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DESCRIPCION

Dispositivo de retencién para una pieza bruta cerdmica.

La invencién se refiere a un dispositivo de retencion con una pieza bruta cerdmica porosa, formada cilindrica o
prisméticamente y con medios para el empotramiento del dispositivo de retencién en una maquina herramienta para la
mecanizacion por erosion del material de la pieza bruta para la fabricaciéon de una pieza de trabajo cerdmica. Ademas,
la invenci6n se refiere a un procedimiento para la mecanizacion por erosion del material de una pieza bruta en un
dispositivo de retencién y a una utilizacién de en dispositivo de retencion.

En la fabricacién de una pieza de trabajo cerdmica, se elabora la forma aumentada a partir de la pieza bruta cerdmica
prefabricada todavia porosa, que esta presente verde o pre-sinterizada. A continuacion, se sinteriza herméticamente la
pieza de trabajo aumentada. En este caso, ésta se retrae a la forma definitiva, en la que la pieza de trabajo cerdmica
hermética coincide con las medidas de un modelo o de un dibujo. De acuerdo con otra variante, las piezas brutas
cerdmicas se elaboran a partir de la pieza bruta cerdmica porosa en tamafio original luego se cierra la porosidad a
través de infiltracion.

Las piezas brutas cerdmicas porosas se pueden mecanizar facilmente por erosiéon de material, puesto que no han
alcanzado todavia su dureza definitiva. Por lo tanto, estd en estado poroso, pero también muy sensibles a todas las
cargas mecdnicas, como por ejemplo traccion, presion, flexion, torsién, carga de impacto y de choque. Si embargo,
durante la mecanizacidn las piezas brutas deben soportar exactamente tales cargas. Por lo tanto, estas piezas brutas
cerdmicas porosas requieren dispositivos de retencion equipados especialmente para su mecanizacion, que tienen
especialmente en cuenta durante la mecanizacidn la sensibilidad de las piezas brutas. Las cargas mecanicas durante la
mecanizacion deben reducirse al minimo y deben desviarse con seguridad al dispositivo de retencion.

Estos dispositivos de retencién se empotran, por su parte, sobre el drbol de rotaciéon de una maquina herramienta
adecuada para la mecanizacién por erosion de material de la pieza bruta para la fabricacién de la pieza bruta ceramica.
Con herramientas de mecanizacion especiales se elabora la pieza de trabajo cerdmica a partir de la pieza bruta. Esto
se realiza con al menos una herramienta fresadora, taladradora o rectificadora, por ejemplo con una fresa para la
mecanizacion bruta fina, respectivamente. La mecanizacién se realiza, en general, controlada por programa, pero se
puede realizar también a través de mecanizacién copiadora en estado original o también en estado aumentado con la
ayuda de un modelo.

Para una maquina herramienta automadtica para la fabricacion de bastidores basicos para dientes postizos, espe-
cialmente para coronas dentales y/o puentes dentales de forma tridimensional exacta se remite al documento PCT/CH
02/00623 y al documento WO 01/29691 Al. Los bastidores bdsicos, como se designan en esta publicacion las piezas
de trabajo cerdmicas elaboradas, se fabrican con una maquina herramienta, que comprende un bastidor de maquina o
una carcasa, un soporte de piezas de trabajo con un arbol de rotacién, al menos una unidad de digitalizacién, al menos
una unidad de mecanizacion con las fresas y una unidad electrénica de cdlculo y de control para todos los érganos
de accionamiento. Estd configurado un dispositivo de retencion no detallado adicionalmente para la pieza bruta, que
estd fijado sobre el arbol de rotacion de una unidad de movimiento con tres ejes de traslacion en direccién X, y, z. La
digitalizacién de un modelo de preparacién empotrado sobre el mismo arbol de rotacién y la mecanizacién de la pieza
bruta se realizan de forma desacoplada temporalmente sobre la misma maquina herramienta. Antes de la mecanizacién
de la pieza bruta se calculan a partir de los datos de digitalizacion calculados y registrados y a partir de un factor de
escala predeterminado, especifico del material, las vias de mecanizacién para la pieza bruta.

El documento DE 4436231 A1 describe una pieza bruta similar a una tableta para una corona dental, que estd
incrustada en un anillo y estd retenida por medio de éste en un dispositivo tensor para la mecanizacién. Con este
dispositivo debe conseguirse que se produzcan restos solamente muy reducidos de los materiales muy caros empleados
en la técnica dental durante la elaboracién de la pieza de trabajo cerdmica a partir de la pieza bruta, pudiendo reducirse
el didmetro de la pieza bruta. Las piezas brutas de forma exclusivamente similares a tabletas no se pueden elaborar ya
con total libertad de configuracién debido al anillo, con lo que finalmente se perjudica también el consumo minimo de
material. Ademads, este dispositivo de retencién con un anillo estd concebido para la fabricacién de coronas dentales y
no es adecuado para la fabricacién de puentes dentales largos.

El documento EP A2 0982009 describe de la misma manera un soporte de fijacién para una pieza bruta para la fa-
bricacién de una pieza dental postiza. La pieza bruta no sobresale sobre el cuerpo de soporte en ninguna direccién, con
lo que la superficie libremente accesible es pequefia. El soporte de fijacion debe proteger la pieza bruta, especialmente
durante el transporte automatico en almacenes y similares, lo que es claramente a costa de la libertad de mecanizacion.

La presente invencidn tiene el problema de crear un dispositivo de retencién del tipo mencionado al principio, que
ofrece, independientemente de la geometria, también para piezas brutas extendidas largas una proteccion suficiente
contra cualquier carga y deformacién mecéanica excesiva. Ademads, una porcién lo mas grande posible de la superficie
de la pieza de trabajo debe ser libremente accesible para la mecanizacidn por erosion del material y la pieza de trabajo
cerdmica elaborada debe ser retenida con seguridad.

Con respecto al dispositivo de retencion, el problema se soluciona porque sobre al menos una parte de la periferia
de la pieza bruta retenida sin tension, en la zona de un plano que comprende su eje medio longitudinal, esta fijado en
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unién adhesiva un bastidor pequefio, que cubre la superficie de la pieza bruta solamente hasta una parte pequefia, y cu-
yo bastidor estd retenido, por su parte, de forma desprendible y a prueba de resbalamiento en un soporte estable con un
adaptador tensor, y esta combinacién se puede fijar a prueba de torsién y de resbalamiento en una maquina herramien-
ta. Las formas de realizacién especiales y desarrolladas del dispositivo de retencidn son objeto de reivindicaciones
dependientes de la patente.

Una pieza bruta, que puede ser elaborada en un dispositivo de retencidon de acuerdo con la invencién puede tener
cualquier forma geométrica opcional y puede estar presente en estado verde o pre-sinterizado. Perpendicularmente al
eje medio longitudinal de la pieza bruta, ésta puede estar configurada redonda o poligonal. En el dltimo caso, con dos
superficies laterales paralelas respectivas, especialmente cuadrada, rectangular, hexagonal u octogonal. En cuanto al
material, las piezas brutas cilindricas o prismaticas estdn constituidas con preferencia por al menos un 6xido metalico,
especialmente por Al,O;, TiO,, Mg0O,, Y,0j; y/o cristal mixto de 6xido de zirconio. A este respecto, se remite también
al documento W(099/47065.

De acuerdo con la invencidn, las piezas brutas cerdmicas porosas son rodeadas, al menos en parte, por un bastidor
estrecho, que es retenido de nuevo en un soporte estable en una maquina herramienta. El bastidor estrecho se extiende
de tal manera que el eje medio longitudinal de la pieza bruta se encuentra en la zona del plano del bastidor. Cuantita-
tivamente, el espesor del bastidor, medido direccién tangencial de una pieza bruta por ejemplo cilindrica, estd entre 1
y 8 mm, con preferencia entre 3 y 6 mm. De una manera conveniente, el espesor del bastidor se selecciona para que
esté cubierto como méximo el 25, especialmente como maximo el 15%, de la superficie de la pieza bruta.

Con respecto al eje medio longitudinal, el bastidor tiene radialmente una anchura, que posibilita una sujecién
fija sin problemas en el soporte estable, por lo tanto con preferencia en el intervalo de 3 a 10 mm. El bastidor esta
configurado en la mayoria de los casos circundante y regular. No obstante, puede ser también mucho mds ancho sobre
un lado longitudinal o estrecho de la pieza de trabajo. Por ejemplo 15 cm. Puede estar retenido entonces exclusivamente
en esta zona por el soporte.

El bastidor, ya esté configurado circundante o sélo parcialmente, estd conectado de forma continua con la pieza
bruta con preferencia sobre todas las superficies dirigidas hacia la superficie de la pieza de trabajo. La unién se realiza
de tal forma que la pieza bruta propiamente dicha no experimenta ninguna carga. Las superficies interiores del bastidor
forman una abertura, que es mayor en la medida del intersticio adhesivo que la pieza bruta a insertar. En el intersticio
fino entre el bastidor o sus piezas individuales y la pieza bruta estd relleno un adhesivo, con preferencia un pegamento
de dos componentes.

El bastidor o sus componentes pueden ser rugosos sobre el lado interior o pueden estar recubiertos con un adhesivo.

De acuerdo con una variante preferida, el bastidor es regular, es decir, con seccion transversal constante, realizado
a lo largo de una linea circunferencial longitudinal axial y configurado completamente circundante a lo largo de esta
circunferencia total. No obstante, un bastidor configurado en una sola pieza puede ser también en forma de U, con
los brazos extendiéndose esencialmente sobre toda la dimensién de la pieza bruta. De acuerdo con esta variante, un
lado longitudinal o un lado estrecho de la pieza bruta permanece totalmente libre. Esto es ventajoso con respecto a la
libertad de elaboracién. Repercute de una manera desfavorable el hecho de que en lugares sin bastidor no se pueden
configurar nervaduras de retencion.

No obstante, estd también en el marco de la presente invencidn que el bastidor estd compuesto por piezas indivi-
duales, que estdn encoladas sobre la pieza bruta. Las piezas individuales pueden estar adyacentes entre si o pueden
estar encoladas a distancia reducida unas de otras.

El bastidor estd constituido, como estd realizado siempre, de una manera conveniente por un plastico resistente
mecanicamente o por un metal facil de elaborar, por ejemplo de aluminio.

Queda a la libertad del técnico si el bastidor es variable en sus dimensiones, por ejemplo, por medio de brazos que
se pueden enchufar entre s, si el pegamento se aplica en ranuras recortadas de la pieza de trabajo o se realizan otras
variantes y se lleva a cabo especialmente desde puntos de vista econdémicos.

La pieza bruta con un bastidor aplicado de una manera conveniente por el fabricante se encola de acuerdo con pro-
cedimientos conocidos en si de forma desprendible en un soporte estable mecdnicamente, que presenta un adaptador
tensor para la maquina herramienta, especialmente un mandril con seguro contra giro para la insercién o un plato para
embridar. En este caso es esencial que la insercion del bastidor se realice de tal manera que la pieza bruta propiamente
dicha no experimente cargas. Con otras palabras, las fuerzas de retencién del bastidor de la pieza bruta en el soporte no
estan dirigidas en direccion de la superficie de la pieza bruta. Esto se puede realizar, por ejemplo, con un bastidor de
sujecion cerrado o en forma de U, pero se puede realizar también con dos mordazas de sujecién con una configuracién
correspondiente del bastidor.

La sujecion fija del bastidor en el soporte e puede facilitar también a través de una realizacién especial del lado
exterior del bastidor o de partes del mismo, estando configuradas superficies adecuadas para e alojamiento, por ejemplo
en forma de conos, pirdmides, semiesferas, pero también en forma de cola de milano o en forma de tejado, que sirven
adicionalmente para la determinacién de la posicién.
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Con respecto al procedimiento, el problema se soluciona de acuerdo con la invencién porque se libera una pieza de
trabajo predeterminada sin prevision de la direccién de avance continuamente desde la pieza bruta cerdmica, hasta que
estan configuradas solamente todavia nervaduras de retencidn libremente opcionales segin nimero y lugar, las cuales
terminan directamente sobre el material restante de la pieza bruta en la zona del bastidor o sobre el bastidor.

Durante la mecanizacion, se debilita cada vez més la union entre la pieza de trabajo y el material residual hasta que
al término de la mecanizacién la pieza de trabajo solamente estd unida todavia sobre las nervaduras de retencién con
el material residual o bien el bastidor. La mecanizacion no estd limitada en un soporte de fijacién unilateral a través
de la prevision de la direccion de avance y/o de la mecanizacion. La pieza de trabajo puede ser retenida con seguridad
hasta el final de la mecanizacién, no existe ningtn peligro de una rotura incontrolada de la pieza de trabajo.

A través del espesor reducido del bastidor con relacién al didmetro de la pieza bruta, se garantiza la maxima
accesibilidad libre pretendida de la superficie de la pieza de trabajo. No se produce una limitacién del tipo de las
secciones transversales posibles de la pieza bruta, pudiendo seleccionarse secciones transversales adecuadas de la
pieza bruta. La longitud de la pieza bruta se puede adaptar también para piezas de trabajo con longitudes de su-
jecién mayores, por ejemplo puentes dentales de varios elementos. El didmetro de la pieza bruta se puede adaptar
de una manera adecuada igualmente a piezas de trabajo mayores y menores. Especialmente efectivos son puentes
dentales grandes curvados, en los que el dispositivo de retencién de acuerdo con la invencién se ha probado ya en
ensayos.

El dispositivo de retencién de acuerdo con la invencion se puede emplear con ventaja especialmente para la fabri-
cacion de dientes postizos totalmente cerdmicos, especialmente de coronas dentales o puentes dentales.

Las ventajas de la invencion se pueden agrupar de la siguiente manera. El bastidor circundante solamente cubre en
una parte pequeiia la superficie de la pieza bruta, por lo tanto ofrece una superficie maxima libremente accesible para la
mecanizacién. El bastidor al menos parcialmente circundante ofrece también la posibilidad de determinar libremente,
en general, nervaduras de retencion en la zona del bastidor segiin nimero y lugar. Se posibilita una configuracién de
las nervaduras de retencion adaptada a la forma de la pieza de trabajo individual, por ejemplo la forma del diente. De
esta manera se optimiza la introduccién de las fuerzas de mecanizacién en el soporte de fijacion. Adicionalmente, se
distribuyen las cargas como consecuencia de la mecanizacion cubriendo las superficies y no se concentran solamente
sobre una parte pequeiia.

A continuacién se explica en detalle la invencién con la ayuda de ejemplos de realizacién representados en el
dibujo, que son también objeto de reivindicaciones dependientes de la patente. Se muestra esquemdticamente lo
siguiente:

La figura 1 muestra una pieza bruta cerdmica con bastidor en representacion en perspectiva.

La figura 2 muestra una variante segin la figura 1.

La figura 3 muestra otra variante segin la figura 1 en seccién axial.

La figura 4 muestra un detalle en la zona del bastidor en seccién radial.

La figura 5 muestra una pieza bruta en forma de paralelepipedo en vista en perspectiva.

La figura 6 muestra una variante segun la figura 5.

La figura 7 muestra una vista en planta superior sobre una pieza de trabajo elaborada.

La figura 8 muestra una vista lateral segtin la figura 7.

La figura 9 muestra un detalle IX segtn la figura 7.

La figura 10 muestra una variante de una pieza de trabajo segun la figura 7.

La figura 11 muestra una vista lateral segin la figura 10.

La figura 12 muestra una vista lateral parcialmente en seccién de un soporte.

La figura 13 muestra una parte inferior del soporte segin la figura 12.

La figura 14 muestra una vista en planta superior sobre una pieza bruta empotrada en un soporte.

La figura 15 muestra una seccién radial XV-XV segtn la figura 14, y

La figura 16 muestra un esquema para la transmisién de la fuerza de sujecion.
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En la figura 1 se representa una pieza bruta cerdmica porosa 10 de forma cilindrica. En el presente caso, esta
constituida de 6xido de zirconio, tiene un didmetro D de 25 mm y una longitud L de 48 mm. En la zona del eje
medio longitudinal A (figura 3) estd encolado un bastidor 12 cerrado, rectangular en la seccidn transversal, que esta
constituido en el presente caso de pldstico duro “Mikrolon”. El bastidor tiene dimensiones externas de 56 a 32 x 5
mm, las medidas internas correspondientes son 48,5 a 35,5 x 5 mm. De ello resulta un intersticio medio adhesivo 14
(figura 4) de 0,25 mm, que estd relleno con un adhesivo rapido 16, por ejemplo un adhesivo de dos componentes
Araldit de la Firma Ciba, Basilea. Con un espesor del bastidor d de 6 mm se obtiene un grado de cobertura de la
superficie de la pieza bruta de 21%, con un espesor d de 3 mm resulta un grado de cobertura de 10%. Con otras
formas y dimensiones de la pieza bruta, las medidas del bastidor estdn adaptadas de una manera correspondiente.
Permaneciendo, sin embargo, aproximadamente igual el intersticio adhesivo.

Una variante segun la figura 2 se diferencia de la figura 1 porque el bastidor 12 de un espesor d y de una anchura
b no estd configurado cerrado, sino en forma de U. Los dos brazos del bastidor estdn dispuestos, en general, aproxi-
madamente enrasados con la superficie frontal libre, de forma circular en la seccién transversal, de la pieza bruta 10,
pero pueden estar configurados también mds cortos o mds largos.

La variante segiin la figura 3 tiene un bastidor 12 correspondiente, que estd encolado, sin embargo, por piezas,
sobre la pieza bruta 10.

La figura 4 ilustra el encolado del bastidor 12 con la pieza bruta 10, en el que el intersticio de adhesivo 11 esta
relleno con un pegamento 16.

En la forma de realizacién segutn la figura 5, la pieza bruta 10 estd configurada en forma de paralelepipedo, el
bastidor 12 estd configurado ensanchado sobre el lado frontal trasero a una anchura b, para que durante la retencién
pueden incidir unas mordazas de sujecion.

Una pieza bruta 10 segtn la figura 6 estd configurada de forma octogonal en la seccién transversal, como en la
figura 5, estan enfrenados dos planos que se extienden en paralelo, sobre los que estd encolado el bastidor circundante
12.

En las figuras 7 y 8 se representa una pieza de trabajo 18, elaborada a partir de una pieza bruta 10, de la que
solamente se pueden reconocer algunos restos, en el presente caso un bastidor basico de tres miembros de un puente
dental. Por medio de dos nervaduras de retencion frontales se retiene la pieza de trabajo 18 y estd conectada con la
pieza bruta restante 10, 22 remanente en la zona del bastidor 12. Dos discos restantes 22 frontales de la pieza bruta 10
pueden permanecer como material residual, cuando la pieza bruta no es totalmente elaborada sobre su eje longitudinal.
El material remanente en el bastidor 12 protege las herramientas de mecanizacion contra contacto con el bastidor. Se
produce una proteccion adicional de la herramienta de mecanizacién contra rotura durante el contacto con el bastidor,
cuando éste esta constituido de plastico y no de metal.

La zona IX segtin la figura 7 se representa ampliada en la figura 9, y se indica con linea de trazos una unién directa
alternativa de la nervadura de retencién 20 con el bastidor 12 sin un disco restante 22. Al término de la mecanizacién
de la pieza bruta se separan las nervaduras 20 de la pieza de trabajo 18 y se rectifica liso el punto de separacion de la
pieza de trabajo.

La pieza de trabajo 18, un puente dental de cuatro miembros en visa en planta superior cavital segtin la figura 10 y
en representacion en seccidn segin la figura 11 (seccién XI-XI en la figura 10), estd configurada, sin embargo, esen-
cialmente mds complicada y tiene, en general, cuatro nervaduras de retencion 20, dos de las cuales estdn conectadas
con el lado frontal 22 y dos estdn conectadas con restos envolventes de la pieza bruta 10, respectivamente en la zona
del bastidor 12.

Tiene una importancia esencial para la invencién que las fuerzas, que actian sobre la pieza de trabajo 18, son
derivadas a través de las nervaduras de retencién 20 segun las figuras 7 a 11, respectivamente, sobre el adhesivo 16
hasta el bastidor 12. Asf, por ejemplo, la pieza bruta restante o bien la pieza de trabajo 18 estan retenidas con seguridad
dentro del bastidor 12. Esto se puede realizar a través de una conexion directa o indirecta de las nervaduras de retencién
20 con el bastidor 12, por ejemplo también a través de un disco restante 22. A este respecto, un bastidor cerrado ofrece
una solucidn preferida con respecto a la estabilidad y las posibilidades de unién con nervaduras de retencién 20.

Un soporte 24 representado en las figuras 12 y 13 para el bastidor 12 de piezas brutas 10 estd configurado esencial-
mente de dos partes, en el que la figura 13 muestra la parte inferior del soporte 26, que tiene un apéndice circundante
28. En la escotadura en forma de vaso, formada a partir del apéndice circundante 28 en la parte inferior del soporte 26,
se inserta el bastidor 12 de la pieza bruta 10. La parte inferior del soporte 30, una tapa plana de la misma dimension,
es presionada, cuando el bastidor 12 estd insertado, sobre la parte inferior del soporte 26. En este caso, y esto tiene
una importancia esencial, solamente el bastidor 12 estd tensado a través de la aplicacién de una fuerza de sujecion.
Sobre la pieza bruta 10 no se transmiten fuerzas tensoras. La tension se realiza en el presente caso a través de tornillos
montados en las cuatro esquinas, y se representan los taladros de tornillo 32 correspondientes. En la parte inferior del
soporte 26 estd fijado un adaptador tensor 34, que esta retenido, por ejemplo, por medio de un clavo en la funda del
arbol de rotacion de una maquina herramienta. Estd previsto todavia un seguro contra giro 36, que estd realizado en
forma de un aplanamiento o de un bulén.
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Un dispositivo de retencidn 42 segun las figuras 14 y 15 esta constituido por el soporte 24, que estd constituido
por la parte inferior del soporte 26, la parte superior del soporte 30, el adaptador tensor 34 y tornillos 32, con la
combinacién insertada formada por la pieza bruta 10 y el bastidor 12. El soporte 24 es estable y puede estar fabricado
de aluminio, sus aleaciones o también de acero. La unién entre el soporte 24 y el bastidor 12 es desprendible, de
manera que el bastidor 12 se puede insertar facilmente junto con la pieza bruta 10 y se puede extraer de nuevo. El
soporte 24 no contacta en este caso con la pieza bruta cerdmica 10. El bastidor 12 se inserta en la parte inferior del
soporte 26, que tiene una escotadura adaptada, en forma de vaso ara ella. La parte superior del soporte 30 se coloca
sobre la parte inferior del soporte 26 y se fija en ella, como ya se ha mostrado, de la misma manera con torillos. En
este caso, el bastidor 12 estd encajado entre la parte inferior del soporte y la parte superior del soporte. La linea de
trazos en el adaptador tensor 34 es un seguro contra giro 36. El adaptador tensor 34 puede estar dispuesto sobre el lado
longitudinal o lado estrecho.

En la figura 16, las fuerzas de sujecidon D se representan por medio de flechas 38, 40, y actian con relacién a la
pieza bruta en direccién tangencial. Con otras palabras, la direccidn de actuacion de las fuerzas de sujecion F no estdn
dirigidas sobre la pieza bruta 10. El soporte 24 junto con la combinacién formada por el bastidor 12 y la pieza bruta
10 es llevado por medio de un adaptador tensor 34 del lado de la maquina a una posicién pre-definida en una maquina,
con la que se puede procesar la pieza bruta alli con arranque de virutas. La posicion pre-definida se fija con un seguro
contra giro 36 (figuras 12, 13).

Segun variantes no representadas, el soporte 24 solamente se extiende sobre una parte del bastidor 12, por ejemplo
en forma de U. En un bastidor 12 ensanchado en el lado frontal, solamente pueden estar configuradas dos mordazas
de sujecion.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo de retencion (42) con una pieza bruta cerdmica porosa (10), formada cilindrica o prismaticamente y
con medios para el empotramiento del dispositivo de retencién en una maquina herramienta para la mecanizacién por
erosion del material de la pieza bruta (10) para la fabricacién de una pieza de trabajo ceramica (18), caracterizado
porque sobre al menos una parte de la periferia de la pieza bruta (10) retenida sin tensién, en la zona de un plano
que comprende su eje medio longitudinal (A), estd fijado en unién adhesiva un bastidor (12) pequeiio, que cubre la
superficie de la pieza bruta (10) solamente hasta una parte pequefia, y cuyo bastidor (12) esta retenido, por su parte,
de forma desprendible y a prueba de resbalamiento en un soporte estable (24) con un adaptador tensor (34), y esta
combinacidn se puede fijar a prueba de torsién y de resbalamiento en una maquina herramienta.

2. Dispositivo de retencidn (42) de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado porque la pieza bruta (10)
esta configurada perpendicularmente al eje medio longitudinal (A), redonda o poligonal, con dos superficies laterales
paralelas, especialmente cuadrada, rectangular, hexagonal u octogonal.

3. Dispositivo de retencién (42) de acuerdo con la reivindicacién 1 6 2, caracterizado porque la pieza bruta
cerdmica (10) verde o pre-sinterizada esta constituida por uno o varios 6xidos metélicos, con preferencia por Al,O;,
TiO,, MgO,, Y,0; y/o cristal mixto de 6xido de zirconio.

4. Dispositivo de retencién (42) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque el bastidor
(12) cubre la superficie de la pieza bruta (10) a mecanizar como méaximo hasta el 25%, con preferencia como maximo
hasta el 15% y/o tiene un espesor (d) con preferencia entre 1 y 8 mm, especialmente entre 3 y 6 mm.

5. Dispositivo de retencién (42) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque el bastidor
(12) tiene una anchura (b) entre 3 y 10 mm, sobre un lado longitudinal o lado estrecho también hasta 20 mm, pero por
lo demas esta configurado regularmente.

6. Dispositivo de retencién (42) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque el bastidor
(12) esta configurado cerrado o en forma de U con brazos que se extiende esencialmente sobre toda la longitud de la
pieza bruta (10).

7. Dispositivo de retencién (42) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque el bastidor
(12) estd constituido por secciones unidas entre si, yuxtapuestas o encoladas con la pieza bruta (10) a distancia con
preferencia reducida entre si.

8. Dispositivo de retencién (42) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque el inters-
ticio fino (14) entre el bastidor (12) o sus piezas individuales y la pieza bruta (10) estd relleno con un adhesivo (16),
con preferencia con un pegamento.

9. Dispositivo de retencién (42) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque sobre la
parte libre del bastidor (12) estdn configuradas superficies adecuadas para el alojamiento en el soporte (24), especial-
mente conos, pirdmides, semiesferas, formas de cola de milano y/o formas de tejado.

10. Dispositivo de retencion (42) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado porque sobre la
parte libre del bastidor (12) y/o sobre la pieza bruta porosa (10) estdn aplicadas informaciones dpticas o legibles por
maquina.

11. Dispositivo de retencién (42) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado porque el
bastidor (12) esta retenido en un soporte (24) mecanicamente estable con fuerza de retencién que no actda sobre la
pieza bruta (10), y el soporte (24) presenta un adaptador tensor (34) para la mdquina herramienta, especialmente un
mandril con seguro contra giro (36) para insercién o un plato para embridar.

12. Dispositivo de retencién (42) de acuerdo con la reivindicacion 11, caracterizado porque el soporte (24) presen-
ta un bastidor cerrado con una parte inferior de soporte (26) y una parte superior de soporte (30) y con dos mordazas
de sujecidn para el alojamiento del bastidor o partes del mismo.

13. Procedimiento para la mecanizacién por erosién de material de una pieza bruta (10) en un dispositivo de
retencién (42) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 12, caracterizado porque se libera una pieza de trabajo
(18) predeterminada sin previsién de la direccién de avance continuamente desde la pieza bruta cerdmica (10), hasta
que estan configuradas solamente todavia nervaduras de retencién (20) libremente opcionales seglin nimero y lugar,
las cuales terminan directamente sobre el material restante de la pieza bruta en la zona del bastidor (12) o sobre el
bastidor (12).

14. Utilizacién de un dispositivo de retencidn (42) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 12 para la
fabricacion de dientes postizos totalmente cerdmicos, especialmente coronas dentales o puentes dentales.
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