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INTRODUCCiÓN 

En la práctica de la odontología restauradora. un procedimiento muy 

importante es la toma de Impresiones o muestras en negativo, Que van a 

servir para elaborar un positivo o modelo en yeso, el cual debe presentar las 

mismas características ero forma y tamaño de ¡as estructuras intraorales, ya 

que en dicho modelo se van a diseñar y elaborar algunas restauraciones 

dentales o prótesIs bucales. Por lo que se puede decir que SI no se obtiene 

una buena impresión de la preparación dental no se obtendrá un buen 

modelo de trabajo en yeso. Que traerá como consecuencia un desajuste de la 

restauración en boca siendo propensa por consiguiente a la mlcrofiltración. 

lo que se traducirá como un fracaso en el tratamiento realizado por el 

profesional. 

En este trabajo se analizarán cuatro de las técnicas de impresión más 

utilizadas por cirujano dentista, usando el material de impresión de s'<licón 

que polimeriza por condensación, en sus consistencias de masilla y de 

cuerpo ligero, demostrando la poca exactitud que presentan las técnicas 

de impresión real!zadas en dos pasos, así como se demostrará la gran 

exactitud que presenta la técnica de impresión reaiizada en un solo paso. 

considerando que la téCnica de impresión utilizada es un factor muy 

importante para obtener una buena calidad en las Impresiones y por lo tanto 

en los modelos de trabajo en yeso, en los que buscará obtener un buen 

ajuste y sellado de alguna restauración 
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ANTECEDENTES 

GENERALIDADES 

La fabricación de cualqUIer prótesis requiere una impresión 

dimensional mente exacta.' ya que el éxito clínico de las restauraciones 

dentales depende de la exactitud, compatibiliaad y durabilidad del modelo 

resultante 2 

Las propiedades de los matenales de Impresión ocupan un papel muy 

Importante en la producción de un replica segura de las estructuras bucales. 

lo cual es un prerrequisito para una alta calidad en la odontología 

restauradora. 5 

CARACTERíSTICAS 

ELASTÓMEROS 

DE LOS MATERIALES DE IMPRESiÓN 

Los materiales considerados como polímeros elásticos (elastómeros) 

son. el Doiisuifuro, sillcona con reacCión por condensación, sillcona con 

reacción por adición y el pohéter. Estos materiales son hidrófobos, son 

polímeros orgánicos con relatiVO alto oeso molecular8 Son materiales 

amorfos. compuestos de cadenas moleculares que están altamente 

enrolladas en cadenas. plegadas y entreiazadas.3 Estos materiales son 

usados frecuentemente en la odontóloga restauradora debido a su gran 

estabilidad dimensional,· es decrr. las características prinCipales de estos 

materiales son ia exactitud y la estabilidad dimensionaL 7 
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La Asociación Dental Americana, en su especificación número 19, los 

Identifica como 'materiales de impresión oental elastómeros no acuosos",Las 

especificaciones actuales de la ADA consideran tres tipOS de materiales de 

Impresión elasiómeros El tipO de clasificación se basa en propiedades 

elásticas elegidas yen el cambio dimensional de los materiales de fraguado, 

en vez de su química, Sin embargo cada tipo se divide además en cuatro 

tipOS dependiendo de su viscosidad en, 1) cuerpo ligero, 2) cuerpo regular o 

mediano: 3) cuerpo pesado y 4) masilla 10 

En general la mejor técnica de manipulación para los materiales 

elastómeros es aceptar el material sobre una almohadilla de papel, mezclar 

uniformemente las pastas con una espátula flexible,'5 Durante la 

espatulación deben desaparecer las vetas iniciales El poco mezclado 

impedirá que los materiales polimericen bien, y lo contrario hará que se 

acelere el endurecimiento 9 Una complicaci6n del uso de este materiai es 

Que algunos guantes ae látex tienen componentes de sulfuro que Inhiben el 

fraguado de la masilla, por lo tanto algunos materiales del dique inhiben el 

fraguado de estos materiales de impresión, 10 

Cuando se emplea un elastómero de alta viscosidad (masilla) como 

portalmpresión con un adhesivo, la caDa interna del material de baja 

viscosIdad provee los detalles, ya que los materiales de masilla exhiben por 

lo genera! buena estabilidad dimensiona!' ya que son de muy baJO radio de 

llenado pohmérico. Su estabilidad esta relacionada con ia aira concentracIón 

de polímeros, particularmente en la formación de productos y contracción por 

polimerización, de este moao los materiales se contraen menos que los 

materiales de baja viscosidad 12 

La estabilidad de los materiales de impreSión elastórneros está en 

función de un número de variables, incluyendo la evaporación de proQuetos 
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formados durante la polimerización, la habilidad de unión a un 

portalmoresión. e: grosor del matenal con el portaimpresión, ia ngidez del 

portaimpresión, centracción de polimerización y la viscosidad del 

elastómero. '2 

La variación de volumen debida al fraguado de los elastómeros (contracción 

por polimerizaciór. o ccndensación) se aumenta de manera adicional por la 

contracción térmica (diferencia entre temperatura entre la cavidad bucal y la 

ambiental) y por e, llamado retroceso o recuperación elástica'8 Sin embargo 

cuando los materiaies elastómeros son unidos a un portaimpreslón de resina, 

su estabilidad dimensional aumenta considerablemente. 12 

CARACTERíSTICAS DEL 

CONDENSACiÓN 

SIL/CON QUE POllMERIZA POR 

Los siiicenes por cendensaclór. es uno de los materiales más populares, 

debido principalmente a su bajo precio. Se les denomina silicón por 

condensación, ya que durante su polimerización se liDeran de productos 

alcoholizados (cemo el alcohol etilicc). Contiene un polímero de alto peso 

molecular (poli-dlmetil-slloxano) y un catalizador líquido( orto-eil silicato), asi 

como algunos rellenos orgánicos. 24 

Son abastecidos cemo una pasta de base y un liquido de baja viscosidad o 

pasta catalizadora Debido a que el polímero de silicona es un líquido colOidal 

de sil ice o de óxidos metálicos oe tamaño pequeño, se agregan como relleno 

para formar una pasta. La selección y pretratamlentc del relleno son 

importantes porque las sillconas tienen poca energía cohesiva etnteracción 

Intramclecular débil. Frecuentemente las pa'ticulas de relleno separadas del 
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polímero y el material propo",¡onado aparecen como dos componentes. El 

tamañc de las partículas ae:.e estar en el límite óptimo de 5 a 10 mm. las 

partículas más pequeñas, !IEndan a agregarse, pero las más grandes no 

contribuyen a reforzarlo, Las partículas a menudo son tratadas para 

proporcionar mejor compatibiiioad en el hule de silicona y reforzarlo 10 

El matena! de alta viscosloa.:. comúnmente conocido como "masilla". se 

utiliza para vencer la gran corr.:-acción de polimerización de los materiales de 

Impresión de sl!icona. Estas masillas están altamente empastadas por lo que 

hay menos polímero preseme de aouí que haya menos contracción de 

polimerización Este se usa como matenal del portarmpreslones en 

conjunción con sillconas de Daja viscosidad. 10 

La mejor técnica de man¡pula;o;ón es expnmir del tubo una tira de la base y 

se coloca en una loseta graduaos para mezcla Entonces se agrega una gota 

de catalizador por cada unldae oe longitud de la base. Debido a la diferencia 

de color de los oos componentes proporciona una clave visual para saber 

cuando la mezcla se ha completado, por lo tanto, una mezcla homogénea 

tiene color uniforme. 10 Se sugiere para su uso humedecerse las manos 

para evitar que la masilla se adhiera a ellas, e incorporar completamente el 

catalizador a la base, así como es importante correr la impresión lo antes 

posible. después de retiTarla de la boca. 24 

La t6mperatüía tiene ¡nfiuenc¡é Significativa sobre ia ve¡ocldad de curado de 

los materiales de Impresión O€ silicona por condensación, el material frío o 

mezclado sobre una loseta ha disminuye la velocIdad de reacción, por 

ejemplo: el tiempo de trabajO pcomedlo en minutos a una temperatura de 23° 

e es de 3.3 mino Y a una temperatura de 3JO e es de 2.5 mino el tiempo de 

fraguaoe promedIO. a 23° e es oe 11 mino ya 3JO e es de 8.9 min.'o 
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Los materiales ce silicona muestran mínima deformación permanente y se 

recuperan rápiaamente cuanco se dIstienden, no son muy rígidos, por lo 

tanto. no es difícil removerlos oe los socavados sin distorsión. 10 

Es más probable oue el matena! responda como un elástico si se distiende 

rápida:nente, por ello las Impresiones deben ser removidas pronto para que 

ia aeformación sea elástica y recuperable. Si se prolonga la distensión al 

remover la Impresión poco a Doca aumer¡ta la posibilidad de que ocurra 

defo'T!1ación permanente poroue las cadenas de polímeros responden de 

manera vIscosa ·0 

La resistencia al rasgado es baja, sin embargo deben ser manejados con 

cUldaoo para no arrUinar los márgenes de la preparación de la corona cuando 

se relire, por lo que es Importante remover pronto la impresión una vez que 

se ha roto el selle de aire 10 

DESCRIPCiÓN DE LAS TÉCNICAS DE IMPRESiÓN 

Existen diversas técnicas de Impresión para los matenales de Impresión de 

silicona que reaccIona por conoensación, entre las que se mencionarán las 

cuatro mas utilizadas en la practica odontológica 

La pnmera técnica cosiste en tomar una impresión primaria de la aue no se 

exige gean detalle, con la consistencia más densa o pastosa. posteriormente 

se apÍl::a la consistencia delgaoa o cremosa que se usa para una segunda 

toma de impresión. se aplica generalmente con una jennga adecuada 

directamente al área involu:ocada, inmediatamente después se vuelve a 
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colocar ia impresión primaria. con la que la segunda conformará un todo 

homogé:leo. 9 

La técnica de masilla lavada: pnmero, la masilia adelgazada se coloca sobre 

un porraimpreslón y se efectúa una impresló~ preliminar. El resultaao es qUB 

se ha formado una bandeja convencional por la masilia. Se crea un espacio 

para "lavar" ei materia! de cuerpo iigero, mediante corte transversal de parte 

de la masilla del portaimpreslones o usanao una hoja de polietileno como 

espaclaoor entre la masilia y lOS dientes preparados Después se quita ei 

espaciaaor se coloca una mezcla de consistencia delgada del material 

lavado en la impresión de la maSilla y luego se aSienta la masilia lavada en la 

boca para hacer la impresión finaL Este método se refiere como técnica de 

masilla lavada de dos etapas o técnica de rebordeado. Para reproducción 

confiable de los ángulos agudos de las preparaciones de la cavidad a 

menudo es necesario utilizar una Jermga e Inyectar el matena! lavado dentro 

de las preparaciones. lO 

Araju y colaboradores (1985) mencionan que en la técnica de dos-pasos o 

masilla-lavada, un incremento en el grosor del material de impresión, de 1 

a 4 mm. produce una mayor distorsión que el aumentar el tamaño o 

profundiead de los socavados de 1 a 3 mm Es decir, un incremento en el 

grosor ae el matena! de impresión. resulta como una grande inexactitud en la 

Impresiór, 11 

La técntca de impresión de masilla lavada o ae relevo se considera la técnica 

más exacta para utinzarse con el matenal de impresión de sihcona que 

reacciona por condensación. ~ 

Una altemativa para el proceálmlento de dos pasos es Inyectar el lavado en 

su lugar. luego asentar la masilia sin fraguar sobre el matenal de cuerpo 
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ligero, una dificultad es que el matenal de más alta vlscesidad, puede 

desplazar al matenal de lavado más liqUide. S¡ ocurre esto. las áreas críticas 

de la preparación pueden reproduCIrse en la masilla en vez de hacerlo en el 

matenal de cuerpo ilgero, pero la masilla es demasiado gruesa para duplicar 

los detalles requeridos. 'o 

Tjan y colaboradores (1986) mencionan que la técnica de un solo paso, 

puede reducir el costo de el matenal considerablemente. ya que se utiliza 

menos cantidad de material. 4 

Además, Lee y colaboradores (1995) describen que la técnica de un-paso 

posee la ventaja de tener un tiempo menor de trabajo, mientras que la 

técnica de dos-pasos. tiene la ventaja de registrar los detalles de la 

superficie solamente cen el matenal que se utilizó para lavar. 13 

FACTORES QUE INFLUYEN EN LA REALIZACiÓN Y OBTENCiÓN DE 

BUENAS IMPRESIONES 

Kloostery celaboradores (1991). describen que se pueden originar 

numerosos factores de inexactitud durante ia toma de Impresiones. entre 

estas se mencionan: la selección del tipo. tamaño y rigiaez del 

portaimpresión, la aplIcaCIón de un adhesivo al por1aimpresiones, la técnica 

de impresión y la manipulación del matenal para Impresión, sumado a que 

los dentistas deberían entender las propiedades fíSicas del material que ellos 

utilizan. para optimizar los resultados y reducir las posibles fallas. 3 
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La distorsión de una impresión también es el resultado de otros factores. 

tales como. el espacio entre el portaimoreslón y la preparación dental, las 

condiciones de almacenado del matenal, el aumento de relajación, excesiva 

presión en la colocación, pobre removido de la boca, o oien. retirar la 

impresión de la boca antes de que complete su polimerización. 4 

Las fallas mas comunes que suelen ocurrir con el uso de matenales de 

Impresión elastómeros no acuosos y sus posibles causas son' una superficie 

rugosa o dispareja sobre la impresión. debido a una pollmenzación 

incompleta causada por remoción prematura de la boca: proporción o 

mezclado inadecuado de los componentes o del matenal orgánico sobre los 

dientes, polimerización muy rápida causada por humedad o temperatura 

elevada, proporción base: acelerador excesivamente elevada para la silicona 

de condensación. Las burbujas son ocasionadas por polimerización muy 

rápida que previene el flujo o por aire incorporado durante la mezcla Los 

vaciados irregularmente formados se originan por humedad o desperdicios 

en la superficie de los dientes. Un vaciado de piedra rugoso se obtiene por 

limpiado Inadecuada de la impresión. exceso de agua dejado en la superficie 

de la impresión, remoción prematura del molde, manipulación inadecuada del 

yeso piedra. La distorsión es debida a encogimiento por polimerización 

continúo de la bandeja, causado por tiempos inadecuados. la falta de 

adheSión del hule al portaimpresión. causada por poca cubierta de adhesivo, 

falta de retencIón mecánIca pOi los materiales donde ei adhesivo es ineficaz. 

desarrollo de propiedades elásticas en el matenal antes de asentar el 

portaimpreslón, canMad excesiva de matenaL liberación inadecuada del 

material de rebordeo. presión continua sobre el material de Impresión que ha 

desarrollado propiedades elásticas. movimiento del portaimpresión durante la 

polimerización, remoción prematura de la boca remoción inadecuada de la 

boca, vaCiamiento retardado de la impresión de si"cona por condensación. 10 
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El modela más precIso se obtiene por vaciado de la impresión con un 

compuesto acuoso de yeso piedra inmediatamente después de habeno 

sacado de la boca. Se puede definir "ds inmediato" en los pnmeros treinta 

minutos. 10 

payne y colaboradores (1995) mencionan que el uso de un portaimpresión 

hecho a la medida, mejora la exactitud dimensional de una impresión y 

consecuentememe Influye en la fabncación de la prótesis. Los materiales 

utilizados para la fabricación de portalmpreslones Individuaies son muy 

variados. en los que se incluyen' resina acrílica autopoJimerizable, resina 

acrílica activaoa por calor. acetatos polivlnilicos, resina curadas con luz y 

resinas termopl¿sticas La retención del material de Impresión a este 

portalmpresión. oepende de la habilidad del solvente del adneslvo para 

disolver el portalmpresión de resina. ' 

El porta,mpresión debe ser rígido para evitar distorsión. para mantener el 

matenal en su lugar, el portaimpresión se pinta con el adhesIvo 

principalmente en los bordes extemos, proporcionado por el fabricante. Para 

estos materiales, los adhesivos pueden contener siloxano de polidimeti¡o u 

otra silicona, que reaccione con el material de impresión y silicato de etilo 

para crear un enlace físico con el portaimpresiones 'o 

Sin embargo Valderhaug y Floystrand (1984) describen que la estabil,dad 

dlmenS!Ona! de Jas lmpreslones realizadas en pmtaimpresiones comerciales 

no es infenor a la estabilidad de las impresiones realizadas en 

portalmpresiones Individuales o hechos a la medida, siempre y cuando se 

utilice un adhesivo. 14 

El registro exitoso en una impresión denta! depende del uso de un material 

de impresión dentro de su !tempo de trabaJO. Un tiempo adecuado de trabajo 



es necesario para realizar una manipulación previa antes de llevarlo al 

portaímpresiones. El conocimiento deí tiempo de trabajo de un material de 

impresión permite al cli,,;co seleccionar un material apropiado para las 

diversas situaciones clinicas. ,: La interpretación clinies oel tiempo de trabajo 

se refiere desde la mezcla del material de Impresión, cargado dentro de la 

jeringa y en el portaimpresiófl. Inyección de! malenai dentro de! diente, 

preparaao y colocaCión del por:aimpresión. 12 

Entenoer las propiedades fíSicas y las limitaciones de cada material, es 

indispensable para el uso exitoso de los materiales. Por ejemplo, la fuerza 

tensora es un parámetro importante ya que indica la habilidad del matenal 

para resistir el desgarre en un área interproxlmaJ crevicular. Así COmo la 

exactitud de un material de Impresión elastómero depende de su habilidad de 

regresar a su estado onginal, después de aplicarle tensión. 3 

La polimerización del material de impresión se realiza hasta el mezclado. El 

material de impresión ideal debe poseer una plastiCldaa iniCial para una 

espatulación e inyectado fácil. Esta plastlcldad también permite al 1T'.ateria! 

de Impresión fluir dentro del SurCO gingival y adentro del diente preparado 

para laci Iltar la reproducción de detalles. 15 

Una vez colocado el portaimpresián , el matenal debería poilmerizar 

rápidai01ente para formar un sóiJdo elástico que pueda ser removlQo de la 

boca con una deformaCión permanente.'5 Es decir. un tiempo de 

pOilmerización cono es el deseado para que el material llegue rápida a su 

etapa elástica y asi permitir que sea retirado de la boca con una deformación 

permanente.' ? 

Chai y colaboradores (1998) mencionan que la fuerza mecánica de los 

materiaies de impresión esta relacionada can la fuerza tensora que se ejerce 
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rápidamente. Por lo tanto las fuerzas aplicadas súbitamente a la impresión, 

como la remoción vigorosa de la impresión de la boca, infiuyen en la 

resistencia mecánica del matecial, ya que las propieaades de los materiales 

vlsooelastlcos dependen ae la tensión apllcada. '9 Por lo tanto las 

impresiones realizadas con U:l material viscoelástico. deberían ser removidas 

de la boca con vigo, para minimizar la deformación permanente. 3 

La presión apliceda al portaimpresiones mientras esta curando el 

cuerpo ligero, puede llegar a distorsionar el material de masilla colocado. si la 

presión es aplicada de manera excesiva. La técnica de un paso podría ser 

insensible a esta presión, ya que el material lavado y la masilla, curan al 

mismo nempa 13 

Si el clínico asienta la masilla de impresión con demasiada fuerza o 

mantiene la impresión en su lugar con un toque más íigero, la impresión 

pueae compnmirse. una impresión compnmida. proQuce dados cortos y 

anchos. y los modelos hechos oe esos dados no son exactos. Con la técnica 

de masila lavada de dos etapas es obvio que las fuerzas excesivas causan 

una Impresión que no es exacta dimensionalmente, lo que no es obvio es que 

pueda ocurrir la misma distorsión en impresiones hechas usando la técnica 

combinada. 10 

Mover la impreSión y aplicar una fuerza excesiva durante la transición 

del material elastómero de su etapa plástica a elásnca puede causar 

distorsión en las impresiones realizadas. Así como retlfar el portaimpresión 

antes de que el matena! de impreSión complete su curado. es un caso de 

movimiento extremo. que obviamente resultaría en una replica 

distorsionada." Cuando ocurre desgarre. este ocurre principalmente en las 

secciones delgadas de la impresión. 19 
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Es importante la desinfección de las impresiones, para prevenir la 

contaminacIón cruzada, a través de los mode!os de yeso. 2C La desinfeccIón 

de las impresiones con elastómeros. realizada con liquidas colocados por 

atomización con spray. podría simpliftcar la aplicación de este paso. ya que 

se ha observado que estos desinfectantes no alteran las dimensiones de los 

modelos vaclaaos lo cuál podría afectar el éxito de las coronas coladas 21 

Tamoién pueden ser desinfectadas por inmerSión en algunos de los 

aeslnfectantes convencionales Sin que haya perdida en la exactitud o en el 

detalle de superficie. 22 

Otro factor que infiuye en el buen adaptado de la restauración es la relación 

de la compatibilidad del material de impresión con el yeso Dental y el medio 

liquido usado para procesar los modelos de trabajo. Una falla en la 

reproducción de detalles de la superficie en el modelo es una manifestación 

de que hay un problema de compatibilidad con el sistema de los materiales. 

23 Por lo que es imperativo que los matenales ca Impresión alastoméricos y 

los materiales para la elaboración del modelo de yeso sean compatibles, 

para tener un éxito en la reproducción de las estructuras orales del paciente 2 

La naturaleza hidrófoba de los eJastómeros ha producido una pobre 

capacidad de majamiento y un aumento en el número de huecos en los 

modelos de yeso. Estas burbUjas son causacas probablemente por la 

IncapaCidad del yeso de escurnr o tener flUidez SODre la superficie de la 

impresión. 8 Para superar este problema se ha sugerido el uso de agentes 

humectantes de superficie para utilizarlos al momento de vaciar el yeso. es 

decir. los agentes que rompen la tensión superficial aolicados en la 

impresión pueden disminuir el número de burbujas que se presentan er; los 

modelos. 6 
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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

En la odontología restauradora. se ha extendido el uso del material de 

impresión a base de sillcona que reacciona por condensación. pnnclpalmente 

en sus consistencias de masilla. por presentar buena estabilidad 

dimensional. y de cuerpo ligero por su gran fidelidad de copiado, sin 

embargo dichas propiedades se pueden ver alteradas por el uso de una 

mala técnica de impresión, como lo son las técnicas realizadas en dos pasos. 

que sin embargo. son las más utilizadas en la práctica odontológica, lo cual 

es consecuencia del desconocimiento que tiene el cirujano dentista. del 

efecto negativo que produce la aplicación excesiva de cargas o tensiones 

sobre el material de maSIlia, al estar curando el material de cuerpo ligero 

cuando se reaiiza la rectificación, lo que afecta la capacidad de recuperación 

elástica del material de Impresión 
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JUSTIFICACiÓN 

Se analizarán las cuatro técnicas de impresión mas utilizadas por el CIrujano 

dentista, debido a la importancia de obtener impresiones y modelos en yeso, 

que reproduzcan con excelente caliaad las caracteristlcas y dimenSiones de 

las preparaciones tomadas en la boca Para lo cuál se empleará el material 

de siJ¡cona que reacciona por condensación, en sus consistencias de masilla 

y cuerpo ligero, debido a que es el material mas utilizado por los cirujanos 

dentistas, por su costo baJO de adqUisición, sin embargo la silicona que 

reacciona por adición tiene mejores propiedades físicas, pero su uso no se 

ha generalizado debido a su elevado costo. 
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HIPÓTESIS 

las cuatro técnicas de impresión, que son mas utilizadas para el malenal de 

impresjón de sllicona que reacciona por condensación, en sus consistencias 

de masilla y de cuerpo ligero. tienen diferente grado de exactitud. oe las 

cuales las que presentan mayor d,stors·,ón son las técnicas raaiizaaas en 

dos pasos, ya que la presión apiicada al oortaimpreslón mientras esta 

curando el cuerpo ligero. puede llegar a eeTormar el material de masIlia 

colocado, por la diferencia de presión apiicada, lo cual repercute en la 

calidad de las ímpresicnes con este tipo de técnicas, por lo tanto, la técnica 

de impresión realizada en un solo paso es la mas exacta. por ser insensible 

a la diferencia de presión aplicada al porta¡mpresión, ya que el matenal 

lavado y la masilla, curan al mismo tiempo. 
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OBJETIVO GENERAL 

Conocer cuál de las cuatro técnicas de impresión utiiizadas (ires técnicas 

realizadas en dos pasos y una técnica reailzaca en un solo paso) es la que 

reproduce las dimensiones de una preparación con mayor exactitud. usando 

el matenal de silico'l8 que rea:::clona por condensaCión. empleandc sus 

consistencias de masilla y cuerpo ligero, en la toma de diez Impresiones. 

para cada una de las técnicas analizadas. 

OBJETIVO ESPECIFICO 

Realizar impresiones de una cavidad clase 11 diseñada en un modelo 

maestro ae acero inoxidable, L.rtilizando cuatro técnicas de impresión 

diferentes (tres técnicas realizadas en dos pasos y una realizada en un solo 

paso), para determi'1ar cuál es la técnica de Impresión mas exacta. usando 

el material de sillcona que reacciona por conaensación. empleanao su 

consistencia de masilla como base y la de cuerpo ligero para impresionar los 

detalles de la cavidac. evaluanao las diferenCias en el tamaño de la cavidad 

Impresionada y las caVidades obtenidas en los modelos de yeso 



fvTA TER¡,L,~ 

Kulzerj 

o Reactar consistenc~as .~ -;' c;)ndensación 

o Yeso [i¡:;o marca Silky-Rcck (\Nh!9 fvj1x) 





~.'~ -



21 

METODO 

Sé ut¡l¡zó el maten a! de sUlcona por condensación en SL! consIstencia de 

masilia y de cuerpo ligero (Optosil-Xanctopren) para la toma de 10 

impresIones de un modelo maestro en acero inoxidable. de cada una de las 

cuatro técnicas de impresión antes mencionadas. para lo cual se fabricaron 

10 portaimpreslones de acrílico. a los cuales se les colocó un adhesivo 

universal para porta impresiones 5 mincrtos antes de la toma de cada 

fmpreslón. 

El matenal de impresión se dosificó y Se mezcló, siguiendo las instrucciones 

del fabncante, siendo el tiempo de mezcla para la consistencia de masilla de 

45 segundos y para la de CClerpo ligero de 30 segundos, con un tiempo de 

trabajo de 1.25 minutos para la masilla y de 1.5 minutos para el matenal e 

cuerpo ligero. 

Para la técnica de impreSión A realizada en dos pasos, el material de 

consistencia de masilla se mezcló durante 45 segundos, y se llevó al 

portaimpresión de acríliCO al que se le había colocado adhesivo 5 minutos 

antes y se procedió a tomar la impresión de la caVidad clase 11 en el modelo 

maestro de acero inoxldabie. donde se mantuvo por 5 minutos sin ejercer 

presión, después del tiempo mencionado se retiró la impresión, evitando fa 

aplIcaCIón de tensIones. es decir se retIré de una sola intención. 

Posteriormente se mezcló durante 30 segundos el material de cuerpo ligero, 

se COlOCÓ sobre la Impresión realizada previamente con la masilla, y se tomó 

una segunda impresión para obtener los detalles más finos de la preparación, 

teniendo cuidado de colocar la segunda Impresión en la misma posiCión en 
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que se colocó la primera, se mantuvo la Impresión por 5 minutos sin ejercer 

presión. Se retiró la Impres¡ór. del modelo maestro Sin ap!iGar tensión. 

Se dejó que el matenal liDerara tensiones por lo que el vaciado de la 

impresión en yeso tipO IV se realizó a los 5 minutos de haber rellfado la 

impresIón. El procedimiento a,.,terior se repitió hasta obtener 10 Impresiones 

con esta técnica de tal forma o~e se obtuvieron 10 modelos de yeso 

Para la técnica de Impresló:; B reallzade en dos pasos. el materiai de 

consistencia de masilla se mezcló durante 45 segundos, y se llevó al 

portalmpresión de acrílico al cue se le había colocado adhesivo 5 mInutos 

antes y se procedió a tomar la Impresión ae la cavldaa clase 11 en el modelo 

maestro de acere Inoxidable. donde se mantuvo por 5 minutos sin ejercer 

presIón. después del tiempo menclonaao se retiró la Impresión. evitando la 

aplicación de cargas o tensIones 

Posterrormente se ie hicieron seis socavados con una navaja a la ImpreSión 

tomada con la masilla, con la finalidad de crear un espacio para el material de 

cuerpo ligero, desoués se mez·:oíó durante 30 segundos el material de cuerpo 

ligero, se colocó sobre la impresión realizada previamente con la masilla, y 

se tomó una segunda impresión para obtener los detalles más finos de la 

preparación, teniendo cuidadO de colocar la segunda impresión en la mIsma 

posicIón en que se colocó la p~imera. se mantuvo la impresión por 5 mmutos 

Sin ejercer presión. Se retiró la imp¡esión de! modelo maesÍro sin apilcar 

tensión. 

Se dejó que el material liberara tensiones por lo que el vaciado de la 

impresión en yeso tipo IV S6 ceallzó a ios 5 minutos de haber retlfado la 

impresión. El procedimiento anterior se repitió hasta obtener 10 Impresiones 

con esta técnica de tal forma aue se obtUVieron 10 modelos de yeso 
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Para la técnica e, raalizada en dos pasos, se colocó una placa de plomo 

airededor de la zona a impresionar, con la finalidad de obtener un es¡:¡acio 

entre la zona a impresionar y el materia! de impresión de masilla. El material 

de consistencia de masIlia se mezcló durante 45 segunaos, y se llevó al 

porlalmpresión de acrílico al que se le había colocado adhesivo 5 minutos 

antes y se procedió a tomar la Impresión de la cavidad clase JI en el modelo 

maestro de acero inoxidable, donde se mantuvo por 5 minutos sin ejercer 

presIón después de! tIempo mencionado S6 retiró la impresión, evitando fa 

aplicación de tenSiones, es dec" se retiró de una sola intención, retirando la 

placa de plomo que se había colocado entre el material de impreSión y la 

zona a impresionar. 

Después se mezcló durante 30 segundos el material de cuerpo ligero, se 

colocó sobre la Impresión realizada previamente con la masilla, y se tomó 

una segunda impresión para obtener los detalles más finos de ia preparación, 

teniendo cUidado de colocar la segunda impresión en la misma posición en 

que se colocó la pnmera, se mantuvo la impresión por 5 minutos sin ejercer 

presión. Se retiró la impreSión del modelo maestro sin aplicar tensión 

Se dejó que el material liberara tensiones por lo que el vaciado de la 

impreSión en yeso tIpO IV se realizó a los 5 minutos de haber retirado la 

impresión El procedImiento anterror se repitió hasta obtener 10 impresiones 

con esta técnica. de tal forma que se obtuvieron 10 modelos de yeso. 

Para la técnica de impresión D realizada en un solo paso se empezó a 

mezciar el material de consistencia de masilla con una mane. al llegar a los 

quince segundos de mezclado, sin dejar de realizar la mezcla. se comenzó a 

mezclar el matertal de cuerpo ligero con una espátula SoDre una loseta 

durante treinta segundos, de tal modo que la masilla y el cuerpo ligero se 
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terrmnaron de mezclar en el mismo momento. por lo que se colocó el 

mateCiai de masilla en el portalmpresión de acrílico a: que se le había puesto 

adheSIvo cinco minutos antes. realizando una pequeña depresión en ta 

mas[ha. donde se colocó el material de cuerpo ligero. entonces se procedió a 

tomae la impresión que se mantuvo durante cinco minutos. Pasado este 

tiampo se retiró la impresión oe una sola intención para evita, las tensiones 

en e: material. 

Se aejó que el matenal liberara tensiones por lo que el vaCiado de la 

Impresión en yeso tipo IV se realizó a los 5 minutos de haber retirado la 

Impresión. El procedimiento anterior se repitió hasta obtener 10 Impresiones 

con esta téCnica. de tal forma que se obtuvieron 10 modelos de yeso. 

Una vez obtenidos los diez modelos en yeso. de cada una de las cuatro 

técnicas de impresión, se obse'Varon bajo el microscopio de medición (Leitz 

Wetz!ar) tomando como referencia cuatro mediCiones de cuatro puntos 

determinados de la cavidad. 

Se compararon las mediciones realizadas en el modelo maestro de acero 

Inoxiaable con las obtenidas en los cuarenta modelos de yeso. 

Para fines prácticos se marcaron los modelos de yeso con la letra 

correspondiente a la técnica ae Impresión utilizada. así como se les aSignó 

un número de! uno al d!ez, conforme !a secuencia en que se rea!izaíOn las 

impreSiones, de tal forma que se tomaron diez impresiones de cada técnica, 

por lo que se obtUVieron diez modelos marcados con la letra según la técn'lca, 

enumerados de uno al diez 
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Las cuatro medidas que se tomaron como referencia fueron: 

Medida 1. - Es la distancia que existe entre los puntos A y B del modeío 

maes:cc y de ios modelos en yeso, los puntos A y B se localizan en el lado 

mayor por oclusal de la cavidad. El sigUiente esquema representa a la 

cavida::: en el modelo maestro de acero inoxidable, 

G 

Esquema de la caVidaD clase 11, er, el meaelo maestro de acero inoxidable, en e! cuai 

se mues:.-an los puntos A y B, tomados como referencia para la medida! 
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Medida 11.- Es la distancia que existe entre los puntos e y D dei modelo 

maes¡ro y de los modelos en yeso. les puntos e y o se localizan en el lado 

menar por Delusa! de la cavidad. El siguiente esquema representa a la 

cavidaa en e! modelo maestre de a(;ero Inoxidable 

L.I\DC 
HAYOR 

A~-----------# . . . , 
B .fñlo ! .h--t-------l! ~I 

; I 

m( U 

Esquema de la cavidad clase 11, en e: modelo maestro de acero Inoxidable en el cual 

se mue5~n los puntos e y D, tomados como referencia para la medIda ¡¡ 
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Medida 111.- Es ia distancia que existe entre los puntos E y F del modelo 

maestro y de los modelos en yeso, los puntos E y F se localizan en el laca 

mayor caja proximal de la cavidad. El siguiente esquema representa a la 

cavidad en ei modelo maestro de acero inoxidable. 

J4DC1 

A~ 
LADO 

MAYOR MENOR 
( 

B I D I I 
( 

~ i 
¡ 

1\ I [!j 
J I , 

< I 

JJ 
1.- [/7 G , 

jJ I I 
H ITJ I....J 

I 
I 
I 

Esquema de la caVidad clase /!l. en e! modelo maestro de acero inoxidable en el 

cual se muestran los puntos E y F. tomados como referencia para la medida IH 
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Medide IV.- .- Es la distancia Que eXIste entre los puntos G y H de! modelo 

maestro y de los modelos en yeso. lOS puntos G y H se localizan en el lado 

menor er la ~jE: proximal de la cavidad. El siguiente esquema representa a 

la cavIDad en e! modelo maestro de acero inoxidable. 

B 

L.ADO 
fvENOR 

Esquema de la cavidad clase I! en el modelo maestro de acero Inoxidable, en el cual 

se muestran los puntos G y H, tomados como referencia para la medida IV 



Al obtener los valores de cada una de las medidas en los diez diferentes 

modelos de yeso se obtuvo del promedio de cada una ae estas. para 

obtener un solo valor y poder compararlo con el valor obtenido de cada una 

de las cuatro mediciones rea!;zaoas al modelo maestro en acero Inoxidable. 

El promedio se calculó a través de la media arnmética. mediana y moda. La 

media aritmética se calculó sumando todos ios valores obtenidos y 

dividiénaolos entre el número de los valores sumados. La mediana se obtuvo 

tomanoo como referencia el valo:- medio ae una serie de aatos o valores 

ordenados de manera consecutiva de acuerdo a su magnitud La moda se 

obtuvo, tomando en cuenta aquel valor que se presentó con la mayor 

frecuencia, es decir. el valor mas común en una serie oe datos. 

En la Tabla I se muestran los resultados obtenioos de las cuatro medicas 

antes mencIonadas en Jos modelos de yeso de las impresiones realIzadas 

con la técnica A. presentando los valores promediO, a través de la media 

aritmética. moda y mediana. en comparación con los valores del modelo 

maestro de acero Inoxidable. 

En la Tabla 11 se muestran los resultados obtenidos de las cuatro medidas en 

los modelos de yeso de las impresiones realizadas con la técnica 8. 

presentando los valores promediO, a través de la media antmética moda y 

mediana. en comparacIón con los valores del modelo maestro de acero 

inoxidable 

En a Tabla 111 se muestran los resultados obtenrdos de las cuatro medidas en 

los modelos de yeso de las ImpreSiones realiZadas con la técnica C. 

presentando los valores promedio, a través de la media aritmética. moda y 

mediana. en comparación con los valores del modelo maestro ae acero 

inoxidable. 
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En la Tat>la IV se muestran los resultados obtenidos de las cuatro medidas en 

los modelos de yeso de las Impresiones realizadas con la técnica D. 

presentando los valores promedio. a través de la medie aritmética. moda y 

mediana. en comparación con los valores del modelo maestro ae acero 

inoxidable. 



TABLA I 

IMPRESION MEDIDA I MEDIDA i! ' MEDIDA 111 'MEDIDA IV 
MUESTRA DIstancia entre Dístancia entre 1 Distancia entre: DIstancia entre ': 

los puntos los puntos los puntos los puntos 
AyB CX D EX F Gvf-i 

A1 368 303 316 312 

A2 3.68 3.64 :3 '14 3.13 

A3 378 3.53 3.2 3.16 

A4 3.72 3.58 3.12 2.97 

A5 3.8 3.59 3.13 31 

A6 3.8 358 313 3.13 

A7 3.68 3.63 3.18 3.1 ( 

A8 368 3.6 ~ <o 
~ ''''' 318 

A9 384 3.63 ~ ~ 315 ';;;.L 

A 10 3.82 3.6 3.16 3.16 

MEDIA 374 354 3.16 312 

MEDIANA 375 3.59 3.16 314 

MODA 3.68 3.58 3.6 3.13 3.16 313y3.16 
3.63 3.2 

MODELO 3.88 3.67 3.24 3.21 
MAESTRO 

TÉCNICA DE IMPRESiÓN "A" : REALIZADA EN DOS PASOS, SIN 

NINGUN ESPACIADOR ENTRE LA MASILLA Y EL MATERIAL DE 

CUERPO LIGERO. 
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TABLA 11 

.iMPRESION MEDIDA I MEDIDA 11 MEDIDA 111 MEDIDA IV 
,MUESTRA DIstancIa entre DIstancIa entre Distancia entre Distancia entre 

los puntos los puntos los puntos los puntos 
A~B C~D EyF Gyrc 

81 380 352 3.16 307 

82 3.76 3.58 3.2 3.~5 

83 376 356 3.14 3.1¿ 

84 3.75 358 3.18 315 

85 3.75 3.54 319 3.1¿ 

86 3/7 353 3.16 3"; ,~ 

87 3.78 3.52 3.21 3íf 

88 375 3.54 319 3.16 

89 373 3.57 3.19 3.15 

B 10 3.75 3.58 3.21 3.'¿ 

I 

I 
MEDIA 3.76 3.55 3.18 3.14 

--, 

MEDIANA i 3.75 3.55 3.19 3.15 

MODA 3.75 3.58 319 3.15 

MODELO 3.88 3.67 3.24 3.2; 
MAESTRO I 

TÉCNICA DE IMPRESION "8": EN DOS PASOS, REALIZANDO 

SOCAVADOS O RANURAS EN LA IMPRESION DE MASILLA, PARA 

CREAR UN ESPACIO PARA EL MATERIAL DE CUERPO LIGERO. 

, 
! 
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TABLA 1Il 

IMPRESION MEDIDA ¡ MEDIDA 11 . MEDIDA 111 . MEDIDA !V 
MUESTRA D\s-.anCla entre D¡stancia entre : DIstancIa entre ¡ DlstanC"ia entre 

¡OS puntos los pUntOS los puntos los puntos 
AyB CyD E~F GyH 

C1 3.74 355 317 3 1.d 

C2 3.77 355 3.2 3.17 

C3 3 81 3.54 3.2< 3.14 

C4 3.83 3.53 3_17 314 

C5 3.73 3.61 3.18 3.15 

C6 377 3.61 319 3.15 

C7 3.77 355 3.17 314 

CS 379 3.56 3.21 3.'17 

ce 3.76 3.59 3.21 3.19 

C 10 3.74 3.62 318 3.13 

MEDIA 377 3.57 3.19 3.15 

MEDIANA 3.77 355 318 3.14 

MODA 3.71 3.55 
_-l_ 

3.17 3.21 314 

MODELO 3.88 3.61 3.24 3.21 
MAESTRO 

TÉCNICA DE IMPRESiÓN "C" : REAUZADA EN DOS PASOS, 

COLOCANDO UN ESPACIADOR ENTRE LA IMPRESiÓN CON LA 

MASILLA Y LA CAVIDAD A IMPRESIONAR, PARA DARLE LUGAR AL 

MATERIAL DE CUERPO LIGERO. 
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TABLA IV 

·IMPRESION MEDIDA I MEDIDA 11 '1 MEDIDA 111 MEDIDA IV 
·.MUESTRA DIS'tancia entre : DistanCIa entre : DIstancia entre Distancia entre 
I 
I ios puntos tos puntos . los puntos íos puntos 

A~B CyO EyF GyH 

D 1 3.82 3.65 3.22 3.19 

D2 3.8 3.64 3.19 3.16 

D3 3.8 3.65 3.19 3.16 

D4 3.64 3.65 319 316 

D5 3.8 3.67 3.21 318 

D6 3.89 365 3.22 3.19 

D7 3.8 3.61 3.18 3.16 

D8 3.85 363 3.21 3.16 

D9 3.64 3.66 3.2 3.17 

D 10 3.86 3.63 3.22 3.19 

MEDIA 3.83 3.64 3.20 317 

MEDIANA 3.83 3.65 3.21 3.16 

MODA 3.8 365 3.19 3.22 3.16 

MODELO 3.88 3.67 3.24 3.21 
MAESTRO 

TÉCNICA DE IMPRESiÓN "O" : IMPRESiÓN EN UN SOLO PASO, 

COLOCANDO LA MASILLA Y EL CUERPO LIGERO AL MISMO TIEMPO 

AL TOMAR LA IMPRESiÓN. 



En la gráfica número 1 se compara el valor promedio oe las cuatro técnicas 

de impresión, con el valor de: modelo maestro en acero Jr10x¡dable para la 

Medida 1. donde es importante observar la relación entre el valor obtenido 

en los modelos en yeso de cada técnica oe lmpresión. con el valor de; 

modelo maestro. 

Tamaño de la 
cavidad 

A 

MEDIDAl 

s e o 

Técnica de impresión 

Modelo 
maestro 
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En la Gráfica 2 se compara el valor promedio de las cuatro técnIcas de 

impresión con el valor del modelo maestro en acero inoxidable para la 

Medida II donde es Importante observar la relación entre el valor obtenido 

en los modelos en yeso de cada técnica de impresión. con el valor del 

modelo maestro. 

Tamaño 
de la 

vavidad 

A 

GRAFICA2 

MEDIDA 11 

B e D 

Técnicas de impresión 

Modelo 
maestro 

:Omeclia 
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En la Gráfica 3 se compara el valor promedio de la cuatro técmcas de 

impresión con el valor cel modelo maestro en aceíO inoxidable para la 

Medida 111, donde es importante observar la relación entre el valor obtenido 

en los modelos en yeso de cada técnica ae impresión con el valor del 

modelo maestro. 

Tamaño 
de la 

cavidad 

A 

GRAFIA3 

MEDIDA 111 

B e 

Técnica de impresión 

D 

';: \ 

Modelo 
maestro 

Omedl2 
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En la Gráfica 4 se compara el valor promedio de la cuatro téoni;:as de 

impresión con el valor del modelo maestro en aCero inoxidabie para la 

Medida rv donde eS importante observar fa reiación entre el valor obtenido 

en los modelos en yeso de cada técnica be Impresión, con el valor de! 

modelo maestro. 

¡amaño 
de la 3 

cavidad 

A 

GRAFICA 4 

MEDIDA IV 

B e 

Técnica de impresión 

D Modelo 
maestro 

Dmedta 
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De los resultados obtemdos se puede decir que la técnica de impresión D. es 

la más exacta por presentar valores muy parecidos a los valores otltenidos en 

las cuatro mediciones de la cavidad en comparación con el modelo maestro 

de acero Inoxidable, siguiendo en exactitud la técnica de impresi6n e, 
después la técnica de impresión B, por lo tanto la técnica de impresión A es 

la que presenta mayor inexactitud en relación con el modelo maestro 

, 
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CONCLUSIONES 

En este estuólO se observó que al utilizar el material de impresión 

elastómero, a base de silicona que reacciona por condensaCión en su 

consistencia de masilla y de cuerpo ligera, de las cuatro técnicas de 

Impresión analizadas, tres técnicas en dos pasos y una en un solo paso, la 

mejor técnica es la conocida como téCnica de Impresión en un solo paso, en 

la cuál se coloca el matenal de cons¡stencla de masilla y de cuerpo ligero al 

mismo tiempo al momento de tomar la impreSión, lo anterior se concluyó 

debido a que en los modelos de yeso obtenidos con esta téCnica, se 

obtuvieron valores muy cercanos a los del modelo maestro, del cuál se 

tomaron las impresiones 

Esto confirma que en las técnicas de impresión realizadas en dos pasos, la 

presión aplicada al porlalmpresión mientras esta curando el matenal de 

cuerpo ligero, puede llegar a distorsionar el material de la masilla colocado, 

por la diferencia de presión aplicada durante la impresión con la mas;lla y la 

rectificación con el cuerpo ligero, Así como, se confirmó que la téCnica de 

impresión realizada en uñ paso, es insensibie a esta diferencia de 

presiones, ya que el material de cuerpo ligero y la masilla curan al mismo 

tiempo 
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