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RESUMO

LIMA, Milena Moreira. Analise comparativa da microdureza e da rugosidade superficial
de resinas para base de proteses totais obtidas por impresséo 3D e resinas
termopolimerizéveis convencionais. 2023. 24 f. Trabalho de Conclus&o de Curso —
Faculdade de Odontologia de Ribeirdo Preto, Universidade de Séo Paulo, Ribeirdo Preto,
2023.

A resina liquida para impressora 3D € um material que cada vez mais tem sido utilizado na
Odontologia por profissionais que buscam facilidade e praticidade, reducdo do tempo de
trabalho, reducdo da geracdo de residuos e de desperdicio de material, bem como vantagens
relacionadas a estética superiores as resinas convencionais. E indicado para a confecgdo de
bases de proteses, dentes artificiais, guias cirurgicos, modelos de estudo e diversas outras
finalidades dentro da Odontologia. Ao optar por este material, espera-se que 0 mesmo
apresente propriedades mecanicas e funcionais adequadas para que o resultado final da peca
protética seja de Otima estética, facil acabamento e polimento, grande durabilidade, sem gerar
danos aos tecidos remanescentes do paciente. Durante a higienizacdo da prétese, o uso de
enxaguatdrios bucais e escovacdo podem causar arranhdes e cavidades que, associados a uma
frequéncia incorreta de higienizacdo, podem gerar acimulo de biofilme, resultando lesdes
orais, tais como a estomatite protética. Neste contexto, a analise da microdureza e da
rugosidade superficial dos materiais odontolégicos com finalidade protética sdo importantes
para que se possa ter previsibilidade do comportamento dos mesmos frente aos danos
provocados pelo seu uso. Para a confeccdo dos corpos de prova do grupo experimental, foi
criado um modelo 3D virtual por meio de um software. As amostras foram impressas por
meio do sistema DLP, confeccionando 60 corpos de prova (n=20) em formato de disco de 3
marcas de resinas de impressora 3D indicadas para confeccdo de bases de proteses. Para o
grupo controle foram feitos 20 corpos de prova (n=20) com o uso de resina acrilica
termopolimerizivel conforme a indicacdo do fabricante. Ambos os grupos foram polidos e
submetidos a ensaios de microdureza Knoop e de rugosidade superficial por meio de
microscopia confocal a laser. Os dados foram testados por meio do Teste de Kruskal-Wallis e
pos-teste de Dunn com ajuste de Bonferroni considerando nivel de significancia de 5%. No
ensaio de microdureza, o grupo de resinas impressas em 3D apresentou menores valores de

dureza em comparacdo ao grupo confeccionado convencionalmente. No ensaio de rugosidade



de superficie, os grupos de resina impressa em 3D apresentaram maiores valores de

rugosidade de superficie em comparacdo com a resina termopolimerizavel.

Palavras-chave: Resina de impressora 3D. Resina termopolimerizavel. Resina de base de
prétese. Microdureza. Rugosidade superficial. CAD/CAM.



ABSTRACT

LIMA, Milena Moreira. Comparative analysis of microhardness and surface roughness of
resins for complete denture bases obtained by 3D printing and conventional
thermopolymerizable resins. 2023. 24 f. Trabalho de Concluséo de Curso — Faculdade de

Odontologia de Ribeirdo Preto, Universidade de Sao Paulo, Ribeirdo Preto, 2023.

Liquid resin for 3D printing is a material that has been increasingly used in Dentistry by
professionals who seek ease and practicality, reduced working time, reduced waste generation
and material waste, as well as advantages related to superior aesthetics. to conventional resins.
It is indicated for the manufacture of bases for prostheses, artificial teeth, surgical guides,
study models and several other purposes within Dentistry. When opting for this material, it is
expected that it presents adequate mechanical and practical properties so that the final result
of the prosthetic piece is of excellent aesthetics, easy finishing and polishing, great durability,
without causing damage to the patient's remaining tissues. During denture hygiene, the use of
mouthwashes and brushing can cause scratches and cavities that, associated with an incorrect
frequency of cleaning, can lead to biofilm accumulation, resulting in oral lesions, such as
denture stomatitis. In this context, the analysis of the microhardness and surface roughness of
dental materials for prosthetic purposes is important in order to have predictability of their
behavior in the face of damage caused by their use. For the preparation of the specimens of
the experimental group, a virtual 3D model was created using software. The samples were
printed using the DLP system, making 60 specimens (n=20) in disk format from 3 brands of
3D printer resins indicated for making prosthetic bases. For the control group, 20 specimens
(n=20) were made using thermopolymerizable acrylic resin as recommended by the
manufacturer. Both groups were polished and tolerated Knoop microhardness and surface
roughness tests by confocal laser microscopy. Data were tested using the Kruskal-Wallis test
and Dunn's post-test with Bonferroni adjustment considering a significance level of 5%. In the
microhardness test, the 3D printed resin group showed lower hardness values compared to the
conventionally made group. In the surface roughness test, the 3D printed resin groups showed

higher surface roughness values compared to the thermopolymerizable resin.

Keywords: 3D printed resin. Thermopolymerizable resin. Denture base resin. Microhardness.
Surface roughness. CAD/CAM.
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1. INTRODUCAO
A incorporacdo de tecnologias e equipamentos inovadores, assim como em outros

setores, tem se tornado uma realidade nos consultrios odontologicos *

. A utilizacdo de
radiografias digitais, escaneamento intraoral e planejamento digital tem conquistado cada vez
mais espago no dia-a-dia dos profissionais.

As resinas acrilicas convencionais ainda sdo consideradas como material do tipo
“padrdo-ouro’’ devido a suas propriedades e versatilidade de uso . Porém, devido ao grande
tempo de trabalho demandado, diversas etapas laboratoriais e grande geracéo de residuos, tem
feito com que cada vez mais profissionais almejem técnicas, equipamentos e tecnologias que
permitam uma producdo mais rapida em menos fases no processo de trabalho, o que pode
reduzir a possibilidade de erros, aléem de tornar o atendimento mais eficiente quando
comparado a técnicas convencionais > °.

Atrelado a isso, a busca pelo sistema CAD/CAM e as tecnologias que o cercam tem
sido sinbnimo de evolugdo. O sistema CAD/CAM (Computer Aided Design/Computer Aided
Manufacturing), desenvolvido na década 1950, se refere ao uso de softwares para auxiliar no
projeto e fabricagdo de produtos #. O sistema CAD utiliza programas para a projecdo de uma
peca em formato virtual e o sistema CAM é o meio pelo qual essa pega é processada e se
torna um objeto real®.

Existem diversos meios para transformar um objeto virtual em um objeto real passivel
de ser usado, seja por meio da manufatura aditiva ou da manufatura subtrativa. A manufatura
aditiva refere-se a criacdo de um objeto a partir da insercdo de camadas sequenciais de
material a partir de modelos 3D. J& na manufatura subtrativa, o objeto é criado através do
desgaste de um bloco macico. Um exemplo de manufatura subtrativa é o fresamento ‘. Dentre
elas, a técnica de impressdo 3D, que utiliza a manufatura aditiva, tem se tornado cada vez
mais promissora por permitir que estruturas complexas sejam produzidas com precisdo, sem
desperdicio de material e com reduzido tempo de fabricag&o 2.

A etapa inicial de uso de impressédo 3D ¢ a obten¢do de uma imagem virtual do objeto,
seja por meio de escaneamento intraoral ou desenvolvido em um software CAD & A
impressora 3D confecciona o objeto depositando o material em camadas sucessivas, por isso,
é preciso que a imagem virtual seja dividida em camadas, se transformando em um arquivo
possivel de ser lido pela impressora. Entdo, ap0s a confeccdo do objeto virtualmente, o
arquivo é salvo em formato stl (Standard Triangle Language). Isso é feito em softwares
especificos. Apds verificar as proporces da imagem, ela é exportada para a impressora para

que a pega comece a ser produzida 15619,
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As tecnologias de impressdo 3D mais utilizadas atualmente séo: estereolitografia
(SLA), processamento de luz digital (DLP), modelagem de deposicdo fundida (FDM), e
sinterizacdo seletiva a laser (SLS), podendo possuir resinas liquidas ou filamentos de
polimeros como matéria-prima °. A prototipagem mais popular é a estereolitografia (SLA),
que utiliza uma resina liquida monomérica inserida em camadas, formando um polimero que
se solidifica quando uma luz ultravioleta intensa € focada na resina, unindo as moléculas até
que o objeto seja formado ®7. Outro método bastante comum é o processamento de luz digital
(DLP). O objeto é construido sobre uma plataforma elevatoria e uma fonte de luz do projetor
cura a resina liquida camada por camada. Enquanto o objeto é construido, o polimero liquido
residual é drenado ®.

As resinas liquidas utilizadas em impressoras 3D sdo misturas fotossensiveis de
mondmeros e oligdbmeros, pequenas cadeias de moléculas de carbono que, por meio de um
processo fotoquimico, se unem formando cadeias mais longas para se transformar em um
plastico endurecido °. Podem ser indicadas para confeccdo de bases de proteses totais, dentes
artificiais, guias cirargicos, dentes provisorios, modelos de estudo, troguéis e placas
miorrelaxantes, conforme a escolha do tipo de resina associada & sua finalidade .

Considerando os materiais odontoldgicos protéticos disponiveis para venda e 0 seu
crescente uso por profissionais na atualidade, espera-se que resinas de impressédo garantam
alta precisdo e rendimento, facilidade e praticidade durante seu uso, possuam cores
semelhantes as da gengiva, permitindo melhor estética, detalhamento, diminua a geracédo de
residuos sem desperdicio de material, bem como que apresente propriedades mecanicas e
funcionais adequadas para que o resultado final da peca protética seja de grande durabilidade,
sem causar danos aos tecidos remanescentes do paciente.

Além disso, espera-se que esses materiais permitam um facil acabamento e polimento.
A presenca de rugosidade na superficie de préteses facilita 0 acimulo de restos alimentares,
fazendo com que haja a adeséo e proliferacdo de bactérias, sendo um fator desencadeador de
lesBes orais, tais como a estomatite protética 1°. Neste contexto, a analise da rugosidade dos
materiais odontoldgicos com finalidade protética € de suma importancia devido ao seu
potencial de retencdo de biofilme.

Apesar de existirem diversos tipos, marcas e indicacdes de resinas para impressora 3D
disponiveis no mercado, Prpic et al (2020) apontou em seu estudo que impressos em 3D
possuem propriedades mecanicas mais baixas do que a maioria dos outros materiais de base
de dentadura °. Um estudo in vitro demonstrou que os grupos de resina impressos em 3D de

base de dentadura exibiram menor dureza superficial em comparacdo com 0 grupo
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convencionalmente polimerizado pelo calor 23, Outro estudo recente concluiu que espécimes
de resina para impressoras 3D exibiram maior rugosidade superficial quando comparadas a
resinas convencionais 2. Mesmo citados anteriormente, poucos sdo os estudos que avaliam as
propriedades fisicas e mecanicas destes materiais. Por isso, faz-se necessaria a implementacao
de estudos que avaliem o comportamento destes materiais quando submetidos a ensaios de
microdureza e rugosidade de superficie.

2. OBJETIVOS
2.1 Objetivos gerais
O intuito deste estudo in vitro foi o de avaliar as propriedades fisicas e mecéanicas das
resinas utilizadas em impressoras 3D indicadas para bases de proteses.

2.2 Objetivos especificos

e Avaliar a microdureza Knoop de resinas de impressoras 3D indicadas para a
confec¢do de bases de préteses comparando-as com resina termopolimerizavel.

o Avaliar a rugosidade de superficie de resinas de impressoras 3D indicadas para a

confeccdo de bases de protese comparando-as com resina termopolimerizavel.

A hipoétese nula é de que ndo haja diferencas estatisticas entre a resina convencional e as

resinas de impresséao 3D.

3. MATERIAIS E METODOS

3.1 Grupos experimentais
Para os grupos experimentais foram selecionados 3 tipos de resinas de impressdo 3D. As
resinas utilizadas neste estudo, suas indicagcfes e caracteristicas estdo descritas na tabela 1.
Foram confeccionados 60 corpos de prova (n=20), ambos em formato de discos com 20,0mm
de didametro e 3,5mm de espessura.
Como grupo controle foi utilizada resina termopolimerizavel rosa (Classico, Artigos
Odontoldgicos Classico LTDA, Campo Limpo Paulista, Brasil), aos quais foram
confeccionados 20 corpos de prova (n=20) em formato de discos com 20,0mm de diametro e

3,5mm de espessura.
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Tabela 1: marcas, composicao e indicacdes das resinas de impressao 3D e resina acrilica
convencional.

Grupo Fabricante Indicacdo = Composicao Local de
Origem
Cosmos Yller Base de Oligbmeros, Monémeros, Fotoiniciadores, Brasil
Denture (CD)  Biomateriais  Proteses Estabilizante, Pigmento
SA
Smart Print SmartDent Bases de Monbmeros ésteres metacrilicos, Brasil
Bio Denture Protese Estabilizante, Iniciadores,
(BD) Removivel  Aceleradores
Bb Base (BB) Printax Bases de Monomeros, Estabilizantes, Pigmentos, Brasil
Proteses Fotoiniciadores
Cléssico Cléassico Base de P&: Copolimero Metil Etil Metacrilato, Brasil
Acrilico artigos Proteses DBP, Pigmentos.
Termopolimeri odontoldgico
zante sLTDA Liquido: mondmero, Metil Metacrilato,
(RT) Topanol.

3.2 Obtencao dos espécimes em resina de impressao 3D:
3.2.1 Criag¢éo do Modelo 3D

Para a confeccdo dos corpos de prova do grupo experimental, a etapa inicial foi a criacdo do
design da amostra. Para isto foi utilizado o software Meshmixer, AutoDesk Inc, uma
ferramenta gratuita de design de prototipo. Apds a criacdo do modelo de corpo de prova,
ainda por meio do uso do software citado, foi preciso converter sua superficie externa em
diversos triangulos infinitamente menores. Esse agrupamento de figuras geométricas em
formato triangular é chamado de malha. As malhas 3D sdo dindmicas e compostas por
triangulos de alta resolucdo. A escolha dos tridangulos pelos softwares se da pelo fato de ser a
figura geométrica mais proxima de um vetor. Quanto mais tridngulos formam um modelo,
maior o tamanho do arquivo e mais detalhado o objeto. E possivel editar as dimensées dos
tridngulos, criar objetos ou reparar arquivos ja existentes 4. Essa conversdo de um objeto
3D em uma malha geométrica é feita salvando o arquivo em formato stl (Standard Triangle
Language) . Desta forma, apds a criacdo dos discos, como demonstrado pela figura 1, o
objeto foi salvo em dois arquivos: um arquivo permaneceu no computador e outro foi salvo

em formato stl.
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Figura 1: modelo de corpo de prova criado em ambiente virtual.
Fonte: acervo pessoal.

3.2.2 Fatiamento do arquivo

Em seguida, ainda em ambiente virtual, o arquivo em formato stl foi exportado ao software de
processamento (CHITUBOX Basic 1.9.1, CBD Technology Co., Shenzhen, China). Esse
software € responsavel por transformar o objeto em um arquivo possivel de ser reconhecido
pela impressora 3D. Para isso, é necessario que o arquivo stl seja fatiado em centenas de
camadas horizontais planas, criando comando e instrucdes que fazem com que a impressora
reconheca os limites espaciais do objeto, suas dimensdes e consiga imprimir ¥, O software foi
devidamente programado com as definicbes adequadas, visto que essa etapa € de extrema
importancia para garantir que o objeto seja impresso de forma precisa e sem desperdicio de
material. Além disso, foram posicionados apoios. Estes, sdo estruturas adicionadas para que o
corpo de prova fique aderido a bandeja de impressdo, porém utilizando uma menor area em
relacdo ao seu formato e de forma que necessite de menos matéria-prima. Os apoios, entao,
conforme mostrado na figura 2, foram utilizados como elementos de unido entre a bandeja de

impressao e o corpo de prova e foram devidamente removidos em etapas subsequentes.

Figura 2: insergcdo de apoios. Fonte: acervo pessoal.
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3.2.3 Impressdo 3D

As amostras foram entdo impressas. O método de impressdo utilizado neste estudo foi o
sistema DLP (Digital LightProcessing) por projecdo de LCD (Liquid Crystal Display) por
meio da impressora Phrozen Sonic 4K Impressora 3D (Odontomega, Ribeirdo Preto- SP,
Brasil), demonstrada pela figura 3. Em seguida, a imagem 4 demonstra os corpos de prova em
etapa final de impresséo.

Figura 3: Impressora Phrozen Sonic 4K.

Fonte: https://www.dentalcremer.com.br/impressora-3d-phrozen-sonic-4k-odontomega-
117609.html?gclid=CjiwKCAjwue6hBhBVEIwA9YTx8FanSsWXABwd5MkyLGi7P8-DxPWmBHSIbNOsNIQYItSPLptWR6/dSBoCIkOQAVD_BWE.
Acesso em: 16/04/2023

wrr— ————

4 phvozon

sonicl
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3.2.4 Lavagem

Ao do fim do processo, foram removidas da bandeja de impressdo conforme descreve o
fabricante e, em seguida, submetidas a banhos de alcool isopropilico sob agitacdo (Tornado
Sistema de Limpeza 3D, Odontomega, Ribeirdo Preto - SP, Brasil), com a troca do alcool

isopropilico entre os banhos e secagem em temperatura ambiente.

3.2.5 Fotopolimerizagdo complementar

Somente ap6s a completa secagem dos corpos de prova, 0 processo de poés-cura para
fotopolimerizacdo complementar foi realizado em cabine de pds-cura especifico, com
comprimentos de onda de 365 nm, 385 nm e 405 nm (Forno Foto Phrozen Cure V2,
Odontomega, Ribeirdo Preto- SP, Brasil). O modelo de cabine p6s-cura utilizado neste estudo
estd demonstrado na figura 5. As marcas de resinas impressas possuem distintos tempos de

poOs-cura e estdo demonstrados na tabela 2.

Figura 5: Cabine de pds-cura utilizada neste estudo.

Fonte: https://www.odontomega.com.br/produto/Forno-Foto-Phrozen-Cure-VV2/1197. Acesso em: 16/04/2023

/= phrozen
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Tabela 2: tempo de p6s-cura das resinas de impressora 3D.

Grupo Altura da camada Numero de Tempo de Pds-Cura (ciclos /
(mm) camadas base  exposicao (s) minutos)

Cosmos 0,05 10 2,5 10/1

Bio Denture 0,05 10 4,5 9/1

Bb Base 0,05 8 4,00 3-5/1

3.2.6 Polimento

Apdbs a completa fotopolimerizacdo, foram removidos os apoios, as amostras foram lixadas
em politriz horizontal com lixas d’agua (320, 600, 1200 e 2000), em pano de polimento com
alumina (1um) em suspengao e branco de Espanha. Foram entdo devidamente separadas em
grupos e enumeradas. Na figura 6, hd um dos corpos de prova confeccionados em resina

impressa.

Figura 6: corpo de prova resina de impressora 3D apds polimento.
Fonte: acervo de Sarah Ribeiro Cruz Araujo

3.3 Obtencao dos espécimes em resina termopolimerizével

Para o grupo controle, por meio de uma matriz de teflon, foram obtidos padrBes de cera em
formato de disco com as mesmas dimensdes dos corpos de prova do grupo experimental. Os
padrdes de cera foram incluidos em mufla metalica com gesso pedra tipo IV.

Apos a eliminacdo da cera, a resina termopolimerizavel foi manipulada nas proporcdes
indicadas pelo fabricante, inserida nos espacos no interior da mufla e prensada com prensa
hidraulica com carga de 1000kgf. Ap6s 1 hora, a mufla contendo as amostras foi submetida ao
ciclo térmico de aquecimento de 1,5°C/min até 72 °C permanecendo 1h30min nesta
temperatura.
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Apos isso, foi submetida a novo aquecimento a 1,5 °C/min até 94 °C, permanecendo 1h30min
nesta temperatura para a completa polimerizagdo da resina. Ao fim da completa
polimerizag&o, os corpos de prova foram lixados em politriz horizontal com lixas d’agua (320,
600, 1200 e 2000), em pano de polimento com alumina (1pum) em suspengdo e branco de
Espanha e, por fim, enumerados, conforme mostrado na figura 7.

Figura 7: corpo de prova resina acrilica apds polimento.
Fonte: acervo de Sarah Ribeiro Cruz Araujo

3.4 Ensaio de Microdureza

Microdureza Knoop

Cada corpo de prova de ambos os grupos foi analisado quanto a sua microdureza média.
Foram feitas analises em cinco pontos distintos em uma mesma face de cada corpo de prova
(mossas) utilizando penetrador Knoop de diamante com angulo longitudinal de 172° 30° ¢
angulo transverso de 130°. As impressdes resultantes deste teste possuem formato de um
losango alongado, ao qual quanto maior o tamanho do losango gerado, menor € dureza. A
carga aplicada foi de 245,2mN por 5 segundos.

Os resultados foram fornecidos pelo aparelho apds a medicdo das diagonais das mossas
produzidas para cada amostra, demonstrado pela figura 8. Foi utilizado microdurémetro da
série HMV-2 (Shimadzu Corp., Kyoto, Japéo).
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Figura 8: Imagem microscdpica de ensaio de microdureza. Fonte: imagem autoral.

3.5 Ensaio de Rugosidade

Microscopia Confocal a laser

O Microscopio Confocal a Laser (LEXT OLS4000, Olympus, Japdo) foi utilizado para avaliar
a rugosidade superficial. Foram obtidas trés imagens da superficie de cada corpo de prova,
utilizando lente de aumento de 5 vezes e campo de visdo de 2574 x 2577 pm para
digitalizacdo. O calculo de rugosidade superficial, foi realizado por meio do software (LEXT
3D Measuring Laser Microscope OLS4000, Olympus, Japdo), que é capaz de analisar a

superficie ap6s digitalizacdo e mensura a rugosidade média, representativa em ndmero (um).

3.6 Andlise de dados

Os dados foram testados quanto a normalidade (Shapiro-Wilk) e homogeneidade de variancia
(Levene). Uma vez que essas condi¢des ndo foram atendidas, foi realizado Teste de Kruskal-
Wallis e pos teste de Dunn com ajuste de Bonferroni. Foi considerado nivel de significancia
de 5%.

4 RESULTADOS

Microdureza

Houve diferenca significante entre as resinas para a microdureza (p<0,001). A resina Classico

apresentou os maiores valores, sem diferenca significante para BB Base (p=0,178), mas
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diferente de Cosmos (p<0,001) e BioDenture (p<0,001). BB base nédo apresentou diferenca
em comparacdo a Cosmos (p=0,359), mas apresentou maiores valores que BioDenture
(p<0,001). Cosmos apresentou maiores valores que BioDenture (p=0,004). Os resultados

estdo demonstrados na tabela 3.

Tabela 3: Estatistica descritiva da microdureza (HMK)

Grupo Média + DP (Mediana) IC (Minimo; Maximo)

Classico 18,77 £ 0,45 (18,79) 18,56; 18,98 (18,02; 19,40)
BioDenture 12,52 + 1,23 (12,30) 11,94; 13,09 (10,50; 15,70)
BB Base 17,72 £1,76 (17,95) 16,89; 18,55 (14,38; 20,78)
Cosmos 16,85 £ 0,90 (17,03) 16,42; 17,27 (14,40; 17,98)

DP: desvio padrdo; IC: 95% intervalo de confianca da média;

Figura 9: Diagrama de caixa do ensaio de microdureza e comparagGes estatisticas.
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Rugosidade superficial

Houve diferenca significante entre as resinas para a rugosidade (p<0,001). BB base
apresentou os maiores valores, sem diferenca significante em relacdo a Cosmos (p=0,310),
mas com diferenca significante para BioDenture (p<0,001) e Classico (p<0,001). Cosmos
apresentou valores maiores que BioDenture (p=0,004) e Classico (p=0,001). Classico e
BioDenture ndo apresentaram diferenca significante entre si (p=1,000). Os resultados estéo

demonstrados na tabela 4.

Tabela 4: Estatistica descritiva da rugosidade de superficie (uzm).

Grupo Média + DP (Mediana) IC (Minimo; Méximo)
Classico 0,20 + 0,06 (0,20) 0,17; 0,22 (0,12; 0,34)
BioDenture 0,24 £0,17 (0,19) 0,16; 0,32 (0,13; 0,92)
BB Base 0,56 + 0,23 (0,51) 0,46; 0,67 (0,28; 1,17)
Cosmos 0,24+ 0,17 (0,19) 0,16; 0,32 (0,13; 0,92)

DP: desvio padrdo; IC: 95% intervalo de confianca da média;

Figura 10: Diagrama de caixa do ensaio de rugosidade e comparacgdes estatisticas.
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5 DISCUSSAO

O presente estudo avaliou a microdureza e a rugosidade de superficie de resinas de
impressdo 3D indicadas para confeccdo de bases de proteses comparando seus resultados aos
de resina acrilica termopolimerizavel, tendo em vista a pequena quantidade de estudos como
este que utilizaram marcas brasileiras e que analisaram suas propriedades fisicas e mecénicas.
A hipdtese nula de que ndo haveriam diferengas estatisticas entre a resina convencional e as
resinas de impressdo 3D, conforme mostram os resultados, foi rejeitada. Foram encontradas
diferencas estatisticas entre 0s grupos tanto no ensaio de microdureza quanto no ensaio de
rugosidade superficial.

Segundo Passos et al. (2022), a dureza pode ser definida como a resisténcia de um
material & penetracdo, ao risco ou & endentacdo superficial 2. Os ensaios realizados para
mensurar as propriedades sdo importantes para orientar a respeito do comportamento clinico
que estes materiais podem apresentar, visto que 0s meios de higienizagdo da protese
realizados pelo paciente incluem o uso de métodos mecénicos e quimicos que causam
arranhdes e irregularidades em sua superficie. Por isso, € de suma importancia que o material
possua resisténcia suficiente para suportar ndo apenas as forcas mastigatorias, mas também os
efeitos da higienizacdo da protese 1722, Neste estudo, os resultados de microdureza entre as
quatro marcas de resina testada obtiveram valores estatisticamente significantes. O grupo de
resinas impressas em 3D apresentou menores valores de dureza em compara¢do ao grupo
confeccionado convencionalmente. BB Base apresentou valores de dureza semelhantes ao da
resina termopolimerizavel seguida da resina Cosmos. Bio Denture apresentou 0s menores
valores de dureza. Os dados obtidos neste estudo s&o semelhantes aos encontrados por
Al-Dwairi et al (2022), aos quais as resinas acrilicas também obtiveram valores de dureza
superiores 23,

Diversos autores demonstram que certos padrdes de rugosidade permitem a formacéo
de areas inacessiveis para uma correta higienizagdo, condicdo essa que pode ser agravada
considerando-se que grande parcela de usuarios de préteses dentais sdo pacientes idosos, que
podem possuir algum tipo de dificuldade motora 1" 18 1920 Neste estudo, os grupos de resina
impressa em 3D apresentaram maiores valores de rugosidade de superficie em comparagdo
com a resina termopolimerizdvel. A resina BB Base apresentou os maiores valores de
rugosidade, seguida da resina Cosmos. Bio Denture apresentou valores semelhantes ao da
resina convencional. Estes resultados semelhantes aos encontrados por Freitas et al (2022), ao
gual concluiu que espécimes de resina para impressoras 3D exibiram maior rugosidade

superficial quando comparadas a resinas convencionais 2. Os resultados, porém, so distintos
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aos demonstrados por Al-Dwairi et al (2022), que ndo encontraram diferengas

estatisticamente significantes entre os tipos de resinas em seu estudo.

Embora este estudo tenha utilizado os tipos de ensaio mais indicados para avaliar as

propriedades fisicas e mecéanicas de um material, a auséncia de ensaios que envolvam o

envelhecimento artificial acelerado, anélise de sorcdo e solubilidade de agua, tenacidade a

fratura, estabilidade de cor e resisténcia a flexdo podem ter influenciado nos resultados

encontrados. Por isso, sdo necessarios mais estudos antes que se possa indicar o uso de resinas

de impressdo 3D como técnica padrdo em detrimento do método convencional.

6 CONCLUSOES

A partir dos resultados obtidos neste estudo, é possivel concluir que a resina acrilica

termopolimerizavel convencional apresenta maior dureza Knoop e menor rugosidade

superficial que as resinas de impressdo 3D. Bases de prétese confeccionadas em resinas

impressas podem ter uma menor durabilidade e maior retencdo de biofilme do que proteses

confeccionadas pelo método convencional.
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