuda del Software EPI -
INFO Versién 6.0.

8. RECURSOS:

A. HUMANOS:

e Investigador : Susan Danitza Roca Ticona

e Asesores:

- Asesor Técnico : C.D. Pedro Javier Gamero Oviedo
- Asesor Metodoldgico : Dr. Xavier Sacca Urday
- Asesor de Redaccion  : Dra. Maria Luz Nieto Muriel

e Colaborador : Victor Manuel Salas Carazas

B. FINANCIEROS:
El presente trabajo de investigacion, fue financiado en su totalidad por la

investigadora.

C. MATERIALES:
- Lampara de Fotocurado Led 3 prog LED-H Woodpecker
- Micromotor NSK ex-203 SET

- Gomas para pulir con granulacion progresiva EVE
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- Gomas para pulir con granulacion progresiva DOCHEM
- TermoOmetro digital de contacto

- Espatula para resina

- Cronometro

- Resina compuesta Brilliant NG, Coltene

- Cintas de celuloide

- Matriz para confeccion de probetas

- Estructura de soporte para pulido de probetas
- Guantes descartables

- Campos desechables

- Paquimetro plastico de (150 mm)

- Calibrador Metalico

- Lapicero azul de tinta indeleble

- Marcador indeleble

- Fichas laboratoriales

- Computadora

- Unidad dental

. INSTITUCIONALES:

Clinica Odontolégica particular.
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CAPITULO IV:
RESULTADOS Y
DISCUSION



1. PRESENTACION DE RESULTADOS:

TABLA N°1

Comportamiento de la temperatura de las resinas sometidas a goma de pulido de

grano grueso EVE

GRUPO - EVE
: Grano Grueso — Temperatura
Tiempo
Media Desviacion Minima Maxima
Aritmética Estandar
0 segundos 29.41 0.32 28.80 29.80
10 segundos 33.23 1.84 31.20 39.00
20 segundos 39.78 2.62 35.50 45.80
30 segundos 45.80 3.62 38.90 52.20
Fuente: Matriz de datos P =0.000 (P <0.05) S.S.

Interpretacion:

En la tabla N° 1 podemos apreciar que la temperatura de la resina antes de empezar
con el protocolo de pulido con la goma gruesa (0 segundos o basal), fue en promedio
29.41 °C. A los 10 segundos de empezado el pulido, la temperatura se incremento
hasta los 33.23 °C; a los 20 segundos la temperatura siguid6 aumentando hasta llegar a
los 39.78 °C y finalmente a los 30 segundos de iniciado el pulido alcanzé un promedio
de 45.80 °C.

Segun la prueba estadistica, las diferencias encontradas son significativas, es decir,

podemos afirmar que la temperatura aumenta conforme pasa el tiempo de pulido.
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GRAFICO N° 1

Comportamiento de la temperatura de las resinas sometidas a goma de pulido de
grano grueso EVE
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TABLA N° 2

Comportamiento de la temperatura en las resinas sometidas a goma de pulido de
grano medio EVE

GRUPO - EVE
. Grano Medio — Temperatura
Tiempo
Media Desviacion Minima Maxima
Aritmética Estandar
0 segundos 42.11 3.03 37.00 50.40
10 segundos 43.67 2.71 38.80 48.00
20 segundos 46.38 2.68 40.80 51.20
30 segundos 49.77 2.62 45.40 54.50
Fuente: Matriz de datos P =0.000 (P <0.05) S.S.

Interpretacion:

En la tabla N° 2 podemos apreciar que la temperatura de la resina después de la
utilizacion de la goma de pulir de grano grueso e iniciada con la goma de grano medio
(a los 0 segundos), fue en promedio de 42.11 °C.

A los 10 segundos de empezado el pulido, la temperatura se incrementé hasta los
43.67 °C; a los 20 segundos la temperatura siguié aumentando hasta llegar a los 46.38
°C y finalmente a los 30 segundos de iniciado el pulido la temperatura alcanzé un
promedio de 49.77 °C.

Segun la prueba estadistica, las diferencias encontradas son significativas, es decir,

podemos afirmar que la temperatura aumenta conforme pasa el tiempo de pulido.
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GRAFICO N° 2

Comportamiento de la temperatura en las resinas sometidas a goma de pulido de
grano medio EVE
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TABLA N°3

Comportamiento de la temperatura en las resinas sometidas a goma de pulido de
grano fino EVE

GRUPO - EVE
. Grano Fino — Temperatura
Tiempo
Media Desviacion Minima Maxima
Aritmética Estandar
0 segundos 44,78 3.27 38.70 53.20
10 segundos 46.58 3.53 40.30 54.20
20 segundos 52.52 3.65 43.70 58.20
30 segundos 56.76 3.10 47.00 61.10
Fuente: Matriz de datos P =0.000 (P <0.05) S.S.

Interpretacion:

En la tabla N° 3 podemos apreciar que la temperatura de la resina después de la
utilizacion de la goma de pulir de grano medio e iniciada con la goma de grano fino (a
los 0 segundos), fue en promedio de 44.78°C.

A los 10 segundos de empezado el pulido, la temperatura se incrementd hasta los
46.58 °C; a los 20 segundos la temperatura sigui6 aumentando hasta llegar a los
52.52°C y finalmente a los 30 segundos de iniciado el pulido la temperatura alcanzé un
promedio de 56.76°C.

Segun la prueba estadistica, las diferencias encontradas son significativas, es decir,

podemos afirmar que la temperatura aumenta conforme pasa el tiempo de pulido.
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GRAFICO N° 3

Comportamiento de la temperatura en las resinas sometidas a goma de pulido de
grano fino EVE
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TABLA N°4

Comportamiento de la temperatura en las resinas sometidas a goma de pulido de

grano grueso DOCHEM

GRUPO - DOCHEM

Grano Grueso — Temperatura

Tiempo
Media Desviacion Minima Maxima
Aritmética Estandar
0 segundos 29.29 0.87 26.20 29.90
10 segundos 32.70 1.68 29.20 36.00
20 segundos 40.91 3.25 34.40 47.50
30 segundos 48.05 4.10 40.90 56.80

Fuente: Matriz de datos

Interpretacion:

P =0.000 (P <0.05) S.S.

En la tabla N° 4 podemos apreciar que la temperatura de la resina antes de empezar

con el protocolo de pulido con la goma gruesa (0 segundos o basal), fue en promedio

29.29°C.

A los 10 segundos de empezado el pulido, la temperatura se incrementé hasta los

32.70°C; a los 20 segundos la temperatura siguid aumentando hasta llegar a los

40.91°C y finalmente a los 30 segundos de iniciado el pulido alcanzé un promedio de

48.05°C.

Segun la prueba estadistica, las diferencias encontradas son significativas, es decir,

podemos afirmar que la temperatura aumenta conforme pasa el tiempo de pulido.
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TABLA N°5

Comportamiento de la temperatura en las resinas sometidas a goma de pulido de
grano medio DOCHEM

GRUPO - DOCHEM

Grano Medio — Temperatura

Tiempo
Media Desviaciéon Minima Maxima
Aritmética Estandar
0 segundos 45.85 3.98 40.00 55.20
10 segundos 48.30 3.92 42.30 56.50
20 segundos 52.15 4.20 45.70 59.20
30 segundos 58.68 5.04 48.80 68.10
Fuente: Matriz de datos P =0.000 (P <0.05) S.S.

Interpretacion:

En la tabla N° 5 podemos apreciar que la temperatura de la resina después de la
utilizacion de la goma de pulir de grano grueso e iniciada con la goma de grano medio
(a los 0 segundos), fue en promedio de 45.85°C.

A los 10 segundos de empezado el pulido, la temperatura se incrementé hasta los
48.30°C; a los 20 segundos la temperatura sigui6 aumentando hasta llegar a los
52.15°C y finalmente a los 30 segundos de iniciado el pulido la temperatura alcanzé un
promedio de 58.68°C.

Segun la prueba estadistica, las diferencias encontradas son significativas, es decir,

podemos afirmar que la temperatura aumenta conforme pasa el tiempo de pulido.
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GRAFICO N°5

Comportamiento de la temperatura en las resinas sometidas a goma de pulido de
grano medio DOCHEM
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TABLA N° 6

Comportamiento de la temperatura en las resinas sometidas a goma de pulido de
grano fino DOCHEM.

GRUPO - DOCHEM

Grano Fino — Temperatura

Tiempo
Media Desviacion Minima Maxima
Aritmética Estandar
0 segundos 51.66 4.36 43.30 57.70
10 segundos 52.88 4.43 47.00 58.90
20 segundos 58.30 4.95 48.90 65.90
30 segundos 63.07 5.16 54.30 70.70

Fuente: Matriz de datos

Interpretacion:

P =0.000 (P <0.05) S.S.

En la tabla N° 6 podemos apreciar que la temperatura de la resina después de la

utilizacion de la goma de pulir de grano medio e iniciada con la goma de grano fino (a

los 0 segundos), fue en promedio de 51.66°C.

A los 10 segundos de empezado el pulido, la temperatura se incrementé hasta los

52.88°C; a los 20 segundos la temperatura sigui6 aumentando hasta llegar a los

58.30°C y finalmente a los 30 segundos de iniciado el pulido la temperatura alcanzé un

promedio de 63.07°C.

Segun la prueba estadistica, las diferencias encontradas son significativas, es decir,

podemos afirmar que la temperatura aumenta conforme pasa el tiempo de pulido.
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GRAFICO N° 6

Comportamiento de la temperatura en las resinas sometidas a goma de pulido de
grano fino DOCHEM
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TABLA N°7

Comparacion de la temperatura en la resina con gomas de pulir de grano grueso
entre el grupo EVE y DOCHEM

GRUPO DE ESTUDIO
GRANO GRUESO - TEMPERATURA

TIEMPO EVE DOCHEM P
Media Desviacion Media Desviacion
Aritmética Estandar | Aritmética Estandar
0.582
0 segundos 29.41 0.32 29.29 0.87
(P =0.05)N.S.
0.371
10 segundos 33.23 1.84 32.70 1.68
(P =0.05)N.S.
0.261
20 segundos 39.78 2.62 40.91 3.25
(P =0.05)N.S.
0.089
30 segundos 45.80 3.62 48.05 4.10
(P =0.05)N.S.

FUENTE: Matriz de datos

Interpretacion:

En la tabla N°7 podemos observar que a los 0 segundos el promedio de temperatura
generada por la goma de pulido de grano grueso EVE fue de 29.41°C y la generada por
DOCHEM fue 29.29°C.

A los 10 segundos el promedio de temperatura generada por el grano grueso EVE fue
de 33.23°C y la generada por DOCHEM fue 32.70°C.
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A los 20 segundos el promedio de temperatura generada por el grano grueso EVE fue
de 39.78°C y la generada por DOCHEM fue 40.91°C.

A los 30 segundos el promedio de temperatura generada por el grano grueso EVE fue
de 45.80°C y la generada por DOCHEM fue 48.05°C.

De acuerdo a la prueba estadistica las diferencias encontradas en las mediciones en
los diferentes intervalos resultan no son significativas, es decir ambos grupos elevaron

la temperatura de igual forma.
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GRAFICO N° 7

Comparacion de la temperatura en la resina con gomas de pulir de grano grueso
entre el grupo EVE y DOCHEM
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TABLA N°8

Comparacion de la temperatura en la resina con gomas de pulir de grano medio
entre el grupo EVE y DOCHEM

GRUPO DE ESTUDIO
GRANO MEDIO - TEMPERATURA

TIEMPO EVE DOCHEM P
Media Desviacion Media Desviacion
Aritmética Estandar | Aritmética Estandar
0.003
0 segundos 42.11 3.03 45.85 3.98
(P <0.05) S.S.
0.000
10 segundos 43.67 2.71 48.30 3.92
(P <0.05)S.S.
0.000
20 segundos 46.38 2.68 52.15 4.20
(P <0.05)S.S.
0.000
30 segundos 49.77 2.62 58.68 5.04
(P <0.05) S.S.

FUENTE: Matriz de datos

Interpretacion:

En la tabla N° 8 podemos observar que a los 0 segundos el promedio de temperatura
generada por la goma de pulido de grano medio EVE fue de 42.11°C y la generada por
DOCHEM fue 45.85°C.

A los 10 segundos el promedio de temperatura generada por el grano medio EVE fue
de 43.67°C y la generada por DOCHEM fue 48.30°C.
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A los 20 segundos el promedio de temperatura generada por el grano medio EVE fue
de 46.38°C y la generada por DOCHEM fue 52.15°C.

A los 30 segundos el promedio de temperatura generada por el grano medio EVE fue
de 49.77°C y la generada por DOCHEM fue 58.68°C.

De acuerdo a la prueba estadistica las diferencias encontradas en las mediciones en

los diferentes intervalos resultan significativas, es decir existio diferencia entre los dos

grupos, siendo el grupo DOCHEM el que generdé mayor elevacion de temperatura.
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GRAFICO N° 8

Comparacion de la temperatura en la resina con gomas de pulir de grano medio
entre el grupo EVE y DOCHEM
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TABLA N°9

Comparacion de la temperatura en la resina con gomas de pulir de grano fino entre
el grupo EVE Y DOCHEM.

GRUPO DE ESTUDIO
GRANO FINO — TEMPERATURA

TIEMPO EVE DOCHEM P
Media Desviacion Media Desviacion
Aritmética Estandar | Aritmética Estandar
0.000
0 segundos 44,78 3.27 51.66 4.36
(P <0.05) S.S.
0.000
10 segundos 46.58 3.53 52.88 443
(P <0.05)S.S.
0.000
20 segundos 52.52 3.65 58.30 4.95
(P <0.05)S.S.
0.000
30 segundos 56.76 3.10 63.07 5.16
(P <0.05) S.S.

FUENTE: Matriz de datos

Interpretacion:

En la tabla N° 9 podemos observar que a los 0 segundos el promedio de temperatura
generada por la goma de pulido de grano fino EVE fue de 44.78°C y la generada por
DOCHEM fue 51.66°C.

A los 10 segundos el promedio de temperatura generada por el grano fino EVE fue de
46.58°C y la generada por DOCHEM fue 52.88°C.
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A los 20 segundos el promedio de temperatura generada por el grano fino EVE fue de
52.52°C y la generada por DOCHEM fue 58.30°C.

A los 30 segundos el promedio de temperatura generada por el grano fino EVE fue de
56.76°C y la generada por DOCHEM fue 63.07°C.

De acuerdo a la prueba estadistica las diferencias encontradas en las mediciones en

los diferentes intervalos son significativas, es decir existio diferencia entre los dos

grupos, siendo el grupo DOCHEM el que generdé mayor elevacion de temperatura.
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GRAFICO N° 9

Comparacion de la temperatura en la resina con gomas de pulir de grano fino entre
el grupo EVE Y DOCHEM.

70
60
o
50
G
40
30
20
10
0 segundos 10 segundos 20 segundos 30 segundos
—o—Seriesl 44.78 46.58 52.52 56.76
=@ Series2 51.66 52.88 58.3 63.07

Fuente: Matriz de datos

70



TABLA N° 10

Comportamiento de la temperatura por accion del pulido en la resina del grupo EVE

GRUPO EVE

Medicion Media Desviacién

Aritmética Estandar
Basal 29.41 0.32
1ra. 33.23 1.84
2da. 39.78 2.62
3ra. 45.80 3.62
4ta. 42.11 3.03
Sta. 43.67 2.71
6ta. 46.38 2.68
7ma. 49.77 2.62
8va. 44.78 3.27
9va. 46.58 3.53
10ma. 52.52 3.65
11va. 56.76 3.10

Fuente: Matriz de datos P =0.000 (P <0.05) S.S.

Interpretacion:

En la primera medicién hubo un aumento de temperatura de 29.41°C con aplicacion de
grano grueso, en la segunda medicion aumenté la temperatura en 39.78°C con la
aplicacién de grano grueso, en la tercera medicion acrecento la temperatura en 45.80
°C, en la cuarta medicion bajo la temperatura por el cambio de goma de pulir de grano
grueso a grano media en 42.11°C, en la quinta medicion aumento la temperatura en

43.67°C con la aplicacibn de grano medio, en la sexta medicion acrecentd la
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temperatura en 46.38 °C con la aplicacion de grano medio, en la séptima medicion
aumento la temperatura en 49.77°C, en la octava medicion bajo la temperatura por el
cambio de goma de pulir de grano medio a grano fino en 44.78 °C, en la novena
medicion se elevo la temperatura en 46.58°C con la aplicacion de grano fino, en la
décima medicion aumentoé la temperatura en 52.52 °C con la aplicacion de grano fino,
en la onceava medicion aumento la temperatura en 56.76°C con la aplicacion de grano

fino.

Segun la prueba estadistica, las diferencias encontradas son significativas, es decir
durante todo el proceso de pulido es una constante que la temperatura aumenta con las

consecuencias que esto implica.
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GRAFICO N° 10

Comportamiento de la temperatura por accién del pulido en la resina del grupo EVE
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TABLA N° 11

Comportamiento de la temperatura por accién del pulido en la resina del grupo

DOCHEM
GRUPO DOCHEM
Medicion Media Desviacion
Aritmética Estandar
Basal 29.29 0.87
1ra. 32.70 1.68
2da. 40.91 3.25
3ra. 48.05 4.10
4ta. 45.85 3.98
5ta. 48.30 3.92
6ta. 52.15 4.20
7ma. 58.68 5.04
8va. 51.66 4.36
9va. 52.88 4.43
10ma. 58.30 4.95
11va. 63.07 5.16
Fuente: Matriz de datos P =0.000 (P <0.05) S.S.

Interpretacion:

En la primera medicién hubo un aumento de temperatura de 32.70°C con aplicacion de
grano grueso, en la segunda medicion aumenté la temperatura en 40.91°C con la
aplicacion de grano grueso, en la tercera medicion incrementd la temperatura en
48.05°C, en la cuarta medicion bajo la temperatura por el cambio de goma de pulir de

grano grueso a grano media en 45.85°C, en la quinta medicion aumento la temperatura
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en 48.30°C con la aplicacion de grano medio, en la sexta medicion se elevo la
temperatura en 52.15°C con la aplicacién de grano medio, en la séptima medicion
aumento la temperatura en 58.68°C, en la octava medicion bajo la temperatura por el
cambio de goma de pulir de grano medio a grano fino en 51.66°C, en la novena
medicion acrecent6 la temperatura en 52.88°C con la aplicacion de grano fino, en la
décima medicion aumento la temperatura en 58.30°C con la aplicacion de grano fino, en
la onceava medicibn aumento la temperatura en 63.07°C con la aplicacion de grano

fino.
Segun la prueba estadistica, las diferencias encontradas son significativas, es decir

durante todo el proceso de pulido es una constante que la temperatura aumenta con las

consecuencias que esto implica.
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GRAFICO N° 11

Comportamiento de la temperatura por accién del pulido en la resina del grupo
DOCHEM
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2. DISCUSION:

El pulido es uno de los procedimientos mas importantes y claves en el éxito del
tratamiento con restauraciones directas con resinas, ya que, determina entre otras
cosas la duracion de esta. En el pulido de la resina se genera calor friccional
alcanzando altas temperaturas, en tiempos prolongados.

En el presente estudio hubo una elevacion significativa de la temperatura con EVE
(grano grueso, medio, fino) desde 29.41 °C hasta 56.76 °C, al igual que DOCHEM
(grano grueso, medio y fino), donde hubo un aumento significativo de temperatura

desde 29.29 °C hasta 63.07 °C, teniendo asi esta ultima una elevacion notoria.

El aumento de la temperatura con EVE fue constante, desde la primera medicion
con 33.23°C hasta el final del pulido 56.76°C, teniendo descensos de temperatura
solo cuando hubo cambio de goma de pulido. El aumento de temperatura con
DOCHEM también fue constante, pero mayor, en donde la primera medicion fue
32.70°C y la ultima de 63.07°C teniendo descenso solo cuando hubo cambio de
goma de pulido; esto coincide con el estudio de Lavin (10) donde determina que
efectivamente hay un cambio considerable en el aumento de la temperatura de la
resina compuesta cuando es sometida a un sistema de pulido, esto se deberia al
componente de las gomas, las cuales contienen particulas de carburo de silicona,
oxido de aluminio o diamante, que al roce con la resina ocasionan una elevacién de

la temperatura.

Al comparar las temperaturas obtenidas con los diferentes granos de las gomas
para pulir resina, se encontraron diferencias significativas entre las gomas de grano
medio y fino EVE y DOCHEM, siendo la marca DOCHEM en este experimento la
gue causa una mayor elevacion de temperatura, esto puede deberse a que ésta
marca en particular no se vende de forma estandarizada (color, forma y tamafo), ni

provee un protocolo a seguir.
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Se observa que el aumento de la temperatura es una constante en el proceso de
pulido, siendo la mayor temperatura obtenida 63.07 °C, esto coincide con el estudio
de Lavin (10) donde la temperatura que obtuvo sobrepaso los 48 °C, un aumento
de 48 °C puede provocar un dafio irreversible en el tejido dental remanente y
complejo dentino-pulpar los cuales tienen una temperatura fisiolégica promedio de
37 °C.
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CONCLUSIONES

1. Primera:

Se determind que someter a la resina al pulido con gomas EVE de grano grueso,
medio y fino provoca un incremento significativo de su temperatura, desde 29.41
°C hasta 56.76 °C.

. Segunda:

El efecto producido por el pulido de la resina con gomas DOCHEM de grano
grueso, medio y fino, provoco un aumento significativo de la temperatura, desde
29.29 °C hasta 63.07 °C.

. Tercera:

Se demostré que en las gomas de pulido de grano grueso EVE y DOCHEM no
existen diferencias significativas respecto al aumento de temperatura que
producen; mientras que en las de grano medio y fino sus diferencias son
significativas, siendo DOCHEM la que causa mayor elevacién en los valores de

temperatura evaluados.
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RECOMENDACIONES

1. Se recomienda llevar a cabo investigaciones posteriores que comparen la
temperatura producida en la resina con diferentes elementos de pulido (gomas,
disco, otros), sin protocolos especificos que se proveen en el mercado
odontoldgico para asi lograr la implementacion de protocolos.

2. Se recomienda realizar investigaciones que permitan comparar la temperatura

producida en restauraciones con resina utilizando sistemas de pulido y elementos

para pulir.
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ANEXO N° 2

MATRIZ DE DATOS

i GRANO GRUESO GRANO MEDIO GRANO FINO
Os 10s 20s 30s 0Os 10s 20s 30s Os 10s 20s 30s
1 29.6| 32.9| 387| 456| 40.2| 425| 43.8| 454 42.8| 403| 52.1| 54
2 29.3| 32.7| 38.9| 449| 40.7| 389| 47.3| 48.9| 42.5| 449| 499| 57.7
3 29.4| 323| 37.7| 43.8| 39.5| 41.9| 42.7| 45.8| 39.8| 405| 43.7| 47
4 29.4| 31.9| 37.5| 46.9| 42.3| 44.6| 458| 47.3| 38.7| 42.4| 543| 56
5 29.3| 39| 403| 44.6| 42.6| 453| 47.2| 489| 422| 47| 555| 59
6 29| 32.8| 435| 522| 436| 44| 46| 49.8| 44| 452| 47.1| 55.6
7 29.6| 34.9| 41.8| 485| 42.5| 459| 47.8| 50.2| 452| 46| 50.2| 57.7
2 8 28.8| 31.2| 38.6| 489| 43.5| 48| 48.9| 49.9| 46.4| 46.9| 52.7| 59.1
§ 9 29.6| 32.5| 38.2| 46.3| 43.2| 443| 46| 50.3| 452| 463| 56.4| 59.8
< | 10 29.7| 31.9| 35.5| 40.7| 385| 42.6| 46.3| 51.1| 443| 47| 54.1| 56.7
11 29.8| 33| 36.8| 389| 37| 388| 40.8| 47.3| 439| 46| 554 58
12 29.4| 33.1| 43.2| 47.4| 43| 455| 47.9| 52.3| 45| 46.9| 49.6| 545
13 28.8| 31.8| 41.4| 45.8| 42.8| 43.8| 48.6| 53.9| 445| 46| 525| 586
14 29.4| 31.7| 383| 41.1| 40| 39.9| 43.1| 47.8| 449| 47.8| 52.6| 56.4
15 29.1| 34.3| 385| 42.6| 39.7| 41.7| 44.4| 485| 473| 486| 49.9| 555
16 29.8| 32.6| 403| 449| 42| 443| 46.8| 504| 486| 49.7| 56.7| 59.2
17 29.7| 35.5| 41.2| 51.3| 504| 46.4| 51.2| 545| 53.2| 54.2| 58.2| 61.1
18 29.8| 342| 458| 50| 46.5| 47.7| 50.3| 53.6| 47.6| 52.8| 54.6| 55.9
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GRANO GRUESO GRANO MEDIO GRANO FINO
Os 10s 20s 30s Os 10s 20s 30s Os 10s 20s 30s
1 262 | 29.2 | 376 | 47.3 | 454 | 47.7 | 59.2 | 62.8 | 54 | 55.8 | 56.2 | 58.9
2 288 | 31.3 | 40.3 | 48.4 | 445 | 46.4 | 48.4 | 58.5 | 54.7 | 55.9 | 56.8 | 58.7
3 283 | 323|397 | 478 | 439 | 468 | 48 | 50.7 | 449 | 47 | 489 | 56.9
4 299 | 31.8 | 373 | 409 | 42 | 437 | 457 | 53.3 | 50.4 | 49.9 | 54.2 | 57.9
5 29.8 | 33.3 | 42.3 | 49.5 | 47.4 | 49.1 | 55.5 | 62.4 | 50.9 | 54.5 | 64.4 | 68.2
6 29.7 | 31.1 | 344 | 413 | 40 | 423 | 502 | 56.2 | 47.8 | 49 | 55.9 | 64.5
2 7 29.8 | 31.4 | 39.5 | 485 | 47.3 | 48.6 | 51.8 | 583 | 52.5 | 48 | 53.7 | 57.9
é 8 29.6 | 32.9 | 39.8 | 44.6 | 41.2 | 43.4 | 47.9 | 488 | 463 | 47.7 | 49.1 | 54.3
§ 9 29.7 | 31.9 | 40.4 | 49.8 | 48.1 | 49.8 | 54.3 | 64.3 | 57.7 | 58.9 | 62.8 | 70.6
é 10 | 299 | 33.8 | 433|524 | 50 | 535|558 | 60 | 56.8 | 493 | 56.9 | 60
11 | 294 | 313|382 | 446 | 432 | 456 | 48.1 | 54.2 | 457 | 47 | 57.3 | 58.9
120 1297 | 326 | 423 | 53.2 | 50.7 | 54.3 | 58.4 | 60.2 | 55.2 | 57.3 | 59.1 | 63.4
13 | 296 | 36 | 46.2|49.2 | 456 | 47.6 | 49.1 | 56.9 | 43.3 | 48.6 | 62.9 | 65.3
14 1292|344 | 403 | 474 | 454 | 472 | 504 | 62 | 55 | 58 | 64.4 | 67
15 | 291|328 | 449|473 | 449 | 48 | 535|552 | 515 | 53.8 | 59.3 | 70.7
16 | 29.7 | 333 | 42.6 | 52.2 | 50.1 | 53.3 | 55.7 | 68.1 | 55.7 | 56.9 | 65.9 | 67.5
17 1 295 | 35.8 | 475 | 56.8 | 55.2 | 56.5 | 57.9 | 643 | 54 | 58.3 | 61.9 | 66.7
18 | 29.4 | 335|399 | 438 | 40.4 | 45.7 | 48.8 | 60.2 | 53.5 | 56.1 | 59.8 | 68
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ANEXO N° 3

SECUENCIA FOTOGRAFICA

CONFECCION DE SOPORTE Y MATRIZ PARA PROBETAS
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ELABORACION Y ROTULACION DE PROBETAS
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TERMOMETRO DIGITAL DE CONTACTO

97



GOMAS PARA PULIDO CON GRANULACION PROGRESIVA

DOCHEM
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CORTE MICROSCOPICO DE GOMAS PARA PULIR RESINA

GRANO GRUESO

GRANO MEDIO
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GRANO FINO
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MATERIAL Y EQUIPO NECESARIO PARA LOS PROCEDIMIENTOS DE PULIDO Y
MEDICION DE TEMPERATURA
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