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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　フルセラミック歯科修復物の製作方法であって、イットリアをドープした正方晶ジルコ
ニア（ＹＴＺＰ）からなる、全体的または部分的に支持する構造体の上に、歯色のプレス
ガラスをヒートプレスすることを含み、前記イットリア含有正方晶ジルコニアセラミック
は、線インターセプト法によって測定される粒径が０．６μｍ未満であり、前記プレスガ
ラスの熱膨張係数（ＴＥＣ）が、９．０～１１．０μｍ／ｍ．Ｋ（２５～５００℃の範囲
で測定）であり、前記プレスガラスのプレス温度は７５０～１０００℃であるフルセラミ
ック歯科修復物の製作方法であって、前記プレスガラスは、７～１５重量パーセントのＡ
ｌ２Ｏ３，１３～２３重量パーセントの（Ｋ２Ｏ＋Ｎａ２Ｏ）、１～３重量パーセントの
（ＢａＯ＋ＣａＯ）、１～３重量パーセントの（Ｓｂ２Ｏ３＋Ｌｉ２Ｏ）、および０．２
～１．２重量パーセントのＦから成り、ＳｉＯ２と着色剤とが配合されてバランスが保た
れる化学組成を有することを特徴とする前記歯科修復物の製作方法。
【請求項２】
　前記支持構造体がＣＡＤ／ＣＡＭ技術によって高密度に焼結したセラミックを含むこと
を特徴とする請求項１記載の方法。
【請求項３】
　未焼結の状態または部分的に焼結した状態で、ＣＡＤ／ＣＡＭシステムによって前記セ
ラミックを加工した後、充分に焼結することを特徴とする請求項２記載の方法。
【請求項４】
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　熱間静水圧的に断続的にプレスされたジルコニアから前記支持構造体を加工することを
特徴とする請求項１または２記載の方法。
【請求項５】
　スラリからのジルコニアの電気泳動堆積によって、前記支持構造体を形成した後、充分
に焼結することを特徴とする請求項１に記載の方法。
【請求項６】
　前記構造体は、０．５～２ｍｍだけ短くしておき、前記プレスガラスは、マージンにコ
アが見えることなく、審美的に好ましいショルダを形成することを特徴とする請求項１記
載の方法。
【請求項７】
　前記ジルコニア支持構造体上に、融点が前記プレスガラスのプレス温度よりも５０℃未
満低いライナを塗布することを特徴とする請求項１～６のいずれか１項に記載の方法。
【請求項８】
　プレスペレット収納容器および試験品に接続するコネクタが１．５～２．５ｍｍ厚の連
続したフロープレートであることを特徴とする請求項１～７のいずれか１項に記載の方法
。
【請求項９】
　フルセラミック歯科修復物であって、イットリアをドープした正方晶ジルコニア（ＹＴ
ＺＰ）からなる、全体的または部分的に支持する構造体と、ヒートプレスした歯色のプレ
スガラスとを有し、咬合歯と咬合接触し、かつ隣接歯と近遠心接触するように模られるこ
とを特徴とするフルセラミック歯科修復物であって、前記イットリア含有正方晶ジルコニ
アセラミックは、線インターセプト法によって測定される粒径が０．６μｍ未満であり、
前記プレスガラスの熱膨張係数（ＴＥＣ）が、９．０～１１．０μｍ／ｍ．Ｋ（２５～５
００℃の範囲で測定）であり、前記プレスガラスは７～１５重量パーセントのＡｌ２Ｏ３

、１３～２３重量パーセントの（Ｋ２Ｏ＋Ｎａ２Ｏ）、１～３重量パーセントの（ＢａＯ
＋ＣａＯ）、１～３重量パーセントの（Ｓｂ２Ｏ３＋Ｌｉ２Ｏ）、および０．２～１．２
重量パーセントのＦから成り、ＳｉＯ２と着色剤とが配合されてバランスが保たれる化学
組成を有することを特徴とするフルセラミック歯科修復物。
【請求項１０】
　請求項１～８のいずれか１項に記載の方法によって得られる請求項９記載のフルセラミ
ック歯科修復物。
【発明の詳細な説明】
【発明の詳細な説明】
【０００１】
　本発明は、審美歯科用セラミック修復物、特にクラウン、部分被覆クラウンまたはブリ
ッジに関する。また、本発明はこのような製品を製造する方法に関する。より具体的には
、本発明は、ヒートプレスした審美的な咬合用修復物の製造方法に関しており、ジルコニ
ア上部構造体がこの修復物を強化する。また、本発明は、この方法によって得られる製品
にも関する。
【０００２】
　歯科修復物は、耐荷重用の金属製の下部構造体と、審美的な外観用のセラミックまたは
陶材の被膜とを含むメタルセラミック複合構造体がほとんどである。より詳細には、昨今
、修復に用いられる全修復物のうち、約８０パーセントがメタルセラミックの修復物であ
る。これらのメタルセラミックの修復物は、臨床において７年半経過した後、少なくとも
９５パーセントの残存率を示している。
【０００３】
　ほとんどの製造方法では、セラミック材を積層構造で塗布する。特に、セラミックまた
は陶材の層を塗布してから焼成または焼結する工程を適当な歯科修復物が得られるまで繰
り返す。この従来方法では、焼結中に陶材の連続している各層が収縮する。この縮小によ
って、咬合歯との適切な咬合接触面を得ることが非常に困難となる。
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【０００４】
　陶材を積層する従来方法に比べて、コストおよび時間を削減する方法の発見が望まれて
いたのである。
【０００５】
　従来の積層技法のもう一つの不都合は、気泡または裂け目などの欠陥が形成されて、陶
材と、半透明の層、コア、支持材のうちいずれかとの接着に悪影響を及ぼすことである。
【０００６】
　従来技術において、これらの課題を解決する、または減少させることが試みられてきた
。この点について、DZW（Woche）２３／０２に掲載された「Gieβen, pressen,
 modellieren」と題された記事が参照可能である。この参考資料には、咬合用歯科修復物
を製作する方法が記載されている。まず鋳造構造体を不透明なライナの２層で覆ってから
、咬合歯と咬合接触し、かつ隣接歯と近遠心接触するまでワックスアップする。ワックス
部分にスプルーを取り付けて修復物を耐火材に埋没させ、歯色のガラスセラミックを金属
下部構造体上にプレスする。金属は性質上半透明ではないので、半透明のガラスセラミッ
クの外側を介してきらめく。この結果、審美性の低い修復物となる。
【０００７】
　これらの公知のメタルセラミック結合は、審美的外観について限界があるという事実と
は別に、近年、口腔における金属の使用について、生体に不適合であるという危険性から
異議が唱えられている。このことから、生体不活性であって金属を含まない歯科修復物が
必要とされた。
【０００８】
　本発明では、オールセラミック歯科修復物または義歯を製作することによって、この必
要を満たすことを提案する。このようなオールセラミック歯科修復物は、長石を原料とす
る陶材、リューサイト再強化型陶材、アルミナ、ガラス浸透型の多孔性アルミナおよびガ
ラスセラミックで作られる。しかし、これらのセラミック材は曲げ強度および靭性が低い
。これらの特性は、歯科ブリッジなどの製造時に設計上の制限を課して信頼性を欠くとと
もに、製造工程が複雑で多岐にわたることを暗に意味する。
【０００９】
　これらの発見に基づいて、当業者は金属床に替えてジルコニア床材料に注目してきてい
る。なぜなら、ジルコニアは、耐久性および寿命に関して有望な特性を有するからである
。Materials in Medicine, Materials Day, Department of Materials, Eds, M.O.
 Speldel; P.J. Uggowitzer; vdf Hochschulverlag AG, ETH Zurich; Zurich (1998) 165
-189 に掲載されたFilserらによる「セラミックの直接機械加工によるオールセラミック
歯科ブリッジ」（All-Ceramic Dental Bridges by Direct Ceramic Machining (DCM) ）
と題された記事が参照可能である。ジルコニア構造体はスラブ連鋳または加工によって生
成可能である。ジルコニアは不透明であるため、歯色の歯科用ガラスが用いられることに
よって、適切で自然な審美性を有するジルコニア床となる。
【００１０】
　ほとんどの場合は、部分的安定化ジルコニアを使用する。より詳細には、高い強度と靭
性を有するイットリア安定化正方晶ジルコニアを使用する。
【００１１】
　これらのセラミック修復物の出発材には、Filserらの記事に詳細に説明されている粒径
および形態が特に必要である。これらが必要であるのは、２０００バールよりも高い圧力
での静水圧プレス成形による圧密化に関して、均質な結果を得るためである。続いて、出
発材の粒子どうしがネックの成長によって結合するまで出発材の塊を９００℃で部分的に
焼結することで、セラミック体が加工できる程度に充分高い強度を備える。加工するとき
は、最終焼結工程で予想される焼結収縮に対応する膨張係数を考慮する。次に、ベニアポ
ーセレンでジルコニア構造体を覆って、色および透明度に関する患者の要望に合わせる。
【００１２】
　欧州特許出願公開第０６３１９９５号明細書では、５０～９９重量パーセントのセラミ
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ックと１．５０重量パーセントのガラスとの複合体を鋳型の中でプレスして加熱すること
によって、オールセラミック修復物を製作する。欧州特許出願公開第０６３１９９５号明
細書の発明では、アルミナ粉末および／またはジルコニア粉末をセラミックとして使用す
ることが好ましいが、イットリア安定化ジルコニアも言及されている。さらに、セラミッ
ク／ガラス複合体を被覆して、義歯の審美性を高めることも示されている。被覆複合物は
プレスされず、詳細は記載されていない。
【００１３】
　従来の積層技法も使用可能であるが、ワックスが溶けてなくなるまで歯科用ガラスを熱
プレスすることは、より効果的かつ経済的な方法である。
【００１４】
　CornelissenはTTM: Magazine voor Tandartsen en Tandtechnici 10 (2001)およびin
 Quintessenz Zahntech. 28(2) (2002), 150-158の中で、コーデントクラウン (Cordent
 crown) について説明している。このクラウンは、直接、クラウンショルダを含む象牙質
全形を模ってAGC ガルバノイエローキャップを作り、耐火材に埋没させ、セラミックをプ
レスしてから模型を取り出した後、焼成物の表面を削ってつやを出すことによって製作さ
れる。黄色い金属の被せ物は、咬合および縁部付近において深いオレンジ色のよい色にな
ると言われている。Cornelissenは、コーデントクラウンがオールセラミックシステムの
利点とメタルセラミックシステムの利点とを併せ持つことを記載している。
【００１５】
　方法は以下のように説明されている。ワックスの模型を耐火材に埋没させて鋳型を硬化
させた後、ワックスを加熱溶解する。プレスコネクタチャネル全体に、高密度のペレット
状のガラス材を導入する。そして、耐火性のシリンダで熱可塑化させながら、鋳型内でペ
レットをプレスする。
【００１６】
　これらの材料の強度は不充分であり、ブリッジなど、より圧力が加わる用途には使用で
きない。
【００１７】
　本発明に従って、上述の先行技術システムに備わる利点と組合わせて描かれる必要性す
べてに合致するフルセラミック歯科修復物を作成する。以下の説明を読めば、本発明の他
の利点および便益が明らかになるであろう。
【００１８】
　より詳細には、本発明は、咬合歯と咬合接触し、かつ隣接歯と近遠心接触するフルセラ
ミック歯科修復物の製作方法に関する。この製作方法は、イットリアをドープした正方晶
ジルコニア（ＹＴＺＰ）からなる、全体的または部分的に支持する構造体の上に、歯色の
プレスガラスをヒートプレスすることを含む。イットリア含有正方晶ジルコニアセラミッ
クは、線インターセプト法によって測定される粒径が０．６μｍ未満である。プレスガラ
スの熱膨張係数（ＴＥＣ）は、９．０から１１．０μｍ／ｍ．Ｋ（２５～５００℃の範囲
で測定）であり、プレスガラスのプレス温度は７５０～１０００℃である。
【００１９】
　さらなる特徴について、本発明は、イットリアをドープした正方晶ジルコニア（ＹＴＺ
Ｐ）からなる、全体的または部分的に支持する構造体と、ヒートプレスした歯色のプレス
ガラスとを含むフルセラミック歯科用修復物に関する。この修復物は、咬合歯と咬合接触
し、かつ隣接歯と近遠心接触するように模られる。好ましくも、本発明の方法によってこ
のフルセラミック歯科修復物を得ることが可能である。
【００２０】
　驚くべきことに、本発明によれば、一定の透光性を有する強度の高いジルコニア構造体
上に歯色のガラスセラミックをプレスすると、ライナを使用しない場合でも、非常に自然
な外観の修復物を得ることが可能であるということが判明した。使用するジルコニアにつ
いては、上述のFilserらの記事を参照する。より詳細にはW. H. Mormann (ed.)の
 Luthy、審美歯科のCAD/CIM、Quintessenz, Chicago, (1996), 299ffに説明されている。
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使用するジルコニアは、高い強度を有しており、単一修復物における支持構造体にも、３
～４歯に及ぶブリッジなどのより大きい構造体にも、使用可能である。
【００２１】
　このような構造体上に、歯色のガラスセラミックをヒートプレスする能力によって、陶
材の粉末を積層した後にその粉末を焼結するという従来方法に比べて、大幅に時間が短縮
される。このコストと時間の削減を従来の陶材積層方法と比較する。従来方法では、陶材
の連続している各層が焼結時に収縮することによって、咬合歯との適切な咬合接触面を得
ることが非常に困難となる。
【００２２】
　プレスペレットがすでに歯色であるため、様々な色で積層する場合と同様、修復物の色
は所定の色から変わることはない。本発明で使用する陶材の色づけ方法は、当業者に公知
である。好適な方法は、独国特許出願公開第１９９０４５２２号明細書に詳細に説明され
ている。この文献は、色づけ方法の説明に関する参照として本明細書に組込まれる。
【００２３】
　たとえば、ジルコニアに純酸化色素を塗布して、そのジルコニアと酸化色素を一緒に焼
結することも可能である。特定の実施形態において、色素を結着剤とともにプレスして、
ジルコニアの表面に色素を導入するためのペンセルとして使用する塊または円筒状にする
。
【００２４】
　他の実施形態において、金属塩化物、窒化物、酢酸塩またはアルコラートの溶液を部分
的に焼結したジルコニア構造体に浸透させた後、乾燥させて焼結させると、歯色のジルコ
ニア構造体が得られる。鉄、プラセオディミウム、ニッケル、セリウム、エルビウム、コ
バルト、および銅のうちから選ばれる金属を使うと、非常に適した結果物が得られる。
【００２５】
　好適な実施形態において、支持構造体は高密度に焼結しており、選択的にＣＡＤ／ＣＡ
Ｍ技術によってセラミックを生成する。より具体的には、本発明の方法に係る好適な実施
形態において、未焼結の状態または部分的に焼結した状態で、ＣＡＤ／ＣＡＭシステムに
よってセラミックを加工した後、充分に焼結する。
【００２６】
　本発明の方法において、スラリからのジルコニアの電気泳動堆積から形成される支持構
造体を伴って、非常に良好な結果を得た後、充分に焼結する。
【００２７】
　他の実施形態では、熱間静水圧的に断続的にプレスされたジルコニアから支持構造体を
加工する。
【００２８】
　前記以外では、独国特許出願公開第１９６３０４１２号明細書およびこれに対応する米
国特許第５８３３４６４号明細書は、ジルコニアの歯根ピン上にフルセラミック歯科形成
物を製作する方法を教示しており、その方法では、ジルコニアガラスのＴＥＣと同値また
はジルコニアガラスのＴＥＣより高く、その差は３．０μｍ／ｍ．Ｋ以下であるＴＥＣを
有する歯根ピンに、ジルコニアガラスをヒートプレスする。また、これらの先行技術文献
は、ジルコニアの使用方法について言及せずにジルコニアガラスを備えた歯の置換用形成
物についても記載している。本発明の主題である咬合修復についての参照文献はない。さ
らに、前記独国および米国の特許に記載されているジルコニアガラスは、透明度が低く、
本発明のような審美的な歯の修復物としては使用不可能である。
【００２９】
　本発明の方法は、従来方法によってワックスで正確に模って、咬合歯と咬合接触させ、
かつ隣接する要素と近遠心接触させてから、審美的に作用する材料内で咬合接触面を直接
プレスする。
【００３０】
　従来の積層技法と比べて、他の利点は、高密度で欠陥率の低い構造体にあり、これは焼
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結前に粉末物質の状態で陶材を塗布する代わりに、焼結したガラスを高密度にプレスして
得ることが可能である。前者の方法では、ほとんどの場合、気泡のない構造体にはならな
い。
【００３１】
　従来の積層技法と比べて、他の利点は、透光材とジルコニアコアとの接着にある。境界
層の積層中は気泡および裂け目などの欠陥がよく生じるが、ガラスにプレスすると欠陥の
ない優れた境界になるので、より良好に接着し、かつ構造体の強度が高まる。
【００３２】
　特定の実施形態で利点を得ることが可能であるのは、ジルコニアの支持構造体上に従来
のライナを塗布するときであり、このジルコニアの支持構造体の融点は、プレスガラスの
プレス温度より低く、その差は５０℃未満である。
【００３３】
　本方法の他の利点は、支持材の縁部に補助構造体を設けることなく、適合する完璧なマ
ージンとともにショルダを直接プレス可能なことである。このため、縁部から０．５～２
ｍｍ短く支持コアを保つ。
【００３４】
　本発明の方法は、ヒートプレスしたセラミックをショルダ材として使う場合（図３の右
）、カメレオン効果を生み出す可能性があるという利点がある。ジルコニア構造体を石膏
型に嵌め込んだ後にワックスを塗布するため、マージンを正確に囲む型をたどって、ショ
ルダのワックスアップを行う。続いてプレスしたショルダは、ガラスセラミックに再生さ
れ、同様に正確に嵌め込まれる。陶材を積層する複数の工程を含む従来方法では、陶材の
粉末が焼結時に収縮するため、適合するマージンを作るためには、陶材の添加に伴って幾
つかの修正を加えなければならない。
【００３５】
　したがって、本発明の方法に特有の特徴として、作られるべき最終修復物の縁部から、
構造体を０．５～２ｍｍ短く保つ。その後、プレスガラスをプレスして、審美的に好まれ
るショルダを形成する。このショルダでは、マージンにコアが見えることはない。
　好ましくは、製作した歯からショルダを除いている間に、圧力がコアだけに移動する。
【００３６】
　本発明において、ガラスとジルコニアとの接着強度の安定性は、ジルコニア材の低温度
劣化（ＬＴＤ）に対する影響の受けやすさに決定的に依存していることが判明した。ＹＴ
ＺＰジルコニアセラミックは高い強度と靭性を有することで知られているが、約１００～
５００℃の温度範囲の蒸気に晒されたときに強度が低下しやすいことでも知られている。
このＬＴＤ現象の原因は、水とセラミックのＺｒ－Ｏ－Ｚｒ結合とに関する反応に起因す
る。この反応によって、ジルコニア粒子は所望の正方晶の状態から単斜晶の状態に変形す
る。この変形には、約４体積パーセントの変形した粒子に体積膨張が伴うため、構成材に
微小な亀裂が生じて強度が低下する。
【００３７】
　理論に留まることなく信じられていることは、口腔内に存在する環境条件がジルコニア
歯科用構成材にＬＴＤが生じるような条件であること、およびこの現象がＹＴＺＰ歯科用
ガラス結合剤の強度に悪影響を及ぼす可能性があるということである。特に、口腔内温度
は通常約５～５５℃の熱サイクルで変化する。これらの温度は、通常ＬＴＤ現象に伴う温
度よりやや低いが、Chevalierらは、３７℃程度の低い温度でＬＴＤがＹＴＺＰジルコニ
アに生じる可能性を示唆している（Bioceramics 10 Ed. L. Sedel and C. Ray (Proc. of
 the 10th Int. Symp. on Ceramics in Medicine, Paris, France, October 1997)
 Elsevier Science Ltd.参照）。このように、ＹＴＺＰガラス結合剤に関して信じられて
いることは、ＹＴＺＰのＬＴＤによって、変形された粒子付近および特にＹＴＺＰの亀裂
のない表面に一般的な微小な亀裂が生じること、ならびにこの微小な亀裂がガラス‐ジル
コニア組織の接着強度を低下させ、かつジルコニア材に水をさらに浸入させることによっ
てＬＴＤの拡大を加速させることである。
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【００３８】
　本発明の方法における選択によって、ＬＴＤは回避される。そうでなくとも、少なくと
も抑止されるか減少させられる。
【００３９】
　Chevalierらの前記記事で、本発明での使用に適したイットリア安定化ジルコニアが特
定されている。
【００４０】
　プレスペレット収納容器および試験品に接続するコネクタが１．５～２．５ｍｍ厚の連
続したフロープレートによって形成される方法で、非常に良好な結果が得られる。この実
施形態は、図８および添付書類でより詳細に説明する。
【００４１】
　以下、添付の図面を参考にして、本発明をより詳細に説明する。
　本発明は、上述の利点をすべて提供する。本発明は、隣接歯および咬合歯との咬合接触
面および近遠心接触面にヒートプレスした審美的な修復物を製作する方法を含む。この修
復物は、細粒のイットリアをドープした正方晶ジルコニア（ＹＴＺＰ）の支持構造体で強
化される。
【００４２】
　製作された新しいガラス構成材は、約７５０～１０００℃、好ましくは９００～９５０
℃のプレス温度を有し、約９．０～１１．０、好ましくは９．０～１０．０×１０-6／℃
（２５℃～５００℃）の熱膨張係数を有する。
【００４３】
　より具体的には、本発明において、低膨張ガラスもしくは、クラウン、部分被覆クラウ
ン、またはブリッジなどのジルコニア上部構造体を上からプレスするに適したガラスセラ
ミック材が開発されていることが判明した。
【００４４】
　上述の誘導を考慮して、本発明の方法に使われるガラスは以下の化学組成を有する。７
～１５重量パーセントのＡｌ２Ｏ３、１３～２３重量パーセントの（Ｋ２Ｏ＋Ｎａ２Ｏ）
、１～３重量パーセントの（ＢａＯ＋ＣａＯ）、１～３重量パーセントの（Ｓｂ２Ｏ３＋
Ｌｉ２Ｏ）、および０．２～１．２重量パーセントのＦから成り、ＳｉＯ２と着色剤とが
配合されてバランスが保たれる。より好適な実施形態では、ガラスは以下の化学組成を有
する。７～１５重量パーセントのＡｌ２Ｏ３、６～１４重量パーセントのＫ２Ｏ、５～１
１重量パーセントのＮａ２Ｏ、０．２～２．５重量パーセントＢａＯ、０．１～１．５重
量パーセントのＣａＯ、１．２～２．５重量パーセントのＳｂ２Ｏ３、０．０５～０．５
重量パーセントのＬｉ２Ｏ、および０．５～１．０重量パーセントのＦから成り、ＳｉＯ

２と着色剤とが配合されてバランスが保たれる。
【００４５】
　粉末状の金属酸化物または炭酸塩または硝酸塩を適切な比率で配合して、本発明で使用
するための低膨張ガラスを作製する。配合された粉末を溶かし、ガラス融液を形成した後
、当業者に公知の手段で、冷却して乾燥してから、ボールミルしてふるう。
【００４６】
　これらのガラスから形成された粉末は、好ましくは１０６μｍより小さい粒径を有する
。これらのガラスを着色して、歯に似せた外観を作り出す。そして、この粉末を結着材で
粒状にして、単一軸方向に室温で乾燥プレスしてから、８００～１０００℃、好ましくは
９００～９６０℃の温度で１分～１時間、好ましくは１～３０分間焼結する。
【００４７】
　この方法で得られたガラスセラミックペレットを、鋳型に埋没しているジルコニア上部
構造体に上からプレスして、咬合歯との咬合接触面ならびに隣接歯との近遠心接触面に修
復物を得る。適切な埋没材はCarrara（登録商標）Press Speed (ex Elephant Dental B.V
., Netherlands)などのシリカベースの耐火材である。
【００４８】
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　ジルコニア支持構造体は、イットリアをドープした正方晶ジルコニアから作製される。
この安定化ジルコニアは、インターセプト法によって測定される粒径が、０．６μｍ未満
のものがよい。非常に良好な結果が得られるのは、部分的安定化ジルコニアを使用すると
きであり、そのジルコニアの密度は、９９．０重量パーセントよりも高く、好ましくは、
理論上の密度である９９．８パーセントなど、９９．５パーセントよりも高い。また、０
．４パーセント未満、好ましくは０．２パーセント未満の開孔を伴う。弾性率は２２０Ｇ
Ｐａ以下であり、破壊靭性は少なくとも５ＭＰａ．ｍ1/2であった。
【００４９】
　マグネシア安定化ジルコニア（Ｍｇ－ＰＳＺ）またはカルシア安定化ジルコニア（Ｃａ
－ＰＳＺ）などの部分的安定化ジルコニア（ＰＳＺ）は適さない。これらのジルコニアは
、粗粒状の構造体（約５０μｍのオーダのもの）であり、その残留粒子間に顕著な隙間を
含むことを特徴とする。また、ＰＳＺの焼結に必要である高い焼結温度によって、粒界で
拡散する不純物がかなりのガラス相を頻繁に生成するため、機械的特性が損なわれる。接
着試験では、ＰＳＺ粗粒子の弱い粒子間結合がより壊れ易いため、全体の接着強度が低下
する。対照的に、生物医学的レベルのＹＴＺＰ材料が有する非常に細かな微細構造体は、
粒子間の結合を非常に強くする。このため、ＹＴＺＰガラスは、ヒートプレスしたガラス
との接着に適する表面を提供する材料である。好ましくは、ＹＴＺＰセラミックは０．５
μｍ未満の粒径を有する。
【００５０】
　必要に応じて、希土類元素または隣接基の元素を含むイオン含有溶液または複合体含有
溶液によって、ジルコニア構造体を着色することが可能である。たとえば、このような溶
液に、部分的に焼結したジルコニア構造体を浸して、乾燥させた後、最終密度まで焼結す
る。
【００５１】
　図４は、本発明で使用するジルコニア構造体作製のフロー概要を示す。特に、ジルコニ
ア粉末は静水圧プレス成形によって作製し、好ましくはＣＡＤ／ＣＡＭ技術を使う。また
、プレスした型を、好ましくはＣＡＤ／ＣＡＭシステムを使って、未焼結の状態で加工す
ることも可能であるが、部分焼結してから加工する。大きすぎる部分の加工後、形成され
た構造体を焼結して、ジルコニア補助構造体となる完全な密度にする。
【００５２】
　さらに、この補助構造体を図５に示す概要に従って処理する。補助構造体およびワック
スアップした咬合部（図１参照）を耐火材に埋没させる。ワックスを加熱溶解して鋳型を
予熱する。鋳型にガラスペレットをプレスした後、埋没材を除去する（図２参照）。形成
された製品は、表面のつや出し処理を施すことが可能である。
【００５３】
　図３に本発明の最終修復物を２つ表す。左図は、ライナで覆われたジルコニアショルダ
構造体である。本発明の低膨張ガラスをライナの上に、プレスする。このジルコニアショ
ルダ構造体上に適するライナは、たとえば、５４．８重量パーセントのＳｉＯ2、１２．
９重量パーセントのＡｌ2Ｏ3、１１．５重量パーセントのＫ2Ｏ、８．７重量パーセント
のＮａ2Ｏ、１０．４重量パーセントのＣｅＯ2、１．０重量パーセントのＬｉ2Ｏ、およ
び０．４重量パーセントのＢ2Ｏから成るもの、または、５８．５重量パーセントのＳｉ
Ｏ2、１２．６重量パーセントのＡｌ2Ｏ3、１１．０重量パーセントのＫ2Ｏ、７．１重量
パーセントのＮａ2Ｏ、１０．４重量パーセントのＣｅＯ2、および０．４重量パーセント
のＬｉＯ2から成るものを２０～４０μｍ厚の単層で、高密度に焼結したジルコニア支持
構造体上に使用して、別々に図示したライナをそれぞれ８００℃と９１５℃とで焼成した
。
【００５４】
　ライナで覆われたジルコニアコーピングを上述のようにワックスアップして、スプルー
付けをした。そして、ライナを含む補助構造体をガラス材で上からプレスした。
【００５５】
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　図３の右図は、ヒートプレスしたガラスセラミックにショルダを伴うジルコニア構造体
を示す。
【００５６】
　以上に加えて判明したことは、ヒートプレスした流動ガラスの誘導に特殊なフロープレ
ート（図８）を使用したとき、従来技術で別個のスプルーを使用するときと比べて、より
少ない材料でより良好に充填できたことである。プレートは、１．５～２．５ｍｍ厚で、
片面はプレスペレット収納容器に接触しており、その全長はプレスした試験品に接触する
。フロープレートは適切な切断ホイールを備えており、従来技術で使用するかなり太めの
分離スプルーと比較して、分離しやすい。プレートは、咬合歯に対する接触面および近遠
心接触面領域に干渉しない部分でプレスした試験品と接触する。
【００５７】
　以下の無制限の実施例で、本発明をより詳細に説明する。比率が参照されるところは、
特に断りのない限り、最終組成物の質量に対する質量パーセントを意味する。
【実施例】
【００５８】
実施例１～４
　クラウン、部分被覆クラウンまたはブリッジなどのジルコニア上部構造体を上からプレ
スするに適する低膨張ガラスまたはガラスセラミック材を作製した。これらに対して、粉
末状の金属酸化物または炭酸塩または硝酸塩を適切な比率で配合して、４混合物を作成す
る。配合した粉末を溶かして、ガラス融液を形成した後、当業者に公知の手段で、冷却し
て乾燥してから、ボールミルしてふるう（表１の最終組成物参照）。
【００５９】
　１０６μｍ未満の粒径を有する下記の４ガラスのいずれかから形成される粉末を着色し
て、歯に似せた外観を作り出す。そして、該粉末を結着材で粒状にし、単一軸方向に９０
０℃で２０分間乾燥プレスした。
【００６０】
　０．２パーセント未満の開孔を有しており、９９．８パーセントの理論上の密度を備え
る、部分的安定化ジルコニアは、図４に示す方法に従って作製した。弾性率は、約２００
ＧＰａであり、破壊靭性は約５ＭＰａ．ｍ1/2であった。
【００６１】
　上述のようにして得られたガラスセラミックペレットを、鋳型に埋没させたジルコニア
上部構造体上に上からプレスし、咬合歯との咬合接触面ならびに隣接歯との近遠心接触面
に修復物を得た。
【００６２】
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【表１】

【００６３】
　高密度に焼結したジルコニア支持構造体上にライナ材Ａを２０～４０μｍの単層で使用
して、８００℃で焼成した。このライナ材Ａは、５４．８重量パーセントのＳｉＯ2、１
２．９重量パーセントのＡｌ2Ｏ3、１１．５重量パーセントのＫ2Ｏ、８．７重量パーセ
ントのＮａ2Ｏ、１０．４重量パーセントのＣｅＯ2、１．０重量パーセントのＬｉ2Ｏ、
および０．４重量パーセントのＢ2Ｏから成る。
【００６４】
　ライナに覆われたジルコニアコーピングを、上述のようにワックスアップして、スプル
ー付けをした。
【００６５】
　シリカベースの耐火材（Carrara（登録商標）Press Speed, Elephant Dental B.V.,
 Netherlands)に埋没させたジルコニア構造体を、高密度に焼結したペレットとともに、
上からプレスするとき、ライナ層は溶けてマージン部分まで浸透した。このシリカベース
の耐火材は、実施例４の酸化物の組成を有する。
【００６６】
　他のライナ材Ｂを２０～４０μｍの単層で使用して、９１５℃で焼成した。このライナ
材Ｂは、５８．５重量パーセントのＳｉＯ2、１２．６重量パーセントのＡｌ2Ｏ3、１１
．０重量パーセントのＫ2Ｏ、７．１重量パーセントのＮａ2Ｏ、１０．４重量パーセント
のＣｅＯ2、および０．４重量パーセントのＬｉＯ2から成る。上述のライナ材Ａの試験時
と同じペレットを使ってライナを上からプレスすると、層は定位置に残って、ジルコニア
コーピングの全表面にわたるライナの厚みおよび良好な審美的外観の両方に関して、良好
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な結果を得た。
　形成した接触面を断面で観察した。その結果を図６および７にマイクロ写真で示す。
【図面の簡単な説明】
【００６７】
【図１】ワックスアップを伴うジルコニア構造体を概略図で示す。
【図２】プレス後の図１のジルコニア構造体を示す。
【図３】ライナ、ジルコニアショルダ（先行技術）および本発明に係るヒートプレスした
セラミックのショルダを伴う最終修復物を示す。
【図４】本発明で使用されるべきジルコニア構造体の作製についてフロー概要で示す。
【図５】本発明に係るジルコニア構造体上にプレスガラスを導入するプレス工程である製
造について、フロー概要で示す。
【図６】ライナがない場合のＹＴＺＰジルコニアにプレスした歯科用ガラスのマイクロ写
真を示す。
【図７】ライナがある場合のＹＴＺＰジルコニアにプレスした歯科用ガラスのマイクロ写
真を示す。
【図８】プレスガラス組織に至る特殊なフロープレートを示す。
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