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Резюме. В статье приведены результаты оценки количества пор, образовавшихся вследствие 

выделения водорода из силиконовых оттискных материалов А-типа высокой вязкости с учетом сро-

ков отливки моделей.  
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Resume. The article presents the results of the evaluation of the number of pores caused by the 

release of hydrogen gas from high viscosity polyvinylsiloxane impression materials taking into account the 

terms of model casting.  
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Актуальность. Поливинилсилоксановые оттискные материалы завоевали по-

пулярность среди стоматологов благодаря высокой точности отображения, размер-

ной стабильности, идеальному упругому восстановлению после деформации, гидро-
фильности и ряду других показателей. Основная проблема, связанная с использова-

нием оттискных материалов данного типа, — это наличие пор в гипсовых моделях 

после их отделения от отливки, о чем свидетельствуют работы ряда авторов [1, 2, 3, 

4]. Поры могут находиться в критических областях модели, тем самым делая ее не-
пригодной для дальнейшего использования.  

Цель: оценка количества пор, образовавшихся вследствие выделения водорода 

из силиконовых оттискных материалов А-типа высокой вязкости с учетом сроков от-
ливки моделей. 

Материал и методы. В работе были использованы силиконовые оттискные ма-

териалы присоединительного типа, 3 типа вязкости: Honigum Pro Light Fast (DMG, 

Германия), Elite HD+ Light Body Fast Set (Zhermack, Италия), ExpressTM Light Body 
(3M ESPE, США), модельный гипс III типа, блоки для испытания точности отображе-

ния и размерной стабильности оттискных материалов. Приготовление материалов 

осуществлялось с помощью диспенсера, после чего полученная паста каждого мате-
риала помещалась в отдельную кольцевую форму блока для испытания точности 

отображения и размерной стабильности оттискных материалов. Первая серия оттис-

ков была получена за 3 часа до заливки гипсовой модели, вторая – за 2 часа, третья – 

за час, четвертая – за полчаса, пятая – сразу перед заливкой. В общей сложности было 
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получено 15 оттисков. Далее одна из поверхностей оттисков покрывалась изолирую-

щим слоем твердых углеводородов для предупреждения утечки водорода через щели 

между формой, в которой производилась отливка, гипсом и оттисками. Отливка гип-

совых моделей осуществлялась одной порцией модельного гипса III типа одновре-
менно. Для уменьшения вероятности появления пор из-за включения в гипс воздуха 

производилось его уплотнение на вибростолике. После твердения гипсовых моделей 

их отделяли от оттисков и проводили исследование поверхности каждой модели при 

10-кратном увеличении с помощью лупы. Анализу подвергалась вся поверхность мо-
дели, контактирующая с оттиском, за исключением внутренних вертикальных стенок. 

Диаметр поверхности составил 30 мм, площадь ─ 706.5 мм2.  

Результаты и их обсуждение. Все модели продемонстрировали максимальное 
количество пор при заливке сразу после получения оттисков. Наибольшее количество 

пор из данной группы имела модель, полученная при заливке по оттискному матери-

алу компании 3M ESPE, а наименьшее – по оттискному материалу компании Zher-

mack. Через 3 часа все модели показали уменьшение количества пор вне зависимости 
от компании, оттискные материалы которой были использованы. Также было зареги-

стрировано резкое уменьшение количества пор в моделях, отлитых  через 1 час после 

получения оттисков. 
 Однако размеры пор не были одинаковы для всех оттискных материалов. Так, 

модели, отлитые по оттискным материалам компании DMG, показали наибольший 

диаметр пор, а по материалам 3M ESPE – наименьший. Пересчет этих данных на пло-

щадь занимаемой поверхности показал, что наибольшей она оказалась в моделях, от-
литых по оттискам из материалов компании DMG, а наименьшей – в моделях, отли-

тых по оттискам из материалов компании Zhermack. Также оказалось, как и в случае 

с количеством пор, что резкое снижение показателей наблюдалось при отливке моде-
лей через 1 час после получения оттисков (рисунок 1).   

 

 
Рис. 1 – Характеристика показателей площади пор 

 
Ниже приведены фотографии моделей, полученных при отливке по различным 

винилполисилоксановым оттискным материалам в различные временные проме-

жутки с момента получения оттиска (рисунок 2). 
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Рис. 2 – Модели, изготовленные по различным винилполисилоксановым оттискным материалам в 

разные временные промежутки с момента получения оттиска: а — сразу после получения оттиска 

по материалу компании 3M ESPE, б — сразу после получения оттиска по материалу компании 

DMG, в — через 3 часа после получения оттиска по материалу компании Zhermack, г — через 3 

часа после получения оттиска по материалу компании 3M ESPE 

 

Заключение. Все оттискные материалы, вне зависимости от производителя, 
продемонстрировали неизбежность выделения водорода. Результаты показали, что 

оптимальным временным промежутком для отливки моделей является интервал от 60 

до 120 минут с момента получения оттисков. 
 
Информация о внедрении результатов исследования. По результатам настоящего иссле-

дования опубликовано 2 статьи в сборниках материалов, 1 тезис доклада, 1 статья в журнале, полу-

чено 2 акта внедрения в образовательный процесс (кафедра общей стоматологии БГМУ, кафедра 

ортопедической стоматологии УО «Белорусский государственный медицинский университет»), 1 

акт внедрения в производство (РКСП), внедрено 1 рационализаторское предложение (“Способ из-

готовления гипсовой модели”, ГУ “РНПЦ РМиЭЧ”). 
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