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DESCRIPCION
Prétesis dental removible y procedimiento de fabricacién de esta protesis dental removible

La invencion se refiere al campo de las prétesis dentales, y mas particularmente a la fabricacion de una prétesis dental
removible.

Un individuo que carece de dientes por completo ya no puede masticar los alimentos. Un individuo que carece
parcialmente de dientes mastica con los dientes restantes, lo que tiende a desgastar estos Ultimos prematuramente.

Una de las soluciones, para permitir que una persona sin dientes mastique los alimentos correctamente, es proponerle
que use una protesis dental para reemplazar los dientes que le faltan.

Las prétesis dentales generalmente son fabricadas, a medida, por un profesional. Las prétesis dentales se pueden
fabricar mediante inyeccion, a partir de una impresién de la mandibula del individuo que carece de dientes. Tal
procedimiento de fabricacion requiere que el individuo se traslade a la clinica de un profesional competente para realizar
una impresion, y requiere esperar la fabricacion de la prétesis dental. Esta espera puede ser larga, y obliga a la persona
a continuar comiendo alimentos blandos o a continuar desgastando los dientes restantes de manera prematura.

El documento US 2004/0248065 describe una proétesis dental apta para adaptarse a la mandibula de un individuo sin
dientes, sin la intervencién de un profesional. La protesis dental comprende una base, generalmente en forma de U,
configurada para cooperar con una encia del individuo. La base incluye cavidades en las que se fijan los dientes. La
protesis dental también incluye un material de relleno, aplicado en la base, en el lado opuesto a los dientes y que se
adapta a la forma de la base. Para adaptar la prétesis dental a su encia, el individuo sin dientes sumerge la protesis
dental en agua caliente. El agua caliente permite reblandecer el material de relleno. Luego, el individuo coloca la prétesis
en su boca, con el material de relleno aplicado contra su encia, luego aprieta la mandibula o presiona la protesis dental
con los dedos hasta que el material de relleno se enfrie. El material de relleno se adapta perfectamente a la forma de la
encia del individuo y permite que la protesis se mantenga en la encia.

Dicha prétesis dental efectivamente permite a un individuo no calificado, adaptarla a su mandibula sin recurrir a un
profesional, lo que reduce los retrasos ya que la base de la prétesis no esta fabricada a medida. Sin embargo, una
proétesis como la que se ha descrito en el documento US 2004/0248065 esta fabricada de un material sensiblemente
rigido y, por lo tanto, facilmente quebradizo. Ademas, dicha prétesis solo puede ser utilizada por un individuo que tenga
una de sus dos mandibulas completamente sin dientes.

El documento US2012/0107771 A1 divulga un ejemplo de prétesis dental removible que comprende una prétesis a
colocar sobre una porcién de mandibula sin dientes. La armadura de la prétesis es de material acrilico y esta provista de
ganchos para engancharla al menos a un elemento sobresaliente presente en la mandibula, y sobre la que es soldado
un diente artificial con ayuda de una fina capa de material acrilico colocada entre el diente artificial y la armadura.

Un primer objetivo es proponer un procedimiento para fabricar una protesis dental, pudiendo este procedimiento
implementarse sin la intervencién de un profesional, en particular un profesional de la salud, permitiendo la prétesis
obtenida por el procedimiento que un individuo sin dientes mastique alimentos con toda su mandibula.

Un segundo objetivo es proponer un procedimiento para fabricar una prétesis dental configurada para adaptarse a la
mandibula de un individuo, sin requerir la intervencién de un profesional.

Un tercer objetivo es proporcionar un procedimiento para fabricar una prétesis dental ligera y flexible, mejorando la
comodidad y reduciendo el riesgo de rotura.

Un cuarto objetivo es proponer un procedimiento para fabricar una prétesis dental, adaptable a una mandibula
parcialmente sin dientes.

A este efecto, se propone, en primer lugar, un procedimiento para fabricar una prétesis dental, destinada a llenar una
zona de una primera mandibula, siendo la primera mandibula una reproduccién idéntica de al menos una parte de una
mandibula sin dientes de un individuo, siendo la zona apta para recibir al menos un diente, integrando la primera
mandibula un elemento sobresaliente, comprendiendo el procedimiento:

— una primera etapa para depositar una primera porcion de un material que pertenece a la familia de las
policaprolactonas sobre la zona de la primera mandibula, de modo que la primera porcién de material depositado
pueda fijarse al elemento sobresaliente, siendo apto el material conservar su forma después del depdsito;

—  una etapa de fijacion del diente en la primera porcién del material depositado.

Tal procedimiento permite la fabricacion de una prétesis dental parcial removible.
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Este procedimiento de fabricacion permite a un individuo sin formacién especifica, fabricar una prétesis dental de este
tipo.

Se pueden prever diversas caracteristicas suplementarias, solas o en combinacion:

— la primera porcion de material depositado en la zona de la primera mandibula comprende una base y un gancho,
siendo la base apta para cubrir el area de la primera mandibula y siendo el gancho apto para rodear al menos
parcialmente el elemento sobresaliente de la primera mandibula;

- el procedimiento comprende, antes de la etapa de fijacién del diente, una segunda etapa de depésito de una
segunda porcién de material sobre la primera porcion de material, realizdndose la fijacion del diente sobre la
segunda porcion de material;

- el procedimiento comprende, después de la etapa de fijacién del diente, una etapa de puesta en contacto de la
primera mandibula con una segunda mandibula complementaria de la primera mandibula;

- el procedimiento comprende, después de la primera etapa de depdsito, una etapa de endurecimiento del material;

— el procedimiento comprende, antes de la primera etapa de depdsito, una primera etapa de calentamiento del
material;

- el procedimiento comprende, antes de la primera etapa de depoésito, una primera etapa de tefido del material.

Se ha propuesto, en segundo lugar, una protesis dental que comprende una primera porcién de un material y al menos
un diente, siendo fabricada la protesis dental segun el procedimiento presentado anteriormente.

Se ha propuesto, en tercer lugar, un kit que comprende:
- una protesis dental como se describid anteriormente;

- un porta-impresion, una pasta de impresion y yeso dental para realizar una primera etapa de moldeo tal como se ha
presentado anteriormente.

Otras caracteristicas y ventajas de la invencién apareceran de manera mas clara y concreta al leer la siguiente
descripcion de modos de realizacion, que se ha hecho con referencia a los dibujos adjuntos en los que:

La fig. 1 es una vista esquematica de perspectiva de una protesis dental removible;

La fig. 2 es una vista en perspectiva esquematica de una mandibula sin dientes de un individuo o de una primera
mandibula que reproduce la misma mandibula sin dientes;

La fig. 3 es una vista esquematica en perspectiva de la prétesis dental dispuesta en una mandibula sin dientes de un
individuo;

La fig. 4 es una vista esquematica en perspectiva de una primera etapa de depoésito de una primera porcién de un
material en una primera mandibula;

La fig. 5 es una vista esquematica en perspectiva de una segunda etapa de depdsito de una segunda porcion de material
sobre la primera porcion de material;

La fig. 6 es una vista en perspectiva esquematica de una etapa de fijacién de dientes sobre la segunda porcion de
material;

La fig. 7 es una vista esquematica en perspectiva de una etapa de alineacién de los dientes de la protesis dental con una
segunda mandibula;

La fig. 8 es una representacién esquematica que ilustra etapas relativas a un modo de realizaciéon de un procedimiento
de fabricaciéon de una protesis dental removible.

En la fig. 1 se ha representado una prétesis dental 1 que comprende un cuerpo 2 y dientes 3 fijados sobre el cuerpo 2.

Segun un modo de realizacion, la prétesis dental 1 comprende dos dientes 3. Segun modos de realizacion no
representados, la prétesis dental 1 comprende un diente 3 0 méas de dos dientes 3.

Como se ha ilustrado en la fig. 3, la prétesis 1 esta destinada, segun el modo de realizacién representado, a llenar una
mandibula 4 sin dientes de un individuo, estando representada la mandibula 4 sin dientes en la fig. 2.
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La mandibula 4 sin dientes es, aqui, la mandibula inferior del individuo. Sin embargo, segin modos de realizacién no
ilustrados, la mandibula 4 sin dientes es la mandibula superior del individuo, una mandibula de animal o una mandibula
artificial.

El cuerpo 2 de la protesis dental 1 esta fabricado de un material apto para conservar una forma definida.

Segun el modo de realizacion preferido, el material puede ser conformado por calor. El material pertenece a la familia de
las policaprolactonas.

Segun el modo de realizacion preferido, el material es en forma de placas. Segun diferentes modos de realizacién, el
material es en forma de bolas, granulos o tubos.

El cuerpo 2 de la protesis dental 1 comprende una primera porcion 5. La primera porcién 5 comprende una base 6 y
cuatro ganchos 7. Los ganchos 7 son aptos para rodear un diente de la mandibula 4 sin dientes del individuo.

Segun modos de realizacién no representados, la primera porcién 5 del cuerpo 2 comprende un nimero diferente de
ganchos 7.

El cuerpo 2 también comprende una segunda porcion 8 solidaria de la primera porcién 5. Los dientes 3 estan fijados en
la segunda porcién 8.

Segun un modo de realizacién no ilustrado, los dientes 3 son fijados directamente a la primera porcién 5.

Un procedimiento para fabricar dicha protesis dental 1, cuyas etapas se describen a continuacién, se ha ilustrado en las
figuras 4 a 7. Las etapas se describen e ilustran en la fig. 8 segin su orden de realizacion, segun el modo de realizacion
preferido.

Segun el modo de realizacion preferido, el procedimiento comprende una primera etapa 100 de calentamiento de la
primera porcion 5 de material. EI material pertenece ventajosamente a la familia de las policaprolactonas, se calienta de
manera que resulte maleable. La temperatura de calentamiento es de entre sesenta grados centigrados y setenta grados
centigrados. El calentamiento de la primera porcion 5 de material se realiza, por ejemplo, usando un secador de pelo.

Segun diferentes modos de realizacion, el material se calienta en un horno, o ain por inmersién en agua caliente.

El procedimiento comprende una primera etapa 200 de tefido del material. El material caliente se mezcla con colorantes,
para darle un color proximo al color de una encia de la mandibula 4 sin dientes del individuo. Los colorantes utilizados
son ventajosamente de origen natural.

Segun modos de realizacion diferentes, los colorantes son de tipo alimenticio. EI material también puede igualmente no
ser coloreado para conservar su tinte original.

El procedimiento también comprende una primera etapa 300 de moldear una primera mandibula 9, ilustrada en la fig. 2,
de al menos una parte de la mandibula 4 sin dientes del individuo.

La primera etapa 300 de moldeo comprende una primera fase 310 primaria de toma de impresion, llevada a cabo usando
un porta-impresion y una pasta de impresion. El porta-impresién tiene una forma general sensiblemente en forma de Uy
comprende una canaleta adaptada para recibir la pasta de impresion. El porta-impresion y la pasta de impresion se
insertan luego en la boca del individuo, contra la mandibula 4 sin dientes, de modo que la mandibula 4 sin dientes se
hunde en la pasta de impresion. Una vez que la pasta de impresion ha endurecido, el porta-impresion y la pasta de
impresion se retiran de la boca del individuo.

La primera etapa 300 de moldeo también incluye una segunda fase 320 primaria de vertido de yeso dental en la pasta de
impresion, formando un negativo de la mandibula 4 sin dientes del individuo. Una vez que el yeso dental ha endurecido,
el porta-impresién y la pasta de impresién se separan del yeso dental. El yeso dental forma entonces la primera
mandibula 9, siendo esta ultima una reproduccion idéntica de la mandibula 4 sin dientes del individuo.

La primera mandibula 9 comprende entonces una zona 10 apta para recibir al menos un diente 3. La primera mandibula
9 también incorpora dos elementos 11 sobresalientes.

Segun el modo de realizacién mostrado, el elemento 11 sobresaliente es un diente natural. Segin un modo de
realizacion diferente, la primera mandibula 9 comprende un nimero diferente de elementos 11 sobresalientes. Los
elementos 11 sobresalientes son, por ejemplo, un aparato dental, un puente, un diente sobre un pivote o una corona.

El procedimiento comprende una etapa 400 de delimitacién de la zona 10 de la primera mandibula 9. La etapa 400 de
delimitacién consiste en delimitar, por ejemplo con la ayuda de un boligrafo, en la primera mandibula el perimetro de la
zona 10 de la primera mandibula 9.
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El procedimiento también comprende una segunda etapa 500 de moldeo de una segunda mandibula 12 de al menos una
parte de una mandibula del individuo opuesta a la mandibula 4 sin dientes y complementaria de la misma.

La mandibula opuesta es, aqui, la mandibula superior del individuo. Sin embargo, segin modos de realizacién no
ilustrados, la mandibula opuesta es la mandibula inferior del individuo, una mandibula de animal o una mandibula
artificial.

La segunda etapa 500 de moldeo comprende una primera fase 510 de impresién secundaria de toma de impresién,
llevada a cabo usando un porta-impresion y una pasta de impresion. El porta-impresion tiene una forma general
sensiblemente en forma de U y comprende una canaleta apta para recibir la pasta de impresién. El porta-impresion y la
pasta de impresion se insertan luego en la boca del individuo, contra la mandibula opuesta, de modo que la mandibula
opuesta se hunda en la pasta de impresion. Una vez que la pasta de impresion ha endurecido, el porta-impresion y la
pasta de impresién se retiran de la boca del individuo.

La segunda etapa 500 de moldeo también comprende una segunda fase 520 secundaria de vertido de yeso dental en la
pasta de impresién, que forma un negativo de la mandibula opuesta del individuo. Una vez que el yeso dental ha
endurecido, el porta-impresion y la pasta de impresion se separan del yeso dental. El yeso dental forma entonces la
segunda mandibula 12, siendo esta Ultima una reproduccién idéntica de la mandibula opuesta a la mandibula 4 sin
dientes del individuo.

Segun un modo de realizacion diferente, la primera etapa 300 de moldeo y la etapa 400 de delimitacién se realizan antes
de la primera etapa 100 de calentamiento. La segunda etapa 500 de moldeo se realiza antes de la primera etapa 300 de
moldeo.

Segun el modo de realizacién preferido, el procedimiento comprende una segunda etapa 600 para calentar la primera
porcién 5 de material. El material, que pertenece a la familia de las policaprolactonas, se calienta, de modo que resulta
maleable. La temperatura de calentamiento es de entre sesenta grados centigrados y setenta grados centigrados. El
calentamiento de la primera porcién 5 de material se realiza, por ejemplo, usando un secador de pelo.

Segun modos de realizacion diferentes, el material se calienta en un horno o aun por inmersion en agua caliente.

Si la primera etapa 300 de moldeo, la etapa 400 de delimitacion y la segunda etapa 500 de moldeo se llevan a cabo
antes de la primera etapa 100 de calentamiento y la primera porcién 5 de material es suficientemente maleable después
de la primera etapa 200 de tefiido, no es necesaria la segunda etapa 600 de calentamiento.

Si no se realiza la primera etapa 200 de tefiido, no es necesaria la segunda etapa 600 de calentamiento.

Como se ilustra en la fig. 4, el procedimiento comprende una primera etapa 700 de depdsito de la primera porcién 5 de
material en la zona 10 de la primera mandibula 9. La primera porcién 5 se deposita de manera que la base 6 no exceda
el perimetro de la zona 10 delimitada en la etapa 400 de delimitacion y que los ganchos 7 rodeen los elementos 11
sobresalientes de la primera mandibula 9.

Segun un modo de realizacion no representado, la primera etapa 300 de moldeo y la etapa 400 de delimitacién asi como
la segunda etapa 500 de moldeo no se realizan y la primera porcion 5 de material se deposita en la mandibula 4 sin
dientes del individuo, rodeando los ganchos 7 un diente de la mandibula 4 sin dientes.

El procedimiento comprende una primera etapa 800 de endurecimiento de la primera porcién 5 de material.

Segun el modo de realizacion preferido, la primera porcién 5 de material se sumerge en agua a temperatura ambiente,
enfriando el material y provocando su endurecimiento. Seguin un modo de realizacién diferente, la primera porcién 5 de
material es enfriada por el aire ambiente provocando su endurecimiento.

El procedimiento comprende una etapa 900 de supresion de las rebabas de la primera porcion 5 de material. Las
rebabas se suprimen con una herramienta afilada.

El procedimiento comprende una etapa 1000 de reposicionamiento de la primera porcién 5 de material en la primera
mandibula 9.

Segun un modo de realizacién no representado, la primera etapa 300 de moldeo y la etapa 400 de delimitacién asi como
la segunda etapa 500 de moldeo no se realizan, y la primera porcion 5 de material se reposiciona sobre la mandibula 4
sin dientes del individuo.

El procedimiento comprende una tercera etapa 1100 para calentar la segunda porcion 8 de material. El material que
pertenece a la familia de las policaprolactonas, se calienta para que resulte maleable. La temperatura de calentamiento
es de entre sesenta grados centigrados y setenta grados centigrados. El calentamiento de la segunda porcién 8 de
material se realiza, por ejemplo, usando un secador de pelo.

Segun diferentes modos de realizacion, el material se calienta en un horno o aun por inmersion en agua caliente.
5
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Segun un modo de realizacion diferente, el material calentado durante la tercera etapa 1100 de calentamiento es un
excedente de material que proviene de la primera etapa 700 de deposito de la primera porcion 5 de material y de la etapa
900 de supresion de las rebabas.

El procedimiento comprende una segunda etapa 1200 de tefiido del material. El material caliente se mezcla con
colorantes, para darle un color préximo al color de una encia de la mandibula 4 sin dientes del individuo. Los colorantes
utilizados son ventajosamente de origen natural.

Segun modos de realizacién diferentes, los colorantes son de tipo alimentario. El material también puede ser sin colorear
para retener su tinte original.

Segun el modo de realizacion preferido, el procedimiento comprende una cuarta etapa 1300 de calentamiento de la
segunda porcién 8 de material. El material, que pertenece a la familia de las policaprolactonas, se calienta, de modo que
resulte maleable. La temperatura de calentamiento es de entre sesenta grados centigrados y setenta grados centigrados.
El calentamiento de la segunda porcion 8 de material se realiza, por ejemplo, usando un secador de pelo.

Segun modos de realizaciones diferentes, el material se calienta en un horno o ain por inmersién en agua caliente.

Si la segunda porciéon 8 de material es suficientemente maleable después de la segunda etapa 1200 de tefiido o si la
segunda etapa 1200 de tefido no se realiza, no es necesaria la cuarta etapa 1300 de calentamiento.

Como se ilustra en la fig. 5, el procedimiento también comprende una segunda etapa 1400 de deposito de la segunda
porcién 8 de material sobre la primera porcion 5. La segunda porcion 8 se deposita en forma de un corddn sobre la
primera porcién 5.

El procedimiento comprende una etapa 1500 de fijacion de los dientes 3 sobre la segunda porcién 8, mostrada en la fig.
6. Los dientes 3 se insertan en la segunda porcién 8 de material, de manera que llenen el area 10 de la primera
mandibula 9.

Segun un modo de realizacion diferente, se fija un solo diente 3 durante la etapa 1500 de fijacion. Segin un modo de
realizacion diferente, la segunda etapa 1400 de deposito de la segunda porcién 8 de material no se realiza y los dientes 3
se fijan en la primera porcién 5 de material.

Segun el modo de realizacion preferido, los dientes 3 son prefabricados. Segin un modo de realizacién diferente, los
dientes 3 son fabricados a medida durante el procedimiento de fabricacion de la protesis dental 1.

El procedimiento comprende una etapa 1600 de alineacién de los dientes 3 con la segunda mandibula 12, ilustrada en la
fig. 7. La segunda mandibula 12 se coloca contra la primera mandibula 9, sobre la cual esta posicionada la prétesis
dental 1, de modo que los dientes 3 de la protesis dental 1 cooperen con dientes de la segunda mandibula 12.

Segun un modo de realizacién diferente, la prétesis dental 1 es posicionada sobre la mandibula 4 sin dientes. La
operacién 1600 de alineacion de los dientes 3 se lleva a cabo con la mandibula opuesta a la mandibula 4 sin dientes de
modo que los dientes 3 de la protesis dental 1 cooperen con dientes de la mandibula opuesta a la mandibula 4 sin
dientes.

El procedimiento comprende una etapa 1700 de alisado de las asperezas de la primera porcién 5 y de la segunda
porcién 8 del material.

El procedimiento comprende una segunda etapa 1800 de endurecimiento de la protesis dental 1.

Segun el modo de realizacién preferido, la protesis dental 1 se sumerge en agua a temperatura ambiente, enfriando el
material y provocando su endurecimiento. Segin un modo de realizacion diferente, la prétesis dental 1 se enfria por el
aire ambiente provocando su endurecimiento.

Tal procedimiento permite la fabricacion de una prétesis dental 1 parcial removible fabricada con materiales
biocompatibles.

Este procedimiento de fabricacién permite que un individuo sin formacion especifica fabrique una prétesis dental 1
removible para una mandibula 4 sin dientes.

El procedimiento es factible a partir de un kit que comprende el material, al menos un diente 3, el porta-impresion, la
pasta de impresién y el yeso dental.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para fabricar una protesis dental (1), para llenar una zona (10) de una primera mandibula (9), siendo la
primera mandibula (9) una reproduccion idéntica de al menos una porciéon de una mandibula (4) sin dientes de un
individuo, siendo la zona (10) apta para recibir al menos un diente (3), integrando la primera mandibula (9) un elemento
saliente (11), comprendiendo el procedimiento:

— una primera etapa (700) de dep6sito de una primera porcion (5) de un material que pertenece a la familia de las
policaprolactonas sobre la zona (10) de la primera mandibula (9), de modo que la primera porcion (5) depositada
pueda fijarse al elemento (11) sobresaliente, siendo apto dicho material para conservar su forma después del
deposito;

—  unasegunda etapa (1400) de depdsito de una segunda porcion (8) de dicho material sobre la primera porcion (5);
- unaetapa (1500) de fijacién del diente (3) sobre la segunda porcion (8) depositada.

2. Procedimiento segun la reivindicacion anterior, caracterizado por que la primera porcion (5) depositada sobre la zona
(10) de la primera mandibula (9) comprende una base (6) y un gancho (7), siendo apta la base (6) para cubrir la zona
(10) de la primera mandibula (9) y siendo apto el gancho (7) para rodear al menos parcialmente el elemento (11)
sobresaliente de la primera mandibula (9).

3. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que comprende, después de
la etapa (1500) de fijacién del diente, una etapa de puesta en contacto de la primera mandibula (9) con una segunda
mandibula (12) complementaria de la primera mandibula (9).

4. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que comprende, después de
la segunda etapa (1400) de deposito, una etapa (1800) de endurecimiento de dicho material.

5. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que comprende, antes de la
segunda etapa (1400) de depdsito, una primera etapa (100) de calentamiento de dicho material.

6. Procedimiento segln una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que comprende, antes de la
segunda etapa (1400) de deposito, una primera etapa (200) de tefiido de dicho material.

7. Protesis dental (1) que comprende una primera porcién (5) de un material, una segunda porcién (8) de dicho material y
al menos un diente (3), siendo fabricada la protesis dental (1) segun el procedimiento de acuerdo con una cualquiera de
las reivindicaciones anteriores.

8. Un kit que comprende:
—  una prétesis dental (1) segun la reivindicacién anterior;

— un porta-impresion, una pasta de impresion y yeso dental que permiten realizar una primera operacion (300) de
moldeo.
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Fig. 8
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