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DESCRIPCION
Método para suministrar un producto dental

La presente invencion se refiere a un método para suministrar un producto dental que esta destinado a la fabricacion
de una prétesis dental y que esta configurado con una primera unidad de material ceramico definida en su contorno,
no sinterizada o presinterizada y una segunda unidad que retiene la primera mediante piezas de fijacion.

En la fabricacion de productos dentales compuestos de material cerdmico, se conoce el fabricar el producto en
cuestion a partir de un material no sinterizado o presinterizado (material en bruto, pieza inicial). El material en estado
no sinterizado o presinterizado es relativamente fragil y, por lo tanto, dificil de transportar, manipular y mecanizar. El
material es ademas muy caro, lo que significa que es necesario evitar dafios en los componentes.

Por lo tanto, se han propuesto varias medidas para facilitar la manipulacion y mecanizacion del material en cuestion,
y a este respecto se hace referencia, entre otras, a la patente WO 02/45614 que ha propuesto un dispositivo de
soporte para el material durante el mecanizado.

Ademas, la patente US 2002/0125619 Al (de Bodenmiller y otros) da a conocer que, para la fabricacion de partes
conformadas a partir de ceramicas, por ejemplo para técnicas dentales, en primer lugar se comprime un material en
bruto de ceramica en polvo para formar una ceramica en bruto compacta. El contorno interior y/o el contorno exterior
de las partes conformadas se prepara a continuacion mecanizando la ceramica en bruto compacta mediante medios
de erosion, siendo incorporada la ceramica en bruto compacta a un receptor de la pieza de trabajo antes de la
mecanizacion mediante una masa de incorporacion que, presuntamente, no dafia la ceramica en bruto compacta ni
reacciona quimicamente con la misma. A continuacion, la cerdmica en bruto compacta es sinterizada para formar
una pieza de ceramica conformada de alta resistencia. Preferentemente, se utiliza un material cerdmico que
practicamente no presenta contraccion durante la sinterizacion.

Sin embargo, existe la necesidad de métodos y dispositivos que reduzcan adicionalmente los riesgos de dafios
durante la manipulacion normal y que permitan ahorros en términos de material costoso, que, a su vez, simplifiquen
el procedimiento de fabricacion como tal y reduzcan los costes. Existe, asimismo, la necesidad de que el proceso de
fabricacion de productos dentales, por ejemplo, puentes dentales, dientes individuales, etc., se haga mas eficiente.
Deben poder ser montadas instalaciones de fabricacion ventajosas, por ejemplo pudiendo evitar costosas cargas
robotizadas. El objetivo de la presente invencion es resolver la totalidad o parte de estos problemas.

El aspecto que puede considerarse que caracteriza principalmente un método segun la invencién es, entre otras
cosas, que el material ceramico es envuelto y anclado por medio de material de unién, preferentemente pegamento,
mediante su superficie exterior, a una superficie interior de material que rodea completa o parciaimente el material
ceramico, y que en la transicion entre los materiales se lleva a cabo un proceso de definicion del contorno,
preferentemente por fresado, desde dos direcciones opuestas. La invencion esta caracterizada adicionalmente
porque, en el proceso de definicion del contorno, unos contornos interior y exterior orientados uno hacia otro son
formados en la ceramica y los materiales circundantes, respectivamente, y, permaneciendo extendidas entre los
contornos interior y exterior, hay secciones de fijacién que consisten en dichos materiales ceramicos, circundantes y
de unién, formandose dicha primera unidad mediante el material cerdmico dotado de un contorno externo,
formandose dicha segunda unidad mediante el material circundante dotado de un contorno interno y formandose
dichas piezas de fijacion mediante las secciones de fijacion.

En una realizacion preferente, la segunda unidad es una unidad tubular. La segunda unidad estd fabricada
preferentemente de material de aluminio, plastico dimensionalmente estable o un material equivalente que sea
relativamente econdémico en comparacion con el material ceramico. La primera unidad esta acoplada a la superficie
interior de la segunda unidad por medio de pegamento o una conexién adhesiva, y el material cerdmico puede ser,
preferentemente, 6xido de circonio. El material ceramico puede estar dispuesto en tubos cortos que pueden ser
asignados a puentes dentales, dientes individuales, etc., o en tubos largos en los que se unen de forma adhesiva
una o varias barras de material ceramico. A la primera unidad se asigna, preferentemente, una forma cilindrica.

Mediante lo que se ha propuesto anteriormente, la pieza inicial de ceramica o el material puede ser fabricado
mediante prensado isostatico. Para obtener piezas iniciales que son homogéneas y sin gradientes en la medida de
lo posible, se asigna una forma cilindrica a las piezas iniciales. La pieza inicial o el material puede ser unido de
manera adhesiva a un soporte tubular que esta fabricado de un material rigido y duradero, y que es facil de
mecanizar. Durante el mecanizado, especialmente fresado, de los productos dentales en cuestién, puede aplicarse
el denominado fresado de contorno. En virtud del dispositivo, puede dotarse al material ceramico definido en su
contorno de un armazon o parte de retencion, de material menos costoso. Mediante el método del tubo propuesto, el
tubo, junto con el pegamento que retiene firmemente la pieza inicial en el tubo, puede formar dicho armazén antes y
durante el mecanizado. La pieza inicial en el armazén puede estar fabricada de plastico o de aluminio, que es
considerablemente menos costoso que el material ceramico escogido, y esto constituye por si mismo un ahorro de
costes sustancial. Mediante la invencion es posible, asimismo, proporcionar tubos cortos para un puente, o tubos
largos con una o varias barras de Oxido de circonio unidas de manera adhesiva en los mismos. Los tubos largos
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proporcionan entonces la gran ventaja de que puede utilizarse el mecanismo de avance conocido en los dispositivos
de mecanizado actuales, lo que significa que, por ejemplo, es posible eliminar el montaje manual de la pieza inicial
de ceramica o del material. De este modo, pueden montarse instalaciones de fabricacion extremadamente eficientes
sin que los componentes tengan que ser manipulados por medio de costosas cargas robotizadas.

A continuacién se describird una realizacion propuesta actualmente del método segun la invencion, haciendo
referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales:

figura 1 muestra, en una vista horizontal, la definicion de contorno llevada a cabo sobre una parte tubular con una
pieza inicial de ceramica colocada en su interior,

figura 2 es una seccion transversal que muestra el tubo y el material cerdmico situado en su interior, y una funcion
de definicién de contornos que puede ser efectuada desde dos direcciones opuestas,

figura 3 muestra, en seccion longitudinal, el tubo y la pieza inicial de cerdmica segun la figura 1, y

figura 4 muestra una vista en perspectiva, oblicuamente desde arriba, de un mecanismo de avance para un tubo
con material ceramico situado en su interior, dispuesto en un aparato CAD, del que se muestra parte.

En la figura 1, una primera unidad fabricada de material cerdmico se indica mediante -1-. Una segunda unidad que
rodea la primera parte se indica mediante -2-. Dichas primera y segunda unidades estan unidas mediante piezas de
fijacion -3- que se extienden hacia fuera desde la primera unidad hasta la segunda unidad. El material ceramico
puede consistir en Oxido de circonio y la segunda parte puede estar fabricada de aluminio, plastico
dimensionalmente estable u otro material que sea menos costoso que el material ceramico. El material de la primera
unidad y el de la segunda unidad han sido sometidos a definicion de contorno, con el resultado de que la primera
unidad tiene un contorno exterior -1a- y la segunda unidad tiene un contorno interior -2a-. La definicién de contorno
puede en llevarse a cabo mediante fresado desde dos direcciones opuestas. Una direccidon es sustancialmente
perpendicular al plano de la figura en la figura 1, mientras que la otra direccion se extiende desde debajo de la vista
mostrada en la figura 1 y hacia arriba en angulo recto con el plano de la figura. En este caso, la definicion de
contorno se ha llevado a cabo de manera que se han dejado dichas piezas de fijacién -3-. La definiciéon de contorno
depende de la forma que vaya a recibir el material cerdmico y, de manera similar, el numero y la formacion de las
piezas de fijacion -3- dependen de la fijacion deseada para la primera unidad -1- con respecto a la segunda unidad
-2-. La definicién de contorno real se indica mediante -4- en la figura 1.

Segun la figura 2, la segunda unidad es tubular. En la seccion transversal mostrada en la figura 2, la primera unidad
en la etapa inicial tiene la forma de una pieza o barra cilindrica que se extiende en angulo recto con el plano de la
figura, en la figura 2. El tubo y la parte cilindrica (es decir, la primera unidad) estan unidos entre si mediante una
capa de pegamento -5- Por lo tanto, la capa de pegamento conecta la superficie exterior -1b- de la primera parte y la
superficie interior -2b- del tubo. La figura muestra un elemento que lleva a cabo la definicidon de contorno y que, en la
presente realizacion ilustrativa, presenta la forma de un equipo de fresado conocido por si mismo. La parte -6- de la
herramienta de fresado que lleva a cabo el fresado es alimentada en dos direcciones opuestas durante la definicion
de contorno. En una primera etapa, dicha parte de accionamiento -6- es accionada en el material del tubo y de la
primera unidad en una primera direccion que se indica mediante la flecha direccional -7-. La parte de accionamiento
es accionada hacia la linea central -8- que esta sustancialmente en angulo recto con dicha direccion de movimiento
-7-, direccién de movimiento que coincide con el plano de la figura, en la figura 2. Cuando la mitad superior del tubo
y de la parte cilindrica han sido fresadas de este modo, la parte de accionamiento -6- es desplazada en el sentido de
extraccion, que se indica mediante -9-. Dicha primera direccion de fresado estd simbolizada mediante -10- en la
figura 2. La segunda mitad del fresado o definicion de contorno tiene lugar desde una direccién opuesta que esta
simbolizada mediante -11- en la figura. Las direcciones de movimiento estan indicadas, en este caso, mediante
flechas -7'- y -9'-. Dichas direcciones opuestas estan sustancialmente a 180°entre si. El fresado des de abajo tiene
lugar de manera correspondiente, hasta la linea diametral -8- en la figura 2. La funcién de fresado tiene como
resultado lo que, en principio, es una acanaladura -4- de contorno continuo, excepto por las piezas de fijacién -3-
que se han dejado durante la definicion de contorno por fresado. En una realizacién alternativa, se utiliza solamente
una direccién -10- u -11-, en cuyo caso la primera y la segunda unidades son giradas 180° alrededor de su eje
longitudinal, entre las dos etapas de fresado. Segun la invencién, el fresado se lleva a cabo en la transicién entre la
primera y la segunda unidades y dicha capa de pegamento -5-. Dependiendo de la extension de la definicion de
contorno, las piezas de fijacion -3- son fabricadas de diferentes composiciones de material. Preferentemente, la
mayoria o todas las piezas de fijacion -3- estan formadas del material de la forma de tubo y de la capa de
pegamento -5-. Alternativamente, una longitud dada puede consistir en el material de la primera unidad. En la figura
2 se han indicado las longitudes de -L-, -L- y -L"-, y en este caso es ventajoso que las distancias -L- y -L'- ocupen la
mayor parte de la longitud de la pieza de fijacion, por ejemplo, como minimo 90°de dicha parte. En la figura 2, las
direcciones de la herramienta de fresado han sido indicadas en relacion con el primer y el segundo materiales y la
capa de pegamento y, durante la definicion del contorno, la herramienta de fresado es desplazada en las direcciones
de las flechas -12- y -13-, de manera que se obtiene un contorno curvado -1a- (ver la figura 1).
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En la figura 3, el grosor de la capa de pegamento se indica mediante -H-. El grosor puede escogerse entre 0,5y 1
mm. Los diametros externo e interno -D- y -d-, respectivamente, del tubo se escogen en funcién de la resistencia
que ha de obtenerse para el diente o parte de diente en su integridad. Las dimensiones de la parte cilindrica -1- se
escogen asimismo en relacion con el producto que ha de ser manipulado o mecanizado. El pegamento puede ser un
pegamento convencional o, alternativamente, un polimero curable.

Segun la figura 4, el tubo -2'- en cuestion puede hacerse avanzar mediante un dispositivo de avance -14- conocido
por si mismo, que puede formar parte de un aparato CAD. El tubo -2'- puede comprender una serie de primeras
unidades cilindricas -1'-, -1"-, -1"-, etc. Alternativamente, dichas primeras unidades pueden formar una unidad
comun en forma de cilindro que puede ser dividida de manera conocida por si misma, en un equipo de corte (no
mostrado especificamente). En la figura 4, una herramienta de fresado se indica mediante -15-. La segunda unidad,
con la primera unidad o unidades en su interior, se hace avanzar en la direccién -16- y el fresado se lleva a cabo con
la herramienta de fresado -15- en ambas direcciones -10'- y -11'- (ver mas arriba). De este modo, el tubo se hace
girar 180° en relacion con la linea divisoria -17- durante la definicion del contorno. Se utiliza menos material
ceramico, y las piezas de fijacion son mas fuertes dado que el propio material cerdmico no tiene que formar las
piezas de fijacion, y dichas piezas de fijacion pueden comprender en gran medida los materiales de la segunda
unidad y la conexion de pegamento.



10

15

20

25

30

ES 2446 104 T3

REIVINDICACIONES

1. Método para proporcionar un producto que esta destinado a la fabricacién de protesis dentales y que esta
configurado con una primera unidad (1) definida en su contorno, no sinterizada o presinterizada de material
ceramico, y una segunda unidad (2) que fija la primera unidad (1) mediante piezas de fijacion (3), caracterizado
porque el material cerdmico es envuelto y anclado por medio de material de unioén (5), preferentemente pegamento,
mediante su superficie exterior a una superficie interior del material que rodea completa o parcialmente el material
ceramico (1), en el que en la transicion entre los materiales se lleva a cabo un proceso de definicion del contorno,
preferentemente fresado, desde dos direcciones opuestas, en el que en el proceso de definicién del contorno se
forman contornos exterior e interior orientados uno hacia otro en los materiales ceramico y circundante,
respectivamente, y, quedando extendidas entre los contornos interior y exterior (la, 2a), existen secciones de
fijacién que consisten en los materiales ceramico, circundantes y de union, y porque dicha primera unidad esta
formada por dicho material ceramico dotado de un contorno externo, dicha segunda unidad esta formada por dicho
material circundante dotado de un contorno interno y dichas piezas de fijacion (3) estan formadas por dichas
secciones de fijacion.

2. Método, segun la reivindicacién 1, caracterizado porque la segunda unidad (2) es tubular.

3. Método, segun la reivindicacion 2, caracterizado porque la segunda unidad (2) esté fabricada de aluminio o de
material plastico dimensionalmente estable.

4. Método, segun la reivindicacion 2 6 3, caracterizado porque la primera unidad esta fijada a la superficie interior
(2b) de la segunda unidad por medio de pegamento o de una unién adhesiva.

5. Método, segun la reivindicacién 1, 2 6 3, caracterizado porque el material ceramico es 6xido de circonio.
6. Método, segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el material cerdmico esta
dispuesto en tubos cortos que pueden ser asignados a puentes dentales, 0 en tubos largos en los que una o varias

barras de material ceramico, por ejemplo, barras de 6xido de circonio, estan unidas de manera adhesiva.

7. Método, segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque se asigna a la primera unién
una forma tubular cilindrica.
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