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【国際特許分類】
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   Ｃ０４Ｂ  35/16    ＺＮＭＢ
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【誤訳訂正書】
【提出日】平成25年10月22日(2013.10.22)
【誤訳訂正１】
【訂正対象書類名】特許請求の範囲
【訂正対象項目名】全文
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ジルコン粉末を焼結助剤と接触させる工程を有してなる、セラミック組成物の製造方法
であって、
　前記焼結助剤が、チタニウム含有化合物、鉄含有化合物、またはそれらの組合せのうち
少なくとも１つを含み、かつ、液体、ゾル、またはそれらの組合せの形態であることを特
徴とする方法。
【請求項２】
　前記焼結助剤が、１０ｎｍ～２００ｎｍの平均粒径を有する複数の懸濁ナノ粒子を含有
するゾルを含んでなることを特徴とする請求項１記載の方法。
【請求項３】
　前記ジルコン粉末が０．１μｍ～１５０μｍの粒径範囲を有することを特徴とする請求
項１または２記載の方法。
【請求項４】
　最終的なセラミック組成物が焼結の際に０．０１重量％～２重量％の前記焼結助剤を含
有する量で、前記焼結助剤が含まれることを特徴とする請求項１～３いずれか１項記載の
方法。
【請求項５】
　接触後に、前記ジルコン粉末が、前記焼結助剤で実質的に均一にコーティングされるこ
とを特徴とする請求項１～４いずれか１項記載の方法。
【請求項６】
　接触後に、前記接触したジルコン粉末および焼結助剤を所望の形状に成形する工程をさ
らに有してなり、
　前記成形が、押出成形法、等方加圧法、スリップキャスティング法、またはそれらの組
合せのうち少なくとも１つを含むことを特徴とする請求項１～５いずれか１項記載の方法
。
【請求項７】
　前記所望の形状がアイソパイプを含むことを特徴とする請求項６項記載の方法。
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【請求項８】
　前記所望の形状を、セラミック体を形成するのに十分な時間および温度で焼成する工程
をさらに有してなることを特徴とする請求項６または７項記載の方法。
【請求項９】
　前記焼成が、前記所望の形状を１４００℃～１６５０℃の温度で１～４８時間加熱する
ことを含むことを特徴とする請求項８項記載の方法。
【誤訳訂正２】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００２８
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００２８】
　本明細書に記載するようなジルコン・アイソパイプは、予備成形された市販のジルコン
材料（Ｆｅｒｒｏ Ｃｏｒｐｏｒａｔｉｏｎ社（米国ニューヨーク州ペンヤン所在）製）
から構成されうる。予備成形されたジルコン材料は粒径によってクラス化することができ
、１つ以上のクラスを混合して、アイソパイプの形成に有用なジルコンを生産することが
できる。１つ以上の従来のジルコン材料は、アイソパイプなどの所望の形状に成形し、焼
成し、多結晶の耐火セラミック体を生産することができる。これらの耐火セラミック体の
形成における課題は、クリープに対して耐性の密な構造を達成することである。本明細書
ではクリープとは、応力を軽減するために材料が移動または変形する傾向のことをいう。
このような変形は、例えば高温において、材料の降伏力または極限強さ未満の応力レベル
への長時間の曝露の結果として生じうる。例えばアイソパイプなどの耐火材料のクリープ
率の低下は、使用の間のたるみを減じる結果となりうる。クリープ率は、粒界および／ま
たは三重点に位置する大量の孔隙を有するものなど、低密度または高い粒界濃度の耐火材
料において増大しうる。
【誤訳訂正３】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００２９
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００２９】
 クリープは、ナバロ・ヘリング（Nabarro-Herring）クリープ（粒子内にバルク拡散させ
る応力）および／またはコブル（Cobble）クリープ（粒界の拡散）など、さまざまな形態
で生じうる。理論に縛られることは望まないが、ナバロ・ヘリングクリープは、粒子内の
孔隙の濃度および大きさに関係しうる。粒子内の孔隙の濃度および／または大きさの減少
はクリープ抵抗の増大を生じうる。同様に、コブル・クリープは、多結晶の材料の粒界に
沿って生じる大量輸送現象に関係しうるが、粒子サイズにさらに敏感であるのみならず、
粒子サイズに対して逆方向にも関係しうる。従来のジルコンの耐火セラミックは、大きい
粒子サイズを有するジルコン材料を含み、粒界を最小化し、それによってコブル・クリー
プを最小化する。大きい粒子サイズを有するジルコン材料の使用はコブル・クリープの影
響を低減することができるが、同時に、焼結および／または緻密化の困難性の理由から、
耐火物内の孔隙の濃度およびサイズを増大させる結果となりうる。
【誤訳訂正４】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００３１
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００３１】
 本発明は、ジルコン粉末と焼結助剤を包含する新規のセラミック組成物の製造方法を提
供し、ここで焼結助剤は液体、ナノ粒子ゾル、またはそれらの組合せの形態である。理論
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に縛られることは望まないが、液体および／またはナノ粒子ゾルの焼結助剤の使用は、粉
末化したジルコン粒子における焼結助剤の分散の改善および／またはコーティングの促進
をすることができる。これらの分散の改善は、例えば低い粒界濃度を有するが、均一な微
細構造、低い粒界濃度、高い粒界強度、および低クリープ率を有する、セラミック物品ま
たは耐火セラミック体を提供できる。
【誤訳訂正５】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００３３
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００３３】
 別の態様では、焼結助剤はナノ粒子ゾルなどのゾルの形態である。本明細書では「ゾル
」とは、液体中の複数の粒子の懸濁液のことを称することを意図している。ナノ粒子ゾル
における粒子のいずれの１つまたは複数においても、大きさ、組成物、および濃度はさま
ざまでありうる。ナノ粒子ゾルはまた、１種類以上の液体に懸濁した１種類以上の個々の
焼結助剤材料をも含みうる。１つの態様では、焼結助剤は約１～約１０００ｎｍの平均粒
径を有する懸濁した粒子を含むナノ粒子ゾルであり、例えば、約１、２、３、５、７、９
、１０、２０、２５、３０、４０、５０、６０、８０、１００、１５０、２００、２５０
、３００、４００、５００、６５０、７５０、８００、９００、または１０００ｎｍであ
る。他の態様では、焼結助剤は約１ｎｍ～約２００ｎｍの粒径を有する懸濁した粒子を含
むナノ粒子ゾルであり、例えば、約１、２、３、５、７、９、１０、２０、２５、３０、
４０、５０、６０、８０、１００、１５０、または２００ｎｍである；約１０ｎｍ～約２
００ｎｍであり、例えば、約１０、２０、２５、３０、４０、５０、６０、８０、１００
、１５０、または２００ｎｍである；あるいは約２０ｎｍ～約８０ｎｍであり、例えば、
約２０、２５、３０、４０、５０、６０、または８０ｎｍである。特定の態様では、焼結
助剤は約５０ｎｍの平均粒径を有する懸濁した粒子を含むナノ粒子ゾルである。ナノ粒子
ゾルを形成するための１種類以上の液体に懸濁したいずれの１つ以上の個々の焼結助剤材
料の粒径も、分布特性を有していて差し支えなく、所定の焼結助剤材料内の特定の粒径分
布はさまざまであってもよいことに留意されたい。
【誤訳訂正６】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００３９
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００３９】
　本発明の焼結助剤は、例えば、セラミック粒子の焼結の改善、粒界の強化、またはそれ
らの組合せなど、セラミック組成物に１つ以上の利益を提供することができる。いずれの
焼結助剤材料も、本明細書に記載される利益のうちの1つ以上を提供することができる。
個々の焼結助剤材料の特定の利益およびその程度は互いに他のものと違っていても差し支
えなく、１つ以上の個々の焼結助剤材料を、特定の用途のための利益の、バランスの取れ
た、または適合した組合せを提供するために選択することができる。例えば、二酸化チタ
ンの焼結助剤材料および／またはそれらの前駆体は、ジルコン材料のための焼結および／
または粒界を強化する機能を果たすことができる。あるいは、酸化鉄の焼結材料は、セラ
ミック組成物の焼結の改善を提供することができる。焼結助剤およびそれらの前駆体は市
販されている。当業者は、本発明の方法と共に使用するための適切な液体および／または
ゾル焼結助剤を容易に選択することができよう。
【誤訳訂正７】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００４２
【訂正方法】変更



(4) JP 2011-502100 A5 2013.12.12

【訂正の内容】
【００４２】
 特定のジルコン粉末の平均粒径、メジアン粒径（Ｄ50）、および粒径分布はさまざまで
あって差し支えなく、本発明は、特定の粒径または分布に限定されることを意図していな
い。１つの態様では、ジルコン粉末は、約２μｍ～約２０μｍ、例えば、約２、２．５、
３、３．５、４、４．５、５、５．５、６、６．５、７、７．５、８、８．５、９、９．
５、１０、１２、１４、１６、１８、１９、または２０μｍのＤ50；または約３μｍ～約
１０μｍ、例えば、約３、３．５、４、４．５、５、５．５、６、６．５、７、７．５、
８、８．５、９、９．５、または１０μｍのＤ50を有する。別の態様では、ジルコン粉末
は、約０．３μｍのＤ10および約３０μｍのＤ90を有する幅広い粒径分布を有する。この
ようなジルコン粉末は、大きい平均粒径、低い粒界濃度を有することが可能であって、焼
成したジルコン・セラミック物品におけるコブル・クリープを低減させることができる。
【誤訳訂正８】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００４３
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００４３】
 本発明のセラミック組成物は、本明細書に記載される１種類以上の焼結助剤を、任意の
適切な量で含みうる。セラミック組成物における焼結助剤の具体的な濃度は、例えば焼成
したセラミック物品の、例えば意図される用途および所望の特性に応じて変わりうる。さ
まざまな態様では、セラミック組成物は、１種類以上の焼結助剤を、固形物に基づいて、
約０．０１重量％～約１重量％、例えば、約０．０１、０．０２、０．０３、０．０５、
０．０８、０．１０、０．１２、０．１４、０．１６、０．１８、０．２０、０．２４、
０．２８、０．３０、０．３５、０．４、０．４５、０．５、０．６、０．８、０．９、
または１．０重量％含みうる；または約０．０１重量％～約０．５重量％、例えば、約０
．０１、０．０２、０．０３、０．０５、０．０８、０．１０、０．１２、０．１４、０
．１６、０．１８、０．２０、０．２４、０．２８、０．３０、０．３５、０．４、０．
４５、または０．５重量％含みうる。他の態様では、セラミック組成物は、１種類以上の
焼結助剤を、０．０１重量％未満で、または０．５重量％を超えて含みうる。本発明の液
体および／またはゾル焼結助剤は、とりわけジルコン粉末粒子を伝統的な粉末化焼結助剤
よりも効率的にコーティングおよび／または分散することができ、したがって、従来の方
法および材料と比較して焼結助剤の濃度を低減することができる。約１重量％を超える量
の焼結助剤もセラミック組成物に用いることができるが、そのような濃度は、さまざまな
用途において、不純物として作用しうる、および／または、軟らかいセラミック物品を生
じる結果となりうる。好ましい態様では、焼成したセラミック物品の所望の特性を提供す
るために必要な量の焼結助剤のみがセラミック組成物に存在する。
【誤訳訂正９】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００４５
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００４５】
ジルコンのアイソパイプ固形物の調製
　本発明のセラミック組成物は、さまざまな態様において、ジルコン粉末を液体および／
またはゾル焼結助剤と接触および／または混合することにより調製されうる。他の態様で
は、同一または異なる粒径分布を有する１つ以上のジルコン粉末を、１種類以上の液体お
よび／またはゾル焼結助剤と接触させることができる。ジルコン粉末と焼結助剤を混合す
る方法はさまざまであってよく、焼結助剤をジルコン粉末上にコーティングおよび／また
は実質的に均一に分散させることができる任意の適切な方法でありうる。１つの態様では



(5) JP 2011-502100 A5 2013.12.12

、接触方法は、焼結助剤を均一に分散してジルコン粉末粒子のそれぞれの表面にコーティ
ングを提供する。別の態様では、接触方法は、ボールミル粉砕の工程を含んでもよく、こ
こでジルコン粉末は液体またはゾル焼結助剤でコーティングされる。
【誤訳訂正１０】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００５３
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００５３】
実施例１－ジルコンのアイソパイプ・バーの調製
 第１の実施例では、下記表１に示すジルコン組成物からセラミック物品を調製した。形
成の前に、粉末体積のさらなる減少が生じなくなるまで、メス・シリンダー中の粉末を３
～５分間、軽く叩くことによって、各ジルコン組成物のタップ密度を測定した。次に粉末
を１２４１００ｋＰａ（１８，０００ｐｓｉ）で３０～６０秒間、等方加圧した。１６０
０℃で２４時間焼成することによってジルコン・セラミックを調製した。ジルコンのアイ
ソ・バー（iso-bars）（３ｍｍ×５ｍｍ×１６０ｍｍのバー）上で幾何学的密度を測定し
た。次に、周囲条件で、４点破壊応力（ＭＯＲ）試験によって機械的強度を測定した。ク
リープ率もまた、１０００ｐｓｉの負荷を用いて１１８０℃で測定し、材料のクリープの
第２段階（クリープ安定段階）を示した。
【表１】

【誤訳訂正１１】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００５５
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００５５】
 例えばサンプルＡからサンプルＢへの、タップ密度における改善は、噴霧乾燥工程によ
るものでありうる。さらには、サンプルＢおよびＣからサンプルＤおよびＥへの、例えば
密度および／またはＭＯＲの増大における差異の原因は、助剤の使用に起因しうる。さら
に重要なことに、サンプルＤのクリープ率は、従来のジルコン材料（例えばサンプルＡ）
のクリープ率の約４１％であった。


	header
	written-amendment

