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Johnson & Johnson, 501 George Street, New Brunswick, New Jersey, Yhdysvallat

Dentaaliset gideaineet - Dentalbindemedel

Tekohampaat on yleensd muodostettu metallisydimestd tai rungosta,
johon nidkyville pinnoille on kiinnitetty posliinia esteettisista syisti.
Monia vuosia on kulta ollut perusrakennemetallina valmistettaessa metalli-
sydédntd tai -runkoa. Kuitenkin johtuen kullan suurista kustannuksista on
tehty monia yrityksiid epdjalojen metalliseosten suunnittelemiseksi, joita
voitaisiin kiyttdd kullan sijasta. Tdllaisia koostumuksia on kuvattu esi-
merkiksi US patenteissa no:t 1 73%6 053, 2 089 587, 2 156 757, 2 134 423,

2 162 252, 2 631 095, 3 121 629, 3 464 817, 3 544 315, 3 685 115, 3 716 418,
3 761 728, 3 834 024 ja yleisessi hammaslddkinnillisgessid kirjallisuudessa,
¥uten Skinner ja Philips, "The Science of Dental Materials" s. 582, kuu-
des painos. W.B.Saunders Company, Philadelphia ja London, 1967 ja Morrey ja
Nelson, "Dental Science Handbook" s. 168, American Dental Association and
National Insgtitute of Dental Research, U.S. Government Printing Office,
Washington, D.C. 1970, Sopiviin seoksiin kuuluvat nikkeli- ja kobolttiseok-

set, joita on kaupallisesti saatavissa eri tavaranimilld. Ne ovat yleensi



nikkeli- tai kobolttipohjaisia seocksia, erityisesti nikkeli-kromiseoksia.

Kun tdllaisia epédjalojen metellien seoksia kiytetddn runkona tai
syddmend, joka on pinnoitettava posliinilla, yleensi posliini poltetaan
gsuoraan metallipinnalle ja pysyy td114 mekaanisen sidoksen vaikutuksesta.
Mekaanisen sidoksen asikaansasamiseksi tarvitaan metallin pinnan karhentamista.
Sopiva karhentaminen mekasanista sidogta varten on erittidin vaikeaa. Lisdksi
mekaaninen sidos ei aina ole riittidvi kestimdidn pdivittdisen kiytdn aiheut-
tamia rasituksia ja usein tapahtuu posliinin kokonaan tai osittain irtoami-
nen metallirungosta. On toivottavaa, etti saataisiin aikaan sidos, joka
olisi wvastustuskykyinen tdllaista irtoamista vastaan.

Esilldoleva keksintd kohdistuu liima-aineisiin (sidosaineisiin) ja
erityisesti keksintd koskee koostumuksia ja menetelmii hammgsposliinin
kiinnittdmiseksi epdjaloa metalligseosta olevaan runkoon. Kun hammasposliini
sidotaan metallirunkoon kédyttimidlld esilliolevan keksinnon mukaisia side-
aineita, muodostuu voimakas sidos, joka pystyy estidmiin posliinin irtoamisen
suuremmissa rasﬁﬂjksissa kuin ilman sideainetta on mahdollista.

Esilldolevan keksinndn mukaiseen sideainekoostumukseen kuuluu: (1)
metalli-posliini-sidoksen muodostava komponentzl, JOka vol.;lla booria
taikka boorin ja alumiinin seosta yhdessa (3) kuljetinkomponentln kanssa,
joka on ainetta, joka polttamisen taikka pa;gﬁgm%geg_alkana pystyy tuotta-
maan pelkistivin kaasukehin 91dea1neelle. Vaikka sidoksen muocdostavaa ai-
netta voidaan kayttaa inertlssa kuiae$usaineessa, jolla ei ole muuta teh-
tdvdd kuin toimia kﬁ&j@%%imena, Ja pelkistdvd tai inertti kaasukehi side-~
aineen pa;;tamlsen t&¢ pvlttamlsen aikana tuotetaan erikseen tuoduilla
ei-hapettavilla kaasuilla, edulliseen suoritusmuotoon kuuluu, etti pelkis-
tdvad kaasukehd aikaansaadaan kﬁi&éfﬁsainekomponentilla. Ilmaisulla "side-
alnekoostumus" tarkoitetaan tHssid sekid sidoksen muodostavaa komponenttia
ettd kulaet:nta. Ilmaisut "sidoksen muodostava komponentti” tai "sidoksen
muodostava aine'" tarkoittavat boori-alumiinia tai booria. Ilmaisut "sydidn",
"runko" ja- "alusta'" kdytettyni sanan '"metalli" kanssa ovat samaa merkitse-
vid ja tarkoittavat hammasrakennetta, joka on pinnoitettava posliinilla.
Esilléolevan keksinntn mukainen sidoksen muodostava komponentti on booria
tai boorin ja alumiinin seosta. Kun boori on sekoitettu alumiinin kanssa,
alumiinia voi olla pienempidni tai suurempana komponenttina. Niinpi sidoksen
muocdostava komponentti voi sisdltdid jopa 6 osaa alumiinia 1 osaa booria
kohden.

Esilléolevan keksinndn edullisessa suoritusmuodossa sidoksen muodog-

tava aine on boorin ja alumiinin seos. Tdllaisessa seoksessa boorin midrin



gsuhde alumiinin mdiriddn on edullisesti alueella noin 3:1 - 1:6. Boori on
edullisesti amorfisen jauheen muodossa. Vaikka kiteistd booria voidaan
kdyttdd, on toivottavaa, ettd boori on kiytettidvissid pienemmdssi hiukkas-
koossa kuin tavallisesti saatavissa oleva kiteinen boori, jotta saataisiin
aikaan gtabiilimpi suspensio, mikd vuorostaan antaa tasaisemman pddllysteen
sijoitettuna metallipinnalle. Amorfinen boorijauhe, jossa keskimiiriinen
hiukkaskoko on 2 - 4 mikronia, on sopivin., Alumiini on edullisesti jauheen
muodossa, jossa hiukkaskoko on pienempi kuin se, joka jdi 400 mesh seulalle,

Vaihtoehtoisesti voi sidoksen muodostava komponentti olla booria
yksindidn. Kun sidoksen muodostava komponentti on yksin booria, on boori
mySs tidssi tapauksessa edulligesti amorfista jauhetta, jonka hiukkaskoko
on edelld mainittu. A

Esilldolevan keksinnén mukaisen uuden sideainekoostumuksen kuljetin-
ainekomponentti on hiiltd sisdltidvid ainetta, Hiiltd sisiltivd aine voi olls
orgaaninen yhdiste tai se voi o0lla hiili-vesi-seosta. Sopivia orgaanisia
yhdisteitd ovat sellaiset, jotka eivdt reagoi alkuainealumiinin tai -boorin
kanssa ja ndihin sisdltyvit vaseliini, (selluloosa)lakat, nestemiiset
hiilivedyt, silikoniéljy, silaani jne. Kul jetinaineen tarkkaa luonnetta
voidaan vaihdella siitd riippuen levitetaénké sideainekomponentti sivele~
m&lls vaiko suihkuttamalla tai jollakin muulls menetelmilli. Edullisen mene-
telmiin mukaan sideaine levitetidin sivelem#lli (maalaamalla) ja edullisiin
koostumuksiin kuuluu puolikiinted kuljetinaine kuljetinkomponenttina. Tdten
esilléolevan keksinndn mukaisissa.édulliéiséa sideainekoostumuksissa side-
ainekomponentti on dispergoitu vaseliiniin. Koostumus, joka kisittdi
booria ja alumiinia tai booria vaseliinissa, on stabiili tasainen koostu-
mug, jota hammasteknikon on helppo kiyttdi.

Tédllaisissa sideainekoostumuksissa boori-alumiini tai boori voi
muodostaa noin 15 - 70 % lopullisen koostumuksen painosta, Yleisesti sancen
ei mitddn huomattavaa etua saavuteta koostumuksella, jossa sideainekom-
ponentin osuus on hyvin korkea ja edulliset koostumukset sisdltidvidt noin
20 -~ 50 % booria tai boori-alumiiniseosta. Koostumukset, jotka sisdltiviat
pienempid md&drid, eivdt ole taipuvaisia peittémidin tasaisesti; koostumuk-
set, jotka sisdltidvit enemmin kuin noin 70 %, pyrkivit olemaan kuivia.

Sideainekoostumus voidaan valmigtaa tehokkaasti sekoittaen sidoksen
muodostava komponentti ja kuljetin jollakin sopivalla tavalla. Kun kuljetin-
komponentti on neste taimgﬁbiikiinteé aine, sidoksen muodostava komponentti_-
ja kuljetinkomponentti vain sekoitetaan halutun sideainekoostumuksen aikaan-

saamiseksi.



Kun kuljetinkomponenttina, joka aikaansaa pelkistZvin atmosfadrin,
on grafiié%gm%éi kiinteé orgaaninen aine, sideainekomponentin ja grafiitin
tai jauhetun orgaanisen yhdisteen kuiva seos voidaan dispergoida kuljetin-
aineeseen, kuten esimerkiksi veteen. Sideainekomponentin suhde grafiittiin
tai muuhun hiiltd sisdltidvddn yhdisteeseen voi olla neoin 30:70 - T70:30,
Voidaan kdyttii 50:50 seosta. Jauhennettu seos sideainekomponentteja ja
grafiittia tai muuta kiintedi ainetta on dispergoituva riittdviin md&rdin
nestemiisti kuljetinta muodostamaan koostumus, jonka ominaisuudet ovat
sopivat metallille levittimiseen. Yleensi on gopiva noin 1 paino-osa kiin-
tedd seosta 1 paino-osaan nestettd. Vesi on edullinen nestemdisend kuljet-
timena. Orgaanisia liuvottimia voidaan kiyttdid, mutta mitddn merkittivid
etua ei saavuteta.

Esillidoleva keksinto koskee myds menetelm#id hammasposliinin varmas-
ti kiinnittéimiseksi (sitomiseksi, liimaamiseksi) metallisydimeen tai run-
koon kiyttdm&lld esillidolevan keksinndn mukaista sideainekoostumusta.

Edulliseen suoritusmuotoon kuuluu edelld kuvatun uuden sideainekoos~
tumuksen k#yttdminen sekoitettuna_kgljgtigkgygonenttiin, joka aikaansaa pel-
kistidvin kaasukehdn sideaineen paistamislimpstiloissa, kuten jilempidnd
selitetddn., EsillZoleva keksintd kdsittdi kuitenkin myds muiden keinojen
kidyttimisen pelkistdvidn tai ei-hapettavan inertin kaasukehin aikaansaami-
gseksi.

Egilldolevan kekeinnén mukaisen menetelmin mukaan hammasposliinin
kiinnittdmiseksl metallisydimeen tai alustaan uutta sideainetta levitetdidn
tasaisesti metallirakenteen asianomaiselle pinnalle kdyttden tavanomaista
tekniikkaa, kuten hiviivin vahan (Lost Wax) tekniikkaa ja joka pinta on
ennen liima-aineen levittdmistd perusteellisesti puhdistettu egimerkiksi
laimealla hapolla ja/tai hiekkapaperilla ja piillystetty rakenne paiste-
_faag ilmassgs ldmpstila-alueella noin 1200° - 1950O hamma sposliiniuunissa.
Pééllystetty ja poltettu metallirakenne'poisfetaan“sitten uunista, sen anne-
taan jd&htyd ja sitten se puhdistetaan harjaamalla pois irtonainen aine ja
pesemédlld ultradinellid lampimissd vedessd ja sen jidlkeen se kuivataan. Sen
Jdlkeen lisdtddn posliini ja tuloksena oleva posliinilla piddllystetty me-
tallisyddn tai -runko poltetaan tavanomaiseen tapaan.

Toteutettaessa ensimmiistd edelld esitetyistd vaiheista, sideaine-
koostumus levitetdin jollakin sopivalla tavalla. Yleensi sively (maalaus)
harjalla on sopivaa kun sidoksen muodostava komponentti on dispergoitu
puolikiinteddn aineeseen, kuten esimerkiksi vaseliiniin taikka nesteeseen,
kuten esimerkiksi veteen tai orgaaniseen liuottimeen. Kun kuljettimena on

puclikiinted aine, on pHdllystidminen myds lastalla tyydyttidvd keino, Vaikka



muita menetelmii, kuten ruiskuttamista voidaan kdyttdd, niin johtuen yleensy
kysymykseen tulevista pienistd ja vaikealuontoisista alueista, siveleminen
on edullinen levittdmismuoto., Levitetyn pdillysteen paksuus ei ole kriitil-
linen, Hyvi#d tuloksia on ssatu siitd riippumatta, voidaanko pHdllystettd
kuvata paksuksi, ohueksi tai keskinkertaiseksi. Kriitillistd ja olennaista
on, ettid kaikki pinnat on tasaisesti peitetty sideainekoostumuspidillysteells.

Toteutettaessa paistamisvaihetta voidaan vaihdella tarkkas lidmpéti-
laa ja kuumentamisaikéa. Yhdessid menetelmissi, joka on sopiva hammastek-
nikon kdytettdviksi, pddllystetty metallisyddn sijoitetaan uuniin, joka
on esikuumennettu lampoStilaan 1200°F ja kuumennetaan ilmassa maksimildmp&-
tilaan noin 1800 - 1950°F kuumentamisnopeudella 90 - 100°F minuutissa.
Mak31mllampotlla on edullisesti alueella noin 1840 - 1900 F Kokonaigkuu-
mentamisaika, kun kuumentaminen toteutetaan talla tavoin on noin viisi-
toista minuuttia. Vaihtoehtoisesti kuumentaminen voidaan toteuttaa alem-
massa lidmpttilassa pitemmén ajan kuluessa. Tdsmdllisen maksimilimpotilan
valitseminen on optionaalinen ja se voidagn midriti ottamalla huomiocon mm,
se, kidytetdinkd juotinta tekohampaan valmistuksessa.

Kun paistamisvaihe on toteutettava ei-hapettavassa kaasukehdssi
(pelkistdvdssd tai inertissi), joka on saatava aikaan muusta lihteestd
kuin kuljetinkompgnentista, uuni tidytetidin pelkistdvdlli tai inertilli
kaasulla, kuten vedyllsd, typelld, metaanilla, hiilimonoksidilla, argonilla
Jne. kuumentamisen ajaksi. Pddllystetty metallisydin kuumennetaan siten
kuin edelld kuvattiin,

Vaihe, jossa pddllystetyn metallin pinta perusteellisesti puhdistetaan
sideaineen palstamlsen Jdlkeen, on myds kriitillinen ja olennainen, jotta
saataisiin aiksan posliinin hyvd tartunta metalliin., Kun puhdistamisvaihe
jatetddn pois tail suoritetaan riittdmittomdsti, havaitaan posliinin sdrsy-
tymistd tapahtuvan. Puhdistaminen harjalla ja sen jdlkeen ultraidnellsd lim-—
pimidn veden kanssa ndyttdi antavan parhaat tulokset, vaikka voidaan kiyttis
myos muita menetelmid, joilla poistetaan ei-tarttuvat aineet.

Posliini levitetiin sideaineella piddllystetylle metallipinnalle jol-
lakin asianmukaisella tavalla, jota normaalisti kiytetdin metallipintojen
pddllystimiseen toimittaessa ilman sideainetta. Edullisia menetelmid
ovat sively (maalaaminen) harjalla tai pddllystiminen lastalla. Posliinin
levittimisen jilkeen se poltetaan limpdtiloissa, jotka ovat sopivia kidy-
tetylle posliinille ja wmetallille. Tidten se voidaan toteuttaa jollakin
gsopivalla ldmpbtila-alueella laajemmissa rajoissa n01n 1600 - 2000 F minkj
Jdlkeen lisdpiddllysteitd posliinista voidaan levittdi Ja polttaa tavan-

omaiseen tapaan sen tekohampaan valmistuksen loppuun saattamiseksi, jossa



metallin ja posliinin vdlille muodostetaan sidos, joka on vastustuskykyinen
mekaanisten rasitusten vaikutusta vastaan.

Egilldolevan keksginndn mukaiset sidealnekoostumukset ovat sopivia
kidytettdviksi sellaisten metalliseosten ja posliinien yhteydessi, jotka
ovat sopivia kidytettdvikei yhdessi ilman sideainetta.

Metalliseoksia, joihin esillidolevan keksinnén mukaiset sideainekoos-
tumukset ovat kdyttokelpoisimpia, ovat nikkeli- ja kobolttipohjaiset seok-
set, erityisesti nikkeli-kromi-seokset. Edustavia seoksia 10ytyy edelli mai-
nituista patenteista ja epdjaloja metalliseoksia kdsittelevistd hammaslii-
ketieteellisestd kirjallisuudesta. Muita seoksia, joiden kanssa sideaine-
koostumusta voidaan kdyttidd, on saatavissa eri kauppanimillid. Vield muita
gseokgia, joiden kanssa sidealnekoostumuksia on kayttokelp01sesti kiytetty,
on kdsitelty patenttlhakemdkseséa no: 546 642 helmlkuun 3, 1975.

Posgliini, joka on sidottava hammasseokseen, voi olla mitd tahansa
valitun seoksen yhteydessid kidytettdviksi sopivaa. Sanalla "posliini"
tarkoitetaan hammasposliineja sellaisena kuin ne tunnetaan hammaglédike-
tieteessi ja sana sigdltii myds hampaan valmistuksessa kidytetyt lasit.

Ne yleisesti sisdltdvit piidioksidia, alumiinioksidia, kaliumokgidia, nat-
riumoksidia ja pienempiid mHidriid muita okeideja. Normaalisti on posliini-
peite, joka ensiksi sijoitetaan metallille, lipindkymiatontsi (opaakkia)
posliinia. LipindkymiZtén posliini vihentii metallin pyrkimysti ndkyd lopul-
lisen pdillysteen ldvitse. Lipindkymidttdmid posliineja on kaupallisesti
saatavissa Jja niihin sisidltyvidt oksidikoostumukset, joko girkoniumoksidi,
tinaoksidi, seriumoksidi, titaanioksidi tai sirkoniumsilikaatti ldpiniky-
mittomdksi tekevdnd aineena. Lipindkymédtén posliini on normaalisti padllys-
tetty suhteellisen paksulla kerroksella tai kerroksilla pohjaposliinia,
(runkoposliinia) mitd tavallisesti seuraa lopullinen kerros tai pdidllyste
leikkauspinnoissa. Runkoposliinia on kaupallisesti saatavana gingivalina
eli runkoposliinina (joskus nimeltiin dentine) ja siini voi olla pieni
maEri lapindkymittomiksi tekevdi ainetta ja leikkaava posliini on tavalli-
sesti koostumukseltaan samanlaista kuin runkoposliini ilman ldpindkymdtts-
miksi tekevidi ainetta., Kaikissa pddllysteissd, jotka seuraavat ensimmiisti
pddllystettd, posliini sidotaan posliiniin. Ensimmidisessd pddllysteessd
posliini sidotaan metalliin ja esilliolevan keksinnén mukaisella sideaine-
koostumuksella ratkaistavat pulmat liittyvdt posliinin ja metallin suh-
teisiin. Tédten vain metalliin sidottava posliini on huolen kohteena esilli-
olevaa keksintdi kdytdntodn sovellettaessa. Koska nykyisessi kiytinndssi
metalliin sidottava posliini on sitd, jota alalla nimitetddn lapindkymit-

toméksi posliiniksi, posliinit, jotka on sidottava keksinnoén mukaisella gide-



ainekoostumuksella, yleensd ovat liapindkymdttdmid posliineja, vaikkakaan
keksinto ei ole rajoitettu ndihin.

Posliinit, joita edullisesti sidotaan metallialustaan, yleensid ovat
maasilpdposliineja. Tyypillisid posliinikoostumuksia 18ylyy yleisessi
kirjallisuudessa, kuten esim. Skinner ja Phillips, "The Science of Dental
Materials", s. 518. W.B.Saunders Company, Philadelphia ja London 1967;
useiden kaupallisten posliinien koostumukset on lueteltu sivulla 60
Jean-Marc Meyerin teosta "Contributions & 1l'Etude de la Liaison Céramo-
metallique des Procelaines cuites sur Alliages Prosthése Dentair", Thesis,
University of Feneva, 1971, Sopiviin posgliineihin kuuluvat ne, joiden koos-
tumukset on kuvattu US patentigsa 3 052 982, joilla on seuraava oksidipi-
toisuus: 61 - 67,8 % §10,; 11,7 - 17,1 % A12®3; 0,1 - 2,6 % ca0; 0,1 - 1,8 %
MgOs 2,37 - 9,6 % NaQO ja 6,7 - 19,3 % K20. Edelld esitettyjd koostumuksia
voidaan modifioide sisiltimiin litiumia aina 5 % saskka ja/tai ldpindkymdt-
témiksi tekevdi ainetta noin 0,05 - 25 % ja muita oksideja voidaan vihen-—
t4d tai niiden m8#ris voidaan modifiocida. Sopivigsa opaakeissa posliineissa
oksideja voi olla seuraavia likimddrdisid médriia: SiO2 AT - 63 % A1203
10 - 14 %; Ca0 0,6 - 1,3 %; K0 8,5 - 11 %3 Na,0 1,5 - 5 %; Mgd 0,4 - 0,8 %
ja SnO2 9 - 25 %. Esilléoleva keksinto ei kohdistu posliinin kemialliseen
koostumukseen ja titen keksinndn yhteydessé voidaan kidyttdd mitd tahansa
kaupalligesti kdytettdvissd olevaa hammasposliinia tai posliinikoostumuksia,
Joita alan ammattimiehet valmistava. Kaupallisesti saatavissa oleviin
posliineihin kuuluvat Ceramco opaakki posliini (toiminimen Johnson & Johnson
tai tyriyhticiden tavaramerkki), Ceramco Gingival Posliini, Biobond runko-
posliini (toiminimen Dentsply Internationa, Inc. York Pensylvania tuote),
Biobond opaakkiposliini, Vita posliini (toiminimen Vita Zehnfabrick
Saechiagen, Linsi Saksa tuote) jne.

Posliinin tdsmdllisen koostumuksen valinta riippuu suuremmassa mii-
rin siitd metalliseosalustasta, joka silli on pinnoitettava, kuin esilli-
olevasta sideaineesta. Jotta sideaineella o0lisi ne edullisesti ominaisuudet,
jotka saadaan ailkaan esilliolevalla keksinndllid, odotetaan, ettid posliini
valitaan sopivaksi kdytettyyn metalliseossydimeen tai alustaan. Tdten pos~
liinin lémpdlaajenemisominaisuuksien tulee olla yhteensopivat tai jirkevis-
ti sovitetut seoksen limpdlaajenemisominaisuuksien kanssa. On havaittu,
ettd mielekdstd yhtd ldmpolaajenemiskerrointa ei voida saada posliinille
kuten metallille laajalla ldmpstila-alueella noin 25 -~ 6OOOC Jja etti
limpdlaajenemiskertoimen arvot ovat pitevii vain kapealla ldmpotila-alueel-
la. Sen vuoksi ldmpdlaajenemiskertoimien alustavan midirityksen jilkeen usein

kdytetddn empiirisii menetelmiid tietyn seoksen kanssa kdytettdvin posliinin



valitsemiseksi. Tietyn seoksen kanssa kidytettidvan posliinin valitsemismene-
telmd ei ole osa esilldolevaa keksniod, mutta kun jidrkevasti yhteensovitetut
posliini ja metalliseos on liitettdvd toisiinsa, esillidolevan uuden side-~
aineen kdyttidminen suuresti parantas sidosominaisuuksia. Téten jopa sel-
laiget posliinin Jja metallin sidokset, joita aikaisemman standardin mukaan
pidettdisiin hyvind sidoksina, ndyttidvdt hyvin epdtyydyttdviltd tarkastel-
taessa esilliolevan keksinndn valossa.

Esillidolevan keksinnon mukaisilla sideainekoostumuksilla aikaansaa-
dun sidoksen ylivoimaisesti parempi lujuus voidaan osoittaa kvalitatiivi-
sesti Ja kvantitatiivisesti. Tdten kun mekaanisia rasituksia kuten esi-
merkiksi vasaran isku kohdistetaan kruunuihin tai koelevyihin, jotka on
pinnoitettu posgliinilla, Jjoka pinnoitus on valmistettu kdyttien esilliole-
van keksinnén mukaista sideainetta, ei kidytidnnollisesti katsoen tapahdu
mitdin posliinin ja metallin rajapintojen irtoamista, kun taas silloin, kun
isku kohdistetaan niihin koekappaleisiin, jotka on valmistettu sideainetta
kidyttdmitti,posliini pyrkii selvisti irtoamaan metallista.

Sidoksen lujuutta rajapinnassa voidaan edelleen esittdd leikkaamalla
tai sahaamalla rako posliinipintaan, tydéntidm&lls litted tanko tai veitsen
terd mainittuun rakoon ja kadyttdmdllid kiertovoimia. Kruunut tai levyt,jotka
on valmistettu kdyttimdttd sideainetta tdysin tai olennaisesti tdysin ir-
toavat posliini-metalli-rajapinnassa kidytettdessd tdtid epitavallista voimaa,
kun taas kruunut, jotka on valmistettu kdyttdmidlli esilldolevan keksinnon
mukaigta sideainetta, pysyvidt lujasti sidottuina. Tidten siin#kin tapauk-
sessa, ettd poikkeuksellisia rasituksia kdytetddn, posliinin ja metallin
vidlinen sidos pysyy koskemattomana ja murtuma tai murtumia esiintyy sen-
sijaan posliinirakenteen sisdlli.

Sidoksen lujuutta voidaan myds esittdd kvantitatiivisesti. Todelliset
arvot voivat kuitenkin vaihdella riippuen kdytetystd metalli ja posliini-
vyhdistelméstsd, sidoksen lujuuden miidridmismenetelmistid taikka metallipin-
nan kisittelystd ennen sidoksen muocdostamista. Tidten kun sidoksen lujuus
mitataan voimana, joka tarvitaan irroittamaan metallisauva posliinikie-
kosta, joka on kiinnitetty kehin suunnassa tangon ympirille, kvantitatii-
visten arvojen havaitaan olevan suurempia kxuin silloin, kun lujuus mitataan
voimana, joka tarvitaan irroittamaan posliinisidokset kahden sauvan padty-
pintojen v&1ilt4, Mydskin on sidoksen lujuusarvo suurempi kun posliini on
lisdtty hiekkapuhalletulle pinnalle kuin silloin, kun posliini on lisédtty
kiilloitetulle pinnalle taikka jopa kidsittelemidttomdlle pinnalle, Mitd kvan-

titatiivisia arvoja kidytetdinkin, on havaittu, ettd mille tahansa tietylle



metalliseoksen ja posliinin yhdistelm&lle sidoksen lujuus on aina odotta-
mattomasti parempi silloin, kun on k#ytetty esilldolevan keksinnon mukaisia
sldeainekoostumuksia.

Egilliolevan keksinndn mukaisen sideaineen menestys niyttdd liittyvin
kykyyn saada aikaan sidoksen muodostava komponentti alkuaine- ja oksidoi-
duissa muodoissa sopivina aikoina rajapinta-alueella. Pelkistdvin kaasukehin
kdyttaminen varmistaa aluksi sidoksen mucdostavan komponentin l&isndolon
alkuainemuodossa. Jatkuvassa kuumentamisessa sideainekomponentin halutun
osan muutitamisen hapetettuun muotoon uskotaan tapahtuvan, mikd sen jilkeen
vol reagoida posliinin kanssa posliinin polttamisvaiheen aikana. Kun kui-
tenkin kuumentaminen jatkuu pitkdn ajan tai ylittdd léampétilan noin 19500F,
sidoksen lujuuden on havaittu pienentyneen, kun posliini senjédlkeen lisi-
tddn ja poltetaan. Keksintd ei kuitenkaan ole rajoitettu mihinkdadn teori-
aan, Siitd riippumatta, miti selityksii saatetaan esittdi siitd, miti
tapahtuu rajapinnalla, parempi sidos saadsan aikaan kd&yttéamdllid esilli-
olevan keksinntn mukaista sideainekoostumusta.

Seuraavat esimerkit kuvaavat keksintod, mutta niitd ei ole kidsitettd-
vd keksintod rajoittaviksi:

Egimerkki I

Sideainekoostumus, Jjossa on 20 painoprosenttia amorfista booria ja

80 painoprosenttia vaseliinia (koostumus I) valmistetaan sekoittamalla ja
levitetddn tasaisena pdidllysteend puhtaalle metallisyddmelle tai alustalle,
joka on epdjaloa metallisecosta. (Epijalon metalliseoksen koostumus on
seuraava: 71, 3 7 Ni, 19 0 % Cr, 4,1 % Si, 4,2 % Mo ja 1,4 % B ja se on seli-
tetty patenttlhakemuksessa Ser o 546 642 helmikuun 3. 1975). Piddllystetty
metalll palstetaan 51301ttamalla uuniln, joka on esikuumennettu 1ampot11aan
1200 F Ja ldmpotila nostetaan 1850 OF 1lmassa nopeudella 90 - 100 /mln.
-'Sen Jédlkeen metallirakenne poistetaan uunista ja sen annetaan jHahtyi ja
sitten se puhdistetaan ensin harjasamglla ja sitten ultradidnelli vedessi.
Ilmakuivattamisen jdlkeen ympiristolimpStilassa opaakki (lidpindkymiton)
posliini (kaupallinen Ceramco opaakki posliini) levitetdin ja poltetaan
kuumentamalla ensin ldmpdtilasta 1200°F ldmpstilaan 17OOOF tyhjossi (noin
25 tuumaa elohopeaa), miti sedf;é‘édéileen kuumentaminen limpdtilaan
_lSSOOF ilmassa hammasuunissa ja sitten annetaan jdiZhtyid huoneenlimpttilaan.
Sen jdlkeen suoritetaan samanlainen toiminta runkoposliinilla (kaupallinen
Ceramco gingival posliini) pidillystettyni leikkauspintaposliinilla maksi-
maalisella kuumentamisells ilmasgsa lampdtilaan lBOOOF.

Jddhtymisen jdlkeen posliini sahataan pituussuunnassa ja muodostetaan

giihen noin‘l/lé tuuman leved rako ja opaakin posliinin ja metallin vilisen
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sidoksen lujuus midridtiddn tydntimillid veitsen terd rakoon ja kdyttdmdlla
viintdvoimaa. Minkd#n osan posliinista el todeta irtoavan metalliraken-
teesta.

Egimerkki I1

Valmistetaan sideaineet koostumus I (esimerkki I) ja koostumus II

(seuraavassa).

Koogtumus Il

10 % alumiinijauhetta (hienoutta, joka
lipiiseen 400 mesh seulan)

20 % amorfista boorijauhetta
70 % vaseliinia

Erillisingd toimintoina sideaineet maalataan 0,055 - 0,082 tuuman
levyisenid kaistaleena 14 gauge valetun tanfon ympirille, joka on epdjaloa
metalliseosta (koostumus 71,3 % Ni, 19,1 % Cr, 4,0 % Si, 4,1 % Mo, 1,4 % B
ja selitetty pgtenttihakemuksessa Ser No: 546 642, helmikuun 3. 1975) ja
jonka pituus on noin 3 tuumaa, noin 1/4 tuuman pi&dhin tangon piaistd. Side-
aine paistetaan tankoon samalla tavoin kuin edelld selitettiin.

Sen jdlkeen kidyttden samoja posliineja ja samanlaisia menetelmii
kuin selitettiin esimerkissd I, ensin levitetdidn opaakkia posliinia side-
aineella pdidllystetfylle metallille ja poltetaan, mitid seuraa gingival
posliini posliinikiekkojen aikaansaamiseksi, joiden paksuus on noin 0,055 -
0,082 tuumaa ja halkaigija noin 0,5 cm tangon pddllid. Sidoksen keskimddrii-
nen lujuus miiritidn kirjallisuudessa kuvatulla menetelmdlli (Moffa, J,
et al, Journal of Prosthetic Dentistry 30, 424 ~ 431, lokakuu 1973). Koes-
tusta toteuntettaessas levyt tuetaan dentaalikivellid ja vetorasitus aiheu-
tetaan ristikappalenopeudella 0,05 cm/min. Instron mittauslaitteessa. Rasi-
tusarvot lasketaan jakamalla verorasitus mitatulla posliinin sidospinta-

alalla, Tulokset (keskiarvo kymmenestid kokeesta) ovat seuraavat:

Sideaine keskimddridinen sidoksen lujuus (pes.i.)
kiilloitettu 600 grit hiekkapuhellettu
hiekkapaperilla

Koostumus I 15817 16774

Koostumus II 17754 18362

Ei sideainetta 4910 12406

Ksimerkki IIT

Valmistetaan sideaineet koostumus I ja koostumus II kuten edelld se-

litettiin ja koostumus IIT (seuraavassa).
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Koostumus IIT

booria 15 painoprosenttia
alumiinia 15 "

vageliinia 70 "

Koostumukset levitetdidn epdjaloa metalliseosta olevalle metallisydé
melle, jonka koostumus on esimerkissid II selitetty ja pidllystetty metall
paistetasn silld tavoin kuin selitettiin esimerkissd I. Sen jilkeen pHdll
tetty metalli pinnoitetasan posliinilla k#yttHden samoja posliineja Jja mene
telyjid kuin esimerkissi I.

Niytteet, kun niit#d isketdin vasaralla, osoittavat posliinin erin-
omaista tarttumista metalliin.

Esimerkki IV

Valmistetaan sideaine, jonka koostumus on:

Koostumus IV

booria 20 paincoprosenttia

etyyliselluloosaa 2,4 painoprosenttia
1-butanolia 38,8 painoprosenttia
ksyleenia 38,8 painoprosenttia

Koostumus levitetdin metallisydimelle, joka on esimerkissi II kuvat-
tua seosta ja sen jidlkeen paistetaan samalla tavoin kuin esimerkissid 1.
Pidillystetty metalli pinﬁbitetaan gitten esimerkin I posliineilla egimerkis-
gid I selitetylld tavalla.

Yritettfessd vivuta posliinia irti metallista veitsellsd todettiin
nyvd tartunta.

Egimerkki VI

Valmistetaan sideaine, jonka koostumus on:

Koostumus VI

alumiinijauhetta 20 painoprosenttia
booria (amorfista) 10 "

vaseliinia 70 "

Koostumus levitetdidn epidjaloa metalliseosta olevalle metallisydimelle,
jonka koostumuzs on selitetty esimerkissid TII ja sitten_gaistetaan Ja puh-
distetaan esimerkissd I esitetylld tavalla. Pdillystetty metalli pinnoi-
tetaan gitten esimerkin I poaliinilla esimerkissi I kuvatulla tavalla.

Edelld esitetty nidyte osoittasa posliinin erinomaista tarttumista

me-{;alliin.
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EBsimerkki VII

Valmistetaan sideaine, jonka koostumus on:

Koostumus VII

alumiinijauhetta 25 painoprosenttia
booria (amorfista) 5 "
vageliinia 70 "

Koostumus levitetdin epijaloa metalliseosta olevalle metallisydidmelle,
jonka koostumug on kuvattu esimerkissi II ja sitten paistetaan ja puhdiste-
taan esimerkissd I kuvatulla tavalla. Pddllystetty metalli pinnoitetaan sit-
ten esimerkin I posliinilla esimerkissd 1 kuvatulla tavalla.

Edellsd kuvattu nidyte osgoittaa posliinin erinomaista tarttumista
metalliin.

Egimerkki VIII

Koogtumuksen VI omaavaa gideainetta levitetiin epijaloa metalligeosta
(koostumus 71,09 % Nl, 19, 14 % Cr, 4,32 % Mo, 3%,90 % Si ja 1,55 % B ja on
selitetty patenttlhakemuksessa Ser No: 546 642 helmikuun 3, 1975) olevalle
metallisyddmelle. Pddllystetty metalli sitten palstgtaap_qa puhdistetaan

esimerkissd I kuvatulla tavalla ja senjilkeen ﬁihnoitetaan perdkkidisesti
opaakilla ja runkoposliinilla (opaakin posliinin koostumus: 55 % 8102,
11,65/)Al203, 9, G%KO 4, 75%Nao 0, 16%21:02, 150%81'102, 0,04 %
RD,0, 0,26 % Zn0 ja 3,54 % B,0 5 €O, ja H,0; runkoposliinin koostumus oli:
62,2 % 510,, 13,4 % A1203, 0,98 % Cald, 11,3 % K0, 5,37 % Na,0, 0,34 %
Zr0,, 0,5 % 5n0,, 0,06 % Rb,0 ja 5,85 % 13203, o, ja HZO) samalla tavoin
kuin selitettiin esimerkissid I.

Niytteelld on hyvid poeliinin tarttuminen metalliin.
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Patenttivaatimukset:

N o
(..w PR _.’/‘ PV N

1. Sideainekoostumus,ajgkawongéééi#§~kiinnittﬁmﬁﬁﬁ“héﬁﬁasposiiinin
epdjatoa metallisecosta olevaan-metallikuoreen tekohampaassa, t unne t tu
siitd, etts sideainekoostumukseen kuuluu (a) sidoksen muodostava kompOnentti,
joka on valittu—fyhmasta" “Joka- k331t€ga (i) boorin ja alumiinin Seoksenvga
(ii) boorin, ja (b) ku&aetinkomponent%ﬁ, jona on hiilt# sisdltdvid aine, joka
pystyy aikaansaamaan pelkistavan kaasukehin lampotila-alueella noin e

1200 - 1950°F.
T >w2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen koostumus, t unne t t u siiti,
etti sidoksen muodostavana komponenttina on alumiinin ja boorin seos.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen koostumus, t u nne t t u siiti,
ettd sidoksen muodogtavana komponenttina on boori.

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen koostumus, t unne t t u giiti,
etti kuljebtimena on orgaaninen yhdiste.

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen koostumus, t unne t t u siiti,
etta kuljéftxmena on vaselilnl.‘ o 2 e S

6. SLdaalnekoostumus hammasposliinin sitomiseksi epidjaloon metalli-
seockseen, t unne t t u giitd, etti sideainekoostumukseen kuuluu boorin
Ja alumiinin seosta noin 20 - 50 prosenttia vaseliinissa, joka toimii
kuljettimena.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen koostumus, t un ne t t u siiti,
ettd boor%gtTiexé?'?QPés_g}ugl}%{f maaraan on noin 3:1 -~ 1l:6.

8. Boowx iy 2 koostumus, tunnettu siitd, ettd

gse 31saltaa né&n~pa139n kuin 6 osaan saakka alumiinia boorin yhti osaa

kohden kul;etlnkomponentlssa, jona on hiiltd sisdltiévd aine, joka pystyy .
alkaansaamaan pelkistédvin kaasukehdn lémpotila-alueella noin 1200 - 1950 F.

9. Menetelmid hammasposliinin kiinnittimiseksi tekohampaan metalli-
runkoon, t unnet tu sgiitid, etta

1) levitetddn puhdistetulle metallirungolle olennaisesti tasainen
pidllyste sideainekoostumusta, johon kuuluu (a) sidoksen muodostava kompo-
nentti, Joka on walittu ryhmistd, joka kisittda (1) boorin ja alumiinin
seoksen Ja(ii) boorlﬁ ja (b) kuiaetlnkomponenttl, joka kidsittdd hiilti
gisdltdvin aineen, Joka pystyy aikaansaamaan pelkistidvin kaasukehin lémpo-
tila-— alueella n01n 1200 - 1950 F.

2)-paistetaan paallystetty metallirunko nopeasti -kuunéntamalla lampo—
tilasta noin 1200 F mak51m11ampotllaan alueella. noin 1800 - 1900 F

3) puhdistetaan pdidllystetyt Ja palstetut plnnat Ja

4) sijoitetaan posliini puhdistetulle pinnalle ja poltetaan.
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s

IO.HMenetélmé hammasposliinin kiinnititémiseksi tekohampasan metalli-
runkoon, tunnet tu giiti, ettid

1) sijoitetaan puhdistetulle metallirungolle olennaisesti tasainen
padillyste sideainekoostumusta, joka kidsittdid booria ja alumiinia disper-
goituna vaseliiniin,

2) paistetaan piillystetty metallirunko nopeasti kuumentamalla limpd-
tilasta noin 1200°F maksimildmpdtilaan noin 1840 - 1900°F,

3) poistetaan padllystetty metallirunﬁg ldmménléhteestd ja annetaan
jashtys, v

4) puhdistetaan pidillystetyt ja paistetut pinnat ja

5) sijoitetaan posliini puhdistetulle pinnalle ja poltetaan.

1ll. Menetelmd tekohampaan valmistamiseksi pddllystdmdlli ja polttamalla
posliinia metallirungolle, t unne t t u siitd, ettdi ennen posliinin
sijoittamista metallirungolle sijoitetaan sidoksen muodostavaa ainetta,

. joka on valittu ryhmdstd, joka-kidsittdé. (i) boorin ja alumiinin seoksen
3;\(ii) booriﬁ‘ja kuumennetaan ei-hapettavassa kaasukehissd lémpstilasta
noin 1200°F maksimilémpstilaan noin 1860 = 1950°F. .

a
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Patentkrav:

1. Bindemedelskomposgition lamplig f6r bindande av tandporslin vid
en metallisk k&rna av oddel metallegering vid dentala Aterstdllningar,
kdidnnetecknad dirav, att den omfattar (a) en bindande komponent
vald frén gruppen bestdende av (i) en blandning av bor och aluminium och
(ii) vor, och (b) en birarkomponent omfattande en kolhaltig substans, som
ir kapabel att tillhandahdlla en reducerande atmosfidr vid temperaturer i
omrddet fran ca. 650°C till ca. 1065°C.

2. Komposition enligt patentkravet 1, k Ennetecknad dirav,
att den bindande komponenten dr en blandning av aluminium och bor.

3. Komposition enligt patentkravet 1, k E&nnetecknad ddrav,
att den bindande komponenten #r bor.

4. Komposition enligt patentkravet 1, k anne tecknad didrav,
att biraren Hr en organisk fdrening.

5. Komposition enligt patentkravet 4, k annetec knad dirav,
att b&raren &r vaselin.

6. Bindemedelskomposition for bindande av ett tandporslin vid en
oddel metallegering, k & nnetecknad dirav, att den omfattar en
blandning av bor och aluminium i mdngder av frin ca. 20-50 % i vaselin som
bérare.

7. Komposition enligt patentkravet 6, k a&nnetecknad dirav,
att foérhillandet bor till aluminium &dr frdn ca. %:1 till ca. 1:6.

8. Borhaltig bindemedelskomposition, k & nne tecknad didrav,
att den innehfdller upp till 6 delar aluminium per en del bor i en birarkom-
ponent, som omfattar en kolhaltig substans kapabel att tillhandahidlla en
reducerande atmosfdrx vid temperaturer i omriddet fran ca. 65000 till ca. 106500

9. Forfarande for bindande av tandporslin vid en metallram i en den-
tal Aterstdllning, k E&nneteeknat dédrav, att det omfattar:

1) anbringande av en visentligen enhetlig bestrykning av en binde-
medelskomposition pd en rengjord metallram, varvid kompositionen omfattar:

a) en bindande komponent vald frén gruppen bestfende av
i) en blandning av bor och aluminium och
ii) bor, och
b) en bérarkomponent omfattande en kolhaltig substans, som &r
kapabel att tillhandahdlla en reducerande atmosfidr vid temperaturer i om-

rddet frin ca. 650°C till ca. 1065°C.;
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2) brinnande av den bestrukna metallramen genom hastig uppvirmning
frin en temperatur av ca. 65000 till en maximitemperatur i omrddet frén ca.
982°C ti1l ca. 1038°C.;

3) rengbrande av de bestrukna och brinda ytorna; och

4) anbringande av porslin pd den rengjords ytan och briénning.

10. Porfarande for bindande av tandporslin vid en metallram vid den~
tal &terstdllning, Kk E&nnetecknat dirav, att det omfattar

1) anbringande av en visentligen enhetlig bestrykning av en binde-
medelskomposition pd en rengjord metallram, varvid kompositionen omfattar
bor och aluminium dispergerade i vaselin,

2) brinnande av den bestrukna metallramen genom hastig uppvérmning
frin en temperatur av 65000 till en maximitenmperatur i omrddet ca. 100400
till ca. 1038°C.;

3) avlidgsnande av vérmekillan, varefter ramen f&r kallna,

4) rengdrande av de bestrukna och brinda ytorna, och

5) anbringande av porslin p8 den rengjorda ytan och brinning.

11. Forfarande for framstdllning av dental Aterstdllning genom be-
strykande och brénnande av porslin pd en metallram, k ann et ec knat
dérav, att fore anbringandet av porslinet pifdrs ett bindemedel valt frin
gruppen bestdende av (i) en blandning av bor och aluminium och (ii) bor,
och ramen uppvirms i en icke oxiderande atmosfir vid temperaturer frin ca.

65000 till en maximitemperatur i omridet fran ca. 98200 till ca. 1060°C.
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