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DESCRIPCION

Procedimiento para fabricar una estructura para brackets especifica para el paciente y la estructura para brackets
correspondiente

La invencion se refiere a un procedimiento para fabricar una estructura para brackets especifica para el paciente.

Para el tratamiento de ortodoncia de pacientes con aparatos de ortodoncia fijos, se adhieren brackets a los dientes
del paciente a ser tratado y se unen unos a otros por medio de un arco de alambre para formar una disposicion de
brackets respectivamente con una ranura a través de la cual puede pasar un arco de alambre. Los brackets
presentan una superficie de apoyo (Pad) para la union con el diente y una estructura para brackets, que en particular
en una ranura (Slot) sujeta el alambre de arco.

Como brackets, pueden emplearse brackets estandar, que esta estandarizados segun ciertos valores estandar y, por
lo tanto, pueden emplearse para una cierta diversidad de pacientes. Sin embargo, también existe la posibilidad de
fabricar brackets de forma individual para pacientes, como se da a conocer, por ejemplo, en los documentos
EP1474064B1, EP07111572A1, US20020010568A1 y EP08103240.

El documento US 2004/0175669 A1 describe la adaptacion de brackets prefabricados por medio de modelado
asistido por ordenador de la seccion del bracket que debe retirarse para ser ajustado al diente, en cuyo caso esta
seccion del bracket es recortada. El bracket se ajusta al retirar material para un diente de forma individual. Los
brackets empleados para este propdsito son prefabricados y el material es retirado de la seccién base para adaptar
el bracket individualmente al diente, o puede ser retirado de la seccion del arco de alambre del bracket para ajustar
la ranura que sujeta el arco de alambre. El material a ser retirado se determina virtualmente en una representacion
tridimensional de los dientes sobre los que se dispondran los brackets, es decir, asistido por ordenador.

El documento EP 1941842 A2 describe un procedimiento en el que se almacena en un ordenador una denticion
digital del paciente, el ordenador accede a una biblioteca de estructuras para brackets tridimensionales, en el
ordenador se determina la superficie de apoyo del bracket, se toma una estructura para brackets virtual de la
biblioteca virtual y se posiciona la estructura para brackets virtual en relacion a la superficie de apoyo virtual y se
combina con esta para generar una representacion virtual unificada del bracket a partir de la cual sera producida a
continuacion.

Si bien la fabricacion de los brackets estandar no representa ninguna dificultad, la fabricaciéon de brackets
completamente individualizados es muy compleja. En una variante, en un ordenador se encuentran los componentes
individuales del bracket, como, por ejemplo, gancho (Hook), alas (Wing), una ranura (Slot) para sujetar un arco de
alambre y una superficie de apoyo (Pad) para la disposicion sobre un diente, que entonces son ensamblados para
armar un bracket virtual, donde esto es llevado a cabo en una disposicion virtual de los dientes (Set-Up) de la
dentadura de un paciente. El bracket virtual generado de esta manera se transmite a una impresora 3D para crear
de este modo un bracket real.

En el caso de los brackets estandar, se considera una desventaja que no presenten una individualizacién para un
paciente especifico. En el caso de los brackets completamente individualizados, se considera como una desventaja
su compleja elaboracion.

La misién de la presente invencién radica en producir de una manera sencilla una estructura para brackets para
pacientes especificos y preferiblemente un bracket con una estructura para brackets de este tipo.

Este objetivo se consigue por medio de un procedimiento con las caracteristicas de las reivindicaciones y una
estructura para brackets elaborada a partir de este procedimiento.

Descripcion general de la presente invencion
En especial la estructura para brackets se producira con los siguientes pasos del procedimiento:
a) Preparar una estructura para brackets en bruto que presente una seccion de distancia,

b) Determinar un primer parametro para dividir la seccion de distancia (9d), donde el primer parametro determina
una distancia de la superficie de corte de la seccion de distancia de la ranura para fijar una altura adecuada de la
estructura para brackets,

c) Determinar un segundo parametro para dividir la seccion de distancia, donde el segundo parametro determina un
angulo de corte en relacion al eje mesiodistal para fijar un valor de torque adecuado de la estructura para brackets,

d) Determinar un tercer parametro para dividir la seccion de distancia (9d), donde el tercer parametro determina un
angulo de corte en relacion al eje oclusal gingival para fijar un valor de rotacion adecuado de la estructura para
brackets,
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e) Dividir la secciéon de distancia correspondientemente con los tres parametros determinados. La superficie de corte
para la fabricacién de un bracket es unida a una superficie de apoyo, que presenta, en particular, un espesor
constante entre dos superficies planas.

Ventajosamente, en el paso a) se elabora la estructura para brackets en bruto por medio de un proceso MIM o de
fusion laser selectivo (proceso Selective-Laser-Melting), en el que ventajosamente se genera o se prepara a partir de
un metal biocompatible o de una aleacién biocompatible, en particular titanio, oro, plata, acero inoxidable o una
aleacion de cobalto y cromo.

La division en el paso e) se lleva a cabo preferiblemente con la ayuda de una sierra.

En una variante, la determinacion de los parametros en los pasos b) a d) tiene lugar para un paciente de forma
individual.

En otra variante, los parametros en las etapas b) a d) varian respectivamente en un intervalo predeterminado con
pasos de intervalos predeterminados para crear una biblioteca de estructuras para brackets en la que estén
dispuestas las estructuras para brackets con los respectivos valores de parametros diferentes.

Para elaborar un bracket, para cada diente a tratar de un paciente se prepara una superficie de apoyo para su union
a una estructura para brackets.

Cada superficie de apoyo se une a continuacion a una estructura para brackets, en particular, por medio de
adherencia o soldadura, para elaborar un bracket para cada diente a tratar de un paciente.

A continuacion, los brackets se colocan en un modelo de mala oclusién del paciente, respectivamente en su diente a
tratar correspondiente y entonces se crea una bandeja de transmision. Preferiblemente, en el modelo de mala
oclusion que muestra la posicion errénea de la denticién, los brackets estan colocados con su superficie de apoyo
sobre una superficie de un diente y se dispone una masa sobre los brackets que fija los brackets en la respectiva
posicién que ocupa en un diente de esa dentadura.

Por lo tanto, de acuerdo con el procedimiento descrito anteriormente, pueden individualizarse especificamente para
un paciente tanto la estructura de los brackets como los brackets, que presentan una estructura de los brackets
unida con una superficie de apoyo.

Preferiblemente, se elabora una biblioteca de estructuras para brackets de estructuras para brackets en bruto con
contenedores de estructuras para brackets para acoger las estructuras para brackets, en donde los contenedores de
estructuras para brackets estan dispuestos como una matriz. En los contenedores de estructuras para brackets
estan dispuestas estructuras para brackets. Las estructuras para brackets estan ventajosamente dispuestas en los
contenedores de estructuras para brackets ordenadas en filas segin un parametro y en columnas segun otro
parametro. Ambos parametros varian preferiblemente dentro de los limites de intervalo seleccionados con pasos de
intervalo seleccionados. Ventajosamente, uno de los parametros es el tercer o el segundo parametro y el otro
parametro es el segundo o el tercer parametro.

La estructura para brackets presenta una superficie de corte separada por una seccién de distancia, que se genera
por medio de division, en particular, al aserrar. La seccion de distancia separa la superficie de corte de la ranura de
la estructura para brackets y presenta una longitud que define una altura adecuada de la estructura para brackets
como el primer parametro. La superficie de corte esta dispuesta como el segundo parametro en un angulo de corte
con respecto al eje mesiodistal y establece un valor de torque adecuado para la estructura para brackets. Ademas,
la superficie de corte esta dispuesta como un tercer parametro en un angulo de corte con respecto al eje oclusal-
gingival, que establece un valor de rotacion adecuado para la estructura para brackets. La superficie de corte esta
determinada, por lo tanto, por estos tres parametros. Al unir la superficie de corte de la seccién de distancia de la
estructura para brackets con la superficie de apoyo que presenta, en particular una superficie plana, preferiblemente
un espesor constante de material se establece la disposicién de la estructura para brackets con respecto a la
superficie de apoyo por medio de los tres parametros, y por lo tanto, se establece también la disposicion de la ranura
ajustada en la estructura para brackets para los tres parametros en la superficie de apoyo.

Descripcion general de la presente invencion

Se ilustra:

Fig. 1  varias vistas de una superficie de apoyo en bruto para el diente 21,
Fig. 2 varias vistas de una superficie de apoyo en bruto para el diente 23,
Fig. 3 varias vistas de una superficie de apoyo en bruto para el diente 27,
Fig. 4 varias vistas de una superficie de apoyo en bruto para el diente 35,

Fig. 5 varias vistas de una superficie de apoyo en bruto para el diente 37,
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Fig. 6 varias vistas de una estructura para brackets en bruto para el diente 1 de la mandibula superior (OK 1er),

Fig. 6a varias vistas de una estructura para brackets producida a partir de la estructura para brackets en bruto de la
Fig. 6,

Fig. 7 varias vistas de una estructura para brackets para la mandibula superior o el diente 6 de la mandibula
inferior (UK 6er),

Fig. 8 varias vistas de una estructura para brackets para el diente 7 de la mandibula superior (OK) o mandibula
inferior (UK) (7er),

Fig. 8a varias vistas de una estructura para brackets producida a partir de la estructura para brackets en bruto de la
Fig. 8,

Fig. 9 vista en perspectiva de una disposicion objetivo, en la que una estructura para brackets esta dispuesta en
un diente y un espacio entre ambos esta relleno de plastico,

Fig. 10 vista en perspectiva de un diente al que se le coloca un bracket acabado,
Fig. 11 vista en planta de una biblioteca de superficie de apoyo en bruto y
Fig. 12 vista en planta de una biblioteca de estructuras para brackets.

En primer lugar, se preparan una tira de material para superficies de apoyo (100 m de largo, 5 cm de ancho y 0,4
mm de espesor) de acero inoxidable, asi como un troquel con un punzoén, para con la ayuda del troquel formar
superficies de apoyo en bruto a partir de la tira de material para superficies de apoyo. El troquel da forma a partir de
una seccidon de material para superficies de apoyo de la tira de material para superficies de apoyo a varias
superficies de apoyo idénticas, en donde el contorno periférico bucal / lingual de la misma esta ajustado al diente
para el que se elabora la superficie de apoyo en bruto. En lugar de una tira de material para superficies de apoyo,
alternativamente es posible emplear un arco de material para superficies de apoyo.

En la Fig. 1 se muestran las seis vistas laterales, asi como una vista en perspectiva de una superficie de apoyo en
bruto 5 para el diente 21, que fue elaborada de esta manera. La superficie de apoyo en bruto 5 es plana y presenta
un espesor de material constante a través de toda la superficie. El contorno periférico bucal / lingual 5U presenta
practicamente la forma de un triangulo, por medio de lo cual la superficie de apoyo en bruto 5 esta bien adaptada al
diente 21. Los bordes del contorno periférico bucal / lingual 5U resultantes del troquelado fueron eliminados en una
etapa posterior de gofrado, donde se dan como resultado las superficies laterales redondeadas de este contorno
periférico 5U.

De manera similar, la Fig. 2 muestra una superficie de apoyo en bruto 5 para el diente 23 elaborada segun el mismo
procedimiento, en donde esta superficie de apoyo en bruto 5 se diferencia de la de la Fig. 1 sélo en que presenta
otra forma del contorno periférico bucal / lingual 5U.

La Fig. 3 muestra las seis vistas laterales, asi como una vista en perspectiva de una superficie de apoyo en bruto 5
para el diente 27. La superficie de apoyo en bruto 5 fue elaborada segun el mismo procedimiento que el descrito con
referencia a las Figs. 1 y 2, sin embargo, se llevaron a cabo otros dos pasos de doblado. En un primer paso de
doblado, se formaron en una prensa con una herramienta de doblado adecuada una seccion del ala mesial 5m y una
distal 5d. En un segundo paso de doblado, se formé en una prensa con una herramienta de doblado adecuada una
seccion oclusal 50 de la superficie de apoyo en bruto 5. Esta seccién oclusal 50 cuando se encuentra colocado en el
paciente, esta dispuesto de forma oclusal en el diente 27.

La Fig. 4 muestra las seis vistas laterales, asi como una vista en perspectiva de una superficie de apoyo en bruto 5
para el diente 35. La superficie de apoyo en bruto 5 fue elaborada segun el mismo procedimiento que el descrito con
referencia a las Figs. 1y 2, sin embargo, en otro paso de doblado, fueron formadas una seccién de ala mesial 5m y
una distal 5d.

La Fig. 5 muestra las seis vistas laterales, asi como una vista en perspectiva de una superficie de apoyo en bruto 5
para el diente 37. La superficie de apoyo en bruto 5 fue elaborada segun el mismo procedimiento que el descrito con
referencia a las Figs. 1 y 2, sin embargo, se llevaron a cabo otros dos pasos de doblado, como se ha descrito
anteriormente con referencia a la Fig. 3: En un primer paso de doblado, se formaron en una prensa con una
herramienta de doblado adecuada una seccién de ala mesial 5m y una distal 5d. En un segundo paso de doblado,
se formo en una prensa con una herramienta de doblado adecuada una seccién oclusal 50 de la superficie de apoyo
en bruto 5. Esta seccion oclusal 50 cuando se encuentra colocado en el paciente, esta dispuesto de forma oclusal en
el diente 37.

Las superficies de apoyo en bruto 5 elaboradas de esta manera se ordenan en una biblioteca de superficies de
apoyo en bruto 19, que se muestra en la Fig. 11. La biblioteca de superficies de apoyo en bruto 19 comprende 16
veces 8 contenedores de superficies de apoyo en bruto 21 dispuestos como una matriz. En la serie OKgz y UKgz,
hay 16 contenedores de superficies de apoyo en bruto 21, es decir, para cada diente de la mandibula superior y de
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la mandibula inferior se prevé un contenedor de superficies de apoyo en bruto 21. Los contenedores de superficies
de apoyo en bruto 21 estan dispuestos de forma similar al esquema dental FDI en odontologia: comenzando desde
el diente 8 (8er) a la izquierda pasando por el 1er hacia la derecha hasta el 8er de la otra mitad del rostro. En
consecuencia, los contenedores de superficies de apoyo en bruto estan designados con 18 pasando por 11 y 21
hasta 28, respectivamente con 48 pasando por 41y 31 hasta 38. En cada uno de estos contenedores de superficies
de apoyo en bruto 21 se encuentra la superficie de apoyo en bruto 5 correspondiente al diente respectivo.

En la serie OKgz y UKgz, las superficies de apoyo en bruto 5 son para mandibulas superiores o mandibulas
inferiores con dientes grandes. En la serie OKkz y UKkz, las superficies de apoyo en bruto 5 son para mandibulas
superiores o mandibulas inferiores con dientes pequefios. En la serie OKokz ¥ UKokz, las superficies de apoyo en
bruto 5 con secciones oclusales 50 son para mandibulas superiores o mandibulas inferiores con dientes pequefios,
en el presente caso solo para los dientes 17, 18, 28, 27, asi como 34, 35, 37, 38, 44, 45, 47 y 48. En la serie OKrgz ¥
UKrez, las superficies de apoyo en bruto 5 con secciones de ala 5m, 5d para mandibulas superiores o mandibulas
inferiores con dientes grandes, en el presente caso solo para los dientes 14, 15, 16, 17, 18, 24, 25, 26, 27, 28, asi
como 34, 35, 36, 37, 38, 44, 45, 46, 47 y 48.

Para elaborar una superficie de apoyo especifica para el paciente, se procede de la siguiente manera: Se toma
respectivamente una impresion de la mandibula superior y de la mandibula inferior de un paciente y con ella se crea
un modelo en yeso. Los modelos en yeso son articulados o dispuestos en un articulador, que refleja la posicion
relativa de las mandibulas entre si (modelos de mala oclusién). A partir de este modelo de mala oclusién, se elabora
la disposicion objetivo, que representa la ubicacion planificada al final del tratamiento. Para crear esto, se recortan
individualmente los dientes del modelo de mala oclusién del paciente y a continuacion se vuelven a montar en la
ubicacion que se desea alcanzar con lo que se produce la disposicion objetivo. Para los dientes a tratar, ahora se
toma una superficie de apoyo en bruto 5 adecuada de la biblioteca de superficies de apoyo en bruto 19. Las
superficies de apoyo en bruto 5 tomadas se adaptan ademas a los dientes correspondientes del modelo en yeso
(disposicion objetivo) eventualmente a mano, en cuyo caso se puede ajustar la forma y/o el tamafio, pero también
pueden realizarse a mano las curvaturas. A continuacion, las superficies de apoyo en bruto 5 se sujetan al diente
correspondiente en la disposicion objetivo y un espacio 27 entre el diente y la superficie de apoyo en bruto 5 se
rellena con un material de relleno de plastico, como se muestra en la Fig. 9. De esta manera, la superficie de apoyo
en bruto 5 obtiene una superficie adhesiva especifica para el paciente 3K y de este modo se convierte en una
superficie de apoyo 3. Esta superficie adhesiva especifica para el paciente 3K esta unida de forma ajustada a la
superficie del diente y puede colocarse posteriormente de forma ajustada sobre el diente del paciente y unirse
firmemente a él por medio de un adhesivo.

Las superficies de apoyo 3 elaboradas de esta manera especificamente para el paciente son unidas ahora
respectivamente a una estructura para brackets 7 especificamente para el paciente, que es tomada de una
biblioteca de estructuras para brackets 23, que se construye de manera similar a la biblioteca de superficies de
apoyo en bruto, como se describe a continuacion.

La Fig. 6 muestra diferentes vistas de una estructura para brackets en bruto 9 para una mandibula superior 1er, en
la que esta presenta una seccion de fijacion 9f, una seccién de distancia 9d, una ranura 11, un gancho 13 y un ala
15. La Fig. 6a muestra la superficie de corte 10, que esta dispuesta segun los tres parametros.

La Fig. 7 muestra diferentes vistas de una estructura para brackets en bruto 9 para una mandibula superior o
mandibula inferior 6er, en la que esta presenta una seccion de fijacion 9f, una seccién de distancia 9d, una ranura
11, un gancho 13 y dos alas 15.

La Fig. 8 muestra diferentes vistas de una estructura para brackets en bruto 9 en forma de un tubo (tube) 17 para
una mandibula superior o mandibula inferior 7, en la que esta también presenta una seccién de distancia 9d.

Las estructuras para brackets en bruto 9 fueron elaboradas en un proceso MIM (alternativamente en un proceso
Selective-Laser-Melting) y consisten en una aleacion de cobalto y cromo (alternativamente, por ejemplo, de acero
inoxidable). Los ganchos 13 y las alas 15 presentan respectivamente en su extremo orientado hacia la ranura 11 una
reduccion de material, de modo que puedan doblarse respectivamente a mano en una posicién angular adecuada
alrededor de la ranura 11. Con el fin de disponer de una ranura éptima 11 para el tratamiento, las estructuras para
brackets en bruto 9 de las Figs. 6 y 7 se sujetan con sus secciones de fijacion 9f a un soporte. Al soporte pueden
fijarse alrededor de 100 piezas. El soporte con la estructura para brackets en bruto 9 se sumerge en un bafio liquido
adecuado, en el que la ranura 11 de cada estructura para brackets en bruto 9 vuelve a recortarse con la ayuda de un
método de erosion de alambre. Esto también puede llevarse a cabo durante varios pasos (alisado). De esta forma,
se produce una ranura 11 muy precisa con una baja tolerancia al error respecto al estandar.

La estructura para brackets en bruto de la Fig. 8 no presenta ninguna seccion de fijacién porque no presenta ranura
que debe ser producida con alta precision para el tratamiento.

Después de este paso, las estructuras para brackets en bruto 9 de las Figs. 6 a 8 son fijadas con su extremo hacia el
lado de ranura en un molde negativo correspondiente (hacia este extremo), donde es posible alternativamente una
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fijacion en el extremo opuesto. Con la ayuda de una sierra, la seccion de distancia 9d de la estructura para brackets
en bruto 9 respectiva se corta en diferentes angulos. Al cortar pueden establecerse tres parametros:

El primer parametro es una distancia de la superficie de corte resultante de la ranura 11. Cuanto mas pequefia
pueda seleccionarse esta distancia, el paciente menos sentira el bracket.

El segundo parametro es un angulo alrededor del eje longitudinal de la ranura 11 (eje mesio-distal). Dependiendo de
la desviacion del angulo de corte de un valor estandar medio, se aplicara un mayor o menor torque, véase la Fig. 6
con respecto a la nomenclatura.

El tercer parametro es un angulo alrededor de una perpendicular al eje longitudinal de la estructura para brackets en
bruto 9 (eje oclusal-gingival). Dependiendo de la desviacion del angulo de corte de un valor estandar medio, se
aplicara un mayor o menor torque, véase la Fig. 6 con respecto a la nomenclatura.

Para una estructura para brackets en bruto 9 se determinan ahora estos tres parametros y se corta en consecuencia
la seccion de distancia 9d con una sierra, donde se da como resultado una estructura para brackets 7. La Fig. 6a
muestra la estructura para brackets en bruto 9 de la figura 6, en la que fue cortada la seccién de distancia a 55° con
respecto al torque y a 15° con respecto a la rotacién, donde se da como resultado la estructura para brackets 7 de la
figura 6a. La Fig. 8a muestra la estructura para brackets en bruto 9 de la Fig. 8, en la que fue cortada la seccion de
distancia a 20° con respecto al torque y a 15° con respecto a la rotacion y cuya superficie de corte 10 esta dispuesta
segun estos tres parametros.

Las estructuras para brackets 7 obtenidas de esta manera se ordenan en contenedores de estructuras para brackets
25 de una biblioteca de estructuras para brackets 23 (Fig. 12), donde para cada estructura para brackets en bruto 9
de las Figs. 6 a 8 hay disponible respectivamente una biblioteca de estructuras para brackets. En otras palabras, la
estructura para brackets en bruto 9 de la Fig. 6 tiene su propia biblioteca de estructuras para brackets en bruto, asi
como la de las Figs. 7 y 8.

La Fig. 12 muestra una biblioteca de estructuras para brackets 23 construida de forma similar a la biblioteca de
superficies de apoyo en bruto y que esta llena de estructuras para brackets 7. Las estructuras para brackets 7 estan
subdivididas en el 1° paso de -5° hasta +5° con respecto a la rotacion y en el 5° paso de 40° hasta 70° con respecto
al torque. Por supuesto que aqui pueden emplearse otros limites de intervalo, asi como otros pasos de intervalo, en
particular, también en funcion de la estructura para brackets en bruto 9, es decir, para la estructura para brackets en
bruto 9 de la Fig. 6 pueden emplearse otros limites de intervalo y otros pasos de intervalo que para la de la Fig. 7.
Las estructuras para brackets 7 forman junto a la superficie de apoyo 3 un bracket acabado 1.

El procedimiento para la fabricacion de un bracket especifico para el paciente se lleva a cabo de la siguiente
manera: En la disposicion de los dientes a tratar ya se ha fijado una superficie de apoyo 3 especifica para un
paciente. Para cada superficie de apoyo 3 se toma ahora de la biblioteca de estructuras para brackets 23 una
estructura para brackets 7 adecuada y se adhiere firmemente a su respectiva superficie de apoyo 3.
Ventajosamente, las estructuras para brackets 7 son conducidas a la respectiva superficie de apoyo 3 por medio de
un "dedo mecanico" y entonces son adheridas firmemente.

De la disposicion de los brackets realizada de esta manera, se efectuara ahora un escaneo 2dim del modelo de la
mandibula superior y/o mandibula inferior de la correspondiente orientacion craneal o caudal (vista en planta) para a
partir de estos datos curvar el alambre de arco correspondiente con ayuda de una maquina que curve alambre.

A continuacion, los modelos en yeso se pondran en remojo en bafio Maria, por medio de lo cual se desprenderan los
brackets con las estructuras para brackets adheridas a ellos firmemente, que a continuacién se soldaran firmemente
unos a otros con la ayuda de un laser.

Los brackets 1 elaborados de esta manera se colocan sobre un modelo en yeso del paciente (modelo de mala
oclusion), véase la Fig. 10, y son fijados alli para crear una bandeja de transmision, por ejemplo, de silicona.

Para los dientes 21, 23, 27, 35 y 37 en las Figs. 1 a 5 se presenté respectivamente una superficie de apoyo en bruto
5. En general, es posible desarrollar para cada diente de la mandibula superior y/o de la mandibula inferior
respectivamente una superficie de apoyo en bruto 5 adaptada especialmente a ese diente. Alternativamente, es
posible emplear una superficie de apoyo en bruto 5 para varios dientes, por ejemplo, una superficie de apoyo en
bruto 5 para los dientes 32, 31, 41y 42.

La biblioteca de superficies de apoyo en bruto 19 segun la Fig. 11 comprende en cada fila 16 contenedores de
superficies de apoyo en bruto 21 en los que estan dispuestos respectivamente superficies de apoyo en bruto 5 para
un diente. De este modo, estan previstas superficies de apoyo en bruto 5 respectivamente desde el 8er de un lado
hasta el 8er del otro lado. La biblioteca de superficies de apoyo en bruto 19 comprende en una forma de realizacion
alternativa, en cada fila 14 contenedores de superficies de apoyo en bruto 21, en cada uno de los cuales estan
dispuestas las superficies de apoyo en bruto 5 para un diente (del 7er al 7er). De este modo, estan previstas
superficies de apoyo en bruto 5 respectivamente desde el 7er de un lado hasta el 7er del otro lado.
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Dentro del alcance de la presente invencion, se entiende como una disposicion en forma de matriz una disposicion
en filas y columnas.

La biblioteca de estructuras para brackets 23 comprende contenedores de estructuras para brackets 25 con
estructuras para brackets 7 dispuestas en el mismo. Los contenedores de estructuras para brackets 25 o las
estructuras para brackets 7 dispuestas en el mismo estan ordenados de acuerdo con los valores de los parametros
de los tres parametros (distancia entre superficie de corte y ranura - angulo del eje mesial-distal, angulo del (eje
oclusal-gingival). En general, es posible variar los tres parametros en una biblioteca de estructuras para brackets 23
de una estructura para brackets 9. De este modo, es posible, por ejemplo, recrear la biblioteca de estructuras para
brackets 23 de la Fig. 12 con los mismos valores de torque y de rotacion, donde, sin embargo, el tercer parametro (la
distancia entre superficie de corte y ranura) varia, por ejemplo, en alrededor de 1 mm mayor o menor. De esta
manera, se daria dos veces la biblioteca de estructuras para brackets 23 de la Fig. 12: por un lado, con una distancia
mayor y, por €l otro, con una distancia menor, por medio de lo cual se forma una nueva biblioteca de estructuras
para brackets 23. De este modo, se expande la disposicion en forma de matriz de la Fig. 12 a la tercera dimension,
en la que se varia el otro parametro. Esta version general, en la practica por lo general no es necesaria: Puesto que
la distancia entre la superficie de corte y la ranura siempre debe ser tan pequefia como sea posible de modo que el
bracket resultante 1 moleste al paciente lo menos posible, la biblioteca de estructuras para brackets 23 de la Fig.12
puede ser suficiente, en la que la distancia entre la superficie de corte y la ranura es tan pequefia como sea posible.

Un procedimiento para producir superficies de apoyo 3 especificas para el paciente comprende por lo general los
siguientes pasos:

a) La preparacion de una seccién de material para superficies de apoyo preferiblemente plana,

b) La preparacion de un troquel con al menos un punzén para formar al menos una superficie de apoyo en bruto 5
de la seccion de material para superficies de apoyo,

c) La formacion de al menos una superficie de apoyo en bruto 5 de la seccion de material para superficies de apoyo
con la ayuda de un troquel,

d) La elaboracion de una disposicion especifica para el paciente, en particular, a partir de yeso, de los dientes a
tratar de una mandibula superior y/o de una mandibula inferior de un paciente,

e) La seleccion de una superficie de apoyo en bruto 5 para un diente a tratar del paciente y

f) El relleno de un espacio 27 entre la superficie de apoyo en bruto 5 y el diente respectivo en una disposiciéon con un
material de relleno, en particular, de plastico, para producir una superficie adhesiva 3K especifica del diente para la
superficie de apoyo 3, que permita una unién geométrica con el diente clinico del paciente.

En este caso, en el paso c) ventajosamente, se forman varias superficies de apoyo en bruto 5 a partir de la seccion
de material de superficie de apoyo, en particular, iguales o diferentes.

Preferiblemente, se forma una superficie de apoyo en bruto 5 para todos los dientes de una mandibula superior y/o
de una mandibula inferior.

Ventajosamente, se realiza una confeccion previa de al menos una superficie de apoyo en bruto 5 en un diente
especifico después del paso c), por ejemplo, en al menos un paso posterior de gofrado, en particular, se realiza la
confeccion previa en un diente respectivo de una mandibula superior y/o de una mandibula inferior.

La confeccion previa puede comprender un ajuste del contorno periférico bucal / lingual 5U de al menos una
superficie de apoyo en bruto 5 para adaptar este contorno periférico 5U de la superficie de apoyo en bruto 5 a un
tamano o forma de diente especifico.

La confeccion previa puede comprender también una flexién de las secciones seleccionadas de una superficie de
apoyo en bruto 5, en particular, la flexién de las secciones mesiales y/o distales de una superficie de apoyo en bruto
5 para formar secciones de ala mesiales y/o distales 5m, 5d de la superficie de apoyo en bruto 5, que rodeen el
diente respectivo al menos por secciones.

La confeccion previa puede comprender ademas una flexion de una seccion oclusal de una superficie de apoyo en
bruto 5, que a continuacién descansa oclusalmente sobre el diente respectivo.

La confeccion previa también puede comprender la formacion de protrusiones linguales / bucales en al menos una
superficie de apoyo en bruto 5, para, por ejemplo, para ajustarla a una estructura lingual concava / convexa de cierto
diente.

En el paso a) se prepara ventajosamente una seccion de material de superficie de apoyo a partir de un metal
biocompatible o una aleacién biocompatible, en particular, titanio, oro, plata o acero inoxidable, o una aleacién de
cobalto y cromo.
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Adicionalmente, puede realizarse un ajuste manual de la superficie de apoyo en bruto 5 seleccionada en el paso €) a
su respectivo diente, en donde el ajuste puede incluir un ajuste de la forma y/o el tamafio de la superficie de apoyo
en bruto.

La biblioteca de superficies de apoyo en bruto 19 comprende por lo general en una variante basica una fila de al
menos 14, ventajosamente 16, contenedores de superficies de apoyo en bruto 21 que contienen respectivamente
superficies de apoyo en bruto 5 para un diente de una mandibula superior, asi como otra fila de al menos 14,
ventajosamente 16, contenedores de superficies de apoyo en bruto 21 que contienen respectivamente superficies de
apoyo en bruto 5 para un diente de una mandibula inferior.

La biblioteca de superficies de apoyo en bruto 19 comprende ventajosamente para al menos un diente al menos otro
contenedor de superficies de apoyo en bruto 21, en el que, por ejemplo, se disponen superficies de apoyo en bruto 5
de otro tamafio y/o con secciones de ala 5m, 5d y/o con medias secciones oclusales 50.

Preferiblemente los contenedores de superficies de apoyo en bruto 21 estan dispuestos en forma de matriz en la
biblioteca de superficies de apoyo en bruto 19, en particular, de forma comparable a un esquema dental de FDI.

Un procedimiento ventajoso para elaborar un bracket especifico para el paciente con una superficie de apoyo
especifica para el paciente y una estructura de brackets especifica para el paciente puede subdividirse de este modo
en los siguientes pasos:

1. La elaboracién de una biblioteca de superficies de apoyo en bruto:
- La preparacion de una seccion de material para superficies de apoyo preferiblemente plana,

- La preparacion de un troquel con al menos un punzén para formar una superficie de apoyo en bruto
especificamente para un diente a partir de la seccion de material para superficies de apoyo,

- La formaciéon de una superficie de apoyo en bruto especificamente para un diente a partir de la seccion de material
para superficies de apoyo con la ayuda de un troquel,

- La confeccion previa opcional de la superficie de apoyo en bruto.
2. La elaboracién de una biblioteca de estructuras para brackets:
- La preparacion de estructuras para brackets con una seccion de distancia,

- dado el caso, la realizacién de ranuras de alta precision en las estructuras para brackets (por ejemplo, con
electroerosion),

- La division de las secciones de distancia con valores de parametros seleccionados para los tres parametros.

3. La elaboracién de una disposicion objetivo especifica para el paciente, en particular, a partir de yeso, de la
mandibula superior y/o de la mandibula inferior a tratar de un paciente,

4. La seleccion de una superficie de apoyo en bruto de la biblioteca de superficies de apoyo en bruto para el diente a
tratar de un paciente.

5. El relleno de un espacio entre la superficie de apoyo en bruto y el diente respectivo en una disposicion objetivo
con un material de relleno, en particular, de plastico, para producir una superficie adhesiva especifica del diente para
la superficie de apoyo, que permita una unién geométrica con el diente clinico del paciente.

6. La seleccion de una estructura para brackets de la biblioteca de estructuras para brackets para cada superficie de
apoyo.

7. La fijacion de la estructura para brackets en la superficie de apoyo para formar un bracket especifico para el
paciente.

Sin embargo, los pasos del proceso no necesitan realizarse en este orden. De este modo, es posible, por ejemplo,
alternativamente, unir primero las superficies de apoyo en bruto 5 con sus estructuras para brackets 7
correspondientes y recién a continuacion formar la superficie adhesiva 3K.
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Listado de referencias

1
3
3K

5m
5d
50
5U

9d
of
10
11
13
15
17
19
21
23
25
27

Bracket

Superficie de apoyo

Superficie adhesiva de la superficie de apoyo

Superficie de apoyo en bruto

Seccion (de ala) mesial de una superficie de apoyo en bruto
Seccion (de ala) distal de una superficie de apoyo en bruto
Seccion oclusal de la superficie de apoyo en bruto
Contorno periférico bucal / lingual

Estructura para brackets

Estructura para brackets en bruto

Secciodn de distancia de la estructura para brackets
seccion de fijacion de la estructura para brackets en bruto
Superficie de corte

Ranura

Gancho

Ala

Tubo

Biblioteca de superficies de apoyo en bruto

Contenedor de superficies de apoyo en bruto

Biblioteca de estructuras para brackets

Contenedor de estructuras para brackets

Espacio
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para fabricar una estructura para brackets (7) especifica para el paciente para un bracket de
estructura modular (1) con una superficie de apoyo (3) y una estructura para brackets (7), que comprende los
siguientes pasos:

a) La preparacion de una estructura para brackets en bruto (9) con una seccion de distancia (9d),

b) La determinacion de un primer parametro para dividir la seccion de distancia (9d), una distancia de la superficie
de corte

de la seccion de distancia (9d) de la ranura (11) para fijar una altura adecuada de la estructura para brackets (7),

c) La determinacion de un segundo parametro para dividir la seccion de distancia (9d), un angulo de corte en
relacion al eje mesiodistal para fijar un valor de torque adecuado de la estructura para brackets (7),

d) La determinacioén de un tercer parametro para dividir la seccion de distancia (9d), un angulo de corte en relacion al
eje oclusal gingival para fijar un valor de rotaciéon adecuado de la estructura para brackets (7),

e) La division de la seccion de distancia (9d) correspondientemente a los tres parametros determinados, por medio
de lo cual se elabora la estructura para brackets (7).

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la estructura para brackets (9) en el paso a) se
prepara por medio de un proceso MIM o de fusidn laser selectivo y/o se elabora a partir de un metal biocompatible o
de una aleacién biocompatible, en particular titanio, oro, plata, acero inoxidable o una aleacién de cobalto y cromo.

3. Procedimiento seguin una cualquiera de las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado porque division en el paso e) se
lleva a cabo con la ayuda de una sierra.

4. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la determinacion de
los parametros en los pasos b) a d) tiene lugar para un paciente de forma individual.

5. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque los parametros en las
etapas b) a d) varian respectivamente en un intervalo predeterminado con pasos de intervalos predeterminados para
crear una biblioteca de estructuras para brackets (23) en la que estén dispuestas las estructuras para brackets (7)
con los respectivos valores de parametros diferentes.

6. Procedimiento segin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque para cada diente a
tratar de un paciente se prepara una superficie de apoyo (3) para su unién a una estructura para brackets (7).

7. Procedimiento segun la reivindicacion 6, caracterizado porque cada superficie de apoyo (3) se une a una
estructura para brackets (7), en particular, por medio de adherencia o soldadura, para elaborar un bracket (1) para
cada diente a tratar de un paciente.

8. Procedimiento segun la reivindicacion 7, caracterizado porque los brackets (1) se colocan en un modelo de mala
oclusion del paciente, respectivamente en su diente a tratar correspondiente y entonces se crea una bandeja de
transmision.

10
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