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Editorial

AVINENT tiene una sdlida y ya larga trayectoria en 1+D. Una vocacién
innovadora que se refleja de nuevo en este cuarto volumen de Docu-
mentacion Cientifica, en el que se describen varios estudios y casos
protésicos, realizados por reconocidos profesionales e investigadores.
En esta ocasién, AVINENT aporta rigor cientifico al sector protésico,
después de haber desarrollado su nuevo sistema de mecanizacién de
estructuras PROTECH, basado en tecnologia CAD-CAM.

AVINENT trabaja con el firme convencimiento de que una empresa de
base tecnoldgica tiene la responsabilidad de aportar nuevas ideas, pro-
cesos Yy soluciones. El objetivo es contribuir al desarrollo del sector, en
este caso de los laboratorios protésicos, pero también mejorar el pro-
ducto o servicio que recibe el cliente final y, en definitiva, contribuir al

bienestar general de la sociedad.

Por todo ello, AVINENT dispone de un equipo cientifico propio y, en co-
laboracién con universidades y centros tecnoldgicos, dedica notables
esfuerzos a la investigacion. Para seguir fiel a su compromiso irrenun-
ciable, de ayer, hoy y siempre, con la difusién del trabajo cientifico.
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AVINENT propulsa el mundo protésico con PROTECH

DESPUES DE HABER DESARROLLADO SU INNOVADOR SISTEMA DE IMPLANTES DEN-
TALES CON SUPERFICIE BIOMIMETICA Y NUMEROSAS LINEAS DE PRODUCTOS PRO-
TESICOS, AVINENT HA IDO MAS ALLA CON LA CREACION DE PROTECH, UN REVOLU-
CIONARIO SISTEMA DE MECANIZACION DE ESTRUCTURAS SOBRE IMPLANTES CON
TECNOLOGIA CAD-CAM Y LA UTILIZACION DE MATERIALES COMO EL CROMO-COBAL-
TO Y EL TITANIO.

CON SU DECIDIDA ENTRADA EN EL MUNDO PROTESICO AVINENT SIGUE APOSTAN-
DO POR LA INNOVACION, APORTANDO CONOCIMIENTO Y NUEVAS TECNICAS AL SEC-
TOR, CON LA COLABORACION DE RECONOCIDOS EXPERTOS.
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- AVINEN

, COMPromiso

- con la innovacion

La razon de ser de AVINENT es la innova-
cion constante. La firma dispone de un
equipo cientifico, que realiza un intenso
trabajo de 1+D con el objetivo de desarro-
llar nuevos productos para enriquecer los
sectores de la odontologia y la implanto-
logia. La ultima aportacion de AVINENT es
PROTECH, el sistema de mecanizacion de
estructuras personalizadas, con tecnolo-
gia CAD-CAM y fresado HSM, realizadas
en cromo-cobalto y titanio.

.  La puesta en marcha de PROTECH ha
sido el resultado de un intenso trabajo del
equipo cientifico, con la colaboracion de

+ centros universitarios y tecnoldgicos. Se

trata de un sistema pionero, que libera a

los laboratorios protésicos de una de las
partes mas laboriosas del proceso tradi-
cional de produccion de estructuras den-
tales.

AVINENT realiza estudios y ensayos, en
colaboracion con profesionales y centros
de investigacion, con el objetivo de divul-
garlos, en publicaciones como el presen-
te volumen, y difundir conocimiento para
el conjunto del sector.

Desde su nacimiento, AVINENT basa su
actividad en tres conceptos fundamenta-
les: la investigacion y la innovacion; el ri-
gor de su equipo cientifico; y el compro-
miso con la salud de los usuarios.
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UNA NUEVA GENERACION DE PROTESIS

AVINENT SIGUE AVANZANDO CON LA PUESTA EN MARCHA DE PROTECH, EL
SISTEMA QUE PERMITE CREAR ESTRUCTURAS FRESADAS SOBRE IMPLAN-
TES EN CROMO-COBALTO Y TITANIO, CON TECNOLOGIA CAD-CAM. EL PRO-
CESO DE INVESTIGACION HA SIDO DIRIGIDO DESDE EL EQUIPO CIENTIFICO
DE AVINENT, CON LA COLABORACION DE CENTROS UNIVERSITARIOS. EL RE-
SULTADO ES UN SISTEMA PIONERO E INNOVADOR.

Cromo-cobalto: nuevas aplicaciones y ventajas

El cromo-cobalto (CoCr) es una aleacion ya
utilizada por el sector protésico, pero que pre-
senta dificultades para ser fresado. Con el sis-
tema PROTECH desarrollado por AVINENT es
po@l utilizar este material para estructuras

completas. Se trata de una aleacion muy ade-
cuada para la mecanizacion de protesis, por
su dureza y capacidad de adhesion a la ce-
ramica, que garantiza estructuras resistentes

y estables.

Tecnologia CAD-CAM aplicada al mecanizado de estructuras

Hasta ahora, los procesos de mecanizado
aplicados al mundo protésico se limitaban a
piezas unitarias y no se usaban para grandes
estructuras, y menos todavia para trabajos
de rehabilitacion sobre implantes. PROTECH

permite la obtencion de protesis completas

sobre implantes, con calidad y precisién ga-
rantizadas. La tecnologia CAD-CAM aplica-
da al sector protésico permite la personaliza-
cion de las estructuras, reduciendo el tiempo
de confeccién de la protesis y mejorando la
calidad.

Los grandes
argumentos de PROTECH

-Sistema pionero, Unico capaz de ofrecer es-
tructuras de cromo-cobalto y titanio de forma
sistematica, con ajuste pasivo, para todo tipo

de implantes.

-Maxima rapidez en la entrega. Seguimiento
on-line del proceso productivo y servicio de

ingenieria técnica.

-Equipamiento de ultima generacion, escane-
res, tecnologia CAD-CAM y equipos de meca-
nizacién de cinco ejes HSM.



|+D, VOCACION PERMANENTE DE AVINENT

FORMACI O N EL DESARROLLO DE PROTECH HA SIDO LA APORTACION CIENTIFICA MAS RE-
CIENTE DE AVINENT, PERO SU TRAYECTORIA VA ESTRECHAMENTE VINCULADA

Y ,AS ISTENCIA A UN INTENSO TRABAJO EN I+D. LA APUESTA DE AVINENT POR LA INVESTIGA-

TECNICA CION Y LA INNOVACION TECNOLOGICA CONSTA DE VARIAS FASES:

CONTINUA

Ademas de realizar un intenso trabajo en I1+D
que conduce al desarrollo de nuevos siste-
mas y productos, AVINENT ofrece a los pro-
fesionales un programa continuo de formacion
y asesoramiento técnico. Asi, los laboratorios
protésicos que entran en el mundo CAD-CAM
de la mano de PROTECH tienen la oportuni-
dad de asistir a cursos, demostraciones y se-
siones para estar al dia de las novedades o
actualizaciones del sistema. AVINENT quie-
re de este modo trabajar conjuntamente con
los profesionales para que puedan beneficiar-
se de todas las ventajas de su sistema de me-

canizacion de estructuras.

Desarrollo del sistema de implantes BIOMIMETIC ADVANCED
SURFACE

El implante creado por AVINENT, basado en una superficie innovadora (BIOMIMETIC ADVAN-
CED SURFACE) fue fruto de un largo trabajo de investigacion realizado por el equipo cientifico
de la empresa y la colaboracion de expertos investigadores de varias universidades, asi como
profesionales y centros de investigacion..Durante el proceso de desarrollo de su nuevo produc-
to, AVINENT conté con la colaboracion del CREB (Centro de Investigacion en Ingenieria Biomé-
dica, adsctito a la UPC) y del CTM Centre Tecnologic.

Realizacion de estudios y colaboracion con universidades

La firma realiza estudios, a través de su propio equipo cientifico y en colaboraciéon con universi-
dades y profesionales, tanto a nivel protésico como clinico, con el objetivo de analizar los resul-
tados y compartirlos con la comunidad cientifica. Asimismo, AVINENT firma convenios con cen-
tros universitarios para la realizacion de ensayos clinicos que sirven de base para la confeccion
de estudios cientificos. En dichos centros se realizan operaciones implantologicas en pacientes,
con paradmetros establecidos y siempre idénticos, que permiten la obtencion de datos fiables y

objetivos sobre el comportamiento de los implantes.

Participacion en congresos y foros de primer nivel cientifico

También forma parte de la decidida apuesta por la investigacion la presencia de AVINENT en to-
das las asociaciones de implantologia y la participacion en foros, convenciones y congresos de
primer orden a nivel nacional e internacional, en los que muestra las ultimas novedades de su ca-
talogo y difunde el conocimiento adquirido durante los procesos de investigacion. AVINENT pre-
senta los resultados de los estudios clinicos realizados con universidades a través de comunica-

ciones orales o ponencias en congresos, foros o reuniones, y articulos en revistas especializadas.
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Estudio del cambio dimensional producido

por la carga de la ceramica de una estructura realizada
a partir de diferentes procesos: fresado PROTECH,
colado y sinterizado

AUTORES: Estudio realizado por el equipo cientifico
de AVINENT y David Garcia, profesional protésico del

laboratorio Garbident de Vitoria, con la colaboracion
del Centro de Investigacion en Ingenieria Biomédica

(CREB), adscrito a la UPC.




OBJETIVO

Determinar el cambio dimensional producido por la temperatura duran-
te las etapas de la carga ceramica de una estructura protésica fija fa-
bricada a partir de diferentes procesos: fresado PROTECH, colado y

sinterizado.

INTRODUCCION

Una de las caracteristicas mas importantes de las rehabilitaciones den-
tales realizadas a partir de una estructura de soporte metalico y un
recubrimiento ceramico son las caracteristicas microestructurales del

material de base que dependeran de su método de obtencion.

Estas rehabilitaciones acumulan tensiones internas durante las distin-
tas etapas de su fabricacion que provocan desplazamientos de la es-
tructura, provocados por la relajacion de la microestructura en la fase
de aplicacion de la ceramica sobre el soporte metalico. Esta etapa de
ceramizacion consta de distintas cocciones que se realizan a partir de
unos ciclos de calentamiento y enfriamiento donde es muy importante

respetar la temperatura.

Debido a estos cambios dimensionales, en los procesos clasicos de
fabricacion, el protésico tiene que corregir estas desviaciones cortan-
do y soldando las estructuras para conseguir una mejor pasividad de
las mismas, creandose nuevas tensiones y debilitando el material.

Las rehabilitaciones protésicas fijas de metal-cerdmica pueden ser so-
bre dientes naturales tallados o estructuras sobre implantes. Nuestro
estudio esta realizado sobre este segundo tipo de estructuras, facili-
tandonos los procesos de escaneado gracias a sus conexiones al im-
plante. En estas conexiones colocamos unos localizadores que nos
permitiran determinar la posicion exacta del implante en la estructura y
escanear para poder determinar cudl ha sido el cambio dimensional en

cada una de las fases del proceso.
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MATERIALES Y METODOS

Muestras

Se analizaron tres estructuras protésicas implanto-soportadas de
CoCr obtenidas a partir de distintos procesos: fresado PROTECH, co-
lado y sinterizado.

Se realizd un modelado en cera de una estructura completa superior
de 14 piezas atornillada sobre 6 implantes AVINENT de conexién exter-

na universal plataforma @4.1mm. (Fig. 1y 2).

Fig. 1. Modelo posicién implantes Fig. 2. Modelado de la estructura

Proceso de obtencién de muestras

Modelado

Se utilizan calcinables rotatorios y tornillos AVINENT para duplicar las co-
nexiones a implante y crear la estructura protésica. En el disefio de la es-
tructura afiadimos unas prolongaciones en las piezas 27 y 17 para poder

fijarla durante el proceso de escaneado.

El modelado de las distintas piezas ponticas y conectores se realiza con
una cera especial que permite obtener el modelado digitalizado de la es-
tructura sin variar las dimensiones exteriores de ésta. El archivo que se ob-
tiene se utilizara en los procesos de fabricacion con tecnologia CAD-CAM.
Este modelado se realiza teniendo en cuenta las distintas limitaciones téc-

nicas que pueden tener algunos de los procesos para la obtencion de las

estructuras, como pueden ser espacios interproximales, espesor minimo

de material y diametro de las emergencias.

Se verifica que el modelado en cera de la estructura ajuste de forma pasiva

contra el modelo duplicado de la boca del paciente y asi reducir los erro-

res en el posterior proceso de colado.

?/ Fig. 3. Detalle del escaneado Wax up
ﬁ Escaneado
El digitalizado de la estructura se realiza con el sistema de escaner 3Shape
que nos da muchas posibilidades a la hora de realizar rehabilitaciones den-
tales con tecnologia CAD-CAM. En nuestro caso seria un tipo de trabajo
Wax up (Fig. 3), donde la digitalizacion se realiza sobre el disefio real que
queremos copiar, utilizando el modulo ScanltRestorationy posterior mo-
delado con DentalDesigner™, los dos de 3Shape. De esta manera asegu-
ramos una uniformidad dimensional de las estructuras en los tres proce-

B sos de fabricacion.

Una vez digitalizado, el software nos permite exportar el resultado en un
formato de archivo abierto para poder obtener la estructura y llevar a cabo
los procesos CAD-CAM de fresado PROTECH y sinterizado laser.

X
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Fig. 4. Detalle de la estructura en el disco de fresado PROTECH

Fabricacién

Fresado PROTECH
El proceso de fresado por alta velocidad HSM (High Speed Milling) se lle-
va a cabo a partir de herramientas de corte que van elaborando la estruc-
tura por arranque de viruta (Fig. 4 y 5).

El material utilizado son discos de CoCr que se obtienen mediante un pro-
ceso de extrusion con posterior estabilizacion del material y varios proce-

sos termomecanicos para optimizar su microestructura.

En el caso de esta técnica también se realiza el escaneado del modelo de

la boca del paciente para conseguir una mayor precision del fresado.

\

Fig. 5. Estructura de CoCr obtenida con el proceso
de fresado PROTECH

Fig. 6 y 7. Imagenes del proceso de colado

Fig. 8. Estructura de CoCr obtenida con el proceso de colado

Colado

El proceso de colado se realiza a partir de la técnica del molde a la cera
perdida, preparando la estructura con distintos canales de entrada y afa-
diendo reservorios para mejorar la solidificacion del material. También dise-
flamos unas salidas para los gases de escape y asi evitar rechupes en las

zonas mas altas del colado (Fig. 6, 7 y 8).

Se utilizara el mismo tipo de aleacion de CoCr para el colado y el fresado,

para eliminar la variable del material entre estos dos procesos.

Sinterizado

En el proceso de sinterizacion, el material en polvo se deposita en la ban-
deja de trabajo del equipo y mediante laser se realiza un incremento de
temperatura que provoca la unién de las particulas de material, creando la
estructura por capas (Fig. 9 y 10).

En este proceso se utiliza el CoCr en polvo con un tamafo de particula

aproximado de 60 micrémetros.

Fig. 9. Proceso de sinterizado

Fig. 10. Estructura obtenida con el proceso de sinterizado
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Tabla 1. Resumen de las especificaciones de los materiales.
Obtencién de datos
Resumen de las dos mediciones que se realizaran durante las distintas

etapas de la ceramizacion.

n Modelo maestro
JL

- Estructura fabricada
Co% 65,0 65,0 63,8

Chorreado con AlO, + limpieza con vapor (excepto en el proceso de fresado)
Cr% 29,0 29,0 247 ESCANEADO = ESCH
Mo% 2,0 2,0 5,1
W% 2,0 2,0 5,4
Otros Si,Mo,Fe Si,Mo,Fe Si,Mo,Fe Oxidacion a diferente temperatura y tiempo dependiendo del fabricante
Densidad g/cm”3 8,4 8,4 8,5
Modulo elastico Gpa 194 194 170
Limite elastico N/mm~2 (Mpa) 659 659 700 Chorreado con AlO, + limpieza con vapor
Dureza Vicker (HV10) 315 315 350
Elongacion % \ /
Coeficiente dilatacion térmica 25-500°C (104-6KA-1) 34 34 2 _ Aplicacion 2 capas de opaquer
Coeficiente dilatacion térmica 25-600°C (102-6KA-1) 14 14 14,4
Intervalo solidificacion 1263-1304 12563-1305 1380-1440 \ n
3 cocciones ceramicas
1 coccién glaseado
ESCANEADO = ESC2
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B) Introduccién de los datos en el software
Para poder determinar las diferencias y medir las distancias entre los dife-
rentes escaneados se importan los archivos en formato de texto a un soft-

ware de disefio CAD.

Debido a la imposibilidad de colocar las tres estructuras estudiadas en la
misma posicion durante el escaneado, se procede a sobreposicionar el
conjunto de los vectores directores de cada una de las fases obteniendo

la misma posicion y direccién para todos los escaneados. Esto se consi-

S i Lk \ | F 3 gue fijando un sistema de coordenadas comun para todos ellos mediante
: - - = -

| i la creacién de un plano de trabajo definido por el inicio de los vectores di-
Fig. 11. Escéner con tecnologia tactil Fig. 12. Escaneado de la estructura mediante localizadores de precisién rectores de los implantes 16, 22 y 27 (Fig. 13).

Seguidamente se detallan las etapas mas relevantes:

A) Escaneado

Para poder determinar la posicion de los implantes, ya sea en el modelo de
la boca del paciente como en las estructuras obtenidas a partir de los dis-
tintos procesos de fabricacion, se utilizara un escaner con tecnologia tac-
til (Fig. 11).

Las réplicas de implante colocadas en el modelo de la boca del paciente
seran escaneadas mediante localizadores de precision para identificar de
manera mas precisa su posicion y direccion. Ilgualmente se utilizaran para
el escaneado de las estructuras sobre implantes colocados directamen-

te sobre éstas.

En cada caso el software permitira exportar un archivo en formato de tex- Fig. 13. Plano de trabajo definido por el inicio de los vectores directores de los implantes 16,22y 27
to con la informacion de la posicion y la direccion de cada implante llama-

do vector director.
C) Lectura de los puntos en el espacio

Una vez tenemos todos los escaneados montados en el software CAD
procedemos a determinar cuales son las tres coordenadas (x, y, z = modu-

lo A) para cada pareja de implantes, cada proceso y fase.




Fig. 14. Diferencias entre ESC1 y ESC2 en la distancia 1 segln procesos

RESULTADOS

El grafico muestra las diferencias entre el ESC1 y el ESC2, que corres-
pondian a la etapa inicial y final segun esquema del estudio (Fig. 13), por

ser las mas representativas del proceso global.

Se represento el sector posterior (distancia 1), ya que es donde se obser-

vo una mayor deformacion de la estructura.

El fresado PROTE+CH es el que experimenta una menor distorsion respec-

to a los procesos de colado y sinterizado.

N

CONCLUSIONES

Las estructuras fabricadas con el sistema de fabricacion PROTECH experi-
mentan una menor deformacion durante la etapa de ceramizacion en com-
paracion con los procesos de colado y sinterizado. La baja distorsion de
las estructuras fresadas es atribuible a la elevada estabilidad térmica de la

parte metalica al estar libre de tensiones residuales o microporosidades.

Se concluye que el fresado no requerird manipulacion para tener una me-
jor pasividad en la boca del paciente.
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AUTORES: Estudio realizado por el equipo cientifi-
co de AVINENT y David Garcia, profesional protési-

co del laboratorio Garbident de Vitoria, con la cola-

boracion del Centro de Investigacion en Ingenieria

Biomédica (CREB), adscrito a la UPC.

Estudio comparativo de los ajustes de una estructura
realizada a partir de diferentes procesos de fabricacion:
fresado PROTECH, colado y sinterizado

.,ghape



OBJETIVO

Determinar la pasividad del ajuste implante/estructura en protesis den-
tales unitarias fijas fabricadas a partir de diferentes procesos de fabri-
cacion: fresado PROTECH, colado y sinterizado.

INTRODUCCION

La calidad del ajuste entre el implante y la protesis dental en estruc-
turas fijas atornilladas incide directamente en la respuesta de la reha-
bilitacion tanto a nivel biolégico como mecanico. En primer lugar, va-
rios estudios concluyen que una elevada distancia entre la superficie
de la plataforma del implante y la superficie de conexion de la estruc-
tura favorece la formacion de placa y la filtracion bacteriana causantes
de enfermedades periimplantares.’? A nivel mecéanico, un desajuste de
la unién implante estructura protésica reduce la pasividad del conjunto
aumentando las tensiones mecanicas permanentes que pueden conlle-
var al aflojamiento de tornillos de retencion e incluso a la fractura de la
protesis. En este sentido, se ha observado un mayor indice de pérdida
osea en estructuras tensionadas en presencia de inflamacién.®

[1] Steinebrunner L, Wolfart S, Béssmann K, Kern M. In vitro evaluation of bacterial leakage along the implant-abutment
interface of different implant systems. Int J Oral Maxillofac Implants. 2005 Nov-Dec; 20(6):875-81.

[2] do Nascimento C, Pedrazzi V, Miani PK, Moreira LD, de Albuquerque RF Jr. Influence of repeated screw tightening
on bacterial leakage along the implant-abutment interface. Clin Oral Implants Res. 2009 Dec;20(12):1394-7. Epub
2009 Aug 26.

[3] Heckmann SM, Linke JJ, Graef F, Foitzik Ch, Wichmann MG Weber HP. Stress and Inflammation as a Detrimental
Combination for Peri-implant Bone Loss. J Dent Res 8b: 711-6.



MATERIALES Y METODOS

Muestras

Se analizaron nueve conjuntos compuestos cada uno por una réplica
de implante del sistema AVINENT y una prétesis dental unitaria unidas
mediante un tornillo de fijacion también del mismo sistema AVINENT a
35 N:cm. Las nueve estructuras reproducian el mismo modelo protési-
co pero habian sido obtenidas empleando los distintos procesos de fa-

bricacion indicados a continuacion.

Todas las rehabilitaciones fueron revestidas con ceramica por el proceso

habitual de confeccion de muestras.

Fresado 8 CoCr HSM
Colado 3 CoCr A la cera perdida
Sinterizado 8 CoCr Laser

Fresado Colado Sinterizado

Determinacién de la morfologia de la zona

de conexion de las estructuras protésicas

La superficie inferior de las estructuras destinada a apoyarse sobre la pla-
taforma del implante fue analizada mediante microscopia electronica (Jeol
Scanning Microscope 6400, Jeol) e interferometria dptica en modo VSI
(Wyko NT1100, Veeco) con la finalidad de analizar su morfolcigia. Las ima-
genes interferométricas se obtuvieron a 5 aumentos determinandose los
parametros referentes a la textura de la superficie circular de la estructu-
ra protésica que en condiciones de pasividad total se asenta%a completa-

mente sobre la plataforma del implante dental. (Fig. 1).
Se determinaron los siguientes pardmetros topograficos:
= R.: Profundidad en micrometros del perfil central de rugosidad.

* R ,: La altura media en micrometros de los picos que sobresalen por en-

cima del perfil central de rugosidad.

= R,: La profundidad media en micrometros de los valles que sobrepasan

por debajo del perfil central de rugosidad.

5 mm

Fig. 1. La superficie evaluada en las mediciones interferomé-
tricas corresponde a la delimitada entre los dos circulos rojos
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Determinacion del ajuste implante/prétesis mediante
microscopia electronica de barrido
La unién de cada conjunto implante/prétesis fue observada mediante el
| / / microscopio electronico de barrido (Jeol Scanning Microscope 6400, Jeol)
a 10 y a 1.800 aumentos (Fig. 3 a y b) capturandose cinco imagenes en
\ A~ la cara vestibular y cinco en la cara palatina. Las imagenes de las mues-
tras fabricadas con el sistema de fresado PROTECH fueron capturadas a

5.000 aumentos debido al pequefio gap existente entre la plataforma del

implante y la protesis.

30 um

Fig. 3. Imagenes de la unién implante/prétesis del proceso sinterizado capturadas a: a) 10 aumentos; b) 1.800 aumentos

Fig. 2. Representacion esquemética de la curva de Abbott-Firestone Con el fin de cuantificar el ajuste se realizaron 72 mediciones por imagen
para un perfil de rugosidad determinado del espacio existente entre la plataforma del implante y la protesis, obte-
niéndose un valor medio para cada imagen. Las mediciones fueron realiza-

das con el software de anélisis de imagen Omnimet (Buheler Ltd.). (Fig. 4).

Los parametros descritos derivan de la curva de Abbott-Firestone, que re-
presenta el porcentaje de superficie hallado en cada una de las alturas del
perfil tal y como muestra el esquema de la Fig. 2.

Los parametros R, Ry R, cuantifican las irregularidades topograficas de
una superficie. Cuanto menor es el valor de estos parametros mas plana
es una superficie.

Fig. 4. Imagen detallada de la
unién implante/prétesis capturada
a 1.800 aumentos con las lineas
de medicién

30 um



RESULTADOS

Determinacion de la morfologia de la zona

de conexion de las estructuras protésicas

La zona de conexion de las estructuras obtenidas con el sistema de fabri-
cacion de fresado PROTECH vy sinterizado presentaba una mayor exacti-
tud de la geometria de los elementos internos y una mayor definicion de las
aristas que las estructuras coladas (Fig. 5. a, b y ¢).

La determinacion de los parametros R, R, y R, indicé que la superficie de
conexion de las estructuras obtenidas con el sistema de fresado PROTECH
presentaba una mayor planitud y homogeneidad que la de las proétesis obte-

nidas con los métodos de colado y sinterizado. (Fig. 6).

5 mm

Fig. 5. Imagenes de microscopia de la zona de conexién: a) fresado PROTECH; b) colado; ¢) sinterizado

Sinterizado R

Fig. 6. Valores microtopogréficos de las superficies de conexién de las estructuras estudiadas

" Fig. 7. Imagenes interferométricas de las superficies de
conexion: a) fresado PROTECH; b) colado; ¢) sinterizado

Las imagenes obtenidas con el microscopio interferométrico (Fig. 7. a, b
y ¢) mostraron que el sistema de fresado PROTECH ofrecia un mejor aca-
bado superficial al presentar superficies de contacto con una mayor pla-
nitud respecto a las obtenidas con los sistemas de fabricacion de colado

y sinterizado.
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Determinacion del ajuste implante/prétesis mediante
microscopia electronica de barrido

Tal y como se puede observar en el diagrama de cajas (Fig. 8), el sistema
de fresado PROTECH presenta un mayor ajuste implante/protesis compa-
rado con los sistemas de colado y sinterizado. Concretamente el ajuste del
espaciado medio de la conexién con el sistema de fresado PROTECH fue
de 0,73 um, que contrasta con los valores obtenidos con los sistemas de
colado y sinterizado de 11,30 umy 9,09 um respectivamente.

Cabe indicar que el sistema de fresado PROTECH presento una mayor ho-
mogeneidad en el ajuste a lo largo de todo el plano de conexién, siendo
2,09 pm el valor maximo medido. En los sistemas de colado y sinterizado
se detectaron desajustes de hasta 52,49 y 34,30 um respectivamente.

Fig. 8. Distribucién de valores de ajuste implante/prétesis para los tres
procesos de fabricacién estudiados y

A continuacion se muestran algunas de las imagenes obtenidas del ajuste

para los tres métodos de fabricacion estudiados.

30 um ’ ' 30 um

Fig. 9. Imégenes de microscopia electrénica de las conexiones estudiadas:

CONCLUSIONES

Como se ha visto en los apartados anteriores, el sistema de fabricacion
de estructuras protésicas dentales PROTECH permite obtener una elevada
homogeneidad, planitud y precision en el freéado de las superficies des-
tinadas a estar en contacto intimo con el implante dental. Por consiguien-
te, el ajuste entre el implante y la estructura protésica es superior en el sis-
tema de fresado PROTECH que en los métodos cEe fabricacion por colado

o sinterizado.

a) fresado PROTECH a 5.000 aumentos; b) colado a 1.800 aumentos; c) sinterizado a 1.800 aumentos
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INTRODUCCION

La adhesion de la ceramica con los metales dentales ha sido motivo de
multiples estudios a lo largo de los tiempos; cada vez que nuevas alea-
ciones han surgido en el mercado se ha estudiado su comportamiento
referente a la adhesion.” Las nuevas tecnologias CAD-CAM han pues-
to a nuestro alcance la posibilidad de fabricar estructuras de CoCr sin-
terizadas mediante laser o fresadas a partir de un bloque de metal. La
adhesion de la ceramica de recubrimiento a aleaciones de cromo-co-
balto sinterizadas ya ha sido cuestionada en los ultimos anos.? Pero no
hemos encontrado en la literatura nada referente a la adhesion de la ce-
ramica a aleaciones de CoCr fresado. El objetivo de nuestra investiga-
cion sera comparar los niveles de adhesion de una ceramica feldespati-
ca a tres estructuras de cromo-cobalto obtenidas a partir de diferentes

procesos de fabricacion: fresado, colado y sinterizado.



MATERIALES Y METODOS

Se prepararon 45 muestras, 15 para cada grupo de estudio. Para la con-
feccion de las muestras se fabricaron unos cilindros metalicos de 10 mm
de diametro por 10 mm de altura, 15 colados (G1), 15 sinterizados por la-
ser (EOS GmbH Electro Optical System, Spain) (G2) y 15 fresados (sis-
tema PROTECH de AVINENT Implant System, Spain) (G3) (Fig. 1).

Una vez realizados estos cilindros metalicos se ceramizaron cada una de las

muestras mediante la confeccion de un cilindro de 4 mm de alturay 2,5 mm

de diametro de ceramica feldespatica de recubrimiento (In Line, Ivoclar Viva-
dent, Liechtenstein) (Fig. 2).

Fig. 2

Realizada la ceramizacién de las muestras se introdujeron en un cilindro de
yeso, siendo este paso necesario para la fijacion de las muestras, y se co-
locaron en la base de la maquina para la realizacion del test de adhesion.
\un@c/nt, USA) (Fig. 3).

©

Fig. 3

La adhesion entre la ceramica feldespatica y las estructuras metalicas

se estudio en todas las muestras, mediante la prueba del «shear bond
strength» (SBS) (Ultradent, USA). Cada muestra fue sometida a una fuer-
za, durante un minuto como maximo, hasta que el cilindro ceramico so-
brepasara su limite elastico y se fracturara o desprendiera de la base me-
talica (Fig. 4 y 5).

Fig. 7 Fig. 8

Posteriormente se observo y determind macroscopicamente el tipo de
fractura producido en cada muestra, siendo clasificadas como tipo | co-
hesiva (Fig. 6), tipo Il adhesiva (Fig. 7) y tipo Ill mixta adhesiva y cohesi-
va (Fig. 8).

Se estudio la existencia de diferencias cientificamente significativas de los
valores obtenidos entre los tres grupos mediante el test de Kruskall-Wallis
(Statgraphics Plus 5.1.). Este fue el test estadistico mas indicado, ya que

la varianza obtenida entre los tres grupos no fue homogénea.

Con el test de Mann-Whitney se estudiaron las diferencias entre grupos y
se determind la relacién entre estos y el tipo de fractura mediante el test
de Chi-Cuadrado.

4



RESULTADOS

De la muestra inicial (N=45) no se tuvo que descartar ninguna de nin-
gun grupo. Los valores de adhesién obtenidos en MPa de cada grupo se

muestran en la tabla 1.

43

FRESADO 15 3756 +/-9,18 20,2 58,1 379
COLADO 16 4279 +/-14,14 197 62,3 426 5

DISCUSION
SINTERIZADO 15 29,09 +/-6,95 16,8 45,1 28,3

Tabla 1. Datos recogidos del test del «shear bond strength» . . . . ,
La adhesion de la ceramica obtenida en este estudio mostré unos valores

Con los resultados obtenidos se determinaron diferencias estadisticamen-
te significativas entre la adhesion de la ceramica y las estructuras meta-
licas (p=0,005). La adhesion obtenida entre el grupo G1 (colado) y G3
(fresado) fue significativamente mas alta que en el grupo G2 (sinterizado)
(p=0,005 y p=0,01 respectivamente). Por otra parte no se encontro rela-
cion entre el modo de fractura y el proceso de fabricacion de las estructu-
ras (p=0,24). En la tabla 2 se pueden observar los resultados del tipo de

fractura obtenidos en cada grupo.

FRESADO 2 7 6
COLADO 3 2 10
SINTERIZADO 4 6 5
TOTAL 9 15 21

Tabla 2. Datos del tipo de fractura, cohesiva, adhesiva o mixta

-+

significativamente superiores en los grupos de fresado y colado que los
obtenidos en el grupo de sinterizacién por laser. No se observan diferen-
cias estadisticamente significativas entre la adhesion de los grupos de fre-
sado y colado. Todos estos valores de adhesion son similares a otros que
podemos encontrar en estudios anteriores tanto en materiales de recubri-
miento® como en el tipo de aleacion utilizada en el estudio.*®

CONCLUSIONES

Como conclusion final podemos argumentar que todas las estructuras es-
tudiadas obtenidas a partir de diferentes procesos muestran valores de
adhesion que la literatura indica como aceptables, pero hay que tener en
cuenta que existen diferencias significativas entre las dos estructuras ob-
tenidas a partir de las nuevas tecnologias CAD-CAM, el fresado y el sinte-

rizado, siendo superior en el fresado.

La adhesion de una ceramica feldespatica a estructuras fresadas no ofre-
ce ningun tipo de duda. No ocurre asi con las estructuras sinterizadas me-
diante laser, ya que los valores obtenidos en el estudio quedan significati-
vamente por debajo, abriendo una serie de interrogantes en este sentido

que nos alientan a seguir con esta linea de investigacion.
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& Casos protésicos

PRESENTAMOS EN LAS SIGUIENTES PAGINAS CUATRO CASOS DE REHABILITA-
CIONES PROTESICAS, REALIZADAS POR RECONOCIDOS PROFESIONALES DE
LABORATORIOS PROTESICOS, QUE HAN UTILIZADO EL SISTEMA DE MECANIZA-
CION DE ESTRUCTURAS PROTECH DE AVINENT, CON TECNOLOGIA CAD-CAM.
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ructura completa
al-ceramica con
ccion de angulaciones

Presentamos el caso de un paciente que acude a la consulta con enfermedad periodontal
severa. Se le realiza un TAC y al estudiar y planificar el caso se decide extraer todas las pie-
zas superiores y substituirlas por 6 implantes de conexién externa HE de AVINENT en una
cirugia postextraccién con carga inmediata. Se opta por una rehabilitacién protésica comple-
ta fija atornillada con metal-ceramica disefiada con CAD-CAM y fresada con el sistema PRO-
TECH. Gracias a este tipo de trabajos evitamos tener que cementar, pudiendo corregir las an-
gulaciones de |a salida de los tornillos respetando totalmente la estética. El material utilizado
para la técnica de fresado es el cromo-cobalto (CoCr), un material muy estable que nos ase-

gura una buena pasividad y una perfecta adhesién de la ceramica.

LABORATORIO DENTAL FELIX GOMEZ
BANO (A Corufia)

Agradecimientos por su colaboracién
al Dr. José Luis Berrojo de Madrid

y al personal que trabaja conmigo.
Caso junio 2010
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Empezamos la rehabilitacién tomando impresiones
de la boca del paciente con la técnica FRI (férula ri-
gida para impresion), consiguiendo asi una maxima
precision del modelo de la réplica del paciente para
el posterior disefio con CAD-CAM.

02

Se realiza una toma de registro de
mordida (Fig. 1 y 2) para obtener
la dimension vertical y céntrica, asi
como los registros intermaxilares.

Fig. 1 y 2. Rodete atornillado, donde se ven los dos implantes posteriores atornillados,

apoyando en los dos anteriores ciegos

03

Para devolver el tamano natural del diente del pa-
ciente, que mide aproximadamente unos 10 mm.
(Fig. 8 y 4), realizamos una prueba estética respe-
tando la dimension vertical, tamafios y formas.

Fig. 3. Modelo de dientes original antes de Fig. 4. Detalle de montaje de la prueba estética
desdentar
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Mediante una llave de silicona de la prueba estéti-
ca realizamos la reduccién anatémica de la estructu-
ra en resina respetando los espacios para la cerami-
ca (Fig. 5).

Debido a las direcciones por vestibular de los im-
plantes 14, 12 y 22 se toma la decision de mecani-
zar las entradas de los tornillos para corregir las an-
gulaciones y asi salvar la estética de la zona anterior.
En las piezas 24 y 25 se corrigen las entradas de los
tornillos para salvar la anatomia de la pieza.

Fig. 5. Duplicado en resina y reduccién anatémica de la prueba estética

05

Se realiza el escaneado de la estructura con el mo-
dulo ScanltRestoration de 3Shape mediante la téc-
nica Wax up a partir del disefio en resina de la es-
tructura (Fig. 6) y se procede a la correccion de la
angulacion mediante disefio CAD (Fig. 7).

Fig. 6. Escaneado de la estructura Fig. 7. Detalle de la propuesta de angulaciones para
este trabajo
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0 6 Se manda el archivo .stl al centro de fresado PROTECH y una
vez recibimos el trabajo fresado en el laboratorio procedemos
a comprobar el ajuste del mismo en el modelo (Fig. 8y 9) y en

boca.

Fig. 8 y 9. Estructura fresada

07

Mediante los procesos habituales de carga de la
ceramica obtenemos el trabajo definitivo (Fig. 10).
Como se puede observar, las estructuras realizadas
en metal-ceramica consiguen unos resultados estéti-
cos 6ptimos.

Fig. 10. Trabajo final

En las siguientes imagenes, observamos
de manera detallada el trabajo colocado
en la boca del paciente y varios detalles
estéticos (Fig. 11-14).

Fig. 11, 12, 13 y 14. Detalles estéticos en oclusién
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hibrida mixta -

Las estructuras hibridas mixtas se utilizan sobre todo en prétesis superiores. Son una alterna-
tiva a las'rehabilitaciones implanto-retenidas y mucosoportadas estéticamente mas compro-

metidas y a las estructuras completas de ceramica mas costosas econémicamente.

+
Con esta alternativa tenemos una estructura modelada con composite en la parte anterior,

mejorando la estética y la posible correccién de angulaciones de los implantes, y dientes acri-

licos prefabricados en la parte posterior. g

N
Los pasos de la rehabilitacién son los siguientesz/ ¢ NS

/
~

LABORATORIO PROTESIS DENTAL
GARBIDENT (Vitoria — Alava)

Caso realizado por el equipo de CAD

del laboratorio Garbident.
Agradecimientos por su colaboracién

al Dr. Nacho Gorospe de la Clinica Dental
Donnay de Vitoria.

Caso terminado en febrero de 2011
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Fig. 1 y 2. Prueba de dientes

01

Para poder modelar una estructura con el escaner
3Shape necesitamos crear los volumenes finales que
tendran los dientes (Fig. 1, 2 y 3), y por eso se realiza
el escaneado de la prueba de dientes, con la ayuda
de los localizadores de implante de AVINENT (Fig. 4),
con el objetivo de guiar el disefio de la estructura.

Si ademas completamos la informacion obtenida con
3Shape con los datos de un escaner tactil (Fig. 5),
aumentaremos el ajuste pasivo de la estructura.

Fig. 3. Molde con prueba de dientes preparado para el
escaneado

Fig. 4. Molde,con localizadores de escaneado de AVINENT  Fig. 5. Detalle escaner tactil
para 3Shape
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Fig. 9. Llave de silicona

Fig. 6. Disefio de la estructura
teniendo en cuenta el espacio
que ocupard el composite o la
resina, bajo la prueba de dientes.

Fig. 10. Detalle de dientes acrilicos del sector

posterior

Fig. 12. Detalle de la correccién de
angulacién

meragmt

Fig. 7. Modelado CAD de la hibrida mixta

A partir del escaneado de la prueba de dientes, disefiamos

la estructura (Fig. 6 y 7), diferenciando la parte anterior para
cargar el composite directamente y la parte posterior para re-
sinar y colocar las piezas acrilicas. Una vez disefiada la es-
tructura, generamos el archivo .stl para mandarlo al centro de
fresado PROTECH para fabricacion en titanio de grado 5
(Fig. 8).

03

Para la preparacion del encerado realizamos
la llave de silicona de la prueba de dientes y
la utilizamos para reproducir en cera el sector
anterior (Fig. 9) y montar los dientes del sec-
tor posterior sobre la estructura (Fig. 10).

04

Vaciamos la cera (Fig. 11) para obtener los
volumenes finales de la estructura. Debido

a que los implantes 12 y 22 estan vestibulari-
zados, se puede observar la correccion de la
angulacion propuesta para este caso

(Fig. 12).

Fig. 13 y 14. Realizacién del duplicado del encerado con silicona

06

07

Fig. 17. Trabajo final

Posteriormente, cargamos la primera capa
de dentina en el sector anterior apoyando-
nos en la llave de silicona y dejando una re-
duccioén adecuada para luego cargar el inci-
sal (Fig. 15).

Calentamos el composite a 50° para hacerlo
mas fluido y lo prensamos en la mufla, colo-
cando el incisal en el sector anterior y dentina
en el posterior para lograr la union de las pie-
zas de tablilla a la estructura.

Una vez fotopolimerizado, repasamos y ca-
racterizamos para completar el modelado de
la encia (Fig. 16).

Fig. 18. Detalle del trabajo final colocado en boca

05

Realizamos el duplicado del encerado en la
mufla con silicona transparente (Fig. 13 y
14), lo que permitira la fotopolimerizacion
del composite.

Fig. 15. Detalle del espacio contra la llave de silicona

‘-I._!'h.- Y _“'F-_l:.-
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Fig. 16. Preparacién para la encia

08

Repasamos la fotopolimerizacion final, ajus-
tamos la oclusién y pulimos a alto brillo todo
el trabajo (Fig. 17). La estructura queda lis-
ta para la colocacion en boca del paciente
(Fig. 18).
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> Las rehabilitaciones de metal-ceramica cementadas sobre barra con mufiones estan pensa-

™
das para mejorar aspectos de las prétesis hibridas y de las prétesis de metal-ceramica ator-
nilladas.
o 0 2
Con estas estructuras tenemos muchas ventajas, como tapar con las fundas los tornillos que
puedan salir por vestibular o en zonas interproximales de los dientes, conseguir una maxima
pasividad, una encfa con resina mucho mas estética y, en caso de fractura de un diente, se tra-

taigual que una prétesis convencional cementada sin tener que remover la estructura global.

Gracias a la tecnologia CAD-CAM, ahora podemos realizar la estructura interna de mufiones
+
con titanio de grado 5, lo que otorga una biocompatibilidad maxima y unas caracteristicas me-

canicas optimas para este tipo de trabajos.

WA

LABORATORIO ODONTECNIC N
(UHospitalet de Llobregat — Barcelona)

N

03

Trabajo realizado por el departamento
de implantologia de Odontecnic.
Caso noviembre 2010

Fig. 1. Prueba de dientes

A partir de la prueba estética se obtiene un
disefo de la estructura hibrida con muiiones
mediante el sistema de disefio de 3Shape
(Fig. 2). Estos mufiones se disefian con unas
conicidades de 2°, 4° o 6° segun nos intere-
se debido a la altura de los mismos.

Se manda el archivo .stl al centro de fresado
PROTECH. Se realiza el fresado de la estruc-
tura (Fig. 3), en este caso en titanio de gra-
do 5, lo que mejora la biocompatibilidad y el
peso de la proétesis, ya que tiene un peso es-
pecifico muy bajo.

01

Antes de elaborar la estructura primaria es
necesario tener un modelo que establezca la
posicion exacta de los implantes y una prue-
ba de dientes (Fig. 1) que satisfaga las ex-
pectativas del paciente. Este volumen nos
establecera el de la estructura interna.

= g

Fig. 2. Modelado CAD de la hibrida con mufiones

Fig. 3. Estructura realizada mediante tecnologia CAD-CAM y
fresado HSM
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Fig. 4. Prueba de metal en boca
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Duplicamos la estructura fresada en silicona, obte-
niendo asi un modelo maestro en yeso con pins in-
dividuales (Fig. 5 y 6). Este modelo individualizado
es el que utilizaremos para el escaneo de las fundas,

Se realiza una prueba de metal en boca (Fig. 4) para
comprobar el ajuste pasivo de la estructura y que no
haya habido ningun error en la toma de impresiones.

controlando al maximo su ajuste y precision tanto en
los grosores del cemento a utilizar como en las zo-
nas de los margenes, evitando asi las posibles filtra-
ciones.

Fig. 5. Duplicado de la estructura para la elaboracion del Fig. 6. Detalle del molde

molde

06

Escaneamos con el modulo Multi Die™ (Fig. 7) y
disefiamos las cofias individuales mediante el
programa de modelado DentalDesigner™ de
3Shape (Fig. 8 y 9).

Fig. 7. Detalle del escaneado individual  Fig. 8 y 9. Detalles del disefio de los mufiones

de los mufiones

07

08

Fig. 10. Detalle del cementado de las fundas

Fig. 13. Colocacién de la prétesis en boca

Fig. 14. Resultado final del trabajo

Una vez tenemos los archivos .stl, los mandamos al cen-
tro de fresado PROTECH. Cuando volvemos a recibir el
trabajo en el laboratorio, comprobamos el ajuste de cada
una de las fundas y su disefo respecto a la llave de sili-
cona antes de empezar el proceso de carga de la cera-
mica.

Con las fundas en bizcocho hacemos una prueba en cli-
nica, para valorar tanto los aspectos funcionales y estéti-
cos de la ceramica como el correcto modelado de la en-
cia antes de acabar la protesis.

Cuando ese paso esta aprobado, procedemos al gla-
seado de las fundas y al cementado en el laboratorio
de aquellas que no interfieren en la colocacién ator-
nillada de la estructura primaria (Fig. 10 y 11). Las
gue estan tapando alguna chimenea se cementaran
en clinica (Fig. 12).

Fig. 11. Glaseado de las fundas Fig. 12. Prétesis atornillada en boca

09

trabajo (Fig. 14).

Procedemos al cementado de aquellas fundas que tapaban
alguna de las chimeneas (Fig. 13), con lo que finalizamos el
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barra fresada
nclajes Locator®

El paciente que se nos presenta en este caso lleva implantes colocados hace muchos afios,
con buena estabilidad, pero con una prétesis removible que no satisface sus necesidades de-

bido a la movilidad de la misma.

La rehabilitacion protésica propuesta por el laboratorio dental plantea diferentes retos:
= Eje vestibularizado de los implantes anteriores.
= Pasivacion de la estructura con diferentes tipos de conexiones y divergencias
entre implantes.
= Confort final del paciente debido a fracasos de anteriores tratamientos.

-+
Finalmente se decide elaborar una sobredentadura implanto-retenida y mucosoportada, me-

diante la confeccién de una barra fresada con el sistema PROTECH y con anclajes Locator®,

como medio de retencién.

Los pasos para la realizacién
LABORATORIO DENTEKLAB de este trabajo fueron los siguientes:
| g
(Manresa — Barcelona)
Caso realizado por el equipo de CAD
y prétesis removibles de Denteklab.
Agradecimientos por su colaboracién
a la Clinica Dental Bruch.
Caso diciembre 2010

Fig. 2. Prueba de dientes

01

Se prepara el modelo mediante encia removible con
silicona. Como podemos ver en la Fig. 1, la estructu-
ra ira atornillada directamente sobre los implantes de
conexion externa hexagonal, excepto en la posicion
18 donde se puede observar un pilar transmucoso.

Fig. 3. Detalle de la solucién
al implante vestibularizado

‘02

Realizamos una prueba de dientes (Fig. 2), un paso
basico para poder construir una barra lo mas adecuada
e idénea posible al trabajo final, sabiendo de antemano
que el espacio del que dispondremos para este tipo de
estructuras es siempre justo. Con esta prueba se reali-
za una ferulizacion de los transfers de impresion para la
comprobacién del modelo de trabajo.

Gracias a la prueba de dientes, se puede observar el eje
vestibularizado de los implantes anteriores, asi como el
poco espacio que tenemos para las estructuras (Fig. 3).
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Sobredentadura sobre barra
fresada con anclajes Locator®
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Se realiza el escaneado del modelo mediante el es-
caner 3Shape y modelamos la estructura con el pro-
grama DentalDesigner™, obteniendo un archivo .stl
que se envia al centro de fresado PROTECH para la
elaboracion de la estructura fresada.

Debido al tipo de implantes usados para rehabilitar al
paciente —implantes pterigoideos en las posiciones
18 y 28— se creyo oportuno realizar dos barras en
vez de una uUnica estructura, tal como se puede apre-
ciar en la pantalla (Fig. 4).

Fig. 5. Vista de la barra fresada por PROTECH

Fig. 6 y 7. Detalles del paso de rosca que albergaré el Locator®

Observamos que, una vez atornillados los pilares
Locator® en la barra, todos tendran el mismo eje de
insercion en la estructura secundaria, evitando el
desgaste de los reemplazos del sistema Locator®
(Fig. 9, 10y 11).

— 1 i o

Fig. 4. Detalle del modelado CAD de la barra con el sistema 3Shape

04

Una vez recibida la estructura fresada en titanio, se
comprueba el ajuste y la pasividad en clinica (Fig. 5).
Se continua la rehabilitacion realizando la estructu-
ra secundaria. Una vez probada la barra, conectamos

los anclajes Locator®. El asentamiento fresado de la
base del tornillo permitira un ajuste perfecto del mis-
mo, una de las claves de este tipo de trabajos fresa-
dos (Fig 6, 7 y 8).

Fig. 8. Detalle del fresado de las
conexiones a implante

Fig. 9 y 10. En estas iméagenes se observa la complejidad de esta estruc-
tura debido a la divergencia de los implantes pterigoideos

Fig. 11. Visi6n de la barra acabada con los Locator®
y lista para la confeccién de la sobredentadura

06

El siguiente paso es el resinado y acabado de la so-
bredentadura, teniendo especial cuidado en la co-
nexion de los elementos retentivos a la protesis a la
hora de resinar, con lo que finalizamos el trabajo. Con
cuatro anclajes y escogiendo los machuelos adecua-
dos para la barra, conseguimos una muy buena re-
tencion. (Fig. 12).

Fig. 12. Detalle de la sobredentadura con retenciones

07

El resultado final del trabajo lo podemos
observar en las Fig. 13, 14, 15y 16.

Fig. 14, 15 y 16. Diferentes detalles del trabajo acabado en la boca del paciente

08

En las siguientes imagenes podemos observar de-
talles de otro posible disefio de barra para el mismo
tipo de trabajo (Fig. 17, 18 y 19).

Fig. 17, 18 y 19. Posible disefo de barra
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