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: aric ﬁgyag;la guia  ;Qué es un yodddoro?: |

Un yodoforo es un compuesto que contiene yodo

mas un transportador (polimero). Este tltimo tie-

ne la misién de aumentar la solubilidad del yodo,

e ir suministrando yodo libre a la solucion, 3 |
medida que se va consumiendo. |
- La Povidona Yodada (Betadine®) es el mas co-
~ nocido.(11)

€ ..f‘.'fm

mo se prepara?:
- Cuanto mas concentrado esté un yodoforo mé-
N0s yodo libre tiene, y menos poder desinfec
tante posee, pues su actividad bactericida €s
amente proporcional a la cantidad de yodo
\éxima eficacia bactericida de la povido™
;v:ﬁﬁﬁane a una dilucion de agud 1;
ente a 5cc de povidona yodada PO
 de agua (11). Figs. 6-20,6-21Y 6-22.
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Desinfeccion de impresiones

Fig. 6-20

; Como se aplica?:
Hay multitud de estudios que nos demuestran
que la aplicacion en spray, no cubre adecuada-
mente toda la superficie de la impresion, sien-
do la INMERSION el método preferido.

. Tiempo de contacto?:
Son 10°, basado en los trabajos de Giblen (12},

Townsed (13) y Douglass (14).

. Como se realiza? (figs.6-23, 6-24 y 6-25).

« Preparamos la solucion como hemos dicho an-
tes: 5cc de yodéforo (Povidona yodada-Betadi-
ne) por litro de agua. Esta se cambia a diario.

« Lavado: elimina los contaminantes organicos
(saliva, sangre, detritus) permitiendo al desin-
fectante actuar mas efectivamente, necesitan-
do menos concentracion y tiempo (15)..

e Inmersion durante 10 en la solucion preparada
(fig.6-26).

* Aclarar con agua (fig.6-27).

* Vaciado de la impresion (figs.6-28 y 6-29).

Desinfeccién de poliéteres:
Inmersion tli.ﬂanta 10" en hipoclorito sodico 5%
(lejia convencional) diluido 1: 10 (una parte de

lejia parnumpmﬁs de agua).

e

Alternativas a la de n de impresiones

 Ya hemos wqﬁammﬁm de impresio-
4 jesta anteriormente,

Fig. 6-21

Fig. 6-22
(Fig. 6-20 a 6-22:Preparando la solucion, Scoilitro.)

Fig. 6-23 — Bandeja lliega al laboratorio, con impresiones, arco y
ceras.
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Fig. 6-24

Fig. 6-25

Fig. 6-24 y 6-25 Lavado previo a la desinfeccion.

Pese a ello, la industria en su af4n de fabricar y
vender, muchas veces sin un objetivo definido, nos

propone:

a. Hidrocoloides irreversibles (Blueprint
contienen en su composicién un :
incorporado (Cloruro de amonio).

En un estudio de principios de los 90, Ghoni et
al.(16), nos demuestran que es una forma de
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reducir el recuento bacteriano en la Superficie

de la impresion. |
Pero quedan dos objeciones:

1. Demuestra que disminuye la contaminacién
pero no la elimina.

2 Eldesinfectante incorporado a la Impresion.
actuara SOLO sobre ésta y no sobre I3 ¢y
beta, que permanecera contaminada.

Los hidrocoloides irreversibles normales en g
composicién, y que se espatulan con una digg.
lucién de hipoclorito diluido: el mismo comenta-
rio que el anterior.

b. Desinfeccion de modelos: al no desinfectar |as

impresiones, se rompe la contencion de la Con-
taminacion Cruzada en el laboratorio. Se con-
tamina cualquier objeto que entre en contacto
con ellos: guantes, espatulas, tazas de mezcla.
vibrador, recortadora.

Al no hacer el paso anterior, se desborda el pro-

blema.
Un nuevo y mayor esfuerzo seria atajarlo en un

Hp,&-aa-mmm Tiempo de contacto 10 min, Las ceras fiotan,
Se mantienen en el fondo con las cubetas



Desinfeccion de impresiones

Fig. 6-28

Fig. 6-27 — Lavado post-desinfeccion

segundo nivel, en el de las impresiones ya va-
ciadas, es decir, los modelos de yeso. La difi-
cultad estriba en que el yeso es un material
poroso que una vez contaminado, dificulta su
desinfeccion.

En un principio se indicé su rociado con spray
con yodéforo o hipoclorito sédico (17-18).

En la actualidad se indica como mejor método,
la INMERSION, en el mismo tipo de solucion:
Yodéforo o hipoclorito (19) siendo posteriormen-
te aceptado por el ADA (20).

En nuestra experiencia la inmersion durante 10
en la solucién de Yodéforo 1-200 (la misma para
impresiones y protesis), no altera la superficie.
dureza, ni el color de las medidas de yeso asi
tratadas (figs.6-30 y 6-31).

Los modelos después de extraerlos del bano des-
infectante, se lavan con agua (figs.6-32 y 6-33)

Fig. 6-29

Fig. 6-28 y 6-29 — Detalle del vaciado. Comprobamos que la
inmersidn en yoddforos, no altera la calidad de la impresion.

¢. Hornos microondas: son inaceptables para des-
infectar modelos (21)

Desinfeccion del material de clinica
wﬂ daslnieelm las impresiones con
‘elementos be jal s enclfmca gorro, ga-

Fig. 6-30 — Modelos de yeso para desinfeccion.

* Cuchillete de cortar ceras: embolsado, esteri-
lizado.

* Jeringas de impresion de doble cartucho: este-
rilizacion/desinfeccion de superficie.

* Taza de goma/espatula de mezcla: lavado cor
germicida/aclarado/desinfeccion de superficie.
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