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Preparacion
de impresiones

RESULTADO DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

RA2. Prepara la impresién, relacionando técnicas con los adaptadores anatémicos o
protectores auditivos.

a) Describir los procesos de preparacién manual o digitalizada.

b) Obtener la preparacién de la impresién utilizando materiales, instrumental y
equipos.

¢/ Manejar aplicaciones informdticas para digitalizar la impresién.

d)] Considerar la forma del adaptador anatémico o protector auditivo.

e) Crear un fichero informdtico con la digitalizacién de la impresién.

fl  Aplicar protocolos de seguridad e higiene.

g) Comprobar que la impresién obtenida satisface los criterios de fiabilidad y
calidad.

h) Aplicar la normativa de residuos y proteccién ambiental.

CapiTuLo 2
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= Objetivos de Desarrollo Sostenible

En este capitulo se van a trabajar los ODS 9 y 10.
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PREPARACION DE IMPRESIONES

MAPA CONCEPTUAL

PREPARACION DE IMPRESIONES

=

Materiales
correctores

-
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Técnica de

preparacién de
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Proteccién individual )7 - Mascarilla
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\ J
- N
— Lapicero
. - Tabla de corte
Trabajo _—
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GLOSARIO

Cera correctora. Material para corregir las imperfecciones en la impresion.

Cuchilla eléctrica térmica. Instrumento para fundir y aplicar la cera en la impresion, con el
fin de corregirla.

Duo Scan. Escaner binaural. Permite introducir dos impresiones al mismo tiempo para su
escaneo Yy su posterior modificacion.

Escaner 3D. Dispositivo a través del cual se escanean las impresiones para posteriormente
modificarlas y fabricar las carcasas.

Fresas. Herramientas para eliminar y rebajar el material en impresiones, moldes y carcasas.

Linea de la oreja. Marca que se hace en la base o la periferia de la impresién para realizar el
corte del material sobrante.

Mecanizado. Proceso por el cual se rebaja la impresion o se elimina el material sobrante de
esta.

Micromotor. Equipo que, junto con las fresas correspondientes, sirve para eliminar el exceso
de material, asi como lijar o pulir las impresiones, los moldes y las carcasas.

Mono Scan. Escaner monoaural. Admite una Gnica impresién para su escaneo.

(0]

PUNTO DE PARTIDA _ﬁ—'_

Sergio ya conoce el instrumental, los materiales y los equipos necesarios para realizar
la toma de impresiones del oido. Después de haber practicado y realizado sus primeras
impresiones en el gabinete auditivo, ha llegado el momento de dar un paso mas y aplicar
todo lo aprendido durante su formacion.

Tras completar la toma de impresiones a varios usuarios, revisa cuidadosamente el
resultado y comprueba que las impresiones reproducen correctamente las caracteristicas
anatémicas del conducto auditivo externo y del pabellén auricular. Satisfecho con el
trabajo realizado, se dispone a preparar las impresiones para su envio al laboratorio.

Para ello, utilizara el escaner Duo Scan, un sistema de digitalizacién que permite
obtener un modelo tridimensional de la impresion y enviarlo al laboratorio de forma
rapida y precisa para la posterior elaboracién de los moldes adaptadores.

2.1. Introduccion

Una vez confeccionada la impresion del usuario, el siguiente paso para la fabricacion de los
moldes auditivos y las carcasas es su preparacién. La impresion del usuario se debe enviar al
laboratorio en las mejores condiciones posibles, para lo cual el audidlogo protésico debe com-
probar su integridad y determinar si es valida, lo que estara en funcién del adaptador auditivo
que se quiera fabricar. Se tendran en cuenta la longitud del conducto y la conservacién de las
estructuras necesarias para la elaboracion de la protesis auditiva.

CapiTuLo 2



PREPARACION DE IMPRESIONES

En caso de que haya alguna imperfeccidon o anomalia, o de que falte alguna area auditiva,
el audidlogo protésico procedera a su correccion, si es posible. En el caso de que el defecto sea
de gran calibre, serd necesario repetir la toma de impresion. El audidlogo se pondra en contacto
con el usuario para justificar las razones por las que se deba repetir el procedimiento.

2.2. Instrumental, materiales y equipos

Antes de comenzar el trabajo de laboratorio, es necesario conocer los instrumentos, materia-
les y equipos que el audidlogo protésico utilizara para la correccion y la preparacidon de las
impresiones, garantizando en todo momento la higiene, la seguridad y un método de trabajo

adecuado.
4

Se recomienda que el audidlogo protésico tome dos impresiones de cada oido para
enviar al laboratorio encargado de la produccién de protesis auditivas. Asi, los respon-
sables de la fabricacion podran elegir la mas adecuada. En caso de que se estropee
alguna durante el proceso de elaboracién, podran utilizar la impresién de repuesto,
con el fin de evitar molestias para el usuario.

TOMA NOTA

2.2.1. Instrumental

Es fundamental conocer las herramientas de preparaciéon de impresiones, como las pinzas, la
tabla de corte, el bisturi, el cifer y las fresas. Hay que familiarizarse con su utilidad, su funcio-
namiento y el método de limpieza de cada una (siguiendo las instrucciones del fabricante). Es
imprescindible mantener el orden en el taller, gabinete o laboratorio, por lo que, después del
uso de cada instrumento, debe ser colocado en el lugar que le corresponda.

También se deben conocer los elementos de proteccion individual, como la bata, los guan-
tes, las gafas, la mascarilla, etc., para trabajar en un ambiente lo mas seguro posible y evitar
riesgos para la salud.

A continuacidn, se describen con detalle tanto los instrumentos de protecciéon individual
como los instrumentos de trabajo.

A) Instrumental de proteccion individual

Es necesario que el audidlogo encargado de la preparaciéon de impresiones disponga de los
elementos de proteccion individual que se describen mas abajo. De este modo, le permitiran
realizar el trabajo de forma segura y limpia. Los instrumentos de protecciéon individual mas
importantes son los que siguen:

CapiTuLo 2
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— Bata. Elemento textil que impide el deterioro de la %
ropa y evita las manchas (figura 2.1). Debe estar fabri- -
cada con materiales hipoalergénicos y ser de facil lava- {3@
do, comoda de llevar, asi como permitir al audiélogo H
libertad de movimiento para hacer su labor. Tiene que - o

cubrir la manga completa y el cuerpo por debajo de la
cintura, y llevarse cerrada.

—  Guantes. Su uso es opcional en los casos en los que la
falta de sujecion o sensibilidad tactil pueda influir nega-
tivamente en el proceso de preparaciéon de la impresion
(figura 2.2). Aun asi, se recomienda utilizarlos para evitar - A
cortes y quemaduras en las manos. Pueden ser textiles o
de materiales plasticos, y se deben ajustar conveniente-
mente, sin formar pliegues en la superficie de la mano.

—  Mascarilla. Es de utilizacién obligatoria en el proceso de Figura 2.1. Bata.
preparacion de la impresion, sobre todo en el corte y el
mecanizado de esta, ya que se pueden liberar particulas
en suspension de reducido tamafio que, al ser inhaladas
por el profesional, tengan efectos nocivos para la salud,
como, por ejemplo, la obstruccién en las vias respirato-
rias (figura 2.3). Las mascarillas pueden ser textiles o de
papel; se recomienda el uso de aquellas que incluyan
valvula para evitar que se empaiien las gafas de trabajo.
Deben ajustarse sobre la nariz y cubrir la cara por de-
bajo de la barbilla. |

—  Gafas de proteccion. Su uso es obligatorio en el proceso de Figura 2.2. Guantes.
mecanizado (figura 2.4). Evitan que los pequefos trozos
que se desprenden de la impresion impacten contra los ojos del profesional y provoquen
lesiones. Las gafas deben estar fabricadas con materiales altamente resistentes y transpa-
rentes que no modifiquen ni dificulten la percepcion visual de los elementos de trabajo.
Deben cubrir todos los angulos de visiéon y ser lo suficientemente grandes como para
contener en su interior unas gafas correctoras, en caso de que el profesional las necesite.

Figura 2.3. Mascarilla. Figura 2.4. Gafas de proteccion.

La proteccion de los ojos y de las vias respiratorias es de gran importancia cuando se rea-
lizan actividades industriales. Los elementos de seguridad y proteccién individual relacionados
con los sentidos superiores estan contemplados en las normas internacionales y son de uso
obligatorio para los individuos implicados en dichas tareas.

CapiTuLo 2



PREPARACION DE IMPRESIONES

CASO PRACTICO 2.1

Imagina que al terminar el ciclo formativo de Audiologia Protésica empiezas a trabajar
en un laboratorio de audioprétesis. El primer dfa, asistes a una formacién de preven-
cién de riesgos laborales. Describe como seria el equipo de proteccién individual que
te deberfan facilitar y las explicaciones sobre su uso, indicando cudles de los diferen-
tes instrumentos son obligatorios y cudles opcionales, como si tratards de repetir las
palabras del formador de prevencién de riesgos.

B) Instrumental de trabajo

El audidlogo protésico contara con maltiples instrumentos y herramientas en el laboratorio
para facilitar la correccion y la preparacion de las impresiones, con el objetivo de obtener prote-
sis auditivas lo mas individualizadas y personalizadas que sea posible (en funcion de la anatomia
del usuario). Los instrumentos de trabajo mas destacados son los que se detallan a continuacion:

—  Lapicero. Se utiliza para realizar las marcas
convenientes sobre la impresion, para que
sirva de guia a la hora de cortar o me-
canizar adecuadamente, en funcién del
molde o la carcasa que se vaya a fabricar
(figura 2.5). Ademas, utilizaremos el lapiz
para identificar la impresion durante todo
el proceso. Para ello, marcaremos con un :
namero, codigo o sigla la base de esta. Se Figura 2.5. Lapicero 2B.
aconseja usar lapiceros de consistencia
blanda, como, por ejemplo, 2B o 3B.

— Tabla de corte. En ella se realizan los cortes sobre la impresion, para eliminar el material
sobrante o dar forma a las diferentes areas (figura 2.6). Es una superficie plastica, o de
madera o metal, que evita que se dafie la mesa de trabajo. Debe presentar una superfi-
cie lisa, sin curvatura y ser antideslizante. Es recomendable cambiarla cuando presente
grandes irregularidades.

Figura 2.6. Tabla de corte.
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—  Bisturi. Su funcién es realizar cortes sobre
la impresidn para dar forma o eliminar el
material sobrante (figura 2.7). Los cortes
del bisturi son mas precisos que los del
cuter, aunque el bisturi pierde el filo con
mas facilidad y frecuencia que el cuter,
por lo que es conveniente cambiar las cu-
chillas regularmente.

—  Cuiter. Su funcién es realizar cortes sobre
la impresiéon para dar forma al material
sobrante o eliminarlo (figura 2.8). El cater
hace cortes aceptables, aunque menos - Figura 2.7. Bisturi.
precisos que los del bisturi, y sus cuchillas
ofrecen mayor durabilidad. Se presenta en diferentes tamaiios, segin el tipo de impre-
sidon y el material que haya que cortar.

AUV ARAAA ;

Figura 2.8. Cuter.

—  Fresas. Existen varias formas, materiales y tamanos. Pueden ser mas o menos abrasivas
y funcionar a diferentes revoluciones, segun las especificaciones del fabricante (figu-
ra 2.9). Se introducen en el micromotor (que se vera en el apartado 2.2.3) para poder
tuncionar.

La primera de la figura 2.9 (A) es una fresa soporte de lija, que presenta una ranura en la que
se inserta un trozo de lija, con la cual se mecaniza la impresion. Funciona a bajas revoluciones,
y su nivel de abrasion varia en funcién del grano de la lija. No es muy comoda de utilizar. Aun
asi, se emplea para mecanizar las partes de facil acceso, como la base de la impresion.

La siguiente (B) también es una fresa soporte de lija; pero, en este caso, esta formada por una
pieza de goma en la que se inserta un capuchoén de lija, que puede ser de diferentes granos. Tras
el desgaste del capuchon, sera remplazado por uno nuevo. Este tipo de fresa se usa a velocidad
media. Es ideal para mecanizar impresiones.

Las tres siguientes son fresas metalicas, de alta abrasion, que pueden presentar diferentes for-
mas y texturas, y funcionan a altas revoluciones. No se recomiendan para el mecanizado de im-
presiones, pues se corre el riego de que se rajen o pierdan ciertas areas, debido a la alta abrasion.
Pueden ser utilizadas en casos puntuales en los que se deba eliminar una gran parte del material.

Tanto la C como la D son fresas de alta abrasion, estriadas, y se diferencian en su forma,
siendo una cénica y la otra cilindrica, respectivamente. Se emplearan cuando las impresiones se
hayan elaborado con siliconas de una dureza media-alta. Se elige una u otra en funcién de la
accesibilidad del area de impresion que se quiera mecanizar.

Por ultimo, la E es una fresa dentada de muy alta abrasion, recomendada solo cuando la
impresion se haya realizado con siliconas de dureza elevada.
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Figura 2.9. Fresas.
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CASO PRACTICO 2.2

Tras realizar una impresién del conducto auditivo con siliconas de adicién (material
blando) a un paciente para la elaboracién de un molde auditivo, el profesional revisa
cuidadosamente el resultado. Durante la valoracién se observa que la impresién es
valida, aunque presenta exceso de material en la base y en parte del conducto, por
lo que es necesario prepararla antes de enviarla al laboratorio. Para ello, realiza los
cortes iniciales necesarios para definir la impresion y facilitar su manipulacién. Poste-
riormente, procede a eliminar el material sobrante utilizando fresas especificas.

Describe las herramientas de trabajo que pueden utilizarse durante la preparacién
de la impresion antes de enviarla al laboratorio, indicando la utilidad de cada una.

Explica qué tipos de fresas se emplean para eliminar el exceso de material, sus
caracteristicas y la velocidad o revoluciones a las que deben utilizarse para trabajar
de forma segura.

2.2.2. Materiales

Durante el proceso de correccién y preparacion de las impresiones, se utilizan diferentes mate-
riales, entre los que destacan los que se exponen a continuacion:

Masilla. Se utiliza para el curado de las imperfecciones en las impresiones. En caso de
no disponer de dicho material, se puede realizar el proceso con uno de los dos elemen-

tos, sin mezclar las siliconas de impresion (base o catalizador).

Siliconas de impresién. Como se explico en el capitulo 1, las siliconas de adicién para
las impresiones estan formadas por un material base y un catalizador (figura 2.10). Se
puede utilizar uno de los dos componentes para corregir y rellenar las imperfecciones

de la impresion.
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Cera correctora. Se utiliza para curar las imperfecciones de las impresiones, en sustitu-
ci6n de la silicona o la masilla (figura 2.11). Se presenta en varios formatos, siendo las
pastillas y las tabletas los mas frecuentes. Este tipo de cera se dispone en una placa cale-
factora, donde se calienta hasta alcanzar una temperatura de 50 °C, aproximadamente.
Tras fundirse, la cera se puede aplicar sobre la impresion con una cuchilla térmica (que
se vera en el apartado 2.2.3) o con un pincel. Su acabado no es tan preciso, y con el
tiempo puede desprenderse de la impresion y dejar las imperfecciones a la vista.

Figura 2.10. Siliconas de impresion. Figura 2.11. Cera correctora
y placa calefactora.

Baiio de cera. Consta de un depdsito en el que
se introduce un bloque de cera en tabletas (fi-
gura 2.12). La cera tiene que fundirse y debe
alcanzar una temperatura de trabajo de alrede-
dor de 100-120 °C. La impresion se metera en
el depdsito durante unos segundos, sujeta por un
gancho o un garfio. El bafio de cera sobre la im-
presion aportara uniformidad y homogeneidad i B
en toda la superficie. Figura 2.12. Cera en tabletas

para el bano de la impresién.

CASO PRACTICO 2.3

Tras evaluar una impresién del oido realizada con silicona de adicion, se observan
imperfecciones en el conducto auditivo y en la concha, concretamente pequenos ori-
ficios donde falta material. El profesional decide corregir estos defectos antes de con-
tinuar con el proceso. Una vez reparada la impresién, se pretende dar uniformidad a
la superficie para que sea lo mds homogénea posible.

— Explica como solucionarias los orificios o zonas con falta de material. Indica
qué materiales utilizarias y justifica tu respuesta.

— Indica qué método utilizarias para uniformar la superficie: cera correctora o bano
de cera. Explica cual elegirias y cudl serfa la temperatura aproximada de trabajo.
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2.2.3. Equipos

Una vez descritos y explicados los diversos instrumentos y materiales que se emplean para la
preparacion de las impresiones, es necesario conocer los diferentes equipos y la maquinaria de
los que dispone un laboratorio o gabinete para llevarla a cabo. He aqui algunos de ellos.

A) Maquina para fundir cera

En esta maquina se deposita la cera que se empleara para dar homogeneidad, uniformidad y
brillo a la impresion (figura 2.13). A continuacion, se describen los elementos que la componen,
el modo de empleo, las precauciones que hay que tomar durante su uso, asi como lo relativo a
su conservacién y limpieza.

Figura 2.13. Maquina para fundir cera.

—  Elementos que la componen. Tiene una unidad de control, un depdsito de cera, una he-
rramienta de inmersién y un termémetro. La unidad de control cuenta con un botén
de encendido y apagado, ademas de un termostato (para controlar la temperatura). Los
depositos de cera contienen la cera en bloque, la cual debe ser fundida. Se requiere una
temperatura de trabajo de 100-120 °C para poder bafar la impresién. La herramienta
de inmersion suele ser un gancho-garfio (figura 2.14), con el cual se pincha la impre-
sidn por la base y se sumerge en el bano de cera, para evitar cualquier tipo de quema-
dura por parte del profesional. El termémetro puede ser digital o analégico, y se utiliza
para controlar la temperatura.

Figura 2.14. Gancho-garfio.
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—  Modo de empleo. Se introduce la cera en el depdsito, se enciende la unidad de control y
se programa la temperatura para que se funda y alcance el calor deseado. La impresion
sera parcialmente atravesada en su base por la herramienta de inmersion (figura 2.15)
y se sumergird en la cera durante unos segundos (figura 2.16). Una vez bafiada la im-
presion, se sacara lentamente para evitar que haya burbujas o acumulaciones de cera
indeseadas. Posteriormente, se esperara a que se enfrie la cera, y se observaran la unifor-
midad y el brillo en toda la superficie.

Figura 2.15. Sujecion de la impresion. Figura 2.16. Introduccién de la
impresidn en el bafo de cera.

—  Precauciones. Se debe evitar en todo momento el contacto de la piel con la cera de-
rretida, ya que su elevada temperatura de trabajo puede provocar quemaduras de gran
importancia.

—  Conservacién y limpieza. La maquina debe mantenerse apagada siempre que no se esté
utilizando, para evitar que la cera se queme. Se deben limpiar las salpicaduras diaria-
mente y cambiar la cera cuando haya sido usada muchas veces.

B) Micromotor

Se trata de un equipo de gran importancia durante todo el proceso de elaboracién de pro-
tesis auditivas (figura 2.17). Se introducen en él las diferentes fresas para eliminar el exceso de
material, lijar o pulir las impresiones, los moldes y las carcasas.

—  Elementos que lo componen. Esta formado por una unidad de control, una pieza de mano
y un pedal. La unidad de control dispone de un botdn de encendido y apagado, ademas
de un regulador de velocidad para controlar las revoluciones del micromotor.Va conec-
tada a la red eléctrica y sirve de enlace entre la pieza de mano y el pedal. En la pieza
de mano se introduce la fresa o broca que se hace girar. El pedal sirve para poner en
marcha el micromotor y, en algunos modelos, puede aumentar o disminuir la velocidad
de giro.

—  Modo de empleo. En primer lugar, se inserta la fresa o la broca en la pieza de mano con
la que se quiera trabajar. Para asegurar que esta fija y evitar que salga disparada cuando
empiece a funcionar, se girara el cabezal superior de la pieza de mano de open a close.
Asi verificaremos que la fijacion es correcta. A continuacion, se enciende la unidad de
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control y se selecciona la velocidad de giro. Por tltimo, se pisa el pedal para empezar a
trabajar con el micromotor.

—  Precauciones. Se deben utilizar los elementos de proteccion individual descritos en el
apartado 2.2.1. Ademis, para mayor seguridad, es conveniente mecanizar la impresion
dentro de una cabina de seguridad (figura 2.18). No se deben utilizar fresas ni brocas
a una velocidad superior a la que recomiende el fabricante, ya que pueden doblarse o
partirse. Ademas, se corre el riesgo de rajar o fraccionar la protesis auditiva.

—  Conservacion y limpieza. Se debe mantener apagado, siempre y cuando no se utilice.
Tras cada uso, se debe limpiar la pieza de mano, retirando las particulas que se hayan
acumulado durante la utilizacién, ya sean de impresiones, moldes o carcasas. Por tltimo,
hay que girar el cabezal superior de la pieza de mano de close a open y liberar la fresa o
broca con la que hayamos trabajado.

Figura 2.17. Micromotor. Figura 2.18. Cabina de seguridad.

C) Cuchilla eléctrica téermica

Se utiliza para corregir las impresiones con cera correctora. Se trata de una herramienta
poco habitual en los laboratorios, ya que resulta demasiado costosa para la calidad del resultado
que ofrece.

—  Elementos que la componen. Presenta una unidad de control, con un botén de encendido
y apagado, y un regulador de temperatura, ademas de una cuchilla que se emplea para
fundir y aplicar cera a la impresion, y que va conectada a la unidad de control.

—  Modo de empleo. La cuchilla se debe precalentar hasta la temperatura indicada por el
fabricante. Después, se pone en contacto con la cera correctora sélida en pastillas o
tabletas hasta que esta se funda. Se cogera una cantidad suficiente para corregir y cubrir
la imperfeccién en la impresion.

—  Precauciones. Se debe evitar en todo momento el contacto de la cuchilla térmica con la
piel, ya que puede alcanzar una temperatura de trabajo superior a 100 °C. Es impor-
tante no utilizar la cuchilla a una temperatura superior a 140 °C, puesto que la cera se
puede quemar y producir vapores nocivos.

—  Conservacién y limpieza. Se debe mantener el equipo apagado cuando no se utilice y
limpiar la cuchilla después de cada uso.
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CASO PRACTICO 2.4

Con tu amplia experiencia en los talleres de protesis auditivas, tienes la tarea de for-
mar a los nuevos integrantes del laboratorio en el uso de los equipos. Haz un esque-
ma de los aspectos mas importantes que deben tener en cuenta al trabajar con una
maquina de fundir cera, un micromotor y una cuchilla eléctrica térmica. Incluye los
elementos que los componen, el modo de empleo, las precauciones, la conservacién
y la limpieza.

2.3. Técnica de preparacion de impresiones

La técnica de preparacion de impresiones es un proceso manual que se compone de dos ta-
reas bien diferenciadas: el corte y el mecanizado de la impresion. Ambas dependen del tipo de
protesis auditiva que se pretenda realizar, sea molde o carcasa, y de la configuracion o el estilo
de estas. Antes de comenzar el trabajo, es importante tener una idea clara del adaptador que
queremos elaborar. Para ello, se haran las marcas necesarias sobre la impresion, con el fin de no
cometer errores que, posteriormente, no se puedan rectificar.

G

Es imprescindible que el corte de las impresiones se lleve a cabo de manera continua
y firme, evitando en todo momento serrar la impresion. El primer corte es el de la
base, ya que permite crear una zona de apoyo en la tabla de corte y sera la zona de
identificacion de la impresién.

RECUERDA

El mecanizado, también llamado “rebajar la impresion”, consiste en eliminar el material
sobrante, suprimir las aristas que hayan podido quedar tras el proceso de corte y dar forma
redondeada a las diferentes areas de la impresion.

2.3.1. Corte de impresiones para moldes adaptadores

Para el corte de las impresiones destinadas a elaborar moldes adaptadores, se presentan dos op-
ciones. La primera es que el audidlogo, en el gabinete, realice tinicamente cortes del material
sobrante de la base y la periferia de la impresion, dejando intactos el conducto auditivo y la to-
talidad de la concha, independientemente de la configuracidon del molde que se desee elaborar.
De este modo, no se correra el riesgo de cometer errores que impidan confeccionar el molde
adaptador con exactitud.
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Una vez que la impresion llega al laboratorio, junto con toda la informacion relativa a las
necesidades del usuario —relacionadas con el tipo de hipoacusia que presente vy, por ende, con
el estilo y la configuracion del molde adaptador que necesite—, se puede hacer un duplicado de
la impresion o proceder al escaneo en 3D de esta y, a partir de aqui, realizar las modificaciones
convenientes para conseguir la configuraciéon del molde que requiera el usuario.

4

En caso de error, equivocacion o inexactitud durante el proceso de fabricacion del
molde adaptador, no supondra un gran problema: se solucionara empezando de nue-
vo el proceso de elaboracién del adaptador, ya que la impresién esta intacta, y no
serd necesario repetir la toma de impresion, con las molestias que esto conlleva para
el usuario.

TOMA NOTA

La segunda opcidn es que el audidlogo, en el gabinete, realice directamente los cortes ne-
cesarios para dejar la impresién del tamano, la superficie y la configuracién del tipo de molde
que se desee fabricar. La impresion se enviara al laboratorio para la elaboracion de dicho molde.
En caso de inexactitud en los cortes de la impresion, los moldes adaptadores no se ajustaran
fielmente a la anatomia auditiva del usuario, lo que podria provocar fallos en el sello actstico,
el sostén, el acoplamiento, etc., y se debera repetir la toma de impresion. Esta opcion solo es
recomendable si el trabajo es llevado a cabo por audidlogos expertos, ya que hay que estar muy
seguro de cuales son las zonas de las que se debe prescindir, en funcién del estilo del molde
adaptador.

Si el audidlogo se decanta por la segunda opcidn (es decir, cortar la impresion segun la con-
figuracién que el usuario necesite antes de enviarla al laboratorio), se deberan seguir los pasos
que se indican a continuacion:

1. Marcar la base de la impresion en toda su periferia, delimitando el area que se deba
conservar en todo momento (figura 2.19).

Linea
de la oreja

Figura 2.19. Marca
de la periferia de la
impresion.
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2. Cortar la base de la impresion (figura 2.20) para crear una zona de apoyo y eliminar el
material sobrante (figura 2.21).

Figura 2.20. Corte de la impresién. Figura 2.21. Material sobrante y zona
de apoyo.

3. Marcar la zona del conducto que se desee cortar (figura 2.22), reservando en todo mo-
mento el area que sella el conducto auditivo (figura 2.23).

Figura 2.22. Marca del conducto auditivo. Figura 2.23. Area del sello acUstico.

4. Cortar la parte del conducto senalada (figura 2.24), procurando que el corte sea lo mas
liso, recto y exacto posible (figura 2.25).
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