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[Resumen]

La aplicacién de métodos de
acabado mecdnicos para
fabricar armazones para
puentes y coronas y hasta
coronas y puentes sin metal es
ya desde hace mucho tiempo
una prdctica cotidiana entre los
protésicos dentales. Partiendo de
esta base, el articulo plantea la
cuestion de hasta qué punto

es aun aplicable este método
de acabado a la vista de la
ampliacién de las indicaciones
y hasta qué punto se puede
sostener atin la afirmacion de
que el acabado de las placas
palatinas de CoCrMb no resulta
rentable en sistemas CAD/CAM.
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Introduccion  La aplicacién de métodos de acabado mecanicos para fabricar armazones para puen-
tes y coronas y hasta coronas y puentes sin metal es ya desde hace mucho tiempo una
practica cotidiana entre los protésicos dentales. Los sistemas de fresado, como también
los recientes sistemas de sinterizacion por laser o fusion por laser, realizan diariamente
el acabado, tanto en algunos laboratorios como en los centros de procesamiento, de
protesis dentales fijas (fig. 1).

Naturalmente, cuanto mas se adopten y se lleven a la practica estas técnicas, tanto mas
se abogara por la ampliacién de las indicaciones.

Esto implica, por un lado, una ampliacién del espectro de materiales; esta mayor dis-
ponibilidad de materiales es ya posible en algunos sistemas, cosa que no ocurre con la
técnica convencional. Por otro lado, el campo de aplicacién del software debe ser el
mas diverso posible. En la ampliacién de las indicaciones se incluyen coronas cénicas y
telescopicas, implantes, conectores, puentes Maryland, etc., todas pertenecientes al
campo de las prétesis dentales fijas. La ampliacién de las indicaciones a nuevos campos
del acabado protésico es discutida cada vez con mayor frecuencia y en la mayoria de
los casos se califica de no rentable.

No obstante, puesto que las nuevas técnicas implican también nuevos puntos de par-

Fig. 1. Placas palatinas fabrica- ) , . . . : .
das con el procedimiento de fu-  tida, es necesario revisar con el tiempo aquellas afirmaciones que un dia fueron perti-

sién por laser. nentes.
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La afirmacion de que no resulta rentable realizar el acabado de las placas palatinas de El acabado de placas
CoCrMb en sistemas CAD/CAM parece en principio plausible. El empleo de material y palatinas
el tiempo de procesamiento suponen inequivocamente un inconveniente para un aca-
bado rentable. Para fresar placas palatinas o arcos siempre se necesitaron forzosamen-
te piezas brutas en forma de placas.

Y es aqui donde reside el problema, en que partiendo de una pieza bruta en placa con to-
da probabilidad solamente se podia fresar una placa palatina 0 como maximo dos bandas
transversales. En el caso de una pieza bruta con un precio de alrededor de 150 euros, se
trata ya de un coste elevado. Ademas existe el condicionante de la forma de la placa pala-
tina, que hacia emplear piezas brutas de elevada altura no sélo por la magnitud del dia-
metro, sino también por el grosor. Como promedio, la altura de una pieza bruta podia si-
tuarse en los 22 mm. Esto implica un tiempo de procesamiento muy largo, puesto que se
debe extraer mucho material de una gran superficie para fresar una placa fina. Los tiem-
pos de fresado superiores a las ocho horas son sin duda inaceptables. Los puntos clave de
la afirmaci6n sobre la no rentabilidad del acabado de placas palatinas en sistemas CAD/CAM
son, pues, los costes de material y los tiempos de acabado, o sea, los costes del acabado.
No obstante, a favor del acabado en sistemas CAD/CAM cabe mencionar el tiempo de
construccién en un PC de una de estas placas palatinas. El escaneo del modelo com-
pleto precisa, en un sistema hiScany, de 3 min; en la consiguiente construccién se em-
plean 2 min; la creacién de una placa palatina para transferirla posteriormente al aca-
bado precisa, pues, de alrededor de 5 min. He aqui una clara ventaja en comparacién
con el modelado en cera con el consiguiente recubrimiento (figs. 2 y 3). Quedan, pues,
como puntos negativos, los costes del material y el tiempo del acabado.

Fig. 2. Construccién de la placa
palatina en el PC.

Fig. 3. La forma obliga a un ele-
vado empleo de material.

(En qué medida se puede compensar este inconveniente en la técnica de colado con-  Posibilidades para reducir
vencional y como pueden influir estos factores, o sea, los costes de material y los tiem-  costes
pos de acabado?

M Los costes de material se podrian reducir con:
* una forma de pieza bruta optimizada en cada caso particular, o bien,
* que solamente se pudiera emplear la cantidad de material que fuera realmente ne-
cesaria.
M Los tiempos de procesamiento se podrian reducir mediante:
* un acabado simultdneo de varias placas, o bien,
¢ una disponibilidad muy elevada de material durante el procesado (fresado).
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Para abordar estos puntos queda solamente modificar el método de acabado. La fabri-
cacion de piezas brutas optimizadas elevaria los costes de las piezas brutas y los costes
de almacenamiento de éstas, y una disponibilidad muy elevada exigiria nuevos con-
ceptos de maquinaria de fresado.

Esto nos llevaria ahora al acabado por medio de una instalacién de fusion por laser: en
este caso solamente se fundiria el polvo de material necesario con un rayo laser para
Fig. 4. Distintos materiales en obtene.r la forma definitiva. El polvo innecesario se pueqle reutilizai en el siguiente pro-
polvo para la sinterizacion por €50 (fig. 4). La plataforma sobre la que se construye tiene un diametro de 90 mm y,
laser. por tanto, en un solo proceso se puede realizar el acabado de hasta 10 placas palatinas
(figs. 5y 6). No obstante, la altura de la placa palatina exige aqui también un tiempo de
procesamiento mas largo, puesto que se deben construir muchas capas. La duracién
del proceso de acabado asciende a 30 horas. Si los objetos fueran solamente la mitad de
grandes (p. €j. bandas transversales), se reduciria el tiempo a la mitad, a 15 horas. Las
30 horas para 10 placas palatinas implican 3 horas por placa con un coste de material
de 2 euros por placa. Estos datos podrian aportar una nueva luz a la discusién sobre la
conveniencia o inconveniencia del acabado en sistemas CAD/CAM de las placas palati-
nas (figs. 7 a 10).
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Fig. 6. El tamario de las placas palatinas exige la superposicion de
muchas capas de sinterizacion.

Fig. 5. Disposicién de las placas palatinas en la plataforma de sin-
terizacion.

Fig. 7. La afirmacién de que no resulta rentable realizar el acaba-
do de las placas palatinas de CoCrMb en sistemas CAD/CAM pa-
rece en principio plausible. La placa palatina tras ser sometida a se-
paracién y a chorro de arena.
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Fig. 10. Sin tensiones, a pesar de la dimensién de la placa. Fig. 11. Construccién de un Fig. 12. En la construccién de

bracket individual. brackets aparecen formas com-
plejas.

Fig. 13. Brackets sobre la plata-
forma de sinterizacion.

Fig. 14. Aspecto tras la separa-
cién.
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La ampliacién de las indicaciones y la flexibilidad de los sistemas CAD/CAM determi-
naran cada vez mas en un futuro si su uso es conveniente para realizar el acabado de
armazones de coronas y puentes, placas palatinas o, como se vio en otra prueba, si se
realiza el acabado de brackets individuales (figs. 12 a 14). El futuro es flexible y también
los centros de acabado; ya sean laboratorios o establecimientos convencionales, éstos
deben reaccionar de forma flexible a las nuevas exigencias o posibilidades del mercado
en lo que respecta a su maquinaria. Desapareceran areas de negocio, otras perduraran
o surgiran otras nuevas. Esto siempre ha sido asi; no obstante, el ritmo se ha acelerado
un poco. Asi que s6lo nos queda mantener los ojos y los oidos bien abiertos para no lle-
gar tarde a las nuevas tendencias o, en determinadas circunstancias tal como se prevé,
prescindir de otras.

Quiero expresar mi agradecimiento al Sr. Sorensen del laboratorio dental Peifer + Peifer en Saarbriicken,
que fabricé placas palatinas y brackets con el equipo de sinterizacién por laser Rapidpro de la empresa
Hint-ELs y que pudo entregar a tiempo coronas y puentes de sus clientes, aunque empleando gran
parte de su tiempo libre.
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