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ES 2734 681 T3

DESCRIPCION
Procedimiento para la fabricacién de un instrumento dental o instrumento médico

La invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacién de un instrumento, en particular de un instrumento
dental o de un instrumento médico.

Se conocen a partir del estado de la técnica las mas diferentes formas de realizacién de instrumentos del tipo
mencionado anteriormente, en las que las superficies funcionales estan ocupadas con particulas abrasivas.
Normalmente en este caso se trata de granos de diamante. Estos estan fijados en el estado de la técnica
galvanicamente en la superficie del instrumento.

El documento EP 2 578 180 A, del que parte la solicitante, publica un instrumento dental con una zona de trabajo,
que esta ocupada con particulas abrasivas, que estan incrustadas al menos en parte en una capa de soporte
configurada galvanicamente sobre la superficie de la zona de trabajo, sobre la que esta dispuesta una capa de
cubierta que rodea, al menos parcialmente, las particulas abrasivas. La capa de cubierta se puede aplicar a través
de inyeccion, inmersion, recubrimiento de polvo, fundicién por laser y/o inyeccion a la llama.

Una union galvanica de particulas abrasivas en instrumentos dentales o instrumentos médicos (lo mismo se aplica
para herramientas técnicas esmeriladoras, por ejemplo para la produccion de joyas o para la utilizacion en
laboratorios dentales) presenta, en general, el inconveniente de que en el caso de la utilizacion del instrumento, el
paciente entra en contacto con el material de unién. Especialmente en el caso de utilizacion de niquel o de
aleaciones que contienen niquel pueden resultar reacciones no deseadas en el paciente. Por lo tanto, se ha
intentado en el estado de la técnica o bien configurar la unién galvanica libre de niquel o cubrir la capa de fijacion,
que contiene niquel, por medio de una capa de cubierta adicional. Este modo de proceder esta unido con trabajos
intensivos y, por lo tanto, con altos costes. Ademas, existe el inconveniente de quela preparacion de los bafios
galvanicos asi como la preparacion de los bafios estan unidos con mucho gasto, también con respecto a las
condiciones de proteccion del medio ambiente. Adicionalmente, los bafios galvanicos necesitan tiempo para la
adhesion galvanica de las particulas abrasivas. También esto es un factor que eleva los costes.

El documento US 6 146 476 A describe el recubrimiento de una herramienta industrial por medio de un laser. En
este caso, en primer lugar se pretende aplicar sobre el cuerpo de base, que esta fabricado de un acero menos duro,
una capa de metal duro. En una variante adicional es posible introducir otras particulas en la capa de metal duro, por
ejemplo carburos o diamantes.

La invencion tiene el cometido de crear un procedimiento del tipo mencionado al principio, que posibilita en el caso
de una estructura sencilla y una facilidad de realizacién funcional segura un recubrimiento fiable de una superficie de
un instrumento con particulas abrasivas.

Segun la invencion, el cometido se soluciona a través de la combinacion de caracteristicas de la reivindicacion 1, las
reivindicaciones dependientes muestran otras configuraciones ventajosas de la invencion.

De esta manera, segun la invencién esta previsto que se genera en primer lugar una pieza bruta. Esta pieza bruta
presenta normalmente las medidas finales deseadas del instrumento, aparte del recubrimiento con las particulas
abrasivas y sélo todavia el recubrimiento requiere las particulas abrasivas. Estas se aplica, por ejemplo, en una
cabeza de trabajo o en superficies funcionales, tal como se conoce a partir del estado de la técnica. De acuerdo con
la invencion, en este caso esta previsto que las particulas abrasivas sean fijadas por medio de un laser. Con esta
finalidad se aplica una mezcla de las particulas abrasivas con particulas de soporte sobre la superficie a recubrir.
Las particulas de soporte se funden parcialmente por medio de un laser y fijan de esta manera las particulas
abrasivas.

La pieza bruta se fabrica de acuerdo con la invencién con preferencia por medio de procedimientos de arranque de
virutas, por ejemplo por medio de torneado o fresado. La pieza bruta, que se puede designar también como cuerpo
moldeado, se puede fabricar, por ejemplo, de acero de alta resistencia, de titanio, de niquel titanio, de metal duro, de
plastico con alta capacidad de carga como Peek, o de ceramica.

En configuracion favorable de la invencion esta previsto que la pieza bruta sea mecanizada por medio de un
dispositivo de procesamiento controlada por CNC para aplicar las particulas abrasivas. En este caso, se realiza un
movimiento relativo, por una parte, entre la pieza bruta y, por otra parte, entre la alimentacion de particulas y el laser.
De acuerdo con la invencion es posible dejar estacionarios el laser y la alimentacion de particulas, mientras se
mueve la pieza bruta con relacion a éstos. No obstante, también es posible mantener la pieza bruta estacionaria y
mover el laser y la alimentacion de particulas. En cualquier caso esta previsto que a través del laser se fundan
bandas adyacentes de la mezcla de particulas abrasivas y de particulas de soporte. En este caso, de acuerdo con la
invencion, es posible configurar el recubrimiento de una capa o de varias capas. También es posible aplicar en
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zonas especificas del instrumento unas capas de diferente espesor o contorno de las particulas abrasivas y de las
particulas de soporte. De esta manera es posible prever en determinados lugares del instrumento un recubrimiento
mas grueso con particulas abrasivas y mejorar el comportamiento de erosion de las superficies activas del
instrumento a través de perfilados.

Las particulas de soporte son de acuerdo con la invencion de manera mas ventajosa particulas metalicas o
contienen particulas metalicas. Por ejemplo, las particulas pueden estar constituidas de acero, de aleaciones de
acero, de titanio o de aleaciones de titanio o de otros materiales adecuados. Con preferencia, se utilizan materiales
biocompatibles. Las particulas de soporte pueden tener tamarios de granulados iguales o diferentes.

En el procedimiento de acuerdo con la invencion es posible utilizar particulas abrasivas iguales o prever una mezcla
de diferentes particulas abrasivas, En general, las particulas abrasivas pueden estar configuradas en forma de
granos de diamante, que son granos de diamantes naturales o granos de diamantes sintéticos. También es posible
emplear granos recubiertos como particulas abrasivas. Ademas de para granos de diamante, el procedimiento de
acuerdo con la invencién es adecuado también para otras particulas abrasivas o realizaciones de granos abrasivos,
por ejemplo de corindén, de carburo de silicio o de boro nitruro o de diamante policristalino. Como se ha
mencionado, por medio del procedimiento segun la invencion se puede emplear también una mezcla de diferentes
particulas abrasivas con respecto a su tamafios de granos y/o sus composiciones quimicas.

Es especialmente favorable que los tamafios de granos de las particulas abrasivas estén entre 50 ym y 850 ym.

El laser utilizado en el procedimiento de acuerdo con la invencién es de manera mas preferida un laser de pulsos
cortos o de pulsos ultracortos, como por ejemplo un laser de Femto, Pico o Nano-segundos.

El procedimiento de acuerdo con la también se puede modificar también de tal manera que se puede realizar como
un procedimiento de fabricaciéon aditivo. En este caso, se puede aplicar la mezcla de particulas abrasivas y de
particulas de soporte sobre la superficie a recubrir y se pueden fundir por medio del laser. En este caso, la pieza
bruta se encuentra en un recipiente, de manera que es posible la aplicaciéon por capas de la mezcla de particulas
abrasivas y de particulas de soporte. Esta variante de la invencién posibilita especialmente fijar capas mas gruesas
o de varias capas de particulas abrasivas sobre la superficie de la pieza bruta.

La invencion se refiere, en particular, también a la utilizacion de un procedimiento de aplicacion por laser (como se
ha descrito anteriormente) para instrumentos dentales o instrumentos médicos.

A continuacion se describe la invencién con la ayuda de un ejemplo de realizacién en conexion con el dibujo. En
este caso:

La figura 1 muestra una representacion esquematica de una pieza bruta de acuerdo con la invencion durante el
recubrimiento con particulas abrasivas con la ayuda de un rayo laser.

La figura 2 muestra una representacion ampliada esquematica del proceso de recubrimiento.
La figura 3 muestra una micrografia de la textura tipica del acero estirado con tratamiento térmico siguiente, y

La figura 4 muestra una micrografia de un material generado a través de un procedimiento aditivo de fundicion por
laser.

La figura 1 muestra una pieza bruta, que ha sido mecanizada por arranque de virutas con relacion a su contorno. La
pieza bruta 1 comprende una cafia asi como una cabeza 2 fijada de una sola pieza en ésta. La cabeza 2 se recubre
por medio del procedimiento de acuerdo con la invenciéon con particulas abrasivas. A tal fin, esta prevista una
alimentacion 3 para una mezcla de particulas abrasivas y particulas de soporte. Esta mezcla se funde por medio de
un laser 4, de manera que las particulas abrasivas estan amarradas fijamente en la superficie de la pieza bruta 1.

La figura 2 muestra una representacion ampliada del ciclo del procedimiento de acuerdo con la invenciéon. Se
representa simplificada la superficie de la pieza bruta 1. De esta manera, por medio de una tobera de alimentacion
se aplica una mezcla de particulas de soporte y de particulas abrasivas (alimentacion 3). En el punto de encuentro
de la mezcla incide un rayo laser 8, que sale desde el laser 4, sobre la mezcla y la funde parcialmente, sin que se
perjudique con ello la superficie de la pieza bruta 1. Sus propiedades del material no se perjudican a través del laser
utilizado de acuerdo con la invencion (Iaser de pulsos corto o de pulsos ultracortos). De esta manera, se forma una
capa de recubrimiento 7, que comprende particulas abrasivas 5 y una capa de soporte 6. La capa de soporte 6 esta
constituida por las particulas de soporte fundidas.

Las figuras 3 y 4 representan micrografias, a partir de las cuales se deduce una comparaciéon entre un material
generado convencionalmente y un material generado por medio de un procedimiento aditivo.
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En la micrografia mostrada en la figura 3 se trata de un material fabricado convencionalmente, que presenta la
textura tipica de un acero estirado con tratamiento térmico siguiente. En este caso, se pueden reconocer claramente
el carburo dispuesto en direccion longitudinal en la masa de base martensitica.

En oposicion a ello, la figura 4 muestra una micrografia de un materia generado por medio de un procedimiento
aditivo de fundicién por laser. En este caso, en la vista de la textura se puede reconocer claramente una textura
gruesa martensitica con disgregaciones finas de carburo, que no presentan una disposicion especial. Se ha revelado
que es ventajoso en piezas de trabajo fabricadas aditivamente que éstas no forman grietas de dureza, tal como es el
caso en piezas de trabajo generadas convencionalmente.

Lista de signos de referencia

Pieza bruta

Cabeza

Alimentacion de una mezcla de particulas de soporte y particulas abrasivas
Laser

Particulas abrasivas

Capa de soporte

Capa de recubrimiento

Rayo laser

Tobera de alimentacion

CoO~NOOTAWN -
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento para la fabricacion de un instrumento dental o de un instrumento médico, en el que se genera una
pieza bruta (1), que se recubre a continuacion al menos parcialmente con particulas abrasivas, en donde las
particulas abrasivas se alimentan en una mezcla con particulas de soporte sobre la superficie a recubrir y se funden
por medio de un laser (4).

2.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque la pieza bruta (1) se recubre por medio
de un dispositivo de procesamiento controlado por CNC, en donde se realiza un movimiento relativo entre la pieza
bruta (1) y el laser (4) y la alimentacién de particulas (3).

3.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 2, caracterizado porque la pieza bruta (1) se mueve con relacion
al laser (4) y a la alimentacion de particulas (3).

4.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 2, caracterizado por que el laser (4) y la alimentacion de
particulas (3) se mueven con relacién a la pieza bruta (1).

5.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque las particulas de soporte
son al menos parcialmente particulas metalicas.

6.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque las particulas de soporte
presentan diferentes tamafos de particulas o tamafos de particulas iguales.

7.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque como laser (4) se utiliza
un laser de pulsos cortos o de pulsos ultracortos, en particular un laser de Femto, Pico o nanosegundos.

8.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 5 a 7, caracterizado porque las particulas de soporte
comprenden acero, titanio y/o una aleacién de titanio.

9.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque las particulas abrasivas
(5) presentan tamaros de granos entre 5 ymy 850 ym.
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