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Resumen

Tras finalizar los estudios de Grado Superior de Pritesis
Dental y con el fin de afianzar y complementar los conoci-
mientos adquiridos en la asignatura de prétesis fija, se ha
realizado este trabajo de estudio en el que se pretende ana-
lizar las ventajas y los Inconvenientes en la elaboracién de
un puente de metal-cerdmica de las piezas 35, 36 y 37 de
forma convencional y de forma tecnolégica. Para ello, el pa-
ciente cuenta con dos piezas, el 35 y el 37, que seran utill-
zadas de anclaje para restituir el diente ausente, el 36. Los
dientes remanentes ¢legidos para el tratamiento (35 y 37)
son tallados hasta convertirlos en mufiones por el odontélo-
go. Se considera una técnica agresiva, ya que para restituir
un solo diente perdido, es necesano tallar y convertir en mu-
fones los dientes sanos. Pero funcional y estéticamente es
la disciplina con mejores resultados de éxito; ademas, al es-
tar cementada, ¢l paciente |a integra y la siente COmMo suya.
Sin embargo, la forma de realizar este tratamiento ha evolu-
cionado a causa de la introduccion de las nuevas tecnologias
en el sector. Es por este motivo, que los resultados del pre-
sente estudio comparativo no tienen la intencion de asegu-
rar cudl es el mejor sistema de los dos (convencional o tec-
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nolégico), simplemente se trata de ofrecer una experiencia
particular para que el lector saque sus propias conclusiones.

Introduccion

Segun la Real Academia de la Lengua Espafola, la palabra
progreso viene del latin progressus, que significa, accion de ir
hacia delante. Y eso0 es lo que se va a intentar demostrar a lo
largo de este trabajo de estudio; si realmente las nuevas tec-
nologias ayudan a economizar el tiempo y a mejorar el resul-
tado. En definitiva, a hacer la vida profesional més comoda.
Las generaciones anteriores, las que elaboraban los trabajos
de una forma puramente artesanal, puede que se resistan a
dar el paso hacia la innovacién; bien por costumbre, bien por
desconocimiento o bien por la elevada inversidn que requie-
re este sistema. La primera opcidn es dificil de solventar, ya
que las personas necesitan un tiempo de adaptacion a los
camblios; la segunda, estd relacionada con la primera, pero
una vez que los emprendedores han dado el paso al cambio
de mentalidad, es cuestion de voluntad; y en referencia a la
tercera opcidn, si se quiere seguir por el camino de las nue-
vas tecnologias, se pueden buscar vias como la financiacién,
aprovechando las ventajas fiscales que ofrece o el alquiler de
las mdquinas a otro laboratorio.

Por otra parte, a las generaciones venideras no se les plan-
teard esta cuestion: ses mejor el sistema comvencional o el
tecnolégico? Ya que crecerdn y se incorporarén al mundo la-
boral con las nuevas mdquinas como parte del proceso pro-
ductivo.,
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«Luchemos por el mundo de la razén, Un mundo donde la
clencia, el progreso, nos conduzca a todos a la felicidads. Char-
les Chaplin «El Gran Dictadors,
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Métodos

Cuadvo 1. Pasos comunes de ambos Sistemas.

Recopilacidn de los pasos comunes iniciales a 10s dos sis-

temas: vaclado de la impresion, recorte del modelo, tipo de

tallado, segueteado de los muhones, delimitacion de los cue-
los y montaje en articulador.

Figuwra 1. Sistema Giroform® |,

* Vaciado de la Impresién

Antes de vaciar una impresion, ésta debe estar limpia de
sangre y sallva. Los mufiones de trabajo suelen ser delicados,
con aristas y rebabas que han de ser reproducidos con total
exactitud y sin poros. Tanto el modelo maestro como el an-
tagonista se vacian con escayola de dureza tipo IV. Las pro-
porciones de la escayola deben ser exactas segin las ins-
trucciones del fabricante, En este caso, cincuenta gramos de
escayola por quince mililitros de agua.

Para ahorrar tiempo, se utiliza el sistema de mufiones des-
montables Giroform® (figs. 1 y 2); es rapido, preciso y senci-
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Figura 2. Sistema Giroform* L.

llo porque coge lo mejor del sistema de bandeja y del sistema
Di-lock®. Los pins se colocan mientras se vacia la impresion
en unos agujeros que lleva el zécalo de pldstico que se une
al modelo mediante |a escayola.

* Recorte del modelo
El recorte del modelo es importante para su comodo ma-
nejo mientras se trabaja con él,

* Tipo de tallado

Tanto si se sigue el sistema convencional como el tecno-
l6gico, es necesario realizar la técnica de muiones desmon-
tables que consiste en Individualizar los dientes tallados para
poder analizar y preparar de forma individualizada cada mu-
fion de trabajo. Con ello, también se pretende facilitar la tarea
de encerar, realizar la técnica de inmersion para obtener un
copins de cera, garantizar el perfecto sellado del limite cervi-
cal de los dientes tallados mediante la cera de cuellos y, evi-
tar sobrecontorneados del modelado que dafien gravemente
la encia marginal del diente.

Una vez vaciada la impresidn, se ha de observar el tipo de
tallado que ha realizado el odontdlogo y sl los limites cervica:
les de ese tallado (fig. 3) son claramente visibles para que se

Figura 3. Sedalizacikin de la linea cervical
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3pueda realizar un buen sellado cervical del trabajo protésico.
En este caso, ha realizado un tallado gingival donde deja el Ii-
mite del tallado por cervical a nivel de la encia marginal,

El borde protésico debe realizarse alrededor del diente de
forma natural, sin fricciones. Si el acoplamiento no es correc:
10 pueden entrar las bacterias en el interior del muAdn disol-
viendo el cemento y causando caries secundanas.

El margen de filo de cuchillo es el mas comun de los talla-
dos; es el menos agresivo porque mantiene y respeta el con-
torno de la corona. Presenta un tallado donde el margen de
terminacidn se suele confundir con el inicio de la ralz del dien-
te. Por €50, en la restauracion protésica se tiende a sobre ex-
tender la estructura metdlica por falta de visibllidad del mar-
gen, Aunque también se suele hacer a propdsito para asegurar
el sellado periférico.

* Segueteado de los muiiones

£l corte del segueteado se debe dar pensando que el mu-
on de trabajo debe salir sin problemas. Por tanto, s¢ hacen
cortes verticales o ligeramente conicos hacia el pin. Hay que
poner especial atencion en la linea de terminacién del muddn
por las caras proximales para no tocarias durante el corte. En
concreto, esta maquina de segueteado realiza el corte de aba-
jo hacia arriba para preservar las piezas que van a tener con-
tacto con el puente (fig. 4).

Figura 4. Segueteado de Jos mwiones

* Delimitacién de los cuellos

Una vez segueteados los mufiones de trabajo (fig. 5), se
delimita la linea del margen con una fresa de bola para visua-
lizarla con todo detalle antes de modelaria en cera (Aig. 6).

Tampoco se puede olvidar el resto del muidn, donde han
de observarse las posibles contrasalidas que dificultarian la
extraccidn de la estructura metalica y alisarias.

* Montaje en articulador

Antes de comenzar a montar el modelo de trabajo y su an-
tagonista en articulador, hay que unirlos Con cera para que no
se distorsione la mordida durante el montaje (Ag. 7).
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Cuadro 2: Pasos especificos de cada sistema)

Sistema convencional

A partir de este paso, se bifurcan 10s caminos. uno hacia el
sistema convencional y otro hacia el sistema tecnoldgico

* Pincelado del espaclador

Sobre el muAdn se coloca el espaciador que es el volu-
men necesario para el cemento de fijacion que el odontdlo-
£0 pondra en clinica entre el mufidn del diente y la corona. Se
reserva sin pentar un mulimetro por encima de la terminacion
del margen para que el cuello de la corona se selle perfecta
mente al munén,

* Modelado en cera

Antes de empezar a modelar en cera, se realizan las co-
fias, con la técnica de cera de inmersion (fig. 8) que cubre la
longitud del espaciador. El milimetro que se habia reservado
sin pintar, se reviste de cera cervical que es una cera elas-
¢a Con Memoria que se adapla a 10s cuelios para que que-
den bien sellados, No hay que olvidarse de esparcir un poco
de separador en los muiones y en los dientes contiguos pa-
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Figura 8. Sistema de copins

ra poder sacar las cofias de cera con facilidad. Tras estos pa-
s0s, ya s¢ puede modelar el puente de tres piezas (fig. 9) y
su respectiva compensacion en cera de lo que luego sera me-
tal. Esta compensacidon se realiza para conseguir el mismo
grosor de cerdmica en toda la pieza y evitar roturas y fisuras
cuando esté en boca.

Figura 9. Modelado del puenie en cera.

« Colocacién de los bebederos

Una vez creada la estructura en cera, ya estd preparada
para la colocacidn de los bebederos (fig. 10). El bebedero es
el medio de union entre el patrén de cera que se encuentra
en el interior del cilindro y el metal fundido que se encuentra
en el crisol. Permite 1a via de entrada del metal fundido al in-
terior del cllindro y ademds, es el conducto de salida de la
cera al fundirse cuando ¢ cilindro se cabienta, Los mas utili-
zados son los de cera gracias a su versatilidad y que al que-
marse no dejan residuos.

Los bebederos pueden tener und cadmara de rechupado
que sirve de reserva de metal por si ka estructura no tiene su-
fickente que pueda abastecerse de ella. Para que sea efecti-
va debe colocarse a no méas de un milimetro de lka superficie
del patron de cera.
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Figura 10. Colocacion de los bebederos.

Asimismo, una caracteristica fundamental de los bebede-
ros ¢s la eleccion de su didmetro, de dos y medio a tres mill-
metros, y de su longitud, no mayor de mayor de un milimetro
y medio, para impedir que el metal se enfrie antes de llegar
al final. No ha de tener curvas excesivas ni dngulos marcados
para evitar revueltas durante la entrada del metal.

El bebedero se coloca en el lugar de la pieza donde mayor
espesor tenga la cera para que la entrada del metal fundido
sea facil y directa, pudiéndose distribuir uniformemente con
rapidez y sin turbulencias al resto del colado. Habed que si-
tuarlo con una inclinacion de cuarenta y cinco grados con res-
pecto al plano horizontal. Igualmente, debe estar alejado de
los mirgenes porque el metal al enfriarse tiende a contraer
redondeando los margenes finos, pudiendo quedar cortos en
esa zona tan importante.

« Colocacion en el cilindro

Una vez puestos los bebederos, se coloca la estructura de
cera en el conformador utilizando la técnica de la barra ho-
rizontal, pensada para este tipo de trabajos. El grosor de la
barra horizonal es de cinco milimetros, mientras que su lon
gitud es ligeramente superior a las piezas del puente. La dis-
posicién en la barra horizontal, que también actia como ca-
mara de rechupado, controla y evita las deformaciones que
puedan producirse por el poco espesor de la cera y de las
uniones entre las piezas,

El cilindro que se va a utilizar es el metdlico. Este tipo de
cilindros necesitan un forro refractario interior de caolin pa-
ra que la expansion del revestimiento sea controlada y que ¢l
ajuste de metal en los muflones sea correcto,

Cuando se coloca la estructura en el cilindro se debe tener
en cuenta el centro térmico que es el lugar donde mas tiempo
se concentra la méxima temperatura del clindro durante es-
1a fase. Por es0, las piezas que se van a colar deben colocar-
se fuera del centro térmico y los bebederos con ka camara de
rechupado dentro de él. Al estar 08 bebederos colocados en
la zona caliente, el metal que hay en ellos tarda en solidificar
se y las coronas pueden rechupario, De esa forma se consi-
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gue un colado mas homogéneo y sin poros. Otro elemento a
tener en cuenta es |a distancia del bebedero con respecto al
cilindro. Asi, la separacion entre el patrén de cera y la pared
del cilingro es de cinco milimetros y 1a distancia del patrén
de cera al final del cilindro es de un centimetro,

Considerados estos principios, se pega con cera el bebede-
ro al conformador, y se pulveriza con el liberador de tensiones
para desengrasar y liberar |la tension superficial de la cera. Se
bate la mezcia de revestimiento al vacio para conseguir una
masa y una expansion homogéneas en todo el cilindro (ciento
cincuenta gramos de polvo y treinta y tres millitros de liquido);
SCguir las proporciones exactas que da el fabricante permi-
te un control de la expansion del revestimiento. Se introduce
progresivamente el revestimiento en el cilindro para evitar la
formacidn de burbujas de alre en zonas comprometidas (fig.
11). A los diez minutos de haber comenzado a fraguar, se ras-
ca la parte superior del revestimiento para facilitar la salida
de gases, y se espera el tiempo necesario que indique el fa-
bricante del revestimiento para meterio en ¢l homo,

Figura 11. Colocacian def revestimiento en el ciindro,

* Introduccion en el horno

El sistema de colado utilizado es el método directo, es de-
cir, el horno esta caliente a temperatura final, novecientos
cincuenta grados, cuando se introduce el cilindro (fig. 12). El

Figura 12. Introduccion en el horno,
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cilingro permanece alli durante otra hora mas hasta que se
cuele. El crisol cerdmico también se mete en el horno con ¢l
cilindro para que se calieme y asi, en la maquina de colado
se ahorra energia,

Con este método es importante no sobrecargar el horno de
cilindros para asegurar el buen funcionamiento del colado. Una
vez introducido el ciindro debe alcanzar lo méds rapidamente
posible la temperatura final. Asf que, cuantos mas cilindros se
metan, mas le costard alcanzar esa temperatura. También hay
qQue tener en cuenta que no se puede abrir ¢l horno durante
un cuarto de hora después de su inclusion, ya que un cambio
brusco de temperatura podeia hacer estallar el cilindro. Tam-
bién podrfamos utilizar el sistema de horno frio

En este paso, el objetivo del revestimiento es conseguir
una expansién en el cilindro que compense la contraccidn que
expenmenta el metal colado al pasar de estado liquido a tem-
peratura ambiente.

*Colado y enfriamiento del cllindro

Tras una hora en el homo, la estructura se cuela en una
maquina al vacio por induccion eléctrica (fig. 13). Es un trans-
formador que por su bobina interior circula corriente eléctri-
ca alterna de alta frecuencia. Asi, se produce un campo mag-
nético, que se transmite en calor en el crisol ceramico y en la
aleacion produciendo fa fusion del metal; en este caso, cro-
mo niquel, que se inyecta gracias a la presion, La temperatu-
ra del colado puede llegar hasta mil quinientos cincuenta gra-
dos, pero lleva un sistema de refrigerado de agua.

Figura 13, Inductora para colar el ciindro,

* Extraccién del cllindro

Una vez enfriado el cilindro, se procede mediante el uso
de un martillo a golpear el botdén de metal que se ve entre el
revestimiento, de forma que éste se va romplendo hasta que-
dar |a estructura colada.

* Arenado de las piezas
Los restos de revestimiento impregnados en la estructu-
ra se eliminan mediante un chorreo de arena compuesto por
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6xido de aluminio de entre doscientos cincuenta y ciento cin-
cuenta micras y aire compeimido a dos bares de presion (fig.
14).

Figura 14. Arenado de las plezas de metal.

« Seccionado de los bebederos

Cuando se ha eliminado todos l0s restos de revestimien-
to tanto por fuera como por dentro de la estructura, se proce-
de a cortar los bebederos con un disco de corte colocado en
el micromotor (fig. 15).

Figura 15, Seccionado de los bebedevos,

* Repasado del metal

Lo primero que hay que hacer ¢s comprobar si la estruc-
tura metdlica tene poros en el interior de |as coronas, y si
los tiene se le quitan con una fresa de carburo de tungste-
no. Posteriormente, sé introduce |a primera corona en su mu-
fdn y se ajusta al cuello, y lo mismo con la segunda, Una vez
ajustado el puente, se articula por oclusal, sin perder la com-
pensacién que se habla hecho en cera, dejando como mini-
mo tres décimas de milimetros de grosor del metal (fig. 16).
A continuacién, se individualizan las piezas por proximal con
el disco con cuidado de no tocar los cuellos y se reducen los
conectores. Por Ultimo, con la fresa de piedra se¢ repasa to-
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Figura 16. Repasado del metal (Sistema convencional).

da la estructura para que quede peinada , y preparada para
el siguiente paso,

Recopilacion de los pasos del sistema convencional: - pin-
celado del espaciador, modelado en cera, colocacion de los
bebederos, colocacion en el cilindro, introduccidn en el hor-
no, colado y enfriamiento del cilindro, extraccidn del cilindro,
arenado de las plezas, seccionado de los bebederos y repa-
sado del metal,

Sistema tecnologico

El dltimo paso que se hizo para el desarrollo de la forma
tecnolégica fue el montaje en articulador. Mediante ¢l siste-
ma tecnoldgico, desaparecen l0s sigulentes pasos: - pince-
lado del espaciador, modelado en cera, colocacidn de los be-
bederos, colocacién en ¢l cilindro, introduccion en el homo,
colado y enfriamiento del cilindro, extraccion del cilindro, are-
nado de |las plezas, seccionado de los bebederos y repasado
del metal (este paso también se puede seguir en el sistema
tecnolégico, pero la diferencia de tiempo invertido en repasar
un puente confeccionado a través del sistema convencional
al tecnoldgico es mucha). El célculo contabilizado en términos
temporales de estos pasos ¢s de aproximadamente cinco ho-
1as y seis minutos. Mientras que en el sistema tecnoldgico el
tiempo contabilizado entre ¢l escaneado y el modelado infor-
matizado, la organizacién del disco donde van a ir las piezas,
¢l sinerizado y el repasado del metal, seria aproxamadamente
de dos horas, Este tiempo serfa ideal si cada laboratorio tuvie-
ra una sinterizadora; sin embargo, hay dos razones principales
por las que los laboratorios envian sus trabajos a l0s centros
de sinterizado: |a iInmensa mayoria de los laboratonos no pue-
den asumir los costes econdémicos tan elevados que supone
una maguina de sinterizar, ademas de que no hay una maqui-
na estdndar que sirva para realizar todo tipo de trabajos.

* Escaneado y modelado informatizado
El Cad-Cam es un paquete de software desarrollado para
el modelado de restauraciones de maxima precisién conforme
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a las exigencias del paciente y tomando como base los mo-
delos reproducidos de las impresiones dentales previamen
te escaneados (arcada compieta, mordida, mufidn a mufon y
antagonista) (figs. 17 y 18). Este programa permite la elabo
racidn répida y sencilla de construcciones complejas, posibi

litando a la vez 1a produccion automatizada de [a restauracion
definitiva mediante un equipo Cam (fig. 19).

Figura 17. Escaneado de Ia arcada con la movdica

Figura 18. Escaneado ael mundr

Figuwra 19. Modeladgo informatizado.
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« Organizacion del disco y sinterizado

El pedido se envia por cormreo electronico a la emp

258 que
va a confeccionar la estructura, en este caso de cromo co
balto. Dichas estructuras se organizan en discos de sesenta
Pie2as cada uno y se colocan en la méquina para ser sinte

rizadas (fig. 20). La sinterizacién es un proceso tecnolégico

¢

destinado a convertir los polvos fundidos en sélidos. El pro-
ceso de obtencion de polvo de metal se denomina atomiza-
cion por gas, el cual se realza en las llamadas camaras de
atomizacion de metal. En estas camaras, el chorro de un ba
o de metal fundido se atomiza a gotas con un chorro de gas
a alta presion (nitrégeno o argdn), Cada gota contiene 10dos
10$ componentes principales de la aleacion en un porcentaje
idéntico y a cada una de ellas se las denomina minilingotes
A continuacién, el polvo se separa mediante un proceso de
cribado que se repite vanas veces hasta obtener diametros
de particulas diferentes.

erizadora

* Repasado del metal

Aungue el puente esté confeccionado mediante ¢l siste
ma tecnolégico, se debe repasar toda la estructura para que
quede peinada y preparada para ¢l siguiente paso (fig. 21).
La gran diferencia entre el repasado del metal de un puen
te colado y de otro confeccionado con CAD-CAM es el tiempo
que se ahorra con el segundo sistema.

Recopilacion de los pasos del sistema tecnoldgico: esca-
neado y modelado informatizado, organizacion del disco, sin-
terzado y repasado del metal

Pasos comunes finales

* Pincelado del opaquer

A partir de este paso, la forma de elaboracion del puente
se vuelve a fusionar. Por lo que ambos se volveran a arenar
dejando asi unos micro poros para que el opaquer se adhie
ra bien al metal (fig. 22). Se coge la estructura con [as pin
8% de mosqQuito y se desengrasa con vapor de agua. Ya no
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Figwa 22. Pincelado del opaquer

s¢ puede tocar con los dedos. Colocamos |a primera capa
de opaquer, también llamada lechada, para cubrir el color del
metal y que no se transparente a través de la cerdmica y tam-
bién, como elemento de unidn entre la cerdmica y ¢l metal,
La lechada es mas liquida y se esparce de Incisal a cervical
con una varilla de vidrio haciendo vibrar un poco la estructu-
ra para que entre bien en los micro poros. Se mete al homo
y cuando enfrie, se le da la segunda capa de opaquer con la
coccion correspondiente.

« Colocacién de la cerdmica e introduccién en el horno

Una vez bien cubierto el metal, se pasa a la ditima fase, la
colocacidén de cerdmica (figs. 23 y 24). Primero, se esparce
¢l aislante por el modelo y por el antagonista para que al ar-
ticular, Ia cerdmica no se quede pegada, Tras esto, se prepa-
ra, en un cristal, las masas cerdmicas a utilizar: dentina opa-
ca (para tapar el opaquer), dentina (para darle las tonalidades
al diente; en este caso se han utilizado cuatro tonalidades di-
ferentes de dentina), incisal (para los bordes incisales) y tras-
parente (para darle naturalidad). Las masas se mezclan con
el liquido cerdmico y se¢ van poniendo sobre |a estructura mo-
delando las plezas. Es conveniente secar las plezas con pa-
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Figura 24. Colocaciin de la cerdmica (Sistema tecnologico)

pel absorbente para que la cerdmica no esté muy liquida, asi
contraerd menos en ¢l hormno, El pincel se humedece con agua
destilada para coger mejor la cerdmica. Una vez realizada la
estratificacion, se mete al hormo.

« Articulado de las arcadas, repasado y afadido de las
plezas e introduccion en el homo

Tras la primera coccién de la cerdmica, se articula la mor-
dida para una perfecta oclusién de las arcadas (fig. 25) y se
repasa la pieza con el disco de diamante para darke uniformi-
dad y quitarie el brillo, asi agarra mejor la cerdmica que hay
que ahadir para conseguir el volumen correcto, ya que se con-
trae con el calor. Asl pues, se agrega la ceramica necesaria y
s¢ vuelve a meter al horno.

* Repasado y glaseado de las plezas ¢ Introduccién en
el hormo

Al salir de la segunda coccion, el puente se vuelve a articu
lar y a darie el Uitimo repasado. Una vez hecho esto, se extien:
de con un pincel una capa de glasur para darle resistencia y
un acabado final brillante como el del diente natural (figs. 26
y 27). Por dltimo, se vuelve a meter al horno, En el momento



Que sale, ¢l trabajo del laboratorio dental ha finalizado y se
manda a clinica (figs. 28 y 29).

Recopilacion de los pasos comunes a los dos sistemas:
pincelado de opaquer, colocacion de la ceramica, primera coc
Cidn, articulado de las arcadas, primer repasado, anadido de
la cerdmica, segunda coccidn, Segundo repasado, glaseado
y ultima coccién,

Figura 26. Glaseado de las prezas (Sistema convencional

Glaseado de las plezas (Sistema tecnoldgice

WMaboratorio

Figura 28. Comparacs

Figwa 29. Comparacion &

Nal. ZQuierda sistema conmvenc g

Derecha sistema tecnoidgico.

Resultados

La mayoria de los profesionales consultados coinciden en
que el sellado marginal que proporciona el sistema tecnold
B/CO al puente realizado es mucho mejor que el del sistema
convencional. Ademas, con éste Gitimo, se arrastran impure
Zas por los materiales utilizados, como el revestimiento o el
reciciago del metal; y se pierden propledades, ya que la pro-
pOrcion de los materiales no ¢s tan exacta como en el $iste-
ma tecnoldégico (requemado del metal),

Por otra parte, con el sistema convencional, de momento,
se pueden afrontar mejor los costes. Lo que hacen algunos la-
boratorios es comprarse el software con el esciner y mandan
las piezas a sinterizar y otros, pagan por utilizar ¢! software y
el escdner de algun laboratorio vecino. El problema de man
dar las plezas a sinterizar fuera del laboratorio es que tardan
aproximadamente cuarenta y ocho horas en reenviar el pedi
do en metal; luego, hay que afadirle Ia cerdmica. Si el tiempo
Oe trabajo es corto, el sistema convencional es mas répido.
A esto hay que ahadir que en el sistema tecnolégico no sale
rentable dejar el disco medio vacio para sinterizar, mientras
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que en el sistema convencional, se puede
colocar solo ¢l puente de tres piezas para
colar. No hay que olvidar que el sistema
tecnolégico esta compuesto por miquinas
y como tal pueden sufrir cualquier averia,
por lo que se debe estar preparado para
afrontar este tipo de imprevistos.

Los cambios en ¢l campo de la pritesis
dental no son radicales, $ino que van muy
despacio. Por este motivo, tanto el siste-
ma convencional como ¢l sistema tecnold-
gico no se sustituyen el uno al otro, al re-
vés, conviven; ya que cada uno tiene sus
ventajas y sus inconvenientes. De todas

SISTEMA
CONVENCIONAL

X Uso de materiales iicos.

. e -

X No sale rentable colocar ol
iSO Modio vacko para
sinterizar,

X Si ol rabajo se manda & hacer

Tabla 6.- Ventajas e Inconvenientes de cada sistema)



formas, la gran incégnita no es saber si desaparecerd el sis-
tema convencional, la gran incégnita es saber cudndo lo ha-
ra. Y cuando lo haga, tanto los odontdlogos como los proté-
sicos deberdn amoldarse a las condiciones temporales que
exige esta nueva disciplina.

Conclusion

Las nuevas tecnologias se han implantado en todos los
sectores, y no $6lo eso, sino que van evolucionando a pasos
agigantados en breves periodos de tiempo, El verdadero pro-
Ereso se basa en conservar la sustancia de los descubnimien-
10s que nos han hecho llegar hasta donde estamos para se-
guir hacia delante. Pero el progreso de las maquinas ha de
Ir acompasado del progreso intelectual de las personas. No
porque parte del trabajo lo hagan estos artilugios se ha de
prescindir de las personas, al contrario; se necesitan perso-
nas mas preparadas, es decir, profesionales, con conocimien-
10$ en el sector y con conocimientos tecnolégicos. Por eso,
€5 muy Importante no quedarse estancado, y continuar con
la formacién con la finalidad de prepararse para un mundo la-
boral cada vez mas competitivo, Como dijo el gran filésofo es-
panol, José Ortega y Gasset: «El progreso no consiste en ani-
quilar hoy el ayer, sino, al revés, en conservar aquella esencia
del ayer que tuvo la virtud de crear ese hoy mejors,

WMaboratorio
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