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ABSTRACT  

Impression taking is the first procedure in building various restorations. Dimensional changes occur on impression is 

an unexpected results. Dimensional changes on impression will produce the unfit restoration to be inserted in the 

mouth. There are many investigations try to elucidate the causal factor of dimensional changes on impression such as 

the type of impression materials to be used and its property, the time of impression pouring, disinfection of impression 

by using disinfectant, etc. Yet the really causal factor of dimensional changes particularly during impression taking is 

not clearly elucidated yet. In this paper the behavior of dimensional changes occur on impression during impression 

taking and the possibility of causal factor enable the dimensional changes occur will be explained. The dimensional 

changes of impression may occur by elongation or shrinkage of the impression material. Elongation and shrinkage on 

impression material may be caused by the property of impression material to be used and probably by other factors. 

The behaviour of dimensional changes may be occur on impression during impression taking and the possibility of 

causal factor from several investigation results will be discussed. 
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ABSTRAK  
Pengambilan cetakan merupakan pekerjaan awal dalam pembuatan berbagai restorasi. Perubahan dimensi yang terjadi 

pada hasil cetakan merupakan hal yang tidak diharapkan. Perubahan dimensi hasil cetakan dapat menyebabkan 

restorasi yang dihasilkan tidak sesuai untuk dipasangkan didalam mulut. Penyebab perubahan dimensi hasil cetakan ini 

banyak coba diungkapkan seperti jenis bahan cetak yang dipergunakan beserta sifat-sifatnya, waktu pengisian hasil 

cetakan, desinfeksi hasil cetakan dengan bahan desinfektan dan lain sebagainya. Walaupun demikian penyebab 

perubahan dimensi yang sebenarnya terutama sewaktu pengambilan cetakan belum dapat diungkapkan secara jelas. 

Dalam makalah ini akan dipaparkan mengenai bagaimana peri laku perubahan dimensi yang terjadi pada hasil cetakan 

sewaktu pengambilan cetakan dan kemungkinan penyebab terjadinya perubahan dimensi hasil cetakan tersebut. 

Perubahan dimensi pada hasil cetakan dapat terjadi oleh adanya pengembangan dan pengerutan  bahan cetak. 

Pengembangan dan pengerutan bahan ini dapat terjadi disebabkan oleh sifat-sifat bahan yang dipergunakan dan 

kemungkinan juga faktor-faktor lainnya. Dari beberapa hasil penelitian akan didiskusikan bagaimana perilaku 

perubahan dimensi yang terjadi pada hasil cetakan sewaktu pengambilan cetakan dan kemungkinan penyebabnya.  

Kata kunci: hasil cetakan, perubahan dimensi, faktor penyebab. 

 

PENDAHULUAN  

Perubahan dimensi pada hasil cetakan selalu terjadi sehingga menghasilkan model yang tidak akurat 

dan dapat mengakibatkan restorasi yang diperbuat tidak sesuai dengan keadaan yang sebenarnya. 

Perubahan dimensi hasil cetakan ini dapat terjadi baik sewaktu pengambilan cetakan maupun sesudahnya. 

Secara umum hal-hal yang dapat menyebabkan perubahan dimensi pada hasil cetakan dapat dibagi atas 

tiga bagian, yaitu persiapan dan prosedur sebelum pengambilan cetakan dilakukan, prosedur dan hal-hal 

yang terjadi pada bahan cetak selama pengambilan cetakan dilakukan dan prosedur serta perlakuan yang 

diberikan pada hasil cetakan setelah pengambilan cetakan.
1-5

 Pada persiapan sebelum pengambilan 

cetakan yang diduga menyebabkan perubahan dimensi hasil cetakan termasuk pemilihan dan penggunaan 

jenis sendok cetak dan bahan cetak.
6-9 

Sewaktu pengambilan cetakan ada hal-hal yang dapat menyebabkan 

perubahan dimensi seperti pengerasan bahan cetak, aliran bahan cetak dan perubahan dimensi sewaktu 

pelepasan cetakan.
10-18

 Setelah pengambilan cetakan perubahan dimensi hasil cetakan dapat terjadi oleh 

perubahan temperatur, waktu penyimpanan cetakan, lingkungan penyimpanan dan proses desinfeksi 

cetakan untuk menghindarkan infeksi silang.
2,3,6,19,20 

Untuk mendapatkan model restorasi yang baik, 

diperlukan derajat keakuratan cetakan yang tinggi dalam pengambilan cetakan. Perbedaan dimensi yang 

terdapat diantara model dan objek akan menghasilkan restorasi yang tidak sesuai ketika dipasangkan di 

dalam rongga mulut. Walaupun demikian penyebab perubahan dimensi hasil cetakan yang sebenarnya 

terutama sewaktu pengambilan cetakan belum dapat diungkapkan secara jelas. 
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Dalam makalah ini dibahas mengenai hal-hal yang terjadi pada cetakan sewaktu pengambilan 

cetakan dan kemungkinan penyebab terjadinya perubahan dimensi pada hasil cetakan tersebut. 

 

TINJAUAN PUSTAKA 

Perubahan dimensi yang terjadi pada hasil cetakan.  
Seluruh hasil cetakan memperlihatkan terjadinya perubahan dimensi. Wadhwani dkk. dengan 

mempergunakan bahan cetak elastomer polieter regular-setting dan fast-setting serta vinil polisiloksan 

mendapatkan perubahan dimensi pada hasil cetakan model rahang bawah.
20

 Demikian juga dengan Faria 

dkk. juga mendapatkan perubahan dimensi pada hasil cetakan beberapa bahan cetak, alginat, elastomer 

polisulfid, polieter, silikon baik yang kondensasi maupun adisi pada master model menyerupai kehilangan 

gigi sebagian.
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Sumadhi
21

 telah melakukan pengukuran langsung pada sampel dari bahan cetak alginat yang 

dicetakkan kedalam mold master cast berukuran 29,57 x 19,45 x 9,67 mm dengan diberi  penutup lempeng 

kaca pada sisi yang terbuka. Dari hasil pengukuran sampel balok alginat didapatkan perubahan dimensi 

masing-masing sebesar rerata 3,16% ± 0,63% pada panjang, 3,35% ± 0,42% pada lebar, dan 10,87% ± 

1,01% pada tebal balok tersebut. Dengan mempergunakan t-test (paired samples test) terlihat bahwa ada 

perbedaan signifikan perubahan dimensi (p<0,05) pada tebal balok alginat  yang dibatasi penutup 

lempengan kaca dibandingkan dengan perubahan dimensi pada panjang dan lebar balok alginat yang 

dikelilingi logam master cast. Pengamatan perubahan dimensi hasil cetakan ini dilakukan langsung pada 

bahan cetak yang dipergunakan dan diharapkan dengan demikian dapat menghilangkan bias yang mungkin 

terjadi pada hasil pengukuran bila dipergunakan bahan model atau die. Pada pengamatan ini terlihat 

perubahan dimensi yang signifikan pada tebal balok alginat dibandingkan dengan perubahan dimensi pada 

panjang dan lebar balok alginat. 

Sumadhi
7
 juga telah mengamati perubahan dimensi yang terjadi pada cetakan alginat yang dicetakkan 

pada master die berbentuk kerucut terpancung dengan ukuran 7,08 mm pada basis master die, 7,03 mm atas 

dan 9,23 mm tingginya. Pengambilan cetakan dilakukan dengan mempergunakan ring cetak berukuran 

diameter 9,40 mm dan tinggi 14,17 mm diberi lubang-lubang dan tidak. Dengan mempergunakan ring cetak 

berlubang-lubang pengukuran di daerah atas didapati rerata perubahan dimensi sebesar (+)0,56%, sedang 

dengan mempergunakan ring cetak tak berlubang-lubang sebesar (-)0,49%. Pada daerah basis dengan ring 

cetak berlubang-lubang terdapat rerata perubahan dimensi sebesar (-)3,54% dan dengan ring cetak tak 

berlubang-lubang sebesar (-)8,76%. Pada tinggi sampel dengan ring cetak berlubang-lubang terjadi rerata 

perubahan dimensi sebesar (+)1,54% dan (+)1,19% dengan menggunakan ring cetak yang tak berlubang-

lubang. Tanda (+) menunjukkan pembesaran ukuran sampel dibanding ukuran master die dan (-) 

menunjukkan pengurangan ukuran sampel dibanding ukuran master die. Pada pengamatan ini terlihat 

perubahan dimensi terjadi di keseluruhan daerah yang diukur. Arah perubahan dimensi terlihat berlawanan 

pada daerah atas sampel yang terjadi pembesaran ukuran pada penggunaan ring cetak yang berlubang-

lubang sedang dengan ring cetak tidak berlubang-lubang terjadi sebaliknya.
 
 

Pada tahun 2012 Sumadhi dan Kurniati dengan menggunakan bahan cetak elastomer poli vinil siloksan 

tipe light-body dan putty melaporkan adanya perubahan dimensi pada kedua hasil cetakan elastomer 

tersebut. Pada pengamatan ini dipergunakan master die yang juga berbentuk kerucut terpancung berukuran 

7,03 mm pada daerah atas,  8,02 mm pada dasar dan 10 mm tinggi dan ring cetak tidak berlubang-lubang 

berdiameter 10 mm dengan tinggi 15 mm. Pada hasil cetakan tipe light-body terlihat perubahan dimensi 

sebesar  (-)0,049 mm pada daerah atas sedang pada tipe putty sebesar (-)0,033 mm. Pada daerah basis terjadi 

perubahan dimensi sebesar (+)0,026 mm untuk tipe light-body sedang tipe putty sebesar (-)0,042 mm. Pada 

tinggi sampel terlihat perubahan dimensi (+)0,092 mm pada bahan cetak elastomer tipe light-body dan 

(+)0,035 mm pada bahan cetak tipe putty. Dengan menggunakan t-independent test (α=0,05) terlihat 

perbedaan yang bermakna perubahan dimensi yang terjadi pada cetakan elastomer tipe light-body dan putty 

di daerah basis tetapi tidak di daerah atas dan tinggi sampel. 

Pada percobaan ini terlihat perubahan dimensi terjadi pada keseluruhan daerah yang diukur. Dari hasil 

pengukuran di daerah atas dan tinggi sampel tidak terdapat perbedaan yang signifikan walaupun arah 

perubahan dimensi yang terjadi sama. Terlihat arah perubahan dimensi yang berlawanan pada daerah bawah 

pengukuran. Pembesaran ukuran sampel terlihat pada penggunaan bahan cetak elastomer light-body sedang 

dengan bahan cetak putty terjadi pengecilan ukuran sampel.
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Perilaku yang terjadi pada bahan cetak sewaktu pengambilan cetakan. 

Sewaktu pengambilan cetakan dilakukan, bahan cetak terlihat mengalir keluar dari sendok cetak 

maupun lubang-lubang yang ada pada sendok cetak. Pada percobaan dengan sampel balok alginat terlihat 

pelepasan bahan cetak keluar melalui celah yang terdapat diantara lempeng kaca dan master cast metal. 

Pada percobaan dengan mempergunakan ring cetak tidak berlubang-lubang dan berlubang-lubang 

terlihat bahan cetak keluar melalui lubang-lubang yang ada pada ring cetak. Sewaktu pengambilan cetakan 

dengan ring cetak tidak berlubang-lubang bahan cetak keluar melalui lubang-lubang yang terdapat pada 

bagian atas dan bawah ring saja. Dengan ring cetak berlubang-lubang bahan cetak mengalir keluar bukan 

hanya melalui lubang yang ada di bagian atas dan bawah saja tetapi juga melalui lubang-lubang yang 

terdapat pada dinding ring cetak seperti terlihat pada gambar 1. 

 

 

  

 

 

 

 

                   

 

 

 

 

 

 

 

Pada percobaan dengan mempergunakan bahan cetak elastomer tipe light-body dan putty dipakai ring 

cetak yang tidak berlubang-lubang. Sewaktu pengambilan cetakan baik dengan bahan cetak elastomer tipe 

light body maupun putty bahan cetak keluar melalui daerah atas dan bawah ring cetak seperti terlihat pada 

gambar 2. 

 

 

  

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Kemungkinan penyebab terjadinya perubahan dimensi pada hasil cetakan. 

Pada percobaan dengan sampel balok alginat terlihat adanya perbedaan yang signifikan diantara 

perubahan dimensi yang terjadi pada tinggi atau tebal alginat yang dibatasi lempengan kaca dibandingkan 

dengan perubahan dimensi yang terjadi pada panjang maupun lebar balok alginat yang dibatasi oleh master 

cast metal. Pada percobaan ini terjadi perubahan dimensi pada setiap pengukuran baik panjang, lebar 

maupun tinggi/tebal sampel, perubahan itu berupa pembesaran ukuran dibandingkan dengan ukuran mold 

yang ada. Hal ini mengingatkan bahwa telah terjadi ekspansi pada bahan cetak yang dipergunakan. Dari 

    A                 B 

Gambar 1 Aliran bahan cetak sewaktu pengambilan cetakan alginat (a) 

Dengan mempergunakan ring cetak tidak berlubang-lubang, (b) Dengan 

mempergunakan ring cetak berlubang-lubang. 
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   A                  B 
Gambar 2 Aliran bahan cetak sewaktu pengambilan cetakan elastomer (a) Dengan 

mempergunakan bahan cetak Polyvinyl Siloxane tipe light-body (b) Dengan 

mempergunakan bahan cetak Polyvinyl Siloxane tipe putty 
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hasil pengukuran terlihat perubahan dimensi pada daerah tinggi/tebal sampel jauh lebih besar (rerata 

10,87%) dibanding perubahan dimensi pada daerah panjang dan lebar sampel (rerata 3,16% dan 3,35% 

masing-masing). Pada daerah pengukuran tinggi/tebal sampel, bahan cetak dibatasi dengan lempeng kaca 

yang pelepasannya dilakukan terlebih dahulu daripada daerah panjang dan lebar sampel yang dibatasi logam 

pembentuk mold. Perubahan dimensi hasil cetakan disini terlihat bukan hanya disebabkan oleh sifat bahan 

cetak yang digunakan semata tetapi kemungkinan ada faktor lain yang turut berperan menjadikan perubahan 

dimensi. Hal ini kemungkinan berkaitan dengan pernyataan Skinner bahwa pada bahan cetak hidrokoloid 

perubahan dimensi dapat terjadi selama proses gelasi berlangsung dengan adanya stres yang timbul pada 

bahan cetak sewaktu pengambilan cetakan.
1
 

Pada percobaan dengan mempergunakan ring cetak tidak berlubang-lubang dan yang berlubang-lubang 

pengukuran pada daerah atas sampel terlihat perubahan dimensi yang berlawanan arah. Dengan 

menggunakan ring cetak tidak berlubang-lubang terjadi pengecilan ukuran sampel, sedangkan dengan 

mempergunakan ring cetak berlubang-lubang terdapat pembesaran ukuran sampel. Kelihatannya seiring 

dengan keluarnya bahan cetak melalui lubang-lubang yang ada pada dinding ring cetak, sebagian tekanan 

atau stres yang ada pada bahan cetak turut dilepaskan. Sebaliknya dengan menggunakan ring cetak tidak 

berlubang-lubang terjadi perubahan dimensi berupa pengecilan ukuran sampel. Dengan demikian 

kelihatannya tekanan atau stres yang muncul didalam bahan cetak menyebabkan terjadinya ekspansi bahan 

cetakan setelah pelepasan cetakan. Secara keseluruhan terlihat kemungkinan adanya tekanan atau stres yang 

terdapat di dalam bahan cetak memungkinkan menjadi salah satu pemegang peran dalam menyebabkan 

terjadinya perubahan dimensi hasil cetakan. 

Pada percobaan dengan mempergunakan dua bahan cetak elastomer dengan konsistensi yang berbeda 

terlihat perubahan dimensi yang berlawanan arah pada daerah basis. Sewaktu pengambilan cetakan bahan 

cetak mengalir keluar melalui lubang-lubang yang ada pada ring cetak. Dapat dipahami kalau bahan dengan 

konsistensi rendah lebih mudah mengalir keluar dibandingkan dengan bahan berkonsistensi tinggi. Seiring 

dengan keluarnya bahan cetak ini terjadi pelepasan tekanan yang muncul pada bahan cetak selama 

pengambilan cetakan. Keadaan ini kemungkinan dapat menjelaskan perubahan dimensi dengan arah yang 

berbeda pada daerah basis cetakan. Hal ini juga sesuai dengan apa yang didapatkan oleh Masri dkk. yang 

dengan mempergunakan transducer pencatat tekanan (pressure) yang ditempatkan pada rongga mulut 

analog di daerah tengah palatum dan daerah molar 1 atas kiri dan kanan mendapatkan bahwa semua bahan 

cetak yang dipergunakannya menghasilkan tekanan (pressure) sewaktu pengambilan cetakan rahang atas 

tak bergigi.
23

 

Pada daerah basis tersebut terlihat perubahan dimensi yang berlawanan arah sedang pada daerah atas dan 

tinggi sampel terjadi perubahan dimensi dengan arah yang sama tetapi tidak signifikan berbeda. 

Kelihatannya konsistensi bahan cetak tidak berperan dalam menyebabkan terjadinya perubahan dimensi 

sewaktu pengambilan cetakan kecuali memfasilitasi pelepasan bahan cetak sewaktu pengambilan cetakan 

dilakukan.  

 

SIMPULAN 

Dari uraian di atas dapat disimpulkan kemungkinan tekanan atau stres yang muncul di dalam bahan 

cetak sewaktu pengambilan cetakan memegang peran dalam menyebabkan terjadinya perubahan dimensi 

pada hasil cetakan. 

 

SARAN  

Diperlukan pengamatan yang lebih mendalam untuk dapat menjelaskan penyebab terjadinya perubahan 

dimensi hasil cetakan.  
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