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DESCRIPCION

Procedimiento para la fabricacién de una estructura dental de cerdmica.

La invencién se refiere a un procedimiento para la fabricacién de una estructura dental de ceramica, especialmente
para el prensado junto, sobre o alrededor de una armadura constituida por metal o por cerdmica, mediante el empleo
de una mufla, que presenta dos secciones, que delimitan una cavidad hueca que corresponde al molde negativo de la
estructura, en cuya cavidad hueca se alimenta a través de, al menos, un canal de colada, un material capaz de esparcirse.

Se conoce un procedimiento correspondiente, por ejemplo, por la publicacién DE-A-196 30 412 para la fabricacién
de una aposicién dental de cerdmica. En este caso se llevan a cabo las etapas del procedimiento que corresponden a la
realizacién de la impresion de la situacién de la boca con la espiga radicular de ceramica implantada, la fabricacién
de un modelo a partir de la impresion, sobresaliendo la espiga a través del modelo, la realizacién de un modelo de una
reconstruccion a partir de un material eliminable por combustién, la aplicacién de un canal de colada, la incrustacién
de la espiga y de las piezas recubiertas de cera en una mufla con una masa de incrustacion endurecible, la eliminacién
de la cera mediante calentamiento y, por dltimo, el prensado de la cerdmica.

En este caso, la calidad de la estructura dental de cerdmica depende, por un lado, de la habilidad artesanal del
técnico dental, que lleve a cabo el modelado de la reconstruccién y, por otro lado, de la formacién de la cavidad hueca
con la masa de incrustacién, que rodea al modelado.

Asi mismo, puede verse un procedimiento correspondiente en la publicaciéon DE-A-101 36 584 Al.

Se conoce por la publicacion US-A-5,092,022 un procedimiento para la fabricacién de una prétesis odontoldgica.
En este caso se forma mediante arranque de viruta, segin el ejemplo de realizacion de la figura 27, una pieza moldeada
tomandose como base datos almacenados, en un bloque, que estd constituido, por ejemplo, de metal, cuya pieza
moldeada corresponde a la geometria externa de una estructura dental de cerdmica que debe ser fabricada. La cavidad
hueca, formada de este modo, estd limitada por una pieza moldeada que aloja una armadura metélica. Entre las piezas
moldeadas discurre un canal de colada, a través del cual se introduce un material fluido tal como resina sintética.

La presente invencién se basa en el problema de desarrollar un procedimiento del tipo citado al principio de tal
manera, que se proporcionen estructuras dentales cerdmicas de elevada precision, en las cuales se eviten ampliamente
deficiencias debidas a la accién manual.

Para resolver el problema, la invencién prevé las siguientes etapas del procedimiento:

a) la digitalizacion de un modelo o de un modelo parcial de la prétesis dental que debe ser fabricada y la
generacién de un juego de datos para el disefio asistido por ordenador (CAD) de la prétesis dental que debe
ser fabricada,

b) la mecanizacién con arranque de viruta de cada seccidon de la mufla en base al juego de datos CAD para la
formacioén de la cavidad hueca,

¢) laintroduccidn a presién de la cerdmica como material a ser introducido en la cavidad hueca a través de, al
menos, un canal de colada,

d) la separacion de la estructura a partir de la cavidad hueca, tras el endurecimiento de la cerdmica, con el
canal de colada que parte de la estructura o con el apéndice del mismo y

e) la separacion del canal de colada o bien del apéndice tomandose como base el juego de datos CAD de la
estructura que debe ser fabricada.

De manera especial, el procedimiento en el cual la estructura dental de cerdmica abarca una armadura, se caracte-
riza porque, tras la formacioén de la cavidad hueca (etapa b del procedimiento) se dispone en la misma la armadura,
introduciéndose a presion a continuacién la cerdmica en la cavidad hueca por encima de la armadura y, por tltimo, se
llevan a cabo las etapas d) y e) del procedimiento.

La cavidad hueca del molde se forma, de manera especial, con masa de incrustacién endurecida.

De conformidad con la invencién, se lleva a cabo un prensado o bien un sobreprensado de armaduras para, por
ejemplo, coronas o puentes segin una fabricacién automatizada en base a los datos CAD. Con esta finalidad, se
vacia el molde negativo de la estructura que debe ser fabricada en una pieza en bruto adecuada tal como masa de
incrustacién, por ejemplo mediante fresado. El volumen del material cerdmico que debe ser introducido a presién esta
dado a continuacién a partir de la geometria obtenida en base a los datos CAD y, de este modo, su volumen menos
el volumen de la armadura prefabricada y que debe ser insertada. A continuacidn, se lleva a cabo el prensado sobre o
bien el prensado alrededor de la armadura con la cerdmica de prensado. A continuacidon, puede retirarse del molde la
estructura dental tal como una corona o un puente con objeto de utilizarla basicamente inmediatamente a continuacion.
En caso dado, se requiere un mecanizado final minimo.
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Otros detalles, ventajas y caracteristicas de la invencién se desprenden no solamente de las reivindicaciones, de
las caracteristicas que se deducen de las mismas -tomadas de manera individual y/o en combinacién-, sino también a
partir de la descripcién que sigue de un ejemplo preferente de realizacién que puede verse en el dibujo.

En la figura tnica se ha representado una mufla 10, que esta constituida por secciones 12, 14 ensambladas. Las
secciones 12, 14 delimitan una cavidad hueca 22, en la que debe fabricarse una estructura dental de cerdmica mediante
el prensado alrededor de una armadura 18.

La geometria interna de la cavidad hueca 22 se fabrica en base a los datos CAD de la estructura dental de cerdmica
que debe ser fabricada a partir de piezas en bruto que forman las secciones 12, 14, mediante elaboracién mecénica tal
como con arranque de viruta, tal como el fresado.

El volumen de la cavidad hueca 22, que no estd ocupado por la armadura 18, se calcula en base a los datos CAD
que estdn disponibles para introducir a presién a continuacién cerdmica de prensado (zona rayada 22) a través de un
canal de colada 20. Tras el endurecimiento se separan entre si las secciones 12, 14, la estructura dental de cerdmica se
retira y a continuacidn se retira el apéndice del canal de colada 20. Esto puede llevarse a cabo de manera automatica
puesto que con esta finalidad pueden emplearse los datos CAD disponibles.

Para la generacién de los datos CAD puede fabricarse una impresién del o bien de los muifiones dentarios, a
partir de una preparacién odontolégica, cuya impresién moldea un modelo negativo de la situacién en la boca del
paciente. En este caso se determinan la superficie del o de los mufiones dentarios, las superficies aproximales de
los dientes contiguos y la contramordida. A partir de este molde se obtiene un modelo positivo constituido de manera
preferente de yeso o de material sintético. A continuacién, puede calcularse la estructura dental de cerdmica teniéndose
en consideracion los datos determinados mediante escaneo del modelo positivo con objeto de elaborar las secciones
12, 14 de la mufla 10 por via mecdnica tal como con arranque de viruta en base a los datos CAD que estdn disponibles
a continuacioén, para formar en conjunto la cavidad hueca 22.

De manera alternativa, puede fabricarse sobre el modelo positivo un modelado para la estructura dental de cerdmi-
ca, encontrandose sobre el mufién dentario o bien sobre los mufiones dentarios una armadura correspondiente para una
corona o bien para un puente. A continuacién, se somete al modelo fabricado, una vez acabado, a un escaneo con ob-
jeto de poder vaciar la cavidad hueca 22 en la mufla 10 en base a estos datos. En este caso es necesario, evidentemente,
que los datos tengan en consideracion la armadura insertada.

A continuacion, se introduce la mufla en un sistema de mufla conocido con objeto de introducir a presién cerdmica,
capaz de esparcirse, a través de los canales de colada 20, en la cavidad hueca 22 o bien en la cavidad hueca que no
estd ocupada por la armadura 18. Para el prensado se utilizan, de manera usual, punzones de moldeo. Sin embargo, se
har4 referencia a este respecto a las técnicas y construcciones suficientemente conocidas.

Puesto que se dispone, como se ha indicado, de los datos de la cavidad hueca y, por lo tanto, de la geometria externa
de la estructura dental de ceramica acabada, no plantea dificultades la retirada del apéndice del canal de colada 20.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacién de una estructura dental de cerdmica, especialmente para apretar contra, sobre
o alrededor una armadura de metal o de cerdmica, mediante el empleo de una mufla, que presenta dos secciones, que
delimitan un molde negativo de la estructura de la cavidad hueca correspondiente, alimentdndose a través de, al menos,
un canal de colada, material capaz de esparcirse, llevandose a cabo las siguientes etapas del procedimiento:

a) la digitalizacion de un modelo o de un modelo parcial de la prétesis dental que debe ser fabricada y la
generacion de un juego de datos para el disefio asistido por ordenador (CAD) de la prétesis dental que debe
ser fabricada,

b) la mecanizacién con arranque de viruta de cada seccidon de la mufla en base al juego de datos CAD para la
formacioén de la cavidad hueca,

¢) laintroduccién a presion de la cerdmica como material a ser introducido en la cavidad hueca a través de, al
menos, un canal de colada,

d) la separacién de la estructura a partir de la cavidad hueca, tras el endurecimiento de la cerdmica, con el
canal de colada que parte de la estructura o con el apéndice del mismo y

e) la separacién del canal de colada o bien del apéndice tomdndose como base el juego de datos CAD de la
estructura que debe ser fabricada.

2. Procedimiento segun la reivindicacién 1, en el que la estructura dental de cerdmica abarca una armadura, ca-
racterizado porque tras la formacién de la cavidad hueca (etapa b del procedimiento) se dispone en la misma la
armadura, a continuacién se introduce a presion la cerdmica en la cavidad hueca por encima de la armadura y, por
ultimo, se llevan a cabo las etapas d) y e) del procedimiento.

3. Procedimiento segtn la reivindicacién 1, caracterizado porque la cavidad hueca del molde esta configurada por
material de masa de incrustacion endurecida.

4. Procedimiento segun la reivindicacién 1, caracterizado porque las secciones estin mecanizadas con arranque
de viruta mediante fresado o mediante pulimentacion.

5. Procedimiento segtin la reivindicacion 1, caracterizado porque estdn configurados varios canales de colada para
la ceramica que debe ser introducida a presion, que desembocan en la cavidad hueca del molde.
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