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METAL SUBSTRUCTURES EXTEND LIFE AND PROVIDE OPPORTUNITIES
FOR REOPERATION IN MODERN DIGITAL PROSTHESES

SUBSTRUCTURILE METALICE PRELUNGESC FIABILITATEA S| OFERA
OPORTUNITATI DE INTERVENTIE iN PROTEZELE DIGITALE MODERNE

Adriano Ricchelli - tehnician dentar cu o vasta experientd, fondatorul propriului laborator dentar din Brescia (ltalia). Specializat in fabricarea tuturor tipurilor
de proteze, din 2006 foloseste sisteme CAD/CAM si imprimare 3D. Consultant oficial la MESA. A dezvoltat o tehnica de turnare speciald. El este angajat in studiul
comportarii aliajelor in procesul de turnare.
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Abstract

My concern, as a prosthesis manufacturer, is to deliver an artifact that can comply with the clinician’s requests, that corresponds to the aesthe-
tic expectations of all the practice staff and the patient, but | also have the duty to think about the duration of the artifact by choosing the most
suitable materials. Just thinking about this and therefore the possibility of being able to prevent fractures and possibly having the possibility of
re-intervening in the unfortunate event that something happens, | thought of creating a metal framework inside my screwed prosthesis.
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Rezumat

Ceea ce ma preocupa in calitate de tehnician dentar este sa livrez o lucrare protetica care sa corespunda solicitarilor clinicianului, sa corespun-
da asteptarilor estetice ale pacientului si ale intregului colectiv din cabinet. Tn acelasi timp am datoria s& ma gandesc si la fiabilitatea lucrari
prin alegerea celor mai potrivite materiale cu scopul de a putea preveni fracturile si eventual de a putea interveni in cazul nefericit in care se
poate intampla ceva. Astfel, m-am géndit s& creez o structura metalica in interiorul protezei mele insurubate.

Cuvinte cheie: proteze digitale moderne, substructuri metalice, fiabilitate, estetica

As dori sa va vorbesc despre mo-
tivul pentru care ar trebui sa con-
fectionati o structura metalica in
interiorul unei lucrari care, in mod
obisnuit, este considerata un cla-
sic ,metal free”.

Voi descrie cazul asa cum mi se
prezinta, (fig. 1) cu recomadarea
din cabinetul dentar pentru o pro-
teza de tip , Toronto” insurubaté pe
implanturile 13, 24 si 26, executata
in totalitate din Zirconiu (fig. 2).
Protocolul urmat in vederea rezol-
varii unui astfel de caz este de fapt
mult mai simplu decét s-ar putea
crede.

Prima etapa este evident cea a
turnarii modelului antagonist si al
modelului master, cu o portiune
gingivala detasabila, pe care fi con-
fectionat sablonul de ocluzie din ce-
ara de modelat pe baza de rasina,
eventual fnsurubat pe cel putin un
implant ca de exemplu in figura 3, si
separat 0 cheie creata de obicei din
ipsos sau rasina foarte rigida, ceea
ce ne ofera certitudinea ca pozitin-
area implanturilor este corectd asa
cum puteti vedea de exemplu in
figura 4.

Informatia primité din cabinetul stomatologic este completaté de un facial arc si, daca este necesar si de scanarea fetei.

In primul rand, am asezat pe modelul master niste dispozitive suprapuse Mesa (fig. 5), in acest caz compatibile cu implanturile Sweden & Martina
Premium Kono folosite de clinicianul nostru si am scanat modelul, atét al gingiei detasabile cat si al moldelului antagonist (fig. 6). Datorita softwa-
re-ului dentar modern putem realiza un proiect STL al intregii parti anatomice (fig. 7), dupa cum se poate observa in figura 8. Proiectul machetei
noastre are in interior, in dreptul implanturilor, niste cavitati care vor gazdui dispozitivele suprapuse Mesa pe care le-am aplicat anterior modelului.



Prototipul creat in forma virtuala va fi realizat si va ajunge fizic in méinile noastre datorita unei imprimante 3D (fig. 9) pentru a fi testat apoi
in cavitatea bucald. Dupa cum am mentionat, acesta va fi aplicat peste dispozitivele suprapuse Mesa (fig 10). Chiar dacd materialul plastic
este destul de rigid, nu permite o strangere perfecta a suruburilor in faza de testare, creand astfel unele indoieli. in aceasta etapa evit s&
am prea multa compresie pe mucoasa (fig 11).

in cele din urma, dupa proba de la cabinetul stomatologic vom avea toate informatiile pentru a finaliza lucrarea, medicul a avut posibili-
tatea s& evalueze lucrarea provizorie impreuna cu pacientul, modificind-o fizic sau s& ne dea indicatiile corespunzétoare astfel incat s&
putem trece la faza de finalizare. Dac& avem disponibile masini cu sistem ,CAM”, necesare pentru frezarea metalelor sau cooperdm cu un
centru de frezat si dorim sa producem conexiuni in mod complet digital, atunci trebuie sa scanam modelul cu gingia detasabila si puntea
provizorie aferente platformei protetice a implanttului ce trebuie protezat (fig. 12), impreuna cu o scanare a prototipului nostru aliniata cu
modelul (fig. 13).

Mai Tntai, trebuie sa indicam software-ului (programului) ce tip de im-
plant folosim si cu ajutorul unei referinte comune (punct rosu fig. 14), sa
potrivim matematic dimensiunile din pozitie, repetand operatia pentru
fiecare bont, astfel vom genera virtual modelul cu interiorul analog im-
planturilor noastre (fig. 15). Reamintind si verificind potrivirea scanarii
prototipului nostru Tn transparentd, ne aflam acum in conditiile ideale
pentru a proiecta substructura principala de consolidare (fig. 16).
Avem posibilitatea de a controla fiecare parametru al substructurii me-
talice (fig. 17), de la grosimea minima orizontala pe care recomand sa
0 pastram, de la 1,8 mm pénéa la un maxim de 2,2 mm, cu inaltimea
minim& pe care o recomand sa o facetj de cel putin 4 mm, subliniind
faptul ca acesti parametri confera rezistenta majora la ruperea barei
(fig. 18), includem: axa de insertie, distanta fatd de mucoasa, daca
dorim o form& unghiulara sau rotunjita in segmentul substructurii si
deasemenea in zona de curbura a barei (fig. 19).
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Finalizand proiectarea substructurii verificdm daca se incadreaza bine in interiorul scanat al lucrarii protetice (fig. 20), verificdm daca forma
si profilele necesare ne satisfac (fig. 21), si dupa cum puteti vedea in figura 22 vom produce prin frezare si conexiunile pentru implant.
Frezdm cu masina de frezat model ,One” produs de firma ,Pentamac’ pe care o folosim de obicei la frezarea metalelor. In acest caz am
avut la dispozitie un disc din CR/CO ceramizabil livrat de firma MESA ITALIA, in mod specific ,Magnum Solare”, care este un disc cu o
duritate ,Vickers” rezistentd pentru acest tip de metal ce permite frezarea acestuia fara efort si fard o uzuré deosebita a frezelor.

Dar nimeni nu ne interzice sa folosim un disc din Titan, poate pentru a limita greutatea finala a lucrarii.
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In figurile 23 si 24 se poate aprecia calitatea conexiunilor i
finisarea suprafetei frezate datorita unui brevet special pentru
racirea frezei.

Verificdm potrivirea si ingurubarea pasiva a barei primare pe
modelul din ghips (fig. 25), apoi inlaturdm restul stifturilor de
sustinere si suntem pregatiti s& producem omologul estetic din
Zirconiu.

Cum as proceda daca nu as avea toatd aceastd tehnologie la
dispozitie sau daca nu as avea matematica implanturilor pentru
aceasta serie specifica?

Existd mereu un plan B, asa ca vom folosi scanarea initiald a
modelului cu componentele overcastable Mesa (fig. 26), scana-
rea prototipului in functiune din interiorul cavitatatii bucale (fig.
27) si vom proiecta bara direct pe componentele overcastable
Mesa care vor facilita legatura directd si corecta cu implanturile
(fig. 28).

Finalizdm modelarea ,CAD” a barei cu parametrii explicati in
paginile anterioare, respectand grosimile minime, indltimea si
formele pentru a ramane in marginile amprentei luate de pe pro-
totipul nostru (fig. 29).

Dupa cum putem observa, desenul ,CAD” nu dispune in partea
de conectare a implantului de matematica, dar va avea cavitatile
care vor servi pentru componentele overcastable Mesa (fig. 30),

X in figura 31 vedem un alt detaliu al proiectului.
In aceasta etapa frezam lucrarea ca pe cea anterioara sau putem urma un alt protocol, folosind o turnare cu ceara, poate chiar utilizand un

sistem simplificat numit ,single pin”, dar pentru a-| putea turna trebuie mai intai sa-I putem produce dintr-un material calcinabil. L-am putea
modela din ceara, dar in acest caz preferam imprimanta 3D (fig. 32).

Verificdm acuratetea modelului si scoatem usor pinii de suport si pregatim pentru turnare (fig. 33).

Sistemul de turnare in aceste cazuri este foarte simplu, folosesc o singuré tije cu rezervor in forma de paré cu diametrul de 12 mm si o
tije de fixare la extrimitatile hemiarcadei pentru controlul expansiunii (fig. 34), si doua canale distale de aerisire, ce se sprijina pe baza de
cauciuc a cilindrului (figura 35). Se poate observa ca in interiorul piesei turnate nu exista componentele overcastable Mesa.

In acest moment putem decide daca topim sau indepartdm componentele overcastable Mesa, ca in acest caz, pentru ca apoi s& se proce-
deze la lipirea lor in pozitie, solutie pe care in principiu o prefer mai ales dacé trebuie s finalizez lucrarea prin ceramizarea ei.

Tn figura 36 se vede rezultatul turnarii realizate cu aliajul ,Mesa Magnum Splendidum” care are caracteristici deosebite de fluiditate si stabi-
litate. Finisarea lucrarii folosind acest sistem de turnare va fi foarte rapida si ne va permite sa fim foarte productivi.

Trebuie doar sa adaptam structura turnata la model si sa lipim componentele overcastable, sa trecem prin freza pentru a finisa suprafetele
si sa sablam cu dioxid AL de 125 microni (fig. 37).



Am creat structura de sustinere, deci ne lipseste ultima faza - sa cream partea estetica din monolit de Zirconiu. Chiar si pentru acest ultim pas ne
bazam pe cunostintele software-ului. Exportdm prin salvarea desenului barei primare cu orificiile pentru suruburi (fig. 38) si scanam prototipul in
pozitie pe model (fig. 39).

Concluzie

Este intotdeauna necesar sa se confectioneze proteze din materiale care
ne protejeaza de evenimente neprevazute si ne ofera posibilitatea sa in-
tervenim. Metalul ca baza ne permite sa reparam, sa modificam sau sa
adaptam cu usurinta proteza daca este necesar si, bineinteles, prelun-
geste durata de viata a lucrérilor protetice.

Software-ul ne ofera posibilitatea sa alegem axa de insertie
(fig. 40), gradul de inclinare pe care preferdm sa-I mentin-
em la nivel de 2°, iar in raport cu deciziile noastre se eli-
mina automat subpozitiile care ar dota prototipul cu o forta
de alunecare (fig. 41).Trebuie doar sa activam o functie a
software-|ui care transforma in ceara partea estetica scanata
(fig. 42), iar ca rezultat vom obtine un fisier STL cu forma
estetica a prototipului nostru (fig. 43), si de asemenea bara
noastra principala, cu orificii de trecere pentru a face posibila
insurubarea (fig. 44).

Alegerea discului din Zirconiu se face in functie de inlatimea
si de caracteristicile mecanice si estetice pe care le dorim,
in acest caz s-a folosit discul de culoare A3 ,multilayer” de
la firma ,Orodent” si toate operatiunile legate de asezarea
lucrarii si calculul ,CAM” (fig. 45,46,47).

La sfarsitul frezarii lucrarea se indeparteaza usor din discul de
Zircon, curatind-o temeinic de rezidurile de praf de Zirconiu.
Se poate face si 0 baie cu ultrasunete in interiorul unui vas de
cauciuc cu apa distilata pentru a fi siguri ca nu lasdm imper-
fectiuni ce ne pot deranja.

Daca fi facem baie in ultrasunete inainte de colorare, reco-
mand sa o lasam ori sa se usuce timp de 45-60 de minute, sau
s& uscam sub o lampé cu lumind infrarosie, sau intr-un cuptor
ventilat la 120°C.

Daca dorim putem intensifica unele efecte de culoare (fig. 48),
in acest caz se va repeta uscarea inainte de introducerea lu-
crararii in cuptorul de sinterizare. In figura 49 vedem rezultatul
dupa sinterizare. In figura 50 se vede rezultatul estetic obtinut
dupé finisare si glantuire cu ajutorul micro-stratificarii ceramice
in partea gingivala.

In figura 51 — este un detaliu al suprastructurii metalice finisata
si lustruita. In figura 52 — avem lucrarea finald asamblatd, gata
pentru a fi trimisa la cabinetul dentar.
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