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ESUMEN

La toma de impresiones definitivas en próte-

sis fija, es uno de los procedimientos rutinarios

en la práctica odontológica que requiere ma-
yor destreza y habilidad por parte del odontó-
logo; los requisitos como fidelidad, precisión y

exactitud de las impresiones definitivas en dien-

tes preparados con márgenes supragingivales

o intracreviculares, son esenciales y se deben

lograr por medio de técnicas que no sean in-
cómodas para el paciente, que no lastimen los

tejidos periodontales y que ahorren tiempo y

dinero.

El objetivo de nuestro estudio fue evaluar in vitro

la exactitud de una nueva técnica en la toma de
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impresiones definitivas en prótesis fija, utilizan-

do silicona de adición en masilla y liviano, con
la técnica de dos etapas e involucrando el prin-

cipio físico de la técnica de impresión con co-

fia de Ripol, en la cual se realiza un orificio en
la parte incisal u oclusal de la impresión inicial

del diente tallado, antes del rebase con el ma-

terialliviano, permitiendo liberar el excedente

de éste y la presión hidráulica que se ejerce al
interior de la cofia. Se tomó como única varia-

ble la exactitud, mediante la reproducción
constante de los valores obtenidos en 22 mo-
delos de yeso tomados como muestra, con res-

pecto a las mediciones de un modelo maes-
tro. .

Nosotros utilizamos la observación directa y
la medición con un calibrador digital con ca-
pacidad de medición hasta 1 um, como méto-

do de recolección de datos y el modelo maes-

tro escogido fue de acero inoxidable que cons-

taba de 2 troqueles (X y Y).

Las medidas que presentaron una distribución

normal, se sometieron al análisis estadístico (t
de Student), lo que permitió demostrar que los

resultados obtenidos de las 7 medidas de los
modelos de yeso, presentaron diferencias tan-

to en diámetro como en altura, con relación a
las del modelo maestro (P < 0.05).

Palabras clave: impresiones, prótesis fija y
cofias de Ripol.

Evaluation in-vitro of a new tecnique for
taking of last impressions in fixed

prosthesis.

Summary
To take last impressions in fixed prosthesis is
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one of routine procedures in the denthistry
practice, that require a big skill in the dentists;
the requirements like a fidelity, precision and
exactness of the last impressions in prepared
tooth with supragingivals and intracreviculars
margins, are essentials and they should to
achieve through adequate techniques for the
patients, they should not damage the
periodontal tissues as well as saving time and
money.

The purpose of our study was to evaluate in-
vitro the exactness of the new process on the
take ofthe last impressions in fixed prosthesis,
using silicone epoxy with heavy portty and ligtht
portty with the technique performed in two
stages using the principie of impression with
the Ripol's coif using an orifice in incisal and
oclusal of the first impression of the affected
teeth, before of the rebase of the light material
allowing to free itsexcesses and the hydraulic
pression felt at the coifs interior. We taken as
the only variable the exactness through the cons-

tant copy of the values obtained in 22 models
of plaster of Paris with respect to the master's.

We used the direct observation and the
measurement with a digital caliper (Ium), as a
method of data collection, and the master
model selected was made out of stainless steel ,
with two dies (X and Y). The measures
presented a normal distribution, they were
submiUed to the statistical analysis (t of
Student), what it allowed to demonstrate that
results obtained of the 7 measurements of the
paster of Paris models, presented differences
of diameter and height, in relacion to master
model (P< 0,05).

Keywords: impressions, fixed prosthesis and
Ripol's coif.



INTRODUCCION

La toma de impresiones definitivas en próte-

sis fija, es uno de los procedimientos rutina-

rios en la práctica odontológica que requiere
mayor destreza y habilidad por parte del odon-
tólogo; los requisitos como fidelidad, precisión

y exactitud de las impresiones definitivas en

dientes preparados con márgenes

supragingivales o intracreviculares, son esen-

ciales y se deben lograr por medio de técni-
cas que no sean incómodas para el paciente,
que no lastimen los tejidos periodontales y que

ahorren tiempo y dinero.

La técnica de la cofia de Ripol, se ha destaca-

do por presentar algunas ventajas como: evi-
tar el uso de anestesia, menor irritación de los

tejidos periodontales al no requerir la utiliza-

ción del hilo retractar, comodidad para el pa-
ciente, fácil manipulación y mayor control en la

toma de impresiones (Ripol, 1983). A pesar

de estas ventajas que ofrece, fue creada para

ser utilizada con elastómeros a base de
polisutfuro de caucho, material que ha caído

desuso por el avance de los nuevos materia-

les de impresión que ofrecen mejores propie-

dades físicas y mecánicas.

Las técnicas de impresión que utilizan mate-

rial en masilla y liviano fueron originalmente re-

comendadas para solucionar los problemas

asociados a la contracción de polimerización
de las siliconas por condensación; fue desa-

rrollada para que la delgada capa de material
liviano minimizara la cantidad de subproductos
de alcohol y mantuviera la estabilidad dimen-

sional en los límites permitidos (Cruig, 1988).

Esta técnica también se ha recomendado para

la toma de impresiones definitivas con

siliconas por adición a pesar de que estas son

dimensionalmente más estables. Una de las

ventajas que ofrece esta técnica de impresión

es que los dientes preparados son capturados

en su totalidad idealmente con el material li-

viano el cual presenta mejores características

de fidelidad y tiene como desventajas la utili-

zación del hilo retractar cuando la preparad '.

lo exige, el tiempo extra en el sillón yel to

adicional de material (Hung et al, 199 ;;; UNlfJ

~ IHFf.l
-s.

El objetivo de nuestro estudio fue eva é3f in
vitro la exactitud de una nueva técnica e ("Af.fl

toma de impresiones definitivas en prótesis

fija,utilizando silicona por adición en masilla y

liviano, con la técnica en dos etapas e

involucrando el principio físico de la técnica de

impresión con cofia de Ripol; en la cual se rea-

liza un orificio en la parte incisal u oclusal de la

impresión inicial del diente tallado, antes del

rebase con el material liviano; permitiendo li-

berar el excedente de este y la presión hidráu-

lica que se ejerce al interior de la cofia.

El principio mecánico consiste en la separa-

ción de la encía libre por parte del material de

impresión en masilla, para permitir que el ma-

terial de impresión liviano fluya en el interior

del surco gingival, no será tenido en cuenta en

este estudio, ya que el modelo in vitro propuesto

no permite evaluar esta variable, debido a que

no reproduce todas las condiciones de la ca-
vidad oral. ni de la encía.

Se tomó como única variable la exactitud, me-

diante la reproducción constante de los valo-

res obtenidos en 22 modelos de yeso toma-

dos como muestra, con respecto a las medi-

ciones de un modelo maestro.
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Materiales y métodos

Nosotros diseñamos un estu-

dio de tipo experimental dise-

ño, para comprobar la efecti-
vidad de un nuevo procedi-
miento en la toma de impre-

siones definitivas en Rehabi-
litación Oral.

En primera instancia se con-

sideró para el procedimiento
evaluado, los parámetros mí-

nimos de error permitidos (1
\ unidad de micra); tomando
como base estudios anterio-

res (Johnson et al, 1986, Hung
et al, 1992, Gordon et al,
1990), determinamos que el

tamaño de la muestra reque-
rido para nuestro estudio era
de 22 modelos.

Los criterios para la selección

de la muestra, tanto para las

impresiones como para los

modelos de yeso, fueron eva-

luados basados en la fideli-
dad a la observación directa;
considerándose como fideli-

dad la capacidad que tiene la
silicona por adición y los ye-
sos, de copiar todos los deta-

lles de una preparación den-

taria; éstas en muchas oca-

siones, presentan surcos, ra-

nuras, cajuelas, hombros, bi-
seles, ángulos que requieren

materiales y técnicas espe-
ciales para ser copiados fiel-

72 Universidad Autónoma

mente. El modelo en hueso

debe cumplir las mismas ca-

racterísticas de fidelidad de

las impresiones, ya que este

es el modelo donde se reali-
zarán los procedimientos de

colado para obtener las res-
tauraciones definitivas.

Los datos fueron obtenidos a

través de la medición manual
con base en las 7 variables
aplicadas a cada modelo de

yeso; las cuales eran registra-
das, clasificadas y consigna-
das en su respectivo formula-
rio de tabulación. El análisis

estadístico fue realizado en

8tat Graphics.

Prodecimiento

1. El modelo maestro que es-
cogimos para nuestra investi-

gación fue de acero inoxida-

ble 304 con las siguientes es-

pecificaciones:

La Base del modelo, don-
de iban los muñones, tuvo
forma de herradura, con

una altura de 5 mm y un
ancho en sentido vestíbulo
- lingual de 12 mm, en su

porción anterior presentó

un tope, el cual hizo contac-

to con el flanco externo de

la cubeta, asegurando un

espesor adecuado y cons-

tante del material de impre-
sión. El modelo maestro en



su cara inferior se soldó al pin incisal de un
articulador semiajustable Whip Mix referen-

cia 2240 ubicado este en la rama superior.

El modelo maestro, llamado Patrón, tenía

dos troqueles X y Y que vistos de frente el

troquel X era el de la derecha y el troquel Y

el de la izquierda, con las siguientes medi-

das:

A- Diámetro incisal del troquel X = 6172 um.
B- Diámetro incisal del troquel Y =5969 um.

C- Diametro gingival del troquel X = 8064
um.

D- Diámetro gingival del troquel Y = 8039
um.

E- Distancia incisal entre muñon X y muñón
y = 26301 um.

F- Distancia gingival entre muñon X y mu-

ñón y = 28067 um.

G- Altura intermuñón X y Y = 10972 um.

-Endonde:

A y B: Diámetro incisal del troquel X y y: Co-

rresponde a la medida de la parte mesial a la
parte distal en su porción más incisal de cada
troquel.

C y D: Diámetro gingival muñón X y y: Corres-

ponde a la medida de la parte mesial a la par-

te distal en su porción más gingival de cada
troquel.

E: Distancia incisal intermuñón: Corresponde

a la medida que se toma de la parte distal del

troquel X a la parte distal del troquel Y en su
porción más incisal cruzando la línea media.

F: Distancia gingival intermuñon: Correspon-

de a la medida que se toma de la parte distal

del troquel X a la parte distal del troquel Y en
su porción más gingival cruzando la línea me-

dia.

G: Altura intermuñon: Corresponde a la medi-

da que se toma en la parte media entre los
dos troqueles apoyándose en la parte mcisai
de ambos y midiendo hasta la base.
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Figura No 1 Modelo maestro.

2. Las cubetas que utilizamos para la toma de
impresión definitiva fueron cubetas prefabrica-

das de plástico, perforadas, marca vannim

Firenze. Vannini Dentallndustry, Via pasqumi

4- 50127 Firenze (Italy), de tamaño mediano

para el maxilar inferior, las cuales fueron fija-
das a la rama inferior del articulador, atorni-

lIándola en el espacio que ocupa comúnmen-
te la mesa inicisal.

3. Se utilizó como material de impresión pe-

sado o de masilla la silicona de adición marca
Provil P. Soft, la cual viene en dos colores: La

base de color azul turquí y el catalizador de
color gris claro, acompañado de dos cucha-

ras medidoras verde y blanca. La dosificación
fue de 1:1 (volumen o peso) de base y catali-

zador, cerrando siempre cada recipiente con

su tapa correspondiente después de su uso.

teniendo en cuenta de no ir a intercambiar las
cucharas.

El primer operador mezcló manualmente can-
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tidades iguales de base y ca-

talizador, amasando los com-

ponentes hasta obtener un

color homogéneo, sin usar
guantes de látex para no inter-
ferir en la polimerización de la

silicona. El tiempo de mezcla

fue de 30 segundos a una tem-

peratura ambiente de 23 gra-
dos C y una humedad relativa
de 50+/ - 5%, el tiempo de tra-
bajo fue de 1 minuto 30 segun-
dos desde el comienzo de la

mezcla; luego de este proce-

dimiento se cargó el material

en la cubeta y se tomó la im-

presión, teniendo en cuenta
en utilizar siempre el mismo
mecanismo de asentamiento

e igualmente la misma pre-

sión al introducir el modelo

nuestro. Posteriormente y lue-

go de haber esperado lo re-

comendado para la

polimerización de la silicona
(3 minutos 30 seg.) se retiró

el modelo de la cubeta con
igual fuerza en cada uno de
los 22 casos.

4. El segundo operador tomó

el micromotor con una fresa
redonda número 8, de tallo

largo marca SS White y reali-
zó una perforación en el inte-
rior de las preparaciones has-

ta atravesar el material de im-

presión y la cubeta.

5. Se usó como material de

impresión liviano la silicona

de adición marca Provil M. C.

D. de viscosidad media para

aplicar con jeringa, la cual vie-
ne en dos colores: La base de
color amarillo y catalizador de
color gris claro. La dosifica-

ción de la base y catalizador

es 1:1 (volumen o peso).

El primer operador mezcló en
forma automática la base y el
catalizador a través del dis-

pensador de ambos compo-

nentes y la punta del plástico

automezcladora; el material

mezclado se aplicó directa-

mente a la cubeta impresiona-
da con el material de masilla.

El tiempo de trabajo emplea-
do fue de 1 minuto 30 segun-

dos desde el comienzo de la

mezcla con la pistola

dispensadora, a una tempera-

tura ambiente de 23 grados G

y una humedad relativa de 50
+/-5%; el tiempo de
polimerización fue de 3 minu-
tos 30 segundos a partir de la
introducción del modelo

maestro en la cubeta.

6. El tercer operador que en

este caso fue el asesor de con-
tenidos, se encargó de recibir
las impresiones y realizar la

primera observación, para

evaluar si las impresiones

eran aceptadas para el estu-

dio, mediante la observación



de la fidelidad; diciéndole al segundo opera-
dor que registrara en el instructivo si era fiel o
no. Luego se mantuvieron las impresiones en
un ambiente bajo condiciones normales y se
esperó una hora para realizar el vaciado en

yeso.

7. Terminado este paso, después de marcar
las cubetas en el mango con marcador indele-

ble y de haber esperado lo recomendado para
realizar los vaciados (1 hora); uno de los ope-
radores tomó un pincel de pelo de marta nú-
mero 3, marca Ivoclar, lo impregnó en una so-
lución batotone (MI SMOOTHER de la casa
Whip Mix) para reducir la tensión superficial
del material de impresión y lo aplicó sobre la
superficie de la impresión.

8. El yeso tipo IV que se usó para el vaciado
de los modelos fue Resin Rack de la casa co-
mercial Whip Mix con baja expansión y fortifi-
cado con resina, donde la proporción polvo -
líquido fue: 50 gm de polvo por 10 mi de agua
destilada. Los 50 gm de yeso pesados en la
gramera fueron depositados en el recipiente

para mezclado al vado, se le incorporó los 10
mi de agua destilada medidos en la probeta¡
se mezclaron en forma manual con una espá-
tula metálica marca Búfalo durante 20 segun-
dos, luego se tapó y se llevó al mezclador me-
cánico de vaso Vaccum Mixing de la Whip Mix
Model D 5 KH 35 HN40CK, durante 20 a 30
segundos con una revolución de 350 -450 R.

P. M. Terminado este paso, se colocó la im-
presión sobre el vibrador (marca Búfalo códi-
go 356-0873) con una intensidad baja, se em-
pezó a adicionar el yeso hasta terminar el va-
ciado, se retiró del vibrador y se llevó la impre-
sión a una mesa para que terminara de fra-
guar; el tiempo de trabajo fue de 5,. 7 minutos

y el de fraquado fue de 11 minutos.

9. Terminado el fraguado el modelo se retiró

de la impresión en una sola dirección y con la

misma fuerza, se marcaron los modelos con

marcador indeleble en números arábicos del

1 al 22 y se procedió a pasar éstos, a la

recortadora de marca Toot Hmaster de la
Whaledent Intemational; NewYork, 1001 para

obtener unos modelos fáciles de manipular.

Por último un experto en mediciones tomó las

medidas (A, B, e, D, E, F Y G) de los troqueles
de cada uno de los 22 modelos de yeso, con
un calibrador digital referencia Digimatic mar-
ca Mitutoyo y teniendo en cuenta las medidas

del modelo maestro, se consignaron los datos
en la hoja del instructivo.

10. Nosotros escogimos el laboratorio de re-

habilitación de posgrado, ubicado en el cuar-
to piso de la Facultad de Odontología de la Uni-

versidad Autónoma de Manizales. Este labo-

ratorio tiene un área física de 12 metros cua-
drados, cuenta con los equipos necesarios

para la investigación como son: mezclador al

vacío, vibrador, mesas, recortadora de mode-

los, instalación para utilizar micromotor, repi-

sas. Cada proceso individual fue realizado por

el mismo operador con el objetivo de lograr
mayor estandarización en cada uno de los pro-

cesos.

Nosotros no utilizamos el papel celofán el cual

era recomendado por el fabricante, debido a

que era una de las variaciones propuestas por

nosotros en nuestra técnica de toma de impre-

siones definitivas en prótesis fija.

Resultados

En el análisis de los resultados, se tuvieron en
cuenta lodatos que en este caso estaban con
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formados por 7 mediciones (A, B, e, D, E, F Y

G) realizados a cada una de las 22 muestras.

Las mediciones realizadas siguieron una dis-

tribución normal empleándose la t de student

para comprobar si hay diferencias
estadísticamente significativas entre las me-
didas del modelo maestro y el promedio de

los modelos de yeso (ver tabla 1).

Al estimular el promedio de la muestra con lí-
mite de confianza al 95%, se observó que la
media general de las medidas de A, B, e, D,
E, F YG, de los troqueles de yeso, al ser com-

paradas con las del modelo maestro, sus va-
lores quedan por fuera del intervalo de confian-
za, lo que comprueba una vez más que hay di-

ferencias estadísticamente significativas (ver

laJ?Iª_?l
T.bIa N- L Medk::ioaes de kII troqades de ,ao.

DE= Desviacióo Estándar
une 1lnjdades micra

Tabla lf' l..Media e lmemIlos de Cmfiaozll al 95%.

E.E= &ror F.stá:Ddar
um= Uuidades micra

Promedio de las mediciooes
de los tlocJJdes de yeso.

~r-------------~
2!5000--50QD

A 8 e o E F G

MI!IlIOOIII!.

Discusión

Los resultados promedios de cada una de las

mediciones (A, B, e, D, E, F Y G) de los
troqueles de yeso, comparados con las medi-

das del modelo maestro, han tenido un valor

inferior, lo que ha permitido demostrar que los

resultados obtenidos de las 7 medidas de los

modelos de yeso, han presentado diferencias
tanto en diámetro como en altura con las me-

didas del modelo maestro; lo que finalmente
comprobó el rechazo de la hipótesis nula. Por

lo que podemos concluir que existió un proce-

dimiento dentro de la técnica que modificó

sustancialmente los tamaños de los troqueles
de yeso.

La diferencia encontrada en el promedio de

las medidas A de los troqueles de yeso, fue
de 104 um menor con respecto al modelo
maestro, rango muy superior al permitido en
nuestro estudio (+/- 50 um), además fueron su-



periores a las obtenidas por Gordon et al en

su estudio de 1990, los cuales demostraron

una discrepancia promedio entre los modelos

de yeso y el modelo maestro de 10 um de altu-

ra y diámetro y 30 um en la distancia

intertroquel, utilizando silicona por adición con

la técnica de una etapa con regular y liviano.

El estudio de Hung et al en 1992 también mos-

tró una discrepancia promedio entre los mo-
delos de yeso y el modelo maestro de + 64 um
y - 12 um, utilizando silicona por adición en ma-

silla y liviano con las técnicas de una etapa y
dos etapas con espaciador de material livia-

no. Otro estudio realizado por Idris et al en 1995

encontró discrepancias promedio entre los
modelos de yeso y el modelo maestro de + 55
um y - 40 um, utilizando silicona por adición en
masilla y liviano con las técnicas de una etapa
y dos etapas sin espaciador para material li-

viano, pero retirando material pesado con bis-
turí. Aunque las técnicas y materiales utiliza-

dos en los estudios reportados fueron diferen-

tes, siempre existió una variable común con la
cual comparar nuestro estudio y fue el mate-

rial de impresión utilizado «silicona de adi-

ción», pudiéndose observar que utilizando el

mismo material de impresión, la técnica que

mayor grado de distorsión presentó fue la nues-

tra.

El promedio de las medidas B de los troqueles

de yeso, tuvo una diferencia de 79 um menor
con respecto al modelo maestro, cifra muy cer-

cana al límite de diferencia permitido en nues-
tro estudio (+/- 50 um) y muy cercana a los re-

sultados encontrados por Gordon et al en 1990,

Hung et al en 1992 e Idris et al en 1995.

Analizando el promedio de las medidas e de

los troqueles de yeso, se encontró una dife-

rencia de 144 um menor y analizando el pro-

medio de las medidas D de los troqueles de

yeso, se encontró una diferencia de 125 um

menor con respecto al modelo maestro, lo cual

sugiere que como estas medidas son las co-

rrespondientes a la parte gingival de los

troqueles de yeso, el lado opuesto al sitio don-

de se realizó el orificio para liberar la presión

hidráulica del material liviano, no se permitie-

se liberación de éste por gingival, debido a que

la base del troquel es plana; además se acu-

mula mayor cantidad de material liviano, au-

mentando la presión hidráulica en este sitio,

dando lugar a medidas disminuidas con res-

pecto al modelo maestro.

El promedio de las medidas E de los troqueles

de yeso, correspondiente a la distancia

interincisal de los troqueles X y Y, que presen-

tó una diferencia de 2 um menor con respecto

al modelo maestro, cifra relativamente baja,

aunque superior al límite permitido, teniendo

en cuenta que la distancia entre estos dos

troqueles era de 26305 urn; esta diferencia re-

ducida podría explicarse en que este sitio está

más cercano al orificio de escape para el rna-

terialliviano, disminuyendo la presión al mate-

rial de masilla.

Al analizar el promediode las medidas F de

los troqueles de yeso, se encontró una dife-

rencia de 194 um menor con respecto al mo-

delo maestro; esta distancia corresponde a la

medida intergingival de los troqueles y se pue-

de aplicar la misma observación hecha para

las medidas e y D, que por su ubicación en la

parte más lejana al orificio de salida del mate-

rial, permite una mayor presión al material de

masilla.
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La diferencia de la medida G, que en este caso

fue de 11 um menor con respecto al modelo

maestro, permite comprobar que existe una
gran diferencia entre el resultado de las medi-

das horizontales y las medidas verticales en
este estudio. Esta diferencia de 11 um es la

única que se ubica dentro de los parámetros

establecidos en la hipótesis y cumple con las

características de exactitud para este estudio
que fue de +/- 50 um de diferencia. El anterior

resultado se debió a que el mayor espesor o
volumen del material de masilla se encuentra
en sentido lateral, permitiendo de esta mane-

ra que la presión hidráulica producida por el

material liviano se ejerza en mayorproporción

en sentido lateral y no en sentido vertical; ade-

más la presión hidráulica ejercida en sentido
vertical se ve disminuida con la presencia del
orificio realizado a nivel incisal.

Uno de los factores que ha podido influir en

los resultados se debe a que el diseño utiliza-
do.del modelo maestro (ángulos rectos, ma-

yor longitud a un diente normal, base de los

troqueles plana etc.), presenta diferencias con
respecto a la configuración anatómica de una

arcada dental; aspecto que pudo influir noto-
riamente en la diferencia del grosor del mate-
rial de masilla en varlas partes de la impre-

sión. Araujo en 1985 reportó que «el incremen-

to en el grosor del material de impresión de

masilla de 1 a 4 mm en sentido horizontal, cau-

sa mayor grado de distorsión, que cuando el

aumento del grosor se presenta en sentido ver-
tical o en altura.

Otro aspecto que pudo haber influenciado en

los resultados fue que no se pudo garantizar

que el diámetro del orificio que se realizó en el

material de impresión de masilla, sea el ade-
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cuado para liberar la presión hidráulica del ma-

terialliviano en el momento de rebasar la im-

presión. La base plana del modelo maestro

atrapa en su totalidad el material liviano en la

cubeta no permitiendo que éste pudiera des-

plazarse hacia los lados como normalmente

ocurre cllnicamente. Además, otro factor que

pudo alterar los resultados de los troqueles de

yeso fue el exceso de material liviano de re-

base, el cual no pudo ser eliminado adecua-

damente por el orificio incisal, quedando este

atrapado al interior de la impresión, producien-

do presión hidráulica en el material de masi-

lla. El control inadecuado del espesor reque-

rido (1.5 a 2.5 mm) para el material liviano,

puede resultar en cambios dimensionales pro-

porcionales a este espesor. (Marshak et al,

1990) (Chee et al, 1992) (Lee et al, 1995) (Idris
et al, 1995).

El uso de cubetas individuales acrílicas pro-

dujo troqueles más exactos en sentido verti-

cal (altura - 0.03%), que el uso de cubetas stock

(-0.15% a 0.21 %), portal razón es aconseja-

ble utilizar cubetas individuales acrílicas en

conjunto con siliconas por adición, logrando

menor contracción de polimerización y mayor

estabilidad dimensional. (Johnson et al, 1986)

Otros factores que intervinieron en los cam-

bios dimensionales en el presente estudio pu-

dieron estar relacionados con las modificacio-

nes que sufren los materiales en el proceso

de polimerización fraguado. Las siliconas por

adición tienen una deformación permanente

de 0.05% a 0.4% para silicona liviana y de

0.2% a 0.5% para masilla (Craig et al, 1989);

la silicona que se utilizó para el estudio repor-

tó cambios dimensionales de -0.25%.



Los yesos también sufrieron transformaciones

en su exactitud, presentándose una expansión

de fraguado para troqueles de 0.15% (Philips,

1988). El yeso que se utilizó en este estudio

(Resin Rock-Whip Mix), reporta una expansión

de fraguado de 0.08%, dadas estas circuns-

tancias, en este estudio se permitió un mar-

gen de error de +/- 50 um.

Nosotros analizamos el comportamiento de los

materiales, según Ptung et al, 1992 «la masi-

lla puede ser desplazada si no existe un asen-

tamiento pasivo de la cubeta durante el reba-

se de la impresión, produciéndose deforma-

ción de la impresión debido a que el material

liviano hidráulicamente desplaza la masilla du-

rante la polimerización existiendo una recupe-

ración elástica en el momento de retirar la im-

presión».

Limitaciones del estudio

Una posible modificación en los resultados

obtenidos fue la presión ejercida por el opera-

dor para introducir la cubeta en el modelo

maestro, que pudo haber sido mayor y no siem-

pre con la misma intensidad, lo que aumenta-

ría las diferencias de un modelo a otro. La ex-

cesiva presión de asentamiento de la cubeta,

hizo que el material liviano desplace hidráuli-

camente el material de masilla durante la

polimerización; posterior al retiro de la cube-

ta, la masilla sufre la recuperación elástica, dan-

do una tendencia a producir troqueles más pe-

queños en diámetro y mayor distancia entre

los troqueles; la colocación de la cubeta en

boca con una presión moderada es suficien-

te, pero no garantiza que no se ejerzan presio-

nes inadecuadas.

Otra posible variación fue la técnica utilizada

para tomar las medidas que, aunque fueron

realizadas por un experto, no se contó con los

instrumentos electrónicos adecuados para una

mayor exactitud, como un mocroscopio elec-
trónico de barrido o un microscooio electróni-

co de fuerza atómica.

Conclusión

La evaluación in vitro de una nueva tecn.lcapara

la toma de impresiones definitivas en prótesis

fija demostró que existieron diferencias signi-

ficativas en los parámetros de exactitud teni-

dos en cuenta para este estudio, sin embargo

las características del modelo de estudios son

diferentes a una arcada dentaria por lo que los

resultados in vitro difícilmente se pueden infe-

rir a la población.

Recomendaciones

Es necesario realizar estudios in vitro en mo-

delos maestros con características similares

a una arcada dentaria, para lograr de esta

manera aproximarse más a las características

clínicas reales; también utilizar equipos más

sofisticados de medición, con el objetivo de

obtener una mayor exactitud, además realizar

estudios comparativos in vitro o in vivio, con

materiales y técnicas diferentes para la toma

de impresiones y por último controlar adecua-

damente la cantidad de material liviano de re-

base, para evitar presiones hidráulicas inde-

seables, ejercidas hacia las paredes laterales

del material de masilla.

Nosotros apreciamos la colaboración de la

Doctora Sonia Dávila Peña, Asesora de
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Promedio de las mediciones de 105 troqueles de yeso
comparaQo con las mediciones del modelo maestro.

30000

2!5OCIO--15000

00סס1

5000

O

• _0__._0_
, ;

A8CDEFG-
Contenidos, la Doctora Mana Cecilia González,

Asesora Metodológica; el Doctor Hernán Pa-

rra, Estadístico de la Universidad Autónoma
de ManizaJesy la Doctora Ana Cristina Maffla,

Magister en Salud Pública (Epidemiología)

Universidad Autónoma de Madrid.

ARAUJO, P. A. JORGENSEN, K. D. EJJeá of m.al.eÑl buAc md
tmdcraIIs. CID !be -..cy al ~ ~ iD Tbe .Jwmal of
J'roIdldjc DaIIim'y. 198';s.4 : 6.
CADAFAtcH. E. A.ctÚal~ de "'I.éaúa!s eSe·~ paR
~ fija. & Rm.ta ~ de EIf,...".,o!ogia, 1915.391-96.
CANNISTRAa., A 1 A 0ClIIf tpproech to ~aI taking for crown
md mdtJt. DIIIIlCtiII Na1b ~ 196'.
CHEE, W.W.L., DONOV AN, T.E. Po/y'iinyI liIox.ane ~OII
aacriaIs: A rm- of propcrtics lDd t.cdmi<p:L 11I The JoumaI al
~ 0ID.iIIry. 1992;68: 728-32.
CIESCO, 1. M., MALONE. W. F~ SANDRIK J. L., MAZUR, B.
~ al eWtomcric ~OII DIIIGiaII uaed in fiDd
~ 1II.Jouma1 ofProllbctic Dco1iItry. 1981 ; ••, ; 89-94.
atAJo. Jl G. Rmew of dtdal ~an aIIIUrials. 11I AdYanclClS DcIlt
ReL 1988; 2 : '1-64.
CRAlo, R O. RalonItive daúl matcrialL Tbe C. V. MOIby ~my.
ST. LOlJIS 1989.
DlMASHKIER, M. R, MORGAJI«>. S. M. A prooedwc for lDIIidng fixcd
proIthododic ~aJ.S wb.I. tbe lile al prcformcd crown lIhe1ls. iD The
JwmaI of ProItbdic DIrtistry. 1m ;73 : 95- 6.
OOUNIS. G. S., ZlEBERT, O. 1, DOUNIS, K. S. A COI~ÍIIoIl al
~ IIlIItcriaIs for oomplde lrCh bed pattiaI dInuru. In The
JwmaI al Proethdic Dcúistry. 1991; 6': 163-9.
OORDON, O. E, JOHNSON, O. H., DRDlNON, D. o. The dfe« altzay
sc:IeaioD QD !be acaney of cIIIItcoxric ~ DllterialL la n.e
Jwmal of l'raitbdic Daaisuy. 1990;63: 12-,.

80 Universidad Autónoma

0lJZ),(AN, H. J. BiamIk:riaIcII ~ de v.o CIíIic:o. CAT
EdiloreI, Bopá. 1990.
HUNO, S. B.. PUR.K, J. H., TUtA. D. E., EICK. J. D. Ñ:aIDDJ al 0Ge

-.cp va-. tiro -.cp JUtY-Wub Iddiricm liJicaDe iImpc-aca lrdJDicplt: In
Tbe laumII fI ProéItic Dabtry. 1992; 67 : S83-89:
lDRI8. 8., H<XMrON, F., CLAFFEY, N. ~ al1be dímcm:ialal
lII:Wr8ClY al ODC lDd two -.cp lec:bn.,1a wiIh tt.c U8e al pattytwub
8ddiIiaa __ ••••••••••• lIIIkI'ÍÜL 11I 11roc .Joum.J cf l'roItbdjc:
~. 1m ;7.•: 535-41.
DHNSON, G. H, CiAIO. It o. AccanIc:y al additic:lIl lIibcooeI •••
6mdiIJII oftedlniqlC In 1he Jaamal al Pr'OIlbáíc DaiIIry. 1986; ,,:
197-203 .
lEE, l K, DcLONG, Jl, PINr ADO, M JL. MAUK, Jl EY1IbItia1 eL
facs.on a1fe!1iDg tbe eaancy el ~ U:Iirlg ~ añoe
aDlysia.1D 0ptntiYe Da!Iimy. 1m; 20 : 2-46-'2.
MARSHAK, B. L, ASSIF, D., PILO, R. A cxDnlBcd putty-..l!
iqJreaioo tccbnicpc. In The Joum.aI of ProItbc:tic Dm.i5try. 1990;
64:635-36.
MAR.TINEZ ROS8, E. Procedimicmo. CIírIicI» Y de Labonlorio •
0duDóa <Aplica. Bosr:Q: Mmacmlte.1984.
MILLSlEIN, P.L, HSU, CH.CH. Diftin:djal aca.IBC)' al ~
recording lDIlt.riak lDd uwx:iccd weigbt ~ ID 1he blmaI of
ProIIdadic DcmisIry. 19904;71 ; 400-3.
MORROW, Jl M, RUDO, K. D., RHOADS, J. E. P\'t'tcedillliaJtOl SI el
Lab<nario DaIlaI T~ U Prfusis fija. s.Ml Editores, S.A 1988.
O' BIUEN, wJ, RYGE., G. Mácrialea Daulca Y al Sdccx::i<m. Bucnoa
Aires.. Paoameriama Edil.ore&, 1980.
P~UER, CR A CJIIC 5lql ¡uty wam ~ ~ l1ilizm&
YÍDyi polysiIoXIDCL 11IDcdaI Sámoe lOd ~ 1913 ; a : 161~.
PHIllIPS, Jl W. EIIutomcric iIqlrcaian lDIla'iaI in scicDce al duaJ
materiaJa. W.B. Samder ~y 1991.
PRAlTEN, D. H., GRAWJ, R.o. WC!llabilty af. ~ lIddition
silicme iaq¡¡essia:tmSlIial. lo The .kunaI of ~ ~ 1989 ;
61: 197-202.
RIJIOl.. C. O~ i'r'OIlodooc:iI CooaiptoI GeocnIcs. Tcxm L MaDco D. F.
1983.
smI.l.JNGBUR.o, H. T. fundanmlOI de proslOdcncia fija. () •••••••••••••••
Pubálbing ea. lDc. 1981.
SOH, G., WlCJCENs, J. L The c&ct al ~ mdbod OD "OÍd fOrmIIticm
in dastomcric: ~aI !DIIlcr'Wk 11I The UanaiaoaI hlmal of
~1989; 2:Jn-l6.
SY, J. 1., MtJ1i;Ioz, C. A ~ R. J. t.iOORE, B. K. OOODACRE,
C. 1. Some ~eds of c:ooting IIld dxmiaJ rctraden al fjye eWtorneric
~ lDItcriala. ID ~ JcurnaI al ~ 19ti; 1 :

m-"8.


