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REIVINDICACIONES

1.- Piezas con diferente acabado superficial realizadas mediante un proceso de sinterizacion caracterizadas
porque presentan diferente acabado superficial en zonas bien diferenciadas, en una zona un acabado resultado
del proceso de sinterizacion con una rugosidad que es consecuencia del tamafio de grano del material de polvo
usado en el proceso de sinterizacion, y en otras zonas presenta un acabado liso o pulido que es consecuencia
de someter la pieza a un proceso de mecanizado tridimensional, formando una Unica pieza que tiene dos
acabados superficiales perfectamente diferenciados.

2.- Procedimiento de fabricacion de piezas sinterizadas caracterizado porque consiste en las etapas siguientes:

una vez recibido un fichero con la pieza o piezas a fabricar tiene lugar un recrecido (1) parcial o global
de determinadas partes o zonas sensibles de la o las piezas mostradas en el fichero,

— fabricacion mediante sinterizacion (2), a partir de la o las piezas ya recrecidas.

— se complementa el proceso con una generacion de programas para fresado (4), obteniéndose un alto
grado de precision en las zonas sensibles de la prétesis por mecanizado.

— finalmente, las piezas se cortan o se separan (5) unas de otras

3.- Procedimiento de fabricacion de piezas sinterizadas, segun la reivindicacion 2, caracterizado porque el
proceso de recrecido parcial o global de determinadas zonas de la o las piezas en el fichero consiste en la
definicién de un contorno (6) de recrecido, para a continuacién proceder a extender dicho recrecido a lo largo de
la zona seleccionada de la pieza.

4.- Procedimiento de fabricacion de piezas sinterizadas, segun la reivindicacion 2, caracterizado porque tras la
finalizacion de la sinterizacion (2) y antes de la generacion de los procesos de fresado (4) se somete a la o las
piezas a un proceso de tratamiento térmico intermedio (3).

5.- Procedimiento de fabricacion de piezas sinterizadas, segun la reivindicacion 4, caracterizado porque el
proceso de tratamiento térmico intermedio consiste en someter a la o las piezas a una temperatura de 1000 °C
que se alcanza mediante un aumento de temperatura en rampa rapido y posterior enfriamiento a temperatura
ambiente.

6.- Procedimiento de fabricacion de piezas sinterizadas, segun la reivindicacion 2, caracterizado porque el
fichero que contiene la representacion de la pieza es un fichero STL.

7.- Procedimiento de fabricacion de piezas sinterizadas, segun la reivindicacion 2, caracterizado por la
generacion de programas de fresado (4) que realizan el fresado de manera automatica, semiautomatica o
dirigida.

8.- Procedimiento de fabricacion de piezas sinterizadas, segun la reivindicacion 2, caracterizado porque los
programas de labores de fresado se realizan sobre piezas dentales recrecidas que se reconstruyen segun la
geometria original y las marcas de zonas sensibles realizadas por el experto, de manera automatica o
semiautomatica, son ejecutados por una maquina con al menos 4 ejes mas un eje adicional.

9.- Procedimiento de fabricacion de piezas sinterizadas, segun la reivindicacion 2, caracterizado porque en los
programas que determinan el proceso de fresado requieren procedimientos automatizados de referencia y el uso
de geometrias finales y recrecidas, realizados por una maquina con al menos 5 ejes.



ES 2576403 Tl

FIGURA 1
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FIGURA 2
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FIGURA 3
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FIGURA 4
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