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RESUMEN 

 

El objetivo del presente estudio fue comparar el efecto in vitro de las técnicas de impresión 

y el tiempo de vaciado en la exactitud dimensional de dos siliconas de condensación de las 

marcas Coltene Speedex® y Kettenbach Lastic®. El diseño del estudio fue experimental, 

comparativo y longitudinal. Se realizó un patrón de acero metálico para simular la 

preparación dental, se diseñaron cubetas acrílicas para tomar las impresiones, la muestra 

consistió en 60 impresiones. Las muestras obtenidas con cada material y con cada técnica 

de impresión se clasificaron a su vez en 5 grupos, dependiendo del tiempo previsto para el 

vaciado, siendo 30 minutos, 3, 12, 24, 48 horas. A continuación, se vaciaron los modelos de 

yeso, se midieron su diámetro, distancia y su altura, utilizando un vernier milimétrico digital 

para medir el modelo. Se realizó un análisis estadístico descriptivo con prueba t de Student, 

para la comparación de las áreas con dos factores fijos, (Técnica de impresión y Tiempo de 

vaciado). Los resultados mostraron que las dos siliconas tienen la misma estabilidad 

dimensional en el tiempo, utilizando la técnica de impresión de una mezcla y dos mezclas, 

concluyéndose que no hubo diferencias estadísticamente significativas entre los grupos de 

estudio. 

 

Palabras claves: Elastómeros de silicona, condensación, materiales de impresión dental, 

Técnica de Impresión Dental 
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ABSTRACT 

 

The objective of the present study was to compare the in vitro effect of the impression 

techniques and the casting time on the dimensional accuracy of two condensation silicones 

of the Coltene Speedex® and Kettenbach Lastic® brands. The study design was 

experimental, comparative and longitudinal. A metallic steel pattern was made to simulate 

the dental preparation, acrylic trays were designed to take the impressions, the sample 

consisted of 60 impressions. The samples obtained with each material and with each printing 

technique were classified in turn into 5 groups, depending on the time provided for casting, 

being 30 minutes, 3, 12, 24, 48 hours. The plaster casts were then cast, their diameter, 

distance, and height were measured, using a digital millimeter vernier to measure the cast. 

A descriptive statistical analysis was carried out with Student's t test, for the comparison of 

the areas with two fixed factors, (Printing technique and Emptying time). The results showed 

that the two silicones have the same dimensional stability over time, using the one-mix and 

two-mix printing technique, concluding that there were no statistically significant 

differences between the study groups. 

 

 

Keywords: Silicone Elastomers, Condensation, Dental Impression Materials, Dental 

Impression Technique  
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I. INTRODUCCIÓN 

 

La impresión de las piezas dentales, estructuras de soporte y de las estructuras 

adyacentes sobresale por su valor estratégico, pues representa el paso de la situación 

clínica y a la mesa de laboratorio. Es por ello que el profesional busca un material ideal 

que sea capaz de reproducir los detalles de la preparación, sin embargo, estos   

materiales se han ido modificando química y físicamente para su uso en odontología.1  

La precisión de las impresiones dentales depende tipo de material de impresión, de la 

técnica de impresión y del material del vaciado. La precisión del modelo de trabajo es 

fundamental para los procedimientos protésicos. Una impresión precisa dará como 

resultado un modelo de trabajo óptimo, en la cual se pueda construir aparato protésico 

preciso.2  

Las características de cualquier material de impresión son la estabilidad dimensional, 

la reproducción de detalles y la elasticidad que deben tomarse en consideración para 

lograr una buena restauración. 3  

Las siliconas son materiales de impresión más utilizada en odontología porque tienen 

una buena recuperación elástica, alta precisión, precisión dimensional y una buena 

distorsión al desgarro. La silicona de condensación se establece mediante 

polimerización por condensación, obteniendo alcohol como subproducto, sus 

principales ventajas son una impresión más precisa si se vierte rápidamente después 

de tomarla, Sin embargo, sus desventajas son hidrofóbicas y se contraen con el paso 

de tiempo.4,3  

A continuación, se presentan los estudios realizados a nivel internacional que están 

relacionados con la presente investigación:  

Ali Hafezeqoran, et al.5 en Irán en el año 2021 realizó un estudio vitro cuyo objetivo 

fue comparar la precisión dimensional de dos tipos de materiales de impresión de 

silicona en diferentes técnicas de impresión y tiempos. Se fabricó un modelo de metal 

a partir de dos pilares preparados, se tomaron 10 impresiones de cada técnica de 

material (n = 40), utilizando silicona por condensación y silicona de adición 

(impresiones de una etapa y dos etapas) a intervalos de tiempo de 1 h, 24 h y 14 días. 

Los datos fueron analizados por el estudio estadístico de ANOVA (valor de P <0,05), 
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los resultados demostraron que la precisión dimensional en cuanto el diámetro de la 

matriz y la distancia no presentaron cambios significativos usando la técnica de 

impresión a un paso para las siliconas Speedex y (Panasil) ,la técnica de impresión a 

un paso mostro modelos más precisos en comparación con la técnica a dos pasos. En 

conclusión, no se encontraron cambios significativos entre la técnica de un paso y dos 

pasos. 

Khan SA, et al.6 en el 2020 en la India, realizaron un estudio cuyo objetivo fue 

comparar la precisión dimensional lineal de tres materiales de impresión 

elastoméricos, silicona de condensación, poliéter y silicona de adición, utilizando la 

técnica de impresión a un paso. Para ello se confeccionó un troquel de acero 

inoxidable, se realizó 15 impresiones en total, 5 por cada material de impresión, los 

cambios dimensionales lineales se midieron utilizando un microscopio digital (modelo 

AVI-IMG-3D) a intervalos de tiempo de 30 min, 1 h, 1½h, 2, 3, 4, 12, 24 horas, 1 

semana y 15 días. Los resultados mostraron que, en comparación con modelo maestro 

la silicona de condensación presento una reducción significativa (P <0,001), a 

intervalos de tiempo de 30 min, 1 h y 1½ h, En conclusión, la silicona de condensación 

fue la que presento cambios dimensionales en todos los intervalos de tiempo. 

Arévalo R, et al.7 en el Salvador en el año 2019, la presente investigación tuvo como 

objetivo comparar la exactitud y la estabilidad dimensional de tres materiales de 

impresión de tipo silicona por condensación Speedex, Coltoflax y Protesil. Se fabricó 

un modelo metálico en forma de incisivo, se tomaron 30 impresiones en total del 

modelo metálico, 10 por cada marca comercial de silicona, luego se vaciaron con yeso 

extra duro inmediatamente después de la impresión y se tomaron las medidas con un 

calibrador (micrómetro). Se utilizó la prueba estadística t Student, presentando 

diferencias entre las medias de cada material con el modelo metálico p<0.05. Se 

concluyó que las marcas de silicona Speedex, Protesil y Coltoflax presentaron 

diferente estabilidad y exactitud dimensional en las tres superficies medidas en mm 

comparando con la medida control, asimismo los modelos de yeso obtenidos de la 

silicona Speedex presentaron mejor estabilidad y exactitud dimensional comparándolo 

con el modelo control.  

Parviz A, et al.8 En el 2017 en Irán realizaron una investigación cuyo objetivo de este 

estudio in vitro fue comparar la precisión de dos materiales de impresión, Optosil 
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(silicona de condensación), Elite-HD (silicona de adición) , utilizando la técnica de 

dos pasos ,se utilizó un modelo de laboratorio con dos troqueles metálicos para realizar 

la impresión, se realizaron 20 impresiones en total, 10 para cada material de impresión, 

las impresiones fueron vaciadas con yeso, las medidas de los moldes se compararon 

con el modelo maestro utilizando un sistema meter-SIP-universal, Suiza (precisión: 

0,0001 mm). El análisis estadístico en este estudio mostró que hubo diferencias 

significativas entre estos dos materiales en la distancia entre dos pilares, el diámetro 

del troquel debajo del socavado y la altura del troquel por encima de los socavados. En 

conclusión, se demostró que Optosil es más preciso que Elite-HD en la medición de la 

distancia entre pilares, lo que hace que Optosil sea más preferible para impresiones de 

prótesis parciales fijas.  

Neethu L, Gilsa K.9 En el 2015 en la india, realizaron un estudio cuyo objetivo fue 

comparar la estabilidad dimensional de tres diferentes tipos de materiales de 

impresión, silicona por condensación, adición y un poliéterutilizando la técnica de 

impresión a dos pasos a intervalos de una 1 hora, después de 24 horas y después de 7 

días de almacenamiento, comparando las medidas con un modelo maestro. Se fabricó 

un modelo metálico de arco dentario maxilar (modelo maestro), se realizaron 30 

impresiones con cada uno de estos cuatro materiales de impresión (1 silicona de 

adición, 1 poliéter y 2 siliconas de condensación), dando así un total de 120 

impresiones; las impresiones fueron vaciadas con yeso tipo IV en tres intervalos de 

tiempo 1 hora, 24 horas y 1 semana después de la toma de impresión. Los cambios 

dimensionales se midieron utilizando un microscopio de medición universal. Los 

resultados mostraron que los cuatro materiales de impresión, silicona de condensación, 

silicona de adición y poliéter permanecieron dimensionalmente estables a la primera 

hora y 24 horas después de la impresión, sin embargo, las dos marcas de silicona por 

condensación (Alphasil y Speedex) probadas mostraron un cambio dimensional 

significativo después de 7 días de la toma de impresión dado que el valor de p=0.0349, 

En conclusión, todas las mediciones de los moldes obtenidos por los materiales de 

impresión excepto las obtenidas de las dos marcas de silicona de condensación después 

de siete días de almacenamiento están dentro del rango clínicamente aceptable como 

se especifica ADA.  
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Kamran A, Mohammad K, et al.10 en el 2015 en Irán, realizaron un estudio cuyo 

objetivo fue evaluar los cambios dimensionales de dos materiales de impresión de 

silicona para prótesis fijas en diferentes intervalos de tiempo de un modelo maestro. 

La impresión se realizó a partir de un modelo de forma dentada, que contenía una 

preparación de corona molar, se utilizó una cubeta metálica perforada para tomar las 

impresiones con la técnica a un paso, se realizaron 40 impresiones con la silicona 

Speedex y 40 impresiones con la silicona de la marca Panasil, luego con la ayuda del 

instrumento indicador de cuadrante con una precisión de 0.001 mm, se midieron los 

cambios dimensionales de  las 2 impresiones de silicona a las 0.5, 6, 12 y 24 horas 

después de la impresión. Los resultados mostraron diferencias significativas (p<0.05), 

en la estabilidad dimensional, dado que la silicona de condensación (Speedex) mostró 

una contracción significativa en las primeras 0.5 horas tras la toma de impresión, pero 

la silicona de adición (Panasil) pudo mantener una buena estabilidad dimensional 

dentro de las 24 horas. En conclusión, con la silicona de condensación se puede 

obtener un molde de trabajo preciso si se vierte inmediatamente 0.5 horas después de 

la toma de impresión.  

Monteiro J, et al.11 En Venezuela en el año 2015 realizaron una investigación cuyo 

objetivo fue evaluar la alteración dimensional de las impresiones de silicona por 

condensación en grupos de tiempos de 30 minutos, 1 hora y 7 días después de la 

impresión, se realizaron 20 impresiones en total, 5 impresiones con cada silicona por 

condensación, utilizando la técnica de impresión a un paso ,así las muestras de estudio 

se dividieron en cuatro grupos G1: Speedex® , G2: Optosil®, G3: Zetaplus®, G4: 

Precise® SX y todas fueron evaluadas inmediatamente después de la remoción de la 

cubeta, después de 30min , 1h  y 7dias ,las medidas fueron realizadas utilizando la 

Máquina de Medición Tridimensional por Coordenadas Crysta-Plus M 574 con 

resolución de 0,0005 mm. Los resultados demostraron que la mayor contracción lineal 

de la impresión fue de la silicona de la marca Speedex®, pero no fue significativa 

(p=0,08), mientras que la silicona Zetaplus® Putty/Oranwash® parece ser la más 

estable de todas (p=0,99) que también no fue significativa. En conclusión, todas las 

siliconas por condensación estudiadas presentaron alteraciones dimensionales 

clínicamente aceptables y pueden ser vaciadas inmediatamente, 30 minutos, 1 hora o 

7 días después de la impresión.  
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Pino Vitti, et al.12 En Brasil en el 2013, realizaron un estudio, cuyo objetivo fue medir 

y comparar la precisión dimensional de dos siliconas de condensación y dos siliconas 

por adición tomadas con tres técnicas de impresión (un paso, dos pasos y monofásica). 

Para ello se confecciono un modelo de arco mandibular estándar de acero inoxidable 

parcialmente edéntulo con puntos de referencia en los caninos y segundos molares 

mandibulares derecho e izquierdo, se tomaron 5 impresiones por cada material y 

técnica de impresión, se utilizó un microscopio con un aumento de 30x y una precisión 

de 0,5 µm. Los resultados se analizaron estadísticamente mediante ANOVA y las 

medias se compararon con la prueba de Tukey (α = 0.05). Todas las distancias medidas 

en moldes de yeso mostraron dimensiones alteradas con cambios lineales 

significativamente negativos (contracción) en comparación con los del molde de acero 

inoxidable. Los moldes de yeso hechos a partir de las siliconas de adición eran 

dimensionalmente más precisos. No se encontraron diferencias entre las técnicas de 

impresión.  

Marín en Ecuador en el 2015 13, realizaron un estudio cuyo objetivo fue determinar un 

tiempo límite en que se puede dejar una impresión sin realizar su vaciado tratando de 

conservar las dimensiones originales, se tomaron 16 impresiones para cada silicona 

condensación y adición. Cada impresión será vaciada cuando ha transcurrido el tiempo 

indicado, de 1 hora,2 horas ,1 día y 2 días, donde las 32 medidas adquiridas se 

analizaron con la prueba t de Student para determinar las medias. Los resultados 

concluyeron que las siliconas de condensación presentaron cambios estadísticamente 

significativos ya que presento cambios dimensionales entre los tiempos, es decir el 

vaciado debe realizarse hasta máximo 1 hora luego de la impresión, para evitar que 

estas alteraciones en sus dimensiones lleguen a afectar al modelo de trabajo.  

Aguirre Perú en el 2018 14, realizaron un estudio cuyo objetivo fue comparar la 

estabilidad dimensional de los modelos definitivos obtenidos mediante dos técnicas de 

impresión con siliconas de adición, se tomaron 40 impresiones , 20 de ellas según la 

técnica de un paso y 20 de ellas según la técnica de 2 pasos, finalmente se procedió a 

medir los pilares de los modelos vaciados tanto en altura y diámetro con un calibrador 

milimétrico digital .Los datos fueron procesados a través del análisis de Tukey para 

determinar la diferencia de medias entre los grupos experimentales con un nivel de 

significancia al 95% y la prueba de Lavene para diferencias de varianzas. Se concluyó 
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que los modelos obtenidos a partir de la técnica de impresión de un paso presentan 

mayor estabilidad dimensional a comparación de los modelos obtenidos con la técnica 

de impresión de dos pasos.  

A continuación, damos a conocer las bases teóricas y los enfoques conceptuales que 

dan soporte a nuestra investigación.  

Los elastómeros no acuosos fueron introducidos en la década de los 50 fueron los 

polisulfuros. El ingreso de las siliconas, ocurre en 1955 con las de polimerización por 

condensación y desde entonces no han dejado de experimentar cambios y mejoras en 

cuanto a sus propiedades y fiabilidad. 15  

El material de impresión seleccionado por el dentista debe proporcionar una buena 

estabilidad dimensional y precisión en la reproducción de detalles. El material no debe 

sufrir cambios durante los procesos de desinfección o esterilización y debe permitir 

una estabilidad de almacenamiento adecuada a lo largo del tiempo.16  

Dentro de las propiedades presentadas por el material de impresión, la estabilidad 

dimensional y la exactitud son importantes para la elección del material. Actualmente, 

los elastómeros son los materiales de impresión más usados; entre estos, las siliconas 

por condensación son las más usadas por su eficacia y facilidad de acceso, sin 

embargo, durante su polimerización, pierden subproductos volátiles como alcohol 

etílico, y como consecuencia, generan contracción del material y probablemente un 

cambio dimensional. Sin embargo, uno de los principales factores asociados con este 

cambio dimensional es el período de tiempo entre la toma de impresión y el vaciado 

de la impresión para la obtención del modelo positivo. Para evitar que los modelos de 

yeso obtenidos de la impresión de silicona por condensación presenten distorsión, es 

necesario que el vaciado se realice en el período de tiempo en el que el material todavía 

no haya sufrido contracción dimensional.17 

Características físicas y químicas de los materiales de impresión, de interés clínico:  

Este material tiene muchas ventajas como una baja contracción de polimerización, 

estabilidad dimensional y durabilidad, buena estabilidad dimensional y durabilidad, 

buena reproducibilidad de los detalles, comportamiento no tóxico o no alérgico, 

adecuada resistencia al desgarro y rápida, recuperación elástica.18  
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Estabilidad dimensional, el cambio dimensional se ve influenciado por los aspectos 

relacionados con el fraguado o endurecimiento del material, así los materiales elásticos 

experimentan variaciones en sus dimensiones se contraen desde los dos minutos 

posteriores a su extracción durante un periodo de 24 horas. La contracción se produce 

durante la hora siguiente a la extracción del material en boca. Por lo tanto, conviene 

obtener el vaciado de las impresiones inmediatamente después de la extracción.19 20  

Elasticidad Las propiedades elásticas de las siliconas mejoran con el tiempo de 

polimerización; por lo que cuanto más tiempo se deje la impresión en la boca, más fiel 

será. La elasticidad de las siliconas varía por la forma de polimerización.20  

Tiempo de fraguado: varía de un fabricante a otro, así también por la consistencia y 

forma de polimerización. Según la Asociación Dental Americana (ADA) establece un 

tiempo de 3 a 5 minutos. La temperatura y la humedad casi no varían el tiempo de 

fraguado en las siliconas por condensación, pero si influyen de manera importante en 

las que polimerizan por adición.20  

Desinfección de la impresión: El procedimiento recomendado es la inmersión por diez 

minutos en una solución de hipoclorito al 0.525%. Las siliconas de condensación y de 

adición también pueden ser desinfectadas por inmersión en la misma solución o en 

solución de glutaraldehído al 2%.21  

 

Técnica de doble impresión o en dos pasos: Consiste en la toma de una impresión 

preliminar con una capa gruesa de silicona de consistencia pesada con una cubeta 

estándar, un espacio para el material ligero puede conseguirse recortando parte de la 

primera impresión o utilizando una lámina de polietileno como espaciador entre el 

material pesado y los dientes preparados asimismo, se labran unos canales en la 

silicona pesada que permiten el escape del material denominados “surcos de escape”, 

con la finalidad de evitar la distorsión de la silicona pesada como consecuencia de la 

compresión del material fluido.22 

Las desventajas de la técnica a dos pasos incluyen el tiempo adicional de tener que 

esperar el fraguado de los dos materiales, la dificultad de reposicionar la primera 

impresión en la boca y la posibilidad de contaminación de la silicona pesada con 

saliva, que puede impedir su unión a la silicona fluida.22 
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Técnico de 1 paso: Se denomina método de doble mezcla al proceso que utiliza los 

materiales de jeringa y cubeta simultáneamente, por lo que se necesitan dos mezclas 

separadas con espátulas o pistolas diferentes. Se manipulan al mismo tiempo los dos 

grupos de materiales, es decir, de consistencia pesada y de consistencia media o 

fluida.23 

Se rellena la cubeta con un espesor uniforme del material pesado, mientras el material 

más fluido debe ser depositado tanto alrededor de las preparaciones dentales como 

en una depresión hecha previamente en el material situado en la cubeta, con el 

objetivo de que la preparación quede completamente rodeada de silicona fluida. Se 

coloca entonces la cubeta en la boca y se asienta hasta su fraguado.23 

La presente investigación se originó para responder la siguiente pregunta ¿Existen 

diferencias en el efecto in vitro de la técnica de impresión y el tiempo de vaciado en 

la exactitud dimensional entre dos siliconas de condensación de las marcas Coltene 

Speedex y Kettenbach Lastic?  

El presente trabajo de investigación se justifica porque con lleva a describir el tiempo 

exacto y la técnica de impresión, para poder obtener la mejor exactitud dimensional 

de la silicona de condensación que es uno de los materiales más utilizados en el área 

odontológica en el tratamiento de prótesis fija.  

Este estudio tiene importancia en lo profesional y social, pues contribuye en el uso de 

la silicona por condensación respecto al tiempo de vaciado, sobre los modelos 

definitivos y su alteración dimensional, para así poder mejorar la adaptación de los 

tratamientos de prótesis fija en la práctica clínica, aprovechando las propiedades que 

ofrece este material, evitando problemas de adaptación y repetición de impresiones 

que retrasen los procedimientos del tratamiento.  

Asimismo, se comprueba la eficacia de un material accesible, con un precio accesible 

y sea muy bueno para poder obtener un buen trabajo final, el cual sea eficiente y que 

cumpla con las exigencias de nuestros tratamientos.  

Se plantea como objetivo general: Comparar el efecto in vitro de la técnica de 

impresión y el tiempo de vaciado en la exactitud dimensional de dos siliconas de 

condensación de las marcas Coltene Speedex y Kettenbach Lastic.  
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Como objetivos específicos son: Determinar el efecto in vitro de la técnica de 

impresión de una mezcla y el tiempo de vaciado en la exactitud dimensional de una 

silicona por condensación de la marca Kettenbach Lastic.  

Determinar el efecto in vitro de la técnica de impresión de dos mezclas y del tiempo 

de vaciado sobre la exactitud dimensional de una silicona por condensación de la 

marca Kettenbach Lastic.  

Determinar el efecto in vitro de la técnica de impresión de una mezcla y del tiempo de 

vaciado sobre la exactitud dimensional de una silicona por condensación de la marca 

Coltene Speedex. 

Determinar el efecto in vitro de la técnica de impresión de dos mezclas y del tiempo 

de vaciado sobre la exactitud dimensional de una silicona por condensación de la 

marca Coltene Speedex.  

Hipótesis principal (Hi): Existen diferencias en el efecto in vitro de la técnica de 

impresión y el tiempo de vaciado en la exactitud dimensional entre dos siliconas de 

condensación de las marcas Coltene Speedex y Kettenbach Lastic.   

Hipótesis nula (Ho): No existen diferencias en el efecto in vitro de la técnica de 

impresión y el tiempo de vaciado en la exactitud dimensional entre dos siliconas de 

condensación de las marcas Coltene Speedex y Kettenbach Lastic.   
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II. MÉTODO 

 

2.1. Tipo y diseño de investigación 

 

La investigación es básica, porque tuvo como objetivo mejorar los 

conocimientos científicos, y de este modo puedan surgir nuevos avances.24 

Diseño de investigación: Fue de tipo experimental porque se manipuló la 

variable independiente, comparativa porque el resultado de ambos grupos 

fue comparado entre sí; longitudinal porque cada muestra fue analizada en 

cinco momentos, a diferentes tiempos. 24 

 

2.2. Operacionalización de variables 

 

VARIABLES DE 

ESTUDIO 

DEFINICIÓN 

CONCEPTUAL 

DEFINICIÓN 

OPERACIONAL 
INDICADORES DIMENSION 

ESCALA 

DE  

MEDICIÓN 

Tiempo de 

vaciado 
(independiente) 

Magnitud que determinará 

el instante transcurrido 
desde la toma de impresión 

hasta el vaciado en yeso 26. 

Se midió el tiempo con un 

cronómetro desde el 
momento de la toma 

impresión hasta el tiempo 

en el cual se vaciaron los 

modelos de las 
impresiones. 

- 0.5 horas  

- 3 horas 
- 12 horas 

- 24 horas 

- 48 horas 

 Cuantitativa Nominal  

Técnica de 

impresión 
(Independiente) 

Técnica utilizada para 

copiar o reproducir en 
negativo, las formas de los 

dientes y los demás tejidos 

bucales, y que se consigue 

a través de ciertos 
materiales no tóxicos. 25 

Se realizó las técnicas de 

impresión según las 
indicaciones del 

fabricante dadas para 

cada material de 

impresión.  
 

- Una mezcla 

-Dos mezclas 

Cualitativa Nominal  

Exactitud 

dimensional 
(dependiente) 

Capacidad del material 

para reproducir con 
exactitud una superficie en 

tres dimensiones, en estado 

pasivo sin estar sometido a 

ninguna presión de 
deformación (tracción o 

compresión).11 

Para determinar la 

estabilidad dimensional 
del troquel se comparó 

con el modelo de estudio, 

obteniendo 4 diferentes 

medidas: diámetro 1 y 2, 
altura y distancia. 

Milímetros (mm.) Cuantitativa Razón 
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2.3. Población, muestra y muestreo 

 

- Población  

  

La población estuvo formada por los modelos de yeso que fueron obtenidos 

después de haber sido vaciados en las impresiones de silicona de 

condensación según el transcurso del tiempo y la técnica de impresión.  

 

Criterios de inclusión: 

Modelos de yeso en buen estado. 

 

Criterios exclusión: 

Modelos de yeso con alteraciones: con burbujas, incompletos. 

 

Muestra  

La muestra constó de 60 unidades de modelos de yeso, obtenidas de las 

impresiones de dos siliconas de condensación realizadas a una técnica de 

impresión y en distintos tiempos de vaciado, la cual fue determinada por la 

formula estadística que determina el número mínimo de observaciones, 

duplicados y repeticiones. (Anexo 3) 

 

2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

 

La técnica fue la observación y el instrumento fue la ficha de recolección de 

datos. Se utilizó un instrumento calibrador milimétrico digital vernier marca 

Truper modelo: CALDI-6MP con una precisión 0.01 mm para el registro de las 

medidas en el laboratorio de Ingeniería Mecánica. 

2.5. Procedimiento 

 

Se solicitó una carta de presentación a la Universidad, dirigido al Director de la 

Escuela de Ingeniería Mecánica solicitando autorización para hacer uso del 

laboratorio. (Anexo 6)  
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Se diseñó un plano de troquel metálico que representó dos piezas dentales 

talladas con las siguientes medidas: altura de 7.71 mm, diámetro de la base del 

cono 7.80 mm, diámetro de la punta del cono 5.03 mm, distancia entre los conos 

27.99 mm. Luego se procedió a la fabricación del patrón metálico de acuerdo al 

plano en el laboratorio de Ingeniería Mecánica. (Anexo 7). Se diseñó cubetas de 

acrílico para la toma de las impresiones, al patrón metálico se le colocó una 

lámina de cera de 2mm de grosor y se procedió a realizar una llave de silicona 

para diseñar las cubetas, se fabricaron las cubetas individuales para cada modelo, 

es decir se obtuvieron un total de 60 cubetas individuales. 

Se realizó 30 impresiones del troquel metálico (modelo maestro), con cada una 

de las dos marcas de silicona de condensación Speedex, Lastic Extra putty, y 

según cada técnica de impresión y tiempo de vaciado siguiendo las indicaciones 

del fabricante: 

Técnica  de una mezcla - Silicona Kettenbach Lastic: primeramente, se tomó una 

porción de silicona con la cuchara dispensadora hasta el ras y aplicando el 

activador Lastic universal Hardener paste una porción de 13 cm o la longitud de 

la cuchara, luego seprocedió al amasado durante 30 segundos; al mismo tiempo 

se preparó  la silicona fluida Lastic 90 Fine con ayuda de un colaborador, donde 

se dispensó 10 cm de la pasta Lastic fine 90 y también 10 cm de  Lastic Universal 

Hardener sobre la platina de vidrio, para luego mezclar con la espátula durante 

30 segundos hasta que el color sea homogéneo y por 30 segundos extenderemos 

el material para evitar que se formen burbujas y se procedió  a cargar la mezcla 

en conjunto con la masa pesada mezclada al mismo tiempo, se tomó impresión y 

se esperó 6 minutos con 30 segundos para su fraguado final. Se repitió el mismo 

procedimiento para todos los grupos a una mezcla.  

Técnica  de una mezcla - Silicona Coltene Speedex: primeramente, se tomó una 

porción de silicona con la cuchara dispensadora hasta el ras y aplicando el 

universal activador  paste una porción del diámetro de la marca de la cuchara, 

luego se procedió al amasado durante 45 segundos para que el color sea 

homogéneo, mezclaremos al mismo tiempo silicona Speedex light body, donde 

procedimos a aplicar 1 cm de la pasta y también la universal activador sobre la 

platina de vidrio la misma cantidad, luego se mezcla con la espátula durante 30 

segundos hasta que el color sea homogéneo y se extendió el material para evitar 
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que se formen burbujas, procederemos a cargar la mezcla porque tendremos 

desde el momento de la mezcla 1 minuto y 30 segundos en ambas pastas 

mezcladas, esperaremos mientras termina de fraguar 3 minutos y  en total el 

tiempo de trabajo y fraguado final será de 4 minutos con 30 segundos. Por lo 

tanto tomaremos todos los grupos a una mezcla y según los tiempos de impresión 

de 0.5, 3 horas, 12 horas, 24 horas y 48 horas. 

Técnica 2 mezclas - Silicona Kettenbach Lastic: primeramente se tomó una 

porción de silicona con la cuchara dispensadora hasta el ras y se aplicó una 

porción de 13 cm o la longitud de la cuchara del activador Lastic Universal 

Hardener Paste, luego se procedió al amasado durante 30 segundos y luego 

durante otros 30 segundos hasta que el color sea homogéneo, se tomó la 

impresión y se esperó un periodo de 4 minutos y luego 6 minutos transcurridos 

desde el momento de la impresión para su fraguado final. Luego se procedió  a 

tomar la impresión con la silicona fluida Lastic 90 Fine, donde  se dispensó 10 

cm de la pasta Lactic fine 90 y la misma cantidad de Lastic Universal Hardener 

sobre la platina de vidrio, se mezcló con la espátula durante 30 segundos hasta 

que el color fuese homogéneo y por 30 segundos se extendió el material para 

evitar que se formen burbujas, se procedió a cargar la mezcla para tomar la 

impresión durante 5 minutos y esperar 6 minutos con 30 segundos desde la 

impresión para alcanzar su fraguado final en boca. Y así, se repitió el mismo 

procedimiento en todos los grupos designados con esta técnica y este material.  

Técnica de 2 mezclas - Silicona Coltene Speedex: se tomó una porción de 

silicona con la cuchara dispensadora hasta el ras y se aplicó una porción del 

diámetro de la marca de la cuchara del Universal Activador Paste, luego se 

procedió al amasado durante 45 segundos y luego durante otros 45 segundos 

hasta que el color sea homogéneo, se tomó la impresión y se esperó un periodo 

de 3 minutos y luego se retiró el troquel metálico, en total se esperó 4 minutos 

con 30 segundos desde el proceso de la mezcla. Luego se mezcló la silicona 

Speedex light body, se dispensó 1 cm de la pasta y la misma cantidad de 

Universal Activador sobre la platina de vidrio, luego se mezcló con la espátula 

durante 30 segundos hasta que el color fuese homogéneo y se extendió el material 

para evitar que se formen burbujas, se procedió a cargar la mezcla y se esperó un 
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total de 4 minutos con 30 segundos para su fraguado final en boca. Se repitió el 

procedimiento en todos los grupos designado para esta técnica y material.  

Las impresiones se almacenaron en cajas de tecnopor, en un lugar seco, protegido 

de la luz del sol y a temperatura ambiente de 23° C, se controló la temperatura 

con un termohidrómetro. 

Seguidamente se realizó el vaciado de los modelos según el tiempo ya 

determinado en el presente estudio: 0.5, 3 horas, 12 horas, 24 horas y 48 horas. 

Se utilizó el yeso piedra tipo 4 Zhermack Elite Rock Fast (por que presenta el 

menor grado de expansión 0,02% en 2 horas y 0,19% en 48 horas). Se dosificó 

21 ml de agua por 100 gr de yeso, se mezcló durante 60 segundos de acuerdo a 

las recomendaciones del fabricante, se vació los modelos con ayuda de una 

vibradora para eliminar las burbujas, se esperó 9 minutos hasta el fraguado final, 

y luego se procedió a retirar el modelo en un tiempo de 25 minutos en cada 

impresión según el tiempo en que fueron vaciados. 

Se rotularon los modelos, luego de su vaciado en yeso para distinguirlos entre las 

diferentes marcas (silicona Speedex y Lastic Extra putty).  

La medición de la exactitud dimensional, se realizó teniendo en cuenta 5 

mediciones de cada espécimen del patrón metálico (diámetro 1, medida de la de 

la punta del cono de mesial a distal 5.03 mm, diámetro 2 medidas de la base de 

mesial a distal 7.80 mm, altura de la base a la punta del cono 7.71 mm y distancia 

entre los conos de distal a distal 27.99 mm), para ello se utilizó un calibrador 

milimétrico digital vernier marca Truper modelo: CALDI-6MP con una lectura 

de 0.01 mm, obteniendo 60 mediciones en total, las medidas de los modelos de 

estudio fueron proporcionados por el laboratorio y estas fueron  registradas en la 

ficha de ficha de recolección de datos. (Anexo 2) 

2.6. Método de análisis de datos 

 

Se utilizó una ficha de recolección de datos de la cual se obtuvo una matriz de 

sistematización, y a partir de ella se realizaron las pruebas estadísticas 

descriptivas e inferenciales propias de la investigación. Para la estadística 

descriptiva, se elaboraron tablas simples, doble entrada y para el análisis 

inferencial se utilizó la prueba estadística t de Student con un nivel de confianza 
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del 95%, la cual nos permite establecer por la naturaleza cuantitativa de las 

variables 

2.7. Aspectos éticos 

 

El desarrollo de esta investigación se realizó en un laboratorio, utilizando 

materiales inertes, por lo que una vez culminado el estudio, se debieron eliminar. 

Para ello, se aplicaron los protocolos necesarios en la eliminación de desechos 

sólidos como la incineración y la esterilización en autoclave, de acuerdo a lo 

estipulado en el MINSA.25 
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III. RESULTADOS 

 ANÁLISIS DESCRIPTIVO: 

 

TABLA N° 1 

DETERMINAR EL EFECTO IN VITRO DE LA TÉCNICA DE IMPRESIÓN 

DE UNA MEZCLA Y EL TIEMPO DE VACIADO EN LA EXACTITUD 

DIMENSIONAL DE UNA SILICONA POR CONDENSACIÓN DE LA 

MARCA KETTENBACH LASTIC.  

 

LASTIC 

Mezcla 1 

Medición 

0.5 horas 3 horas 12 horas 24 horas 48 horas 

Diámetro 1 Media Aritmética 5.08 5.02 5.00 5.05 5.04 

Desviación Estándar 0.00 0.02 0.05 0.05 0.08 

Valor Mínimo 5.08 5.00 4.95 5.00 4.98 

Valor Máximo 5.09 5.05 5.05 5.10 5.14 

Diámetro 2 Media Aritmética 7.89 7.77 7.77 7.92 7.87 

Desviación Estándar 0.19 0.14 0.09 0.05 0.11 

Valor Mínimo 7.67 7.63 7.71 7.87 7.80 

Valor Máximo 8.04 7.92 7.88 7.98 8.00 

Altura Media Aritmética 7.62 7.60 7.68 7.60 7.88 

Desviación Estándar 0.02 0.06 0.07 0.06 0.21 

Valor Mínimo 7.61 7.54 7.64 7.57 7.76 

Valor Máximo 7.65 7.66 7.77 7.68 8.13 

Distancia Media Aritmética 28.05 28.05 27.85 28.30 27.95 

Desviación Estándar 0.05 0.03 0.09 0.43 0.07 

Valor Mínimo 28.00 28.02 27.75 28.00 27.91 

Valor Máximo 28.10 28.08 27.92 28.80 28.04 

Total 3 3 3 3 3 

  Fuente: Matriz de datos 

 

 

“INTERPRETACIÓN”: 

 

En la tabla N° 1 se puede apreciar la estabilidad dimensional, evaluada a través de cuatro 

parámetros correspondiente al diámetro de la muestra, en dos posiciones, la altura y la 
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distancia, de la silicona de condensación de la marca Kettenbach Lastic, cuya técnica de 

impresión se llevó a cabo a una mezcla. 

 

Respecto al primer diámetro evaluado, los resultados nos permiten establecer que este 

alcanzó un promedio de 5.08 mm a los 0.5 horas de su preparación, oscilando levemente a 

las 3 horas (5.02 mm), 12 horas (5.00 mm), 24 horas (5.05 mm) y, finalmente, a las 48 horas 

(5.04 mm) luego de ser elaborada. 

 

En relación al segundo diámetro, el valor obtenido de este a los 30 minutos de haberse 

realizado su preparación fue, en promedio, de 7.89 mm, en las siguientes mediciones 

llevadas a cabo a través del tiempo, la oscilación de las mediciones fue leve (a las 3 horas el 

diámetro fue de 7.77 mm, siendo a las 12 horas el mismo, es decir, 7.77 mm, a las 24 horas 

correspondió a 7.92 y a las 48 horas obtuvo un valor de 7.87 mm). 

 

En lo concerniente a la medición de la altura, podemos apreciar que a los 0.5 horas de 

preparada la silicona de condensación, el valor observado fue de 7.62 mm, siendo los demás 

valores evaluados en el tiempo muy cercanos a este valor inicial (a las 3 horas 7.60 mm, a 

las 12 horas 7.68 mm, a las 24 horas 7.60 mm y a las 48 horas 7.88 mm). 

 

En relación a la distancia medida en las muestras de silicona condensada, a los 0.5 horas de 

su preparación el valor obtenido alcanzó un valor promedio de 28.05 mm, en las siguientes 

cuatro mediciones llevadas a cabo, de acuerdo al planeamiento del estudio, los valores se 

encontraron próximos al primero evaluado (así tenemos a las 3 horas un promedio de 28.05, 

igual al valor anterior, a las 12 horas la distancia fue de 27.85 mm, a las 24 horas 

correspondió a 28.30 mm y a las 48 horas finalizó con una media aritmética de 27.95 mm). 
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GRÁFICO N° 1 

DETERMINAR EL EFECTO IN VITRO DE LA TÉCNICA DE IMPRESIÓN 

DE UNA MEZCLA Y EL TIEMPO DE VACIADO EN LA EXACTITUD 

DIMENSIONAL DE UNA SILICONA POR CONDENSACIÓN DE LA 

MARCA KETTENBACH LASTIC.  
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TABLA N° 2 

DETERMINAR EL EFECTO IN VITRO DE LA TÉCNICA DE IMPRESIÓN 

DE DOS MEZCLAS Y EL TIEMPO DE VACIADO EN LA EXACTITUD 

DIMENSIONAL DE UNA SILICONA POR CONDENSACIÓN DE LA 

MARCA KETTENBACH LASTIC.  

 

LASTIC 

Mezcla 2 

Medición 

0.5 

horas 

3 horas 12 horas 24 horas 48 horas 

Diámetro 1 Media Aritmética 5.05 5.08 5.04 5.05 5.03 

Desviación Estándar 0.03 0.01 0.03 0.04 0.05 

Valor Mínimo 5.02 5.07 5.01 5.00 4.99 

Valor Máximo 5.09 5.09 5.08 5.09 5.10 

Diámetro 2 Media Aritmética 7.74 7.91 7.66 7.69 7.83 

Desviación Estándar 0.01 0.02 0.04 0.01 0.20 

Valor Mínimo 7.73 7.90 7.61 7.68 7.64 

Valor Máximo 7.76 7.94 7.70 7.71 8.05 

Altura Media Aritmética 8.33 7.78 7.60 7.62 7.74 

Desviación Estándar 1.14 0.02 0.03 0.10 0.10 

Valor Mínimo 7.66 7.76 7.57 7.50 7.66 

Valor Máximo 9.66 7.81 7.63 7.71 7.86 

Distancia Media Aritmética 28.06 27.95 27.89 27.90 27.93 

Desviación Estándar 0.06 0.15 0.01 0.04 0.10 

Valor Mínimo 27.99 27.78 27.88 27.87 27.85 

Valor Máximo 28.11 28.09 27.91 27.95 28.05 

Total 3 3 3 3 3 

  Fuente: Matriz de datos 

 

INTERPRETACIÓN: 

En esta tabla se aprecia la estabilidad dimensional de la silicona de condensación de la marca 

Kettenbach Lastic, cuya técnica de impresión se llevó a cabo a doble mezcla. Respecto al 

primer diámetro evaluado, los resultados oscilaron, en los cinco tiempos, entre los 5.03 mm 

y hasta los 5.08 mm, es decir, se asume la existencia de poca variabilidad.  

En el segundo diámetro, el valor obtenido en los tiempos motivo de investigación estuvieron 

entre los 7.74 mm y 7.91 mm, habiendo mucha proximidad entre ellos.  

En relación con la altura, los valores fueron relativamente homogéneos entre ellos y 

estuvieron entre los 7.60 mm y 8.33 mm. Finalmente la distancia obtenida osciló entre los 

valores de 27.89 mm y 28.06 mm, estando estos próximos. 
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GRÁFICO N° 2 

DETERMINAR EL EFECTO IN VITRO DE LA TÉCNICA DE IMPRESIÓN 

DE DOS MEZCLAS Y EL TIEMPO DE VACIADO EN LA EXACTITUD 

DIMENSIONAL DE UNA SILICONA POR CONDENSACIÓN DE LA 

MARCA KETTENBACH LASTIC.  
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TABLA N° 3 

DETERMINAR EL EFECTO IN VITRO DE LA TÉCNICA DE IMPRESIÓN 

DE UNA MEZCLA Y EL TIEMPO DE VACIADO EN LA EXACTITUD 

DIMENSIONAL DE UNA SILICONA POR CONDENSACIÓN DE LA 

MARCA SPEEDEX COLTENE.  

 

SPEEDEX 

Mezcla 1 

Medición 

0.5 

horas 

3 horas 12 horas 24 horas 48 horas 

Diámetro 1 Media Aritmética 5.07 5.04 5.05 5.04 5.02 

Desviación Estándar 0.02 0.03 0.01 0.02 0.10 

Valor Mínimo 5.05 5.01 5.04 5.02 4.91 

Valor Máximo 5.09 5.08 5.07 5.07 5.12 

Diámetro 2 Media Aritmética 7.79 7.82 7.73 7.88 7.89 

Desviación Estándar 0.07 0.18 0.02 0.14 0.12 

Valor Mínimo 7.72 7.68 7.71 7.79 7.78 

Valor Máximo 7.87 8.03 7.75 8.05 8.02 

Altura Media Aritmética 7.66 7.69 7.62 7.66 7.64 

Desviación Estándar 0.05 0.07 0.09 0.01 0.04 

Valor Mínimo 7.61 7.61 7.52 7.65 7.61 

Valor Máximo 7.71 7.76 7.70 7.68 7.70 

Distancia Media Aritmética 28.05 27.94 27.87 27.93 28.09 

Desviación Estándar 0.01 0.08 0.18 0.06 0.03 

Valor Mínimo 28.04 27.84 27.67 27.89 28.06 

Valor Máximo 28.07 28.00 28.04 28.01 28.13 

Total 3 3 3 3 3 

  Fuente: Matriz de datos 

 

 

INTERPRETACIÓN: 

En la tabla precedente se aprecia la estabilidad dimensional de la silicona de condensación 

de la marca Coltene Speedex, cuya técnica de impresión utilizada fue a una mezcla. Respecto 

al primer diámetro, los resultados oscilaron, en los cinco tiempos evaluados, entre los 5.02 

mm y hasta los 5.07 mm, lo que demuestra poca variabilidad. En el segundo diámetro, el 

valor obtenido en los momentos de medición estuvo entre los 7.73 mm y 7.89 mm, habiendo 

mucha proximidad entre ellos. En relación con la altura, los valores fueron relativamente 

homogéneos entre ellos y estuvieron entre los 7.62 mm y 7.69 mm. Finalmente la distancia 

obtenida osciló entre los valores de 27.87 mm y 28.09 mm, siendo estos próximos. 
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GRÁFICO N° 3 

DETERMINAR EL EFECTO IN VITRO DE LA TÉCNICA DE IMPRESIÓN 

DE UNA MEZCLA Y EL TIEMPO DE VACIADO EN LA EXACTITUD 

DIMENSIONAL DE UNA SILICONA POR CONDENSACIÓN DE LA 

MARCA SPEEDEX COLTENE.  
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TABLA N° 4 

DETERMINAR EL EFECTO IN VITRO DE LA TÉCNICA DE IMPRESIÓN 

DE DOS MEZCLAS Y EL TIEMPO DE VACIADO EN LA EXACTITUD 

DIMENSIONAL DE UNA SILICONA POR CONDENSACIÓN DE LA 

MARCA SPEEDEX COLTENE.  

 

SPEEDEX 

Mezcla 2 

Medición 

0.5 horas 3 horas 12 horas 24 horas 48 horas 

Diámetro 1 Media Aritmética 5.01 5.00 5.02 4.99 4.97 

Desviación Estándar 0.02 0.01 0.06 0.03 0.03 

Valor Mínimo 4.99 4.99 4.95 4.97 4.94 

Valor Máximo 5.03 5.02 5.08 5.03 5.01 

Diámetro 2 Media Aritmética 7.72 7.76 7.78 7.85 7.81 

Desviación Estándar 0.08 0.13 0.02 0.07 0.18 

Valor Mínimo 7.63 7.61 7.77 7.81 7.61 

Valor Máximo 7.77 7.86 7.81 7.94 7.94 

Altura Media Aritmética 7.64 7.69 7.69 7.65 7.73 

Desviación Estándar 0.02 0.09 0.06 0.07 0.07 

Valor Mínimo 7.63 7.61 7.65 7.60 7.65 

Valor Máximo 7.67 7.79 7.77 7.74 7.78 

Distancia Media Aritmética 28.08 28.07 27.98 27.90 27.93 

Desviación Estándar 0.03 0.13 0.08 0.10 0.14 

Valor Mínimo 28.05 27.92 27.89 27.79 27.77 

Valor Máximo 28.11 28.16 28.05 28.00 28.04 

Total 3 3 3 3 3 

  Fuente: Matriz de datos 

 

 

 

INTERPRETACIÓN: 

En la tabla que se muestra apreciamos la estabilidad dimensional de la silicona de 

condensación de la marca Coltene Speedex, en la utilización de la técnica de impresión a 

doble mezcla. El primer diámetro evaluado, los resultados oscilaron, en los cinco momentos 

evaluados, entre los 4.97 mm y hasta los 5.02 mm, es decir hay poca variabilidad. En el 

segundo diámetro, el valor obtenido en los momentos de medición estuvo entre los 7.72 mm 

y 7.85 mm, habiendo mucha proximidad entre ellos. En relación con la altura, los valores 

fueron relativamente homogéneos entre ellos y estuvieron entre los 7.62 mm y 7.69 mm. 

Finalmente la distancia obtenida osciló entre los valores de 27.87 mm y 28.09 mm, siendo 

estos próximos. 
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GRÁFICO N° 4 

DETERMINAR EL EFECTO IN VITRO DE LA TÉCNICA DE IMPRESIÓN 

DE DOS MEZCLAS Y EL TIEMPO DE VACIADO EN LA EXACTITUD 

DIMENSIONAL DE UNA SILICONA POR CONDENSACIÓN DE LA 

MARCA SPEEDEX COLTENE.  
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5.2 ANÁLISIS INFERENCIAL 

 

TABLA N° 5 

“PRUEBA T DE STUDENT PARA EVALUAR LA EXACTITUD DIMENSIONAL 

DE LAS SILICONAS DE CONDENSACIÓN UTILIZANDO LAS TÉCNICAS DE 

IMPRESIÓN A UNA Y DOS MEZCLAS”  

 

SILICONA MEDICIÓN VALOR 

ESTADÍST

ICO 

GRADO

S DE 

LIBERT

AD 

SIGNIFICA

NCIA 

P 

KETTENBACH 

LASTIC 

MEZCLA 1 

Diámetro 1 1.160 10 0.384 

(P ≥ 0.05) 

Diámetro 2 0.922 10 0.489 

(P ≥ 0.05) 

Altura 2.013 10 0.068 

(P ≥ 0.05) 

Distancia 1.988 10 0.172 

(P ≥ 0.05) 

KETTENBACH 

LASTIC 

MEZCLA 2 

Diámetro 1 0.527 10 0.718 

(P ≥ 0.05) 

Diámetro 2 2.002 10 0.062 

(P ≥ 0.05) 

Altura 1.006 10 0.449 

(P ≥ 0.05) 

Distancia 1.599 10 0.249 

(P ≥ 0.05) 

COLTENE 

SPEEDEX 

MEZCLA 1 

Diámetro 1 0.360 10 0.832 

(P ≥ 0.05) 

Diámetro 2 0.950 10 0.475 

(P ≥ 0.05) 

Altura 0.476 10 0.753 

(P ≥ 0.05) 

Distancia 2.472 10 0.112 

(P ≥ 0.05) 

COLTENE 

SPEEDEX 

MEZCLA 2 

Diámetro 1 0.765 10 0.572 

(P ≥ 0.05) 

Diámetro 2 0.603 10 0.669 

(P ≥ 0.05) 

Altura 0.731 10 0.591 

(P ≥ 0.05) 

Distancia 1.632 10 0.241 

(P ≥ 0.05) 
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En la evaluación llevada a cabo respecto a la estabilidad dimensional de las siliconas de 

condensación Kettenbach Lastic, a una (Tabla N° 1) y dos mezclas (Tabla N° 2), como de 

la Coltene Speedex, a una (Tabla N° 3) y dos mezclas (Tabla N° 4), se realizó la prueba 

estadística t de Student, la cual nos permite identificar si existe o no diferencias entre los 

momentos de medición puestos en experimentación (lo cual se reflejaría en cambios 

estructurales), de las siliconas de condensación (Lastic y Speedex) respecto a la variable de 

interés (diámetro, altura y distancia) que es de naturaleza cuantitativa. 

 

Como se aprecia, hemos encontrado que no existen alteraciones estadísticamente 

significativas de la estabilidad dimensional (evidenciadas a través de las mediciones de los 

diámetros, altura y distancia de las muestras sometidas a experimentación) en las dos 

siliconas de condensación y en ninguna de las dos técnicas utilizadas para su preparación; 

esto quiere decir que, tanto la silicona Kettenbach Lastic como la Coltene Speedex tienen 

estabilidad dimensional y, además, esta se mantiene sea que se las prepare con la técnica a 

una o doble mezcla. 
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TABLA N° 6 

PRUEBA T DE STUDENT PARA COMPARAR EL EFECTO IN VITRO DE LA 

TÉCNICA DE IMPRESIÓN Y EL TIEMPO DE VACIADO EN LA EXACTITUD 

DIMENSIONAL DE DOS SILICONAS DE CONDENSACIÓN DE LAS MARCAS 

COLTENE SPEEDEX Y KETTENBACH LASTIC 

 

SILICONA MEDICIÓN VALOR 

ESTADÍSTICO 

GRADOS DE 

LIBERTAD 

SIGNIFICANCIA 

P 

CLASTIC 

 

UNA MEZCLA  

DOBLE 

MEZCLA 

Diámetro 1 0.601 28 0.445 

(P ≥ 0.05) 

Diámetro 2 2.891 28 0.101 

(P ≥ 0.05) 

Altura 0.981 28 0.330 

(P ≥ 0.05) 

Distancia 2.048 28 0.163 

(P ≥ 0.05) 

COLTENE 

SPEEDEX 

 

UNA MEZCLA 

DOBLE 

MEZCLA 

Diámetro 1 3.016 28 0.059 

(P ≥ 0.05) 

Diámetro 2 0.837 28 0.368 

(P ≥ 0.05) 

Altura 0.974 28 0.332 

(P ≥ 0.05) 

Distancia 0.117 28 0.734 

(P ≥ 0.05) 

 

En la confrontación de la estabilidad dimensional de las siliconas de condensación 

Kettenbach Lastic (Tabla N° 5) y Coltene Speedex (Tabla N° 6) entre la técnica de impresión 

a una y dos mezclas, se realizó la prueba estadística t de Student, la cual nos permitió 

establecer si existen diferencias entre estas dos técnicas de impresión respecto a su 

estabilidad dimensional (medida a través del diámetro, altura y distancia) que es de 

naturaleza cuantitativa. 

De acuerdo con los datos obtenidos, no hemos encontrado diferencias estadísticamente 

significativas de la estabilidad dimensional entre las dos mezclas para cada silicona de 

condensación evaluada, esto quiere decir que, tanto la técnica de impresión a una mezcla 

como a dos mezclas tienen la misma estabilidad dimensional tanto en la silicona de 

condensación Lastic como en la Speedex. 
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TABLA N° 7 

PRUEBA T DE STUDENT PARA COMPARAR EL EFECTO IN VITRO DE LA 

TÉCNICA DE IMPRESIÓN Y EL TIEMPO DE VACIADO EN LA EXACTITUD 

DIMENSIONAL DE DOS SILICONAS DE CONDENSACIÓN DE LAS MARCAS 

COLTENE SPEEDEX Y KETTENBACH LASTIC 

 

SILICONA MEDICIÓN VALOR 

ESTADÍSTI

CO 

GRADOS 

DE 

LIBERTAD 

SIGNIFICANC

IA 

P 

UNA MEZCLA 

 

KETTENBACH 

LASTIC 

COLTENE 

SPEEDEX 

Diámetro 1 0.231 28 0.635 

(P ≥ 0.05) 

Diámetro 2 0.218 28 0.644 

(P ≥ 0.05) 

Altura 0.343 28 0.563 

(P ≥ 0.05) 

Distancia 0.916 28 0.347 

(P ≥ 0.05) 

DOBLE 

MEZCLA 

 

KETTENBACH 

LASTIC 

COLTENE 

SPEEDEX 

Diámetro 1 1.421 28 0.099 

(P ≥ 0.05) 

Diámetro 2 0.221 28 0.642 

(P ≥ 0.05) 

Altura 1.048 28 0.315 

(P ≥ 0.05) 

Distancia 1.209 28 0.281 

(P ≥ 0.05) 

 

En la comparación de las técnicas de impresión, a una y doble mezcla, respecto a la 

estabilidad dimensional entre las siliconas de condensación (Tablas N° 7 y 8), se realizó la 

prueba estadística t de Student, la cual nos permitió establecer si existen diferencias entre 

las dos siliconas de condensación respecto a técnica de impresión utilizada, evidenciada a 

través de la estabilidad dimensional, que es una variable de naturaleza cuantitativa. 

 

Respecto a los resultados obtenidos, no hemos encontrado diferencias estadísticamente 

significativas de la estabilidad dimensional entre las dos siliconas de condensación ya sea se 

utilice la técnica de impresión a una mezcla o a doble mezcla, es decir, no importa qué 

técnica de impresión se utilice las dos siliconas tienen la misma estabilidad dimensional. 
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COMPROBACIÓN DE LAS HIPÓTESIS: 

 

Hipótesis principal (Hi): Existen diferencias en el efecto in vitro de la técnica de impresión 

y el tiempo de vaciado en la exactitud dimensional entre dos siliconas de condensación de 

las marcas Coltene Speedex y Kettenbach Lastic.   

 

Regla de Decisión: 

Si P ≥ 0.05  No se acepta la hipótesis. 

Si P < 0.05  Se acepta la hipótesis. 

 

Conclusión: 

De acuerdo con los resultados obtenidos luego de la recolección de datos (Tablas N° 5, 6 y 

7), procedemos a rechazar nuestra hipótesis principal, pues se ha demostrado que ambas 

siliconas tienen la misma exactitud dimensional a través del tiempo que duró la 

investigación, tanto utilizando la técnica de impresión a una o doble mezcla. 

 

Hipótesis nula (Ho): No existen diferencias en el efecto in vitro de la técnica de impresión y 

el tiempo de vaciado en la exactitud dimensional entre dos siliconas de condensación de las 

marcas Coltene Speedex y Kettenbach Lastic.   

Conclusión: 

Dado que hemos rechazado la hipótesis principal, procedemos a rechazar también la 

hipótesis principal, pues como ya se indicó ambas siliconas de condensación evaluadas 

tienen la misma precisión dimensional durante el tiempo en que se llevaron a cabo las 

mediciones 

Tomando en cuenta los resultados obtenidos, procedemos a aceptar la segunda hipótesis 

nula, dado que, como se ha demostrado, ambas siliconas de condensación tienen la misma 

exactitud dimensional, tanto se use la técnica de impresión a una o doble mezcla, no se han 

presentado cambios significativos por lo tanto ambas siliconas de condensación son muy 

buenos materiales de impresión. 
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IV. DISCUSION 

 

El presente estudio comparó la precisión dimensional de los modelos definitivos obtenidos 

mediante dos técnicas de impresión con siliconas de condensación. Los resultados 

evidenciaron que no hubo diferencia significativa sobre la exactitud dimensional de los 

modelos obtenidos mediante la técnica de impresión a un paso, dos pasos según los datos 

mostrados por medio del análisis de T Student, es decir no se encontraron cambios 

significativos. 

Estos resultados coinciden con la investigación de Pino Vitti, et al. Donde realizaron un 

estudio, cuyo objetivo fue medir y comparar la precisión dimensional de dos siliconas de 

condensación y dos siliconas por adición tomadas con tres técnicas de impresión (un paso, 

dos pasos y monofásica).se concluye que los valores de (p> 0.05) donde no se encontraron 

diferencias estadísticamente significativas en ambos trabajos de investigación. 

Por otra parte, Ali Hafezeqoran, et al. Realizo un estudio donde comparo la precisión 

dimensional de dos siliconas (adición y condensación) utilizando dos técnicas de impresión 

(técnica a un paso y dos pasos) en diferentes intervalos de tiempo, concluyendo que no se 

encontraron cambios significativos entre las dos técnicas impresión; dado que los resultados 

de (p> 0.05) y no se encontraron diferencias estadísticamente significativas en ambos 

trabajos de investigación. 

De la misma forma Monteiro J, et al, evaluó la alteración dimensional de las impresiones de 

cuatro siliconas por condensación utilizando la técnica de un solo paso, concluyendo que la 

mayor contracción lineal de la impresión fue de la silicona de la marca Speedex®, pero no 

fue significativa (p=0,08), mientras que la silicona Zetaplus® Putty/Oranwash® fueron las 

más estables (p=0,99) que también no fue significativa. Este trabajo de investigación es 

similar al trabajo realizado por Monteiro donde ambas siliconas no presentaron una variación 

estadísticamente significativa. 

De la misma forma Aguirre realizo un estudio donde comparo la estabilidad dimensional de 

los modelos definitivos obtenidos mediante dos técnicas de impresión (1 paso y dos pasos). 

Los datos fueron procesados a través del análisis de Tukey para determinar la diferencia de 

medias entre los grupos experimentales al 95 %. Donde concluyeron que los modelos 

obtenidos a partir de la técnica de impresión de un paso presentan mayor estabilidad 

dimensional a comparación de los modelos obtenidos con la técnica de impresión de dos 
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pasos, los resultados obtenidos difieren con los de esta investigación ya que solo usaron un 

solo tiempo de medición, asimismo no especifica las características de almacenaje de los 

modelos de impresión. 

Marín, realizo un estudio donde determino un tiempo límite en que se puede dejar una 

impresión sin realizar su vaciado tratando de conservar las dimensiones originales, 

utilizando la técnica a dos pasos. Los datos fueron analizados con la prueba t de Student para 

determinar las medias, donde concluyo que las siliconas de condensación presentaron 

cambios estadísticamente significativos ya que presento cambios dimensionales entre los 

tiempos, estos resultados difieren debido a que utilizaron un tipo de calibrador diferente para 

realizar la medición. 

Kamran A, Mohammad K, et al. Realizo un estudio donde evaluó los cambios dimensionales 

dos materiales de impresión de silicona utilizando técnica de impresión a un solo paso. Los 

resultados mostraron diferencias significativas (p<0.05), en la estabilidad dimensional, dado 

que la silicona de condensación (Speedex) mostró una contracción significativa en las 

primeras 0.5 horas tras la toma de impresión, lo cual difiere con resultados encontrados en 

este trabajo de investigación debido a que utilizaron otro tipo de instrumento medición, 

usaron cubetas stock, no especificaron la conservación de almacenaje de las muestras de 

impresión. 

En el estudio de Khan et al. fue comparar y evaluar la precisión dimensional lineal de tres 

materiales de impresión elastoméricos: silicona de adición, silicona de condensación y 

poliéter utilizando la técnica de impresión a un paso .Los resultados mostraron la silicona de 

condensación fue la que presento cambios dimensionales en todos los intervalos de tiempo, 

estos resultados defieren con los encontrados con esta investigación,  debido que utilizaron 

otro instrumento de medición . 

Es importante resaltar en que existen pocos estudios que evalúen la exactitud de la 

estabilidad dimensional de modelos obtenidos en impresiones definitivas tomadas con las 

técnicas de impresión a un paso, dos pasos, es por ello que se presenta controversia en la 

literatura respecto a la precisión de la estabilidad dimensional en comparación a las técnicas 

de impresión para definir cuál técnica presenta menor distorsión medida en modelos en yeso 

vaciadas en diferentes intervalos de tiempo, sin embargo los resultados obtenidos en el 

presente trabajo de investigación coinciden con algunos autores donde la técnica de 

https://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed/?term=Khan%20SA%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=33437707
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impresión no influye en la exactitud de la estabilidad dimensional de las siliconas de 

condensación. 
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V. CONCLUSION 

 

1º. No se encontraron diferencias significativas al comparar el efecto in vitro de la 

técnica de impresión y el tiempo de vaciado en la exactitud dimensional de dos 

siliconas de condensación de las marcas Coltene Speedex y Kettenbach Lastic con 

respecto al modelo maestro. 

 

2º. La técnica de impresión a una mezcla y el tiempo de vaciado (30 minutos, 3, 12, 24, 

48 horas) no influye en la exactitud dimensional silicona Kettenbach Lastic.  

 

3º. La técnica de impresión a dos mezclas y el tiempo de vaciado (30 minutos, 3, 12, 24, 

48 horas) no influye en la exactitud dimensional silicona Kettenbach Lastic. 

 

4º. La técnica de impresión a una mezcla y el tiempo de vaciado (30 minutos, 3, 12, 24, 

48 horas)no influye en la exactitud dimensional silicona Coltene Speedex. 

 

5º. La técnica de impresión de dos mezclas y el tiempo de vaciado (30 minutos, 3, 12, 

24, 48 horas) no influye en la exactitud dimensional silicona Coltene Speedex. 
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VI. RECOMENDACIONES 

 

1.- Se sugiere a los investigadores realizar más trabajos de investigación que evalúen la 

exactitud dimensional de las siliconas de condensación en tiempos aún más amplios. 

2.- Se recomienda a los investigadores realizar trabajos de investigación utilizando otras 

marcas de materiales de impresión disponibles en nuestro país y comparar otras técnicas de 

impresión. 

3.- Se recomienda a los investigadores realizar estudios en base a este trabajo para evaluar 

posibles factores como la temperatura, condiciones medio ambientales como la humedad, 

que puedan variar la exactitud dimensional de las siliconas. 
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ANEXOS 

Anexo 1 

MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN DE VARIABLES 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

VARIABLES DE 

ESTUDIO 

DEFINICIÓN 

CONCEPTUAL 

DEFINICIÓN 

OPERACIONAL 
INDICADORES  DIMENSIÓN  

ESCALA 

DE  

MEDICIÓN 

Tiempo de 

vaciado 
(independiente) 

Magnitud que determinará 

el instante transcurrido 
desde la toma de impresión 

hasta el vaciado en yeso 26. 

Se midió el tiempo con un 

cronómetro desde el 
momento de la toma 

impresión hasta el tiempo 

en el cual se vaciaron los 
modelos de las 

impresiones. 

- 0.5 horas  

- 3 horas 
- 12 horas 

- 24 horas 

- 48 horas 

 Cuantitativa Nominal  

Técnica de 

impresión 
(Independiente) 

Técnica utilizada para 

copiar o reproducir en 
negativo, las formas de los 

dientes y los demás tejidos 

bucales, y que se consigue 
a través de ciertos 

materiales no tóxicos. 25 

Se realizó las técnicas de 

impresión según las 
indicaciones del 

fabricante dadas para 

cada material de 
impresión.  

 

- Una mezcla 

-Dos mezclas 

Cualitativa Nominal  

Exactitud 
dimensional 

(dependiente) 

Capacidad del material 

para reproducir con 
exactitud una superficie en 

tres dimensiones, en estado 

pasivo sin estar sometido a 
ninguna presión de 

deformación (tracción o 

compresión).11 

Para determinar la 

estabilidad dimensional 
del troquel se comparó 

con el modelo de estudio, 

obteniendo 4 diferentes 
medidas: diámetro 1 y 2, 

altura y distancia. 

Milímetros (mm.) Cuantitativa Razón 
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ANEXO 2 

INSTRUMENTO DE RECOLECCIÓN DE DATOS 

Numero  Muestra  Tiempo 
Tipo 

Mezcla 

Tipo de 

Silicona 

Diámetro 

1 

Diámetro 

2 

Altura  
Distancia 

d 
de 

orden 
N° Horas H 
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ANEXO 3 

CÁLCULO DEL TAMAÑO DE LA MUESTRA 

Material de 

Impresión 

Técnica de impresión a 

una mezcla, en cinco 

tiempos de vaciado.  

Técnica de impresión a 

dos mezclas, en cinco 

tiempos de vaciado. 

Total 

Silicona 

condensación 

Coltene Speedex 

 

15 

 

15 

 

30 

Silicona 

condensación 

Kettenbach Lastic 

 

15 

 

15 

 

30 

Total 30 30 60 

Total de la muestra 60 modelos al ser cinco momentos de estudio por cada tiempo de 

vaciado. 

n=     Z2S2 

         D2 

 

Donde: n = tamaño de la muestra (15 muestras por grupo) 

Z = valor de Z crítico, calculado en las tablas del área de la curva normal. Llamado 

también nivel de confianza. ( 95%       1.96) 

S 2 = varianza de la población en estudio (que es el cuadrado de la desviación estándar y 

puede obtenerse de estudios similares o pruebas piloto) (0.10) 

d = nivel de precisión absoluta. Referido a la amplitud del intervalo de confianza deseado 

en la determinación del valor promedio de la variable en estudio. (0.05) 

Fórmulas para el calculo de la muestra de investigacion de salud, Salud tabasco, vol 11, 

num. 1-2, enero-agosto, 2005, pp 333 – 338, secretaria de salud del estado de Salud de 

tabasco villahermosa, Mexico 
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ANEXO 4 

SOLICITUD PARA CARTA DE PRESENTACIÓN PARA REALIZAR ESTUDIO EN EL LABORATORIO DE 

LA UNIVERSIDAD NACIONAL DE SAN AGUSTIN 
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CARTA DE PRESENTACION PARA USAR EL LABORATORIO DE LA UNIVERSIDAD NACIONAL DE 

SAN AGUSTIN 
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ANEXO 5 

PLANO DE TROQUEL METALICO  
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ANEXO 6 

DOCUMENTACION SUSTENTATORIA: SOLICITUD PARA AUTORIZACIÓN PARA USAR EL 

LABORATORIO DE LA UNIVERSIDAD ALAS PERUANAS. 
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ANEXO 7 

TABLAS, FIGURAS Y FOTOS 

CERTIFICADO DE RESULTADOS DE MEDICIÓN 

 



49 
 

 



50 
 

SECUENCIA FOTOGRÁFICA 

 

 

TROQUEL METÁLICO 
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SILICONA DE CONDENSACIÓN SPEEDEX MARCA COLTENE 

 

 

SILICONA DE CONDENSACIÓN LASTIC MARCA DE KETTENBACH 
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CONFECCIÓN DE CUBETA INDIVIDUAL 

  

  

     

IMPRESIÓN DE PATRÓN METÁLICO DE CON LA SILICONAS CONDENSACIÓN 
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IMPRESIÓN CON SILICONA DE CONDENSACIÓN LASTIC MARCA DE KETTENBACH 

 

 

MEZCLA DE PESADA Y ACTIVADOR     AMASADO   

  

MEZCLADO DE FLUIDA Y ACTIVADOR  

  

CARGADO EN CUBETA  E/Y IMPRESIÓN EN NEGATIVO 

IMPRESIÓN CON SILICONA DE CONDENSACIÓN SILICONA DE CONDENSACIÓN SPEEDEX MARCA 

COLTENE 
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MEZCLA DE PESADA Y ACTIVADOR        AMASADO   

    

MEZCLADO DE FLUIDA Y ACTIVADOR 

   

CARGADO EN CUBETA  E/Y IMPRESIÓN EN NEGATIVO 

 
 
 
 



56 
 

MODELOS DE IMPRESIÓN VACIADOS EN YESO ELITE ROCK. YESO EXTRA DURO TIPO 4 MARCA 
ZHERMACK FAST 

   

VACIADO EN VIBRADORA 

 

OBTENCIÓN DE MODELOS  

     

      SILICONA LASTIC      SILICONA SPEEDEX 

 

 

https://www.zhermack.com/es/product/elite-rock-model-prep-es/
https://www.zhermack.com/es/product/elite-rock-model-prep-es/
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IMPRESIONES DE SILICONAS DE CONDENSACIÓN (SPEEDEX Y LASTIC)  

 

 

MODELOS DE ESTUDIO DE SILICONAS DE CONDENSACIÓN (SPEEDEX Y LASTIC) 
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INSTRUMENTO DE MEDICION 
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