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(57) Abstract: The present invention relates to a 
Silicon breast implant which minimizes stress 
concentraron, and to a method for manufactur- 
ing same. The Silicon breast implant m inimizes 
stress concentration applied thereto after being 
inserted into the human body so as to maximize 
the resistance of same to fatigue-induced mpture, 
thereby improving the durability of the implant. 
Further, the breast implant may include an eleg- 
ant patch-adhesion portion having a thin thick- 
ness so as to provide superior overall tactile feel 
and improve the appearance of the product. Fur­
ther, the breast implant has a Silicon shell defin- 
ing an outer wall thereof and the patch adhesión 
portion for closing, from the outside, a hole 
formed in a bottom surface of the Silicon shell so 
that the patch adhesión portion is increased in 
strength so as to maximize adhesión durability, 
safety of use, and effectiveness. The Silicon shell 
has an overall uniform thickness, and the patch 
adhesión portion comprises a patch hole through 
which a patch adheres to a lower end of the Silic­
on shell using an adhesive material. The patch 
adhesión portion in which the patch adheres to 
the patch hole has the same thickness as the Silic­
on shell. Further, the breast implant may have

physical properties eqiial or similar to those of the Silicon shell so as to m inim ize stress concentration. 

(57) A S M :
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IMPLANTE DE MAMA DE SILICONA QUE MINIMIZA LA CONCENTRACIÓN 

DE TENSIÓN Y MÉTODO PARA FABRICAR EL MISMO

[Campo Técnico]

La presente invención se relaciona con una prótesis de mama artificial 

que minimiza la concentración de tensión y un método para fabricar la misma, y 

más particularmente con una prótesis de mama artificial con concentración a la 

tensión minimizada y un método para fabricar la misma en la que una cápsula 

de silicona tiene un grosor uniforme, una parte de adhesión de parche tiene el 

mismo grosor y propiedades físicas que aquellas de la cápsula de silicona y se 

proporciona con una porción de etapa y un ranura no uniforme de tal manera 

que un parche se adhiere estrechamente a una superficie interna de la cápsula 

de silicona, y así, después que la prótesis de mama artificial se inserta en el 

cuerpo humano, la concentración de tensión aplicada se minimiza y así se 

maximiza la resistencia a la ruptura por fatiga por lo que se mejora la durabilidad 

general de la prótesis de mama artificial, la porción de adhesión de parche tiene 

alta resistencia a la adhesión contra la presión aplicada a la prótesis y así ha 

maximizado la durabilidad de adhesión, y la porción de adhesión de parche 

tiene un grosor pequeño y una bonita apariencia exterior y así la prótesis tiene 

excelente sensación general y tiene aumento en la belleza de apariencia por lo 

que se puede maximizar la seguridad y eficacia de la prótesis de mama artificial.

[Técnica Antecedente]

En general, se utilizan prótesis de mama artificiales en cirugía plástica 

reconstructiva para una mama cuando ocurre pérdida de la misma debido a 

enfermedades o accidentes y en cirugía cosmética para una mama malformada.



términos de anatomía, también se prótesis de mama para

ia sustitución de órganosotejidos.

Las prótesis de mama artificiaies son productos enios que un materiai 

de relleno,tal como solución salina,bidrogei,yqei de silicona,se carga en una 

envoltura formada de silicona que se puede implantaraun órgano ^denominado 

en lo sucesivo como una ^cápsula^ ^stas prótesis de mama artificiales se 

pueden clasificar en productos del tipo redondoyproductos con forma de gota 

de agua ^tipoanatómico^de acuerdo con la forma de un producto,yse pueden 

clasificar en productos lisos y productos texturi^ados de acuerdo con las 

condiciones de superficie de unproducto l^lás particularmente, las prótesis de 

mama artificiales se describirán en resumen como sigue.

Una prótesis de mama artificial cargada con solución salina se configura 

d e ta i manera que la solución salina se inyecta o s e  puede inyectaren una 

cápsula formada de silicona ^más particularmente, la cápsula se forma de 

poliorganosiloxano^ La prótesis de mama artificial cargada con solución salina 

tiene una estructura que consiste de una cápsula de siliconayuna válvula.

aunque la prótesis de mama artificial cargada con solución salina 

garantida la seguridad incluso si el material de relleno escapa en el cuerpo 

humano después de la ruptura de la cápsula como un resultado de utilizar 

solución salina estéril como el material de relleno, y es fácil de cambiar el 

volumen de una mama al ajustar la cantidad de solución salina de inyección, la 

prótesis de mama artificial cargada con solución salina se deteriora 

significativamente al tacto después de cirugía cuando se compara con otras 

prótesis de mama artificiales y la cápsula de las mismas tiene durabilidad



Ooa prótesis de mama cargada con hidromel se

m aneraqoeei hidrogeioompoestodemonosaoáridosypoiisaoáridos se carga 

dentro de iaoápsoiaoemo en ia prótesis de mama artifioialoargada oon soiooióo 

saiina desorita anteriormente La prótesis de mama artifioiaioargada oon hidrogei 

sedesarroiia oon base en ei p rino ip iodequee i materiaide revenóse poede 

absorber enyexoretardeiooerpobomanoinoioso si ei material de reiienoesoapa 

debidoar^pt^ra de ia prótesis

Ona prótesis de mama artifioiaioargada oon bidrogel se oonfigora de tai 

m aneraq^ee i bidrogeloomp^estodemonosaoáridosy poiisaoáridosseoarga 

dentro de iaoápsoiaoomo en ia prótesis de mama artifioiaioargada oon soi^oión 

salina desorita anteriormente La prótesis de mama artifioiaioargada oon bidrogel 

sedesarroiia oon baseen el p rino ip iodegoee l material de rellenóse puede 

absorber enyexoretar del ooerpo humano inoloso si el material de relleno esoapa 

debidoaruptura de la prótesis.

Sin embargo, en el oaso de lapró tes is  de mama artifioialoargada oon 

bidrogel, no se baestableoido seguridad a largopla^o, el oambio devolumen 

durante el tiem poylaoourrenoia de arrugas puede aumentar después que se 

implanta la prótesis de mama artifioial, y la  sensaoiónno es natural ouando se 

oompara ooo uoa prótesis de mama artifioial de silioooa Oe aouerdo ooo lo 

aoterior, la prótesis de mama artifioialoargada ooo bidrogel no se ba distribuido 

en el meroado desde el año ^000 ya que la seguridad de la misma aún no se ba 

probado



Ona prótesis de mama ooo gel de se configura

d e ta im a o e raqoeooaoápsu iaseoargaooo  o o g e id e s iiio o o a qo e tie o e u o a  

viscosidad apropiada. La prótesis de mama artifioiaioargada ooo gei de silioooa 

tieoe durabilidad superior del produoto y uoa textura más plaoeotera que la 

prótesis de mama artificial oargada ooo so luo ióosa lioayasi logra uoa posioióo 

dom ioaoteeoelm eroado.^uoquela^dm ioistraoióodeFárm aoosy^lim eotosde 

los astados O oidosde^m érioa ha impuesto limitaoiooeseo el uso de

prótesis de mama artificiales cargadas ooo gel de silioooa dehidoaasuotos de 

seguridad, el uso de prótesis de mama artificiales cargadas ooo gel de silioooa de 

ouevo se permite oficialmeoteeo el ^00^

La prótesis de mama artificial cargada ooo gel de silioooa se ha 

desarrollado eo el ordeo de uoa prótesis de primera geoeracióo, uoa prótesis de 

seguoda geoeracióo, y uoa prótesis de tercera geoeracióo ^sta historia de 

desarrollo se describirá eo detalle como sigue.

La prótesis de mama artificial cargada ooo gel de silioooa de primera 

geoeracióo es uo producto veodido desde mediados d e ^ l^O  hasta mediados de 

^1^0, ysedesarro lló io ic ia lm eoteeo ^1^1 p o r^ ro o io y ^ e ro ^  Laprótesisde 

mama artificial cargada ooo gel de silioooa de primera geoeracióo se puede 

represeotareoresumeomediaote el uso de uoa cápsula gruesa, uoa superficie 

lisa ,yuoa alta viscosidad de gel de silioooa.^sta prótesis sufre de saogrado de 

gel y cootractura capsular, pero uoa velocidad de ruptura de la misma es 

relativameotehajadehido al uso de la cápsula gruesa

La prótesisde mama artificial cargada ooo ge ldesilioooadeseguoda  

geoeracióo es uo producto veodido desde mediados de^ l^O  hasta mediados de



^ 8 0 , eiooloye 008 m áteos de r e c o d e  gel de de

ooa h8j8 visoosidad, por 08058 de so textora roás lisa ^sta prótesis se 

oaraoteri^aporooavelooidaddesaogradodegelsiro ilar, roayorooorreooiade 

roptora, yoootraotoraoapsolarroeoorooaodoseooroparaooo lasprótesisde 

priroerageoeraoióo.

Las prótesisderoaroaartifioial oargadaooo ge ldes ilioooade te roe ra  

geoeraoióo es oo prodootoveodido desde mediados de ^1980 hasta la aotoalidad, 

eiooloyeooaoapa de barrera de saogrado de gel para evitar el saogrado de gel. 

La prótesis de roaroaartifioialoargada ooo gel de silioooa de teroerageoeraoióo 

iooloye ooa oápsola roas groesa y gel de silioooa de ooa visoosidad roayor 

ooaodo se ooropara ooo las prótesis de segoodageoeraoióo.^dioiooalmeote, se 

ha desarrollado oo prodootoqoe tieoe ooa soperfioierogosa, ooo el fio de redooir 

laoootraotoraoapsolar.

Oiohas prótesis de roaroaartifioialesiooloyeoooroóoroeote ooa oápsola, 

oo material de relleoo, y ooa poroióo de pegado ^deoomioadoeo losooesivo 

oom ooo^parohedeporoióodepegadoBqoeesootérm ioooom óoeolatéooioa 

para desorihir ooa poroióo eo la qoe se oierra oo agojeroqoe se geoeradoraote 

oo prooeso de despegar ooa oápsola de oo moldea

Lasoápsolassefahrioao eo so mayoría por medio de iom ersióoyasl 

tieoeodorahilidad limitada ^partioolarmeote, es oo riesgo la roptora por fatigad 

^ásioameote, la oápsola prodooida por medio de iomersióo tieoe ooa difereooia 

de grosor eo las poroiooessoperioreioferior de la oápsola dehidoala gravedad, 

y esta difereooia de grosor provooa qoe ooa poroióo de la oápsola sea 

relativameotedébilalateosióo.



Para aomeotar la de la ropera

por fatigad la revenóla absolotade ooa oápsolase poedeaomeotara algóo 

grado al aoroeotar el grosor geoeral de la oápsola. ^sto tarobléo tieoe 

llro ltaolooeseoqoeooextrerooloferlordelaoápsolaesrooygroesoroleotrasse 

aoroeota el grosor geoeral de la o á p so la ya s lse  deteriórala flexibilidad d é la  

prótesis de maroa. Por ejeroplo^eo el oaso de ooa oápsola qoe tieoe oo grosor 

promedio d e l  rorooroeoos^el grosor de ooa poroióo de extremo ioferior de la 

misma aomeotamediaoteaproximadameotelmmoomo el grosor de ooa poroióo 

de extremo soperior de la misma qoeaomeotaeoOB3mm^ lo qoe resolta eo ooa 

difereooia mayor del grosor.

^dioiooalmeote^elprooesamieoto de ooa poroióo de pegado deparó le  

se realiza otili^aodo oo parobe ^oo material de pegado de parobe^yoo material 

adhesivo, ^ofabrioaoióooooveooiooal de prótesis de mama artifioiales^ oo parohe 

o tila d o  oomo oo material de pegado eo la poroióo de pegado de parohe tieoe el 

mismo grosorypropiedadesfisioasqoeaqoellas de la oápsola

^esterespeoto^ para evitar el deterioro de laresisteooia de parohe^el 

parohe tieoe ooa estrootora de lámioa de múltiples oapasqoeiooloye ooa oapa 

de preveooióo de esoapes formada de silioooa de bajo peso moleoolardeotro del 

parohe. ^ioembargo^ esm oydifio ilfabrioartéooioam eoteeiodostrialm eoteoo 

paroheeo la forma de ooa pelioola delgada goeiooloye la oapa de preveooióo de 

esoapes a lliy q o e  tieoe oo grosor más pegoeóogoela oápsola. ^io embargos 

ooa parte tomada al oortar ooa oápsola se otili^a oomóomeoteoomo el paroheeo 

latéooioa.



oomo se eo la ooa prótesis de mama

oooveooiooai otiii^a oo parohe^qoe tieoe ei mismo grosor qoeaqoeidei grosor 

^oo grosor promedio d e 0 5 a 1 m m ^  de ooa oápsola de silioooa ^poro iooes5y^ 

y a s l el grosor de Ia s p o ro io o e s d e p e ^a d o d e p a ro h e 8 a y 8 ^  eo la q o e la s  

poroiooes del p a ro h e ^y la  oápsola de silioooa se soperpooeoeotresi^aomeota 

si^oifioativam eoteysoom oy pobres las oaraoteristioas de alar^amieoto dé las 

poroiooes de pecado de parohe^dioiooalmeote^eo el oaso de ooa prótesis de 

mama oooveooiooal ilostrada eo la F l^LlR^ ooa poroióo oeotral de ooa 

poroióo de pecado de parobe es más delgada qoe las poroiooes periféricas de la 

misma y asi la ooooeotraoióo de teosióo ooorre debido a difereooias eo las 

propiedadesfisioaseo ooa poroióo lim iteeotre la poroióo B de laoápso lade  

s ilioooayoadaooade laspo ro iooesdepe^adodeparohe^ay^b^deaooerdo  

ooo lo aoterio^ ooorreo problemas eo térmioos de resisteooia a la fatiga del 

parobe ^ Oebido a esto  ̂ los estodios olloioos bao mostrado qoe la roptora 

alrededor de oo parobe de ooa prótesis de mama artificial ooorre moy 

freooeotemeote.

La bateóte ^stadoooideose l̂ lo oomo latéooioa relaoiooada

para diobasporoiooes de pecado de parobe desoribe ooa poroióo de pecado de 

parobe de ooa prótesis de mama artificial sellada La preseote solicitod se 

relaciooa ooo tecoolo^ia de pecado de parcbeparaooaporcióo de pecado de 

parobe qoe tieoe la estroctora ilostrada eo la F l^LlR^ y describe ooa 

prótesis de mama artificial eo la qoe la cápsola^tieoe bordes ioclioadoseo oo 

alojero de la misma eo ooa re^ióo de adbesióoeotre el p a rcb e ^y la o á p so la ^y  

as ioobay lloeadeo os to ra fo rm ada e o tree lpa rob e ^y lacá pso la^po rloq oe la  

prótesis de mama artificial tieoe booitaaparieocia exterior.



relaoiooada desoca aoteoormeote solo se eofooa 

eo la mejora eo térmioos de la aparleoolaexteroa de la prótesis de mama artlflolal 

y oo ooosldera la mejora del desempeño eo^eoeral^qoeiooloyedorahllldad^ de 

lapróteslsdem am aartiflo la l ^loemharqo^ la prótesis de mama artiflolal tieoe 

ooa hooltaaparleoolaexteroaeo^eoeral^mleotras se otll^a oo paroheqoe tieoe 

el mismo grosor qoeaqoel de la oápsolayaslla  poroióo de pecado deparó le  es 

paroia lm eotem oy^roesay o o a p o ro ió o o e o tra ld e la m ism a e sd e l^a d a ^  de 

aooerdo ooo lo aoterior^ se preseotao difereooias eo las propiedades de 

alar^am ieotoyteosióoeotreoadaooadelasporoiooesdepe^adodeparoheyla 

oápsola de silioooayla ooooeotraoióo de teosióo ooorre dehidoadifereooiaseo 

las propiedades fisioaseo ooa poroióo limiteeotre la oápsolayoada ooa de las 

poroiooes de pecado de parohe^qoe resolta eoresisteooiaala fatiga deterioradas 

qoe es el mismo problema qoe aqoel de otras teoooloqias de fahrioaoióo de 

prótesis de mama artifioialexisteotes.

^dioiooalmeote^ el dooomeoto ^  08^222^1 oomo otra téooioa 

relaoiooada sim ilaralatéooioa relaoiooada aoteriormeotedesorihe las poroiooes 

de pecado de parohe de ooa prótesis de mama artificial sio oostora y 

hásioameote desorille la oaraoteristioa téooioa ilostrada eo la F l^O R^ y 

describe adioiooalmeote ooa teooolo^ia de pecado de parohe de prótesis de 

mama artificial represeotado por ooa característica ilostrada eo la F l^O R ^ 2 ^ .  

La actoal téooioa relaoiooada describe ooa prótesis de mama artificial fabricada 

porqoe forma ooa capa como se ilostraeo la F l^ O R ^ ^ e o  oo lado exteroo de 

ooa cápsola^eo la veciodad de oo alojero qoe se cierra por oo parche^ype^ar 

el p a ro h e ^ y a s l oose  preseotao costoraseo las porc iooesdepe^adode la  

c á p s o la ^ y e lp a rc h e ^ p o r lo qoe la prótesis de mama artificial tieoe ooa l^ooita 

aparieooia exterior



A este respecto, aunque las porciones de pegado de parche como se 

ilustra en la FIGURA 1, en decir, porciones superpuestas 8a y 8b entre la cápsula 

7 y el parche 6, no se forman en el exterior de la cápsula 7, oomo se ilustra en la 

FIGURA 2(a), una porción central del parche 6 tiene un grosor más pequeño que 

aquel de las porciones de pegado de parche en la técnica relacionada 

mencionada anteriormente y así la concentración de tensión ocurre en porciones 

límite de las porciones de pegado de parche debido a la diferencia en las 

propiedades físicas entre cada porción de pegado de parche y la cápsula de 

silicona, que resulta en resistencia a la fatiga deteriorada, que es el mismo 

problema que aquel de otras tecnologías de fabricación de prótesis de mama 

artificial existentes.

Adicionalmente, como se ilustra en la FIGURA 2(a), existe un agujero con 

una sección transversal inclinada que se forma en un lado externo de la cápsula 

7 y se pega entre la cápsula 7 y el parche 6 no se forma satisfactoriamente 

debido al agujero y sin embargo, de hecho, se forman las líneas de costuras 

entre la cápsula 7 y el parche 6, lo que hace difícil que la actual técnica 

relacionada logre objetivos técnicos de los mismos.

Adicionalmente, como se ilustra en la FIGURA 2(b), las direcciones de la 

presión aplicada a una parte de adhesión de parche dispuesta en una superficie 

posterior de una prótesis de mama artificial de acuerdo con la presión principal 

aplicada a la prótesis de mama artificial mediante movimiento o desplazamiento 

de un usuario después de la inserción en el cuerpo humano se representan por 

las flechas ilustradas en las FIGURAS 2(a) y 2(b).



La estructura de adhesión descrita anteriormente tiene una estructura en 

la que un agujero de una cápsula se cierra desde el exterior y, oomo se ilustra en 

la FIGURA 2, cuando se oompara con una prótesis de mama artificial, un agujero 

el cual se cierra desde adentro, en términos de la presión aplioada a la prótesis, 

la estructura de adhesión de parohe se despega fácilmente mecánicamente. 

Adicionalmente, en la estructura de adhesión descrita anteriormente, la presión 

aplicada a la prótesis de mama artificial de acuerdo con el movimiento de un 

usuario después de implante quirúrgico se concentra en una área más angosta 

que la presión aplicada a la porción de adhesión de parche, y sin embargo, la 

estructura de adhesión tiene pobre durabilidad cuando se compara oon una 

estructura de adhesión de parche que dispersa la presión sobre un área más 

amplia, tal como una estructura en la que un agujero de una cápsula se cierra 

desde el interior. Sin embargo, es obvio que una estructura en la que una capa o 

una etapa se dispone dentro de la cápsula y se adhiere un parche a esta tiene 

resistencia física y mecánica para la presión aplicada a la prótesis de mama 

artificial después de implante quirúrgico y excelente durabilidad de adhesión.

Sin embargo, es muy difícil adherir un parche a una cápsula provista en 

ellas con una capa o una etapa sin espacio entre estos desde perspectivas 

técnicas e industriales. Esto se debe a que la tecnología que forma una capa o 

una etapa dentro de la cápsula y adhiere un parche a la cápsula sin espacio entre 

estos es incomparablemente difícil en términos del grado de dificultad, cuando se 

compara con la tecnología descrita anteriormente que forma una capa o una 

etapa en el exterior de una cápsula y adhiere un parche a la cápsula sin espacio 

entre estos.

Adicionalmente, las técnicas relacionadas mencionadas anteriormente se



limitan solo en términos de la mejora de aparienoia exteriorde productos, no 

considerando las soluciones técnicas en términos de características físicas y 

durabilidad de un productor cadaelem entodelasm ism as. Sin embargo, las 

técnicas relacionadas mencionadas anteriormente no consideran técnicamente la 

presión aplicadaalas estructuras de adhesión de acuerdo oon el movimiento de 

un usuario después de implante quirúrgico, la durabilidad de adhesión contra la 

p resióna la  durabilidad general de las prótesis de mama artificiales

Adicionalmente, convencionalmente, como en la región alargada ilustrada 

en la F IG 0 R A 2 ^ , un espacio o grieta 12 se genera en un punto límite de 

adhesión lú d e la  porción de adhesión entre la cápsu la^ye l parchen

Esto se debe, en la técnica relacionada o tecnologías actualmente 

utilizadas,el adhesivo de caucho de silicona líquida ^SR ^ogom a de silicona oon 

poca flu idezyque  tiene una muy alta viscosidad se tiene que utilizar como un 

material de pegado 11 utilizado en un proceso para adherir una cápsula de 

silicona ya endurecidaaun parche ya endurecido con un cierto grosor. En otras 

palabras, en un proceso para adherircompletamenteel parchea una capa o 

etapa con bordes angulados se forma en la cápsula de silicona, un material de 

pegado o adhesivo 11, tal oomo LSR o goma de silicona que tiene alta 

viscosidad, no se cubre en las superficies laterales de lp a rche yso lo  se cubre 

una porción de extremo inferiordel mismo de tal manera que las superficies 

laterales de la cápsulayelparohe no se adhieren entre sí

Es obvio que dicho espacio o grieta deteriora la durabilidad de una 

prótesis de mama artificial que se som eteatensiónsustancialyfatiga durante el 

tiempo después de implante quirúrgico.



Las de adhesión de las téonioas racionadas mencionadas

anteriormente se enfocan soio en ia mejora de ia apariencia exterior de ias 

prótesis de mama artificiaiesyno consideran ia mejora en ias propiedades físicas 

qoe in co e n  ía durabilidad de adhesiónydurahiíidadgeneraí de ías prótesis

Adioionaímente^n material de relleno se inyecta en eí espacio interno de 

ona oápsola utilizando una aguja de un dispositivo de jeringa separado,yla aguja 

se re tiradespuésquesecom p le ta la inyecc iónde im a te ria lde re lleno  A este  

respecto, un agujerofino^denominadoen losucesivooomo una ^entrada^ se 

forma después del retiro de la aguja ^onvenoionalmente, oomo se ilustra en la 

FIGORA 3 ^ ,  el escape de un material de relleno se evita al sellar una porción 

inferior de un parche^en el que una entrada^se forma utilizando silicona^para 

sellado,tal como una solución de silicona,goma de silicona,osimilares con el fin 

de evitar que el material de relleno escape por medio de la entrada^form ada 

después de inyección del material de relleno, o, como se ilustra en laFIGORA 

3 ^ ,  primero, se prepara unaes truc tu ra^que tiene  una forma deanillo, una 

porción central de la misma se perfora utilizando una aguja con el fin de permitir 

que el material de relleno se inyecte a través de esta, la entrada 3 se sella 

mediante s ilicona^ para sellado, tal como unasolución de silicona, gom ade 

silicona,osimilares después de inyección del material de relleno para evitar que 

el material de relleno inyectado en la cápsula se escape al exterior

Sin embargo,cuando se utilizauna estructura convencionalyel método 

de fabricación parase lladode laen trada  3, la silicona^ para sellado aplicada 

para sellar la e n tra d a ^ y lo s  bordes d é la  misma se exponena lex te rio ryas í 

proporcionan pobre apariencia exterior, y así se puede despegar fácilmente la



silicona 4 y los bordes de la misma del oauoho oontra el exterior.

Dicho fenómeno frecuentemente ocurre cuando un material de relleno 

utilizado para barras de inyección en una región que se va a cubrir oon la silicona 

4 o  a la que se aplica la silicona 4. Dicho fenómeno casi ocurre inevitablemente 

en los procesos de llenado y endurecimiento en la fabricación de una prótesis de 

mama artificial, que se supera utilizando un método para sellar la entrada 3 

después que el material de relleno que escapa se limpie de la entrada 3. Sin 

embargo, la entrada 3 se sella oon el material de relleno que escapa debido al 

descuido del operador tal como limpieza incompleta y así se puede despegar 

fácilmente la silicona 4 para sellado de la entrada 3.

Como tal, el material de relleno inyectado en la cápsula puede escapar al 

exterior y, de acuerdo oon lo anterior, la calidad del producto y la seguridad se 

reduce significativamente.

Para superar estos problemas, la Publicación de Solicitud de Patente 

Coreana No. 10-2011-0041990 describe la prevención del escape de un material 

de relleno, como se ilustra en la FIGURA 4(a), que forma una ranura de inyección 

de material de relleno 9 que tiene una forma cóncava, que es un espacio a través 

del cual el material de relleno se inyecta en un espacio interno de una cápsula de 

silicona utilizando una aguja, en una porción central de una superficie inferior de 

una parte de parohe 6 y luego sellar la ranura de inyección de material de relleno

9 utilizando silicona 9a, tal como una solución de silicona, goma de silicona, o 

similares después de inyección del material de relleno. Debido a dicha 

configuración, la silicona 9a utilizada para sellar una entrada y los bordes de la 

misma no se exponen al exterior, por lo que el despegado de la silicona 9a



debido a rooe externo se puede evitar tanto oomo sea posible.

Sin embargo, oomo se desoribió anteriormente, los problemas en 

términos de resistencia débil del adhesivo de una porción de sello de entrada 

debido a que el escape de un material de relleno permanece sin resolver.

[Descripción]

[Problema Técnico]

Por lo tanto, la presente invención se hace en vista de los problemas 

anteriores, y es un objeto de la presente invención proporcionar una prótesis de

mama artificial de silicona con concentración minimizada a la tensión y un

método para fabricar la misma en la que una cápsula de silicona tiene un grosor 

uniforme y una parte de adhesión de parohe tiene el mismo grosor que aquel de 

la cápsula de silicona y las mismas propiedades físicas o similares 

(expansibilidad, resistencia, elasticidad, y similares) cuando la cápsula de 

silicona, y sin embargo, se minimiza la concentración de tensión que ocurre 

debido a diferencias en propiedades físicas entre la cápsula de silicona y la 

porción de adhesión de parche y la resistencia de la ruptura por fatiga se 

maximiza y, de acuerdo con lo anterior, la ruptura de la prótesis de mama artificial 

de silicona, que es la complicación más peligrosa, se reduce significativamente, 

por lo que se pueden mejorar la seguridad y eficacia de la prótesis de mama 

artificial.

Es otro objeto de la presente invención proporcionar una prótesis de

mama artificial de silicona oon concentración minimizada a la tensión y un



método para fabricar lamisma en la quelaporoión de adhesión de parohe, que 

se dispone en un lado interno de ia oápsuia de siiioona, inoiuye una poroión de 

etapayuna ranura no uniformeytiene una estructura de adhesión que tiene alta 

resistencia m ecánicayfis ioaala presión aplicadaala prótesis de mama artificial 

de silicona en la que se adhiere un parcheauna superficie interna de la cápsula 

de silicona,y la  porción de adhesión de parche que se adh ie rea la  cápsula de 

silicona tiene aumento del área de adhesiónyresistenoia de adhesivoyasi tiene 

excelente durabilidad de adhesión

Es otro objetode la presente invención proporcionar una prótesis de

mama artificial de silicona con concentración minimizada a la tensión y un

método para fabricar la misma en la que ni un espacio ni una grieta se forma en 

un punto limite de adhesivo entre la cápsula de silicona y una cápsula de 

silicona y un parchey asi una parte de adhesión de parchetieneexcelente 

durabilidad de adhesión

Es o troob je to de  la presente invención proporcionar una prótesis de

mama artificial de silicona con concentración minimizada a la tensión y un

método para fabricar la misma en laqueunacápsu la  de silicona queincluye 

una parte de adhesión de parche tiene un grosor en genera lun ifo rm eyasi la 

prótesis de mama artificial de silicona tiene sensación general superior, por lo 

queseaum entanlaeficaciaycalidad del producto.

Es un objeto adicional de la presente invención proporcionar una 

prótesis de mama artificial de silicona oon concentración m inim izadaala tensión 

y un método para fabricar la misma en la que una entrada se form aatravés de 

inyección de un material de re llen oyse u tiliza s ilioon a com o  un sellante para



oerrar la eotradayuoprooeso de h a d ó s e  realiza doblemente c o n e jo  de 

ev lta rque laexpos lo lóode  losbordesde lse llao tea lexte rlo r, ys lnem bargo, 

uoa poroióo de sellarle de eotrada tiene boolta aparlenola exteriora oalldad 

mejorada, y la porolón de sellante de entrada tiene resistencia de adhesivo 

mejorada y alta resistencia a la ruptura por fatiga y asi no existe riesgo de 

despegado del sellante de la porción de sellante de entrada, por lo que se 

pueden maximizar lasegu rldadye flcac lade  la prótesis de mama artificialde 

silicona

[SoluciónTécnicaj

Oe acuerdo con un aspecto de la presente invención, los objetos 

anteriores y otros objetos se pueden llevar a cago por la provisión de una 

prótesis de mama artificial de silicona con concentración minim izadaala tensión 

que incluye una cápsula de silicona que forma una pared externa de la mismay 

una parte de adhesión de parohe para cerrar un agujero formado en una 

superficie inferior de la cápsula de silicona desde el exterior, en donde la cápsula 

de silicona tiene un grosor en general uniforme, la porción de adhesión de parohe 

tiene un agujero de parche a través del cual se adhiere un parohe como un 

adhesivoaun extremo inferior interno de la cápsula de s ilicona,yla  porción de 

adhesión de parche en la que el parche que se adhiere al agujero de parche tiene 

el mismo grosor como aquel de la cápsula de silioonaylas mismas propiedades 

fisicasosimilares que la cápsula de silicona.

Elagujero de parohe puede tener por lom enos una porción de etapa 

quetiene una e tapayse fo rm a  en una superficie interna de una porción de la 

cápsula de silicona que hace contacto con el parche
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El agujero de parche puede tener una pendiente de tal manera que el 

agujero de parche aumenta en diámetro hacia la porción de etapa desde la parte 

inferior del agujero de parche hasta un lado superior del mismo. El agujero de 

parche se puede configurar de tal manera que un diámetro del agujero de parohe 

en un lado interno de la cápsula de silicona es mayor que aquel del agujero de 

parche en un lado externo de la cápsula de silicona.

El agujero de parohe puede tener una pendiente de tal manera que el 

agujero de parohe aumenta en diámetro haoia la porción de etapa desde la parte 

inferior del agujero de parche hasta un lado superior del mismo.

El agujero de parohe puede tener una superficie curva cóncava 

redondeada formada a lo largo de una circunferencia externa de la porción de 

etapa.

La porción de adhesión de parche puede tener por lo menos una ranura 

no uniforme en una superficie de la porción de adhesión de parche que hace 

contacto con el parche de tal manera que un área de adhesión entre la porción de 

adhesión de parche y el parohe aumenta y la durabilidad de adhesión entre estos 

se mejora oon el fin de evitar que el parche se desprenda de la porción de 

adhesión de parche.

La ranura no uniforme puede tener una forma de letra V, la ranura no 

uniforme puede tener una forma de letra U, y la ranura no uniforme puede tener 

una forma U .



El parohe puede ooa oapa de prevención de escapes de

de bajo peso m o iecu iaryporio  menos un parche de película delgada formado 

delgado

La porción de adhesión de parche puede incluir un material de pegadoo 

un adhesivo dispuesto entre la cá psu lades iliconay  el p a ro h e o o n e lf in d e  

permitir adherencia suave entre estos

La porción de adhesión de parohe se puede adherir completamente de 

talmanera que una superficie interna de la cápsula de s iliconayuna superficie 

interna del parche forma el mismo plano horizontal para evitar la ocurrencia de 

un espacio o una grieta en un punto lím itede adhesión entre la cápsula de 

siliconayel parohe.

La porc ióndeadhesióndeparche  puede incluir unaentradaform ada 

por encima de una superficie inferior de la misma de tal manera que un material 

de relleno se inyecta en un espacio internode la cápsula de silicona y una 

ranura de inyección de material de relleno dispuesta por debajo de la entrada, 

que tiene una estructura de múltiples capas que comprende por lo menos dos 

capasauna profundidad pequeña,yoónoavamente formadas

La ranura de inyección de material de relleno puede incluir una primera 

porción de sellado formada al sellar principalmente un espacio en un lado 

inferior de laentradacon e lf in d e o e rra re le s p a c io in te rn o d e  la cápsulade 

silicona desde el exterioryuna segunda porción de sellado formada por sellado 

secundario deun  espacio en un lado inferior de laprim era  porción de sellado



materia de relleoo

ioyeotadoeo el espacio io te roo d e^o á ps^a  de s^oooa se escape al exterior

Cuando se aplioa teosióo ai pooto limite de adhesión eoei que ia oápsola 

de siliconayel parche se adhieren uno oon el otro,la tensión se puede dispersar 

en por lo menos dos direcciones axiales de tal manera que la tensión aplicada de 

acuerdo con las fuerzas de tracción izquierdayderechayla tensión aplicada de 

acuerdo oon la fuerza de tracción en una dirección de ángulo de inclinación de 

unasecc ión transversa lde laporc ióndee tapaoranura  noun ifo rm eyen  una 

dirección de ángulo de inclinación de una sección transversal de corte del agujero 

de parche se aplican simultáneamenteala porción de adhesión de parche

De aouerdo oon otro aspecto de la presente invención, un método para 

fabricar una prótesis de mama artificial de silicona incluye una etapa de inmersión 

de solución de silicona para sumergir un molde con forma de mama en una 

solución de silicona para obtener una cápsula de silicona, una etapa de 

endurecimientoysecado para secadoyendureoimiento de la cápsula de silicona 

unida al molde utilizando un secador para obtener una cápsula de silicona, una 

etapa para obtener una cápsula de mama artificial para perforar un agujero en un 

extremo inferior de la cápsula de silicona unida al m oldeydespegaryobtener la 

cápsula de silicona del molde, una etapa de formación de agujero de parche que 

forma un agujero de parche que comprende una porción de e tapayuna ranura 

no uniforme con el fin de adherir un parcheauna porción de superficie interna de 

la cápsula de silicona,que correspondeaun agujero de la cápsula de silicona,el 

agujero de parche se formaatravés del cual el parche se adhiere al agujero de la 

cápsula de silicona, una etapa de moldeo de estructura de parohe para moldear 

el parche que comprende un parche de película delgada y un adhesivo de



aooerdo oon las fo rm asde  una etapa de la poroión de etapa y la ranura no 

uniforme además de una olrounferenolaygrosor que corresponde al agujero de 

parohede tal manera quee l parohe se adhiere completamente al agujerode 

parche sin espacio entre estos, una etapa de adhesión de parohe para adherir la 

estructura de parche moldeado que comprende el parche de película delgadayel 

adhesivo al agujero de parche de la cápsula de silicona, una etapa de 

procesamiento de ranura de Inyección de material de relleno que forma una 

ranura de Inyección de material de relleno que tiene una estructura de múltiples 

capas,cóncava en una superficie Inferior del parohe,através del cual un material 

de relleno se inyecta en el espacio interno de la cápsula de silicona, una etapa de 

relleno para rellenar el espacio interno de la cápsula de siliconaatravés de la 

inyección del material de rellenoatravés de la entrada por debajo de la cual la 

ranura de inyección de material de relleno se form a,yuna etapa final que forma 

una primera porción de selladoyuna segunda porción de sellado en este orden 

para sellado doble de la ranura de inyección de material de relleno utilizando un 

sellante con el fin de evitar que el material de relleno que llena el espacio interno 

de la cápsula de silicona se escape al exterior por medio de la entrada, la entrada 

es un agujero fino formado por una aguja de jeringa cuando se inyecta el material 

de relleno.

[Efectos ventajosos]

Oe acuerdo con una prótesis de mama artificial de silicona con 

concentraciónm in im izadaala tensiónyunm étodo para fabricar la misma, de 

aouerdo oon las realizaciones de la presente invención, una cápsula de silicona 

tiene un grosor uniforme y una parte de adhesión de parche tiene el mismo 

grosor que aquella de la cápsula de siliconaylas mismas propiedades fisioaso
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similares (expansibilidad, resistencia, elasticidad, y similares) para la cápsula de 

silicona, y sin embargo, la concentración de tensión que ocurre debido a 

diferencias en propiedades físicas entre la cápsula de silicona y la porción de 

adhesión de parche se minimiza y la resistencia a la ruptura por fatiga se 

maximiza y, de acuerdo con lo anterior, la ruptura de la prótesis de mama 

artificial, que es la complicación más peligrosa, se reduce significativamente, por

lo que se puede maximizar la seguridad y eficacia de la prótesis de mama 

artificial.

e
Adicionalmente, la porción de adhesión de parche incluye una porción de 

etapa y una ranura no uniforme y tiene una estructura de adhesión que tiene alta 

resistencia mecánica y física a la presión aplicada a la prótesis de mama artificial 

en la que se adhiere un parche a una superficie interna de la cápsula de silicona. 

A este respecto, la estructura de adhesión aumenta un área de adhesión y 

permite que la tensión se disperse en por lo menos dos direcciones axiales, y sin 

embargo, la resistencia del adhesivo se aumenta mecánicamente y físicamente y 

la durabilidad de adhesión de la porción de adhesión de parche se mejora, lo que 

@  resulta en seguridad general mejorada de la prótesis de mama artificial.

Adioionalmente, la porción de adhesión de parche tiene una estructura en 

la que ni un espacio ni una grieta se forma en un punto límite de adhesión entre 

la cápsula de silicona y el parche y así puede tener durabilidad de adhesión 

mejorada.

Adioionalmente, la cápsula de silicona, que incluye el parche y la porción 

de adhesión de parche, tiene un grosor en general uniforme y así la prótesis de 

mama artificial tiene excelente sensación en general y, de acuerdo con lo



anterior, puede tener alta efioaoia y oalidad.

Adicionalmente, se realiza un proceso final a través de sellado doble de 

tal manera que una entrada formada a través de la inyección de un material de 

relleno y un sellante de silicona para cerrar la entrada o porciones de borde del 

mismo no se exponen al exterior, y sin embargo, se puede lograr bonita 

apariencia de la porción de sellado de la entrada.

Más aún, las porciones de sellado de una ranura de inyección de material 

de relleno tienen un área de adhesión aumentada debido a una estructura de 

múltiples capas de la misma y una silicona sellable utilizable en el sellado de la 

entrada y las porciones de borde del mismo no se frotan contra el exterior, y sin 

embargo, una porción de sellante de entrada ha aumentado la resistencia del 

adhesivo y mejora la resistencia a la ruptura por fatiga y, de acuerdo con lo 

anterior, no se presenta riesgo de despegado de la silicona sellable de la porción 

de sellante de entrada, lo que resulta en aumento de la protección contra el 

escape del material de relleno.

Adicionalmente, la ranura de inyección de material de relleno tiene una 

estructura de múltiples capas y sella doblemente la entrada, y sin embargo, el 

deterioro de la resistencia del adhesivo de la porción de sellado de la entrada 

debido al escape del material de relleno por medio de la entrada que ocurre en el 

proceso de llenado se puede evitar y los problemas que ocurren debido a errores 

del operador también se pueden superar, y sin embargo, se puede maximizar la 

protección contra el escape del material de relleno.

[Descripción de los Dibujos]



anteriores y otros objetos, oaraoteristioas y otras ventajas de la 

presente Invenolón se entenderán más olaramente a partir de la sígnente 

descripción detallada tomada en conjunto oonlos dibujos qoe acompañan, en 

losque^

l^as ^(a) y ^(b) son vistas que Ilustran ejemplos de una

cápsula de sllloonayuna parte de adhesión de parche de una prótesis de mama 

artitiolal convencional^

^ a s ^ 0 ^ A ^ 2 ( a ) y 2 ( b )  son vistas que Ilustran otros ejemplos de una 

cápsula de sllloonayuna parte de adhesión de parche de una prótesis de mama 

artificial convencional^

l^as ^(a) y ^(b) son vistas que Ilustran ejemplos de los

procesos finales de una parte de adhesión de parche de una prótesis de mama 

artificial convencional^

^ a s ^ l^ O ^ A ^ ^ a ^ y ^ b )  son vistas que Ilustran otros ejemplos de los 

procesos finales de una parte de adhesión de parche de una prótesis de mama 

artificial convencional^

^ a ^ 3 ^ A 5 e s  una vista seccional de una prótesis de mama artificial 

de acuerdo con una realización de la presente Invención^

^ a ^ l^ l ^ A ^ e s  una vista seccional alargada de una parte de adhesión 

de parche, de acuerdo con una realización de la presente Invención^

^ a ^ l^ O I^ A ^ e s  una vista seccional alargada de una parte de adhesión 

de parche, de acuerdo con otra realización de la presente Invención^

l^ a s ^ l ^ ^ A ^ ^ a ) y ^ b )  son vistas seccionales alargadas que Ilustran 

unaranura no uniforme de la porción de adhesión de parche, de acuerdo con 

las realizaciones de la presente Invención^



La FIGURA 9 es una vista seccional alargada que ilustran un estado en 

el que una etapa final para sellado de una ranura de inyección de material de 

relleno utilizando un sellante de acuerdo con un parche ya se ha realizado, de 

acuerdo con una realización de la presente invención;

Las FIGURAS 10(a) y 10(b) son vistas seccionales alargadas que 

ilustran estados en los que una etapa final para sellado de una ranura de 

inyección de material de relleno utilizando un sellante de acuerdo con un parche 

se ha completado, de acuerdo con una realización de la presente invención; y

LA FIGURA 11 es un diagrama de flujo que ilustran un método de 

fabricación de prótesis de mama artificial de acuerdo con una realización de la 

presente invención.

[Mejor Modo]

De acuerdo con una realización de la presente invención, se proporciona 

una prótesis de mama artificial de silicona con concentración minimizada a la 

tensión que incluye una cápsula de silicona que forma una pared externa de la 

misma y una parte de adhesión de parche para cerrar un agujero formado en una 

superficie inferior de la cápsula de silicona desde el exterior, en el que la cápsula 

de silicona tiene un grosor en general uniforme, la porción de adhesión de parche 

tiene un agujero de parche a través del cual se adhiere un parche como un 

material adhesivo a un extremo inferior interno de la cápsula de silicona, y la 

porción de adhesión de parche en la que el parche se adhiere al agujero de 

parche tiene el mismo grosor que aquella de la cápsula de silicona y las mismas 

propiedades físicas o similares que la cápsula de silicona.

Adicionalmente, la prótesis de mama artificial de silicona con



se de parche

tieoe por lo meoosooaporoióo de etapa que tieoeuoae tapayse  forma eouoa 

superóle loteroa de ooaporolóo de la oápsula de sllloooa que haoeoootaoto ooo 

e lp a r o h e ^ ^ ^ ^ )

Adlolooalroeote, la prótesis de mama artlflolal de sllioooa ooo 

ooooeotraolóomlolmlzadaalateoslóo se oaraoterlza porque el agorero de parohe 

seoooflgura de tai m aoeraqoee ld lám etrode l ag^e rode  paroheeo el lado 

ioteroo de la oápsola de sllloooa es mayor que aquel del agüero de paroheeo el 

exterior de la oápsola de sllloooa

Adlolooalmeote, la prótesis de mama artlflolal de sllioooa ooo

ooooeotraolóomloim lzadaalateosióoseoaraoterlzaporqoeelag^erodeparohe 

tleoeuoapeodleote de tal maoera que el agüero de paroheaomeotaeo diámetro 

haoia la porolóo de etapa desde la parte loferlor del agojero de parohe hasta oo 

lado superior del mismo

Adlolooalmeote, la prótesis de mama artlflolal de sllioooa ooo

ooooeotraoióomlolmlzadaalateosióo se oaraoterlza porque el agüero de parohe 

tieoe uoa superfloie ourva oóooava redoodeada formada a lo largo de uoa 

olrouofereoolaexteroadelaporolóodeetapa

Adloiooalmeote, la prótesis de mama artlflolal de sllloooa ooo

ooooeotraolóomlolmlzadaalateoslóo se oaraoterlza porque la porolóo de etapa 

del agujero de parohe tleoe por lo meoos uoa raoura oo uolforme eo uoa 

superflo iedelaporolóodeetapaquehaoeoootaotooooelparohedeta lm aoera 

que uo áreade adheslóoeotre la porolóo d e e ta p a y e l parohe aumeota y la



de estos se mejora

se desprenda de iaporoióo de adhesión de parohe.

Adioiooaímeote, ia prótesis de mama artifioiai de siiioooa ooo 

ooooeotraoióo minimizada a ia teosióo se oaraoteriza porque ia poroióo de 

adhesióo de parohe iooiuye por io meoos oo parohe de peiiooia deigada 

oompietameoteadheridoyformadodeigado ooo ei fio de formar ei mismo piaoo 

horizoota ioom oooasoperfio ie io ferio rio teroade iaoápso iadesiiioooaeoooa 

poroióo superior dei parohe,para evitar iaooorreooia de oo espaoiooooa grieta 

eooopootoiim itedeadhesióoeotre iaoápsoiadesiiioooayeiparohe

Adioiooaimeote, ia prótesis de mama artifioiai de siiioooa ooo 

ooooeotraoióo mioimizada a ia teosióo se oaraoteriza porque ia poroióo de 

adhesióo de parohe iooiuye uoa eotrada formada por eooima de uoa superfioie 

ioferior de ia misma ooo ei fio de ioyeotaruo materiai de re iieooeouoespaoio 

ioteroo de iaoápsuia de siiioooayuoa raoura de ioyeooióo de materiai de reiieoo 

dispuesta por debajo de iaeotrada, que tieoe uoa estruotura de múitipiesoapas 

que iooiuyeo por io meoos dos oapasauoaoiertaprofuodidad,yoóooavameote 

formadas.

Adioiooaimeote, ia prótesis de mama artifioiai de siiioooa ooo 

ooooeotraoióo mioimizada a ia teosióo se oaraoteriza porque ia raoura de 

ioyeooióo de materiai de reiieoo iooiuye uoa primera poroióo de seiiado para 

seiiarpriooipaimeoteuoespaoioeo uo ia d o io fe rio rd e ia e o tra d a o o o e ifio d e  

oerrar uo espaoio ioteroo de ia oápsuia de siiioooa desde ei exterior y uoa 

seguoda poroióo de seiiado para se iia reoseguodo iugaruoespao ioeouo iado  

ioferior de ia primera poroióo de seiiado para ser prooesadofioaimeote ooo ei fio



de evitar que el material de relleno ¡nyeotado en el espaoio interno de la oápsuia 

de silioona se esoape al exterior.

Adicionalmente, la prótesis de mama artificial de silicona con 

concentración minimizada a la tensión se oaraoteriza porque, cuando se aplica 

tensión a un punto límite de adhesión en el que la cápsula de silioona y el parche 

se adhieren uno con el otro, la tensión se dispersa en por lo menos dos 

direcciones axiales de tal manera que la tensión aplicada de acuerdo con las 

fuerzas de tracción izquierda y derecha y la tensión aplicada de acuerdo con la 

fuerza de tracción en una dirección de ángulo de Inclinación de una sección 

transversal de la porción de etapa o ranura no uniforme y en una dirección de 

ángulo de inclinación de una sección transversal de corte del agujero de parche 

se aplican simultáneamente a la porción de adhesión de parche (S j-^ liL^).

De acuerdo con otra realización de la presente invención, se proporciona 

un método para fabricar la prótesis de mama artificial de silioona que incluye: una 

etapa de inmersión de solución de silicona para sumergir un molde con forma de 

mama en una solución de silicona para obtener una cápsula de silicona; una 

etapa de endurecimiento y secado para secado y endurecimiento de la cápsula 

de silioona unida al molde utilizando un secador para obtener una cápsula de 

silicona; una etapa para obtener una cápsula de mama artificial para perforar un 

agujero en un extremo inferior de la cápsula de silicona unida al molde y 

despegar la cápsula de silicona del molde; una etapa de formación de agujero de 

parohe que forma un agujero de parche que incluye una porción de etapa y una 

ranura no uniforme con el fin de adherir un parohe a una porción de superficie 

interna de la cápsula de silioona que corresponde a un agujero de la cápsula de 

silioona; una etapa de moldeo de estructura de parohe para moldear el parohe



que oo parohe de materiaadhesivo de acuerdo ooo

iasfo rroasde iae tapay ia raooraoooo ifo rroeaderoásdeooao irooo fe reoo iay 

grosorqoeoorrespoodeai agojerodeparohe d e ta i roaoera qoee i parohese 

adhiere coropietaroeote ai agojero de parche sio espaoio eotre estos; ooa etapa 

de adhesióo de parohe para adherir iaestrootora de parohe rooideadoqoeiooloye 

ei parche de peiiooiadeigadayeiroateria i adhesivo ai agojero de parohe de ia 

cápsoia de siiioooa; ooa etapa de procesaroieoto de raoora de ioyeocióo de 

materiai de reiieoo qoeforroaooaraoora de ioyeccióo de roateriai de reiieoo qoe 

tieoeooaestroctoraderoóitip ies capas, cóocavaeo ooasoperficie ioferior dei 

parche,através dei coai oo material de reiieoo se ioyeotaeo oo espaoio ioteroo 

de iaoápsoia de siiioooa; ooa etapa de reiieoo para reiieoar oo espaoio ioteroo de 

iacápsoia de siiioooaatravés de iaioyeccióo dei materiai de reiieooatravés de 

iaeotrada por debajo de iaooaiiaraoora de ioyeooióo de materiai de reiieoo se 

form a;yooa etapa fioaiqoe forma ooa primera poroióo de seiiadoyooasegooda 

poroióo de seiiado eo este ordeo para seiiado dobie de iaraoora de ioyeccióo de 

materiai de reiieoo otiiizaodo oo seiiaote ooo ei fio de evitar qoee i materiai de 

reiieoo qoeiieoaei espaoio ioteroo de iacápsoia de siiioooa se esoape ai exterior 

de iaeotrada,qoe es oo agojerofiooatravés dei coai ei materiai de reiieoo se 

ioyectaotiiizaodoooaagojadejerioga

^o io sooesivo, ooa prótesis de mama artifioiai de siiioooa ooo 

ooooeotracióom ioim izadaaiateosióoyoom étodo para fabricarla misma, de 

acoerdo ooo las realizaciooes de ejemplo de la preseoteioveocióo, se describirá 

eo detalle ooo refereooiaalosdibojosqoeaoompaoao.

Sio embargo, la preseote ioveooióo se poede iocorporar eo mochas 

formas difereotes y oo se debe coostitoir como qoe limita las realizaoiooes



8^04 A estas rea^acíooes se proporoíooao de tal

maoeraqoeestadesoripolóo llevaráoompletameoteelaloaooedela Ioveooióo 

para aquellos expertos eo la téooloa,yformas de los elemeotos Ilustrados eo los 

dibujos se proporolooao solo para propósitos de llustraolóoyolarldad

^rlroero, de aouerdo ooo uoa reallzaolóo de la preseote Ioveooióo, ooroo 

se Ilustra eo las F IG U R A S 5a10, uoa prótesis de roaroa artifioiai de sllloooal 

looluye uoa oápsuia de sllloooalO que forroa uoa pared exteroa de la rolsroay 

uoa parte de adbeslóo de parohe R para oerrar uo agujero forroado eo uoa 

superficie Ioferior de la oápsuladesllloooa 10desdee l exterior, eo laque  la 

porolóo de adheslóo de paroheRlooluyeuo parohe 20yuo  agujero de p a rc h e n

La oápsuladesllloooa 10 tleoe uo grosor uolforroeque se prepara al 

forroar la oápsula de sllloooa 10utlllzaodouoroolde(oo mostrado),que forroa,eo 

uoa superficie Ioferior de la cápsula de sllloooa 10 ,uoagujeroatravés del cual la 

cápsula de sllloooa 10se toma del m olde,yque forma el agujero de p a rc h e lla  

través delcual el parohe 20 se adhlereala cápsula de sllloooa 10

La cápsula de sllloooa 10tleoeuo grosor eogeoeraluolforme.

1̂ grosor de la cápsula de sllloooa lO se  puede ajustar de forma variada, 

pero puede estar eotre0.5y2mm eooooslderaolóo de la segurldadyefloleocla

La porolóo de adheslóo de párchense cooflgura para oerrar deotro de la 

oápsuladesllloooa 10 desde el exterlo ryparacerra r el agujero deparche 11 

desde el exterior de tal maoera que deotro de la cápsula de sllloooa 10 

permaoecelleoa ooo uo material de relleoo.



^agu je ro  de de adhesíóo

de paroheRyes ooa p o ^ ó o a ^ q o e  se advere el parohe 2 0 ,yse  puede formar 

al adherir el parohe 20auoa poroióo de extremo Ioferior de la oápsuia de s^oooa 

lOutllIzaodouo adhesivo.

^omo se Ilustra eo las F lG 0 R A S 5 y6 ,e l agujero de p a ro h e ^ tle o e  por 

lo meoos uoa porolóo de etapa 12 que tleoe uoa etapa y se forma eo uoa 

superficie loteroa de uoa porolóo de la oápsuia de sllloooa 10quehaoeoootaoto

ooo el parohe 20

Oehldoalaformaolóo de la porolóo de etapa 12 ,el agujero de paroheH 

se forma de tal maoera que el diámetro de uoa porolóo superior del agujero de 

p a ro h e lle s  mayor que aquel de la porolóo Ioferior del agujero de p a ro h e ll.

La altura de la porolóo de etapa 12 se puede ajustar de forma variada La 

porolóo de etapa 12 tleoe preferlblemeote uoa altura d e 0 2 5 m m a 1 .5 m meo 

oooslderaolóo ooo el heoho de que el grosor geoeral de la oápsuia de sllloooa 10 

estáeotre0.5y2m m .

^1 agujero de p a ro h e llt le o e  uoa peodleotel^loolloada de tal maoera 

que el agujero de p a ro h e llt le o e u o  diámetro que aumeota haola la porolóo de 

etapa12 desde la parte Ioferior del agujero de p a ro h e ll hasta uo lado superior 

del mismo ^sd e o lr,o o m o se llu s tra e o la F lG O R A 6 , la peod leote l^ tleoe uo 

á o g u lo d e lo o llo a o ló o d e ^o m e o o so o o re sp e o to a u o a llo e a h o rlzo o ta ld e la  

superficie Ioferior de la oápsuia de sllloooalO
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El agujero de parohe 11 tiene una superfioie ourva oónoava redondeada 

15 formada a lo largo de una oirounferenola externa de la porción de etapa 12. Es 

deolr, la superfioie ourva 15 se forma en una posiolón que se extiende desde un 

extremo externo de la porción de etapa 12 hasta una superfioie Interna de la 

oápsuia de silioona.

Adicionalmente, oomo se ilustra en la FIGURA 7, la porción de etapa 12 

del agujero de parohe 11 puede tener una estructura que incluye una pluralidad 

de capas, en decir, una estructura de múltiples capas. En particular, la porción de 

etapa 12 puede tener diversas capas que se extienden desde un extremo de la 

pendiente 16 hasta un extremo de la superfioie ourva 15, que tiene un tamaño 

pequeño, y tiene una altura uniforme.

Como se ilustra en la FIGURA 6, se forman ranuras no uniformes 13 a 

una profundidad fina en una superfioie de la porción de etapa 12 del agujero de 

parohe 11, que hace contacto con el parohe 20.

Las ranuras no uniformes 13 se pueden formar en un intervalo constante 

y el número del mismo puede ser uno o más. En particular, las ranuras 13 se 

pueden formar en la porción de etapa 12 por tener un intervalo reducido hacia la 

superfioie curva 15 desde la pendiente 16.

La ranura no uniforme 13 puede estar en la forma de una ranura con una 

profundidad predeterminada y tiene una forma afilada hacia abajo, en decir, una 

forma de letra V. Adicionalmente, como se ilustra en la FIGURA 8(a), la ranura no 

uniforme 13 puede tener una forma curva hacia abajo lisa, en decir, una forma de 

letra U.



oomo se raoura oo u n irm e

13se puede formar eoíasuper^oie ourva 1 5 ,que es uoa poroióo de extremo de 

ia poroióode etapa 12, ooo uoaforma ^  de ta i m aoeraqueei parohe20se 

puede adherir más oeroaoameoteaia poroióo de extremo ioferior de ia oápsuia 

de siiioooa

Como se describió aoteriormeote,ai formar ia raoura oo u o ifo rm e l^eo ia  

poroióo de etapa 12 dei agujerodeparohe 11, uo área deadhesióo eotre ia 

oápsuia de siiioooa 10ye ipa roh e 20 se au m e o ta y ia d u ra b iiid a dd e ad h es ióo  

eotre estos se m ejora,ysio  embargo,se puede evitar iaseparaoióo dei parohe 

20 de ia poroióo de adhesióo de parchen

La poroióo de adhesióo de paroheReoia que ei parohe 20 se adhiere ai 

agujero de p a ro h e llt ie o e e i mismo grosor que aqueiia de ia oápsuia de siiioooa 

lO y tie o e ia s  mismas propiedades fisioasosimiiares que aqueiias de ia oápsuia 

de siiioooa 10

E iparohe20 se adhiere ai agujero de parohe 11 paraoorrespooderai 

grosorytamaóo dei agujero de p a ro h e ll e ioo iuyeuoaoapadepreveooióode 

escapes (oo mostrada) de siiioooa de bajo peso moieouiar ooo ei fio de evitar que 

ias propiedades fisioas dei parche 20 se deterioreo mediaote uo materiai de 

reiieoo (oo mostrado)

La poroióo de adhesióo de parchen,eodecir,uoa estructura de adhesióo 

eotre ia oápsuia de siiioooa 1 0 ye ip a rch e 2 0 , o o tie o e esp a o io o g rie ta eo u o  

puotoiimite de adhesióo eotre estos



La porción de adhesión de parohe P incluye un material de pegado o un 

adhesivo dispuesto entre la cápsula de silicona 10 y el parche 20 con el fin de 

permitir adherencia suave entre estos.

La porción de adhesión de parche P incluye por lo menos un parche de 

película delgada 28 completamente adherido y formado delgado con el fin de 

formar el mismo plano horizontal como una superficie inferior interna de la 

cápsula de silioona 10 en una porción superior del parche 20, para evitar la 

ocurrencia de un espaoio o una grieta en ei punto límite de adhesión entre la 

cápsula de silioona 10 y el parche 20 y para formar una parte de adhesión de 

parche P que tiene fuerte resistencia mecánica y física a la presión aplicada a la 

prótesis de mama artificial de silicona I.

El parche de película delgada 28 puede tener un grosor fino y el grosor 

del mismo se pude ajustar de forma variada. Preferiblemente, el parche de 

película delgada 28 tiene un grosor de 200 pm o menos con base en el hecho 

que los grosores preferidos de la cápsula de silioona 10 y la porción de adhesión 

de parche P está entre 0.5 y 2 mm.

En la presente invención, la configuración general utiliza los siguientes 

materiales.

Básicamente, se utiliza poliorganosiloxano, que tiene silano oomo una 

cadena principal y un grupo organo, tal oomo un grupo metilo, ligado a la cadena 

principal. El ejemplo más representativo del poliorganosiloxano es 

polidimetilsiloxano que tiene un grupo metilo ligado a una cadena principal. Un



grupo metilo de dimetilsiloxano, que es un monómero de polidimetilsiloxano, se 

puede sustituir oon un grupo organo tal oomo un grupo alquilo, un grupo fenilo, un 

grupo vinilo, o similares.

Por ejemplo, se puede utilizar un polímero obtenido mediante la 

polimerizaoión de un monómero obtenido al sustituir dimetilsiloxano oon metí! 

hidrogen siloxano, metí! fenil siloxano, difenil siloxano, dimetil vinil siloxano, tri- 

fluoro propil siloxano, o similares. Adioionalmente, se pueden utilizar los 

oopolímeros utilizando oligómeros que consisten de estos monómeros.

En particular, el parohe de película delgada 28 utiliza polímeros de 

silioona que tiene orientación molecular, son altamente densos, y tienen alta 

afinidad de unión entre estos y así son estructuralmente estables, y una película 

de barrera formada de un elastómero de silicona a través del cual las moléculas 

de aceite de silioona de bajo peso molecular (un material de relleno) tiene 

dificultad en pesar físicamente y químicamente, se dispone oomo una capa 

intermedia entre las capas de polímero de silioona. Adicionalmente, el grosor de 

la película de barrera se puede ajustar de varias formas con el fin de lograr 

efectos de bloqueo, pero la película de barrera puede tener un grosor de 10 a 80 

pm en consideración de la seguridad y eficiencia.

Por ejemplo, cuando el parche de película delgada 28 se forma de un 

polímero obtenido a través de la polimerizaoión de difenilpolisiloxano y 

dimetilpolisiloxano, la película de barrera formada oomo la capa intermedia del 

parche de película delgada 28 se puede formar de un elastómero de silioona 

obtenido a través de la polimerización de dimetilpolisiloxano y metil 3,3,3- 

trifluoropropilpolisiloxano o difenilpolisiloxano.



Como se ilustra en la FIGURA 9, la porción de adhesión de parohe P 

incluye una entrada 21 formada por encima de una superficie inferior de la misma 

de tal manera que un material de relleno se puede inyectar en un espacio interno 

de la cápsula de silicona 10 y una ranura de inyección de material de relleno 25 

dispuesta por debajo de la entrada 21, que tiene una estructura de múltiples 

capas que incluye por lo menos dos capas a una profundidad pequeña, y 

cóncavamente formadas. Más específicamente, la ranura de inyección de 

material de relleno 25, se forma en una superficie inferior del parche 20 a una 

cierta profundidad, que tiene una estructura de múltiples capas, y cóncavamente 

formadas, primero se forma, y luego la entrada 21, que tiene una estructura 

conectada al espaoio interno de la cápsula de silicona 10 y así se forma mediante 

inyección cuando se inyecta el material de relleno utilizando un dispositivo de 

jeringa separado, se forma por encima de la ranura de inyección de material de 

relleno 25.

La profundidad de la ranura de inyección de material de relleno 25 se 

puede ajustar en forma variada, pero la ranura de inyección de material de relleno 

25 puede tener una profundidad de 0.3 a 1.5 mm en consideración de la 

eficiencia.

Como se ilustra en la FIGURA 10, la ranura de inyección de material de 

relleno 25 sirve para evitar que el material de relleno se escape al exterior al 

oerrar la entrada 21 que se ha abierto después que se inyecta el material de 

relleno en la cápsula de silicona 10 e incluye primeras y segundas porciones de 

sellado 36 y 37 formadas de un sellante.



La primera porción deseado 36 déla ranura de ioyeooión de materia de 

reveno 25 se forma ai seiiar principalmente un espaoio en un iado inferior de ia 

entrada 21 oon ei fin de oerrar e iespao io in te rnode iaoápsu ia  desiiioona 10 

desde ei exterior Es deoir,ia primera porción de seiiado 36 evita ia obstrucción 

dei proceso de seiiado debido aiesoape deimateriai de re iie n o a tra vé sd e ia  

entrada 21 mediante ia presión aplicada a la prótesis de mama artificial de 

silicona I en un p rocesodese lladode la ranurade inyección de material de 

relleno 25 después que se carga dentro de la cápsula de silicona 10 oon el 

material de rellenoyevita que el proceso de sellado se realice satisfactoriamente 

debido a errores del operador, tal como limpieza incompleta del material de 

relleno de la entrada21 después que se carga oon el material de relleno.

El sellante que constituye la primera porción de sellado 36 puede ser un 

adhesivo de caucho de silicona liquida (LSR) que tiene una viscosidad que 

permite el sellado incluso aunque no se aplique presiónala ranura de inyección 

de material de relleno 25, en decir, una viscosidad relativamente baja En 

particular,la primera porción de sellado 36 puede tener una viscosidad d e 10 0 a  

2,000 ops en consideración de la seguridadyeficiencia

La segunda porción de sellado 37se forma por sellado secundario de un 

espaoio en un lado inferior de la primera porción de sellado 36 para ser 

procesado finalmente con el fin de evitar que el material de relleno inyectado en 

elespacio interno de la cá psu ia des iliconaseescapea lex te rio r Es decir, la 

segunda porción de sellado 37 se configura para sellar doblemente y más 

rígidamente la ranura de inyección de material de relleno 25 que se ha sellado 

por la primera porción de sellado 36 y se puede moldearen forma lisa y se 

adhiere al aplicar de nuevo presiónala ranura de inyección de material de relleno
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25 en razón a que el material de relleno no se esoapa al exterior por medio de la 

entrada 21 debido a la presión aplioada a la prótesis de mama artificial de silioona

I por la primera porción de sellado 36.

El sellante que constituye la segunda porción de sellado 37 puede ser 

silicona en la forma de goma de silioona o LSR que se puede moldear y adherir a 

través de la presurizaoión en la ranura de inyección de material de relleno 25, 

preferiblemente, un sellante en la forma de goma de silicona.

#
A este respecto, la cápsula de silicona 10 y la porción de adhesión de 

parche P se forman del polímero de silioona descrito anteriormente con el fin de 

tener el mismo grosor y las mismas propiedades físicas. En otra realización, sin 

embargo, el parohe de película delgada 28 y el parche 20 que incluye un 

adhesivo se puede formar de un material de silicona que tiene diferentes 

propiedades físicas de aquellas de la cápsula de silioona 10. Esto provoca 

propiedades físicas de la estructura de adhesión que consiste del parohe de 

película delgada 28 y el parche 20 que incluye un adhesivo es igual que aquella 

^  de la cápsula de silioona 10 y se atribuye a diferencias entre los grosores de una

película de barrera incluida en la cápsula de silicona 10 y la película de barrera 

del parche de película delgada 28 y diferencias en las propiedades físicas entre 

las estructuras de adhesión.

El adhesivo para adherir el parche de película delgada 28 al parohe 20 o 

para adherir el parche 20 a la cápsula de silioona 10 para formar la porción de 

adhesión de parohe P puede ser uno seleccionado de las materias prima de 

silioona descritas anteriormente, y ejemplos de las mismas incluyen un adhesivo 

de silioona tipo goma y adhesivo LSR.



Cuando se ponto de adhesión eoelquela cápsula

de s ilioona lO ye l parohe 20 se adhieren uno oon el otro,la tensión se dispersa 

en por lo menos dos direcciones axiales de tal manera que la tensión aplioada de 

acuerdo oon las fuerzas de tracción izquierdayderechayla tensión aplioada de 

acuerdo con la fuerza de tracción en una dirección de ángulo de inclinación de 

una sección transversal de la porción de e tapa12oranura no un iform e13yen 

una dirección de ángulo de inclinación de una sección transversal de corte del 

agujero de parche se aplican simultáneamente a la porción de adhesión de 

p a r o h e P ^ ^ ^ ^ )  Más específicamente,la tensión aplioadaala estructura de 

adhesión entre los elementos de la porción de adhesión de parchen,en  decir, 

tensión en e lpun to lim ite  de adhesión entre estos, la tensión aplicada enuna 

dirección horizontal de acuerdo oon las fuerzas de tracción izquierdayderecha 

(tensión de dirección horizontal), la tensión aplicada de acuerdo oon la fuerza de 

tracción en una dirección inclinada de un ángulo de inclinación de sección 

transversal del agujero de parohe formado en la cápsula de silicona 10 

(tensión de dirección inclinada), la tensión aplicada de acuerdo oon la fuerza de 

tracción en una dirección de ángulo de inclinación de una sección transversal de 

la porciónde etapa 1 2 o la  ranura nouniforme 1 3 s e fo rm a e n e la g u je ro d e  

parohe11(tensión de dirección inclinada),yla tensión aplioada de acuerdo oon la 

fuerza de tracción en una dirección vertical de una sección transversal de la 

porción de etapa12 (tensión de dirección vertical) se aplican simultáneamentea 

la porción de adhesión de parohe P y se dispersan en por lo menos dos 

direcciones axiales Sin embargo, la estructura de adhesión de parche exhibe los 

mismos efectos oomo aquellos de una estructura que consiste de la cápsula de 

silioonalO ytiene fuerte resistenciaala tensión.



En lo socavo,se desoirá  oo método para de mama

artitiolal de sllloooa desoota anteriormente oon oonoentraolón minimizada a la 

tensión.

Primero, oom ose llos traen  la PIG0RA11, onmétodo para fabricarla 

prótesis de mama artificial de silioona oon oonoentraolón mlolmlzadaala teosióo, 

de aooerdooooooareallzaclóo de la preseote Ioveooióo, looloye ooa etapa de 

lom ersIóodesoloolóodesllloooaSIO , onaetapadeendoreolm lentoyseoado 

S20,ona etapa para obtener onaoápsola de mama artifioiai S30,ona etapa de 

formaolón de agojerode parobe S40, ona etapa de m oldeode estrootora de 

parobeS50,ona etapa de adhesión de parobeS60,ona etapa de procesamiento 

de ranora de Inyeoolón de material de re lle n ó lo ,  ona etapa de r e l le n ó lo ,y  

ona etapa final S90

En la etapa de Inmersión de soloolón de silioona S10,on molde oon forma 

de mama se som ergeenon contenedor qoe contiene ona soloolón de silioona 

para cobrlr ona soperflole general del moldecon la soloolón de silicona, para 

obtener ona cápsola de silioona Inicial 10de la prótesis de mama artificial.

En laetapadeseoadoyendoreo lm len toS 20,e lm oldesom erg ldoen la  

soloolón de silioona se secayendorece para obtener la cápsola de silioona 10 

qoe oonstltoye la prótesis de mama artificial I. Es deolr, para obtener la cápsola 

de s llloona lO ,e l molde se pone dentro de on dispositivo de seoadoyloego la 

cápsoladeslllconalO onldaalm oldesesecayendorece

En la etapa para obtener la cápsola de mama técnica S30, se realiza on 

agojeroenon extremo Inferior de la cápsola de silioona 10 onlda al m o ldeó la
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oápsoia separa dei moídeyse obtiene

Eoia etapa de formación deí agüero de parohe S40,ei agüero de parohe 

ai qoe se adhiere ei parche 20 se forma en on iado interno dei agojero 

formado en ei extremo inferior de iacápsoia desiiioona 10 .Es dec irla  porción de 

etapa 12 qoe tiene ona etapa seform a en ei iado interno dei agüero en ei 

extremo inferior de iacápsoia de siiioonalO oon ei fin de permitir qoeei parohe 

20 se adh ieraaeste ,yse forman ranoras no uniformes 13en ia  porción de etapa

Para formaría porción de etapa 1 2 y ia s  ranuras no oniformes13 en ia 

oápsuia de siiicona 10, primero, ia cápsuiade siiioona 10 se vueive ai revés 

utilizando ei agujero de p a ro h e ll que se forma en ia oápsuia de siiiconalO de 

tai manera que una superfioie interna de ia oápsuia de siiioonalO se vueive ai 

revés,ia oápsuia de siiicona lO se monta en una piantiiia separada para reaiizar 

ei procesamiento de ia porción de etapa 12, y iasranuras no uniformes 13 se 

procesan en ia porción de etapa 12

En ia etapa de formación dei agujero de parohe S40,ia porción de etapa 

1 2 y ia s  ranuras no un ifo rm es13,a ias que se puede adherir ei parche 20, se 

puede formar en iasuperfio ie in fe rio rde iaoápsu iade  siiicona lO a tra v é s d e  

grabado mecánico

Adioionaimente, en ia etapa de formación dei agujero de parohe S40,ia 

porción de etapa 12y ia s  ranuras no uniformes 13 ,a ias que se puede adherir ei 

parche 2 0 ,se puede formar en ia superfioie inferior de ia oápsuia de siiicona 10a 

través de grabado quimioooprocesamientoiáser.



En la etapa de moldeo de estructura de parohe S50, una estructura de 

parohe, en decir, el parche de película delgada 28 y el parche 20 que incluyen un 

adhesivo, se moldea para corresponder a las formas de la etapa de la porción de 

etapa 12 y el agujero de parohe 11 que incluye las ranuras no uniformes 13 así 

como también la circunferencia y grosor del agujero de parohe 11 de tal manera 

que el parohe 20 que incluye el parche de película delgada 28 se adhiere 

completamente al agujero de parche 11 de la cápsula de silicona 10 sin espaoio 

entre estos.

En la etapa de moldeo de estructura de parohe S50, la estructura de 

parche se procesa a través de moldeo de compresión de presión después de 

poner el parohe de película delgada 28 y el parohe 20 que incluyen un adhesivo 

en una estructura de moldeo que tiene forma, circunferencia y grosor que 

corresponde a aquel de la porción de etapa 12 y las ranuras no uniformes 13 del 

agujero de parche 11.

En la etapa de adhesión de parohe S60, la estructura de parohe se 

adhiere al agujero de parohe 11 de la cápsula de silioona 10.

Para adherir la estructura de parche obtenida a través de la etapa de 

moldeo de estructura de parohe S50 al agujero de parohe 11 de la cápsula de

silicona 10, la porción de etapa 12 y las ranuras no uniformes 13 del agujero de

parche 11 se hacen girar con el fin de ser puestas en un lado interno de la 

cápsula de silicona 10, y la estructura de parche se alinea exactamente con el 

agujero de parche 11 en el lado interno de la cápsula de silicona 10 y luego se

adhiere a este a través del procesamiento de compresión por presión y



Cuando se form aíaporcióo de adhesióo de de

p a ro h e ^ d e ia  oápsuia de siiioooaiO ,se maoera geoerai se utiiiza siiioooa que 

se pega ai d isp o s itivo s  oomo uo dispositivode presióo, osimiiares. A es te  

respeoto,iaooofiguraoióoypriooipio de operaoióo de ia siiioooa que se pegaa 

ios dispositivos se puede eoteoderfáoiimeote por aqueiios expertos eoiatéooioa, 

ysio embargo,se omitirá aquiuoa desoripoióodetaiiada

Aesterespeoto,ia poroióo de adhesióo de parohePform adaatravés de 

ia etapade adhesióo de parohe S60 tieoeei mismo grosoroomoaquei de ia 

oápsuia desiiioooa meoáoioameotetieoe ias mismas propiedadesfísioas 

que ia oápsuia de siiioooa 1 0 ,y s io  embargo, ia ooooeotraoióo de teosióo que 

oourredebidoaditereooiaseo ias propiedades fisioas eotre ia oápsuia de siiioooa 

1 0 y ia  poroióo de adhesióo de parohePsem ioim iza, por io que se mejora ia 

resisteooia a ia fatiga eo geoerai de ia prótesis de mama artifioiai i. 

Adioiooaimeote,ia estructura de adhesióo de parohe de ia poroióo de adhesióo 

de parohePes uoa estructura eo ia  que oiuo espaoio oi uoa grieta se forma eo 

uo puoto iim itedeadhesióo eotre ia oápsuia desiiioooa 1 0 y e i parohe^O e 

iooiuyeia poroióo de e tapa12y iasraou ras  oo uoiformes13 que aumeotaouo 

área de adhesióo eotre ia oápsuia de s iiioooa lO ye i parohe 20 Adioiooaimeote, 

ia estructura de adhesióo de parohe tieoe uoa estructura eo ia  que ei parohe 20 

que iooiuyeei parohe de peiicuiadeigada 28 se adhiereauoa superficie ioteroa 

de ia oápsuia de siiioooa 10 y así ia teosióo apiioada a ia prótesisde mama 

artific ia rse  dispersa más satisfaotoriameoteytieoe resisteooia mecáoicameotey 

fisioam eotefuerea ia presióo apiioadaa ia prótesis demama artifioiai i y asi 

proporoiooa durabiiidad de adhesióo mejorada de ia poroióo de adhesióo de



parchen

En en una estructura de adhesión de parche convencional

oomo se lustra en íasEíGURAS 1(a)y ía cápsula de s^cona^tíene  un 

grosor promedio d e 0 5 a 1 m m ,m ie n tra s  que ía porción de adhesión de parches 

8 a y8 h  tiene un grosor d e 1 3 a 3 m m y u n a  porción centrad de ía misma tiene un 

grosor de 0 .3 a 0 ^ m m .S in  em bargólas diferencias en ias propiedades físicas 

entrega oápsuia de s^o o n a ^y ía s  porciones de adhesión de parche 8 a y8 b  son 

tan sígnítioativas que ía tensión sustanciad se concentra en un íímíte entre estasy 

asíía estructura de adhesión de parche convencional exhibe pobre res is tenc ia  

ía fatiga. Adioionalmente, oonvenoíonaímente, oomo se lustra en íaEÍGORA^a), 

ía oápsuia de s^cona^tiene  un grosor promedio d e 0 5 a  1 mm mientras que 

una porción centrad de ía porción de adhesión tiene un grosor de 0 .3 a 0 .8 mm,y 

sin embargo, ias diferencias en ias propiedades físicas entre ía oápsuia de 

s ^ c o n a ^ y ía s  porciones de adhesión de parohe 8 a y 8 b  son tan significativas 

que ía tensión sustanciad se concentra entre un íímíte entre estas y ,de  acuerdo 

oonío anterior, ía estructura de adhesión de parche convencional exhibe pobre 

resístencíaaíafatiga. Adioionalmente, oomo se sustraen ias FLORAS 2 (a )y  

2(b),una estructura de adhesión de parohe convencional tiene espacíosogrietas 

en eí punto íímíte de adhesíón13entre ía oápsuia de s^o o n a ^y ía  porción de 

adhesión de parohe^otienedurab^dad de adhesión adherida debídoadeb^dad 

en ía presión apíícadaauna prótesis de mama artíticíaí en razónaque se adhiere 

un paroheauna superficie externa de ía cápsula de s^oona7.

Sin embargo, ía porción de adhesión de parohe P de acuerdo oon ía 

presente invención tiene eí mismo grosorypropíedadestisícas que ía oápsuia de 

sacona 10 y así exhibe muy aíta resistencia a ía tensión Oe acuerdo oon ío



anterior aunque tiene un grosor pequeño, íaporoíón de adhesión de paroheP 

tiene fuerte resístenoíaaíaadhesíónyexhíbea^aresístenoíaaía tensíónyasí 

tieneaítadurah^dad y mejora íadurab^dad generad de ía prótesis demam a 

artítioíaídes^oonaL

En ía etapa de procesamiento de ranura de ínyeooíón de material de 

re^enoS70, ía ranuradeínyeooíón demateriaí de re^eno25tiene unaforma 

oónoavayse forma una estructura d e m u d e s  oapasen una superficie inferior 

deí parohe 20, oomo una poroíónatravés de íaouaíunm ateriaí de reveno se 

inyecta en un espacio interno de ía cápsula de sacona 10 uti^zando un 

dispositivo de jeringa separado

La ranura de inyección de material de reveno 25 se puede formaratravés 

de moídeo de compresión ai presionar una porción centrad de ía superficie inferior 

deí parche uti^zando un moíde (no mostrado) que tiene una parte de moldeo que 

tiene una forma convexa que correspondeaía forma de ía ranura de inyección de 

material de reveno 25ysohresaíe hacía afuera

Adíoíonaímente, en ía etapa de procesamiento de ranura de inyección de 

materiai de reveno S70,ía ranura de inyección de materiai de reveno 25 se puede 

form aratravés de procesamiento íáser, grabado mecánico,ograbadoquímíoo 

con eítin de tener una forma oónoava.

Como ejempíos de ía formación de ía ranura de inyección de materiai de 

reveno 25através de procesamiento íáser,ía ranura de inyección de materiai de 

reveno 25 tiene una estructura de múítipíes capas que se puede formar ai emitir 

rayos íáser,como una fuente de caíor de aíta intensidad,aúna superficie inferior



dei parche 20 ,oíaraoura de de materia de reveno 25 se puede formar

mediarle procesamiento íáser en una superfioie inferior deí parohe 20.

En ía etapa de cenado S80,eí espaoio interno de ía oápsuia de s^oona 

10seoargaoon  un materialde re ííenoatravésde ínyeooíón por medio de ía 

entrada 21 deí parche proporcionado oon ía ranura de ínyeooíón de material de 

reveno 25

Laentrada21 sepuedeform aren  un prooeso queforma ía ranurade 

inyección de material de reveno 25 en ía etapa de procesamiento de ranura de 

inyección de material de reveno S70, o ía entrada 21 se puede formar 

naturalmente en un proceso de inyectar un material de reveno ut^zando un 

dispositivo de jeringa en ía etapa de cenado S80

En ía etapa fínaíS90,ía ranura de inyección de material de reveno 25 se 

seíía medíante un secante de tai manera que se evita eí escape deí material de 

reveno íncíuído en ía oápsuia de sacona 10 ai exterior por medio de ía entrada 

21, que es un agujero fino formado por una aguja de jeringa cuando se inyecta eí 

materiai de reveno

En eí secado de ía ranura de inyección de materiai de reííeno25 para 

oerrar Íaentrada21, ía ranurade inyección demateriaí de re ííeno25seseíía 

completamente y doblemente ai formar principalmente ía primera porción de 

secado 36 utilizando un secante quetíene una baja viscosidad y e n  segundo 

íugar que formaía segunda porción de secado 3 7 e n e í  espacio restante de ía 

ranura de inyección de materiai de reveno 25.



Sin embargo, la primera y segunda porciones de sellado 36 y 37 

formadas a través de la etapa final S90 tienen un área de adhesión aumentada 

debido a la estructura de múltiples capas. Adicionalmente, la silicona de sellado 

utilizada en tratamiento de sellado de la entrada 21 y las porciones de borde de la 

misma no se frotan contra el exterior y así la porción de sellado de la entrada 

tiene alta adhesión y alta resistencia a la ruptura por fatiga y, de acuerdo con lo 

anterior, no se presenta riesgo de despegado de la silicona sellable de la porción 

de sellado de la entrada 21, lo que resulta en aumento de la protección contra el 

escape del material de relleno. Adicionalmente, en razón a que la entrada 21 que 

se sella doble utilizando la ranura de inyección de material de relleno 25 tiene una 

estructura de múltiples capas, el deterioro de la resistencia del adhesivo de la 

porción de sellado de la entrada 21 debido al escape del material de relleno por 

medio de la entrada 21 que ocurre en el proceso de llenado se puede evitar y 

también se pueden superar los problemas que ocurren debido a errores del 

operador, y sin embargo, se puede aumentar la protección contra el escape del 

material de relleno.

Es decir, de acuerdo con la prótesis de mama artificial de silicona con 

concentración minimizada a la tensión de acuerdo con la presente invención y el 

método de fabricación de la misma, una cápsula de silicona tiene un grosor 

uniforme y una parte de adhesión de parche tiene el mismo grosor que aquella de 

la cápsula de silicona y las mismas propiedades físicas o similares 

(expansibilidad, resistencia, elasticidad, y similares) para la cápsula de silicona, y 

sin embargo, la concentración de tensión que ocurre debido a que las diferencias 

en las propiedades físicas entre la cápsula de silicona y la porción de adhesión 

de parche se minimizan y la resistencia a la ruptura por fatiga se maximiza y, de 

acuerdo con lo anterior, la ruptura de la prótesis de mama artificial, que es la



p e co sa , se por lo que se puede

mejorar la segurldadye^oaola de la prótesis de mama ar^o la l

Adlolooalmeote, la porolóo de adhesión de parohelnoluye una porolón de 

etapayuna ranura no unlformeytlene una estructura de adhesión que tiene alta 

resistencia m eoánloayflsloaala presión aplloadaala prótesis de mama artlflolal 

en la que se adhiere un paroheauna superóle Interna de la oápsula de sllloona 

A este respeoto, la estructura de adhesión aumenta un área de adhesión y 

permite que la tensión se disperse en por lo menos dos dlreoolones axiales,ysin 

embargo,la resistencia del adhesivo se aumenta meoánloamenteyflsloamentey 

se mejora la durabilidad de adhesión de la porolón de adhesión de parohe, lo que 

resulta en segundad general mejorada de la prótesis de mama artlflolal.

Adlolonalmente, la porolón de adhesión de parohe tiene una estructura en 

la que ni un espaolo ni una grieta se forma en un punto límite de adhesión entre 

la oápsula de sllloona y el parohey así puedetenerdurabllldad deadhesión 

mejorada

Adlolonalm ente,laoápsuladesllloonaquelnoluyenelparoheylaporolón 

de adhesión de parohe tienen un grosor en general unlform eyasí la prótesis de 

mama artlflolal tiene exoelente sensaolón en general y, de aouerdo oon lo 

anterlor,puede tener alta efloaolayoalldad

Adíoíonalmente,un prooeso final se reallzaatravés de sellado doble de 

tal manera que una entrada form adaatravés de la ínyeoolón de un material de 

re llenoyun sellante de sllloona para oerrar la entradaoporolones de borde del 

mismo no se exponen al exterior, y sin embargo, se puede lograr bonita



apariencia de la porción de sellado de la entrada.

Más aún, las porciones de sellado de una ranura de inyección de material 

de relleno tienen un área de adhesión aumentada debido a una estructura de 

múltiples capas y una silicona sellable utilizable en el sellado de la entrada y 

porciones de borde del mismo no se frotan contra el exterior, y sin embargo, una 

porción de sellante de entrada ha aumentado la resistencia del adhesivo y mejora 

la resistencia a la ruptura por fatiga y, de acuerdo con lo anterior, no se presenta 

riesgo de despegado de la silicona sellable de la porción de sellante de entrada,

lo que resulta en aumento de la protección contra el escape del material de 

relleno.

Adicionalmente, la ranura de inyección de material de relleno tiene una 

estructura de múltiples capas y sella doblemente la entrada, y sin embargo, se 

puede evitar el deterioro de la resistencia del adhesivo de la porción de sellado 

de la entrada debido al escape del material de relleno por medio de la entrada 

que ocurre en el proceso de llenado y también se pueden superar los problemas 

que ocurren debido a errores del operador, y sin embargo, se puede maximizar la 

protección contra el escape del material de relleno.

Aunque las realizaciones preferidas de una prótesis de mama artificial de 

silicona con concentración minimizada a la tensión y un método para fabricar la 

misma se ha descrito para propósitos ilustrativos, aquellos expertos en la técnica 

apreciarán que son posibles diversas modificaciones, adiciones y sustituciones, 

sin apartarse del alcance y espíritu de la invención como se describe en las 

reivindicaciones que acompañan.
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<Descripc¡ón de los Numerales de Referencia>

10: Cápsula de silicona 11: Agujero de parche

12: porción de etapa 13: Ranura no uniforme

15: Superficie curva 16: Pendiente

20: Parche 21: Entrada

25: Ranura de inyección de material de relleno 

28: Parche de película delgada

36: Primera porción de sellado 37: Segunda porción de sellado

I: Prótesis P: Porción de adhesión de parche

e



Ona prótesis de mama artifioiai de sacona oon oonoentraoión 

minimizada a ia tensión, la prótesis de mama artificial de silioona 

oomprendeonaoápsoladesilioona que forma una pared externa de la 

m ismayona parte de adhesión deparó le para cerraron agüero formado 

en ona superficie inferior de la cápsola de silioona desde el exterior, en 

donde la cápsula de silicona tiene un grosor en general uniforme, la 

porción de adhesión de parche tiene un agujero de parcheatravés del 

cual se adhiere un parche como un adhesivo con un extremo inferior 

interno de la cápsula de silicona,yla porción de adhesión de parche en la 

gue el parche se adhiere al agujero de parche tiene el mismo grosor que 

aquella de la cápsula de silicona y las mismas propiedades físicas o 

similares que la cápsula de silicona.

Î a prótesis de mama artificial de silicona de acuerdo con la

reivindicación^,en donde el agujero de parche tiene por lo menos una 

porción de etapa que tiene una etapa y se forma en una superficie 

interna de una porción de la cápsula de silicona que hace contacto con 

el parche.

Î a prótesis de mama artificial de silicona de acuerdo con la

reivindicación 2, en donde el agujero de parche tiene una pendiente de 

tal manera que el agujero de parche aumenta en diámetro hacia la

porción de etapa desde la parte inferior del agujero de parche hasta un

lado superior del mismo.



La prótesis de mama artificial de silicona de acuerdo con la 

reivindicación 2, en donde el agujero de parche tiene una superficie 

curva cóncava redondeada formada a lo largo de una circunferencia 

externa de la porción de etapa.

La prótesis de mama artificial de silicona de acuerdo con la 

reivindicación 1, en donde el agujero de parche se configura de tal 

manera que un diámetro del agujero de parche en un lado interno de la 

cápsula de silicona es mayor que aquel del agujero de parche en un lado 

externo de la cápsula de silicona.

La prótesis de mama artificial de silicona de acuerdo con la 

reivindicación 1, en donde la porción de adhesión de parche tiene por lo 

menos una ranura no uniforme en una superficie de la porción de 

adhesión de parche que hace contacto con el parche de tal manera que 

un área de adhesión entre la porción de adhesión de parche y el parche 

aumenta y la durabilidad de adhesión entre estos se mejora con el fin de 

evitar que el parche se desprenda de la porción de adhesión de parche.

La prótesis de mama artificial de silicona de acuerdo con la 

reivindicación 6, en donde la ranura no uniforme tiene una forma de letra 

V.

La prótesis de mama artificial de silicona de acuerdo con la 

reivindicación 6, en donde la ranura no uniforme tiene una forma de letra
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La prótesis de mama artifioiai de s^oooa de aouerdo oon ia 

reivindicación 6, en donde ia ranura no uniforme tiene una forma ^

10. La prótesis de mama artificial de silicona de acuerdo con la

reivindicación1,en donde el parche comprende una capa de prevención 

de escapes de silicona de bajo peso molecular.

11 La prótesis de mama artificial de silicona de acuerdo con la

re ivind icaciónl,en donde la porción de adhesión de parche comprende 

un material de pegado o un adhesivo dispuesto entre la cápsula de 

siliconayel parche con el fin de permitir adherencia suave entre estos.

12 La prótesis de mama artificial de silicona de acuerdo con la

re iv ind icaciónl,en donde la porción de adhesión de parche se adhiere 

completamente de tal manera que una superficie interna de la cápsula 

de silicona y una superficie interna del parcheforma el mismo plano 

horizontal para evitarla  ocurrencia de un espacio o una grie taen un 

punto limite de adhesión entre la cápsula de siliconayel parche.

13. La prótesis de mama artificial de silicona de acuerdo con la

re ivind icaciónl,en donde la porción de adhesión de parche comprende 

por lo menos un parche de película delgada formado delgado

14 La prótesis de mama artificial de silicona de acuerdo con la

re ivindicaciónl,en donde la porción de adhesión de parche comprende 

una entrada formada por encima de una superficie inferior de la misma 

de tal manera que un material de relleno se inyecta en un espacio



eterno de la cápsula de ranura de Inyeoolón de materia

de relleno dispuesta por debajo de la entrada, que tiene una estructura

de múltiples oapas que comprende por lo menos dos capas a una

profundidadpequeña,^cóncavamente formadas

La prótesis de mama artificial de silicona de acuerdo con la

reivindicación 14, en donde la ranura de Inyección de material de relleno 

comprende una primera porción de sellado formada al sellar 

principalmente un espacio en un lado Inferior de la entrada con el fin de 

cerrar elespacio Interno de la cápsula de silicona desde el exterloryuna 

segunda porción de sellado formada por sellado secundario un espacio 

en un lado Inferior de la primera porción de sellado para ser procesado 

finalmente con el fin de evitar que el material de relleno Inyectado en el 

espacio Interno de la cápsula de silicona se escape al exterior.

La prótesis de mama artificial de silicona de acuerdo con la

reivindicación^,en donde el adhesivo es un adhesivo de silicona en la 

forma de gom aoun adhesivo de caucho de silicona liquida (LSR).

La prótesis de mama artificial de silicona de acuerdo con una cualquiera 

de las reivindicaciones 1 a 16, endonde, cuandoseap llca tens lóna l 

punto limite de adhesión en el que la cápsula de slllconaye l parche se 

adhieren unocon el otro, latenslón sed lspersaen por lom enosdos 

direcciones axiales de tal manera que la tensión aplicada de acuerdo con 

las fuerzas de tracción Izquierda y derecha y la tensión aplicada de 

acuerdo con la fuerza de tracción en una dirección de ángulo de 

Inclinación de una sección transversal de la porción de etapaoranura no



u n irm e  y e n  una d^eooíón de ángulo de íno^naoíón de una seooíón 

transversal de oortedeí agujero de parche se a^oansímu^áneamentea 

ía porción de adhesión de parche.

On método para fabricar u n a p ró te s ísd e m a rn a a ^c ía í de sacona, eí 

método comprende:

una etapa de inmersión de solución de sacona para sumergir un moíde 

con forma de mama en una solución de sacona para obtener una cápsula 

des^cona^

una etapa de endurecímíentoysecado para secadoyendurecímíento de 

ía cápsula de sacona unida ai moídeut^zando un secador para obtener 

una cápsula de s^cona^

una etapa para obtener una cápsula de mama art^cíaí para perforar un 

agujero en un extremo inferior de ía cápsula de sacona unida ai moídey 

despegaryobtenería cápsula de sacona deímoíde^

una etapa de formación de agujero de parche que forma un agujero de 

parche que comprende una porción de e tapayunaranuranounífo rm e 

con eí fin de adherir un parcheauna porción de superficie interna de ía 

cápsula de sacona, que corresponde a un agujero de ía cápsula de 

sacona, eí agujero d e p a rc h e s e fo rm a a tra v é s d e íc u a íe í párchese 

adhiere ai agujero de â cápsula de s^cona^



ooa etapa d e m o ro  de de parche para que

comprende uo parche de pe^cuíade^adayuo adhesivo de acuerdo con 

ías formas de una etapa de ía porción de e tapayía  ranura no uniforme 

además deunacírcunferencíaygrosor que corresponde ai agujero de 

parche de tai manera que emparche se adhiere completamente ai agujero 

de parche sin espacio entre estos^

una etapade adhesión de parche para adheriría estructura de parche 

moldeado que comprende emparche de peíícuíadeígadayeí adhesivo ai 

agujero de parche de íacápsuía de sííícona^

una etapa de procesamiento de ranura de inyección de material de 

reííenoqueforma una ranura de inyección de material de reííenoque 

tiene una estructura de múítípíes capas, cóncava en una superficie 

inferior deí parche,atravésdeícuaí un material de reveno se inyecta en 

eí espacio interno de íacápsuía de sííícona^

unaetapade reveno para revenar eí espacio interno de íacápsuíade 

sacona a través de ía ínyeccíóndeí material de reííenoa través de ía 

entrada por debajo de íacuaí se forma ía ranura de inyección de material 

dereííeno^y

una etapa fínaí que forma una primera porción de seííadoyuna segunda 

porción de secado en este orden para secado dobíe de ía ranura de 

inyección de material de reveno utí^zando un secante con eí fin de evitar 

que eí material de reveno ííene eí espacio interno de ía cápsuía de 

sacona se escape ai exterior por medio de ía entrada, ía entrada es un



agüero formado por una aguja de jeringa ouando se ínyeofa eí 

material de reveno.

Eí método deaouerdo oon ía re^ndíoaoíón 18, en donde íae tapad e  

formaoíón deí agujero deparó le se rea^zaatravés de grabado meoáníoo 

para formaría poroíón de e tapayía ranura no uniforme en una superficie 

inferior de íacápsuía de sacona,aía que se advere eí parche

Eí méfodode acuerdo con ía reivindicación 18, en donde ía etapa de 

formación deí agujero de parche se reaíízaatravés de grabado químíco 

para formaría porción de etapayía ranura no uniforme en una superficie 

inferior de íacápsuía de sííícona,aía que se adhiere eí parche.

Eí método deacuerdocon ía reivindicación 18, en donde íaetapa de 

formación deí agujero de parche se reaííza a travésde procesamiento 

íáserpara form aría  po rc íóndee tapay ía ranura no uníformeen una 

superficie inferior de íacápsuía de sííícona,aía que se adhiere eí parche.

Eí método deacuerdocon ía reivindicación 18, endonde íae ta pa de  

moídeo de estructura de parche se reaííza a través de moídeo de 

compresión de presión después de poner eí parche de peíícuíadeígaday 

eí parche que comprende un adhesivo en una estructura de moídeo que 

tiene forma, circunferencia y grosor que corresponde a aqueíía de ía 

porción de etapayía ranura no uniforme deí agujero de parche.

Eí método deacuerdocon ía reivindicación 18, en donde ía etapade 

procesamiento de ranura de inyección de materíaí de reííeno se reaíízaa



través de moldeo de compresión al presionar una porción central de una 

superficie inferior del parche utilizando un molde con una parte de moldeo 

que tiene una forma convexa que corresponde a una forma de la ranura 

de inyección de material de relleno y que sobresale hacia afuera con el fin 

de formar la ranura de inyección de material de relleno.

El método de acuerdo con la reivindicación 18, en donde la etapa de 

procesamiento de ranura de inyección de material de relleno se realiza a 

través de procesamiento láser de tal manera que la ranura de inyección 

de material de relleno se forma cóncavamente.

El método de acuerdo con la reivindicación 18, en donde la etapa de 

procesamiento de ranura de inyección de material de relleno se realiza a 

través de grabado mecánico de tal manera que la ranura de inyección de 

material de relleno se forma cóncavamente.

El método de acuerdo con la reivindicación 18, en donde la etapa de 

procesamiento de ranura de inyección de material de relleno se realiza a 

través de grabado químico de tal manera que la ranura de inyección de 

material de relleno se forma cóncavamente.



La presente se regona oon uo Imponte de mama de 5^0008

que míoímíza la ooooeotraolóo de teoslóo, y ooo oo método para fabooar el 

mismo El Im plaotedem am adesllloooam lolm lza laooooeotraolóodeteoslóo 

aplloada a e s te d e s p u é s d e s e r losertadoeo el ouerpo humaooooo e lflo  de 

maximizar la reslsteoola del m lsm oala ruptura lodoolda por fatiga,mejoraodo por 

lo taoto la durabilidad del Implaote Adlolooalmeote, el Implaote de mama puede 

loolulruoaporolóo de adbeslóo de parobeelegaote que tleoeuo grosor delgado 

oooelflodeproporolooarseosaolóogeoeralsuperlorym ejorarlaapaoeooladel 

produoto Adlolooalmeote,ellmplaotedemamatleoeuoaoápsuladesllloooaque 

defloeuoa pared exteroa de la m lsm aylaporo lóo de adheslóo deparó le  para 

oerrar, desde el exterior, uo agujero formado eo uoa superflole loferlorde la 

oápsuladesllloooadetalm aoeraquelaporolóodeadbeslóodeparoheaum eota 

eoreslsteoola ooo el fio de maximizar la durabilidad de adbeslóo, seguridad de 

uso,yefeotlvldad La oápsula de sllloooatleoeuo grosor eogeoeraluolforme,yla 

porolóo de adheslóo de parobeoompreodeuo agujero de parobeatravés del oual 

uoparobeseadblereauoextrem oloferlordelaoápsuladesllloooautlllzaodouo 

material adhesivo. La porolóo de adbeslóo de paroheeo la queeí parohese 

adhiere al agujero de parobetleoe el mismo grosor que la oápsula de sllloooa. 

Adlolooalmeote,el Implaotede mama puede teoer propiedades físloasígualeso 

similares a aquellas de la oápsula de sllloooa ooo el fio de mlolmlzar la 

ooooeotraolóodeteoslóo
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300-092, República de Corea.
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apoderados verdaderos y legales con poder especial, amplio 
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formular descripciones, enmiendas, protestas, declaraciones, 
oposiciones, cancelaciones, nulidades, apelaciones y 
reclamos; pagar impuestos, cuotas y gravámenes prescritos 
por la ley; renunciar o desistir a derechos concedidos o en 
curso de concesión; recibir toda clase de documentos y 
valores, dando el descargo respectivo, y, en general, para 
dar ante dichas autoridades todos los pasos necesarios al 
efecto indicado y tomar todas las medidas que creyeren 
conducentes al resguardo de mis (nuestros intereses), con 
todas las demás facultades legales necesarias.

Este poder comprende la facultad de ratificar o confirmar en 
mi (nuestro) nombre lo actuado así como la facultad de 
desistir, transigir, comprometer, y la de sustituirlo en todo o 
en parte y revocar sustituciones. Asimismo nombro (amos) 
a: JUAN PABLO CADENA SARMIENTO y/o MARTIN E. 
TORRES CARDOZO, domiciliado(s) en la calle 70A No. 4- 
41, mis (nuestros) apoderados en Coiombia, con facultades 
para recibir notificaciones y designar apoderados judiciales o 
extrajudiciales.

POWER OF ATTORNEY

Otorgado y firmado en

hoy de de

Firma

Nombre
Cargo
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I (We), YU, Won-Seok

domiciied ¡n 421-18 Gayang 2-dong, 
300-092, Republic of Korea.

Dong-gu, Daejeon,

Hereby appoints JUAN PABLO CADENA SARMIENTO 
and/or MARTIN E. TORRES CARDOZO, of Bogotá, 
Colombia, my (our) true and lawful attorneys with specia!, 
ampie and sufficient power te obtain from the Colombian 
administrative, judicial and pólice offices and authorities, in 
any instance, privileges of patents of invention, registration 
of trademarks, industrial designs and utility models; 
registration of commercial ñames, slogans and emblems, 
registration of copyright and contraéis related thereto, 
certificates of obtainers of vegetables varieties, as well as 
extensions, renewals and recordal of assignments and 
changas of ñame, domicile and address related to the 
above; to prepare, prosecute and register licenses of any 
kind; to act as plaintiff or defendant in any instance or 
recourse, and before any judge, Corporation, public official 
or authority in judicial, administrative and pólice actions, 
such as: oppositions to the registration of trademarks;
caducity, canceilation and nullity actions; claim actions 
derived from the obtaining or expioitation of licenses, action 
of unfair competition; criminal proceedings, actions for 
payment of damages: claims or observations on patent 
appiications, models, industrial designs and utility models; in 
the exercise of preventive measures and in other actions or 
similar proceedings.

To that effect they hereby empowered to file appiications, 
formúlate descriptions, amendments, protests, declarations, 
oppositions, cancellations, nullities, appeals and claims; to 
pay taxes, quotas and assessments prescribed by law, 
renounce or waive the rights granted or in the process of 
granting; to receive all kinds of documents and valuables, 
giving the respective ralease of receipt, and, in general, to 
take before said authorities the necessary steps to such 
effect, and any measures that they may deem pertinent to 
the safeguard of my (our) interest(s) with all the other 
necessary legal powers.

This power includes the faculty to ratify or confirm desist, 
settle and compromiso on my (our) behalf, and to substituto 
this power in whole or in part and to revoke substitutions. At 
the same time I (We) hereby appoint JUAN PABLO 
CADENA SARMIENTO and/or MARTIN E. TORRES 
CARDOZO, domiciied in calle 70A No. 4-41, my (our) 
attomey(s) in fact, with powers to receive notifications and 
to desígnate judicial and extrajudicial attorneys.

Granted and signed in 

this day of

Signature S ¡̂ V  y í yí í '
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO 
NIT : 800.176.089-2 

- / -

d
Industria y Comercio
S U P E R I N T E N D E N C I A

RECIBO DE CAJA No. 13-101400
Bogotá D.C., Octubre 08 de 2013 - 15:47:12

RECIBIDO DE : BRIGARD & CASTRO S.A. NI 860.047.372

TIPO PAfiO RANim

*** Soporte del Pago ***
ni JFNTA Nn PAfiO FFHHA PAfiO VR PAfiO

CONSIGNACION BANCO DE BOGOTA 062754387 594596446 08/10/2013 12.800.000.00

CANT. RENTISTICO
*** Conceptos Pagados *** 

CONCEPTO V r.l JNDITARIO V r CONCEPTO
1 50005-01-01 SOLICITUDES 7 TTLOS-TRAMITES DE SOL. DE DISEÑOS 

INDUSTRIALES
500.000.00 500.000.00

$500,000.00

SON: “ QUINIENTOS MIL PESOS MONEDA CORRIENTE*

Responsable•X

Recibo de Caja Aplicado al Expediente No.

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

No. 13-283828- -00000-0000

S ¡ ¡ , = K > 2 ~ = '

Sede Centro: Carrera 13 No. 27 -00 Pisos 3,4,5 y 10 Bogotá, D.C.- Colombia 

Web: www.slc.gov.co e-mai: lnfo@slc.gov.co Conmutador: (571) 5870000 Fax: (571) 5870284 Linea: 018000-910165 Cali Center: (571) 6513240

Octubre 8 de 2013 -15:47:17
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
NIT : 800.176.089-2 

- / "

Industria y Comercio
S U P E R I N T E N D E N C I A

RECIBO DE CAJA No. 13-111965
Bogotá D.C., Noviembre 01 de 2013 - 17:23:38

RECIBIDO DE : BRIGARD & CASTRO S.A. NI 860.047.372

T IP O  P A fiO  B A NCO

*** Soporte del Pago ***
C.UFNTA Nn P A fiO FF C H A  P A fiO  V R  P A fiO

RECIBO DE CA 999999999 111914 01/11/2013 33.315.000.00

C A N T  R E N T IS T IC O
*** Conceptos Pagados ***

C O N C E P T O V rU N D IT A R IO  V r C O N C E P T O

16 50005-01-01 SOLICITUDES 1607 REIVINDICACION PATENTE UNITARIA 
ADICIONAL A LAS 10 INIC

30.000.00 480.000.00
$480,000.00

SON: "CUATROCIENTOS OCHENTA MIL PESOS MONEDA CORRIENTE*

^^Responsable:

Recibo de Caja Apueádo aTExpediente No.

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO 
¡IlílllllllIBIII  ......... ■■■

Sede Centro: Carrera 13 No. 27 • 00 Pisos 3,4,5 y 10 Bogotá, D.C.- Colombia 

Web: www.slc.gov.co e-mai: info@slc.gov.co Conmutador: (571) 5870000 Fax: (571) 5870284 Linea: 018000-910165 Cali Center: (571) 6513240

Noviembre 1 de 2013 -17:23:46
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO 
MülliHülllillllEini

ADM

PATENTE DE INVENCION MODELO DE UTILID/

’ n

1%!™ llllülíillil 
No. 13-283828- -00000-

Fecha: 2013-12-03 17:04:07 Dep. 2020 DIR.NUEVASCR; 
Tra. 11 PATENTEIYII Eve: 378 FASENACIONALI 
Act. 411 PRESENTACION Folios: 73

lili ¡II 
1-0000

o□
D

Indicación que se solicita una patente.

Dates de identificación del solicitante o de ia persona que presenta la solicitud ■ ■ 

Descripción de la invención 

Dibujos de ser estos pertinentes

Comprobante de'pago-de las tasas establecidas (De ser el caso formato de descuento) 

Completa I 1  ̂ Incompleta | |

PAI kNTE DE INVENCIÓN PCT [ j  MODELO DE UTILIDAD PCT I I Árt.33 Decisión 486/00, Circular Única

□
□
□

Indicación que se solicita una PC l
! i
! Copia dé la solicitud en español, tal,como fue presentada inicialmente (capítulo descriptivo, 

relvindidatorio, resumen)

Dibujos ;de ser estos pertinentes-

Comprobante de pago de las tasas establecidas (de ser el caso formato.de descuento) 

Completa I J • ' • Incompleta

DISEÑO INDUSTRIAL [ ¡ J (Alt 119 Decisión 486/00)

Indicación que se solicita Diseño industrial 

, Datos dé identificación del solicitante o de la persona que presenta la solicitud

i i Representación gráfica y fotográfica del Diseño industrial o muestra del material que incorpora el

1 diseño :
i

i r Comprobante de.pago de las tasas establecidas
i
i Completa j___j Incompleta

;SQUEMA DE TRAZADO : (Art. 92 Decisión 48G/00)

Indicación que se.solicita un esquema de trazado

Datos de identificación del solicitante o de la persona que presenta la solicitud

Representación gráfica de un esquema de trazado

Comprobante de pago de las tasas establecidas

Complata j” j ■ Incompleta j j


