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INTRODUCCION 

La preparación de un modelo de la boca o loe dientes de

un paciente es un paso eeencial en la confección de muchas -

restauraciones y prótesis dentales. 

Para obtenerlo se toma una impresión o molde de la boca

empleando un material apropiado que es colocado en la boca en 

estado plástico y contenido en una cucharilla. 

En ls boca endurece o adquiere elasticidad por medio de

reacción química o aleunas veces debido a un cambio en la te~ 

peratura; después del fraguado hay que retirar la impresión -

y preparar un modelo haciendo un positivo con material adecu! 

do ouya naturaleza depende del procedimiento empleado, y una

vez obtenido el modelo éste se usa para preparar restauracio

nes, prótesis, férulas y aparatos ortodóncicos. 

REQUISI'!'OS DE LOS MATERIALES PARA IMPRESI ON 

Reproducción de detalles: Es el grado de re

gistro del material y varía según el mate--:-

Gran exactitud rial de impresión empleado ejem: Hidrocoloi-

des, Elaetómeros no acuosos, Modelinas, etc. 

Estabilidad Dimensional: Mantiene su forma y 

tamaño, durante un lapso prolongado, 
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CAPIULO I 

CLASIPICACION DE LOS MATERIALES PARA IMPRESION 

No elÁRticoR, EláAticos. 

Yeso París. Hidrocoloides. 

Compuesto pare Impresión. - Irreversible. 

PaAta Cinquen61ica. - Reversible, 

CerAs, Elastómeros Sintéticos. 

- Siliconan, 

- Polisulfuro • 

... Poliéter, 

Materia1eA no eláA~icoa para impresión: Fraguan adquiri~n 

do características de rigidéz y exhibiendo poca o ninr.una elas 

ticidad, 

Materiales elÁRticos para impresión: Pueden ser retirados 

de socavados con un mínimo de deformación permanente. El efec

to de la deformación constante sobre la exactitud depende de -

la maenitud ñel socavado y de la cantidad ñel material, utili

zado en la toma de la impreei6n. 

Con un material completamente elástico debe ser posible -

obtener una serie de modelos dimensionalmente idénticos a par

tir de una única impresión dejando que transcurra un tiempo ~a 

ra la recuperación el1fotica después de separar caña uno de --

ellos, Cuando se produce un cierto grado de deformaci6n perma

nente, hay un cambio en los modelos en forma pro~resiva más -

inexactos. De todas maneras los materiales para impresión per

miten obtener dos modelos con resultados aceptables. 

En ciertos trabajos como las coronas, y puentes es útil -

obtener un ser,undo ~odelo como referencia. 

Por definición un material elástico para impresión tiene-
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que traneformaree de un eetado fluido a uno muy viecoeo alta-

mente elástico en las condiciones existentes en Pl medio bucal. 

La considernci6n de la estructura de loe fluidos y de los 

sólidos elásticos no es fácil lograrlo debido a que eue carac

ter!sticae son muy diferentes. 

Un fluido está compuesto por mol~culas que tienen poca -

afinidad entre sí y que pueden movPrse con libertad. 

Un e6lido altamente el~stico, en cambio debe tener unio-

nee interat6micas fuertes pero con peometría molecular y la -

cantidad y tipo justo de uniones intermoleculares para permi-

tir gran deepla:-.amiento elástico, siendo una estructura carac

terística del ordenamiento molecular de loe elastómer.oe s61i-

dos. El proceso de transformación de un fluido en uno sólido -

altamente elástico debe ser el de permitir que se establezca -

el tipo conveniente de uniones intermoleculares y en esto está 

basado la reacción de fraguado de un material elástico para im 

presión. 

fig, a fip:. b 

Entrecruzamiento y reordenamiento de las unidades eAtruc

turoles durante el fraguado de un material elástico para impxe 

si6n, Fig.{a), La falta de uniones intermoleculares fuertPe de 

características de fluidez, Fig. {b). Uniones intermolecularee 

que brindan características de sólido elástico, 
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La. limi tnci6n más significa ti va a éste proceso es que de

be producirse en un lapso adecuado en las condiciones de, tem

peratura, pH y otras que sean establecidas. 

En la práctica son utilizados dos sistemas: 

l.- Involucra un cambio de las caracter!sticas de coloides a -

temperatura bucal, en cuyo caso las uniones se establecen en-

tre la fase dispersa, 

2.- Involucra el uso de polímeros elastoméricos en loa cuales

la reacci6n de fraguado produce una cantidad óptima de entre-

cruzamiento entre las moléculas. 

ELASTOMEROS SINTETICOS 

Estos materiales para impresi6n están basados en políme-

ros sint~ticos similares al caucho, Al principio son de peso -

molecular relativamente bajo y de consistencia fluida, pero al 

ser mezclados con un reactor apropiado, experimentan aumento -

del grado de polimerizaci6,n y entrecruzamiento químico de sus

cadenas, de manera que es obtenido un s6lido elástico. Esta -

transformaci6n constituye la base para usarlos como materiales 

de impresi6n, 

Los elast6meros sintéticos tienen un coeficiente de exp~n 

si6n térmica relativamente elevada. Este quizás representa un

factor de cambio dimensional de la impresi6n, 

El lº se produce al transferirla del ambiente bucal a t2m 

peratura ambiente y éste es probablemente el mayor, 

La contracción de un elast6mero para impresión se produce 

por lo tanto, por 3 causas: 

lª Continuación de la reacción de polimerización. 

2ª Pérdida de componentes o subproductos voJátiles. 



5 

3ª Contracci6n térmica. 

Estos influyen en la flxactitud dimensional, pero por lo -

general no en una magnitud tal que perjudicue el uso de los .!!!ª 

terialea en la toma de impresiones, los elast6meros son el ma

teri~l de elecci6n. 

Para disminuir el efecto de la contracci6n es importante

asegurarse que el material para impresi6n esté retenido P.fecc

ti vament e en la cucharilla con un ad he si vo específico para tal 

finalidad, de enta manera la contracci6n es dirigida hacia la

cucharilla y esto tiende a favorecer la obtenci6n de un ajuste 

final satisfactorio en muchos tipos de restauraciones. En au-

sencia de adhesivo entre la cucharilla y el material, la con-

tracci6n se diriee en sentido inverso y el modelo resulta con

los dientes algo más peoueños, por consieuiente una restaura-

ci6n del tipo de una corona puede quedar excesivamente ajusta

da. 

Más importante es el hecho de que un material no adherido 

a la cucharilla pueda hacer 11ue la contracci6n, en el caso de

una impresi6n con formas complejas, produzca una distorsi6n ee 

neral de la impresi6n. 

La recupnraci6n P.l1istica es incompleta quedando una peQU,!!. 

fui cantidad de dnformaci6n permanente después que ha si rlo re1i 

rada la impresi.6n de la boca. La deformaci6n permanente varía

de un material a otro pero, en general es del dos al cuatro -

por ciento. Esta cifra es también afectada por la ma¡~ni tud del 

socavado presente y el volúmen de material utilizado. 

Aunque los elast6meros sintéticos en ~eneral, no son t6~i 

cos ni irritantes, el sabor y olor de algunos de ellos es cu~s 

tionado por algunos pacientes. 
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CAPITULO II 

COMPONENTES TIPICOS DE UNA SILICONA PARA IMPRESION 

Pasta o masilla base. 

Polímero de eilicona. 

Relleno(S!lice en al

tas proporciones) 

Reactor líquido. 

Silicato tetra-alquílico. 

Compuesto orgánico de estaflo. 

Aceites, 

REACCION DE PRAGUADO 

La polimerizaci6n y entrecruzamiento de las cadenas de 

silicona ea obtenida mezcl,ndola con una cantidad apropiada de 

reactor, Con las presentaciones en forma de pasta, esto signi

fica generalmente utilizar longitudes iguales del material de

ambos tubos. 

Cuando el reactor ea líquido hay que utilizar la cantidad 

de gotas correspondientes a la de pasta base a emplear, si---

guiendo las directivas del fabricante, 

PROPIEDADES 

La contracci6n de polimerizaci6n es mayor en las silico-

nas que en los polisulfuros. Los materiales más recientes ba~a 

dos en siliconas que polimerizan por adici6n, parecen ser su~e 

rieres, ya que prácticamente no se produce contracci6n durante 

la polimerizaci6n. 
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SILICONAS QUE REACCIONAN POR ADICION 

Algui:iae siliconas para impresi6n polimerizan por una rea

cción de adici6n en lugar de hacerlo por condensaci6n. 

(Condensación: La uni6n de varios monomeros hasta formar -

un polímero en la que hay subproducto) • 

. (Adición: Se produce por fragmentaci6n de·uniones dobles o 

triples, sin formación de subproductos). 

El compuesto orgánico de estaño ha sido reemplazado en ~s 

tos materiales por un catalizador que contiene platino, y lae

mol~culas de siliconae tienen grupos terminales vin!licoa en -

lugar de los grupos oxhidriloa. 

Como no se forma ning~n subproducto, casi no se produce -

contracción durante el fraguado y en este aspecto la estabili

dad dimensional es muy buena. Las siliconas por adici6n son de 

mayor precio que las siliconas convencionales, debido a su c~n 

tenido de metal precioso. 

El coeficiente de expansión del elastómero sigue siendo -

elevado, y algo de contracción se produce al retirar la impre

sión de la boca. 
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OAPITULO III 

ESTABILIDAD DIMBNSIONAL DEL MATERIAL DE IMPRF.SION POLYVINYLSOLOXANO 

UNIDO AL OXIDO DE ETILENO Y ESTERILIZADO EN AUTOCLAVE 

Las i'llpresiones de polyvinylsiloxano fueron realizadas -

con un 'llodelo mecániao de acero inoxidable para. la preparaci6n 

de cinco coronas totales veener colocadns simétrica'l!ente en -

una fnr'l!R de arco, Fueron hechos tres erupos de 10 impresiones 

cada uno, Los {"rupos para el tratamiento fueron estcri lizados

utilizando un gas de 6xido etileno y un autoclave. Los colndos 

fueron vaciados, las mediciones de altura y diámetro fueron -

realizadas utilizando un estereomicrosc6pio un cal) brador rligi 

tal y una corredera de 1 pulgada. 

Rl análisis de los cambios dimensionnles para lns dos 

en1pos mostraron que los colados fueron hech&s de impresión ~s 

terilizada con 6xido etileno y aceptados pBrü uso en la cons-

trucci6n de prótesis fijas y removibles, Los colados hechos-

con impresiones esterilizadas en autoclave pueden ser usadas -

para la fabricación de colados de diaen6stico y alFunas próte

sis trnnsitorias, pero no para la construcci6n rutinaria de QO 

ronas o dentaduras parciales fijas, 

F.l rieseo de infección através de la contaminüci~n en la

práctica dental e8 significativo para ciertas enfermedades in

fecciosas inclu,yendo infecciones estafilococicas, tuberculosis 

herpes recurrente y hepatitis AyB. La profesión dental ha sido 

estudiada como un modelo de riesr,o profesional debido a la in

fección que causa el virus de inmunodeficiencia humRna (HJV) -

porque su riesgo de infecci6n con hepatitis es muy alto, 

Las rutas para transmitir la infecci6n incluyen el con-

tacto sin protección con sangre, saliva o me'llbranas mucosas y-
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contacto con instrumentos contaminados, equipo y accesorios, 

Loe centros de control de enfermedades (CCE) han recomen

dado el uso rutinario de euantes, máscaras quirúreicas y len-

tes protectores para el personal dental. Los microorganismos -

han sido recuperados de los modelos de yeso de impresiones c~n 

tami nt<dae; Por eso también recomiendan que ln sa nere y ln sn]) 

va sean limpindao de los materiales de impresi6n dental y cue

las impresiones sean desinfectadas antes de ser enviudas al la 

boratorio dental. Las prétesis que re.u.resan nel lnbor&torj o 

también deben ser limpiadas y desinfectadas antes de ser colo

cadas en la boca del paciente, 

Un bactericidad reconocido por la Agencia de Protecci6n -

del Ambiente como un "Hospital Desinfectante" y que es micro-

bactericida es reconocido para este fin. 

Mientras proporcionan importante i nforrnnci 6n acerca del -

control de infeccione A en la oficina dental e 1 mnnunl de 1 C<Y.

no es explicito en cuanto a los efectos de varios desinfectan

tes sobre la variedad de materiales de i~presi6n utilizados ~n 

la práctica. Como resultado de ésto, la Asociaci6n Dental Ame

rice nn (ADA) ha hecho algunas recomendaciones especifican res

pecto a los desinfectantes apropiados para ciertns tipos de -

materiales de imprefli6n, La ADA recomi endn que las imprRsi enes 

de polisulfuro y silic6n por arlici6n sPan sumercidos en mezcla 

aceptadas de compuestos a base de clnro, yodo, rlutaraldehirlos 

al 2~ o la combinuci6n de fenoles sintéticos. 

Bergman et al encentro que lae impresiones con alr,inato-

sufrieron cambios dimPnsionaleu pnsteriort-!s a l•; inmersi6n en

glutaraldehiclo y clorohexidina dP.spu~s de 1 hora y concluy6 -

que la inmersi6n de alr,inato no es acP.pt,nda parn desinfectar. 

Minafi tambi~n rP.port6 sicnificativos cl'lmlJiori dimensiona-
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les después de solo 30 minutos de inmer1o1i6n en e.:lutaraldehido

como resultado de estas observAciones, la ADA recomienda ro-~~ 

ciar las i'llpresiones con ale;inato, posteriormente colocar la -

impresi6n en una bolsa sellada durante el tiempo recomendado -

para lograr la desi nfecci 6n. 

Desde que 10f1 prácticantes dentales se han concientizado

de que las impresiones dentales pueden ser un vehículo de ---

transmici6n de enfermedades infecciosas, el efecto de desinfe

cción sobre la estabilidad dimensional de los materiales de im 

presi6n han sido ampliamente estudiado, La especificad6n No. -

19 de la ADA para los materiales de impresi6n elastom6ricas 

permite un cambio dimensional máximo de 0.50% en 24 horas y 

describe una técnica para medir la distorsi6n. Otras técnicas

y mecánismos de medici6n también han sido utilizados para eva

luar la distorsi6n de los materiales de impresi6n dental, 

Entre estos están: micr6metroe, microscopios de medici6n

fotografías realiza das con un est ereomi crosco pi o, PXrtmf!nes --

tacti les· de los mlireenes y un calibrador digit.ol, 

Merchat utiliz6 la impresión de media arcada con hules de 

polisulfuro y la sumP.rF,io por 30 minutos en glutaralnehido al

calino al 2%, 1 yodo y o.5% de hipoclorito de sodio y report6-

cRmbios dimP.nsionn.les subsecuentes, :O::llofl no observaron dife--

rencias siFnificativnR en los colados hechos de impresiones ~

Rin hncer caso del desinfectante usado en el ajuste de lPs im

presiones, 

.Joham~en y Rtackhouiie observaron los cambios dimen::ii nna--

1eR moRtrados por 1 os materialeR de i "lpresionen df' polyvi nyl

iülo>:Rno y poli~ter SU'11Prp:idos en e:lutar::i1dehido durante 16 --

horas, 

Usaron el procedimiento de p~iebas y el dado maf'stro des-
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crito en la especificaci6n No. 19 de la ADA. Las lineas señala 

daa en la superficie del dado fueron reproducidAa en los mate

riales de impresi6n y las distancias entre las lineas señala-

das en ambos fueron medidas utilizando un microscopio con una

lectura de 0,0001 pulgada. Los cambios lineales posteriores a

la inmerai6n por 16 horas en glutarnldehido al 2% fueron det~r 

minndos paru comparar las mediciones. Los materiales de vinyl

polysiloxano mostraron un pP.queño cambio y probaron ser esta

bles. Los materiales de poliéter se dilataron. 

Herrera y Merchant midieron los cambios lineales en los -

materiales para impresiones de alginato polyvinylsiloxano, po~ 

lisulfuro y poli~ter sumergidos por 30 minutos en hipoclorito

de sodio, un yodo y una soluci6n de elutaraldehido, un cali--

brador digital rué utilizado para medir y comparar lon cambios 

en los colados hechos de impresiones sumergidos, Ellos reporia 

ron oue una inmersi6n de 30 minutos en hipoclorito de sodio no 

afP.cta la exactitud dimensional de ningiin material de impre--

si6n, pero que una inmersi6n en glutaraldehido al 2~, 0.5~ yo

do y 0.16% de fenol halogénado dieron como resultado una can!i 

dad insignificante de distorsi6n de los aleinatos y poliéterea 

los polisulfuros y polyvinylsiloxano no fueron afectados, 

Es muy importante hacer ln distinci6n entre desinfecci6n

y esterilizaci6n. Desinfecci6n es la inhibici6n o destrucci6n

de pat6eenos1 F.sterilizAci6n es la total oP.strucci6n de toda-

forma de vida, particularmente la deatrucci6n de bacterias u-

hongos. Mientras que la desinfecci6n ee puede lograr através -

de la in~ersi6n de polisulfuroa y materiales para i'llpresi6n -

tipo silic6n por adici6n en raneos de tiempo de 3 a 90 minutos 

la esterilizaci.6n requiere de la in.'llersi6n de 5-3¡4 a 10 horas 

por lo tRnto el riesgo de distorsi6n através de la dilataci6n-
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del material. La mayoria de los estudios que han evaluado la 

distorsión de los materiales de impresión se han enfocado en 

la desi nfecci 6n. 

Sin embargo Molinari sefül.16 un ~anual parR el control de

infección, el cual consiste en esterilizar en lugar de desin-

fectar siempre oue sea posible. El gas de óxido etileno y el -

de autoclave son capacea de esterilizar más que desinfectar -

loa materiales en un corto período de tiempo. Hasta hace poco

ningdn material de impresión existente hubiera sido capaz de -

resistir éste tipo de procedimientos. Cuando el polyvinyleilo

xano fué comparado con otros materiales de impresión, éste ~

ofreció una excepcional estabilidad dimensional ya que es ex-~ 

tremadamente exacto. El siguiente estudio reporta los efectoe

del gas de 6xidp etileno y los procedimientos de esteriliza--

ción y autoclave en el material de impresión polyvinylsiloxano. 

METODOS Y MATERIAL 

Un modelo maestro de acero inoxida.bl~ fué preparado para

simular coronas totales veener en una forma de arco, de acuer

do con el método descrito por Kaiser y Nicholls. Cinco prepaEa 

ciones, designados como A, B, C, D, y E, fueron colocados si~é 

tricamente alrededor del arco. Dos de las preparaciones fue~~ 

ron colocadas en la región del primer premolar y una fué colo

cada en la región media. Cada preparación fué elavorada en fPE 

ma conica con una angulaci6n de 6 grados, (3 grado/opuesta a -

la pared axial) y todas las superficies oclusales fueron colo

cadae en un s6lo plano. Loa centros de las preparaciones fue-. 

ron indicados por el entrecruzamiento de las lineas en las ca

ras oclusales de los modelos lo cual facilito mediciones futu-
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ras. El aspecto gingival de cada prepa:raci6n fué proporcionado· 

con un corte simulando el cuella de la pieza (3 grados de me~i 

ci6n negativa/ opuestos a la superficie) simulando una línea -

final unida a la superficie anatómica de la raíz normal debajo 

del punto. Las impresiones del modelo maestro fueron hechas ~a 

ra realizar una prueba del aparato modificado al que habia d!S 

crito Stauffer y Kaiser, y Nicholls. F.ste aparato consisti6 

de una base de m9ta1:con tres postes guía paralelos y unido un 

porta impresiones rimblock, tres interceptores metálicos remo

vibles y un plato metálico plano removible en el modelo maes-

tro unido. 

Loa postes gu!a y loa interceptores metálicos permitieron 

al modelo maestro sea colocado firmemente dentro del porta im

presiones para que de esta manera la cantidad de material de -

impresión sobre cualquier aspecto en particular del modelo-~~. 

maestro fuera el mismo en cada impresión hecha. La remoci6n de 

la guía vertical del modelo maestro reduj6 las tensiones late

rales sobre el fraguado d~l material de impresi6n. La prueba -

del aparato permiti6 también que un colado sea vaciado con és.,. 

ta base paralela a las superficies oclusales de las preparacio 

nea. 

El modelo maestro fuá almacenado dentro de un humedecedor 

con una temperatura constante de 36.5°C y 100% de húmedad re1a 

tiva previa a la hechura de la impresión. Tres grupos de 10 -

impresiones rcada una fueron realizadas, utilizando material de 

impresión polyvin,ylailoxano con cuerpo ligero y pesado (Preai

dent, Coltene, Altatatten, 8witzerland), La cucharilla adhesi

va fué aplicada de acuerdo a las instrucciones del fabricante. 

El material de impresión fuá mezclado a mano y el mate--

rial de cuerpo ligero fué i~vectado alrededor de las prepara--



cionea. El material de cuerpo pesado fué colocado en la cucha

rilla y el procedimiento fué llevado a su fin. El grupo 1 fué

designado el erupo control y no recibi6 tratam'i ente alguno. -

Las impresiones del grupo 2 fueron esterilizadas en autoclave

(American Sterilizing Company, F.rie, Pa.). La alta temperatura 

alcanzAda en el ciclo de ester! lizaci6n de i!ista máquina fué de 

270°F. Las impresiones en el grupo 3 fueron esterilizadas con 

gas de 6xido etileno en una máquina de autoclave (AmericAn S!e 

rilizing Company). La alta temperatura alcanzada en el ciclo -

de esterilizaci6n de esta máquina fué de 160°F. Las impresio-

nes del grupo de control fueron vaciadas de inmediato utiliz~n 

do 100mg (2 sobres de 50 mg) de un yeso tipo IV aprobada por -

la ADA (Velmix) y 25 ml de ar,ua destilada. 

F.l yeso piedra es mezclado al vacio y posteriormente vi~+ 

brado y fué colocado dentro de la impresi6n. 

El yeso piedra fué dejado a que frague antes de rue el Qº 

lado fuera recuperado. Los colados del erupo 2 fueron vaciados 

una hora después de que las impresiones fueron sacadas del au

toclave. Fué necesaria una hora para que la impresi6n que esia 

ba dentro de la cucharilla metálica estuviera a la temperatura 

de la habitaci6n. Los colados del grupo tres fueron vaciados -

24 horns después de su eRterilizaci6n para que permitiera por

completo que el material de impresi6n se liberara de gases. 

La liberaci6n de gasea ocurri6 a la temperatura y htí•nedad 

de la habitaci6n. 

TodaR las pruebas recobradas de los colarlos ftH'ron alma.2_e 

na.das a lR te'Tiperatura de la hnbi taci6n durante 24 horas antes 

de realizar cualquier medici6n. Todas Las mediciones fueron--

terminadas por el mismo inve~tigador y fueron repetida~ treR -

veces con cada parámetro. Una serie de 10 preparnciones fuPron 
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medidas usando como centro la supnrficiP. ocluRal como punto de 

referencia y completada dicha medici6n con un nsterP.omicrosco

pio con um• platina mP.cánica(Carl {,f!iss, Oberkochen, Germany). 

T,aH medicionr:-i fueron llevadas a cnbo de lR sif-'.1üente :nn

n•~rn: No, (1) A a B, N0, (z) B a C, No( 3) CaD, No. (4) D a R, No, 

(5) AaG, No.(6) A a D, No.(1) A a P., No.(A) RaD, No.(9) R a E, 

( 10) e a E. 

El diámetro de la base de cndu preparnci6n fu~ mPdido u11 

lizando un calibrador manual digital (Sherr/Turnico Industrie:.i, 

Inc. st, Jamefl, Minn), y la nlturn de cndll prepnraci6n fttt~ me

dida usando un apara to con un dial movible rl e 1 pulr;ada, 

Rl an~lisis de variaci6n fu6 llev~1do a cabo utiliznnclo 01 

'Tlétodo de esterilir.aci6n como el factor inter-r:rupHl. Lns 'TIP._1i 

cioneH asignndan fuPron cun rrl'1dan en lot, c0lados par• pro por--

rionnr una pruc>ba dP. la hip6tP.SÜI rle f'Uf: 1 a v<iriaci6n e ni.re +-
la:.i impresiones no fué mayor nue la vnriaci6n entre lnn mrdi-

rlentro de las impresiones, Las pruebas para establecer el nig

ni.ficado de la:=i diferencino entre los /'rupn:: de control y eritc 

rilizaci6n fuPron llev11das a cabo utiliz~.:ndo lH pruebfl ne '1tu

dent-Newm11n Kmvls, 

R¡:;SU1'1'ADOS 

Las 'TlP.diciones reoli.zadus a los 30 cnlados y al modelo -

maestro, Las ~ediciones dél ct11do bese no se inr:luyeron en el 

análüliA de wiririci6n, En t.od·1ri l:'i::; m~dicionP.s, la varinci6n -

entre las impreAiones fué sie;nificativnmenf,e ~·iyor r:ue la VU'-

riaci6n dentro rle la impresi~n (~= 0.05), Diferenci:1ri nir,ni fi

cntivas ent":"e los :nftodos ne esterili11,11.ci<'ín f11Pron 00:1erv::rlr1:::

pnrR lRs medicione:=i rle lRn prepnraciones AnB, AaE, BaD, y UaE-



(-<= 0.05). F.n cA.df\ m~tod0 pero una, 15 pI'UPbH ~iturlP.nt-Newmnn-

Kewls revel6 que estas diferencias pueden ser ntribuírln~ al -

Hi stema de nutoclave, lo cual dn como resultndo VAlores sifni

ficativamente más bnjos r.UP. éauel 1 oR "le los rru~os tle contrn1-

o de 6xi.do ·~tileno (no hay diferenr,ia entre uno y otro), La -

excepci 6n fué la 'l1P.dici6n AaFI, clrinde lris v:ilrire'1 de 6xi:1o eti

len'1 f11tron Si{'nificRtiv<imente mns b~:jns •;11e 6.nue110s :!e a11to

clnve o control. 

DI~CUSION 

Como previnmente sP apunt6, ln mRyoria ·iP los procedimi!:_n 

tos frecuentP.rni>nte ul'larlos pr>re contrnlnr lA trAnG'llici6n rle en

fermer.n des i nf Pcci ol-<a.!l f\ t rav6s de impresione~. 11 entn lPs se han

enfocnrlo RobrP ]'l. clesinfecd<Sn y no f'n le f'::d,,T'ili7.aci.<Sn, ~·:8te 

enfonua en lo rlesinfecni6n es Pn partP rlehldo n nue tiene oue

ver con la exRci;i turl rlP lcrn m:1 ~eriRles ele '.!nnrP:::i6n m1j etoR a-

3 los procedimiPntos necesnrios rnra l<i est"rilizacitin, tnles

com:i ln inmersi6n Pn desinfectantes por rt·r(ndos pr0lonwtdo.".-

SiemprP nuP sea p0siblP sin embnrgo l~ entcrilizRci6n ~om 

pnrerln con l~ destnfrcci6n, es un-• t~cnicn preferible prirn 0l

co~tr0l ae infecciones. Los mHtPr!Rles dP impre~i6n pnlyvinvl

si}IJXRl'\O son 1.o::i únicos 'ílflteri:·les n¡,tur<lmnr.te en f'XÍ d.,.nci3 -

r.u(· ¡meden sop0rtar lon nrocP.di'llientos nef!esrtri0~~ ¡v1rr1 l" Ps.te 

ri.li z;,ci6n y JH'Orluci r ¡,olodo:• ex:ictos. \:;te estudio !:'o-neti ti el 

materir.l dt· irnp1·e:cii6n poiyvin-;~r:i Lox: 110 a in Pstcriliz'1cilín 

uti lizPndo unn t~cni,·n c"lnV• n":'1'1"1 de '"1t.oelhve y una t?.cni.cn 

de !"ns ne 6xi rlo eti 1Pnn 11utocl[1VP~ L'> prí nrí nid rli !'PrPnr·i11 r>n

tre Ln~ cto:· ~-'~r-nic~s fuP 1n nerP.si~a0 riP '".l'~ 1Ft;. i'Tl!')rf.t~i 0nP~ 

fJ~~teri lizri,~::R r.nn '.'ª~ t1.Jvierr1r¡ oue ~r:<r11·1n0cf~r ?4 h'l-:r~i:1 a!"'ltP.r. -

de r.P.r vHcl:-t.~n~ crn -'1 11bjt>"".o de que BP .1ih"rnrn.n d 1 .~ lnfi p:Pses. 
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!';ste fu6 un frac:i:10 ya que h.<cer esto producía moile1M1 -

con superficies no acPrt~ilae clín~cnrnente ilebido a lus inclu~

Riones de ¡:rns, Fueron evuluarlrrn períorios rie tie'l!po m1s co'!"to::i

p;oira la liberuci6n rlP r:nsefl, pero :ie <"ncontro quP C'l D<'!'Ífldo -

mlfs corto er11 rle '.'4 horas, pare. nue el colado pudiera ser vn-

ciado y alin tuviFra un'l SUfH'rficie ª"entable, Una cuch::ri llli -

df! resinri. ri.crílic:i cormln 11urJo hAber pPrmiti.r!o 11nrt t1Íf'.t,ri.hur•i6n 

m~:'I uniform" rJel mAterl:l1 ne imnre:ü~n sobre Pl morielo 'TI'le:-tro 

sin ernbHrgo una Cllf'hflrilln metálicn rirnblork fuf. nu:-ti tuirlri Qe 

birlo pornue la rlistorsi6n de rei'Jin:~ acrílica "Xflltl'!Rt'• a 'llta -

tempP.rnturn, 

Fuf'ron uti li s.:adori tres dí ferPnte!'l tipos rle 11ec!ici6n pnrA

re·' li:1"1r l::i c'l·nraraci6n entre con~rol y tn•t'rni Pntr: "" 1ns 1:.r:u 
pos colados, debido a que los efectos rle estPrili7ncic'in cnn nu 

toclave y eas en el mAterial de impresi6n probado pudierom ser 

evrduarioR, Estas mediciones repetidfls tres veces ¡i:• rn N<tla pa

rArnet ro, consistiPron en unA F>erif! de rnf!rlir:iones ::'f' f"'"'V'l'"'w-

c•i6n y 'r.f'diciones ª'' 11:1 rilturr, y riii.1'rnetrn dP prenarnci •·nP~l in

di.vidur•lPs, 1'1 ]-_,,cho /lp nt¡p ln VRrir!cic'in t'ntre lOR nf')lH:O!" fu6 

mr1s frnnc!P. '~'.l" l·• vnrinc!ic'in f'ntre l::in rner1iC'innC'!l dPntro de Ion 

co.lcrrJo:c su¡cie!·e "U•' 1~1 irr1presi6n y ]RR t6cniN1r. flp f'ir1<'!ir·ic'in -

rf~presPnt.Rn un::t fUArltP. m~S p:rl:l.ndP nP Prror '! 1l'' )p mrd1r·it'in r!el 

C>rror dentro~" eritP. entudio, 

C:o'.no hn i·.i dn serú\lado nt> :o;e encontro rliferencian si{'nifi 

rnntel" f'n 19 d•' l''fl ?f) mcdinionP.s hPd11;<1 Pn r•l fcr11po il f'r"npB.r:a 

dn:~ con el rru1io rJe f'Ont.rol. ,;,H P;,eePcic'in fuf- •¡nr. "'''c:i e i c'in de

la prepr1racic'in (·nerlif'i/•n ~:o, 1 Aa 1q donrte l:t 11c1 unl rii fr-rF•!\CiE. 

l i ne•d PntrP 1 ns r•1lr d'l:·; flp .~ont rol :; 1 o:· prntiarl0<' fueron eq~i 

V!J!.r-nt.t:s n ~~' T.icretR. A·'..1n r-uando Ja :41ferr"1Cií' fq/. C' 11nsidf'!·~1dn 
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bable oue no tenga significancia clínica. Esto ea especialmen

te cierto si una dentadura parcial fija hecha con un colado -

contiene soldadura o conector rígido. 

Comparando las mediciones de colados del grupo 2 con aq~e 

llos del grupo de control, las diferencias ohservadas en 6 de

las 20 mediciones, fueron consideradas significantes. De éRtas 

unn fué medición de altura, dos fueron mediciones de diámetro

y tres fueron mediciones de preflara.ción. F.str•s tres mediciones 

de la prepara.ción fueron opuestas al arco, Mostraron un rango

de 58 a 129 micras y representaron una contracción del mate--~ 

rial de impresión, principalmente en la porción posterior del

arco, (medici6n No. 7 AaE). Esta contracción sueiere que la es~ 

terilización con vapor puede ser aceptable, si la construcci6n 

de la prótesis fué limitada a un cuadrante ya que las diferen~ 

cias de preparaci6n del diente opuest,a no fueron notadas. Sin 

embargo las diferencias fueron notadas en una medici6n de al!u 

ra (un incre11ento de ]O micras en un caso, preparaci6n y una -

d1sminuci6n de 40 micras en otro, preparaci6n e). F.stas dife-

rencias sugieren que la incrustaci6n de coronas individuales -

puede ser pelierosa, Por lo tanto, la esterilizaci6n con vapor 

de una impresi6n hecha con 111aterial de impresi6n polyvinylsi.!,o 

xano debe ser llevado a cabo cautelosamente. 

CONCLUSI ONF.S 

1.- La esterilizaci6n de material de impresión polyvinyl

siloxano (President) en un sistema de eas óxido etileno es un

procedimiento de esterilizaci6n aceptado. Las impresiones esie 

rilizadas de esta manera, puede ser utilizadas haciendo nr6te

sis removibles fijas. 



2.- La esterilizaci6n con vapor autoclave del material de 

impresi6n ~olyvinylsiloxano (Preeident) debe s~r vistR con c~u 

tela, particularmente al hacer coronas sencillas o hacer denia 

duras parciales fijas, 

3.- La esterilización con autoclave del material de impie 

si6n polyvinylsiloxano (President) puede ser satisfactorias ~i 

la impreei6n va a se utilizada para hacer colados de diagn6s!i 

co o algunos tipos de prótesis removibles, por ejem: una denia 

dura parcial provici~nal removible. 
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CAPITULO lV 

EFECTO DE RECALEN'l'AMIEN'l'O F.N LA EXACTITUD DE DOBLF. IMPRESION 

DE SILICONA POR ADICION 

El efecto de contracci6n térmica relativamente alta de -

las siliconas por adici6n (polyvinylsiloxano) en la exactitud 

del modelo fué evaluado utilizando la técnica de doble impre

si6n con cucharilla de resina acrílica, Las impresiones fue--

ron hechas a 37ºC y divididas en dos grupos, 

Un grupo fué corrido a la temperatura ambiente (22ºC~ 2ºC) 

y otro grupo fué recrilentado a 37ºC ántes de correr la impre-

si6n, 

La exactitud y estabilidad dimensional de los materiales

elásticos de impresi6n han sido objeto de numerosas investir,a

ciones. La mayoria de los factores que afectan los cambios di

mensionales de la impresi6n son: Contracci6n térmica, contra-

cci6n de polimerizaci6n y contracci6n debido a la pérdida de -

los derivados volátiles. 

Los materiales para impresiones de siliconas por adici6n

( polyvi~ylsiloxano1 tiene una estabilidad dimensional superior 

y una contracci6n de polimerizaci6n más baja que los materia-

les para impresiones con siliconae por condensación, Si no hay 

pérdidas de estas substancias, no hay contracci6n. 

El coeficiente de la contracci6n térmica es relativamente 

alto debido a loa materiales elastom~ricos de la impresi6n, El 

coeficiente de la contracci6n t~rmicn report6 ser más alto que 

el coeficiente de expansi6n térmica. Recalentar la impresi6n -

de silicona a la temperatura de la boca ántes de correr el mo

delo ha reportado mejorar su exactitud.De cualquier manera, ~s 

tudios previos utilizar6n un procedimiento de impresión de m~z 
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cla-sencilla en uni6n con una cucharilla metálica perforada -

cilíndrica o tipo de estuche cerrado. 

Actualmente, el sistema de doble impresi6n se está convlr 

tiendo sumamente popular y es prPferido con cualquier material 

de impresi6n de silic6n, debido a que puede ser utilizado con

una cucharilla de la cual disnoneamos. A pesar de quP el sisj¿e 

ma fué originalmente desArrollado para solucionar el problema

de la contracci6n de la polimerizaci6n de las siliconas por -

condensaci6n, esto se ha extendido a las siliconas por adici6n. 

Estudios previos han indicado oue una exactitud similar -

de las impresiones puede ser obtenida con todos los nrocedi-+~ 

mientos en los cuales se utilicen siliconas por adici6n. Ade-

más el uso de la cucharilla habitual de resina acrílica, ha ~i 

do reportado por lo general producir la impresi6n más exacta -

con ailiconas que polimerizan por adici6n. 

Este estudio hiz6 una comparaci6n cuantitativa dP la cXQC 

titud dimensional de los modelos o dados recubiertos de las -

impresiones de siliconas por adici6n (polyvinylsiloxano) utili 

zando una técnica de doble impresi6n y cucharillas de resina -

acrílica vaciados a 37ºC y temperatura ambiente ade·n~s los c2e 

ficientes lineales de contracci6n térmica fueron me~idos para

varias marcas de siliconns por adici6n, cada medids fué hecha

ª cuatro diferentes viscocidades. 

:.iAT?:RIAL Y METODOS 

Este experi~ento tuvo dos partes:(l) Medici6n ~e los coe

ficientes lineales de contracci6n térmica de variao marcas de

siliconas por adición n cuatro niveles rle vincocidad y (2) Eva 

luaci6n del efecto de esa contracci6n térmica en la exactitud-
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dimensional de los modelos obtenidos. 

Parte 1 

Muestras para pruebas de forma cilíndricas de silicona -

por adici6n fueron hechas utilizando un molde metálico de 12mm 

de diámetro y 20mm de altura con la base y superficie parale-

las. La.s marcRs y m1meros de lotes de las siliconas oor adi--

ci6n se muestran en la tabla I. 

Los materiales elastoméricos fueron proporcionados y mez

clados de acuerdo a las especificaciones del productor. El ~a 

terial mezclado fué inyectado inmediatamente dentro del modelo 

utilizando una jP.ringa desechable de plástico(Surgident Dispo

aal, Columbus Dental, St. Louis, Mo,) y entonces fué prensadá

entre dos blonues de vidrio, La muestra fué expuesta durante -

15 minutos a temperatura ambiente (22: 2ºC) antes de ser sepa

rada. Una hora después de la separaci6n la muestra fué calen1a 

da a 40ºC dentro de un horno, (Model 1410, VNR Scientific Inc. 

San Francisco, Calif.) durante 30 minutos con una aguja térmi

ca ac6p:J_ada calibre 26 insertada en la muestra. y fuiS cntonces

rápidamente transferida a un indicador digital con una resolu

ci6n tie 1 micra (Mi tutoyo, Tokyo, Japan) bajo una cubierta de

microsc6oico vidrio para medir cambios en la altura mientras -

la temperatura descendía, Un term6metro electr6nico di~ital -

con un rango de temperatura de -lOOºC a + 200°C y una resolu-

ci6n de 0.lºC (Sensortek, Morlel Bat-12, Sensortek Inc., Clif-

ton, N, J) fué utilizado para '!ledir la temperatura. Los cam--

bios en la altura fueron colocados contra los ca11bios de teml!e 

ratura, El coeficiente lineal de la contr~cci6n térmica fu~ -

calculado utilizando la ecuaci6n basica: 
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..... (!,.. .ll j_ 
J .ol: 

Donde ~es el coeficiente de la contracci6n tármica, 6.l. 

es el cambio en la longitud de la muestra, y ót es ln diferen

cia en la temperatura. El experimento fuá repetido cinco veces 

con cada marca y viscocidad del material, y la medida de los -

coeficientes lineales de las contracciones térmicas fuá calcu

lada. 

Parte 2 

En est~ experimento, solamente fueron consideradas dos -

marcas de materiales de impresi6n de silic6n por adici6n: (1)

Permagum (ESPE Premier Sales Corp., Scottsdale, Ariz • .) y (2) -

Reprosil ( r..:n: Caulk Co., ftilford, Del.). Debirio a que no hu

bo diferencias significativas en los coeficientes de contra--

cciones térmicas entre las diferentes marcas probadas, en la -

parte l, Estas dos marcas de material fueron seleccionadas ar~ 

bi trariamente. 

Para esté estudio, fué utilizada una técnica de doble im

presi6n con cucharillas de resina acrílica perforada, 

Las impresiones fueron hechas en un modelo maestro de a~e 

ro inoxidable pre-calentado a 37ºC con dos conos truncados si

mulando las preparaciones pnrn una pr6tesis parcial fija. Unas 

líneas fueron marcadas en este modelo maestro para proporcior

nar referencias para las medidas, 

Tanto ln impresi6n primaria Ja secundaria fueron expueo-

tas a 37ºC dentro de un horno. (Model 1410, VWR Scientific Incl 

Esta temperatura fué ligeramente superior a la que está en una 

boca abierta la cual fué medida en tan s6lo 34.2ºC en nuestro

laboratorio (Temperatura ambiente era 22º ! 2ºC y húmedad re!a 

tiva de 50% ! 5%). F.sta relativamente fué intencionada para ~u 
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mentar la diferencia contra la temperat•.ira ambiente. 

Los porta impresiones perforados de resina autopolirneri~a 

ble de a~r!lico (methyl methacrylate) fueron hechos por lo me

nos 48 horas antes de ser utilizadas. F:stas cucharillas fueron 

hechas sobre un esp~ciador de silicona lip,era que proporciona

un espacio uniforme de cerca de 4mm para la impresi6n primaria 

cubiertos de resina acrílica de l. 5mm de grosor fuP.ron adflpt.a

das a los munones antes de hacer la impresi6n primaria y así -

aseeurar un espacio constante para el material ligero. Un adhe 

sivo para cucharilla de la misma marca que el material de im•

presión fu~ utilizada para cubrir uniformemente las cucharillas 

después de la separación del modelo maestro, la impresión de -

relleno permaneció dentro del horno a 37ºC pe.ra los grupos re

calentados o fu~ enfriada a la temperatura ambiente (para los

grupos que van a ser vaciados a la temperatura ambiente. 

La impresi6n de recubrimiento final fué hecha 45 minutos

después de la separación de la impresi6n primaria del modelo -

maestro por medio de la inyección de material alrededor ae los 

murtones y dentro de la impresión primaria, esta impr~si6n fu~

inmediatamente regresada al horno y fu~ colocada sin ejercer -

ninguna presión sobre ella. En una situación clínica, estos in 

tervalos de tiempo de aproximadamente 45 minutos serian nece~a 

rios para pr1>parar el diente o dientes. 

Se realizaron 10 impresiones con cada una de las marcas,

lo cual nos d~ un total de 20 impresio~es. Estas i'llpresiones -

fueron asienadas a 2 e~1pos antes de ser vaciadas con yeso de

al ta resistencia yeso tipo III. Un grupo las impresionPs fue-

ron sacadas del horno y enfriarlns a la temperatura ambiente. -

En el otro e;rupo las i'llnresiones fueron rer:resadas al horno a-
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Las impresiones fueron vaciadas una hora después de haber 

sido separadas del modelo maestro, El yeso fué mezclado duran

te 60 segundos en un mezclador al vacío utilizando una propor

ci6n polvo/aeua de 60 gm,/12.6ml. El polvo fué pesado con ---

exactitud utilizando una báscula de triple palanca (OHaus, 

Florham, N.J~) el agua fué medida en un cilíndro gradundo. D~o 

pués de que el yeso endurecio, la impresi6n y el molne fueron

separados y el modelo se dejo fraguar a la temperatura ambien

te por lo menos 24 horas antes de ser medido, 

Una serie de medidas fu6 hecha en cuatro dimensiones el -

modelo de yeso usando un microsc6pico con micr6metro rli~ital.

(Toolmakers Microscope, Mitutoyo, Tokyo, Japan) con poder de -

aumento de 100. 

Las cuatro dimensiones medidas fueron: (1) Buco-lingual -

(BL), (2) Mesio-diatal (MD,, (3) Dimensi6n de los muñones Oclu 

so-eingivalea (OG), y (4) La distancia entre los muñones (ID)

la diferencia entre las medias en el modelo y las del modelo -

maestro de acero fué calculada y expresarla como porcentaje rle

desviaci6n. 

F.l par de pruebas t fué llevarla a cabo para comparar las

diferencias entre los dos grupos probados: uno fué vaciado a -

la temperatura ambiente y el otro a 37°C. 

RESULTADOS 

La tabla II enlista los coeficientes lineales de la con-

tracci6n térmica de las cuatro marcas de silic6n por adici6n-

(Absolute, Exaflex, Permagum y Reprosil). Como se esperaba los 

materiales de alta viscocidad (silicona en masa) demootrar6n -

los valores más bajos de la media del coeficiente, mientras --
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que los materiales de poca viscocidad (silicona fluida) demos

trar6~ los valores más altos. 

Los modelos obteninoR de ambos ~rupos de impresiones, re

calentado a 37ºC o enfriado a la temperatura ambiente, mostra

r6n un insignificante discrepancia dimensional del modelo ma~s 

tro de acero inoxidable. Los resultadod del par de prueb1rn t -

fueron llevados a cabo entre las discrepancias de la media di

mensional de los dos grupos de pruebas revelar6n estadística-

mente diferencias significativas de rlos dimensiones ( OG e ID) 

con el material Permagum hubo diferencias siF,nifieativas en -

tres dimensiones (MD, OG e ID) con el material Reprosil. 

De cualouier manera los hallazgos no indican oup, un rrupo 

sea más exacto que el otro. 

DISCUSION 

El coeficiente lineal de contracci6n térmica de todos los 

materiales de impresión elastomérica es relativamente nlto. 

Rato a sido tambien reportado ser más alto aue el coefi-

ciente de expansión térmica,Jorgensen sugiri6 que esta contra

cción térmica era causada por la continua polimerizaci6n de -

los materiales durante los períodos de c:o11 Pntamiento y cr.fria

miento que permanecen aproximadamente por 6 horas. Por otro -

lado Finger explicó este fPn6meno como escurrimiento viscoso-

elástica de las muestras durante los nielas de calentamiento -

y enfriamiento oue hasta cierto punto continúo rlurante la rea

cción de la polimerización. Otros reportaron oue las siliconas 

por adici6n tienen una estabilidad dimensional superior y to-

da contracción ocurre dentro de los 3 minutos posteriores de -

haber sacado la impresión de la boca, con una pequeña y dist~n 
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te contracci6n. El enfriamiento de la impresi6n de la tempera

tura bucal a temperatura ambiente ha reportado afectar adver~a 

mente la exactitud del modelo con una impresi6n de mezcla sen

cilla junto con porta impresiones metálicas. Este estudio miw~ 

di6 el coeficiente lineal de contracci6n térmica de 4 marcas -

de materiales de impresi6n po1yvi~vlsiloxano para descubrir -

dos marcas con una significativa diferencia en los valore:~ del 

coeficiente. F.stao marcas eran pnra ser utilizadur. en la eva-

luaci6n de au efecto en la exactitud de la impresi6n, nsf como 

el efecto de la variaci6n del material. Todas laa marcas estu

diadas mostraron valores comparables en ~oefir.iente de contra

cci6n térmica. Por lo tr~nto, loo dos materiales uti lizad0s pa

ra el estudio de la exactitud fueron seleccionados arbitraria

mente. 

Los valores del coeficiente obtenidos en este estudio c~n 

corclar6n con datos previamente p11blicados por Jorgesen. Los ,!!a 

tos también indicaron que el valor decrecía con el aumento de

la viscocidad de los mnteriales, lo cunl es compatible con los 

descubrimientos reportados. FinF,er report6 aue los coeficien-

tes de contracci6n y expansi6n térmica decresen linealmente -

con el incremento del contenido de relleno. 

Cnmo en otros eritudios, lRs i'llprrrniones 1rn es-t:e Patnili.o -

fueron exp•iestus a )7°C, una temperatura mucho m1s alta oue la 

de la boca l'lbif'rta d•.irRnte la hechura de la impre::ii6n. Nues--

tra.s mediciones utilizando una termoc•1;.1a indicaron una tempe

ratura de ).1. 2ºC obtenida con una irnpresi6n de polyvinylsilo_!a 

no en masa que fueron ligeramente más baja oue la medida, ---

otras han reportado una te11peratura <>n ronco de )'). 3º-31. 2°C -

obtenida con una impresi6n con material de i11presi~n elastomé

ricos en nuPstro lA.boratorio. La diferencia en el material, .. -
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temperatura ambiente durante la hechura de la impresi6n, o la

t~cnica de medición pudieron haber contribuído a ésta ligera -

discrepancia. La temperatura obtenida por diversos materiales

result6 ser diferente. Obviamente, el uso de una temperatura -

más alta en éste estudio y algunos otros exngerar6n la difer!n 

cia en temperatura ambiente (22.! 2°0) como consecUfrncia, la -

probabilidad de crear una diferencia en la exactitud causada -

por la contracción térmica fué acrecentada. 

Los descubrimientos en éste estudió indican discrepancias 

dimensionales mínimas comparados con el modelo maestro en am-

bos grupos de prueba vaciados a 37º0 o a la temperatura ambi~n 

te. Aunque el análisis estadístico de los datos a mostrado di

ferencias significativas en los cambios dimellBionales de alpu

nas dimensiones medidas entre éstos dos grupos, es dudoso que

éstas diminutas diferencias puedan tener una implicación cl:!Qi 

ca importante, En r,eneral, los valores resultarón éstor dentro 

del raneo aceptado y concordar con los descubrimientos repor1a 

dos. Además, sobre la base de éstos descubrimientos no en po~i 

ble concluir que un grupo es más exacto que el otro. 

Utilizando un porta impresiones con diseño similar al u~a 

do clínicamente (extremo posterior abierto) produj6 relativa-

mente más inexactitud en la dimensión MD que en la BL debido a 

la tensi6n impuesta por la cucharilla, Vaciar a 37º0 revel6 un 

constante incremento en la altura (dimensión de OGQ de los mu

ñones y la distancia de ID. 

También fué observada alguna variación en los cambios di

mensionales entre marcas de materiales. El material Permagum -

produj6 menor dimensión ~n BL cuando se compar6 con el modelo

maestro, mientras que el material Reprosil produj6 una dimen-

si6n más larga en BL. Esta discrepancia en la conduct"a puede -
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probablemente ser atribuían en parte, a la diferencia en el ~n 

lace de fuerza de uni6n del adhesivo para cucharilla. F.l mate

rial Reprosil se contrae hacia la superficie de la cucharilla

dcbido a una unión fuerte de ese adhesivo. Marcinak et a1. re

port6 que la direcci6n del cambio dimensional de lo~ materia-

les de impresi6n depende de la uni6n del material n la cuchaLi 

lla, Con una cucharilla rígida y buena adhesi6n A la cuchar]-

lla, la impresi6n se contrae a la cucharilla y pronucP. un mo.2_e 

lo más largo. 

Este estudio fracas6 al demostrar aue vaciar la impresión 

a una temperatura igual a la temperatura de la hechura de la -

impresi6n mejoraría la exactitud del modelo. Por lo tanto re.2_a 

lentar la impresi6n puede ser no necesario con el procedimien

to de doble impresi6n, 

Mínimas diferencias en cambios dimensionales con P.l mode

lo maestro se esperan porqué el yeso de alta resistencia se ~x 

pande al fraRuar. El promedio de expansi6n de Diekeen es 0.125% 

(informaci6n obtenidn del fabricante). 

R'P.SUl~EN y CONCL11SIONSS 

Este estudio comparo la exactitud dimensional de los mo~e 

los obtenidos de las imnresionen de silictín por adici6n en los 

cuales usando una técnica de doble impresi6n en uni6n con cha

rolos de resina acrílica. Los materiales de impresi6n fueron -

vRciados a 37ºC y a la temperatura amhiente para valorar el -

efecto de la contacci6n térmi~a del material de impresión. Los 

descubrimientos indicRron oue vaciar l~s imnr~siones de doble

impresi6n a 17ºC, una temperatura ir.ual a la utilizada durante 

·1a hechura de la impresi6n no mostr6 ninp:ún avance en la exac-
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TABLA I MATERIALF.S DF. IMPHE'.iION DF. SILICON ADICIONADO ESTUDIADO'.> 

MARCA VISCOCIDAD No, DE LvTE FABRTCANTE 

Abaolute 

Exaflex 

Perma¡~um 

Reprosil 

Muy alta• 

Alta 

Medianil 

Baja 

Muy al ta• 

Al ta 

Mediana 

baja 

Muy alta• 

Alta 

Mediana 

Baja 

Muy alta• 

Alta 

Mediana 

Baja 

120886 A 

012251l A 

01?385 A 

082786 A 

Ba¡¡e, 101887; 

Cat. lOlRA6 

052584 

010986 

120486 

P245MD090?87 

Pl27MD071687 

N077MD09lll86 

Ml43MD052~85 

100 386 A 

100286 A 

100786 A 

022387 B 

DISTRIRUIDOR 

Lab. COE. 

Inc. ChicAro. 

Ill. 

G-C Dental. 

Industrial Corp 

Scottsdale, Ariz 

ESPE-Premi er 

Sales Corp. 

Norrist own. Pa. 

The L. D. 

Caulk Co., 

Milford, Del. 

• Muy alta ea la consistencia del relleno o doble impresi6n. 
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ti tud de los 11orlelos cuando se compararon con áquelJ.os vacia-.. 

dos a la temperatura ambiente, 

TABLA II COBFIC [P.J\T'l'E LINEAL DE CONTRACCION TERMICA DE MATERIALES 

DE I:v.PPESION DE f.ILICON POR ADICION E'.JTUD!JIDOG VNTRE 40ºC Y 21°C 

MARCA 

Absolute 

Exaflex 

Pennaeum 

Reprosil 

VI'>COCIDAD 

Muy alta• 
Alta 
Mediana 

Ra,ja 

Muy alta• 

Alta 

Mediana 

Baja 

• 11!uy alta 

Alta 

\lediana 

Baja 

Muy alta• 

Alta 

Mecii anFI 

Ra,ia 

• relleno o aobl~ impre~i6n 

COEFICIF:N'l'E X 10-6 
IOC 

158.o.:!: 4. 2 •• 
i.'33. 5_:!: 1.1 
187.6~ ?.8 

?~9.5.: ::i.1 

165,5.!' 8.4 

194. 3.!' 6. 5 

211.4..:'.: 2.6 

230.4! 4.4 

157.1.: ::,.2 

176.8..: 1.5 

198.6.: 1.4 

?1?.o! 1.9 

165.2.: 4. 2 

192.7.: 3.1 

??4.?! .?.8 

240.92: 8.9 

••valor promenio y desviaciones ntandard para n=5. 
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CAPITULO V 

LA EXACTITUD DE IMPRESIONES DI-; l'OLYVHYLSILOXANO TOMADAS 

CON PORTA IMPJ..:ESIONES CONH!NCIONALT-:s Y PEFORZAJJAS. 

Una investi~ncilín i!e laboratorio fu~ reali7.nrlu p11ra valo

rar la influenria de lns propiedades rl~ las curharillas ~n la

exactitud de las impreniones herhas con técnicas de impresilín

cuerpo pesado (HL) y ~nsilla (PL). 

Fueron probadas dos marcas rle rucharillat: y lan misi1ri5 

fueron reforzadas con rP!'lin& acrílica, La t>xacti tud ele los mo

delos individuales y su distorsi6n resultante de los colados -

fueron evaluados. Las impresiones (PL) en ambas cucharillas -

dieron disminuci6n de la ftimension buco-lingual. Se llncontr6 -

una inexactitud significativa en el ser.undo molar en todas --

las cucharillas cuando las impresiones fueron hechas con masi

lla ( PJ,). Estas diston1i one:" pudieron haber resultado Pn mode

los clínicamente no aceptados. 

Las impresiones (HL) cuerpo pesado sin import.:.r el tipo -

de cucharilla produjer6n modelos exactos en ésta zona. La ex~c 

titud de los modelos fu~ reducida, más no eliminado, utili~nn

do cucharillas reforzadas tanto en t~cnicas con masilla "orno -

en cuerpo pesado, 

Uno de las aspP.ctos más frustantes de la Odontolof,!a r.s -

la restauración que no se annpta a su prP.paraci6n. El problema 

se mantiene apesar dP la introduccilin de los rnntr~rialen de im 

presi6n, uomo el p'>l.Yvinylsi lox¡,no, con b~ja contrar,ci6n de _EO 

limerizaci6n y excelente estabili.dad i'imensionul. Polyvi nylsi

loxuno viene en unR variedad de viscocidades oue van de alta -

viscocidad (masilla) a baja viscocidnd (fluida). 

La flexi6n rle la pared de la cur,harilla es el origen rle -
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error particularnente cunndo RP hace una i mpresi 6n con mater,ia 

les de alta viscoctdarl, Al colocar el matPrinl de imnresi6n, -

la cucharilla 1>s flexionada haci~i Afuera. Al,r;una temii '5n puPde 

permanecer en la pnred de la cucharilla, causando una rlefonna

ci6n en la impreni6n al removerla y da cnmbio dimensi0nal Pn -

el modelo, De cual~uiPr manera, las cue~nrillas de pl~stico no 

reforzarlas son contimrnmente utilizadas en la pr~cti~n, dP-hido 

a su bajo costo. 

T.a técnica de doble impresión Uf'!!nrlo cuchari 1 lns «e ]"llás

tico puede resultar en morlelos con cambios dimen~ior~les rle me 

nor tRmario, F.flta técnica imnlica usar 1° la irnpresi6rt con mag_i 

lla. Cuando la lª imprP-si6n (masilla) a tomado su consistencia 

final hace las veces de un porta imnresi6n indiviilunl pRra ln

aplica<'i6n del materifil de baja viscocidad, r>} materi.al rle ba

ja pude hacer presi6n sobre Pl de alta viscocidnd Pn la t6cni

ca de doble imnresi6n, Si el P-Rpacio ha RidrJ insufi~i r,ni.e pnra 

el material, se oreviene la nistorsi6n del modelo, Otro método 

de impresi6n con masilla implica el usa de mas1lla v fluida ~i 

multáneamente. Rste método es llamano técnica del laminacl0, RU 

ventaja ea oue es más rápida ouP la técnica de doble impresión 

y teoricamente evita la producci6n de cambios dimensionales en 

lon modcloR causados nor un rechazo de la mi;.silla. 

La exactitud de los modelos ct.mndu li;. t~cnica de lami nndo 

ma,4illa fué usarla en cucharillas r!girlac oue ahiircan t,01,,,1,nr:n

te Ju preparaci~n. Como rPriultlldo de '"'<:as invest.ir:'1r~ion<'s rle

laboratorio, la técnica ha sido recomenrln.ña rmra uso f'línico. 

El fácil mnnejo y su hnjo co::to en relnci6n con loe matf!

rieles de cuerpo pesado (HL) ha contribuído a su popularidad.

Esta investigaci6n com"'nr6 la exactitud ne usar 1rn mate-

rinl (polyvin~lsiloxano) maRilla c0n la t?cnico de i~presi6n -
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cuerpo pesado, cuando se usaron con dos tipos de cucharillas -

de plástico. F.l efecto de reforzar las cucharillas sobre la -

exactitud de los modelos y colados fué examinado. 

METODOS 

Los diseños experimenteles, 20 SOLO ( cucharilla mandibu

lar No 11, J&S Davies London) y ?O TRAYLON (cucharilla mRndi.!2.u 

lar 1-~ Dental Univers Italy ). 

Fueron seleccionndas cucharillas de pl~stico, Diez cucha

rillas de carla grupo fueron cubiertas con una capa de 5mm de -

resina acrílica especial de auto curado para cucharillas para

hacerlo más rígido. Por otro lado se usaron cucharillas refor

zadas unicamente. La masa de reflina acr!lica fué preHionada ~n 

tre dos lozatas de vidrio separados oor un espacio conveniente 

adaptado, y colocada durante 7 días para evitar cambios dimen

sionales causarlos por la continua contracción de polimeriza--

ci6n. Cinco impresiones con cuerpo pesado y cinco con masilla

polyvinylsiloxano fueron hechas en cada uno de los C'Uatro gru

grl.lpos de 10 cucharillas. 

La colocaci6n de la impresi6n fué standarizada por el uso 

de la máquina de pruebas Instron para bajar un modelo maestro

de la cucharilla de impresi6n care;ada, la cual estaba apo,vada

en s6lo dos puntos para minimizar la deformación de la cucha~i 

lla. las mediciones de los colados resultantes fueron compara

dos con el modelo maestro. La exactitud del '.llodelo individual

y la distorsión de los colados fueron evaluados. 
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llANIPULACION DEL MATERIAL DE IMPRESION 

Loe materialee de i~preei6n fueron mezcladoe a ?3° ! lºC

de acuero a las inatruciones del fabricante. Se administr6 ma

terial suficiente para cada impresi6n para poder llenar comple 

tamente lae cucharillas. F.l material fluido fué inyectado alie 

dedor de las preparaciones y esparcido sobre la parte más alta 

del material en el pota impresiones para masilla y cuerpo pe~a 

do, 

MODELO MAESTRO 

Fué eeleccionado un tipodonto utilizando la arcada mandi

bular completa y se preparar6n cor~nas veener oue fueron he--

chas con una pieza de mano montada en un paralelometro prepa-

randolo en el pri~er molar izquierdo y el segundo premolar y -

segundo molar derechos. El modelo maestro fué una réplica he-

cha a base de cobre por galvanoplástia del tipodonto. 

Unos hemisferios fueron fijados sobre las superficies 

oclusales de los caninos y del pri.mer molar izquierdo para ª.Y.U 

dar a la medici6n del modelo maestro y colados. 

Sobre el segundo molar derecho fueron fijados un hemisfe

rio central y 3 pequeños hemisferios periféricos a la sunerfi

cie oclusal para detenninar los puntos de referencia y de los

cuales se puede medir la distorsi6n de los modelos y la anchu

ra oclusal. Las ~arcas de referencia fueron colocados de mane

ra bucal y distalmente sobre el segundo molar derecho y bucal

mente sobre el segundo premol~r derecho. Estas marcas hicieron 

posible la medici6n de la altura de las preparaciones de los

modelos. 
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COLOCACION DE LA IMPRESION 

El modelo maestro fué colocado en la parte supP.rior de la 

máquina Instron y fué fijado en la zona de carga las cuchari-

llas. Las cucharillas fueron colocadas en el aparato de sopor; 

te con dos collares de lat6n fijos a un par de postes que ha-

bian sido pegados a la parte central de cada cucharilla, la ro

ta.ci6n de las cuchnrillas durante la colocaci6n de las impre-

siones fué prevenida por una conexión colocada debajo del man

go de la cucharilla. 

La zona de carga fué utilizada para imitar la oolocaci6n

y mantenimiento de fuerzas cuando las impresiones masilla y -

cuerpo pesado en cucharillas SOLO y TP~YLON fueron colocadas -

manualmente. F.l modelo maestro fué colocado en la zona de car

ga y cinco impresiones fueron hechas para cada si tuaci6n clíE,i 

ca. La velocidad de la parte nlta fué establecida en 20cm/min

lo cual estandariza el tiempo de colocaci6n y simula estas -~

fuerzas durante el experimento. 

El modelo maestro fué almacenado a 21º + lºC y la~ impre

siones fueron dejadas hasta obtener su estado final por 15 min 

antes de removerlas. Este procedimiento fué se~uido cuidadosa

mente con el mode1o fijado a la mesa de trabajo. Las impresio

nes fueron almacenadas en un ambiente seco y a la temperatura

de la habitaci6n durante 24 horas anten de ser corridas en un

modelo al vacio, con yeso piedra tipo IV .• Las impresiones 

fueron guardadas hacia arriba se permitio que el yeso piedra -

endureciera por 12 horas antes de removerlo de los colados. 

Rl segundo ~olor izquierdo fué seccionado del colado, pa

ra hacer las mediciones del primer molar izouierdo. 
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MEDICIONES DEL MODF.10 :i!AB0T110 Y DE LOS COLADOS 

El modelo maestro y los rolndos fueron merlirlos en milime

tros hasta 2 decimas con un foto 11icrosc6nio de mngnitud xl? -

con un rall{':o de medici6n capaz de iiedi r en dos dim•'nsi ones. -

Ellos fu8ron orientados montados en unn ~u{a por merlio rle hP-

mi sferi.os colocadris contrH •H1 J'l:tr:o rn for:iu de V .'! 11n hueco -

conico respec~iv'-lmente. :\HtR loeRbu1ción '.'u¡': 'l'Jr;ntPnirl'• nor -

un brazo desli ZHble de l'ltÓn ¡nr:i. •"le lR p;•Jfa y t.•l r•ri]adri pu-

diera rotarse a qo p-rado!• para per11i ti r lan med.icirir1es de lon

aspectos distal y hucal. 

Lal"! medieirines fu.,ron hPchns del "il'lrlelo indivirlur11 .Y de -

lA. distorsión del rolr1do. 

Todas las distorsione~ de los colados fu.,ron "valuadas -

eomn si17ue: 

El lRdo d1>recho rlel eolado no fu~ ulten1do ror ln í'LJÍR. 

Lns dif1tor~1iones del colndo pudiE>ron Bf'r me,ior ohservndas 

entre el centro de lo superficiP oclusal rlel 'l!Olnr derecho y -

unn prueba fijRda n la r:n!n. 

La hnhili•lad pFl.ra rotar la p;uíu 1-i 'JO ¡>;rados prr'llitP oup ~ 

sea merlitla lfi distancifi rle lo lar{"o de los ejPR X, Y, ·1 .• 

Las dimPnRi on"R de X y Y fupr:rn "Vol•tadan de t·i~ri l, y :,« y 

X de distalPn. 

Estas distrincins f1ieron rest.nd:is rli> anuell.ris o1,tr>ni>'lr>n -

>'lel ,norlelo "lllE'1'tro donde los v0r.tores rle tliRtor:ii •Sn X, Y y :' -

para ca'.ia rolr·rlo, 

La distA.nciR real entre las sup•·rficies or.lusalPs O'! las 

colRdos y el modelo maestro (distorsicSn félobal) fu(. calr.11:actn

C!O'no una trnns fnrmaci 611 ortO['O na 1 de 1 ~ i P.~; emR cori rrl i. m1 rl o X, Y, 

y z. 
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Dif'ltorsi6n rlnblll= .fi.2 + y 2 
+ z2 

Donde X, Y, Z son los vectoreR de distorsi6n. 

La ex11ctitud de la técnicn de mPcUci6n fué v:1Jornda en e1 

modelo maestro 10 'llediciones rPretidns de las dimensiones de -

X, Y, y Z y rle laR di•nensiones ele hrn preparaciones t.uvi,,ron -

UilH. desviaci6n standar de 5 micras, 

El eferto rle ln técnico de imnreRi6n c~chllrilln ronvenc!o 

nn1 y c•.ich,.,rillr1 reforzado r>n ·~orlPlo8 y lH exRctitw~ rn t'ldos

lo8 'Tlorlelos fu,.ron evAluAdos p0e el irno de unpnired l:Jtudent t

terits. 

RESULTADOS 

La colocaci6n máximr1 y m!ni'Tlo m11nt.enimiPnto nP f11<,rzns 

para procedimientos dP. impresi6n manuAlPf• y mecánicM1, 

Las merliari .v ilistant'ias de laR di'llenRiOnPs rle cadn modelo 

y RUS difr,renciRf'l riel modelo mnestro eRti1:n 1l1wtrndr1s vr~fic:i

mente en las fics. 1 a lR 7 lR fip. A muen~ra los rnsultndon -

de la diritorsi6n F,lobRl. 

LR impreni"ín ·~uerpo pesado pror.u,j6 'Jlodelos con •1fl'• ·nrnirnR 

dintorsi,l)n (menrrn de ::'I) micrR:1 ) f1Arfl todas las co<TJhi rn·ciones

rle cuchHrillnn y lH cuchnrilln reforzRda, Por el contrario ln 

imnresi6n mnsilln produjr'i r:randE>n rli,,tor8iones, lar• cuc:Jr.r; f]:!,é 

ron m:'ís marcadas principalmente en el Re¡,undo onoler rlc recltu--

donde fueron hec'1fls la mflyoria de lHr· mndici 0nero, 

El aumento de lR nltura di!'ltal rle los 'llOrlelos rerrnltP.:!o -

de las imnreRionen mRsilla en '110ntrada <'n ln fip-. l. F11? nltR

mente significritivr-t (pL-0,DOl) la diferencia entre mnsilla y -

cuerpo resada (7, 50 micras, y el tipo de cuchnriJ:!.11 o cueha 
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ri lla reforzada re~ist ra r6n pequeñas di ferencins. No se rl et ec

t6 distorsi6n en la altura bucal de la pr11pnraci6n. 

Las di'llin1¡trrn Ji neas cervienJ.es finnles estf1n i L11stados -

en las fieuras ;>y J. I.<i elr.cci6n ne en t~cniea dP i11prP.si6n -

fu~ sumamente significativa (p= O.OOJ) en lR producción de As

tas distorsiones (HL= 10 micras, PL= 76 ~lil'r:'s), LP. n1r•harillfl 

refor:>.arla di6 unn mPjoria 'llUY significativH (pLOJll) par11 la

di'!lensi6n distal (no rPfOrZRdBS = 50 miCrFIS 1 rPfOrPad~8= 10 mJ 
craP) pero no "n 1R rlimPnsión bur'll. 

I.:i.n rlistorsi onr.s rle la superficie ocl11sal fueron mPn')S 

pronunciadas y probRblP.mente y de no significRncia cllnirn --

f.ie, 4. 

El terminr;do de la línea cervical r'el rrimer 'lllll••r, vista 

dintalmente, fir:. 5, 11ostr6 la mii;:ma tendenria n diEmi nuir !1U

tama11o del morlPlo como el segundo 'llolar. Aunr¡ue lns rli stcrsi o

neE no fueron muy m11rcadas, la elecri6n del mRterial dn impre

ni6n (PL= 36 ·nicran, HL= 1 micra) fué nuevamPnte alt(lm~;nte s.!.e: 

ni ficativa ( p ~0.'lOl). F.l rPfor?amiento de las cuchari .Llas rf_ 

duj6 la distorsi6n (no reforzadas= - 34 micra~, refor?Hdns= O; 

p<0.001). 

~l seRundo nrernolar produj6 modelos que fueron mdn chil'os 

oun el rnor!elfl maPstro fip:, 6. fü1tn fué indenendinri.P. del ref,Q_r 

zn'lliento dP la C'Jcharilla; Di feri>nciaH peoue!ms rero estndfsj!) 

cA~ente sienifirntivan se prPnentaron en las técnicas de irnp~e 

ni<Sn y entre los tipos de cucharillas. El sep;undo prr<rn'>lAr c~r 

ViC'al fir;. 7 fué di smiriuirta lieeramente ilebido a] •iso º" la t.1c 

nica masilla (po<(0.001). 

I,a cli.stor!'li 6n p;lobal fip:. 8 fué más marcnda con cuchari--

llas SOLO oue con las cucharillas ~RAYLON con laa no reforza-

das oue con las cucharillas reforzadas (p <0.001) alpuna dis--
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torsi6n estuvo presente en cada combinación de técnica, cucha

rilla reforzada. 

DISCTJSION 

Los hnllazr:os 'lllfo importantefl dP. éste trabajo fuPron en -

las impresiones HL polyvinylsiloxano hechas en cuchHrilJas, -

les cuales produjPrnn modelos exactos miPntrns que las l'llprc-

Rionen PL no se rlieron dichos hl'lllnzr:ofl. Las r:randen distorsio 

nPs; vistas en la dltimn piPza dentaria del arco dental, Ellas 

consistieron en la clismi nuci6n rle la 1 ínPa final y aumento cn

la altura distal siPndo clínicAm1rnte accpt11bles. 

Los dentistl'lfl no deben guiarse nolamente por conniderac!o 

nes de manejo o economicas al h~cer la Plecci6n de la técnica

de impresión. 

Las di fe rencin:: entre HL y PL fle ma ni festnron d P i n'lledia

to y f~cil'llente confi rmarlrn·. con ln prueba ~»tudent t. ~:1 entu-.~ 

dio puede ser criticfülo por no utili:>.ar un análisis de varia-

ci5n el cual fu6 bien aceptarlo pnra analiwr el diseño de la -

i nvestip;aci'111. Lns i n1.entos inicia le!~, no obstante, aJ 11.nali-

zar 10s datos con Psta técnica mostraron r:ue en ale;urrns ejem.

h&y interacción entre los facores. La unpaired Sturlent t tests 

fu~ escneidA poraue, a oesnr de su pora sensibilidad, sus re-

soltados fueron mds comprensiblefl. 

La elecri6n de la cucharilla ~uvi·~ron poca influencin so

bre las di'llensiones de los modelos individuales. Sin r,mhargo,

lR cucharilln ('rRAYLON) produj6 menos distorsi6n del colado E_e 

hido quiza poroue las naredes lar{"as de la cuchari1la disminu

yen la distorsi6n de la cucharilla durante la colocación y re

'lloci6n de dir.ha cucharillR. CuAlr:uil"r diferencia en el ('rosor-
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de la nared entrP les cucharillnR fué ~fnimH. 

El re.fnrr.1 •dento '°P lrH1 cuc'1:iri 1 ~Afl r:o mnrc6 di f,.rencia -

0n los model11:~ i.n~i.·:i ~·1~.l1f•s t~P i:1:1 impre::.i0nt·~~ nL, y r,rty;, ]:1.s 

irrq 1 re:;:ione::o V~ r~~te rf'r: 1.10 s ·lH1~('L .. ,.., i:t 1L:Jt l'!J~·~f¡ t 1 i 1~·'1·-l;n--

gunl ne 111 J (rwA r•ervirn] fi mil. Si P: recha:'O de )rt 1''1T"r1 rlr-

1.A CUl'haril1:t f,l~ lH ra11~¡f1 dt> t-;;·+.n r~i~~tOJ"Gi6r., "1 rr·~·1'i"t:Y" 1:1~ 

rueharilla!1 r 1~hi1' rr~duf'~'!"" l:i~~ n' ··~1n .!!:~:.rJr~•i0n1:~, /.f'!''"' r·~+(, t10 

ron al finf•1 dr·l arc.·c, d·1ndP t>l +·¡,,,,¡ ,¡, La "'w'1•·ri11:' 1·1·r'!liti6 

nl libre fl•ií. r· dr 1n r~asi. l lf1 y df' Lr1 flui "" • l'i t'crr•,·t .. ,. t f'l!Si o 

nen punieron '1'1ber :·ino incnrporrtña:• H l"f' i•1prPsion1•:,, Jn:, "'~ 

cuale101 'P'ldiPrnn hnbr·r f'AllSPt~fJ T'P.ChP.7.0 :il flPT T'f"ílOVÍ."RB. 

Lrrn cuch;.ri11~'!' reforzada!'! rPrlu,ieron pr.ro w; rli·.ür:•:-cn 

1:1 di:•torai fin d0 10:1 C'•~l:•do~•. 

Rst.P. r~~tucii o hn í~P 1 10strnr!n 0 l p 1 • l i1"r(1 1iP. rero·nPnri:-Jr HrJ:~-

técni.ca clínir~r, br:i:<:irirtfl ''TI inveRti{"f"C:i•1n°:' 1'r. lahor"t.r.rin llP

vnr'r•!'! fl c.'lhO P!l 1•onr'ici•)nf·fl irlrrll""· 1lrown y P•1r-r1yn•c,,, ·1ti li:·:1-

ron cucharilla.A r(ricl":c r:ue nhn,.rahAn rCJ11l'l'"n~1rnt.e lnfl f'~·Prn:

rncinncn. Debirin a tiUe r::te t.i110 dP C'tH.:r:~1r·'..lla er; r·ara111entr· -

U!JfHl8 •:n la clíni en, unl'\ fuPnt.e rle Prr<Jr r:<'r'll;ir.ece flin ohrwr-

v:..1 rRe. 

El 1íltirno r1 iente Pn el arco tiene l:i dot; ¡,.. dPnvr·nl n,j•t dP.

tJ:itar en la re¡;ii~n <'!t• m:1n f!Tan<'P fl,-.xibil:r.act r11· la cuc'1<•ri::.lr1 

y el f11lir ""l 'lln+.erial de i•nprer1i6n. La:; cn'!lpara1.iva'llf.'nt.e lilr 

rna p!'eparar10nr>fl ~•obre el ·n0d .. lo 111,e .. "ro puenen habf'r ar:cnt~a 

rlo l;.s clist.orsinnes ohserva<'Rn cnn la:' i.mprr:·ionn::- FJ. c11 /\::• ·~

P.Xperimento, r. .... cunlnuier manera, lo:c '"'rrnlt:ir!or• c:la1·w11f'nte ;:;_u 

rirrrn oue lH t{rni·:n i:. utili:.;ar'a ron el ·r.at,.rial prnhnrlo no

es dir,no de confi:\!17.ft v no debP. ser ¡1 i. \i7·,c10 "n 'ln T"P"1r'in riel 

1l1ti'!lo diPnl.r.• ·lr1 aren. 
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'.':e requiere lle un trabajo posterior con otros materiales

de impresión ele "1Bsilln. y fluido p8ra dernostrFlr si ln.s distor

siones del !llOdelo rP'.'ttl tnnte son unFl t1rnni.P<larl i nherPr.te al ma 

terial escogido o al sistema en general. 

CONCLlJélI vllES 

Las dimensiones ñel morlelo de ypso piedrR fueron aferta-

das por la t~cnica de imprest6n y la cuch~rilla ñe ln siguien

te manera: 

1) Las i'lloresiones HL en cucharillFls rPfonrn.da11 dieron :!!,O 

delos exactos. 

?) Las impresiones PL en cucharillo!'I dieron diaminuci6n -

ñel tamafto de las lineas finoles buco-lin~ualrnPnte y un inrre

mento en la ~lturn distal del se~undo molnr. 

1) Las illlpresiones PL P-n cucharilla:'! reforzndas fu('ron *

más exactas para <limensiones buco-linruall's n11e PL en cuchnri

llas comunes. 

4) ImprPsiones PL Pn cucharillas co~1nes v reforza~a~ ~i~ 

ron modelos marcnñamPnte ñi.::iminu:l'.dos en Pl scwundo m:ilar c1ian

do fueron medidas en el nspecto bucal. 

5) Las distorciones elobHles fueron rJimninUÍrla~, pero no

elimirutdas, debido a la cucharilla reforzada. 
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CONCLU'lI ONES 

Con estos P.studios realizados nos damos cuenta que las s~ 

liconas que poli~erizan por adici6n, son mejores ~UP los poli

sulfuros, polietrres, y la silicona que polimPriza po:!" cona0n

saci 6n. 

Las im;'\r•!siones (lUI" poli'llerizan "ºr adici6r, si sP dPstn-

feC'tan o se pllnen en una solución con óxido etileno t.i "!"1" um•

estabilidAd di'llP.nRional P.Xcepciona1 una eY.f1cti tu'1 sun,'ri or a -

loR hulF>s, poliPteres y si liconn por Pnn<lPm1cici6n. 

'P.Rta inclicRda nara tomar impr<'f')llnes de pr6tesi!"' fija, -

coronas, prótesis removib1e, prótesi!'! total, rli>ntAr'urR. parci!!_l 

temporal. 

Tambi~n ee descubrio que vaciar las impresiones ne doble

i'llprerii6n a :n°c no mostro nine:ún avnnce en l:oi exncti +•ir' rr•ro

oiguen siendo sunerioreii lo.s si licnnaR pnr a<jici6n. 

Lo mismo aun con cucharillas convencioro1lP.~ o rPfnrzndns

tambi~n se de una estabilidarl dimensional areptAblP mayor aue

cuando se 1rnan lns polieteres, hules y si lir::onn por r::n11'!<ensf1--

ci6n. 
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