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Técnicas de impresion con siliconas de distinto tipo y con-
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RESUMEN nar con los distintos tipos de siliconas, los cambios dimen-
sionales que se producen al emplear las téenicas, de impre-
sion mas frecuentes con estos materiales en sus distintas vis-
cosidades. Los resultados mostraron que’ todos estos mate-
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Se llevo a cabo un trabajo de¢ investigacion para determi-
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INTRODUCCION

En un articulo anterior publicado por el autor en esta
misma revisla, (1) se hizo un anilisis de los cambios dimen-
sionales que suceden en los materiales de impresion a base
de elastomeros, cuando se les utiliza en una sola consisten-
cia.

El presente trabajo es un analisis de las técnicas emplea-
das con estos elastomeros, cuando se usan dos consistencias,
Los fabricantes de estos productos los presentan hasta en
tres consistencias, las cuales son obtenidas por la adicion de
mis o menos cantidades de sustancias de relleno en la silico-
na. Asi pues, tenemos materiales denominados de cubeta
los cuales por su gran cantidad de sustancias de relleno, son
mis rigidos y de mayor consistencia y con los cuales se to-
ma una primera impresion la cual serd rebasada posterior-
mente con un material de muy poca consistencia, para la
reproduccion de detalles que son obtenidos debido a su
fluidez en razon a su bajo contenido de sustancias de relle-

no.
Fn la actualidad hasta tres técnicas con estas dos consis-

tencias se utilizan comunmente en la toma de impresiones.
Una técnica consiste en tomar una primera impresion con ¢!
material denominado de cubeta para luego hacer un rebasa-
do en vna segunda impresion con el meterial mas flurdo sin
proveer ningun espacio en la primera impresion para este
material. Otra técnica consiste en hacer un espacio en la pri-
mera impresion para alojar al material mas fluido y asi to-
mar la impresion de rebase. Una tercera consiste en mezclar
ambas consistencias al mismo tiempo y tomar una impre-
sion colocando ambas consistencias simultaneamente.

INVESTIGACION EXPERIMENTAL

El principal objetivo del presente trabajo, fue determinar
los cambios dimensionales que se suceden cuando siliconas
de distintas consistencias y fluidez, son utilizadas en téeni-
cas de impresion; particularmente para establecer las dife-
rencias entre las siliconas tipo | (reaccion quimica por con-
densacion) y las siliconas tipo I1 (reaccion quimica por adi-
cion).

MATERIALES

La lista detallada de los materiales utilizados en el pre-
sente trabajo son dados en la tabla 1. Estos son materiales
representativos de productos disponibles en el mercado. Pa-
ra las siliconas tipo |. se utilizaron los materiales: OPTOSIL,
XANTOPREN AZUL, OPTOSIL PLUS, XANTOPREN
PLUS, para las siliconas tipo I se utiliz6 un material repre-
sentativo de éstas: REPROSIL PUTTY y REPROSIL
LIGHT.

METODO

En lo posible se eliminaron todos aquellos pasos que pu-
dieran constituir variables en la técnica y materiales. Los
modelos matrices fueron de forma cilindrica para eliminar
el efecto de la deformacion elastica. Para las téenicas de im-
presion donde los materiales, tanto de mayor consistencia
como de menor consistencia, fueron utilizados sin hacer es-
pacio en la primera impresion, se empled el mismo modelo
matriz.

Para la técnica de doble impresion con espaciador, se uti-
lizo6 un modelo matriz doble, Este modelo matriz fue con-
feccionado de tal modo que el material de rebase ocupara

un espacio uniforme en todo el contorno de la impresion
primaria, de esta manera se obvié introducir alguna variable
debido al espesor no uniforme del material de rebase. Pri-
mero se tomé la impresion primaria con el material mas
consistente en el modelo matriz mas grande, y luego la im-
presion de rebase en el modelo matriz mas pequefio.

En todos los casos se tomd una impresion, la cual fue va-
ciada por varios espacios de tiempo (0, 1, 24, 168 hrs.) en
yeso piedra. La impresion asi vaciada se dejo por espacio de
30 minutos para que el yeso fraguara. Se hicieron 10 medi-
ciones del didmetro de la circunferencia de los modelos ob-
tenidos en yeso piedra con un micrometro, estos valores
fueron luego comparados con los del modelo matriz y sus
diferencias expresadas en porcentajes.

RESULTADOS

Los resultados en el presente trabajo son dados en forma
grafica. Una diferencia positiva en el sistema de barras, indi-
ca que el modelo es mas grande que el modelo matriz, y una
diferencia negativa, que el modelo de yeso es mds pequeiio
que el modelo matriz.

DISCUSION

En la figura 1 los modelos obtenidos con el sistema Op-
tosil/Xantopren usando la técnica de la impresion en la cual
los dos materiales son utilizados al mismo tiempo, se puede
observar que cuando las impresiones son vaciadas inmedia-
tamente (t=0), estos valores son negativos o sea, los mode-
los son mas pequeiios que el modelo matriz, y no es SiNo
hasta 2 horas después de que estas impresiones han sido al-
macenadas que los modelos resultan mas grandes que el
modelo matriz, debido a la pérdida de sustancias volatiles,
Fste comportamiento contrasta con la del Sistema Optosil
Plus/Xantopren Plus, los cuales a t=0, son ligeramente mas
grandes y luego subsecuentemente el espacio de la impre-
sion se expande debido a la contraccion del elastomero por
la pérdida de alcohol por evaporacion. La diferencia de
comportamiento entre estos dos tipos de elastomeros tipo 1
que son producidos por el mismo fabricante, parece estar en
relacion con la cantidad de material de relleno en las consis-
tencias mds duras, Optosil contiene 399/0 de material de re-
lleno y Optosil Plus 320/0 por volumen. Esta pequeria dife-
rencia relativa dio como resultado una sobrerespuesta cuan-
do la impresion fue retirada del modelo matriz, haciendo
que la impresion se moviera hacia el espacio de la impresion,
con la consecuente obtencion de modelos mas pequefios.
El sistema de siliconas tipo II mostroé su anticipada gran
exactitud y estabilidad dimensional .cuando se les u‘tilizé
en.esta téenica. | ¥ .

Cuando a estos materiales se les utilizé en la técnica de
la doble impresion sin espaciador, todas las-impresiones se
deformaron en dimensiones negativas permanentemente,
como se muestra en la figura 2. Esta deformacion fue du-
rante la toma de la segunda impresion, o sea la de rebase
con el material flurdo. La explicacion para este fenomeno
radica en el hecho que en el momento de la toma de la se-
gunda impresion con el material flurdo, la primera impre-
sion con el material mds consistente, es deformada y com-
primida ligeramente, debido a su caracteristica de elastici-
dad y a la presion ejercida durante el asentamiento de la se-
gunda impresion de rebase. El sistema Optosil Plus/Xanto-
pren Plus mostrd una ligera recuperacion elastica. Esto pue-
de ser debido a la pérdida de elementos volitiles, antes que
a una pura recuperacion elastica, El sistema Optosil/Xanto-
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pren el cual tiene igual capacidad de sufrir el mismo tipo de
contraccion debido a la pérdida de elementos volitiles, fue
distorsionada durante la toma de la impresion de rebase a
tal punto que su recuperacion inclusive después de una se-
mana fue minima. Inclusive el sistema Reprosil, el cual en
la figura' 1 mostro excepcional exactitud y estabilidad di-
mensional sufri6 distorsiones en esta técnica.

Los resultados con los experimentos en la cual las im-
presiones fueron tomadas con modelos matrices lo cual
permitio un espacio de 0.5 mm. para el material de reba-
se mas fluido, son presentados en la figura 3.

Todos los modelos producidos utilizando esta técnica
fueron mas grandes, con la excepcion del sistema de silico-
nas tipo II, los cuales produjeron modelos ligeramente mas
pequetios luego de haﬂer sido almacenados por 24 horas.
Conforme el tiempo de almacenamiento continué, ambos
tipos de siliconas tipo | produjeron modelos mas grandes su-
cesivamente, siendo los modelos del sistema Optosil/Plus
Xantopren los mis grandes. Este comportamignto es consis-
tente con la observacion del mayor contenido de silicona
presente en el Optosil Plus que en el Optosil (como se sugi-
rio por la cantidad de sustancia de relleno presente), por lo
tanto ocurre mis pérdida de sustancias volatiles producto
terminal de la reaccion de polimerizacion,

Hay que resaltar el comportamiento inusual del sistema
Reprosil, ya que los modelos con este material fueron mis

equeios durante todo el transcurso del almacenamiento.
&0 existe una explicacion clara para este fenomeno, sin em-
bargo, se sugiere que la relativa mayor cantidad de materia-

les de relleno del material mas flui'do (459/0 por peso, com-
parados con el Xantopren 120/¢ v Xantopren ]['llls 109/0
respectivamente) puede haber sido la causa. La sugerencia
es que durante la toma de la segunda impresion o sea la de
rebase, el material mds consistente estd sujeto a mayores es-
treses. Estos estreses en el material se liberaron solo 22 ho-
ras después, en los cuales los modelos de yeso fueron ligera-
mente mas grandes,

De estos resultados es aparente que en términos genera-
les, para lograr una mejor estabilidad dimensional v exacti-

tud en las impresiones, la téenica de eleccion es la de la to-
ma con ambas consistencias al mismo tiempo.

Una Lécnica similar a la recomendada por el autor en el
presente trabajo, fue anteriormente sugerida como téen’ca
laminada para toma de impresiones con materiales de distin-
tas consistencias por el Dr. T. Fusayama (1974) (2).

El autor quiere hacer incapié, que a través del presento
‘rabajo, se han considerado las diferencias positivas (mode-
los de yeso obtenidos mds grandes que el modelo matr'z)
como satisfactor’os para que un colado realizado a partir de
estos modelos, puedan asentar en la preparacion, tomando
en cuenta que S’C]npr(} se II(E(TCSilLl un ('.S[H’.l(li{) pilra ser ocu-
pado por el cemento. Fste margen de diferencia positiva,
como se indico en el articulo anterior en esta misma revis-
ta, serfa aceptable en los Iimites de hasta el 10/0 siguicndo
las técnicas y métodos de investigacion del presente trabajo.
Por el contrario una diferencia negativa significaria que un
colado realizado a partir de un modelo mas pequeiio, Serfa

- imposible de asentar en una preparacion.

COMPARACION DE MODELOS DE YESO PIEDRA VACIADOS DE UNA IMPRESION UTILIZAN.

DO TRES TECNICAS DE IMPRESION DOBLE.

FIGURA 1.- Técnica de impresion doble al
mismo tiempo,
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FIGURA 3.- Técnica de impresion en dos eta-
pas con espaciador.
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FIGURA 2.- Técnica de impresion en dos eta-

pas sin espaciador,
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LEYENDA

Under size — Mis pequefio

Over  size — Mis grande

Storage time, hours — Tiempo de almacenamiento,
horas
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