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ES 2 287 716 T3 2

DESCRIPCIÓN

Horno de técnica dental para la producción de ce-
rámica prensada.

La invención se refiere a un horno de técnica den-
tal para la producción de cerámica prensada con las
características de los términos generales de la reivin-
dicación 1.

Tales hornos de técnica dental se usan en la pro-
ducción de cerámicas prensadas en laboratorios den-
tales, como por ejemplo, en el documento DE 198 44
136, donde una pieza preparada con forma de una mu-
fla, por ejemplo, un modelo para una corona, se intro-
duce en una cámara de combustión para ser calentada
en el mismo a, por ejemplo, 850ºC, antes de que la
masa cerámica se presione con un empujador accio-
nado reumáticamente en el espacio hueco de la mufla.
El cilindro neumático, para el accionamiento del em-
pujador, se sitúa sobre una cámara de combustión con
un arrollamiento electrotérmico. La cámara de com-
bustión se somete la mayoría de las veces a vacío des-
pués de que se haya cerrado la abertura de entrada me-
diante una placa base. El cilindro neumático se accio-
na con una presión que se disminuye mediante un re-
ductor de presión desde la presión de laboratorio (por
ejemplo, 10 bar) manualmente a, por ejemplo, 5 bar,
para no sobrecargar la mufla en la cámara de combus-
tión durante el proceso de presión, ya que estas masas
de inclusión son relativamente frágiles en el intervalo
de grosores de pared delgadas.

Por tanto, ya se ha intentado mejorar la construc-
ción de la mufla por grosores de pared mayores, don-
de, sin embargo, por lo general empeoró el calenta-
miento, de manera que se tuvieron que modificar los
tiempos de presión, los tiempos de mantenimiento y
otros parámetros. Además, cada vez se usan más dife-
rentes tamaños de mufla para poder prensar, por ejem-
plo, varios dientes a la vez. De este modo, sin embar-
go, el grosor de la pared de la mufla se debilita, de ma-
nera que el técnico dental tiene que adaptar la presión
de prensado en el reductor de presión manualmente a
estas particularidades. Sin embargo, esto a menudo se
olvida o solamente se realiza mediante valores orien-
tativos generales, de manera que se pueden producir
peores resultados o incluso agrietamientos de la mu-
fla.

Por lo tanto, es un objetivo de la presente inven-
ción proporcionar un horno de técnica dental para la
producción de cerámicas prensadas con el que se po-
sibilite un funcionamiento seguro y eficaz.

Este objetivo se resuelve por un horno de técnica
dental de acuerdo con la reivindicación 1. Las reali-
zaciones ventajosas son objeto de las reivindicaciones
dependientes.

El horno de técnica dental de acuerdo con la in-
vención comprende varios reductores de presión con
diferente presión de trabajo, particularmente tres re-
ductores de presión con 4, 5 y 6 bar de presión de
trabajo o inicial o un regulador de presión proporcio-
nal en el que, controladas electrónicamente, también
se ajustan varias presiones de trabajo diferentes, parti-
cularmente para la adaptación al respectivo programa
de calentamiento y de prensado. De este modo se pue-
de conseguir una adaptación predefinida de la presión
de prensado a diferentes tamaños de mufla. De mane-
ra ventajosa, los reductores de presión se acoplan al
control electrónico, particularmente por sensores de
presión, de manera que a la pluralidad de posibles de-

sarrollos de calentamiento y prensado se puede asig-
nar la correspondiente presión inicial o de trabajo en
el cilindro de prensado. De este modo se puede evitar
considerablemente una gran parte de los errores de
funcionamiento que se presentan, de manera que se
puede mejor considerablemente el resultado del pren-
sado y particularmente se pueden evitar agrietamien-
tos de la mufla. Esto es de esencial importancia en
hornos de técnica dental, ya que de lo contrario el re-
sultado de muchas horas de trabajo se puede destruir
o dañar irremediablemente.

Además se pueden montar los reductores de pre-
sión como un módulo y se pueden fijar como una uni-
dad de construcción, donde se proporciona ventajosa-
mente una chimenea para las conducciones neumáti-
cas. Se pueden ajustar los diferentes intervalos de pre-
siones de, por ejemplo, 4, 5 y 6 bar de presión inicial,
por ejemplo, para diferentes muflas, que un técnico
dental usa preferiblemente. Los tamaños de mufla de
diferentes dimensiones y la cantidad de dientes intro-
ducidos en la misma también se puede preprogramar,
para controlar después la presión inicial recomenda-
da mediante sensores. Estos sensores de presión se
pueden montar particularmente sencillamente por in-
troducción en las chimeneas que se han mencionado
anteriormente. Además, en una columna-guía, prefe-
riblemente producida por extrusión de barras, se pue-
den moldear varios surcos en los que se pueden intro-
ducir los sensores desde arriba de manera sencilla. Por
tales chimeneas en el extremo superior de la columna-
guía se pueden conducir las conducciones neumáticas
también protegidas hacia el cilindro neumático colo-
cado sobre la cámara de combustión.

A continuación se explica y describe la invención
mediante el dibujo con más detalle, donde la (única)
Fig. 1 muestra una vista en perspectiva de un horno
de técnica dental de acuerdo con la invención.

En la Fig. 1 se representa un horno de técnica den-
tal 1 cuya construcción básica se describe resumida-
mente a continuación. Éste muestra por un lado una
base de apoyo 2, sobre la que se fija una columna-guía
6 y en dos secciones 2a, 2b se construye una pieza
de control neumática/electrónica no representada con
más detalle. Por otro lado, en el extremo superior de
la columna-guía 6, se fija una cámara de combustión
3, en la que se puede calentar una mufla 5 median-
te un arrollamiento electrotérmico hasta varios cien-
tos de grados. La respectiva temperatura depende del
material prensado o moldeado para la prótesis dental,
donde la mufla 5 con un espacio hueco para un mode-
lo dental se coloca sobre una placa base 4 y se puede
desplazar mediante un motor 7 hacia arriba, de mane-
ra que después, para el calentamiento, la placa base 4
cierra la cámara de combustión 3 por abajo. Para es-
to, la placa base 4 se sitúa sobre un brazo voladizo 4a
que se fija en un carro 7b movible por un motor de
accionamiento 7a del motor 7.

La cámara de combustión 3 relativamente pesada
por el arrollamiento electrotérmico y un cilindro neu-
mático 10 encajado se engancha en este documento
mediante un gancho 3a en la parte superior de la co-
lumna-guía 6, más exactamente en un chimenea abier-
ta en la parte superior 8, y se fija en el perímetro por
piezas de sujeción 3b en la columna-guía 6 de mane-
ra segura. Las piezas de sujeción 3b se fijan en sur-
cos de la columna-guía 6. Es esencial en la construc-
ción de la columna-guía 6 como perfil de extrusión
por barras la posibilidad de configurar en la misma al
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ES 2 287 716 T3 4

menos una chimenea 8, sin embargo, preferiblemente
varias chimeneas 8. Particularmente se forman en este
documento tres de tales chimeneas 8 en la columna-
guía 6, donde en la zona inferior de las chimeneas 8
se proporcionan hendiduras de salida 8a hacia la pie-
za de control no representada con más detalle sobre la
base de apoyo 2, por las que se conduce por ejemplo
un arnés de cables partiendo desde la pieza de con-
trol hacia la cámara de combustión 3 y conducciones
neumáticas 9 hacia el cilindro neumático 10. En la
conducción neumática principal 9 con la presión de
laboratorio de, por ejemplo, 10 bar, se intercalan dos
reductores de presión 9a y 9b, que reducen la presión
del sistema a una presión inicial de, por ejemplo, 5
bar en el reductor de presión 9a y 6 bar en el reductor
de presión 9b.

A partir de la Fig. 1 se deduce también la confi-

guración del perfil de extrusión de barras y la fijación
estable del motor 7. Las dos chimeneas laterales 8 sir-
ven particularmente para el alojamiento de cableado
o conducciones neumáticas. En los surcos introduci-
dos simultáneamente durante la extrusión de barras
adyacentes al motor 7 se pueden llevar sensores para
controlar las presiones iniciales de los reductores de
presión 9a, 9b, es decir, de las presiones de trabajo
deseadas en el cilindro de prensado 10. Lo correspon-
diente se aplica en un regulador de presión proporcio-
nal previsto como alternativa, con el que no solamen-
te se pueden ajustar varias presiones de trabajo, sino
gradualmente una pluralidad, de manera que también
se pueden controlar electrónicamente por ejemplo in-
tervalos de presión intermedia de 4,7 bar, 4,8 bar, 4,9
bar, etc. para adaptarse a los respectivos parámetros
del proceso almacenados.
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REIVINDICACIONES

1. Un horno de técnica dental para la producción
de cerámica prensada con una cámara de combustión
con forma de capuchón en el que se puede introdu-
cir una mufla y que durante el funcionamiento está
cerrado por una placa base, donde en la cámara de
combustión se sitúa un cilindro neumático, cuya pre-
sión de trabajo se puede ajustar mediante un reductor
de presión, caracterizado porque se proporcionan al
menos dos reductores de presión (9a, 9b) con respec-
tivamente presión de trabajo diferente o porque el re-
ductor de presión se configura como regulador de pre-
sión proporcional con presiones de trabajo diferentes
controlables electrónicamente.

2. El horno de técnica dental de acuerdo con la
reivindicación 2, caracterizado porque los reducto-
res de presión (9a, 9b) se disponen sobre una base de
apoyo (2) con forma de placa.

3. El horno de técnica dental de acuerdo con la
reivindicación 2, caracterizado porque sobre la base
de apoyo (2) se proporciona una pieza de control neu-
mática y/o electrónica, cuyas conducciones (9) y/o ca-
bleado se introducen desde abajo en la al menos una
chimenea (8) en una columna-guía (6).

4. El horno de técnica dental de acuerdo con una
de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por-
que se proporcionan tres reductores de presión (9a,
9b,...) que proporcionan respectivamente particular-
mente una presión de trabajo de 4, 5 y 6 bar.

5. El horno de técnica dental de acuerdo con la

reivindicación 4, caracterizado porque la presión de
entrada o del sistema en la conducción neumática (9)
comprende aproximadamente 10 bar.

6. El horno de técnica dental de acuerdo con una
de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque la
columna-guía (6) comprende al menos dos chimeneas
(8), donde las conducciones (9) al cilindro neumático
(10) y los cables eléctricos se conducen de forma se-
parada.

7. El horno de técnica dental de acuerdo con una
de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque la
cámara de combustión (3) se engancha en el extremo
superior de la columna-guía (6).

8. El horno de técnica dental de acuerdo con una
de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque
las conducciones neumáticas (9) se controlan median-
te sensores de presión que se unen con una pieza de
control electrónica.

9. El horno de técnica dental de acuerdo una de
las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque los
reductores de presión (9a, 9b, ...) o el regulador de
presión proporcional se unen con una unidad de pro-
grama, particularmente una tarjeta de memoria, en la
que se almacenan diferentes desarrollos de calenta-
miento y/o prensado.

10. El horno de técnica dental de acuerdo con una
de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado porque
en la zona superior/inferior de un chimenea (8) se pro-
porcionan hendiduras de salida (8a) para conduccio-
nes o cables.
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