SOBRECOMPRESION

Determinados materiales que
cada vez son mejores facilitan el
trabajo al protésico y permiten
crear soluciones estéticas con
poco esfuerzo. En la cerdmica
con metal esto se traduce
actualmente en la
sobrecompresion anatémica
precisa de armazones con una
cerdmica compatible. Este
sistema combina la precision

y la amplia indicacién de la
técnica de colado con las
ventajas estéticas de la cerdmica
de compresion. Actualmente,

la empresa Ivoclar Vivadent de
Liechtenstein ha afiadido la
nueva gama de productos IPS
InLine PoM (cerdmica Press-on-
Metal) al sistema de
recubrimiento IPS InLine, que
permite al protésico la
sobrecompresién de todo tipo de
aleaciones con sélo un sistema.
En el siguiente articulo se
presentan las posibilidades
estéticas de este nuevo sistema.

Técnica de sobrecompresion.
Press-on-Metal. IPS InLine PoM.

IPS InLine. Callisto Implant 78. Christoph Zobler

(Quintessenz Zahntech.
2007;33(11):1392-400)

Crear los mejores productos posibles con el minimo coste hace que una empresa sea pro-
ductiva. Esto se cumple de manera 6ptima cuando se trabaja con técnicas probadas que
se conocen a fondo gracias al trabajo diario de cada trabajador en el laboratorio, se con-
vierten en rutina y se pueden aplicar facilmente. El hecho es que en la mayoria de los la-
boratorios dentales la ceramica con metal todavia marca el dia a dia en cuanto a prétesis.
Los procesos de la técnica de colado y de compresién se han convertido en técnicas estan-
dares utilizadas en el laboratorio sin ningin problema. Para todos los que ademas quieren
crear protesis con estos eficaces procedimientos manuales, Ivoclar Vivadent (Schaan, Liech-
tenstein) ha desarrollado IPS InLine PoM para la técnica de sobrecompresion. El principio
basico, comprimir una cerdamica plastica mediante un procedimiento de presién sobre un
armazén de metal, ya se persiguio en los afios setenta'. La ventaja de la nueva cerdmica
creada es que con IPS InLine PoM se pueden sobrecomprimir una amplia gama de aleacio-
nes, como aleaciones de alto contenido en oro, aleaciones con bajo contenido en oro, alea-
ciones con base de paladio y aleaciones de metales no preciosos. Con las piezas brutas es-
peciales de ceramica vitrea y leucita se pueden sobrecomprimir armazones de metal con
un coeficiente de dilatacién térmica de 13,8 a 14,5 a una temperatura de 25 a 500 °C y
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un porcentaje de menos del 10% de plata de forma completamente anatémica. El es-
fuerzo técnico para la técnica de colado y sobrecompresion es relativamente insignifi-
cante. Adquirir una buena rutina en el modelado de las superficies de masticacién para
la sobrecompresion hace que se requiera poco tiempo.

En el caso aqui presentado se describe la fabricacion de un puente de implantes y pos-  Fabricacion
tes de titanio de Camlog Biotechnologies (Wurmberg) (fig. 1). El armazén para puen- Yy preparacion
tes preparado se modela con cera para cocer que no genera residuos. De esta forma se  de los armazones
cumplen los parametros funcionales de creacién de tratamientos protésicos con im-

plantes. Es necesario que el armazén se modele con suficiente estabilidad y sea un so-

porte uniforme para la cerdmica de recubrimiento?. El armazon individual de acrilico y

cera se fija con canales adecuados de colado de cera (fig. 2). Alternativamente también

se puede utilizar un convertidor de colado, segiin Herbert Thiel®. Con este método de co-

lado se coloca solamente un canal de colado en el modelado, de modo que éste separa este

dnico canal y se debe unir. De este modo, el modelado no se puede deformar por la con-

traccion del colado, puesto que no hay ningin travesafio de colado que se contraiga du-

rante el enfriamiento. A continuacion se reviste el modelado.

Después del colado y el enfriamiento se retira cuidadosamente el recubrimiento del ar-

mazén y se somete a un chorro de 6xido de aluminio (fig. 3). El armazdn se ajusta so-

bre los mufiones del modelo con cuidado y se retoca la superficie de las areas a recu-

brir con fresas de metal duro. La comprobacién del ajuste muestra una colocacién

precisa (fig. 4). Como medida de preparacion para el recubrimiento se somete el ar-

mazon a un chorro de éxido de aluminio y se prepara para la oxidacion (fig. 5). En la

aleacién de alto contenido en oro Callisto Implant 78 (lvoclar Vivadent) que se ha uti-

lizado en este caso, la superficie queda oxidada uniformemente después de la coccién

de oxidacién, de modo que se puede aplicar el opaquer (fig. 6). La primera capa de

opaquer cubre ligeramente la superficie como una primera capa fina (fig. 7). La segunda

se aplica por completo y se puede individualizar con color (fig. 8).

Fig. 1. Los pilares de titanio (Camlog Biotechnologies) deben tra-  Fig. 2. El armazén se crea con estabilidad suficiente y se modela para

tarse con un puente recubierto con cerdmica. el recubrimiento. El armazén individual de cera y acrilico se fija con
canales adecuados de colado en cera o alternativamente con conver-
tidores de colado.
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Fig. 3. Después del colado y el enfriamiento, se retira cuidadosa-  Fig. 4. Una primera comprobacién muestra un ajuste preciso.
mente el recubrimiento del armazén y se somete a un chorro de

6xido de aluminio. A continuacién el armazén se ajusta cuidadosa-

mente y se retoca la superficie con fresas de metal duro.

Fig. 5. El armazén se limpia con un chorro de éxido de aluminio. El  Fig. 6. El armazén muestra una superficie uniforme después de la
armazon esta preparado para la oxidacion. coccion de oxidacion.

¥

Fig. 7. La aplicacién de la primera capa fina de opaquer. Fig. 8. La segunda coccién del opaquer se aplica de forma que re-
cubra y se puede individualizar crométicamente.
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Fig. 9. Se modelan las superficies de masticacién sobre el armazén.  Fig. 10. Un grosor de pared de 0,8 mm asegura la fluidez exacta
durante la compresion. La forma, la funcién, la estructura de la su-
perficie y el comportamiento de contraccién son iguales que en las
restauraciones con ceramica comprimida.

Después de la coccion del opaquer se determina el peso de las piezas de colado. Esto El modelado de cera
sirve para determinar exactamente el peso de la cera de las superficies de recubrimien-  para la sobrecompresion
to y saber la cantidad de cerdmica necesaria para la sobrecompresion. A continuacion

se coloca el armazon sobre el pilar del implante, se recubren primero los margenes con

una cera de coccién que no genera residuos y después se modela la superficie de mas-

ticacion. El desarrollo posterior del trabajo de modelado es idéntico al de la fabricacion

de un puente de colado convencional (fig. 9).

En este paso del trabajo se observa una ventaja clave de la técnica de sobrecompresion:

en el laboratorio no se necesita ningln especialista en ceramica para fabricar en poco

tiempo un puente lateral recubierto de cerdmica que se ajuste de forma precisa (fig. 10).

Hay que prestar especial atencién a que el grosor minimo de la cera sea de 0,8 mm. El

modelado acabado se fija con un molde de silicona como medida de control y de se-

guridad antes de unir a cada pieza del puente un alambre de encerado de un maximo

de 8 mm de largo y 3 mm de grosor como canal de presién. Es mejor enclavar los ca-

nales con un angulo de 45 a 60° en el lugar mas grueso y en la direccion del flujo.

Para el célculo exacto del objeto de cera se recomienda seguir el siguiente procedimiento: ~ Calculo del peso
antes de aumentar el encerado modelado con el armazén de metal sobre la base de la  de |a cera
mufla, se cierra primero la apertura de la base de la mufla con cera y a continuacién se

pesa la base de la mufla. Seguidamente se fija el objeto de presién y se vuelve a pesar

con el moldeador de la mufla. A partir de este peso total se deduce el peso de la base

de la mufla y del armazon. Para el tamafio de las piezas brutas necesarias es muy im-

portante saber si el objeto de presién pesa menos o més de 0,75 g. Si pesa menos, es

suficiente una pieza bruta IPS InLine PoM de tamafio XS; si pesa mas, o se necesita una

pieza bruta S algo més grande o se pueden combinar piezas brutas XS y S con diferentes

variaciones de modo que se consigue comprimir la cantidad suficiente sin malgastar ma-

terial innecesario (fig. 11).
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Mufla de 100 g Mufla de 200 g
| : : I
XS § S © XS+XS S+XS S+S
Hastaun peso | Hastaunpeso i Hastaunpeso - Hastaunpeso: Hasta un peso
maximodela = maximodela : méximodela : méaximodela: maximo dela
cerade0,4g | cerade0,69g cerade1,0g = ceradel5g  cerade20g
1 objeto 2-3 objetos 3-4 objetos - 4-5 objetos 5-6 objetos
: : Puentes Puentes | Puentes
de 3 piezas de 3-4 piezas | de 4-6 piezas
Pieza bruta IPS InLine PoM Incorporar en frio
Embolo IPS e.max Alox Incorporar en frio
Separador de émbolos 7
IPS e.max Alox

Fig. 11. Si el modelado en cera pes
escoge la pieza bruta de tamafo S,
XSy S para comprimir la cantidad

Recubrimiento y presion
del modelado en cera

a menos de 0,75 g, es suficiente una pieza bruta pequefia de tamafio XS. Si el modelado pesa mas, se
un poco mas grande. Si se necesitan dos piezas brutas, se pueden combinar piezas brutas de tamafio
6ptima correspondiente.

Se pueden reproducir facilmente todos los colores Chromascop, A-D y Bleach con siete
colores. Con ellos se pueden sobrecomprimir diferentes casos clinicos en un solo pro-
ceso de compresion. El color final del diente se consigue con la caracterizacién final uti-
lizando los materiales Shade/Stains y Glaze (800 °C).

El recubrimiento se realiza o con IPS PressVEST durante la noche o con IPS PressVEST
Speed. Para ello se utiliza el anillo de silicona IPS correspondiente a un calibre adecuado de
la mufla. Los puentes parecidos a los que se muestran en este caso se pueden colocar en una
posicién bastante centrada en la mufla. Durante el recubrimiento fino de las cavidades utili-
zando el instrumento y durante la colocacién del anillo de silicona, hay que vigilar que los fi-
nos margenes de cera no resulten dafiados. El anillo de silicona debe colocarse en la base de
la mufla, después se llena cuidadosamente hasta marcar con masa de recubrimiento.

Una vez transcurrido el tiempo de unidn correspondiente, se comprueban las irregula-
ridades de la superficie de la mufla y que el angulo de 90° sea correcto. Las eventuales
irregularidades se eliminan con una cuchilla de yeso y se marca la mufla segin el color
de la pieza bruta. Se limpia cuidadosamente el canal de presién para que durante la com-
presion no se compriman por error restos de masa de recubrimiento. A continuacion
se precalienta la mufla a 850 °C. Las piezas brutas IPS InLine PoM y el émbolo IPS e.max
Alox no se precalientan. Una vez se ha calentado la mufla y se ha deflagrado la cera, se
introduce el émbolo frio Alox en la cavidad del separador de émbolos IPS e.max Alox y
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Fig. 12. Con sélo siete colores de piezas brutas se pueden reproducir faciimente todos los colores Chromascop, A-D y Bleach.

la pieza bruta fria IPS InLine PoM se introduce en la mu-
fla caliente con la pinza de la mufla. La indicacion de co-
lor de la pieza bruta se muestra arriba. A continuacion se
introduce el émbolo Alox humedecido con el separador-
pulverizador en la mufla y se precalienta la mufla en el horno
de compresién precalentado a 700 °C, que a continuacién
comprime la pieza bruta a 950 °C (Programat EP5000,
Ivoclar Vivadent).

Una vez finalizado el programa de compresion, se retira
la mufla del horno con la pinza para muflas y se coloca
sobre la rejilla de enfriamiento. En aproximadamente una
hora la mufla se enfria de manera uniforme a temperatu-
ra ambiente y se marca la longitud del émbolo Alox, se
separa por esta marca con un disco separador y se desa-
tornilla el émbolo de la masa de recubrimiento cuidado-
samente con unas pinzas.

La masa de recubrimiento se somete a un chorro de are-
na con 4 bares de presion y perlas de brillo hasta que se

Fig. 13. Los canales de compresién deben tener 3 mm de grosor,
i o ) o no deben medir mas de 8 mm y deben estar fijados en un angulo
ve el objeto de compresion. A continuacion se reduce la  de 45 a 60° para que la ceramica viscosa de compresién pueda fluir

fuerza de compresién a 1-1,5 bares para retirar el recu- sin obstéculos.

brimiento y se somete a un chorro de arena cuidadosa-

mente, sin dafiar los margenes (fig. 13). Se ha probado el recubrimiento de las partes
marginales con un guante.

Cuando los canales de colado y los contactos proximales no interfieren, la supraconstruc-  Correcciones
cién sobrecomprimida se puede colocar cuidadosamente sobre los postes tras un tratamiento  y coloracion
con chorro de arena y se puede comprobar su apoyo (fig. 14). Los canales de colado se

separan con un disco adiamantado y se esmerilan los contactos proximales y oclusales sin

ejercer presion con sustancias abrasivas de la ceramica, sin que ésta se sobrecaliente. Si du-

rante el pulido aparece un contorno inferior, se puede volver a deflagrar y corregir con las

siete masas de recubrimiento Touch-up que se adaptan a los colores de la pieza bruta.
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Fig. 14. Cuando los canales de colado y los contactos proximales  Fig. 15. Los canales de colado se separan con un disco adiamanta-
no interfieren, se puede colocar la construccién cuidadosamente  do y los contactos proximales y oclusales se pulen con sustancias
sobre los pilares y comprobar su apoyo. abrasivas sin presion. La cerdmica no debe sobrecalentarse.

Fig. 16. Las superficies de recubrimiento pulidas se someten cuida-  Fig. 17. La restauracion se caracteriza estéticamente en poco tiem-
dosamente a un chorro de arena y se dejan enfriar. Las piezas bru-  po y el trabajo estd listo para ser incorporado.

tas adn blancas se adaptan al color del diente final con las masas

IPS InLine/IPS InLine PoM Shade/Stains y Glaze.

Sin embargo, la superficie de recubrimiento se debe someter previamente y cuidado-
samente a un chorro de arena y se debe enfriar o limpiar con agua corriente y a conti-
nuacién secarla (fig. 15). En caso contrario, las piezas brutas ain blancas se pueden
adaptar al color final del diente con las masas IPS InLine/IPS InLine PoM Shade/Stains y
Glaze (fig. 16). Como es habitual en los productos de Ivoclar Vivadent, los siete tintes en
pasta para dentina se corresponden a los 20 colores Chromascop y a los 16 colores A-D.
Con estos colores se puede caracterizar la restauracién en poco tiempo, de forma ade-
cuada y estéticamente (fig. 17). En los casos en que se debe afiadir cerdmica, por ejem-
plo, en los puntos de contacto después de una prueba en boca, se pueden afiadir las
regiones que faltan con la masa Add-on y el liquido Build-up. El exceso de liquido se ab-
sorbe con un pafio absorbente y la restauracién se cuece a 690 °C. Cuanto mejor se mez-
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Fig. 18. Si es necesario afiadir puntos de contacto pulidos, se mez-  Fig. 19. Después de la coccién se pulen las zonas afiadidas con la
cla masa Add-on con liquido Build-up y se cuece a 690 °C. Cuanto  pieza de mano hasta que alcanzan un brillo intenso. El resultado es

mejor se mezcle la masa Add-on con el liquido Build-up, mejor es  muy satisfactorio.
el resultado de la coccién.

cla la masa Add-on con el liquido Build-up, mejor es el resultado de la coccion (fig. 18).
Después de la coccién se pulen las regiones afiadidas con la pieza de mano hasta con-
seguir un brillo intenso (fig. 19).

Mientras que en el caso de las nuevas técnicas protésicas parece que cada vez son mas
necesarias las especializaciones no relacionadas con el trabajo, la tecnologia Press-on-Me-
tal centra de nuevo el trabajo protésico donde los protésicos tienen sus competencias
centrales, es decir, en la creacién y la reproduccion exacta de colores. La tecnologia
Press-on-Metal va dirigida al trabajo diario en los laboratorios dentales: al recubrimien-
to de armazones con metales preciosos y no preciosos. Para suerte de muchos laborato-

= #
P
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Conclusion

Fig. 20. En una parte predomi-
nante de restauraciones se recu-
brieron armazones de metal. A
ello se afiaden los trabajos im-
plantarios reforzados. Para estos
casos la tecnologia Press-on-
Metal es la técnica ideal.

Fig. 21. Independientemente
del nivel de rendimiento perso-
nal, los protésicos pueden elegir
si prefieren estratificar de forma
convencional o sobrecomprimir
de forma totalmente anatémi-
ca. Ivoclar Vivadent ha adapta-
do el opaquer, los nuevos mate-
riales Shade/Stains y Glaze y la
masa Add-on para que en un
futuro se puedan utilizar tanto
para IPS InLine como para IPS
InLine PoM.
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Fig. 22. La restauracin acabada
vista desde el plano palatino.

Bibliografia

Correspondencia

A A
SOBRECOMPRESION

rios mas pequefos, ya no es necesario tener siempre un ceramista altamente especiali-
zado en el laboratorio para recubrir armazones estéticamente, como en el caso del im-
plante mostrado (fig. 20). En vez de ello se puede elegir si se estratifica de forma con-
vencional o se comprime de forma exacta segln las predilecciones personales o el
estado de rendimiento correspondiente. La imagen muestra como la restauracion se in-
tegra armoénicamente (fig. 21).

Para tener muchas posibilidades de eleccién con un nimero minimo de masas, Ivoclar
Vivadent ha adaptado el opaquer, los nuevos materiales Shade/Stains y Glaze y la masa
Add-on para que en un futuro se puedan utilizar tanto para IPS InLine como para IPS
InLine PoM. Sélo las masas dentinales e incisales de IPS InLine no se pueden utilizar con
IPS InLine PoM, pero esto tampoco es necesario, puesto que con la tecnologia Press-
on-Metal no es necesario ningln rebajado. Asi pues, IPS InLine, con esta significativa
ampliacién de la gama, ofrece la solucién de recubrimiento adecuada para todos los
casos: rapida, segura, estética y con la calidad habitual (fig. 22).
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