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1. INTRODUCAO

Dispositivos oclusais sdo comumente usados como medida para prevenir 0
desgaste dentario, relaxamento dos musculos mastigatorios, melhorar os
sintomas de desordens temporomandibulares (DTM) e prevenir efeitos negativos
do bruxismo ao sistema estomatognatico (REICHARDT et al., 2013; PRPIC et al.,
2019).

Recentemente, com o advento da tecnologia, surgiram novas técnicas e
materiais, como o fluxo de trabalho digital para a aplicagdo de prétese
dentaria(REVILLA-LEON, 2019). Dessa forma, dispositivos oclusais passaram a
ser fabricados também usando desenho assistido por computador e fabricacao
assistida por  computador (Computer-Aided-Design /Computer-Aided
Manufacturing - CAD/CAM) através de abordagens subtrativas ou aditivas. A
fabricacédo de dispositivos oclusais por meio do workflow digital oferece vantagens
em termos de tempo de trabalho, preciséo, custos e oclusédo, quando comparada
aos dispositivos fabricados convencionalmente (BUDURU, 2018).

A manufatura aditiva (AM) ou impressdo 3D, como € coloquialmente
referida, foi definida pela Associacdo Internacional para Materiais de Teste
(ASTM) como uma tecnologia CAM que é baseada na construcao adicional de
uma camada de cada vez (ISO/ASTM 52900: 2015). Com a evolucdo das
propriedades e biocompatibilidade das resinas para impressoras 3D, foi permitida
a confeccao de dispositivos oclusais a partir desta tecnologia (STANSBURY E
IDACAVAGE 2016).

O objetivo deste estudo sera analisar por meio de uma revisao sistematica
as propriedades fisicas de resinas fotossensiveis para dispositivos oclusais
empregadas em manufatura aditiva. A hip6tese testada é que as resinas
fotossensiveis para MA apresentardo desempenho semelhante em relacdo as
propriedades fisicas quando comparada com as resinas a base
polimetilmetacrilatos (PMMA) convencionais.

2. METODOLOGIA

A pesquisa bibliografica foi realizada em seis bases de dados: PubMed
(Medline), EMBASE, Web of Science, Scopus, SciELO, Ibecs e BBO. A estratégia
de pesquisa desenvolvida para PubMed (Medline) foi adaptada para outras bases
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de dados. Além disso, sera realizada uma busca na literatura cinza (Teses da
CAPES, Opengrey e ProQuest) e as referéncias citadas nos artigos incluidos
também serdo verificadas para identificar outros artigos potencialmente
relevantes. Apos a identificacdo de artigos nas bases de dados, os artigos seréo
importados para o software Endnote X7 (Thompson Reuters, Philadelphia, PA,
EUA) para remocao de duplicatas.

Foram incluidos ensaios in vitro que avaliaram as propriedades das resinas
fotossensiveis para MA utilizadas para confeccdo de dispositivos oclusais;
estudos que avaliaram como controle uma resina acrilica convencional a base de
PMMA. Enquanto isso, foram excluidos artigos de revisdo, estudos clinicos, séries
de casos ou relatos de casos; estudos sem as resinas a base de PMMA como
controle; estudos com o idioma diferente do Inglés, Espanhol e Portugués. Para
0s estudos que pareceram preencher os critérios de inclusdo ou para 0s quais
houver dados insuficientes no titulo e resumo para tomar uma decisédo clara
guanto a sua inclusdo sera selecionado para analise completa. Qualquer
desacordo sera resolvido através de discussdo e consenso, ou por um terceiro
revisor. Serdo incluidos apenas os trabalhos que preencherem todos os critérios
de selecéo.

Os seguintes dados dos estudos incluidos foram tabulados: dados
demograficos, dados das resinas para impressao 3D utilizadas, sua composicéo e
caracteristicas de confeccédo (impressora, configuracdo de impresséo e pos-cura)
e numero de espécimes. Foram analisados ainda os resultados obtidos para cada
teste, método de avaliacdo, caracteristicas das amostras e principais resultados
para as resinas para impresséo 3D e resinas convencionais a base de PMMA.

Os estudos foram avaliados e classificados de acordo com critérios
adaptados de revisbes com estudos in vitro anteriores (SEDREZ-PORTO et al.,
2016; CUEVAZ-SUAREZ et al, 2019) analisando o0s seguintes itens:
randomizacao (geracao de sequéncia aleatéria, ocultacdo da alocacao), célculo
da amostra (descricdo do modo como foi realizado o célculo da amostra), preparo
e manipulacdo da amostra (descricdo dos parametros para preparo da amostra),
cegamento (cegamento dos operadores e avaliadores), reporte seletivo (reporte
seletivo, auséncia de resultados), coeficiente de variacdo (desvio padrao e valor
de P) e outros vieses (incluindo o viés de patrocinio da industria).

3. RESULTADOS E DISCUSSAO

Quatro estudos investigando as propriedades fisicas das resinas de
impressao 3D usadas para confeccéo de placas oclusais foram publicados entre
2016 e 2019 (Tabela 1).Todos os estudos selecionados para revisdo compararam
as propriedades fisicas das resinas para fabricacdo aditiva com a fabricacao
convencional usando resinas a base de PMMA. Ainda assim, trés estudos
também avaliaram resinas para manufatura subtrativa da tecnologia CAD / CAM
em comparacao com manufatura convencional e aditiva.

Um total de quatro resinas diferentes para fabricacdo de aditivos foram
avaliados entre os estudos. Somente a resina VarseoWax Splint (BEGO,
Alemanha) teve suas propriedades avaliadas por dois estudos (Referéncias). As
resinas utilizadas na fabricagdo convencional de talas oclusais estudadas foram
Palapress (Heraeus Kulzer, Alemanha), PMMA Caston (Dreve, Alemanha),
ProBase Cold (lvoclar Vivadent, Suica), Resilit S (Erkodent Erich Koop,
Alemanha) e Orthocryl (Dentaurum). , Suiga). As resinasinnoBlanc Splint Plus
(InnoBlanc, Alemanha), TempBasic Transpa 95H16 (Zirkonzahn, XX), Ceramill



52 SEMANA
INTEGRADA
UFPEL 2019

Al
w

4

XXVIII CONGRESSO DE
INICIACAQ CIENTIFICA

C-OClI

Splintec (Amann Girrbach, XX) e CopraDur (Whitepeaks Dental Solutions, XX)
foram utilizadas para fabricacao subtrativa (materiais CAD-CAM).

As impressoras utilizadas nos estudos incluidos foram SLA350
(3DSystems, EUA), Impressora 3D Varseo (BEGO, Alemanha) e Impressora 3D
Microlay DentalFab (Microlay SLA Systems, Espanha).

Os estudos realizados apresentam diferencas estatisticamente
significantes em relacdo a rugosidade, nota-se também diferencas flexurais
quando comparadas as diferentes formas de fabricagdo. Os materiais
desenvolvidos por meio da técnica 3D também apresentaram maior perda de
volume material, enquantos 0s convencionais a menor perda de volume. Além
disso, valores mais baixos de dureza da superficie e diferentes estatisticamente
foram encontrados para os materiais de impressao 3D do que para 0s materiais
de auto polimerizacéao.

A fabricacdo convencional apresentou maiores valores de resisténcia a

flexdo em comparacéao a resina com diferentes dire¢cdes de impressao.

Tabela 1. Propriedades avaliadas e principais resultados dos estudos incluidos.

Autor Resultados

Mais resutados

Wear resistance (um)

Huettig (2017) 99.1 pm (SD = 21.5)

85.7 um (SD = 21.5)

111.4 pm (SD = 18.5)
20000 cycles - 1.2+0.3 (material volume loss mm3)
120000 cycles - 2.8+1.0 (material volume loss mms3)
20000 cycles — 0.7+0.1 (material volume loss mm3)
120000 cycles — 1.8+0.4 (material volume loss mm3)
20000 cycles -0.4+0.1 (material volume loss mm3)
120000 cycles - 1.2+0.4 (material volume loss mms3)
Vertical - 77.1+6.4 (initial) and 45.1+2.9 (after water
sorption)

At 45 degrees - 78.3+3.4 (initial) and 41.7+2.1 (after

water sorption)

83.816.6 (initial) and 80.6+13.2 (after water sorption)

Lutz (2018)

ANOVA was significant (p=0.03) and Tukey’ test revealed that only the
mean of group Subtractive was statistically different from group
Conventional (p=0.025).

At both the timepoints (after 20000 and 120000 cycles), Additive
showed the highest material volume loss, and Conventional presented
the lowest material volume loss (P<.001). Conventional also presented
the lowest increase between 20 000 and 120 000 mastication cycles
(P<.001).

Flexural modulus (GPa)

Vayrynen (2016) Horizontal - 2.0+0.1 (initial) and 1.0+0.1 (after water
sorption)
Vertical - 2.2+0.1 (initial) and 1.3+0.2 (after water
sorption)
At 45 degrees - 2.1+0.1 (initial) and 1.1+0.1 (after
water sorption)

2.340.1 (initial) and 2.3+0.1 (after water sorption)

Water sorption affected the flexural modulus of SLA-manufactured
specimens more than that of the Palapress specimens. The results for
the flexural modulus were statistically significant concerning different
printing direction (horizontal versus vertical P<.001, vertical versus 45
degrees P=.019, 45 degrees versus horizontal P=.025), storage
method (P<.001) and material (P<.001).

Fracture resistance (N)

Initial - 2286 +499
Lutz (2018) 120000 cycles - 2263 +450
Initial - 3398 +435
120000 cycles - 2766 +528

Initial - 2393 +451
120000 cycles - 1748 +357

Initial fracture resistance was significantly higher in Subtractive than in
Conventional and Additive (P<.001). After mastication simulation with
120 000 cycles, the highest fracture resistance values were observed
for Subtractive, then for Additive, followed by Conventional (P<.001).
Subtractive and Conventional demonstrated significantly higher initial
fracture resistance values than after mastication simulation (P<.001),
but not Additive (P=.78).

4. CONCLUSOES

Dispositivos oclusais produzidos através da técnica de manufatura aditiva
sdo de confeccdo mais rapida e mais precisa que os desenvolvidos por técnicas
convencionais. Apesar de mais estudos in vitro com metodologia padronizada
serem necessarios 0s resultados evidenciam que as resinas 3D apresentam
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menor resisténcia ao desgaste, menor resisténcia a fratura e menor dureza
superficial que as resinas acrilicas(PMMA), e apenas com relacdo a rugosidade
superficial ambas apresentaram resultados similares.
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