Otiskovaci hmoty
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Otiskovaci hmoty se pouzivaji k otiskovani situaci v ustech po preparaci (obr. 94). Za&ina tak vyroba protézy.
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Otiskovaci hmoty maji dva zptsoby tuhnuti:
« tuhnuti chemickou reakci — chemoplastické
« tuhnuti fyzikdlnim pochodem (ochlazenim) — termoplastické

Rozdéleni otiskovacich hmot podle stavu po vyjmuti z ust:
o tuhé - rigidni
« pruzné — elastické

Obr. 94 - Situa¢ni otisky s registraci

Rozdéleni otiskovacich hmot podle zptsobu tuhnuti a stavu po tuhnuti:
1. Termoplastické hmoty se rozdéluji:

« tuhé:  kompozi¢ni otiskovaci hmoty
« pruzné: agarové dublovaci hmoty

2. Chemoplastické hmoty se rozdéluji:

« tuhé:  sidra (otiskovaci sidra)
zinkoxideugenolové otiskovaci hmoty

« pruzné: alginitové otiskovaci hmoty
polykondenza¢ni silikonové otiskovaci hmoty
polyadi¢ni silikonové hmoty
polysulfidové otiskovaci hmoty
polyéterové otiskovaci hmoty

V soucasné dobé se nejvice pouzivaji k otiskovani pruzné chemoplastické hmoty.

Nezbytné pozadavky na otiskovaci hmoty:

sliznice)

piijemna chut a viing, estetickd barva
74dn4 celkov4 ani lokdlni toxicita (nesmi dojit k otravé pacienta, ani k podrézdéni

jednoducha piiprava

dlouhd skladovaci doba

vhodné konzistence (moznost proniknuti otiskovacich hmot do viech mist)
ptijatelnd doba tuhnuti . -
dostate¢nd pevnost a elasticita Obr. 95 - Detailni otisk
vysokd objemova presnost (nesmi byt expanze ani kontrakce otiskovacich

hmot)

dobrd reprodukéni schopnost, presnd reprodukce neboli otiskovaci ostrost — piesné rozezndni prepara¢nich

detaild (obr. 95)

kompatibilita s modelovymi materidly
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6. kapitola Otiskovaci hmoty
6.1 Kompozi¢ni otiskovaci hmoty

Kompozi¢ni otiskovaci hmoty patii do skupiny termoplastickych rigidnich hmot.
Jsou nejstarsi skupinou otiskovacich hmot (Stentsova a Kerrova otiskovaci hmota),
nemaji vSak v soucasnosti vyznam. Dnes se pouzivaji nizkotavitelné kompozi¢ni
hmoty bez plnidel. Jsou vhodné na tpravu individudlnich Izi¢ek pro otiskovani cel-

Obr. 96 - Indi"idulélni liice z Durac- | oyych protéz. Do skupiny kompozi¢nich otiskovacich hmot patti §elakové bazalni
roiu

desticky (nejsou to otiskovaci hmoty, ale slouzi k vyrobé individualnich Izic (obr. 96)
nebo baze skusovych sablon).

6.1.1. Slozeni a vyroba kompozi¢nich hmot

Kompozi¢ni hmoty se skladaji z plastickych hmot, elastickych hmot, zmékc¢ovadel, plniv a barviv.
Zakladem kompozi¢nich hmot jsou plastické hmoty jako pojivo, elastické hmoty snizuji

a& tvrdost a bod méknuti (zmékeuji se pii teploté 45 — 50°C), tuhnou pii teploté 37°C.

Star$i kompozi¢ni materidly Kerrova a Stentsova typu obsahuji manilské kopaly, kyseliny
stearové, mastek. V Selakové bazdlni desti¢ce je Selak se stearinem a syntetickymi vosky
s pfiddnim mastku.

Slozky tavicich hmot se tavi v kotli, pfidd se mastek, po ochlazeni se rozemelou a za tepla se
strikaji nebo lisuji do pozadovanych tvari.

Jiné kompozi¢ni materidly bez plnidel — voskopryskyti¢né hmoty — se plni do vhodnych
nadob, slouzi k taveni. Pfi taveni nad plamenem se pouzivaji kovové panvicky (obr. 97), pti zmékéovéni ve vodé se

Obr. 97 - Kompozi¢ni otisko-
vaci hmoty

pouzivaji pistové sttikacky a ze sttikacek se hmoty vytlacuji tlakem pistu.

6.1.2. Vlastnosti kompozi¢nich hmot

Kompozi¢ni hmoty jsou §patnymi vodici tepla. Musi se zahfivat postupné, pozvolna, aby se rovnomérné prohrél
cely objem hmoty. Pti prudkém zahiivini se kompozi¢ni hmota vypafuje. Nesmi piekrodit teplotu 70°C. Pri
nerovnomeérném zahtati nebo nestejnomérném tlaku pii otiskovéni v plastické hmoté vznikne vnitini pnuti, po ochla-
zeni deformace otisku. Termoplastické hmoty maji teplotni kontrakei 1,2 — 1,5 % (ochlazeni z 55°C na 23°C). Kvuli
deformaci je nejlepsi zpracovavat otisk, ktery zubni technik dostane z ordinace, ihned v laboratofi.

Druhy kompozi¢nich hmot:
. otiskovaci hmoty s plnidly (Stentsova a Kerrova otiskovaci hmota)
. otiskovaci hmoty bez plnidel (termoplastické kompozi¢ni hmoty bez plnidel)
« Selakové bazalni desticky

6.1.2.1 Stentsova hmota (obr. 98)

Pouzivé se k individudlni dpravé konfek¢nich 1zic. Vyrdbi se v destickach, ohtiva se
vhorké vodé do 70°C. Aplikuje se v kovovych neperforovanych Izickdch, v ustech se chladi
studenou vodou, pak se zhotovi model ze sadry.

Obr. 98 - Kompozi¢ni otisko-

6.1.2.2 Kerrova hmota (obr. 99) S
Pouzivd se k otiskovani jednotlivych preparovanych zubu,
vyrabi se v ty¢inkdch. Zmékcuje se rovnomérné nad plamenem.
Otisk v médéné obroucce se chladi proudem vody. Modely se zho-

tovuji z denzitu.

Obr. 99 - Kompozi¢ni otiskovaci hmota KERR
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6. kapitola Otiskovaci hmoty
6.1.2.3 Termoplastické kompozi¢ni hmoty bez plnidel

Je to novodoba otiskovaci hmota, pouziva se k funkéni modelaci okraji indi-
vidudlnich otiskovacich lzic pro otiskovani bezzubych celisti. Md nizky bod tdni,
takze v plastickém stavu se da adaptovat pfi teploté ustni dutiny. Funkénimi pohyby
a tlakem na protézni loZe je Ize tvarovat a dosdhnout tak skute¢ného funk¢niho otisku. =
V ustech se chladi otisky studenou vodou. Modely se zhotoviz HYDROKALU. Otisk Obr. 100 - Termoplastickd

) ) . o ] kompozi¢ni hmota bez plnidel
se nesmi v laboratofi polozit okraji na tvrdou podlozku kvuli deformaci. Domaci DENTIPLAST
vyrobek se nazyvdi DENTIPLAST (obr. 100) (dod4v4 se ve stfikacce, nahfeje se

v teplé vode a pistem se vtla¢i na individualni lzicku).

6.1.2.4 Selakové bazélni desti¢ky

Slouzi k vyrobé¢ individudlnich otiskovacich lzic, bazi skusovych
$ablon a bazi modelu téla totilnich protéz
(obr. 101). Vyrébi se v tenkych destickdch
ve tvaru horni a dolni Celisti. Zmeék¢uji se
. " zahfitim nad plamenem a adaptuji se na
Obr. 101 - Pomiicky sadrovy model. Domidci vyrobek je TES-
z8elakovychbazdlnich  gpy ; TESSEX AL (obr. 102) (obsahuje

Obr. 102 - Selakové ba-

desticek Obr. 103 - Selakova bazalni z4lni desticka TESSEX
hlinik kvililepsivodivosti tepla(obr. 103)). desrktiéka dvi)z t;\;i E}ZESITI a TESSEX Al
SEX a TESSEX Al

6.2 Zinkoxideugenolova otiskovaci hmota

Otiskovaci hmoty obsahujici oxid zine¢naty a eugenol jsou nejstarsi, ale v sou¢asnosti se pouzivaji pro otiskovani
bezzubych celisti.

6.2.1 Slozeni a vyroba zinkoxideugenolové otiskovaci hmoty

Zaklad zinkoxideugenolové hmoty je oxid zine¢naty, eugenol a popripadé hiebickovy olej obsahujici okolo 80 %
eugenolu.

Pouzivé se kromé otiskovani k:
« docasnému podkladani imediatnich protéz
« fixaci provizornich korunek ¢i mustka
« zhotoveni plastického obvazu po chirurgickych zikrocich v parodontologii

Ob¢ hlavni slozky se dodévaji predevsim v tubdch, spojenim obou past dojde k tuhnuti. V tubach jsou stejné husté
pasty.

Upravené vlastnosti jsou zavislé na dobé tuhnuti, rychlosti tuhnuti a pevnosti po
ztuhnuti. Vyhodnéjsi je pouziti eugenolu nez hiebickového oleje, nebot eugenol |
méné drazdi dstni sliznici. Velky vyznam mad ptisada kalafuny jako plniva pro lepsi
soudrznost pii michani. Ztuhly otisk se pfed vyjmutim modelu musi nechat zmék¢it
v teplé vodé. Pasta v tubé s oxidem zine¢natym je zbarvena bile a pasta s eugenolem
bud zluté, hnédé nebo ervené. Kontrastni zbarveni obou

past je soucasné indikitorem spravného promichani
(obr. 104). Otisk dobte adheruje k suchému povrchu indi-
vidualnich Izic ze Selakovych bazalnich desti¢ek (obr. 105)
nebo ze samopolymerujicich pryskytic (DURACROL).

Obr. 104 - Michéni dvou past

Obr. 1?5 - OgSk individudlni  Reakce tuhnuti je slozita kombinace fyzikalnich a chemickych pochodi. Spojenim oxidu
Zice s hepimem
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6. kapitola Otiskovaci hmoty

zine¢natého a eugenolu vznikne cheldtovy komplex eugenolatu zine¢natého. Vykrystalizuje v dlouhych jehlicovitych
krystalech, které dobte stmeli ostatni souc¢asti pasty. Tuhnuti urychluje teplo a vlhkost (sliny!) v tstech.

6.2.2 Vlastnosti a pouziti zinkoxideugenolové otiskovaci hmoty

V ustech ve styku se slinami a teplem tuhne hmota asi 2 minuty. Zbytek pasty na podlozce
tuhne 4 - Sx pomaleji. Hmota se ptipravi smichdnim stejného poméru past z obou tub na
nepropustné podlozce.

Ztuhly otisk mé dostate¢nou pevnost. Okraje zinkoxideugenolové hmoty se nepokladaji na
tvrdou podlozku, hrozi jim deformace. Objemova stalost ztuhlé
pasty je vynikajici. Ma malou kontrakci do 0,1 %.

Obr. 106 - Rimovdni
ofisku bezzubé Eelisti Po vyjmuti z tst se otisk zpracuje nejlépe ihned. Izolace neni
tieba, prestoze ma otisk mastny povrch, je smacivy a sadrou se
vyplni bez problémil. Pfed zhotovenim modelu se otisk vzdy ordmuje (obr. 106).

Domdcf preparét se nazyva REPIN (obr. 107).

Obr. 107 - Zinkoxideugenolova
. ’ tisk i hmota REPIN
6.3 Hydrokoloidni hmoty crskovacimon

Pruzné hydrokoloidni otiskovaci hmoty patiike skupiné termoplastickych hmot (agarové dublovaci hmoty) a také
do skupiny chemoplastickych hmot (alginitové otiskovaci hmoty). Spole¢nym zédkladem obou hmot jsou koloidni
roztoky. Obsahuji hlavné vodu a agar nebo alginit. Jsou rostlinného pavodu. Ve vodé bobtnaji a jsou schopny prejit
z tekutého stavu (sol) do tuhého stavu (pruzny gel). Jestlize je mozny piechod gelu do solu - jedna se o reverzibilni
hmoty. Neni-li mozny ptechod gelu do solu — jedna se o ireverzibilni hmoty.

K reverzibilnim (vratnym) hmotdm patti agar-agar, Zelatina; k ireverzibilnim (nevratnym) hmotdm patii algindty nebo
kremicity sol a bilkoviny.

6.3.1 Agarové dublovaci hmoty

Agarové dublovaci hmoty jsou nejstarsi otiskovaci hmoty v ordinaci, pozdéji se zacaly
pouzivat v laboratofi. V ordinaci je jejich uziti velmi slozité, proto uz se v soucasnosti
nepouzivaji. V laboratoti se agarové hmoty pouzivaji k dublovani (obr. 108). Dublovinim
se ziskdva lici situa¢ni model z formovaci hmoty.

6.3.1.1 Slozeni a vyroba agarovych dublovacich hmot Obr. 108 - Dublovéni agarové

hmoty

Agarové dublovaci hmoty se sklddaji z motskych ras, jejich rozpousténim ve vodé vznika
hydrosol, ktery se po ochlazeni zméni na pruzny gel. Je reverzibilni (vratny).

Zakladni slozky agarovych dublovacich hmot jsou: 75 % vody, 10 % agaru, 7 % glycerinu, 8 % kaolinu. Jsou citlivé
na vysychdni, ale i k opa¢nému pochodu, k bobtndni. Glycerin s kaolinem ovliviiuji konzistenci a plasticitu. Borax
zpusobuje zvyseni pevnosti.

Do agarové dublovaci hmoty se pridédvaji také dezinfek¢ni prisady, aby hmota
nezplesnivéla. K zahusténi se pouzivaji vosky.

Pro laboratorni uziti se dodavaji ve velkych plechovkich nebo jinych nddobkach
z kovu ¢i plastu.

&
\ e

B : i
Obr. 109 - Sejmuti modelu
Z tuhého gelu agarové dublovaci hmoty ke zkapalnéni (proces ,solace“) dochazi z dublovaci kyvety

po zahfati na 95 - 100°C k solu agarové dublovaci hmoty. Z kapalného solu agarové
dublovaci hmoty dochézi k Zelatinaci (proces ,gelace”) pii ochlazeni pod 40°C ke gelu agarové dublovaci hmo-
ty (obr. 110). Teplotnimu rozdilu mezi obéma stavy fikdme hystereze. Agar nem4 zadné kontrakce, ale vypaiuje se

6.3.1.2 Vlastnosti a pouziti agarovych dublovacich hmot
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6. kapitola Otiskovaci hmoty

z né&j voda — synereze — a ta presnost agarovych geli ohrozuje. Jestlize je tieba predejit vypafovani, umisti se agar do
prosttedi s 100% vlhkosti. Nejlepsi je ihned vyplnit otisk po sejmuti formovaci hmotou (obr. 109).

Pretavovanim se ze zac¢atku vlastnosti prili$ neméni, ale po desitém opakovani dochazi ke zménam piesnosti
otiskt pii dublovani.

REVERZIBILNi HMOTA -
Z GELU DO SOLU A ZPET

IREVERZIBILNi HMOTA —
JEN ZE SOLU DO GELU

% Zahrati

o SOLACE mj—

- —~ei | \Cr EEE— -

\ Ochlazeni /
Y
Ohfivani.

Obr. 110 - Proces taveni agarové dublovaci hmoty

Agarovd dublovaci hmota se tavi v dublagdtoru (dublovacim pfistroji), predem se vsak musi nakrdjet na malé kousky. Po
prohidti na 95°C zkapalni, po ochlazeni na 55°C se vlévd do dublovaci kyvety s pracovnim
situacnim modelem. Nikdy se neddvd teplejsi smés, protoze by poskodila voskové iipravy mo-
delu. Pracovni model se namdc¢i do teplé vody, aby se dublovaci hmota lépe smdcela s modelem.
Po ditkladném ochlazeni se sejme model z dublovaci kyvety a do otisku se vlévd fosfitovd for-
movaci hmota. Vznikne tak lici situacni model slouzici nejcastéji k vyrobé kovové konstrukce
¢dstecnych snimatelnych protéz.

k woea ()

Obr. 111 - Agarové dublovaci

hmota DUBLAGASPECIAL 1y, 1 4ci vjrobek se nazjva DUBLAGA (obr. 111), v zahraniéi GELOFORM.

6.3.2 Alginatové otiskovaci hmoty

Alginétové otiskovaci hmoty (obr. 112) jsou druhou skupinou pruznych otiskovacich '
hmot, které se v soucasnosti hodné pouzivaji. Jsou to ireverzibilni (nevratné) hyd-
rokoloidni hmoty — chemoplasticky tuhnouci. Jsou univerzalni, uzivaji se k otiskovani
ptedbéznych a orienta¢nich modelu, také k otiskovani pracovnich modela pro vyrobu ==
¢aste¢nych snimatelnych ndhrad.

Obr. 112 - Alginatovd otisko-
vaci hmota

6.3.2.1 Slozeni a vyroba algindtovych otiskovacich hmot

Zakladem pti vyrobé algindtovych hmot jsou sodné, draselné nebo trietanolové soli kyseliny
algové — alginaty. Kyselina algova je polymerni slou¢enina podobna skrobu, pochdzi z mot-
skych hnédych nebo cervenych ras. Vétsina soli kyseliny je nerozpustnd ve vodé, jen slozky
z algindtd jsou rozpustné.

Rozpustné alginaty vypadaji jako bily prasek zvany algin — v dtivéjsi dobé se pouzivaly jako
zahustovadlo. Pied 50 lety se poprvé zacaly pouzivat jako otiskovaci hmoty. Obr. 113 - Algindtovd

v 4 [ , , o « v, otiskovaci hmota
Ptidénim vépenatych soli CaSO, alginitovd hmota ztuhne a pfeméni s davkovacem




6. kapitola Otiskovaci hmoty

se v nerozpustny gel alginitu sodnovapenatého. Reakce je velice rychld, proto se musi zpomalit, a to ptidinim
fosfore¢nanu sodného do roztoku. Algindtové hmoty se vyrdbéji ve formé prasku, ktery se misi s vodou v poméru

stanoveném vyrobcem.

Prasekjevzdy ochucen, parfémovanaobarven. Nékteré vyrobky ménibéhem tuhnutindpadnébarvu (upozornéni
na probéhlou reakci). Je doddvén v neprody$né uzaviené krabici kvili vzdusné vlhkosti. Pfed otevienim i béhem
pouzivani se krabice musi protfepat. Kazdé baleni obsahuje odmérky na prasek (obr. 113) a na vodu. V soudasné
dobé je dodévéan v sdc¢cich. Jeden sd¢ek obsahuje mnozstvi hmoty pro jeden otisk.

6.3.2.2 Vlastnosti a pouziti alginatovych otiskovacich hmot

Ztuhly alginitovy gel je pruzny a pevny v omezené mife. Mira deformace od pruznosti je zavisla na mite vody, pti
pouziti s vétsi daivkou vody vznikne mék¢i a vice deformovatelny gel. Po sejmuti otisku od pacienta, se muze trhat
kvuali podsektivym mistim zubt. Reprodukéni schopnost u algindtové hmoty je horsi >
nezuagarovych hmota elastomeri (obr. 114). Velkou nevyhodou je objemova nestalost
ztuhlého otisku, protoze z hydrokoloidni hmoty se voda vyparuje, a tim se jeho objem
smrstuje (obr. 115). Nelze omezit kontrakci. Alginitovd hmota se musi uchovat v tésné

uzaviené krabici nebo v neprody$ném sacku, aby vydrzela vlhkost otisku. Musi se zpraco-
vat ihned po ptichodu z ordinace. Transport otisku do vzdalené laboratote je prakticky
nemozny. Kdyz se nechd algindtovy otisk na vzduchu 30 minut, stane se nepouzitelnym.
Kontrakci se nezabrani ani ponofenim do
vody. Hmota bobtna a zméni se v jiny otisk. Povrch otisku po vyluhovani
nékterych latek ve vodé zhrubne. Musi se dodrzet pfesny pomér podle
navodu vyrobce. Pokud by se nedodrzel presny pomér, mohou vznik-
nout chyby (az 15 %).

- 4

Obr. 114 - Méné detailni otisk

' Algindtovy prasek se sype do vody (to je stejné =8
Obr. 115 - Kontrakce situa¢niho otisku z algind- 8 ] yp ., VP o Y ( Je st
tové otiskovaci hmoty jako u otiskovaci sddry). Vznikld pasta se poma-

lu roztird po sténé kelimku. Pak se dd do perforo-
vané konfekcéni 1Zice (obr. 116), miiZe se ddt i do neperforované [Zice zalepené vrstvou ndplasti .

nebo adhezivem (nedrzela by na hladkych sténdch). Obr. 116.- Otisk v perforované
otiskovaci Izici

Nova baleni algindtové hmoty jsou doddvana v sa¢ku s piiméfenym obsahem pro jeden
otisk a pfesnou odmérkou na vodu. Modernéjsi alginitova hmota je doddvana v kapslich, které misto prasku a vody
obsahuji past6zni gel. Hmota se michd v tiepadce a pak se pistem vtlaci do otiskovaci 1zice.

Nov¢jsi vyrobky alginatovych otiskovacich hmot maji prodlouzenou dobu v objemové stilosti. Otisky musi byt
uchovany v sa¢ku s navlhé¢enym papirem. Vydrzi cca 75 hodin, maximalné v§ak 120 hodin, poté se smrstuji. Pro
zubniho lékate je vyhodou, ze pokud ma ordinaci daleko od zubni laboratote, miize odnést
alginatovy otisk do laboratote o nékolik hodin pozdéji.

Je-li tieba zabranit objemové nestilosti, musi se otisky e
zpracovat bezprostiedné po vyjmuti z Gst. Neni potieba je ;{'wﬂ’:"#}ﬂf\
izolovat. Alginatovy otisk je sndsenlivy se sadrou. 2 "';‘E' =

Domdci preparat se nazyva YPEEN (obr. 117) a ELASTIC o
CROMO (120hod.) (obr. 118) od firmy Dental, jiné zahrani¢ni oti igiéclillfnlgiggﬁtfg%m

Obr. 117 - Algindtond ofisko- o paraty - DEGUPRINT (Ogussa), PALGAT (Espe), IDEN- CROMO

TICA (DeTrey), kapsle alginitu SR — ALGICAP (Ivoclar).

6.4 Elastomery

Elastomery jsou nejmladsi otiskovaci hmoty. Jsou to syntetické hmoty. Vyrabi se hlavné z kau¢uku vulkanizu-
jiciho za studena.
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6. kapitola Otiskovaci hmoty

Elastomery maji: -

« nejlepsi elastické vlastnosti s vysokou hodnotou pruzné deformace
« nejlepsi reprodukéni schopnost (obr. 119)
« velmi dobrou objemovou stabilitu

Elastomery jsou vhodné k otiskovéni na vyrobu fixnich protéz a pro vyrobu kovovych
konstrukei snimatelnych nahrad.

Elastomery se vyrabéji v ruznych konzistencich, proto to jsou univerzélni otiskovaci
hmoty. Mohou se i kombinovat ze tfech obvyklych druhii — metodou dvojiho michani
a metodou dvojiho otiskovani.

i
Obr. 119 - Otisk z elastomeru

V soucasnosti se vyrdbéji typy: silikony, polysulfidy, polyétery. Odlisuji se svym
chemickym slozenim, ale neli$i se vlastnostmi a pouzitim. V8echny maji ptisné klinické pozadavky. Jedinou

nevyhodou je nesmacivost vody. Jsou drazsi nez ostatni otiskovaci hmoty. Otiskovaci ndstroje musi byt opatfeny
mechanickou retenci nebo vrstvou lepiciho laku.

Rozdéleni elastomeru:
« polykondenzacni silikonové otiskovaci hmoty
« polyadi¢ni silikonové hmoty
« polysulfidové otiskovaci hmoty
« polyéterové otiskovaci hmoty

6.4.1 Polykondenzac¢ni silikonové otiskovaci hmoty

Zakladem polykondenza¢nich silikonovych hmot je siloxanovy fetézec, ve kterém jsou sttidany pravidelné atomy
kiemiku a kysliku. Polysiloxany vhodné pro protetické pouziti maji zakonceny fetézec skupinami —OH. Silikonové
hmoty jsou kombinaci anorganickych a organickych litek. Anorganické latky zajistuji chemické a tepelné stilosti
a organické latky zaji$tuji plasticitu. Koncové skupiny —OH jsou velmi reaktivni. Silikonové hmoty mohou zesitovat,
tj. zvulkanizovat.

Zakladni latkou polykondenza¢nich silikonovych otiskovacich hmot je silikonovy polymer — polydimetylsiloxan-
diol.

K zesitovani (vulkanizaci) se pouzivaji estery kyseliny kiemi¢ité. Pfi teploté ustni dutiny je vulkanizace pomald.
Do hmoty se proto pfidava prisada katalyzatoru, aby byla vulkanizace rychlejsi.

Sitovadlo a katalyzator byly dodavany jako tekutina s olejovym fedidlem. V modernégjsi podobé od zahrani¢nich
vyrobcu jsou doddvany jako druhd pasta s ptislusnymi plnidly. Po smichdni dvou hmot dohromady vznikd viskozita
a pribyvénim sitovéni roste elasticita. Podstatou tuhnuti je polykondenzace, tim vznika vedlejsi produkt — alkohol.
Vypaiuje se a zpasobuje kontrakci u ztuhlého otisku.

6.4.1.1 Vlastnosti a pouziti polykondenzaéni silikonovych otiskovacich hmot
Silikonové hmoty se vyrdbéji od roku 1955.

Silikonové hmoty jsou rozdéleny na tti konzistence:
¢ tuhytmel
. stfedné viskozni pasta

. #idkykrém

Vyrabéji se ve formé pasty a tekutiny.

Katalyzatory (obr. 120) byvaji vétsinou lehce toxické, proto se pouzivaji co nejméné.
Pti kritkodobém styku s povrchem sliznice v ustech pti otiskovini neohrozuji pacienta
ani lékate. Tekutina sitovadla se snadno rozklada do ovzdusi, proto se musi dikladné
uzavrit. Otevrit se smi az tésné pred pouzitim.

Pfi ru¢nim miseni se musi ditkladné promichat (obr. 121), po prohnéteni se aplikuje
do perforované Izice nebo do lZice potiené adhezivnim lakem. Tuhy tmel se nabird odmérkou, na tmel se nakape katalyzd-
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Obr. 120 - Katalyzétor pro
silikonové otiskovaci hmoty
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tor a hmota se prohnéte v prstech. Pasta a krém se vytlacuji z tuby na podlozku (na nesavou,
umélou nebo sklenénou podlozku), na podlozce se na ni nakapou kapky katalyzdtoru a vse se
michd nozem.

Novéjsi vyrobci silikonovych hmot dodévaji pastu. Lépe
se pouziva pti michdni, lépe je poznat, jaky je pomér obou
past. Pasty maji razné barvy, pro lepsi kontrolu promichdni
byvaji odli$né zabarveny. Nejmodernéjsi misici ptiprava je
misici pistole aneb automixtechnika (obr. 122). Pasty jsou
naplnény do dvojitého pouzdra a tlakem dvou pistii se soucasné
Obr. 122 - Misici pistole  vytlacuji do misici koncovky, ze které vytékd uz dokonale promichand
hmota.

Obr. 121 - Rozdil promichéni
elastomert ru¢né a misici pistoli

Pouziva se metoda dvojiho otiskovani (obr. 123). Prvni otisk se dd do konfekéni [Zice, tmel se - ’ )
dd do stejného otisku s krémem. Vznikd detailnéjsi otisk, hlavné u preparace. R e § '-
Doba tuhnuti u silikonovych otiskovacich hmot je asi 5§ minut. SniZeni doporuc¢eného _

. . L, ) Obr. 123 - Otisk metodou
mnozstvi kapek katalyzatoru prodluzuje tuhnuti. Opacny postup pii velké dévce katalyzitoru  dvojiho otiskovéni

neovliviiuje rychlejsi tuhnuti, ale zptasobuje velkou zménu objemové stability a pruznost
u silikonové otiskovaci hmoty. "
Otisk se smrstuje vlivem tékavych litek, nebot u polykondenzovanych hmot se vylu¢uje 'ﬁ—'.-g.r—-—f : '

vedlejsi produkt polykondenzace (alkohol, voda). L ==—_

Celkova kontrakce u silikonovych hmot nepiekracuje m

0,1 % za jednu hodinu a 0,4 % za 24 hodin. U tidsich forem gy, 124 - Silikonové otisko-

je kontrakce vétsi, za 24 hod az do 1,2 %. vaci hmota STOMAFLEX
CREME

Znamé preparity polykondenza¢nich silikont jsou
naptiklad: STOMAFLEX CREME (krém) (obr. 124),
STOMAFLEX PASTA (pasta) (obr. 125), STOMAFLEX

Obr. 126 - Silikonovd otiskovaci  GOLID (tmel) (obr. 126), XANTOPREN, OPTOSIL, COL-
hmota STOMAFLEX SOLID

TEX, SILASOFT.
Obr. 125 - Silikonova otisko-
6.4.2 Polyadi¢ni silikonové hmoty vacthmota STOMAFLEX

Polyadi¢ni silikonové hmoty (obr. 127) se zacaly vyskytovat v 70. letech 20. sto-
leti. Polykondenza¢ni a polyadi¢ni silikonové hmoty se i" .
odli$uji svymi chemickymi reakcemi. U polyadi¢ni hmoty
se nevyskytuje vedlejsi produkt ani se nesmrstuje. Reakce
je umoznéna katalyzatory, které obsahuji uslechtilé kovy
(platina, paladium).

Hmoty se vyribéji ve formé dvou past v péti raznych
konzistencich. Jsou zpracovatelné delsi dobou, rychleji tuh-

Pt s v W Farabivd b

Obr. 127 - Polyadi¢ni silikonova
hmota

Obr. 128 - Polyadi¢ni dublo-

nou. Maji malou kontrakci do 0,2 %. )
vaci hmota

Pruzna deformace dosahuje priamérné 10 %. Na povrchu se nevyskytuje zadny vedlejsi
produkt jako pri polykondenzaci.
Polyadi¢ni silikonové hmoty se také pouzivaji jako dublovaci hmoty (obr. 128). Pro dokonalé promisen je lepsi

pouzit misici pistoli.
U polyadi¢nich silikonovych hmot jsou to vyrobky PRESIDENT, REPROSIL
a BAYSILEX. F B
| ___. Pﬂ"'h"i‘-""
6.4.3 Polysulfidové otiskovaci hmoty _

Polysulfidové otiskovaci hmoty (obr. 129) (thiokoly) se u nas nikdy nerozsitily, - % —

j jstarsi i i Zzival ku 1954.
jsou nejstarsi skupinou elastomer, pouzivaly se od roku 1954 Obr. 129 - Polysulfidovi otiskovaci

hmota
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6.4.3.1 Slozeni a vyroba polysulfidovych otiskovacich hmot

Jsou dodavany ve dvou pastach. Béze obsahuje polysulfid ve formé polymerniho fetézce se dvéma koncovymi
ajednou postranni skupinou -SH.

Do formy pasty je baze upravena pomoci plnidel a zmékc¢ovadel. Druha tuba s akceleratorem obsahuje kata-
lyzétor, ktery se sirou zajisti polykondenzaci.

Polysulfidové otiskovaci hmoty jsou vyrobeny ve tfech konzistencich:
o Fidka pasta
« stfedné husta pasta
« hustd pasta

6.4.3.2 Vlastnosti a pouziti polysulfidovych otiskovacich hmot

Polysulfidovy kaucuk je plasticky pomalejs$i nez u silikon. Pti tuhnuti se elasticita zlepsuje. Proto je nejlepsi nechat
ho v astech tuhnout cca 10 minut. S pomalej$im tuhnutim je vSak spojena i del$i manipula¢ni doba, kterd realizuje
slozité&jsi otiskovaci techniku, naptiklad metodu dvojiho michani (obr. 130). Pouzije se p#i ni dvou krajnich konzistenci,
namichanych soucasné. Ridkd pasta se nandsi pistovou strikackou na dillezitd mista preparace a kolem preparovanych zubii.
Na dosud neztuhlou hmotu se ihned zavede do vist hustd pasta. Nandsi se jen do individudlni [Zice (obr. 131).

Obr. 130 - Nandseni fidké otiskovaci hmoty pro ziskdni detailniho otisku, poté se na ni aplikuje hustd
otiskovaci hmota, vznikne detailni otisk - METODA DVOJIHO MICHANI

Smrsténi u polysulfidové otiskovaci hmoty jsou mensi nez u silikonové otiskovaci
hmoty, dosahuje za 24 hod 0,2 - 0,4 %. Polysulfidové otiskovaci hmota md neestetic-
kou barvu - $edohnédou — vlivem zabarvenych urychlovacu a zvldstni pach. Ma velkou
vyhodu - dlouhou skladovaci Zivotnost.

Mezi zndmé prepardty patti COE-FLEX, NEO-FLEX, PERMLASTIC.

6.4.4 Polyéterové otiskovaci hmoty Obr. 131 - Naneseni elasto-

meru do individualni 1Zici

Polyéterové otiskovaci hmoty (obr. 132) jsou nejmladsi pruzné elastomery, vyrabi
se od roku 1965.

6.4.4.1 Slozeni a vyroba polyéterovych otiskovacich hmot

e
Zakladni slozkou této hmoty je polyglykoléter ve formé tekutiny. Do formy pasty !.L:.; — Tt
je upraven smési plnidel, inertnich oleji a zmék¢ovadel. Jako katalyzétory se pouzivaji = S

estery kyseliny sulfonové, jako plnidlo forma pasty. Pfed pouzitim se smichd stejné = s
Obr. 132 - Polyéterovd otiskovaci

mnozstvi obou hmot, nejlépe pomoci misici pistole. FRA
a

6.4.4.2 Vlastnosti a pouziti polyéterovych otiskovacich hmot

Polyéterové otiskovaci hmoty maji z elastomert nejdelsi skladovaci Zivotnost a nejmensi objemové zmény. Jako
modelovy material se uziva kamennd sddra. Pouziva se k otiskovini metodou dvojiho michani.
Pavodné jednokonzistentni polyétery byly prvni v ndzvu IMPREGNUM od firmy Espé a v soucasnosti jsou ve dvou
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konzistencich — tmel a krém PERMADYNE (od Espé).

6.5 Celkové hodnoceni otiskovacich hmot

Elastomery jsou univerzalni otiskovaci hmoty.
Alginéatové otiskovaci hmoty by mély slouzit k provadéni piedbéinych a orienta¢nich otiski a nemély by se

pouzit k hlavnim otiskim pfi zhotovovéani kovovych konstrukci ¢aste¢nych snimatelnych protéz.
Termoplastické otiskovaci hmoty bez plnidel Ize pouzit k funkéni modelaci okraju individualnich 1zicek.

Yevs

Nejdulezitéjsi pozadavky pro otiskovaci hmoty jsou:
o rozmérova piesnost
« odolnost proti deformaci
« reprodukéni schopnost (obr. 133).

Obr. 133 - Pritfez detailnim
otiskem

Pruznost otiskovacich hmot nim umoznuje sejmout otisk i z podsekfivych prostor.

Pruzna deformace umoziuje po docasném zdeformovani po pretahovani otisku
pies konvexni plochy navrat do pavodniho tvaru. To je pozitivni vlastnost. Méla by byt co nejvétsi. Naopak negativni
vlastnost je trvala deformace, kterd zptisobi, Ze se otisk nevrati do pavodniho tvaru. Tvar zistava zménény. Neni
vhodny pro otiskovaci hmoty.

Tabulka: Smrsténi a deformace otiskovacich hmot v % (procentech)

Smrsténi pii | Smrsténi po 24

tuhnuti hod
Kompozi¢ni otiskovaci hmota 0,2-1,2 méné nez 0,1
Zinkoxideugenolova otiskovaci hmota 0,15 0,15
Agarova dublovaci hmota 0,15-0,5 vicenez S
Alginatova otiskovaci hmota 0,15-0,5 vicenez S
Polykondenza¢ni silikonova otiskovaci hmota 0,2-04
Polyadi¢ni silikonovéd hmota 0,2-04 méné nez 0,1
Polysulfidova otiskovaci hmota 0,2 0,2-04
Polyéterova otiskovaci hmota 0,2 0,2

Soucasné otiskovaci hmoty nejsou toxické a jejich uzivani je bezpe¢né. Maloktery pacient ma alergie na zinkoxi-
deugenolové otiskovaci hmoty nebo na silikonovy tmel z rukou sester nebo lékat.

Pokud se pfi pripravé tmelu dostane tekutina do o¢i pacienta, Iékai musi vyplachnout o¢i mnozstvim vody.

Termoplastické otiskovaci hmoty se nesméji moc zahtat (obr. 134), aby pacientovi nepopalily sliznice a neohro-
zila se zubni dfen preparovanych zubu.

Skladovaci zivotnost u vSech otiskovacich hmot neni spolehliva. Praskové hmoty je tfeba
chranit pred vlhkem, pastovité se mohou v tubdch odmisit (si-
likony nebo eugenol). Prodluzovaci doba u silikonové otiskovaci
hmoty je jeden rok.

‘ Ordinace i laboratofe pozaduji jednoduché zpracovani otisko-
~ vacich hmot. Nejrozifenéjsi otiskovaci hmoty jsou hmoty hy-
drokoloidni (obr. 135) a elastomery. To proto, Ze jejich ptiprava

je jeandUChé- Obr. 1385 - Situa¢ni otisk

Obr. 134 - Otisk v indi-
vidualni IZici s Dentiplas-
tem a Repinem

Dulezita je doba tuhnuti, je zavisld na dodrzeni pfedepsanych podminek a ptipravé, ale i na spréavném promiseni
a skladovani. Pramérnd doba tuhnuti nema pfesahovat minuty.
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Tabulka: Casovy interval pro zhotoveni modelu z ordinace

Otiskovaci hmoty Casovy int/ernal pro
zhotoveni modelu
Termoplastické otiskovaci hmoty bez plnidel 0 min — oo
Zinkoxideugenolové otiskovaci hmoty 0 min — oo
Agarové dublovaci hmoty S min - 15 min
Alginitové otiskovaci hmoty 10 min — 15 min
Polykondenza¢ni silikonové otiskovaci hmoty 6 hod - 24 hod
Polyadi¢ni silikonové hmoty 3hod - o
Polysulfidové otiskovaci hmoty 6 hod - 24 hod
Polyéterové otiskovaci hmoty 3hod — o

Chut a viiné jsou u vét$iny hmot upravené a snesitelné. Polysulfidové otiskovaci hmoty jsou zdpachové, ale
pacienti si na hmotu nestézuji. V sou¢asné dobé se za nejpresnéjsi otiskovaci hmoty povazuji polyéterové.

Zékladni technologicka pravidla pro uzivani otiskovacich hmot:

1.
. Dodrzet poméry k piipravé a postupy predepsané vyrobcem.

. Vzduchotésné uzavirat pouzivané nadoby se soucastmi otiskovacich hmot.

. Zkratit doby plnéni otiskovacich ndstroji na minimum.

. Zajistit plynulé naruastani tlaku pfi vlastnim otiskovéni.

. U korek¢enich otiski umoznit odtok piebyte¢ného materialu.

. Ponechat otisky z pruznych hmot v ustech dostate¢né dlouhou dobu ke vzniku pottebnych elastickych vlast-

N O\~

Dodrzovat predepsané skladovaci podminky a kontroly doby platnosti.

nosti.

8.
9.

Otisky vyjimat rovnomérnym tahem, nikoli pa¢enim.
Zpracovat otisky podle tabulky ¢asového intervalu, aby se zabranilo pozdnim deformacim.
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