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DESCRIPCION
Material de revestimiento dental

CAMPO TECNICO

La presente invencion se refiere a un revestimiento dental.

TECNICA ANTECEDENTE

Cuando una parte de un diente es retirada o se cae debido a un tratamiento dental o circunstancia similar, dado que
es imposible que el diente naturalmente haga recrecer la porcion retirada o la porcion perdida, se instala una protesis
dental en la porcion retirada o en la porcidon perdida. Como material de una protesis dental, tradicionalmente se viene
utilizando metal. Sin embargo, con el fin de evitar el material metalico debido a la alergia al metal, o por cuestiones
estéticas, en los ultimos afios se ha producido una creciente demanda de proétesis dentales fabricadas a partir de
material ceramico.

Entre los materiales ceramicos, en los ultimos afios se han utilizado como materiales de protesis dentales, la
vitroceramica a base de silicato de litio que presenta una gran resistencia y apreciables propiedades estéticas. Los
procedimientos de moldeo de vitroceramica a base de silicato de litio en las prétesis dentales se dividen en términos
generales en dos categorias. Una categoria es un procedimiento de procesamiento mecanico en el que un proceso
de corte y accesorios se lleva a cabo sobre una vitroceramica con forma de bloque mediante una maquina de
procesamiento, y la otra categoria es un proceso de moldeo a presion en la que un proceso de moldeo se lleva a cabo
aplicando una gran presion sobre la vitroceramica en un molde.

En un procedimiento de moldeo a presién, se produce un patrén de cera con una forma de una protesis dental y el
patrén de cera es incrustado en el revestimiento dental. Después de que el revestimiento dental se endurezca, el
patron de cera es quemado. De esta manera, se obtiene un molde que presenta una cavidad con la forma de la protesis
dental.

A continuacion, utilizando una maquina de moldeo por calentamiento / prensado para materiales ceramicos dentales,
es calentada la vitroceramica en estado de lingote hasta una temperatura inferior en aproximadamente de 30° C a 50°
C al punto de fusion de la vitroceramica para que quede en estado ablandado. A continuacion la vitroceramica es
empujada al interior de la cavidad del molde para llevar a cabo un proceso de moldeo con alta presién. Estos procesos
se requiere que se lleven a cabo cuando la vitroceramica esta en estado ablandado. Ello se debe a que a una
temperatura superior a la del punto de fusion de la vitroceramica, la vitroceramica pasa a un estado fundido, pierde su
cristalinidad, y pasa a un estado vitreo amorfo. Mediante el moldeo de la vitroceramica en estado ablandado, se puede
mantener un estado cristalino de la vitroceramica, con lo cual se puede obtener un tono de color apropiado para una
prétesis dental. Asi mismo, con el fin de obtener una protesis que presente una elevada resistencia, se requiere una
elevada presion de prensado.

Por ejemplo, el Documento de Patente 1 divulga un procedimiento de fabricacién de una protesis dental ceramica
sinterizada, el cual en una mufela que incluye un canal de presion y al menos una cavidad de molde que esta conectada
al canal de presion por medio de al menos un canal de conexion, al mismo tiempo que se calienta una materia prima
para presionar insertada en el canal de presion y aplicando una presion de prensado sobre la materia prima para
presionar, se introduce una sustancia de material de la materia prima para presionar dentro de la cavidad del molde.

Los Documentos de Patente 2 y 3 divulgan otros revestimientos dentales que comprenden nitruro de boro.
[Documento de la Técnica Anterior]
[Documento de Patente]
[Documento de Patente 1] Publicacion de Patente japonesa Abierta a Inspeccion Publica No. 2009-112818
[Documento de Patente 2] US 2014/106956 A1
[Documento de Patente 3] US 2015/258602 A1
DIVULGACION DE LA INVENCION

PROBLEMA A RESOLVER POR LA INVENCION

Segun lo antes descrito, en el caso de que una proétesis dental fabricada en vitroceramica sea producida mediante un
procedimiento de moldeo a presion, la vitroceramica calentada y ablandada es empujada al interior de un molde
fabricado a partir de un revestimiento dental sometido a una elevada presion y una muy elevada presion es aplicada
entre el revestimiento dental y la vitroceramica. Asi, en un molde fabricado a partir de un revestimiento dental
convencional, existe el problema de que se produzca una reaccién entre el revestimiento dental y la vitroceramica, de
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que la superficie interna del molde resulte aspera, y de que la condicion de la superficie de la protesis dental obtenida
sea aspera.

Un objetivo de la presente invencion es proporcionar un revestimiento dental que pueda soportar una alta presién a la
hora de fabricar una protesis dental compuesta por vitroceramica mediante un procedimiento de moldeo a presion y
mediante el cual se pueda obtener una prétesis dental con una condicion de superficie favorable.

MEDIOS PARA SOLVENTAR EL PROBLEMA

Los inventores de la presente invencion han seriamente llevado a cabo una investigacion con el fin de solventar el
problema anteriormente descrito. Como resultado de lo cual, los inventores de la presente invencion han encontrado
que un revestimiento de aglomerado con fosfato que incluya nitruro de boro en una cantidad predeterminada, resuelve
el problema anteriormente descrito y alcanza el objetivo propuesto por la presente invencion.

Un revestimiento dental de acuerdo con la presente invencion es un revestimiento dental de aglomerado con fosfato
que incluye nitruro de boro, segun se define en las reivindicaciones.

EFECTOS DE LA INVENCION

Mediante la utilizacion de un revestimiento dental de acuerdo con la presente invencion, es posible ofrecer resistencia
a una alta presion en el momento de producir una protesis dental elaborada a partir de vitroceramica mediante un
procedimiento de moldeo a presion y obtener una protesis dental que presente una condicion superficial favorable.

FORMA DE REALIZACION DE LLEVAR A CABO LA INVENCION

A continuacion, se describira una forma de realizacién para llevar a cabo la presente invencion. La presente invencion
no esta limitada a la forma de realizacion descrita en las lineas que siguen o en otros aspectos especiales, y pueden
efectuarse diversas modificaciones y sustituciones respecto de la forma de realizacion descrita en las lineas que
siguen sin apartarse del alcance relacionado en las reivindicaciones.

Un revestimiento dental de acuerdo con la presente forma de realizacion es un revestimiento de aglomerado con
fosfato. El aglomerado con fosfato Incluye silice (didxido de silicio), fosfato de amonio y éxido de magnesio, como
componentes principales. Debido a que el revestimiento dental de acuerdo con la presente forma de realizacion es un
revestimiento de aglomerado con fosfato no se deforma, un molde incluso cuando es sometido a unas condiciones de
elevada temperatura y elevada presion en el momento del moldeo a presion, y se puede obtener una protesis dental
que ofrezca una forma deseada.

En el revestimiento de aglomerado con fosfato, la cantidad contenida de silice oscila aproximadamente entre un 55%
y el 85% en peso, la cantidad contenida de fosfato de amonio oscila aproximadamente entre un 10% y un 30% en
peso, y la cantidad contenida en 6xido de magnesio oscila aproximadamente entre un 5% y un 15% en peso.

El revestimiento dental de acuerdo con la presente forma de realizacion incluye nitruro de boro entre un 0,1% y un 5%
en peso. Debido a que el revestimiento dental de acuerdo con la presente forma de realizacion incluye nitruro de boro
entre un 0,1% y un 5% en peso, incluso bajo condiciones de alta temperatura y alta presion en el momento de moldeo
por presion es posible suprimir una reaccion entre el revestimiento dental y la vitroceramica, y suprimir la aspereza de
una superficie interna de un molde. La cantidad contenida de nitruro de boro del revestimiento dental oscila de modo
preferente entre un 0,1% y un 5%. Si la cantidad contenida de nitruro de boro es inferior al 0,1% en peso, el efecto de
la supresion de la aspereza de la superficie interna de un molde es reducido. Si la cantidad contenida de nitruro de
boro excede el 5% en peso, la resistencia en cuanto al molde se reduce y es imposible soportar una gran presion en
el momento del moldeo a presién y el molde facilmente se destruye. La cantidad contenida de nitruro de boro en el
revestimiento dental, de modo preferente oscila entre un 0,5% y un 3%.

Asi mismo, en el caso de que el tamafio de las particulas del nitruro de boro sea considerable, la superficie interna de
un molde es probable que resulte aspera. A la inversa, un nitruro de boro fino cuyo diametro de particulas medio sea
inferior o igual al 0,1 um resulta costoso, lo que incrementa el coste de un revestimiento dental. Por tanto, el diametro
de particula medio de nitruro de boro oscila entre 1 um y 20 um. Nétese que, en la presente memoria descriptiva, “el
diametro de particula medio” significa un diametro de particula de un valor integrado al 50% en una distribucién de
tamano de particula de las particulas obtenidas mediante un procedimiento de difraccion / difusion por laser.

En un revestimiento dental de acuerdo con la presente invencion, pueden ser mezclados, un pigmento, un agente de
ajuste de la expansion, y elementos similares, cuando sea necesario.

Un revestimiento dental de acuerdo con la presente invencion ejerce un elevado efecto sobre el moldeo a presion del
material ceramico particularmente de la vitroceramica. Sin embargo, el uso de un revestimiento dental de acuerdo con
la presente invencion no esta limitada a ello. Por ejemplo, un revestimiento dental de acuerdo con la presente invencion
también resulta de utilidad para el moldeo de un material metalico convencional.

A continuacion, se describiran revestimientos dentales de acuerdo con la presente invencion, con referencia a
ejemplos especificos. La presente invencion no esta limitada a estos ejemplos.
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Ejemplos
<Preparacion de revestimientos dentales>

En las composiciones indicadas en la Tabla 1, fueron preparados unos revestimientos dentales de los ejemplos 1 a 5
y de los ejemplos comparativos 1 a 6. Notese que la unidad de cada componente es un % en peso.

<Prueba de moldeo a presion>

A continuacion, se llevo a cabo una prueba de moldeo a presion sobre cada revestimiento dental preparado de acuerdo
con el siguiente procedimiento.

1. Se mezclé un 20% en peso de una solucién acuosa de silice coloidal con cada uno de los revestimientos
dentales de los ejemplos 1 a 5y de los ejemplos comparativos 1 a 6 en una proporcién en la que la solucién
acuosa de silice coloidal fue de 25 ml, con respecto a 100 g del revestimiento dental. Por medio de lo cual, se
preparé cada suspension solido — liquido de revestimiento dental.

2. Un disco acrilico con un diametro de 20 mm fue incrustado con cada suspension de revestimiento dental.

3. Después de endurecido cada revestimiento dental, cada suspension de revestimiento dental fue colocada
en un horno eléctrico a 850° C durante 60 minutos para quemar el disco acrilico para obtener un molde.

4. Utilizando cada molde obtenido, se llevé a cabo el moldeo a presion de un lingote de disilicato de litio (e.max
HT A2; fabricado por Ivoclar Vivadent Corporation) bajo las siguientes condiciones.

Temperatura inicial: 700° C

Velocidad de calentamiento: 60° C / min

Temperatura final: 930° C, 15 minutos

Presion de prensado: 220 N

Tiempo de prensado: 3 minutos

Maquina de calentamiento / de moldeo a presion: GC PANAMAT PRESS (fabricada por GC Corporation)

Composicion del lingote de disilicato de litio (e. max HT A2):

SiO2: del 57% al 80% en peso
LioO: del 11% al 19% en peso
K20: del 0% al 13% en peso
P20s: del 0% al 11% en peso
ZrO,: del 0% al 8% en peso
ZnO: del 0% al 8% en peso.

Otros 6xidos y pigmentos ceramicos: del 0% al 10% en peso 5. Cada disco moldeado de vitroceramica mediante el
moldeo a presion fue recuperado del molde, y se llevé a cabo un arenado sobre la superficie de cada disco de
vitroceramica (moldeo) utilizando perlas de vidrio. A continuacion, fue medida la aspereza de superficie, Ra, utilizando
un dispositivo de medicion tridimensional (VR-3100; fabricado por Keyence Corporation), y se evalud la condicion o
calidad de la superficie de cada moldeo con el siguiente indice. Los resultados de la evaluacion indican en la Tabla 1.

A: Aspereza de superficie Ra es inferior a 8 um
B: Aspereza de superficie Ra es de 8 uma 15 ym
C: Aspereza de superficie Ra sobrepasa las 15 ym

Asi mismo, se evaluo la presencia o ausencia de destruccion de cada moldeo durante el moldeo a presion utilizando
el siguiente indice. Los resultados de la evaluacion se indican en la Tabla 1.

OK: Ningun problema
NG: Se encontro la destruccion del molde
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Como se puede apreciar en la Tabla 1, en el caso de que se lleve a cabo un moldeo a presiéon de vitroceramica
utilizando un revestimiento dental de acuerdo con la presente invencion, es posible obtener un vaciado que presente
una condicion o propiedad de superficie favorable.

Por el contrario, en el caso de que ningun revestimiento no incluya nitruro de boro pero incluya, como agente liberante,
disulfuro de molibdeno (ejemplo comparativo 1), grafito (ejemplo comparativo 2) o politetrafluoroetileno (ejemplo
comparativo 3), no se podria obtener un vaciado con una condicién superficial favorable. De modo similar, en el caso
de que un revestimiento no incluya ni nitruro de boro ni agente liberante, no podria obtenerse un vaciado con una
condicion superficial favorable (ejemplo comparativo 4). Asi mismo, cuando el contenido de nitruro de boro de un
revestimiento es excesivo, el molde realizado del revestimiento se destruyé por la alta presion en el momento del
moldeo a presion debido a la insuficiente resistencia, y no se pudo obtener un vaciado con la forma deseada (ejemplos
comparativos 5 y 6).
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REIVINDICACIONES

1.- Un revestimiento dental que es un revestimiento dental de aglomerante con fosfato que incluye nitruro de boro en
de un 0,1% a un 5% en peso, en el que un didmetro de particula media del nitruro de boro oscila entre 1 um 'y 20 um
en un valor integrado al 50% en una distribucidon de tamafio de particulas obtenida mediante un procedimiento de
difraccion / difusién por laser.

2.- El revestimiento dental de acuerdo con la reivindicacion 1, que comprende ademas:

didxido de silicio

fosfato de amonio, y

6xido de magnesio,

en el que un contenido del diéxido de silicio oscila entre el 55% y el 85% en peso,
en el que un contenido del fosfato de amonio oscila entre el 10% y el 30% en peso,
en el que un contenido del 6xido de magnesio oscila entre el 5% y el 15% en peso.

3.- El revestimiento dental de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que un contenido de nitruro de boro oscila entre
del 0,5% al 3% en peso.
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