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DESCRIPCION

Pieza dental en bruto para mecanizar, polvo metalico para pulvimetalurgia, montura dental metdlica para la adhesion
de porcelana, y protesis dental

Antecedentes
1. Campo técnico

La presente invencion se refiere a una pieza dental en bruto para mecanizar, a un polvo metdlico para pulvimetalurgia,
a una montura dental metalica para la adhesion de porcelana, y a una prétesis dental.

2. Técnica anterior relacionada

En las protesis para una parte faltante de la corona de un diente o un diente faltante en un tratamiento dental, en
muchos casos se utiliza una corona, un puente, o una dentadura postiza. Entre ellos, desde el punto de vista del
aspecto estético y funcional, se utiliza una protesis dental obtenida adhiriendo un material ceramico denominado
"porcelana” a la superficie de una montura metalica.

El documento JP-A-H11-001738 (PTL 1) divulga una aleacion para una montura metalica con una base de metal
noble, que se obtiene afiadiendo un elemento metalico como el Sn, Ga, o In a un elemento metalico tal como Au, Pd,
Cu, Ir, 0 Ag. Esta aleacién puede moldearse con la forma deseada por colada, y por lo tanto, adhiriendo porcelana para
la restauracion de la corona de un diente, a la superficie de una montura metélica formada a partir de esta aleacion,
pudiéndose obtener una proétesis dental que tiene un excelente aspecto estético.

Por otro lado, recientemente, se ha popularizado un método para formar una montura metalica basado en datos sobre
la forma, obtenidos midiendo la forma tridimensional de una pieza afectada. Tal mecanismo se denomina "sistema
dental CAD/CAM". El CAD (por sus siglas en inglés de "computer aided design", disefio asistido por ordenador) es un
sistema que adquiere datos sobre la forma tridimensional de una pieza afectada con un escaner 3D o similar y
digitaliza los datos. Ademas, el CAM (por sus siglas en inglés de "computer aided manufacturing", fabricacién asistida
por ordenador) es un sistema que talla una montura metalica con una forma adecuada para la pieza afectada,
mecanizando una pieza de trabajo basada en los datos digitalizados generados por el CAD. El sistema dental
CAD/CAM que combina sendos sistemas puede alcanzar facilmente una elevada fiabilidad dimensional que en el
pasado dependia de la pericia de los técnicos dentales, y por lo tanto se espera que se popularice ain mas, dado que
puede formar eficientemente una montura metalica que esté perfectamente adaptada a la pieza afectada (véase, por
ejemplo, el documento JP-A-2007-215854 (PTL 2)).

La pieza de trabajo que hay que someter al sistema CAD/CAM generalmente se denomina "pieza en bruto". La pieza
en bruto debe tener capacidad para ser mecanizada asi como otras propiedades necesarias para una montura
metalica tales como un aspecto estético, biocompatibilidad, estabilidad quimica, y resistencia a la abrasion. La
capacidad para ser mecanizado es una propiedad que permite un proceso de mecanizado favorable, y usando una
pieza en bruto con buena capacidad para ser mecanizada, el CAM puede tallar eficientemente una montura metélica
con la forma deseada, reproducida con precision basandose en los datos digitalizados que ha generado el CAD.

La aleacidn divulgada en PTL 1 es una aleacién adecuada para la colada, pero adolece del problema de que tiene una
baja capacidad para ser mecanizada. Si la capacidad para ser mecanizada de una pieza en bruto es baja, el
procesamiento previsto no puede realizarse de modo que después del procesado la forma se desvia de la forma
prevista. Como resultado, se producen los siguientes problemas: se necesita tiempo y esfuerzo para realizar un
proceso secundario para corregir la forma y dado que presenta una baja adaptacion a una pieza afectada, los
pacientes sienten molestias.

El documento US 2012/174404 divulga la formacion de una pieza dental en bruto a partir de un polvo metdlico,
teniendo la pieza en bruto una composicién quimica que incluye Co como componente principal, 28-30 % de Cr, 5-6 %
de Mo y menos de un 1 % de Si.

Los documentos US 2012/114516, GB 943 190, US 4.116.724 y US 3.865.585 también son relevantes.

Sumario

Una ventaja de algunos aspectos de la invencion es proporcionar una pieza dental en bruto para mecanizar que tenga
una excelente capacidad para ser mecanizada, un polvo metalico para pulvimetalurgia capaz de producir tal pieza
dental en bruto para mecanizar, una montura dental metélica para la adhesién de porcelana que tenga una
adhesividad excelente a la porcelana, y una protesis dental de gran fiabilidad.

En la reivindicacion 1 se define una pieza dental en bruto para mecanizar de acuerdo con un aspecto de la invencion.
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De acuerdo con esta configuracién, se obtiene una pieza dental en bruto para mecanizar con una excelente capacidad
para ser mecanizada debido a que tiene una estructura especifica para un cuerpo sinterizado.

Asimismo, se le imparte una dureza apropiada a una montura metdlica, y por lo tanto, se obtiene una pieza en bruto Util
desde el punto de vista de mejorar la fiabilidad de una prétesis dental.

En la pieza dental en bruto para mecanizar de acuerdo con un aspecto de la invencién, se prefiere que una parte del Si
contenido sea 6xido de silicio, y la relacion de Si contenido en forma de 6xido de silicio en el Si sea preferentemente un
10 % en masa o mas y un 90 % en masa 0 menos.

De acuerdo con esta configuracion, se consiguen efectos tales como una alta capacidad para ser mecanizada,
elevadas propiedades mecanicas de una montura metdlica, y una alta adhesividad a la porcelana, y también debido a
la existencia de una cantidad dada de 6xido de silicio en la misma, la cantidad de 6xidos de los elementos de metales
de transicion tales como Co, Cr, y Mo contenidos en esta pieza en bruto pueden reducirse lo suficiente. Como
resultado, se obtiene una protesis dental de mayor fiabilidad.

En la pieza dental en bruto para mecanizar de acuerdo con un aspecto de la invencién, se prefiere que el 6xido de
silicio se separe en el limite de grano del cuerpo sinterizado.

De acuerdo con esta configuracion, se puede evitar con mayor fiabilidad un aumento en tamafio de un cristal metdlico,
y de este modo, se obtiene una pieza en bruto a partir de la cual se puede tallar una montura metdlica con propiedades
mecénicas alin mas excelentes. Ademas, los depdsitos de 6xido de silicio separados en el limite de grano mantienen
por si mismos una distancia adecuada entre si, y por lo tanto, los depdsitos de 6xido de silicio pueden dispersarse de
manera mas uniforme en la pieza en bruto. Como resultado, se puede obtener una pieza en bruto mas homogénea.

En la pieza dental en bruto para mecanizar de acuerdo con un aspecto de la invencién, se prefiere que en un patrén de
difraccién por rayos X obtenido por difractometria de rayos X utilizando un rayo Cu-Ka, cuando la altura del pico mas
alto de entre los picos derivados del Co identificados basandose en una ficha del ICDD se define como 1, la relacion de
la altura del pico mas alto de entre los picos derivados del CoszMo identificados basandose en una ficha del ICDD es
0,01 o mas y 0,5 o menos.

De acuerdo con esta configuracion, se obtiene una pieza en bruto que evita que disminuya la dureza de una montura
metdlica y es capaz de producir una prétesis dental que apenas se deforme por la fuerza de mordida, y en la que se
evita una disminucién en la resistencia a la tensién, el limite elastico, y el alargamiento.

En la pieza dental en bruto para mecanizar de acuerdo con un aspecto de la invencion, se prefiere que la pieza dental
en bruto para mecanizar tenga un del Limite elastico al 0,2% de 450 MPa o mas, un alargamiento de un 2 % o mas, y
un médulo de Young de 150 GPa o mas.

De acuerdo con esta configuracion, se obtiene una pieza en bruto capaz de producir una montura metalica de
excelente durabilidad.

En la pieza dental en bruto para mecanizar de acuerdo con un aspecto de la invencion, se prefiere que la pieza dental
en bruto para mecanizar tenga una dureza Vickers de 200 o mas y 480 o menos.

De acuerdo con esta configuracion, se obtiene una pieza en bruto capaz de producir una montura metélica con
suficiente resistencia a la deformacion por fuerza de mordida. Ademas, la resistencia al mecanizado se vuelve
relativamente pequefia por lo que se obtiene una excelente capacidad para ser mecanizada, y por lo tanto, se obtiene
una pieza en bruto a partir de la cual se puede tallar eficientemente una montura metalica con la forma y las medidas
deseadas.

En la reivindicacién 7 se define un polvo metalico para pulvimetalurgia de acuerdo con otro aspecto de la invencion.

De acuerdo con esta configuracion, se obtiene un polvo metdlico para pulvimetalurgia capaz de producir una pieza
dental en bruto para mecanizar, con una excelente capacidad para ser mecanizada.

En la reivindicacién 8 se define una montura dental metalica para la adhesion de porcelana de acuerdo con otro
aspecto mas de la invencion.

De acuerdo con esta configuracion, se obtiene una montura dental metalica para la adhesion de porcelana que tiene
una adhesividad excelente a la porcelana.

Una proétesis dental de acuerdo con otro aspecto més de la invencion incluye la montura dental metélica para la
adhesion de porcelana de acuerdo con el aspecto de la invencién y una capa de porcelana provista sobre la superficie
de la montura dental metalica para la adhesién de porcelana.
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De acuerdo con esta configuracion, se obtiene una prétesis dental, en la que la montura dental metdlica para la
adhesion de porcelana y la capa de porcelana estan firmemente adheridas entre si de modo que presenta gran
fiabilidad.

En la protesis dental de acuerdo con el aspecto de la invencién, se prefiere que la capa de porcelana contenga
alimina, y que la protesis dental ademas incluya una fase mullita dispuesta entre la montura dental metalica para la
adhesion de porcelana y la capa de porcelana.

De acuerdo con esta configuracion, se obtiene una proétesis dental, en la que la capa de porcelana y la montura
metdlica estan firmemente adheridas entre si a través de la fase mullita, de modo que sea dificil desprender la capa de
porcelana y por lo tanto su fiabilidad sea elevada. Ademas, se considera que debido a la generacion de la fase mullita,
la humectabilidad de un material ceramico a la montura metdlica se mejora durante un tratamiento de coccion. Por
consiguiente, desde este punto de vista, se considera que se mejora la adhesividad de la capa de porcelana.

Breve descripcion de los dibujos

La invencion se describe a continuacién con referencia a los dibujos adjuntos, en los que nimeros similares hacen
referencia a elementos similares.

La FIG. 1 es una vista en perspectiva que muestra una realizacion de una pieza dental en bruto para mecanizar de
acuerdo con la invencion.

La FIG. 2 es una vista longitudinal en seccién transversal de la pieza dental en bruto para mecanizar mostrada en
la FIG. 1.

La FIG. 3 es una vista en la que se explica un método de medicion de la resistencia al mecanizado de la pieza
dental en bruto para mecanizar de acuerdo con la invencion.

Las FIGS. 4A y 4B son vistas que muestran cada una pista de barrido de una herramienta de procesamiento para
un pieza en bruto cuando se mide la resistencia al mecanizado de la pieza dental en bruto para mecanizar de
acuerdo con la invencion.

La FIG. 5 es una vista en perspectiva que muestra un estado de una pieza en bruto después de tallar una
realizacién de una montura dental metélica para la adhesién de porcelana de acuerdo con la invencién, a partir de
la pieza en bruto mostrada en la FIG. 1.

La FIG. 6 es una vista en seccion transversal tomada a lo largo de la linea A-A de la FIG. 5.

La FIG. 7 es una vista longitudinal en seccién transversal que muestra la realizacion de la montura dental metalica
para la adhesion de porcelana de acuerdo con la invencion.

La FIG. 8 es una vista longitudinal en seccion transversal que muestra una realizacion de una protesis dental de
acuerdo con la invencion.

Las FIGS. 9A y 9B son imégenes de observacion de piezas dentales en bruto para mecanizar, obtenidas en la
muestra n.° 1y en la muestra n.° 14, respectivamente.

La FIG. 10 es una imagen de la composicion del Si de la pieza dental en bruto para mecanizar, obtenida en la
muestra n.° 1 usando una microsonda electrénica.

Descripcion de ejemplos de realizacion

A continuacion, la pieza dental en bruto para mecanizar, el polvo metélico para pulvimetalurgia, la montura dental
metdlica para la adhesion de porcelana, y la prétesis dental de acuerdo con la invencién, se describen en detalle
basandose en realizaciones preferentes mostradas en los dibujos adjuntos.

Pieza dental en bruto para mecanizar
En primer lugar, se describe una realizacion de la pieza dental en bruto para mecanizar de acuerdo con la invencion.

La FIG. 1 es una vista en perspectiva que muestra una realizacién de una pieza dental en bruto para mecanizar de
acuerdo con la invencion, y la FIG. 2 es una vista longitudinal en seccién transversal de la pieza dental en bruto para
mecanizar mostrada en la FIG. 1.

Una pieza dental en bruto para mecanizar 1 (en adelante abreviada a veces como "pieza en bruto") mostrada en la
FIG. 1 es un elemento a partir del cual se talla una pieza dental metélica con la forma deseada mediante un proceso de
mecanizado. La pieza dental en bruto para mecanizar 1 incluye una "pieza en bruto a fresar" y una "pieza en bruto
CAD/CAM para mecanizar con una maquina CAM del "sistema dental CAD/CAM". La pieza dental metalica no esta
particularmente limitada siempre y cuando sea una pieza metalica que quede temporalmente o de manera
semipermanente en la boca. No obstante, en la siguiente descripcion, se describe un caso en el que se talla una
montura metalica.

La pieza en bruto 1 mostrada en la FIG. 1 tiene forma de disco, en otras palabras, una forma cilindrica en la que la
altura es menor que el diametro, y la superficie superior 11 y la superficie inferior 12 de la misma son superficies planas
paralelas entre si. La forma de la pieza dental en bruto para mecanizar, de acuerdo con la invencion, no esta limitada a
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una forma de disco, pudiendo tener cualquier otra forma. Por ejemplo, la forma puede ser un paralelepipedo
rectangular, un cubo, una esfera, una columna poligonal, o similar.

El diametro de la superficie superior 11 y de la superficie inferior 12 de la pieza en bruto mostrada en la FIG. 1 no esta
particularmente limitado, si bien se ajusta a, por ejemplo, aproximadamente 30 mm o mas y 500 mm o menos.
Ademas, el grosor de la pieza en bruto 1 se ajusta adecuadamente, segun el diametro de la misma, si bien se ajusta a,
por ejemplo, aproximadamente 3 mm o0 mas y 50 mm o menos.

Tal pieza en bruto 1 esta formada a partir de una aleacion a base de Co-Cr-Mo-Si.

Concretamente, la aleacion que forma la pieza en bruto 1 contiene Co como componente principal, Cr en una
proporcion de un 26 % en masa o mas y un 35 % en masa 0 menos, Mo en una proporcién de un 5 % en masa 0 mas
y un 12 % en masa o menos, y Si en una proporcion de un 0,5 % en masa o0 mas y un 1,0 % en masa 0 menos.

La pieza en bruto 1 formada a partir de semejante aleacion no solo es biocompatible y quimicamente estable, sino que
ademas tiene una capacidad excelente para ser mecanizada. Por lo tanto, cuando se talla una montura metalica por
mecanizado de la pieza en bruto 1, las virutas del mecanizado se liberan suavemente, y también la rugosidad de la
superficie mecanizada es lo suficientemente baja, y de este modo, es posible continuar con un proceso de mecanizado
estable durante un largo periodo de tiempo. Ademas, se puede minimizar el desportillado o abrasién de una
herramienta de mecanizado. Como resultado, se puede hacer que el grado de mecanizado en el proceso de
mecanizado sea el deseado, y se puede hacer que la montura metélica que hay que tallar tenga las medidas y la forma
deseadas.

Tal montura metalica puede sujetarse a una pieza afectada con menor sensacion de incomodidad, y de este modo, se
pueden minimizar las molestias en el paciente asi como obtener una alta adhesividad y aspecto estético cuando se
adhiere la porcelana a la misma.

En este caso, entre los elementos constituyentes de esta aleacion, el Co (cobalto) es un componente principal de la
aleacion que forma la pieza en bruto 1, y tiene un mayor efecto en las propiedades basicas de la pieza en bruto 1.

Se ajusta el contenido en Co para que sea el mayor de los elementos constituyentes de esta aleacion, y concretamente
el contenido en Co es preferentemente de un 50 % en masa o mas y un 67,5 % en masa 0 menos, y mas
preferentemente un 55 % en masa o mas y un 67 % en masa 0 menos.

El Cr (cromo) actua principalmente para mejorar la resistencia a la corrosion de la pieza en bruto 1. Se considera que
esto es porque al afiadir Cr, se forma facilmente una pelicula de pasivado (tal como Cr.O3) sobre la aleacion, y de este
modo, se mejora la estabilidad quimica. Al mejorar la resistencia a la corrosién, se espera un efecto segln el cual los
iones metalicos apenas se eluyen cuando por ejemplo, la aleacién entra en contacto con un fluido corporal. Por lo
tanto, se puede decir que se puede tallar una montura metalica con una biocompatibilidad aun mas excelente con la
pieza en bruto 1 formada a partir de una aleacion que contenga Cr. Ademas, al usar Cr junto con Co, Mo, y Si, se
pueden mejorar las propiedades mecanicas de la montura metalica.

El contenido en Cr de la aleacién que conforma la pieza en bruto 1 se ajusta a un 26 % en masa 0 mas y un 35 % en
masa o menos. Si el contenido en Cr es inferior al limite inferior anterior, se deteriora la resistencia a la corrosion de
una montura metalica tallada a partir de la pieza en bruto 1. Por lo tanto, en el caso en el que la montura metélica esté
en contacto con un fluido corporal durante un largo periodo de tiempo, los iones metéalicos podrian eluirse. Por otro
lado, si el contenido en Cr supera el limite superior anterior, la cantidad de Cr con respecto al Mo o al Si es
relativamente demasiado elevada, y por lo tanto, podria deteriorarse la capacidad para ser mecanizada. Ademas, el
equilibrio del mismo con el Co, Mo, o Si se pierde deteriorando las propiedades mecanicas.

Preferentemente se ajusta el contenido en Cr a un 27 % en masa 0 mas y a un 34 % en masa 0 menos, y mas
preferentemente se ajusta a un 28 % en masa o mas y un 33 % en masa 0 menos.

El Mo (molibdeno) actiia principalmente para mejorar la resistencia a la corrosion de la pieza en bruto 1. Es decir, al
afnadir Mo, la resistencia a la corrosién aumentada al afiadir Cr se puede mejorar alin mas. Se considera que esto es
porque al afiadir Mo, la pelicula de pasivado que contiene un 6xido de Cr como material principal se densifica ain mas.
Por lo tanto, en la aleacién con Mo-afiadido, los iones metalicos son menos propensos a eluirse, y por lo tanto
contribuye a la realizacion de una montura metalica con una biocompatibilidad particularmente alta.

El contenido en Mo de la aleacién que conforma la pieza en bruto 1 se ajustaaun 5% en masa o masy un 12 % en
masa o0 menos. Si el contenido en Mo es inferior al limite inferior anterior, la resistencia a la corrosién de una montura
metdlica tallada a partir de la pieza en bruto 1 podria ser insuficiente. Por otro lado, si el contenido en Mo supera el
limite superior anterior, la cantidad de Mo con respecto al Cr o al Si es relativamente demasiado elevada, y por lo tanto,
podria deteriorarse la capacidad para ser mecanizada.
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Preferentemente se ajusta el contenido en Mo a un 5,5% en masa 0 mas y a un 11 % en masa 0 menos, y mas
preferentemente se ajusta a un 6 % en masa o mas y un 9 % en masa 0 menos.

El Si (silicio) actua principalmente para mejorar la capacidad de la pieza en bruto 1 para ser mecanizada. Al afadir Si,
se forma 6xido de silicio al oxidarse una parte del Si de la pieza en bruto 1. Entre los ejemplos del 6xido de silicio se
incluye el SiO y el SiO,. Cuando se forma tal 6xido de silicio en la pieza en bruto 1, un cristal metalico se divide en el
sitio. Por lo tanto, se presume que la estructura de la pieza en bruto 1 es localmente discontinua alrededor del 6xido de
silicio. Se considera que cuando la pieza en bruto 1 en tal estado se mecaniza utilizando una herramienta de
mecanizado, las virutas del mecanizado generadas por el extremo de la punta de la herramienta de mecanizado se
desprenden con facilidad del cuerpo de la pieza en bruto 1 utilizando el 6xido de silicio como punto de partida. Como
resultado, se considera que la resistencia al mecanizado disminuye y por tanto mejora la capacidad de la pieza en
bruto 1 para ser mecanizada.

Por otro lado, el Si también actiia para mejorar las propiedades mecanicas de una montura metdlica tallada a partir de
la pieza en bruto 1. El 6xido de silicio anteriormente descrito evita un aumento significativo en el tamafio de un cristal
metdlico cuando se forma cristal metalico durante la produccion de la pieza en bruto 1. Debido a esto, en la aleacién de
Si-afadido, el diametro de particula del cristal metalico queda suprimido al ser pequefio, y de este modo, las
propiedades mecanicas de la montura metalica pueden mejorarse ain mas.

Por consiguiente, mediante la adicion de Si, se puede obtener tanto la capacidad de la pieza en bruto 1 para ser
mecanizada como las propiedades mecanicas de una montura metalica tallada a partir de la pieza en bruto 1.

Es mas, mediante la adicién de Si, se mejora la adhesividad de la porcelana a una montura metélica tallada a partir de
la pieza en bruto 1. Por lo tanto, cuando se proporciona una capa de porcelana para cubrir la superficie de la montura
metdlica, se evita el desprendimiento de la capa de porcelana, y de este modo, se obtiene una prétesis dental de gran
fiabilidad.

Para obtener el efecto que se describe mas arriba, es necesario ajustar el contenido en Sien un 0,5 % en masa 0 mas
y un 1,0 % en masa o menos. Si el contenido en Si es inferior al limite inferior anterior, la cantidad de 6xido de silicio
también disminuye, y por lo tanto, aumenta la resistencia al mecanizado, deteriorando la capacidad de la pieza en
bruto 1 para ser mecanizada, y también es probable que el tamafio de un cristal metdlico aumente durante la
produccioén de la pieza en bruto 1, y por lo tanto, aumenta la posibilidad de que las propiedades mecanicas de una
montura metdlica tallada a partir de la pieza en bruto 1 también se deterioren. Ademas, la adhesividad de la porcelana
a la montura metélica también se vuelve insuficiente, y por lo tanto, es probable que se produzca un problema tal como
el desprendimiento de la capa de porcelana de una protesis dental. Por otro lado, si el contenido en Si supera el limite
superior anterior, la cantidad de éxido de silicio presente en la pieza en bruto 1 es demasiado elevada, y es probable
que se forme una regién en la que el 6xido de silicio esté distribuido espacialmente de manera continua. En tal regién,
la estructura de la pieza en bruto 1 es discontinua a un tamafio dado, y por lo tanto, cuando se aplica una fuerza
externa a la pieza en bruto 1, es probable que esta region sirva como punto de partida de su destruccion. Como
resultado, se deterioran las propiedades mecéanicas de la pieza en bruto 1.

Preferentemente se ajusta el contenido en Si a un 0,55 % en masa 0 mas y a un 0,95 % en masa 0 menos, y mas
preferentemente se ajusta a un 0,6 % en masa o mas y un 0,9 % en masa 0 menos.

Ademas, una parte del Si se encuentra preferentemente en forma de 6xido de silicio tal y como se describe en lo que
antecede, sin embargo, en cuanto a la cantidad del mismo presente, la relacion de Si contenido como 6xido de silicio
con respecto a la cantidad total de Si es preferentemente del 10 % en masa 0 mas y 90 % en masa 0 menos, mas
preferentemente un 20 % en masa 0 mas y un 80 % en masa o menos, y aun mas preferentemente un 30 % en masa
0 mas y un 70 % en masa 0 menos, y de manera particularmente preferentemente un 35 % en masa o mas y 65 % en
masa o menos. Al ajustar la relacion de Si contenido como 6xido de silicio con respecto a la cantidad total de Si dentro
del intervalo anterior, se consiguen efectos tales como la capacidad para ser mecanizada, las propiedades mecéanicas
de la montura metadlica, y la adhesividad de la porcelana, tal y como se describen en lo que antecede, y también debido
a la existencia de una cantidad dada de 6xido de silicio en la misma, la cantidad de 6xidos de los elementos de metales
de transicion tales como Co, Cr, y Mo contenidos en esta pieza en bruto 1 pueden reducirse lo suficiente. Se considera
que esto en concreto se debe a que el Si se oxida con mayor facilidad que el Co, Cr, y el Mo, y evita que el oxigeno se
una a estos elementos de metales de transicion para producir una reaccién de reduccion, y por lo tanto, el hecho de
gue no toda la cantidad total de Si sea Oxido de silicio significa que se produce una reaccién de reduccion suficiente
con respecto a los elementos de metales de transicion. Por consiguiente, al ajustar la relacién de Si contenido como
oxido de silicio con respecto a la cantidad total de Si dentro del intervalo anterior, en la pieza en bruto 1, se evitan que
efectos tales como una alta capacidad para ser mecanizada, elevadas propiedades mecanicas de la montura metalica,
y una alta adhesividad a la porcelana como las descritas en lo que antecede, sean inhibidos por un 6xido de Co, Cr, o
Mo. Como resultado, se realiza una protesis dental de mayor fiabilidad.

Ademas, al ajustar la relacion de Si contenido como 6xido de silicio con respecto al Si dentro del intervalo anterior, se
le imparte una dureza apropiada a la pieza en bruto 1, Es decir, se considera que con la presencia de una cantidad
dada de Si que no esté en forma de 6xido de silicio, Si'y al menos un elemento seleccionado de entre el Co, Cry Mo se
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produce un compuesto duro intermetalico, lo que aumenta la dureza de la pieza en bruto 1. Cuando la dureza de la
pieza en bruto 1 aumenta, también aumenta la dureza de una montura metalica tallada a partir de la pieza en bruto 1,
y por lo tanto, una prétesis dental que incluya esta montura metalica apenas se deformara por la fuerza de mordida
después de quedar unida a la pieza afectada, y por tanto aumenta la fiabilidad. En otras palabras, mediante la adicién
de Si, se inhibe un crecimiento significativo de los cristales metalicos, y por lo tanto, la dureza de la pieza en bruto 1
tiende a disminuir desde este punto de vista, sin embargo, una parte del Si forma un compuesto intermetdlico, y por lo
tanto, se evita una disminucion significativa de la dureza, y se puede garantizar su fiabilidad como protesis dental.

Este compuesto intermetalico no esta particularmente limitado, sin embargo, entre los ejemplos del mismo se incluyen
COSiz, CI’3Si, MOSiz, Yy MOsSi3.

La relacion de Si contenido como 6xido de silicio sobre la cantidad total de Si puede determinarse usando gravimetria
y espectroscopia de emision éptica de ICP (plasma de acoplamiento inductivo).

Ademas, en consideracion por la cantidad de deposicion del compuesto intermetalico, la relacion del contenido en Si
sobre el contenido en Mo (Si/Mo) es preferentemente de un 0,05 o mas y 0,2 0 menos, y mas preferentemente 0,08 o
mas y 0,15 o menos en términos de relacién de masas. Segun esto, se obtiene una pieza en bruto 1 capaz de producir
una protesis dental con una alta fiabilidad a la vez que se evita una disminucion significativa de la capacidad de la pieza
en bruto 1 para ser mecanizada.

El 6xido de silicio puede distribuirse en cualquier sitio, pero preferentemente se distribuye de manera separada en el
limite de grano (la superficie limite entre los cristales metalicos). Al separar el éxido de silicio en semejante lugar, se
puede evitar con mayor fiabilidad un aumento en tamafio de un cristal metalico, y de este modo, se obtiene una pieza
en bruto 1 a partir de la cual se puede tallar una montura metalica con propiedades mecanicas alin mas excelentes.
Ademas, los depésitos de 6xido de silicio separados en el limite de grano mantienen por si mismos una distancia
adecuada entre si, y por lo tanto, los depésitos de 6xido de silicio pueden dispersarse de manera mas uniforme en la
pieza en bruto 1. Como resultado, se puede obtener una pieza en bruto 1 mas homogénea.

Tal pieza en bruto 1 contribuye a minimizar las diferencias individuales en las caracteristicas de las monturas metalicas
en caso de que se talle una pluralidad de monturas metdlicas a partir de la pieza en bruto 1.

Ademas, los depositos separados de 6xido de silicio pueden analizarse para especificar el tamafio, distribucion, y
similares de los mismos mediante un andlisis cualitativo del area analizada. Concretamente, en una imagen de
composicion del Si obtenida mediante una microsonda electronica (EPMA), un didmetro medio de una regién en la que
el Si esta separado, es preferentemente de un 0,1 mm o masy 10 mm o menos, y mas preferentemente 0,3 mm o mas
y 8 mm o menos. Cuando el diametro medio de una regién en la que el Si est4 separado se encuentra dentro del
intervalo anterior, el tamafio del depdsito de 6xido de silicio se vuelve mas adecuado para presentar los efectos
respectivos, tal y como se han descrito anteriormente. Es decir, si el didmetro medio de una region en la que el Si esta
separado es menor que el limite inferior anterior, los depositos de éxido de silicio no estdn separados en una region
gue tenga un tamafio suficiente y podrian no obtenerse los suficientes efectos respectivos descritos anteriormente. Por
otro lado, si el diametro medio de una regién en la que el Si esta separado supera el limite superior anterior, las
propiedades mecénicas de la pieza en bruto 1 podrian deteriorarse.

El didmetro medio de una region donde el Si est4 separado puede determinarse como una media del diametro de un
circulo que tenga la misma area (didmetro equivalente del area de un circulo) que la de la regién donde el Si esta
separado en la imagen de composicion del Si. Ademas, el didmetro medio de una region donde el Si esta separado se
determina como la media de los valores de medicion de 100 o mas regiones donde el Si esté separado.

Ademas, la pieza en bruto 1 incluye una primera fase formada principalmente a partir de Co y una segunda fase
formada principalmente a partir de CozMo. Al incluir la segunda fase de estas fases, se imparte una dureza apropiada
a una montura metalica de la misma manera que con el compuesto intermedio que contiene Si, descrito anteriormente,
y por lo tanto, se obtiene una pieza en bruto 1 Gtil desde el punto de vista de mejorar la fiabilidad de una prétesis dental.
Por otro lado, en caso de que la segunda fase se haya incluido en exceso, es probable que la segunda fase se separe,
y de este modo, las propiedades mecanicas tales como la resistencia a la tension, el limite elastico, y el alargamiento
se deterioren.

Por lo tanto, desde el punto de vista anterior, se prefiere que la primera fase y la segunda fase estén incluidas en una
relacion apropiada. Concretamente, para la pieza en bruto 1, se realiza un analisis de estructura cristalina por
difractometria de rayos X utilizando un rayo Cu-Ka, y cuando la altura del pico mas alto de entre los picos derivados del
Co se define como 1, la altura del pico mas alto de entre los picos derivados del CosMo es preferentemente de un 0,01
o mas y 0,5 o menos, y mas preferentemente 0,02 o mas y 0,4 o menos.

Si la relacion de la altura del pico mas alto de CosMo sobre la altura del pico mas alto de Co es menor que el limite
inferior anterior, la relacién de CosMo sobre Co en la pieza en bruto 1 disminuye, y por lo tanto, disminuye la dureza de
la montura metalica de modo que podria formarse una prétesis dental que se deforme facilmente por una fuerza de
mordida. Por otro lado, si la relacién de la altura del pico mas alto de CosMo supera el limite superior anterior, la
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cantidad de CoszMo presente es demasiado elevada, y por lo tanto, es probable que el CozMo se separe de modo que
disminuya la resistencia a la tension y el limite elastico, y también podria disminuir el alargamiento.

El rayo Cu-Ka generalmente es un rayo X caracteristico con una energia de 8,048 keV.

Ademas, cuando se identifica un pico derivado del Co, la identificacion se realiza basandose en la base de datos para
el Co de una ficha del ICDD (por sus siglas en ingles de "The International Centre for Diffraction Data", Centro
Internacional de Datos sobre difraccién). De manera similar, cuando se identifica un pico derivado del CoszMo, la
identificacion se realiza basandose en la base de datos para el CozMo de una ficha del ICDD.

La relacion del contenido de la segunda fase en la pieza en bruto 1, es preferentemente de un 0,01% en volumen o
mas y 10 % en volumen o menos, y mas preferentemente un 0,05 % en volumen o mas y un 5 % en volumen o menos.
Segun esto, se obtiene una montura metalica con una dureza, una resistencia a la tensién, un limite elastico, y un
alargamiento apropiados, y se obtiene una prétesis dental que apenas se deforme por una fuerza de mordida.

La aleacién que forma la pieza en bruto 1 también puede contener C (carbono) ademas de los elementos descritos
anteriormente. Al afiadir C, la dureza y la resistencia a la tension de la pieza en bruto 1 aumentan ain mas, y también
se mejora aun mas la capacidad para ser mecanizada. La razén detallada para mejorar mas la capacidad para ser
mecanizada no esta clara, sin embargo, se considera que una razén para ello es una disminucién en la resistencia al
mecanizado debido a la formacién de un carburo.

El contenido en C de la aleacién con la que se forma la pieza en bruto 1 no esta particularmente limitado, pero
preferentemente es de un 1,5 % en masa o menos, y mas preferentemente 0,7 % en masa o menos. Si el contenido en
C supera el limite superior anterior, aumenta la fragilidad de la pieza en bruto 1, por lo que las propiedades mecanicas
podrian deteriorarse.

El limite inferior de la cantidad afiadida de C no esta particularmente ajustado, sin embargo, para poder exhibir
suficientemente el efecto anteriormente descrito, el limite inferior del mismo preferentemente se ajusta a
aproximadamente un 0,05 % en masa.

Ademas, el contenido en C es preferentemente de aproximadamente 0,02 veces o mas y 0,5 veces o menos, y mas
preferentemente de aproximadamente 0,05 veces o mas y 0,3 veces o0 menos, el contenido en Si. Se considera que al
ajustar la relacion de C sobre Si dentro del intervalo anterior, el 6xido de silicio y un carburo actian sinérgicamente
para aumentar la capacidad para ser mecanizada, a la vez que se minimiza el efecto adverso del mismo en las
propiedades mecanicas de la pieza en bruto 1. Por consiguiente, se puede obtener una pieza en bruto 1 con una
capacidad particularmente excelente para ser mecanizada.

Asimismo, la aleacion con la que se forma la pieza en bruto 1 puede incluir, ademas de los elementos descritos
anteriormente, una pequefa cantidad de un aditivo que hay que afiadir deliberadamente dentro de un intervalo en el
que el efecto descrito anteriormente no quede mermado e inevitablemente se genera una impureza durante la
produccién. En este caso, el contenido total del aditivo y de la impureza se ajusta preferentemente a un 1 % en masa o
menos, mas preferentemente 0,5 % en masa 0 menos, y aun mas preferentemente 0,2 % en masa 0 menos. Entre los
ejemplos de tal elemento aditivo y de un elemento de impureza se incluye el Li, Be, B, N, O, Na, Mg, Al, P, S, Mn, K, Ca,
Sc, Ti, V, Co, Zn, Ga, Ge, Y, Pd, Ag, In, Sn, Sb, Hf, Ta, W, Os, Ir, Pt, Au, y Bi.

Por otro lado, se prefiere que la aleacion que forma la pieza en bruto 1 no contenga sustancialmente Ni (niquel). Con
frecuencia, las piezas en bruto de la técnica relacionada contienen cierta cantidad de Ni para garantizar una
procesabilidad plastica. No obstante, a veces se considera que el Ni es una sustancia que provoca alergia a los
metales y es un elemento sospechoso de tener un efecto adverso sobre un cuerpo vivo. A la aleacién con la que se
forma la pieza en bruto 1, no se le afiade Ni como elemento constituyente salvo el Ni que inevitablemente se mezcle en
la misma durante la produccion. Como resultado, una montura metdlica tallada a partir de la pieza en bruto 1 de
acuerdo con la invencion, apenas provoca alergia a los metales, y por tanto tiene una biocompatibilidad
particularmente alta. Por cierto, en la invencién, al afiadir una cantidad apropiada de Si, se realiza una pieza en bruto 1
con suficiente capacidad para ser mecanizada incluso si no se afiade Ni. Ademas, considerando un caso en el que el
Ni esté inevitablemente mezclado en la misma, el contenido en Ni es preferentemente de un 0,05 % en masa 0 menos,
y més preferentemente 0,03 % en masa 0 menos.

El resto de la aleacion que forma la pieza en bruto 1 aparte de los elementos descritos anteriormente es de Co. Como
se ha descrito anteriormente, el contenido en Co se ajusta para que sea el mayor de los elementos contenidos en la
aleacion con la que forma la pieza en bruto 1.

Los respectivos elementos constituyentes de la aleacién con la que se forma la pieza en bruto 1 y la relacion de
composicion de la misma puede determinarse, por ejemplo, por espectrometria de absorcién atémica, especificada en
la norma JIS G 1257(2000), espectroscopia de emisién optica de ICP especificada en la norma JIS G 1258(2007),
espectroscopia de emision 6ptica de destellos especificada en la norma JIS G 1253(2002), espectroscopia de
fluorescencia de rayos X especificada en la norma JIS G 1256(1997), gravimetria, titrimetria, y espectroscopia de



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2570538 T3

absorcion especificadas en las normas JIS G 1211(2011), JIS G 1212(1997), JIS G 1213(2001), JIS G 1214(1998), JIS
G 1215(2010), JIS G 1216(1997), JIS G 1217(2005), JIS G 1218(1999), JIS G 1219(1997), JIS G 1220(1994), JIS G
1221(1998), JIS G 1222(1999), JIS G 1223(1997), JIS G 1224(2001), JIS G 1225(2006), JIS G 1226(1994), JIS G
1227(1999), JIS G 1228(2006), JIS G 1229(1994), JIS G 1232(1980), JIS G 1233(1994), JIS G 1234(1981), JIS G
1235(1981), JIS G 1236(1992), JIS G 1237(1997), o similar. Concretamente, se puede usar un espectrémetro sélido
de emision dptica (espectrometro de emision optica de destellos) (modelo: SPECTROLAB, tipo: LAVMBO08A) fabricado
por SPECTRO Analytical Instruments GmbH.

Ademas, cuando hay que determinar el C (carbono) y el S (azufre) en particular, también se usa una método de
absorcion de infrarrojos tras combustién en una corriente de oxigeno (tras la combustién en un horno de induccién de
alta frecuencia) especificado en la norma JIS G 1211(2011). Concretamente, se puede usar un analizador de
carbono-azufre, CS-200, fabricado por LECO Corporation.

Ademas, cuando hay que determinar el N (nitrégeno) y el O (oxigeno) en particular, también se usa un método de
determinacion del contenido de nitrégeno en hierro y acero especificado en la norma JIS G 1228(2006) y un método
para la determinacion de contenido en oxigeno en materiales metalicos especificado en la norma JIS Z 2613(2006).
Concretamente, se puede usar un analizador de oxigeno-nitrégeno, TC-300/EF- 300 fabricado por LECO Corporation.

La pieza en bruto 1 mostrada en la FIG. 1 esta formada a partir de un cuerpo de polvo metalico sinterizado, es decir, se
produce por pulvimetalurgia. Tal pieza en bruto 1 tiene propiedades mecénicas alin mas excelentes, como una dureza,
una resistencia a la tension, el limite elastico, y un alargamiento comparado con las de las piezas (materiales en barra)
producidas, por ejemplo, por colada. Se considera que esto se debe a que la pieza en bruto 1 producida por
pulvimetalurgia esta formada a partir de un polvo metalico obtenido por templado (dado que el volumen es pequefio, se
templa facilmente), y por lo tanto, es menos probable que se produzca un crecimiento significativo del grano de un
cristal metalico que en el caso de utilizar un método de colada o similar, y como resultado, es dificil formar un cristal
metdlico con un tamafio aumentado. Con la pulvimetalurgia, se obtiene facilmente una composicién homogénea, y por
lo tanto, también se obtiene facilmente una distribucién uniforme del Si y del 6xido de silicio. Por consiguiente, se
obtiene una pieza en bruto 1 en la que la capacidad para ser mecanizada es uniforme.

Ademas, la pieza en bruto 1 formada a partir de un cuerpo de polvo metalico sinterizado tiene la caracteristica de que
el contenido de una fase dentrita es muy bajo. Concretamente, si se observa la pieza en bruto 1 con un microscopio
electronico de barrido, en la imagen de observacién obtenida, la relacion de area de la fase dentrita es
preferentemente de un 20 % o menos, y mas preferentemente 10 % o menos. La pieza en bruto 1 que satisface tales
condiciones tiene propiedades mecénicas particularmente excelentes y capacidad para ser mecanizada.

Esta relacién de &reas se calcula como la relacion del area de la fase dendrita sobre el area de la imagen de
observacion, y la longitud de un lado de la imagen de observacién se ajusta a aproximadamente 50 mm o0 mas y
1000 mm o menos.

Como polvo metdlico a utilizar para la produccion de la pieza en bruto 1 (polvo metdlico para pulvimetalurgia de
acuerdo con la invencién), se usa un polvo formado a partir de la aleacion descrita anteriormente. El diametro de
particula medio es preferentemente de 3 mm o mas y 100 mm o menos, mas preferentemente de 4 mm o mas y
80 mm o menos, y aun mas preferentemente de 5 mm o mas y 60 mm o menos. Al usar un polvo metdlico que tiene tal
didmetro de particula, se puede obtener una pieza en bruto 1 con excelentes propiedades mecanicas.

El didmetro de particula medio se obtiene hallando el didmetro de particula con el que la cantidad acumulada sobre
una base mésica es del 50 % en la distribucion de tamafio de particula obtenida por difractometria laser.

Si el diametro medio de particula del polvo metalico es inferior al limite inferior anterior, se deteriora la moldeabilidad en
pulvimetalurgia, y por lo tanto, disminuye la densidad de la pieza en bruto 1, por lo que las propiedades mecanicas de
la montura metalica podrian deteriorarse. Por otro lado, si el diametro medio de particula del polvo metdlico supera el
limite superior anterior, disminuye la densidad de compactado del polvo metélico en pulvimetalurgia, y por lo tanto,
también en este caso, disminuye la densidad de la pieza en bruto 1, por lo que las propiedades mecanicas de la
montura metélica podrian deteriorarse. Ademas, se deteriora la uniformidad de la composiciéon, de modo que la
capacidad de la pieza en bruto 1 para ser mecanizada, podria deteriorarse.

La distribucion del tamafio de particula del polvo metalico es preferentemente tan estrecha como sea posible.
Concretamente, cuando el diametro de particula medio del polvo metdlico se encuentra dentro del intervalo anterior, el
diametro de particula maximo del polvo metalico es preferentemente de 200 mm o menos, y mas preferentemente
150 mm o menos. Al controlar que el diametro de particula maximo del polvo metalico esta dentro del intervalo anterior,
se puede hacer que la distribucion del tamafio de particulas del polvo metélico sea mas estrecha, y se pueden
aumentar alin mas las propiedades mecanicas y la capacidad de la pieza en bruto 1 para ser mecanizada.

En este documento, el "diametro de particula maximo" se refiere al diametro de particula en el que la cantidad
acumulada sobre una base masica es del 99,9 % en la distribucién de tamafio de particula obtenida por difractometria
laser.
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La media de la relacion de aspecto de la particula del polvo metalico definida por PS/PL en el que PS (mm) representa
el eje menor de cada particula y PL (mm) representa el eje mayor de la misma, es preferentemente de
aproximadamente 0,4 o mas y 1 o menos, y mas preferentemente de aproximadamente 0,7 o mas y 1 o menos. El
polvo metalico con una relacién de aspecto dentro de este intervalo tiene una forma relativamente similar a una forma
esférica, y por lo tanto, aumenta el factor de compactado cuando el polvo se moldea por compactado. Como resultado,
se puede obtener una pieza en bruto 1 con elevadas propiedades mecénicas y capacidad para ser mecanizada.

En este documento, el "eje mayor" es la longitud maxima en la imagen proyectada de la particula, y el "eje menor" es la
longitud maxima en direccion perpendicular al eje mayor. Por cierto, la media de la relacién de aspecto se obtiene
hallando la media de los valores de medicién de 100 o mas particulas de polvo metdlico.

Por otro lado, la media de la relacion de aspecto en la seccion transversal de la pieza en bruto 1 definida por CS/CL en
el que CL representa el eje mayor de cada estructura cristalina y CS representa el eje menor de la misma, es
preferentemente de aproximadamente 0,4 0 mas y 1 o menos, y mas preferentemente de aproximadamente 0,5 o mas
y 1 0 menos. La estructura cristalina con tal relacién de aspecto tiene poca anisotropia, y por lo tanto contribuye a la
realizacién de una pieza en bruto 1 capaz de producir una montura metalica con excelentes propiedades mecanicas,
tales como un limite elastico independientemente de la direcciéon de una fuerza aplicada. Es decir, una montura
metdlica tallada a partir de tal pieza en bruto 1 tiene una excelente resistencia a la rotura incluso si se usa en cualquier
postura. Por lo tanto, el lugar de uso en la boca no esté limitado, y por lo tanto, tal pieza en bruto 1 resulta util. En otras
palabras, con tal pieza en bruto 1, se puede producir una montura metdlica que tenga excelentes propiedades
mecanicas independientemente de cémo se talle la montura metalica.

En este documento, el "eje mayor" es la longitud méaxima en una estructura cristalina en la imagen de observacion de
la seccidn transversal de la pieza en bruto 1, y el "eje menor" es la longitud méxima en direccion perpendicular al eje
mayor. Por cierto, la media de la relacién de aspecto se obtiene hallando la media de los valores de medicién de 100 o
mas estructuras cristalinas.

Se prefiere que la pieza en bruto 1 tenga pequefios poros independientes en la misma. Al tener tales poros, la pieza en
bruto 1 tiene una capacidad para ser mecanizada particularmente excelente. Se considera que esto es debido a la
presencia de los poros independientes, se evita el deterioro de las propiedades mecanicas de la pieza en bruto 1, y
ademas las virutas de mecanizado generadas durante el proceso de mecanizado se desprenden con particular
facilidad del cuerpo principal de la pieza en bruto 1 usando los poros como puntos de partida y por lo tanto, se obtiene
una accion que disminuye considerablemente la resistencia al mecanizado.

Ademas, como la pieza en bruto 1 tiene poros, una montura metéalica tallada a partir de la pieza en bruto 1 también
tendré poros que desemboquen en la superficie. Tales poros permiten al material constituyente de la porcelana entrar
en los poros cuando la porcelana se adhiere a la montura metalica mediante la coccion. Por lo tanto, los poros
contribuyen a mejorar la adhesividad entre la montura metélica y la porcelana. Como resultado, cuando se proporciona
una capa de porcelana para cubrir la superficie de la montura metélica, se evita el desprendimiento de la capa de
porcelana, y de este modo, se puede obtener una protesis dental de gran fiabilidad.

El diametro medio de los poros es preferentemente de 0,1 mm o mas y 10 mm o menos, y mas preferentemente
0,3 mm o mas y 8 mm o menos. Cuando el diametro medio de los poros se encuentra dentro del intervalo anterior, se
obtiene una pieza en bruto 1 con mayor capacidad para ser mecanizada. Es decir, si el didmetro medio de los poros es
inferior al limite inferior anterior, la capacidad para ser mecanizada podria no mejorar lo suficiente, y por otro lado, si el
didmetro medio de los poros supera el limite superior anterior, las propiedades mecéanicas de la pieza en bruto 1
podrian deteriorarse.

El diametro medio de los poros se puede obtener hallando una media del diametro de un circulo que tenga la misma
area que el de un poro (diametro equivalente del area proyectada de un circulo) en una imagen de microscopio
electrénico de barrido. Ademas, el diametro medio de los poros se obtiene hallando la media de los valores de
medicién de 100 o mas poros.

Larelacion de area de los poros en la imagen de observacion de la pieza en bruto 1 es preferentemente 0,001 % o mas
y 1 % o menos, y mas preferentemente 0,005 % o mas y 0,5 % o menos. Cuando la relacion del &rea de los poros se
encuentra dentro del intervalo anterior, se pueden alcanzar tanto mejores propiedades mecanicas como mejor
capacidad para ser mecanizada de la pieza en bruto 1.

Esta relacién de areas se calcula como la relacién del area de los poros sobre el area de la imagen de observacion, y
la longitud de un lado de la imagen de observacion se ajusta a aproximadamente 50 mm o mas y 1000 mm o menos.

La dureza Vickers de la pieza en bruto 1 es preferentemente 200 o0 mas y 480 o menos, y mas preferentemente 240 o
mas y 380 o0 menos. Ademas, la pieza en bruto 1 que tenga tal dureza es capaz de producir una montura metalica que
tenga suficiente resistencia a la deformacion por una fuerza de mordida. Asimismo, la pieza en bruto 1 que tenga tal
dureza tiene una resistencia al mecanizado relativamente pequefia, y por lo tanto tiene una excelente capacidad para
ser mecanizada, y de este modo, se puede tallar eficientemente una montura metalica con la forma y medidas
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deseadas a partir de la pieza en bruto 1.

La dureza Vickers de la pieza en bruto 1 se mide de conformidad con el método de ensayo especificado en la norma
JIS Z 2244(20009).

La resistencia a la tension de la pieza en bruto 1 es preferentemente de 520 MPa o mas, y mas preferentemente
600 MPa o0 mas y 1500 MPa o menos. La pieza en bruto 1 que tenga tal resistencia a la tension es capaz de producir
una montura metalica con excelente durabilidad.

De manera similar, el limite elastico al 0,2 % de la pieza en bruto 1 es preferentemente de 450 MPa o0 mas, y mas
preferentemente 500 MPa o mas y 1200 MPa o menos. La pieza en bruto 1 que tenga tal limite elastico al 0,2 % es
capaz de producir asimismo una montura metalica con excelente durabilidad.

La resistencia a la tension y el del Limite elastico al 0,2% se miden de conformidad con el método de ensayo
especificado en la norma JIS Z 2241(2011).

Ademas, el alargamiento de la pieza en bruto 1 es preferentemente 2% o mas y 50 % 0 menos, y mas
preferentemente 10 % o mas y 45 % o menos. La pieza en bruto 1 que tenga tal alargamiento apenas se desportilla,
agrieta, o similar, y de este modo, la pieza en bruto 1 tiene una excelente capacidad para ser mecanizada.

El alargamiento (elongacion de ruptura) de la pieza en bruto 1 se mide de conformidad con el método de ensayo
especificado en la norma JIS Z 2241(2011).

El médulo de Young de la pieza en bruto 1 es preferentemente de 150 GPa o mas, y mas preferentemente 170 GPa o
mas y 300 GPa o menos. La pieza en bruto 1 que tenga dicho mdédulo de Young no se deforma con facilidad, y por lo
tanto permite un proceso de mecanizado con una alta precision dimensional y ademas permite realizar una montura
metalica que apenas se deforme por una fuerza de mordida.

La resistencia a la fatiga de la pieza en bruto 1 es preferentemente 250 MPa o mas, més preferentemente 350 MPa o
mas, y aun mas preferentemente 500 MPa o mas y 1000 MPa o menos. Con la pieza en bruto 1 que tenga tal
resistencia a la fatiga se puede realizar una montura metélica en la se que evita que se produzca una grieta por fatiga
o similar incluso si se usa en un entorno en el que se le aplique repetidamente una carga sobre el mismo, por ejemplo
en un estado en la que esté en contacto con un fluido corporal en la boca, y pueda exhibir su funcién durante un largo
periodo de tiempo.

La resistencia a la fatiga de la pieza en bruto 1 se mide de conformidad con el método de ensayo especificado en la
norma JIS T 0309(2009). La forma de onda de una carga aplicada correspondiente a un esfuerzo repetido se ajusta a
una onda sinusoidal, y la relacion de esfuerzos (esfuerzo minimo/esfuerzo méaximo) se ajusta a 0,1. Ademas, la
frecuencia repetida se ajusta a 30 Hz, y el recuento repetido se ajusta a 1 x 10’

Tal pieza en bruto 1 tiene poca resistencia al mecanizado como se ha descrito anteriormente, y por lo tanto tiene una
excelente capacidad para ser mecanizada.

Es decir, la resistencia al mecanizado de la pieza en bruto 1 es menor que la de un material en barra que tenga la
misma composicion que la del polvo metdlico que se usa para producir la pieza en bruto 1. Poca resistencia al
mecanizado conlleva una supresion de la amplitud de la vibracién en una herramienta de procesamiento durante el
mecanizado para que ésta sea reducida. Por lo tanto, cuando se mecaniza la pieza en bruto 1, se puede tallar con
facilidad y precision la forma deseada, y de este modo, se puede producir una montura metélica que tenga una elevada
precision dimensional.

Concretamente, la resistencia al mecanizado de la pieza en bruto 1 es preferentemente 300 N o menos, mas
preferentemente 250 N o menos, y adun mas preferentemente 200 N 0 menos. La pieza en bruto 1 que puede
procesarse con una resistencia al mecanizado relativamente pequefia tiene una elevada capacidad para ser
mecanizada, y por tanto puede procesarse con una elevada precision de procesamiento.

La resistencia al mecanizado de la pieza en bruto 1 puede medirse utilizando, por ejemplo, una herramienta
dinamométrica de tres componentes.

La FIG. 3 es una vista en la que se explica un método de medicién de la resistencia al mecanizado de la pieza dental en
bruto 1.

Cuando se mide la resistencia al mecanizado de la pieza en bruto 1, en primer lugar, como se muestra en la FIG. 3, una
herramienta dinamométrica 7 de tres componentes se coloca en una etapa 74 de un dispositivo de procesamiento.
Posteriormente, se fija la pieza en bruto 1 sobre una seccién de medicion 71 de la herramienta dinamométrica 7 de tres
componentes. Para fijarla, se usa una fijaciéon 72 con un tornillo, y se ajusta el par de apriete del tornillo a 30 kN. En tal
estado, la pieza en bruto 1 se mecaniza usando una herramienta de procesamiento 73. Después, entre las resistencias
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al mecanizado de los componentes en las tres direcciones (X, y, y z componentes) medidas por la herramienta
dinamométrica 7 de tres componentes durante el procesado, se puede adoptar como valor maximo la resistencia al
mecanizado de la pieza en bruto 1. Asimismo, la resistencia al mecanizado en un proceso himedo es una resistencia
al mecanizado cuando se realiza un procesado utilizando un fluido de mecanizado.

Las FIGS. 4A y 4B son vistas que muestran cada una, una pista de barrido TR de una herramienta de procesamiento
73 para la pieza en bruto 1 cuando se mide la resistencia al mecanizado de la pieza en bruto 1. Cuando se mide la
resistencia al mecanizado de la pieza en bruto 1, la herramienta de procesamiento 73 puede escanear la pista TR a lo
largo del contorno de la pieza en bruto 1. Por ejemplo, en el caso en el que el contorno de la pieza en bruto 1 sea un
circulo, como se muestra en la FIG. 3A, la herramienta de procesamiento 73 puede escanear la pista TR en una
trayectoria circular, y en el caso en el que el contorno de la pieza en bruto 1 sea un rectangulo, como se muestra en la
FIG. 3B, la herramienta de procesamiento 73 puede escanear la pista TR en una trayectoria rectangular.

Ademas, la pieza en bruto 1 es muy homogénea, y por lo tanto tiene una caracteristica segun la cual la hay poca
diferencia en cuanto a resistencia al mecanizado entre una parte de capa superficial y una parte de capa interior de la
pieza en bruto 1. Por lo tanto, se evita que la resistencia al mecanizado cambie durante el proceso de mecanizado de
la pieza en bruto 1, y se puede evitar que se deteriore la precision dimensional de una montura metalica que hay que
tallar.

Concretamente, por ejemplo, cuando la pieza en bruto 1 tiene forma de placa con un grosor de 10 mm o mas, en la
seccion transversal a lo largo de la direccion del grosor de la pieza en bruto 1, se determina que una parte a una
profundidad de 0,3 mm de la superficie es la parte de capa superficial, y se determina que una parte a una profundidad
de 5 mm de la superficie es la parte de capa superficial,

En ese momento, la resistencia al mecanizado en la parte de cara interior es preferentemente 50 % o mas y 200 % o
menos, mas preferentemente 60 % o mas y 175 % o menos, y aun mas preferentemente 75 % o mas y 150 % o menos
de la resistencia al mecanizado en la parte de capa superficial. Segun esto, se puede evitar una disminucion en la
precision del procesamiento de la pieza en bruto 1 provocada por una variacion en la resistencia al mecanizado. Por
cierto, en el caso en el que la resistencia al mecanizado en la parte de capa interior sea inferior al limite inferior anterior,
aumenta la diferencia en la resistencia al mecanizado entre la parte de cara interior y la parte de capa superficial, y por
lo tanto, la fiabilidad de procesamiento puede deteriorarse dependiendo de la relacién posicional entre la pieza en
bruto 1y la herramienta de procesamiento. Es decir, la resistencia al mecanizado en la parte de cara interior es mucho
menor que la resistencia al mecanizado en la parte de capa superficial, y por lo tanto, por ejemplo, cuando la
herramienta de procesamiento que esta procesando la parte de capa superficial se mueve gradualmente hacia la parte
de cara interna, la resistencia al mecanizado disminuye para perder la relacién entre una fuerza de accionamiento y un
resultado de mecanizado, y de este modo, se puede producir un procesamiento no intencional. Por otro lado, también
en el caso en el que la resistencia al mecanizado en la parte de capa interior supere el limite superior anterior, la
fiabilidad de procesamiento puede asimismo deteriorarse dependiendo de la relacidn posicional entre la pieza en bruto
1y la herramienta de procesamiento. Es decir, la resistencia al mecanizado en la parte de cara interna es mucho
mayor que la resistencia al mecanizado en la parte de capa superficial, y por lo tanto, por ejemplo, cuando la
herramienta de procesamiento que esta procesando la parte de capa superficial se mueve gradualmente hacia la parte
de cara interna, la resistencia al mecanizado aumenta para perder la relaciéon entre una fuerza de accionamiento y un
resultado de mecanizado, y de este modo, se puede producir un procesamiento no intencional.

La pieza en bruto 1 es util dado que la resistencia al mecanizado se suprime relativamente para que sea baja no solo
en un proceso de mecanizado himedo, pero también en un proceso de mecanizado seco. Es decir, la pieza en bruto 1
tiene la caracteristica de que hay poca diferencia en la resistencia al mecanizado entre un proceso de mecanizado
hdamedo y un proceso de mecanizado seco. Por lo tanto, dependiendo de la forma de una montura metalica tallada a
partir de la pieza en bruto 1, puede tallarse una montura metalica con una elevada precision dimensional incluso
mediante un proceso de mecanizado seco.

Concretamente, cuando se asume que la resistencia al mecanizado en un proceso de mecanizado himedo es 1, la
resistencia al mecanizado en un proceso de mecanizado seco es preferentemente 2 0 menos, y mas preferentemente
1,5 0 menos. Cuando la resistencia al mecanizado en un proceso de mecanizado seco con respecto a la resistencia al
mecanizado en un proceso de mecanizado hiumedo se encuentra dentro del intervalo anterior, puede tallarse una
montura metélica con una precisidon dimensional suficientemente elevada a partir de la pieza en bruto 1 incluso
mediante un proceso de mecanizado seco, y por lo tanto, tal pieza en bruto 1 es Util en que el proceso de mecanizado
puede realizarse con facilidad.

No es necesario usar un fluido de mecanizado en un proceso de mecanizado seco, y por lo tanto, el proceso de
mecanizado seco tiene la ventaja de que con él se puede ahorrar el tiempo y esfuerzo dedicados a lavar una montura
metdlica tallada a partir de la pieza en bruto 1. En particular, en el caso de un material retenido en el cuerpo tal como
una montura metalica, es necesario evitar tanto como sea posible que el fluido de mecanizado permanezca, y por lo
tanto, poder adoptar un proceso de mecanizado en seco también es efectivo desde el punto de vista de la seguridad de
la montura metalica que hay que tallar, o similar.
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En el proceso de mecanizado hiumedo de la pieza en bruto 1, también en el caso en el que no se use un fluido con base
de aceite, pero se use un fluido de mecanizado acuoso, se obtiene un resultado favorable de mecanizado. El fluido de
mecanizado acuoso puede retirarse con relativa facilidad, y por lo tanto, se puede reducir el tiempo y esfuerzo de
lavado. Ademas, la pieza en bruto 1 puede provocar un resultado favorable de mecanizado también mediante un
proceso semi-seco (MQL proceso) en el que se realiza el procesado utilizando una pequefia cantidad de fluido de
mecanizado, y por lo tanto, es posible tallar una montura metdlica con una elevada fiabilidad dimensional a la vez que
se reduce significativamente la cantidad del fluido de mecanizado.

Entre los ejemplos del polvo metalico que se pueden usar para la produccion de la pieza en bruto 1 se incluyen los
producidos por una variedad de métodos de pulverizaciéon tales como una atomizacién (tal como un método de
atomizacién con agua, método de atomizacién con gas, o un método de atomizacion giratoria con agua), 0 un método
de reduccién, un método carbonilo, y un método de pulverizacién.

Entre ellos, preferentemente se usa un polvo metalico producido mediante un método de atomizacion, y mas
preferentemente se usa un polvo metélico producido mediante un método de atomizacién con agua o un método de
atomizacion giratoria con agua. El método de atomizacién es un método en el que un metal fundido (una fundicién de
metal) se hace colisionar con un fluido (un liquido o un gas) rociados a alta velocidad para atomizar el metal fundido,
seguido de un enfriamiento, produciendo asi un polvo metalico. Al producir el polvo metdlico mediante tal método de
atomizacion, se puede producir eficientemente un polvo extremadamente fino. Ademas, la forma de particula del polvo
obtenido se acerca méas a una forma esférica por la accion de la tension superficial. Debido a esto, se obtiene un
cuerpo moldeado con un alto factor de compactado cuando tal polvo metalico se moldea por pulvimetalurgia. Por
consiguiente, se obtiene una pieza en bruto 1 con excelentes propiedades mecanicas.

En el caso en el que se use un método de atomizacion con agua como método de atomizacion, la presién del agua (en
adelante denominado "agua de atomizacion") con la que se rocia el metal fundido no esta particularmente limitado,
pero preferentemente se ajusta a aproximadamente 75 MPa o mas y 120 MPa o menos (750 kgflcm® o mas y
1200 kgf/cm2 0 menos), y mas Preferentemente de aproximadamente a 90 MPa o mas y 120 MPa o menos
(900 kgf/cm2 o0 mas y 1200 kgf/lcm® o menos).

La temperatura del agua de atomizacién tampoco esta particularmente limitada, pero preferentemente se ajusta a
aproximadamente 1 °C o mas y 20 °C o menos.

El agua de atomizacién con frecuencia se rocia con una forma conica de modo que hay un vértice en la trayectoria de
caida del metal fundido y el diametro exterior disminuye gradualmente hacia abajo. En este caso, el angulo del vértice
9 del cono formado por el agua de atomizacion es preferentemente de aproximadamente 10° o mas y 40° 0 menos, y
mas preferentemente de aproximadamente 15° o mas y 35° 0 menos. Seguln esto, se puede producir con fiabilidad un
polvo metdlico con una composicion como la descrita anteriormente.

Ademas, al usar un método de atomizacion con agua (en particular, un método de atomizacién giratoria con agua), el
metal fundido puede enfriarse particularmente rapido. Debido a esto, se obtiene una pieza en bruto 1 que tiene
excelentes propiedades mecanicas y capacidad para ser mecanizada, y que ademas es homogénea.

La tasa de enfriamiento cuando se enfria el metal fundido en el método de atomizacion es preferentemente 1 x 10* °C/s
0 mas, y mas preferentemente 1 x 10° °C/s o mas. Al enfriarlo rapidamente de este modo, se obtiene un polvo metéalico
en el que el diametro de grano de un cristal metalizado es particularmente pequefio.

Ademas, en el caso en el que se obtenga un metal fundido fundiendo el material de partida, cuando Tm representa el
punto de fusion del material constituyente de la pieza en bruto 1, la temperatura de fusion del material de partida
preferentemente se ajusta a aproximadamente Tm + 50 °C o mas y Tm + 300 °C o menos, y mas preferentemente se
ajusta a aproximadamente Tm + 100 °C o mas y Tm + 200 °C o0 menos. Segun esto, cuando un metal fundido se
atomiza finamente al colisionar con un fluido, resulta facil controlar la produccién de una aleacién para que sea
constante. Es decir, una aleacién que tenga una alta pureza (bajo contenido en oxigeno) se produce facilmente a la
vez que se evita un aumento en el tamafio de la estructura cristalina. Ademas, por ejemplo, se controla con facilidad el
grado de oxidacion del silicio. Debido a esto, se puede producir un polvo metalico particularmente adecuado para la
produccion de la pieza en bruto 1.

El polvo metdlico asi obtenido se moldea mediante cualquier variedad de método de moldeo, obteniéndose asi un
cuerpo moldeado. Entre los ejemplos de métodos de moldeo se incluyen un método de moldeado por presion, un
método de moldeado por extrusién, y un método de moldeado por inyeccion.

A continuacién, el cuerpo moldeado obtenido se desgrasa y se cuece, obteniéndose asi un cuerpo sinterizado (pieza
en bruto 1). La temperatura de coccién se ajusta apropiadamente segin la composicién de la aleacién, si bien se
ajusta a, por ejemplo, aproximadamente 900 °C o mas y 1400 °C o menos.

En el cuerpo sinterizado asi obtenido, se puede realizar un tratamiento HIP (tratamiento de compresion isostatica en
caliente) adicional o similar. Al hacerlo, la densidad del cuerpo sinterizado aumenta aun mas, y de este modo, se
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puede obtener una pieza en bruto 1 con propiedades mecanicas aun mas excelentes.

Las condiciones para el tratamiento HIP se ajustan, por ejemplo, como sigue: la temperatura es de 850 °C 0 mas y
1200 °C o menos, y el tiempo es aproximadamente de 1 hora 0 mas y 10 horas o menos.

Ademas, la presion que hay que aplicar es preferentemente de 50 MPa o mas, y mas preferentemente 100 MPa o
mas.

Montura dental metalica para la adhesion de porcelana

A continuacion, se describe una realizacion de la montura dental metdlica para la adhesién de porcelana de acuerdo
con la invencion.

La FIG. 5 es una vista en perspectiva que muestra un estado de una pieza en bruto después tallar una realizacion de
una montura dental metalica para la adhesion de porcelana, de acuerdo con la invencién, a partir de la pieza en bruto
mostrada en la FIG. 1. La FIG. 6 es una vista en seccién transversal tomada a lo largo de lalinea A-Ade la FIG. 5,y la
FIG. 7 es una vista longitudinal en seccidn transversal que muestra la realizacién de la montura dental metalica para la
adhesion de porcelana de acuerdo con la invencion.

La pieza en bruto 1', mostrada en la FIG. 5 tras el proceso de mecanizado, esta en un estado posterior al tallado de una
montura metalica 2 por mecanizado de la pieza en bruto 1. La montura metélica 2 es un elemento que se usa como
material de base de una prétesis dental tal como un empaste, una corona, un puente, una dentadura, una base
metalica de dentadura, un implante, un pilar, un anclaje, o un tornillo. Por lo tanto, la forma de la prétesis dental viene
mas 0 menos determinada por la montura metdlica 2, y por lo tanto, la forma de la montura metalica 2 que hay que
tallar en general se corresponde con la forma de la prétesis dental que hay que producir. Después, al proporcionar una
capa de porcelana sobre la superficie de la montura metdlica 2, se obtiene una protesis dental como la que se describe
mas adelante. En este caso, se describe una realizacion de la montura dental metalica para la adhesion de porcelana,
aunque una montura dental metalica también incluye una prétesis dental tal como un empaste, una corona, un puente,
una dentadura, una base metalica de dentadura, un implante, un pilar, un anclaje, o un tornillo sin adhesion de
porcelana.

En el proceso de mecanizado, se puede utilizar cualquier herramienta de mecanizado. Entre los ejemplos de la
herramienta de mecanizado se incluyen un centro de mecanizado, una herramienta fresadora, una prensa taladradora,
y un torno. Entre ellos, preferentemente se utiliza una herramienta de mecanizado integrada en un sistema CAM. Con
tal herramienta de mecanizado, un modelo adquirido a través de un sistema CAD o similar se puede ver fielmente
reflejado en un resultado de mecanizado. Por lo tanto, tal herramienta de mecanizado puede contribuir a la realizacion
de una prétesis dental con menos sensacion de molestia en los pacientes cuando esté colocada.

La pieza en bruto 1’ tras el proceso de mecanizado mostrado en las FIGS. 5y 6, incluye una parte de placa plana 3
derivada de la pieza en bruto 1, y una montura metalica 2 tallada de modo que esté rodeada por un agujero pasante 4
formado en esta parte de placa plana 3. Tal y como se muestra en la FIG. 6, la montura metdlica 2 y la parte de placa
plana 3 estan conectadas entre si a través de una parte estrecha de conexion 5, y cortando esta parte de conexion 5
por el extremo, se puede liberar la montura metdlica 2 de la pieza en bruto 1’ tras el proceso de mecanizado.

La montura metélica 2 mostrada en la FIG. 7 muestra un estado posterior a su liberacién de la pieza en bruto 1’ tras el
proceso de mecanizado mostrado en las FIGS. 5y 6. La forma de la montura metalica 2 mostrada en la FIG. 7 es un
ejemplo, y la montura metélica 2 puede tener varias formas segun el tipo de prétesis dental.

En la montura metélica 2 obtenida, se puede realizar un tratamiento de pulido cuando sea necesario. Entre los
ejemplos del tratamiento de pulido se incluyen pulido en tambor giratorio y por chorro de arena.

Ademas, en la montura metalica 2 obtenida, se puede realizar un proceso secundario, cuando sea necesario. Entre los
ejemplos del proceso secundario se incluyen un proceso de mecanizado tal como un tallado y una molienda, un
proceso laser, un proceso de haz de electrones, un proceso de chorro de agua, un proceso de descarga eléctrica, un
proceso de prensado, un proceso de extrusion, un proceso de enrollado, un proceso de forjado, un proceso de
doblado, un proceso de apretado, un proceso de estirado, un proceso de laminado, y un proceso de corte.

La montura metdlica 2 asi obtenida tiene una alta precision dimensional debido a la excelente capacidad de la pieza en
bruto 1 para ser mecanizada, tal y como se describe en lo que antecede. Tal montura metdlica 2 puede sujetarse a una
pieza afectada con menor sensacion de incomodidad, y de este modo, se puede minimizar las molestias del paciente,
ademas cuando se proporciona una capa de porcelana sobre la superficie de la montura metélica 2 como se describe
mas adelante, se puede realizar con gran adhesividad de la capa de porcelana y un elevado aspecto estético.

Ademas, la montura metalica 2 tiene una alta resistencia a la corrosién, y por lo tanto tiene una excelente
biocompatibilidad.
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Es mas, la montura metalica 2 tiene excelentes propiedades mecanicas, y por lo tanto apenas se deforma incluso por
una fuerza de mordida, y por tanto tiene una durabilidad excelente.

Una vez que la montura metalica 2 se ha liberado de la pieza en bruto 1' tras el proceso de mecanizado, la parte de
placa plana 3 residual se usa también para mecanizar otra montura metalica 2, y también puede reciclarse como
material de partida para producir una nueva pieza en bruto 1. Es decir, la parte de placa plana 3 residual se funde y
pulveriza mediante un método de atomizacién o similar, obteniéndose asi un polvo metalico (el polvo metalico para
pulvimetalurgia de acuerdo con la invencion) para usar en la produccién de la pieza en bruto 1.

Prétesis dental
A continuacion, se describe una realizacion de una prétesis dental de acuerdo con la invencién.

La FIG. 8 es una vista longitudinal en seccién transversal que muestra una realizacién de una prétesis dental de
acuerdo con la invencion.

La protesis dental 10 mostrada en la FIG. 8 incluye una montura metalica 2 y una capa de porcelana 6 provista para
cubrir una parte de la superficie de la montura metalica 2.

La capa de porcelana 6 es un elemento que desempefia un papel en el aspecto estético de la prétesis dental 10, y en
general es de un color muy similar al color de los dientes.

Entre los ejemplos de un material constituyente de la capa de porcelana 6 se incluyen una variedad de materiales con
base ceramica tales como feldespato, cuarzo, arcilla de porcelana, y un 6xido metalico y una variedad de materiales
frescos. Entre ellos, desde el punto de vista del aspecto estético y de la adhesividad a la montura metdlica 2,
preferentemente se usa un material con base ceramica. Entre los ejemplos especificos del mismo se incluyen alimina,
silice, 6xido de litio, 6xido de sodio, 6xido de potasio, 6xido de calcio, 6xido de hierro, magnesia, circona, titania, éxido
de antimonio, y 6xido de cerio, y se usa un tipo o una mezcla de dos 0 mas tipos de entre los mismos.

Se aplica una pasta que contiene tal material constituyente en la superficie de la montura metalica 2, seguido de un
tratamiento de coccién, formandose asi la capa de porcelana 6.

El material constituyente de la capa de porcelana 6 preferentemente contiene alimina entre los mismos. Cuando un
material ceramico que contiene aliimina se adhiere a la superficie de la montura metalica 2 por coccion, se genera una
fase mullita cerca de la superficie limite entre la capa de porcelana 6 y la montura metalica 2. Se considera que esta
fase mullita se genera mezclando la alimina contenida en el material ceramico con el Si u 6xido de silicio contenido en
la montura metalica 2. Debido a esto, la capa de porcelana 6 y la montura metdlica 2 se adhieren fuertemente entre si
a través de la fase mullita de modo que la capa de porcelana 6 apenas se desprende, y por tanto se obtiene una
protesis dental de gran fiabilidad. Ademas, se considera que debido a la generacion de la fase mullita, la
humectabilidad del material ceramico a la montura metdlica mejora durante un tratamiento de coccion. Por
consiguiente, desde este punto de vista, se considera que mejora la adhesividad de la capa de porcelana 6.

El contenido en alimina en el material constituyente de la capa de porcelana 6 es preferentemente de
aproximadamente un 2 % en masa o mas y 50 % en masa 0 menos, mas preferentemente de aproximadamente 4 %
en masa o mas y 35 % en masa o0 menos, y aun mas preferentemente de aproximadamente 6 % en masa 0 mas y
25 % en masa o menos. Al establecer el contenido en alimina dentro del intervalo anterior, se garantiza que hay
alimina necesaria y suficiente como para mejorar la adhesividad entre la capa de porcelana 6 y la montura metélica 2,
a | vez que también se mejoran las propiedades mecénicas de la propia capa de porcelana 6, y de este modo, se
obtiene una prétesis dental de mayor fiabilidad.

Si el contenido en alumina es inferior al limite inferior anterior, no se genera una cantidad suficiente de fase mullita
entre la capa de porcelana 6 y la montura metdlica 2, y por lo tanto, la humectabilidad del material cerdmico se
deteriora, y por tanto la adhesividad de la capa de porcelana 6 podria deteriorarse. Por otro lado, si el contenido en
alimina supera el limite superior anterior, es probable que las propiedades mecénicas se deterioren (por ejemplo, la
capa de porcelana 6 se vuelve fragil), y por lo tanto, la adhesividad de la capa de porcelana 6 podria asimismo
deteriorarse.

El grosor medio de la capa de porcelana 6 no esta particularmente limitado, pero preferentemente es de
aproximadamente 0,05 mm o mas y 3 mm o menos, y mas preferentemente de aproximadamente 0,2 mm o mas y
2 mm o menos. Al ajustar el grosor medio de la capa de porcelana 6 dentro del intervalo anterior, se puede mejorar aun
mas la adhesividad de la capa de porcelana 6 a la montura metélica 2.

En la formacién de la capa de porcelana 6, en primer lugar, el material constituyente de la capa de porcelana 6 se
pulveriza finamente con un molino de bolas, un molino planetario, o similar. A continuacién, segun las necesidades, se
somete a un tratamiento de calor a aproximadamente 800 °C o mas y 1100 °C o menos durante aproximadamente 30
minutos 0 mas y 60 minutes o menos.
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El material pulverizado obtenido de este modo se dispersa en un medio de dispersién, preparandose asi un material en
forma de pasta 0 masa. De esta manera, se obtiene una masa o pasta necesaria para formar la capa de porcelana 6.
Entre los ejemplos del medio de dispersion se incluyen agua, propilenglicol, etilenglicol, glicerina, polimetacrilato de
metilo, acetato de polivinilo, nitrocelulosa, y etil celulosa.

La masa o pasta obtenida se aplica sobre la superficie de la montura metdlica 2, y se realiza un tratamiento de coccion.
La temperatura de coccién se ajusta apropiadamente segun el material constituyente de la capa de porcelana 6, si bien
se ajusta a, por ejemplo, 500 °C o mas y 1000 °C o menos. De esta manera, se obtiene una prétesis dental.

En lo que antecede, la pieza dental en bruto para mecanizar, el polvo metdlico para pulvimetalurgia, la montura dental
metalica para la adhesion de porcelana, y la prétesis dental se han descrito con referencia a realizaciones preferentes,
sin embargo, la invencion no esta limitada a las mismas,

Por ejemplo, en las realizaciones anteriores, se describe un caso en el que se talla una pluralidad de monturas
dentales metdlicas para la adhesion de porcelana a partir de la pieza dental en bruto para mecanizar. No obstante, la
invencién no se limita a este caso, y también puede aplicarse a un caso en el que se talla una montura metalica a partir
de una pieza en bruto.

Ejemplos

A continuacion, se describen ejemplos especificos de la invencion.
1. Produccién de una pieza dental en bruto para mecanizar
Muestran.° 1

(1) Primero, se fundié un material de partida en un horno de induccién de alta frecuencia, y luego se pulverizd
mediante un método de atomizacién con agua, obteniéndose asi un polvo metalico. Posteriormente, el polvo
metélico obtenido se clasificé usando un filtro estandar con un tamafio de malla de 150 mm. La composicion de la
aleacién del polvo metélico obtenido se muestra en la Tabla 1. Por cierto, para determinar la composicion de la
aleacion, se us6 un espectrometro de emision optica de soélidos (espectrometro de emision optica de destellos)
fabricado por SPECTRO Analytical Instruments GmbH (modelo: Spectrolab, tipo: LAVMBO08A). Ademas, en el
analisis cuantitativo de C (carbono), se usé un analizador de carbono-azufre, CS-200, fabricado por LECO
Corporation.

(2) Posteriormente, se disolvio un ligante organico en agua, preparando asi una solucion ligante. La cantidad de
ligante orgéanico en la solucion ligante se ajusté a 10 g por kg de polvo metdlico. Ademas, la cantidad de agua en la
solucién ligante se ajustd a 50 g por g de ligante organico.

(3) Posteriormente, el polvo metélico se colocd en un vaso de tratamiento de un dispositivo de granulacion.
Después, el polvo metélico se revolvié y granulé mientras se rociaba la solucién ligante desde una boquilla de
rociado del dispositivo de granulacion sobre el polvo metdlico en el vaso de tratamiento, obteniéndose asi un polvo
granulado.

(4) Posteriormente, usando el polvo granulado obtenido, se realizé el moldeado con las siguientes condiciones de
moldeo, obteniéndose asi un cuerpo moldeado.

Condiciones de moldeo:

e Meétodo de moldeo: moldeo-compacto
e Presion de moldeo: 300 MPa (3 t/cmz)

(5) Posteriormente, el cuerpo moldeado obtenido se desengrasoé en las siguientes condiciones de desengrasado,
obteniéndose asi un cuerpo desgrasado.
Condiciones de desengrasado

e Temperatura de calentamiento: 470 °C
e Tiempo de calentamiento: 1 hora
« Atmoésfera de calentamiento: atmdsfera de nitrégeno

(6) Posteriormente, el cuerpo desgrasado obtenido se cocié en las siguientes condiciones de coccion,
obteniéndose asi un cuerpo sinterizado. La pieza dental en bruto obtenida para mecanizar tenia forma de disco con
un diametro de 100 mm y un grosor de 15 mm.

Condiciones de coccion

e Temperatura de calentamiento: 1300 °C

e Tiempo de calentamiento: 3 horas
« Atmoésfera de calentamiento: atmdsfera de argon
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Muestras n.°2 a 17

Se obtuvieron piezas dentales en bruto para mecanizar de la misma manera que con la muestra n.° 1 salvo que las
mostradas en la Tabla 1 se usaron como polvo metdlico, respectivamente.

En la Tabla 1, de entre los polvos metdlicos y las piezas dentales en bruto para mecanizar de los respectivos n.° de
muestra, las correspondientes a la invencién vienen indicadas como "Ejemplos”, y las que no corresponden a la
invencioén vienen indicadas como "Ejemplos comparativos".

Tabla 1
Pieza dental en bruto para mecanizar
Composicion de la aleacion . .
Cr | Mo | Si | C | Ni | Co SilMo | CISi Método de produccion
% en masa - - -

Mﬁisfa Ejemplo 29,00 6,04 0,70 0,05 0,01 resto 0,116| 0,071 Pulvimetalurgia
Mﬁis;ra Ejemplo 27,4 8,53 0,95 0,04 0,01 resto 0,111 0,042 Pulvimetalurgia
Mr‘ﬁsga Ejemplo 28,3 7,24 0,86 0,05 0,01 resto 0,119 0,058 Pulvimetalurgia
Mﬁisira Ejemplo 26,2 53| 052 0,02 0,01 resto 0,098 0,038 Pulvimetalurgia
Mﬁisga Ejemplo 31,8 6,54/ 0,75 0,07 0,01 resto 0,115 0,093 Pulvimetalurgia
Mr‘ﬁsga Ejemplo 334 9,25 0,64 0,12 0,01 resto 0,069 0,188 Pulvimetalurgia
Mﬁis;ra Ejemplo 34,6] 11,5 0,94 0,31 0,01 resto 0,082] 0,330 Pulvimetalurgia
Mr‘:isga Ejemplo 27,2l 552 097 008 0,01 resto 0,176 0,082] Pulvimetalurgia
M::is;ra Ejemplo 26,5 7,79 0,83 0,15 0,02 resto 0,107] 0,181 Pulvimetalurgia
Mn“fslt(r)a Ejemplo 29,8 587 0,65 1,24 0,02 resto 0,111 1,908 Pulvimetalurgia
Mn“fitlra Ejemplo 28,6 6,12 074 0 | 0,02 resto 0,121 0,000 Pulvimetalurgia
Mn“fslga Ejemplo 26,2 5,24/ 0,98 0,25 0,02 resto 0,187| 0,255 Pulvimetalurgia
Mn”fsltsr,a Ejemplo 34,2 10,5 0,51 0,11 0,02 resto 0,049 0,216 Pulvimetalurgia
Muestra Ejemplo 1 59 4 589 036 006 0,85 restd 0061 0,167 Pulvimetalurgia
n.o14 comparativo

Muestra Elemplo 1 31 ¢ 6,74 1,26 006 077 resto 0,187 0048 Pulvimetalurgia
n.° 15 comparativo

Muestra Elemplo 1 305 623 0,75 004 002 resto 0,120 0,053 Colada

n.° 16 comparativo

Muestra Elemplo | 5641 11,6 087 0,11 089 resto 0075 0,126 Colada
n.°17 comparativo

2. Evaluacioén de pieza dental en bruto para mecanizar

2.1 Medicion de la cantidad total de Si y del contenido en Si contenido como 6xido de silicio

En cada una de las piezas dentales en bruto para mecanizar obtenidas en los Ejemplos y en los Ejemplos
comparativos, la cantidad total de Siy el contenido en Si contenido como 6xido de silicio se midieron por gravimetria 'y
espectroscopia de emision dptica de ICP. En la Tabla 2 se muestran los resultados de la medicién.

2.2 Evaluacién de estructura cristalina por Difractometria de rayos X

En cada una de las piezas dentales en bruto para mecanizar obtenidas en los Ejemplos y en los Ejemplos
comparativos, se realiz6 un analisis de estructura cristalina por difractometria de rayos X. Después, la altura y la
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posicion de cada pico contenido en un patrén de difraccion de rayos X se cotejaron con la base de datos que figura en
la ficha del ICDD, identificandose asi la estructura cristalina contenida en la pieza en bruto. Después, se calcul6 la
relacion de la altura del pico mas alto de entre los picos derivados del CozMo sobre la altura del pico mas alto de entre
los picos derivados del Co. En la Tabla 2 se muestran los resultados del calculo.

2.3 Evaluacion del poro, Fase dentrita, y relacién de aspecto de la estructura cristalina

Se tall6 una pieza de ensayo mediante un proceso de mecanizado a partir de cada una de las piezas dentales en bruto
para mecanizar obtenidas en los Ejemplos y en los Ejemplos Comparativos.

Después, se pulio la superficie mecanizada de la pieza de ensayo. Posteriormente, la superficie pulida se observé con
un microscopio electrénico de barrido, y se especificé una regién ocupada por un poro en la imagen de observacion.
Después, se midio el diametro medio de la region ocupada por un poro (esto se considera como el diametro medio de
un poro), y ademas se calcul6 la relacion del area de la regién ocupada por un poro sobre el area total de la imagen de
observacion (relacion de area).

Ademas, confirmando el grado de presencia de una estructura dentrita en la imagen de observacion, se evalla el
grado de presencia de una fase dentrita de acuerdo con los siguientes criterios de evaluacion.

Criterios de evaluacion de la Fase dentrita

A: Casi no hay fase de dentrita.

B: Existe una fase de dentrita en una cantidad reducida (con una relacion de areas del 10 % o menos).

C: Existe una fase de dentrita en una cantidad bastante grande (con una relacion de areas de mas del 10 % y del
20 % 0 menos).

D: Existe una fase de dentrita en una cantidad grande (con una relacién de area superior al 20 %).

Ademas, la superficie pulida obtenida se observo con un microscopio electrénico de barrido,y se calculé una media
de la relacion de aspecto de una estructura cristalina en la imagen de observacion.

Los resultados de la evaluacién anterior se muestran en la Tabla 2.

Las FIGS. 9A y 9B muestran imagenes de observacion de las piezas dentales en bruto para mecanizar, obtenidas en la
muestra n.° 1 y en la muestra n.° 14, respectivamente.

En la imagen de observacion de la pieza en bruto obtenida en la muestra n.° 1 (FIG. 9A), se confirma la presencia de
poros dispersados de manera sustancialmente uniforme. Por otro lado, en la imagen de observacién de la pieza en
bruto obtenida en la muestra n.° 14 (FIG. 9B), se observa una estructura dentritica (fase dentrita).

La FIG. 10 muestra una imagen de la composicion del Si de la pieza dental en bruto para mecanizar, obtenida en la
muestra n.° 1 usando una microsonda electronica.

Como resulta evidente a partir de esta imagen de composicién, se confirma que en la pieza dental en bruto para
mecanizar, obtenida en la muestra n.° 1, el Si esta separado localmente, y los agregados (las partes claras y
coloreadas de la FIG. 10) estan dispersos. Se considera que esto indica que el 6xido de silicio se separa al limite de
grano.

2.4 Evaluacion de la resistencia a la corrosion

Se tall6 una pieza de ensayo mediante un proceso de mecanizado a partir de cada una de las piezas dentales en bruto
para mecanizar obtenidas en los Ejemplos y en los Ejemplos Comparativos.

Posteriormente, en las piezas de ensayo obtenidas, la cantidad de iones metélicos eluidos se midi6é de conformidad
con el método de ensayo para resistencia a la corrosion de un material de metal noble de una restauracion de
metal-cerdmica, especificado en la norma JIS T 6118(2012).
Después, se evaluaron los resultados de la medicion basandose en los siguientes criterios de evaluacion.
Criterios de evaluacion de la resistencia a la corrosion

A: La resistencia a la corrosion es muy elevada (la cantidad de iones metélicos eluidos es muy pequefia).

B: La resistencia a la corrosién es elevada (la cantidad de iones metdlicos eluidos es pequefia).

C: La resistencia a la corrosién es baja (la cantidad de iones metdlicos eluidos es elevada).

D: La resistencia a la corrosion es muy baja (la cantidad de iones metalicos eluidos es muy elevada).

Los resultados de la evaluacién anterior se muestran en la Tabla 2.
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2.5 Medicién de la dureza Vickers

Se tallé una pieza de ensayo mediante un proceso de mecanizado a partir de cada una de las piezas dentales en bruto
para mecanizar obtenidas en los Ejemplos y en los Ejemplos Comparativos.

Posteriormente, se midid la dureza Vickers en las piezas de ensayo obtenidas.
En la Tabla 2 se muestran los resultados de la medicién.
2.6 Medicion del Limite elastico al 0,2%, del Alargamiento y del mddulo de Young

Se tall6 una pieza de ensayo mediante un proceso de mecanizado a partir de cada una de las piezas dentales en bruto
para mecanizar obtenidas en los Ejemplos y en los Ejemplos Comparativos.

Posteriormente, en las piezas de ensayo obtenidas, se midi6 el Limite elastico al 0,2% y el alargamiento de
conformidad con el método de ensayo para propiedades mecéanicas de un material de metal noble de una restauracion
de metal-ceramica, especificado en la norma JIS T 6118(2012).

Ademas, el médulo de Young se obtuvo de conformidad con el método de ensayo para un material dental metalico,
especificado en la norma JIS T 6004(2012).

En la Tabla 3 se muestran los resultados de la medicion.
2.7 Medicion de la resistencia a la fatiga

Se tall6 una pieza de ensayo mediante un proceso de mecanizado a partir de cada una de las piezas dentales en bruto
para mecanizar obtenidas en los Ejemplos y en los Ejemplos Comparativos.

Posteriormente, en las piezas de ensayo obtenidas, se midid la resistencia a la fatiga de conformidad con el método de
ensayo especificado en la norma JIS T 0309(2009).

En la Tabla 3 se muestran los resultados de la medicion.
2.8 Evaluacion de la capacidad para ser mecanizada
2.8.1. Evaluacién basada en la longitud de la viruta de mecanizado

En cada una de las piezas dentales en bruto para mecanizar obtenidas en los Ejemplos y en los Ejemplos
comparativos, se evaluo la capacidad para ser mecanizada como sigue.

En primer lugar, usando una prensa taladradora, se forma un agujero en la pieza en bruto obtenida, realizando un
proceso de mecanizado. Posteriormente, se recogieron las virutas de mecanizado generadas en el proceso de
mecanizado, y se determiné la longitud media de las mismas. Después, se evalud la longitud media determinada de las
virutas de mecanizado de acuerdo con los siguientes criterios de evaluacion. En el proceso de mecanizado, se usé un
taladro de carburo cementado con un diametro de 2 mm, y se ajusto la velocidad de giro a 420 rpm. Ademas, no se
utilizé un aceite de mecanizado.

Criterios de evaluacion de la capacidad para ser mecanizada

A: La longitud media de las virutas de mecanizado es inferior a 5 mm (la capacidad para ser mecanizada es
particularmente favorable).

B: La longitud media de las virutas de mecanizado es de 5 mm o mas o menor de 10 mm (la capacidad para ser
mecanizada es favorable).

C: La longitud media de las virutas de mecanizado es de 10 mm o mas (la capacidad para ser mecanizada es algo
pobre).

D: La longitud media de las virutas de mecanizado es de 10 mm o mas y las virutas de mecanizado tienen forma de
espiral (la capacidad para ser mecanizada es pobre).

Los resultados de la evaluacion anterior se muestran en la Tabla 3.
2.8.2. Evaluacion basada en la resistencia al mecanizado

En cada una de las piezas dentales en bruto para mecanizar obtenidas en los Ejemplos y en los Ejemplos
comparativos, la capacidad para ser mecanizado se evalué como sigue.

En primer lugar, se fijé la pieza en bruto obtenida en una seccién de medicién de una herramienta dinamométrica de
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tres componentes.

Posteriormente, se realiz6 un proceso de mecanizado en una parte de la cara superficial de la pieza en bruto con un
centro de mecanizado de modo que una herramienta de mecanizado escanee a lo largo de la pista mostrada en la FIG.
4A o 4B. Después, de entre las resistencias al mecanizado de los tres componentes, medidas durante el proceso de
mecanizado, se obtuvo el valor maximo y se evalué de acuerdo con los siguientes criterios de evaluacion.

Criterios de evaluacién de la resistencia al mecanizado

A: La resistencia al mecanizado es de 200 N o menos.

B: La resistencia al mecanizado es de mas de 200 N y 250 N o menos.
C: La resistencia al mecanizado es de méas de 250 N y 300 N o menos.
D: La resistencia al mecanizado es de mas de 300 N.

Los resultados de la evaluacion anterior se muestran en la Tabla 3.

Por otro lado, se realizé un proceso de mecanizado en una parte de la cara interna de la pieza en bruto con un centro
de mecanizado de modo que una herramienta de mecanizado escanee a lo largo de la pista mostrada en la FIG. 4A o
4B. Después, de entre las resistencias al mecanizado de los tres componentes, medidas durante el proceso de
mecanizado, se obtuvo el valor maximo.

Posteriormente, se calculd la relacion de la resistencia al mecanizado en la parte de cara interna sobre la resistencia al

mecanizado obtenida anteriormente en la parte de capa superficial. Los resultados calculados se muestran en la Tabla
3.
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Como se aprecia en las Tablas 2 y 3, se descubrié que la pieza dental en bruto para mecanizar que se obtuvo en cada
Ejemplo tiene una excelente resistencia a la corrosién y también tiene excelentes propiedades mecanicas. Ademas,
dado que la capacidad para ser mecanizada también es excelente, y por lo tanto, se confirma que cuando la pieza en
bruto se somete a un proceso de mecanizado, la resistencia al mecanizado es baja, y de este modo, el proceso de
mecanizado puede realizarse con suavidad, y se puede tallar eficientemente una forma deseada a partir de la pieza en
bruto. Ademas, dado que se ha confirmado que la diferencia en la resistencia al mecanizado entre la parte de la capa
interior y la parte de la capa superficial es lo bastante pequefia, también desde este punto de vista, se confirma que se
puede tallar eficientemente una forma deseada a partir de la pieza dental en bruto para mecanizar obtenida en cada
Ejemplo.

Ademas, se confirm6 que la pieza dental en bruto para mecanizar obtenida en cada Ejemplo contiene una cantidad
dada de 6xido de silicio y poros, pero casi no contiene fase dentrita.

Por otro lado, se encontré que la pieza dental en bruto para mecanizar obtenida en cada Ejemplo Comparativo tiene
una baja capacidad para ser mecanizada.

3. Produccién de una prétesis dental

Se tall6 una pieza de ensayo mediante un proceso de mecanizado a partir de cada una de las piezas dentales en bruto
para mecanizar obtenidas en los Ejemplos y en los Ejemplos Comparativos.

Posteriormente, se aplicd una pasta opaca de porcelana a la superficie de la pieza de ensayo obtenida, seguido de una
coccion, obteniéndose asi una pieza de ensayo de una protesis dental.

Se us6 la pasta opaca de porcelana, "Vintage MP" fabricada por Shofu, Inc. Ademas, la temperatura de coccién se
ajusté a 950 °C, y se mantuvo esta temperatura durante 2 minutos. Ademas, la atmosfera de coccion se ajusté para
que fuera una atmésfera de presion reducida.

4. Evaluacion de las protesis dentales

Con respecto a cada una de las piezas de ensayo de las protesis dentales obtenidas usando las piezas en bruto de los
Ejemplos y de los Ejemplos comparativos, se aplicé una fuerza destructiva a cada pieza de ensayo de conformidad con
el método de ensayo de resistencia al desprendimiento/agrietamiento de sistemas de restauracion dental
metal-ceramica, especificado en la norma JIS T 6120(2001), y la adhesividad de la capa de porcelana se evalué de
acuerdo con los siguientes criterios.

Criterios de evaluacion en el ensayo de resistencia al desprendimiento/agrietamiento

A: La resistencia es mas de dos veces mayor que la de la pieza de ensayo obtenida usando la pieza en bruto de la
muestra n.° 14.

B: La resistencia es mas de 1,5 veces mayor pero no mas de dos veces mayor que la de la pieza de ensayo
obtenida usando la pieza en bruto de la muestra n.° 14.

C: Laresistencia es mas de una vez mayor pero no mas de 1,5 veces mayor que la de la pieza de ensayo obtenida
usando la pieza en bruto de la muestra n.° 14.

D: La resistencia no es mas de una vez mayor que la de la pieza de ensayo obtenida usando la pieza en bruto de la
muestra n.° 14.

Los resultados de la evaluacion anterior se muestran en la Tabla 3.

Como se aprecia en la Tabla 3, se confirmé que la prétesis dental obtenida usando la pieza en bruto de cada Ejemplo
tiene mayor adhesividad de la capa de porcelana que la protesis dental obtenida usando la pieza en bruto de cada
Ejemplo comparativo.

Ademas, se tall6 cada una de las prétesis dentales obtenidas usando la pieza en bruto de cada Ejemplo, y se realizé un
analisis de area de la seccion transversal utilizando una microsonda electrénica. Como resultado, se confirmé que hay
mullita presente en las capas, en la superficie limite entre la capa de porcelana y la montura metalica.

La descripcion anterior se ha aportado Unicamente a modo de ejemplo y un experto en la materia apreciard que
pueden realizarse modificaciones sin desviarse por ello del &mbito de la presente invencion.

23



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2570538 T3

REIVINDICACIONES
1. Una pieza dental en bruto (1), que comprende:

Co como componente principal;

Cr en una proporcion de un 26 % en masa o mas y un 35 % en masa 0 menos;

Mo en una proporcion de un 5 % en masa o mas y un 12 % en masa 0 menos; y

Si en una proporcién de un 0,5 % en masa o mas y un 1,0 % en masa 0 menos; en la que

la pieza dental en bruto (1) es un cuerpo de polvo metalico sinterizado, y

caracterizada por que la proporcion de CoszMo en la pieza dental en bruto (1) es de un 0,01 % en volumen 0 mas
y de un 10 % en volumen o menos.

2. La pieza dental en bruto (1) de acuerdo con la reivindicacion 1, en la que
una parte del Si esta contenido como 6xido de silicio, y
la relacion de Si contenido en forma de 6xido de silicio en el Si es un 10 % en masa o mas y un 90 % en masa 0 menos.

3. La pieza dental en bruto (1) de acuerdo con la reivindicacion 2, en la que el 6xido de silicio se segrega en el limite de
grano del cuerpo sinterizado.

4. La pieza dental en bruto (1) de acuerdo con la reivindicacion 1, en la que en un patron de difraccion por rayos X
obtenido por difractometria de rayos X utilizando un rayo Cu-Ka, la relacion de la altura del pico mas alto de entre los
picos derivados del CosMo, identificado basandose en una ficha del ICDD, con la altura del pico mas alto de entre los
picos derivados del Co, identificado basandose en una ficha del ICDD, es 0,01 o mas y 0,5 o menos.

5. La pieza dental en bruto (1) de acuerdo con la reivindicacion 1, en la que la pieza dental en bruto (1) para mecanizar
tiene un limite elastico al 0,2 % de 450 MPa o mas, un alargamiento de un 2 % o mas, y un médulo de Young de
150 GPa o0 mas.

6. La pieza dental en bruto (1) de acuerdo con la reivindicacion 1, en la que la pieza dental en bruto (1) tiene una dureza
Vickers de 200 o0 mas y 480 o menos.

7. Un polvo metdlico para pulvimetalurgia, que comprende:

Co como componente principal;

Cr en una proporcion de un 26 % en masa 0 mas y un 35 % en masa 0 menos;

Mo en una proporcién de un 5 % en masa 0 mas y un 12 % en masa 0 menos; y

Si en una proporcién de un 0,5 % en masa o mas y un 1,0 % en masa 0 menos;

caracterizada por que la proporciéon de CosMo en el polvo metélico es de un 0,01 % en volumen 0 mas y de un
10 % en volumen 0 menos.

8. Una montura dental metalica (2) para la adhesion de porcelana, que comprende:

Co como componente principal;

Cr en una proporcion de un 26 % en masa o mas y un 35 % en masa 0 menos;

Mo en una proporcién de un 5 % en masa o0 mas y un 12 % en masa 0 menos; y

Si en una proporcién de un 0,5 % en masa o mas y un 1,0 % en masa o menos, en la que

la montura metalica (2) consiste en un cuerpo de polvo metalico sinterizado, y

caracterizada por que la proporcion de CosMo en la montura metélica (2) es de un 0,01 % en volumen o mas y de
un 10 % en volumen 0 menos.

9. Una prétesis dental (10), que comprende:

la montura dental metalica (2) para la adhesién de porcelana de acuerdo con la reivindicacion 8; y
una capa porcelana (6) provista sobre la superficie de la montura dental metalica (2) para la adhesién de porcelana.

10. La prétesis dental (10) de acuerdo con la reivindicacién 9, en la que

la capa de porcelana (6) contiene alimina, y

la prétesis dental (10) ademas comprende una fase mullita dispuesta entre la montura dental metalica (2) para la
adhesion de porcelana y la capa de porcelana (6).
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