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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　インプラントの製造方法であって、
　第１の材料を有するコア要素（１）を提供するステップと、
　前記インプラントのネガ型（２１、２２）を提供するステップと、
　前記コア要素（１）、および熱可塑性を有する第２の材料からなる少なくとも１つのア
ンカー固定要素（１１）を、前記ネガ型（２１、２２）の中に位置決めするステップと、
　前記コア要素（１）および前記少なくとも１つのアンカー固定要素（１１）が入った金
型内部キャビティが形成されるように前記ネガ型（２１、２２）を封止し、高い変形温度
を印加するステップとを備え、前記変形温度において、前記第２の材料は塑性的に変形可
能であるか、粘性を有するか、液体であり、前記第１の材料は固体であり、前記方法はさ
らに、
　前記コア要素（１）および前記アンカー固定要素（１１）を有する前記ネガ型（２１、
２２）を冷却するステップと、
　前記コア要素（１）および前記コア要素（１）に取付けられた前記アンカー固定要素（
１１）を有する、得られた前記インプラントを、前記ネガ型（２１、２２）から取出すス
テップとを備え、
　前記コア要素（１）は少なくとも１つの凹部（６）を有し、前記少なくとも１つの凹部
（６）および前記少なくとも１つのアンカー固定要素（１１）は、形状および数が一致し
ており、前記少なくとも１つのアンカー固定要素（１１）は、前記コア要素（１）および
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前記少なくとも１つのアンカー固定要素の導入時に、またはこの導入の前に、前記少なく
とも１つの凹部（６）の中に位置決めされ、
　前記変形温度ＴＤは、前記第２の材料のガラス転移温度ＴＧと液化温度ＴＭの間にあり
、
前記変形温度について
　ＴＤ：ＴＧ＋１／４＊（ＴＭ－ＴＧ）＜ＴＤ＜ＴＭ

　が当てはまる、方法。
【請求項２】
　前記アンカー固定要素（１１）は、前記ネガ型（２１，２２）への導入時に固体である
、請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記変形温度は３７℃よりも高い、請求項１または２に記載の方法。
【請求項４】
　前記変形温度ＴＤは、前記第２の材料のガラス転移温度ＴＧよりも前記第２の材料の液
化温度ＴＭに近い、請求項１～３のいずれか１項に記載の方法。
【請求項５】
　インプラントの製造方法であって、
　第１の材料を有するコア要素（１）を提供するステップと、
　前記インプラントのネガ型（２１、２２）を提供するステップと、
　前記コア要素（１）、および熱可塑性を有する第２の材料からなる少なくとも１つのア
ンカー固定要素（１１）を、前記ネガ型（２１、２２）の中に位置決めするステップと、
　前記コア要素（１）および前記少なくとも１つのアンカー固定要素（１１）が入った金
型内部キャビティが形成されるように前記ネガ型（２１、２２）を封止し、高い変形温度
を印加するステップとを備え、前記変形温度において、前記第２の材料は塑性的に変形可
能であるか、粘性を有するか、液体であり、前記第１の材料は固体であり、前記方法はさ
らに、
　前記コア要素（１）および前記アンカー固定要素（１１）を有する前記ネガ型（２１、
２２）を冷却するステップと、
　前記コア要素（１）および前記コア要素（１）に取付けられた前記アンカー固定要素（
１１）を有する、得られた前記インプラントを、前記ネガ型（２１、２２）から取出すス
テップとを備え、
　前記コア要素（１）は少なくとも１つの凹部（６）を有し、前記少なくとも１つの凹部
（６）および前記少なくとも１つのアンカー固定要素（１１）は、形状および数が一致し
ており、前記少なくとも１つのアンカー固定要素（１１）は、前記コア要素（１）および
前記少なくとも１つのアンカー固定要素の導入時に、またはこの導入の前に、前記少なく
とも１つの凹部（６）の中に位置決めされ、
　前記アンカー固定要素（１１）は、前記変形温度においてペースト状であるが液体では
ない、方法。
【請求項６】
　少なくとも前記変形温度を印加する際に、前記コア要素（１）および前記少なくとも１
つのアンカー固定要素（１１）で充填された前記金型内部キャビティに圧力を印加する、
請求項１～５のいずれか１項に記載の方法。
【請求項７】
　一部の領域では、高い変形温度を印加する際に、前記ネガ型は前記コア要素の表面と直
接接触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】
　インプラントの製造方法であって、
　第１の材料を有するコア要素（１）を提供するステップと、
　前記インプラントのネガ型（２１、２２）を提供するステップと、
　前記コア要素（１）、および熱可塑性を有する第２の材料からなる少なくとも１つのア
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ンカー固定要素（１１）を、前記ネガ型（２１、２２）の中に位置決めするステップと、
　前記コア要素（１）および前記少なくとも１つのアンカー固定要素（１１）が入った金
型内部キャビティが形成されるように前記ネガ型（２１、２２）を封止し、高い変形温度
を印加するステップとを備え、前記変形温度において、前記第２の材料は塑性的に変形可
能であるか、粘性を有するか、液体であり、前記第１の材料は固体であり、前記方法はさ
らに、
　前記コア要素（１）および前記アンカー固定要素（１１）を有する前記ネガ型（２１、
２２）を冷却するステップと、
　前記コア要素（１）および前記コア要素（１）に取付けられた前記アンカー固定要素（
１１）を有する、得られた前記インプラントを、前記ネガ型（２１、２２）から取出すス
テップとを備え、
　前記コア要素（１）は少なくとも１つの凹部（６）を有し、前記少なくとも１つの凹部
（６）および前記少なくとも１つのアンカー固定要素（１１）は、形状および数が一致し
ており、前記少なくとも１つのアンカー固定要素（１１）は、前記コア要素（１）および
前記少なくとも１つのアンカー固定要素の導入時に、またはこの導入の前に、前記少なく
とも１つの凹部（６）の中に位置決めされ、
　前記ネガ型（２１、２２）は、少なくとも部分的に弾性を有する少なくとも２つの金型
部を有し、前記金型内部キャビティは、前記金型部同士の間に形成可能である、方法。
【請求項９】
　前記金型部は、少なくとも前記金型部同士の間の境界領域において、１５～６０のショ
アＡ硬度を有することを特徴とする、請求項８に記載の方法。
【請求項１０】
　前記コア要素（１）および前記少なくとも１つのアンカー固定要素（１１）を有するネ
ガ型（２１、２２）は、５分～１時間の保持時間中、前記変形温度に保持されることを特
徴とする、請求項１～９のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１１】
　前記コア要素（１）に加えて、複数のアンカー固定要素（１１）が前記金型内部キャビ
ティに導入され、前記アンカー固定要素（１１）は、前記インプラントを前記コア要素か
ら取出した後も互いに分離していることを特徴とする、請求項１～１０のいずれか１項に
記載の方法。
【請求項１２】
　前記コア要素（１）は、少なくとも前記アンカー固定要素（１１）との接触面の領域に
おいて、粗面化され、および／または巨視的構造を有する、請求項１～１１のいずれか１
項に記載の方法。
【請求項１３】
　インプラントの製造方法であって、
　第１の材料を有するコア要素（１）を提供するステップと、
　前記インプラントのネガ型（２１、２２）を提供するステップと、
　前記コア要素（１）、および熱可塑性を有する第２の材料からなる少なくとも１つのア
ンカー固定要素（１１）を、前記ネガ型（２１、２２）の中に位置決めするステップと、
　前記コア要素（１）および前記少なくとも１つのアンカー固定要素（１１）が入った金
型内部キャビティが形成されるように前記ネガ型（２１、２２）を封止し、高い変形温度
を印加するステップとを備え、前記変形温度において、前記第２の材料は塑性的に変形可
能であるか、粘性を有するか、液体であり、前記第１の材料は固体であり、前記方法はさ
らに、
　前記コア要素（１）および前記アンカー固定要素（１１）を有する前記ネガ型（２１、
２２）を冷却するステップと、
　前記コア要素（１）および前記コア要素（１）に取付けられた前記アンカー固定要素（
１１）を有する、得られた前記インプラントを、前記ネガ型（２１、２２）から取出すス
テップとを備え、
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　前記コア要素（１）は少なくとも１つの凹部（６）を有し、前記少なくとも１つの凹部
（６）および前記少なくとも１つのアンカー固定要素（１１）は、形状および数が一致し
ており、前記少なくとも１つのアンカー固定要素（１１）は、前記コア要素（１）および
前記少なくとも１つのアンカー固定要素の導入時に、またはこの導入の前に、前記少なく
とも１つの凹部（６）の中に位置決めされ、
　前記アンカー固定要素の表面は、プラズマまたはプライマーによって活性化されること
を特徴とする、方法。
【請求項１４】
　インプラントの製造方法であって、
　第１の材料を有するコア要素（１）を提供するステップと、
　前記インプラントのネガ型（２１、２２）を提供するステップと、
　前記コア要素（１）、および熱可塑性を有する第２の材料からなる少なくとも１つのア
ンカー固定要素（１１）を、前記ネガ型（２１、２２）の中に位置決めするステップと、
　前記コア要素（１）および前記少なくとも１つのアンカー固定要素（１１）が入った金
型内部キャビティが形成されるように前記ネガ型（２１、２２）を封止し、高い変形温度
を印加するステップとを備え、前記変形温度において、前記第２の材料は塑性的に変形可
能であるか、粘性を有するか、液体であり、前記第１の材料は固体であり、前記方法はさ
らに、
　前記コア要素（１）および前記アンカー固定要素（１１）を有する前記ネガ型（２１、
２２）を冷却するステップと、
　前記コア要素（１）および前記コア要素（１）に取付けられた前記アンカー固定要素（
１１）を有する、得られた前記インプラントを、前記ネガ型（２１、２２）から取出すス
テップとを備え、
　前記コア要素（１）は少なくとも１つの凹部（６）を有し、前記少なくとも１つの凹部
（６）および前記少なくとも１つのアンカー固定要素（１１）は、形状および数が一致し
ており、前記少なくとも１つのアンカー固定要素（１１）は、前記コア要素（１）および
前記少なくとも１つのアンカー固定要素の導入時に、またはこの導入の前に、前記少なく
とも１つの凹部（６）の中に位置決めされ、
　前記金型内部キャビティは、前記少なくとも１つのアンカー固定要素の領域内に構造を
有し、前記構造は、当初の状態における前記少なくとも１つのアンカー固定要素の形状と
は異なり、前記構造は、得られた前記インプラントの前記アンカー固定要素の少なくとも
１つのエネルギ指向器（４１、４２）を規定することを特徴とする、方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は医用工学の分野に属し、インプラント、特に歯科インプラントに関する。特に
、本発明は、たとえば金属製またはセラミック製のコアと、表面の一部を形成する少なく
とも１つの構成要素とを有するハイブリッドインプラントの製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　コアと、生体適合性を有し、かつ当初の状態ではポリマーの材料からなる被膜とを有す
るインプラントが、たとえばＤＥ　２０　２００４　００９　０６０に開示されている。
この文献の教示内容によると、ポリマー膜を接着接合、収縮、ワニス塗布、吹付け、浸漬
塗装などによって塗布した後、無酸素雰囲気中で炭化する。
【０００３】
　また、硬質コアと、ポリマー材料からなる被膜とを有するインプラントが、ＷＯ　９７
／３３０１７に開示されている。この文献によると、分子鎖が長手方向に方向付けられた
繊維の形態のＰＭＭＡをコアに巻付け、当該繊維が収縮して相互に結合するように、処理
時に形成されるカバーを加熱する。加熱は、圧力印加と同時に行なわれ得る。
【０００４】
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　熱可塑性材料からなる表面領域と、この熱可塑性材料とは異なる材料からなるコアとを
有するインプラントが、たとえばＵＳ　７，００８，２２６に開示されている。機械的振
動を、意図したとおりに移植時にこのようなインプラントに結合する。この振動による機
械的エネルギが、高応力集中が起こる熱可塑性材料内で熱エネルギに変換される。熱可塑
性材料は局所的に融解し、移植時に印加される圧力によって、キャビティおよび／または
周囲組織の他の構造に圧入される。機械的振動をオフにした後、熱可塑性材料は固化し、
これによって組織の構造との噛み合い嵌合を形成する。
【０００５】
　標的化された態様で塗布され、高応力集中によって点を形成する熱可塑性材料の構造は
、しばしば「エネルギ方向伝達部（Energierichtungsgeber）」と称される。このような
エネルギ方向伝達部は、端縁、先端および同様の幾何学的構造の形態で存在することが多
い。このような幾何学的構造の機械的作業性は、特に高度な小型化の場合に制限される。
したがって、これらの構造を有する熱可塑性要素を別の材料からなるコアにどのように取
付けることができるのかという問題が生じる。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　したがって、本発明の１つの目的は、第１の材料からなるコアと、インプラントの表面
領域を形成し、かつ第２の熱可塑性材料からなる少なくとも１つのアンカー固定要素とを
有するインプラントの製造方法を提供することであり、当該方法は、アンカー固定要素が
微細構造を有する場合にも好適である。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明の１つの局面によると、インプラントの製造方法は、
　第１の材料からなるコア要素を提供するステップと、
　インプラントのネガ型を提供するステップと、
　コア要素、および熱可塑性を有する第２の材料からなる少なくとも１つのアンカー固定
要素を、ネガ型に導入するステップと、
　ネガ型を封止し、高い変形温度を印加するステップとを備え、変形温度において、第２
の材料は塑性的に変形可能であるか、粘性を有するか、液体であり、第１の材料は固体で
あり、当該方法はさらに、
　コア要素およびアンカー固定要素を有するネガ型を冷却するステップと、
　コア要素およびアンカー固定要素からなる、得られたインプラントを、ネガ型から取出
すステップとを含む。
【０００８】
　ここで、「高温」とは、室温よりも高く、好ましくは、後の段階でインプラントが移植
される体温よりも高く、すなわちより特定的には３７℃よりも高い温度である。第２の材
料についてガラス転移温度が規定される範囲内で、高温は好ましくは当該ガラス転移温度
よりも高い。高温は液化温度よりも低くてもよい。特に好ましい温度範囲は、たとえば液
化温度とガラス転移温度との差の少なくとも４分の１または少なくとも３分の１だけガラ
ス転移温度よりもはるかに高いが、液化温度よりも低い温度である。すなわち、変形温度
ＴＤは、第２の材料のガラス転移温度ＴＧと液化温度ＴＭの間にあり、変形温度について
、ＴＤ：ＴＧ＋１／４＊（ＴＭ－ＴＧ）＜ＴＤ＜ＴＭが当てはまる。第２の要素の材料組
成によっては、変形温度は、ガラス転移温度よりも液化温度に近い方が有利であり得る。
【０００９】
　変形温度においてペースト状で練り粉のような、当初は固体の少なくとも１つのアンカ
ー固定要素を用いて本発明が実行されるように、材料および変形温度を選択することが有
利であり得る。
【００１０】
　変形温度は一定である必要はないが、温度プロファイルを有し得る。この場合、高温に
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関する上述の説明が最高温度に当てはまる。
【００１１】
　好ましくは、高圧、すなわち大気圧よりも高い圧力が、高温を印加する際に印加される
。一例として、ネガ型は、互いに補完してネガ型を形成する２つ以上の金型部を有し得る
。これらの金型部は、好適な機械系によって、または上部に位置する金型部に重りを置く
ことによって、互いに押付けられる。空気圧、静水圧、油圧または他の手段で金型内部キ
ャビティに圧力を印加することも可能である。
【００１２】
　１つ以上のアンカー固定要素が変形温度で、かつ加圧下で変形し、この結果、非常に優
れたエネルギ方向伝達部を形成することも可能である。同時に、少なくとも１つのアンカ
ー固定要素はコア要素に接続する。得られる接続は特に密接して安定していることが判明
した。
【００１３】
　本発明の１つの局面によると、少なくとも１つのアンカー固定要素の形態の液化可能材
料がこうしてネガ型に挿入され、たとえば、当初の液体状態ではインサート成形によって
コア要素の周りに形成されない。このようなインサート成形に必要な射出成形機、射出金
型などの機器は非常に複雑で高価であることが周知であるため、これは大きな利点である
。さらに、加熱および冷却相、ならびに任意に保持相を自由に実現することができ、イン
サート成形法とは異なり、予め定められたサイクル時間はない。標的化された緩速処理に
よって、液化可能材料に応力を閉じ込めないことも可能になる。本発明の本局面に係る方
法ではさらに、弾性金型の使用も可能である。第１に、これは、射出成形工具とは異なり
、金型を良好に封止するための封止端縁の高精度な寸法決めおよび位置決めが不要である
ため、有利である。第２に、たとえばセラミック製の脆性コア要素を使用する場合、これ
らが損傷する危険性が低下する。
【００１４】
　そして、一例として、金型を「弾性の」と称することができるのは、一般的な力の場合
に、インプラント表面上の構造の特徴的な寸法と比べて顕著な弾性変形がもたらされ得る
場合である。特に、弾性変形は少なくとも部分的にエントロピー弾性に由来し得、および
／またはネガ型はエラストマーもしくは（別の）プラスチックから製造され得る。
【００１５】
　実施例では、コア要素、アンカー固定要素およびネガ型は、処理時に、すなわち、ネガ
型が、たとえば一般的な接触面が機械的圧力下にあるようにコア要素およびアンカー固定
要素を囲む間、ネガ型がコア要素表面と直接接触するように、互いに合わされる。
【００１６】
　弾性金型の有用性にさらに加えて、寸法精度、型ずれ、および形状正確度に関する要件
が、射出成形法の場合よりも大幅に低くなるが、非常に微細な構造であっても、液化可能
材料内に形成可能である。
【００１７】
　本発明の実施例のさらなる可能な利点は、材料の節約である。一般的に、液化可能材料
の液化温度未満のペースト状態は、再成形および接着に十分である。したがって、多くの
場合、材料の変色および分解を避けることができる。本方法は制御が容易である。本方法
は、個別部品および少ロット、ならびに比較的大ロットにも好適である。
【００１８】
　実施例では、金型（ネガ型）は保持時間中、変形温度で保持される。いくつかの実施例
では、これに加えて、またはこの代わりに、制御された緩慢な態様で冷却が行なわれ得る
。
【００１９】
　第１の材料、すなわちコア要素の材料は、たとえばチタンもしくはチタン系物質などの
金属、たとえば酸化ジルコニウムもしくは酸化ジルコニウム系物質などのセラミック物質
、または、第２の材料よりも液化温度が高い、任意に強化された熱硬化性ポリマーもしく
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は任意に強化された熱可塑性ポリマーであり得る。もちろん、コア要素自体が多くの材料
の混合物であってもよく、すなわち、コア要素が第１の材料を有していることは、さらな
る材料の存在を排除しない。一例として、コア要素自体は、金属製コアピン、およびセラ
ミック系またはポリマー系のクラッディングを有し得る。
【００２０】
　一例として、第２の材料は、熱可塑性ポリマー系材料である。第２の材料は、任意に添
加物を含む、吸収可能または吸収不可能な熱可塑性ポリマーであり得る。一例として、好
適な材料の具体例がＷＯ　２００８／０９５　３２７の特に１６～１８頁に記載されてお
り、ここでは明確に、利用可能な液化可能材料に関するこの文献の教示内容を参照する。
しかし、この文献中に言及されていない材料（単相材料または複合物）も可能であり、こ
れらの材料は機械的エネルギ、特に機械的振動の影響下で液化し、エネルギ流入の停止後
に再固化し得る。
【００２１】
　好ましくは、２つ以上のアンカー固定要素が存在し、これらは、変形および／または接
合処理（すなわちこれらがネガ型に入れられて高温に晒される間）の間および後に、分離
し続け、すなわち、互いに流れ込まない。しかし、隣接したアンカー固定要素が１つのみ
存在することや、当初は分離した複数のアンカー固定要素が変形および／または接合処理
時に融合することも可能である。
【００２２】
　一例として、１つ以上のアンカー固定要素は本質的に寸法的に安定しており、処理時に
、好ましくは有形の小型要素である。
【００２３】
　好ましい実施例では、インプラント、またはその骨内領域は、第１の材料からなる表面
領域および第２の材料からなる表面領域を有し、これらはたとえば、移植後に両方とも骨
組織に接触するように配置される。一例として、製造方法が完了した後でも隣接していな
い複数のアンカー固定要素があってもよい。より特定的には、アンカー固定要素はコアを
クラッディング状に囲まないことを規定してもよい。インプラント／移植軸を規定する（
たとえば歯科インプラントまたは領域内のピン状の別のインプラント内と同様に）場合、
実施例におけるアンカー固定要素は、移植軸に垂直な少なくとも１つの平面内において、
第１の材料からなる表面領域および第２の材料からなる表面領域の両方が円周線に沿って
存在するように、より特定的に配置される。
【００２４】
　コア要素は好ましくは、少なくとも１つの凹部、たとえば各アンカー固定要素に１つの
凹部を有し、対応するアンカー固定要素がこの凹部に挿入され、アンカー固定要素は、コ
ア要素の外形を越えて突出するように凹部内にアンカー固定される。凹部は、その基部に
、アンカー固定要素のための規定された、たとえば平面の支持部を形成し得る。凹部はス
ロット、長方形ポケット、円形ポケット、多角形ポケット、楕円形ポケット、これらの形
状のいずれかに近似する形状もしくはいずれかの他の形状のポケットの形状を有し得る。
凹部はさらに、形状的な噛み合い嵌合によってアンカー固定要素をコア要素にさらに接続
するためのアンダーカットも有し得る。
【００２５】
　コア要素と１つ以上のアンカー固定要素との間の接触面、すなわち、たとえば凹部の基
部は、接着を向上させるために、変形および／または接合処理の前に処理され得る。一例
として、これは、サンドブラスト仕上げ、ショットピーニング、エッチング、レーザ処理
もしくは他の表面改質、ストリッピングおよび／または他の被覆方法によってもたらされ
得る。アンカー固定要素および／または、組成によってはコア要素も、接着を向上させる
ために、プラズマおよび／またはプライマーによって活性化され得る。
【００２６】
　使用するネガ型は少なくとも２つの金型部を有し、これらは、所望のインプラント形状
の内部キャビティが得られるように互いに位置決めされ得る。位置決め補助器具が金型部
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上に存在してもよく、当該補助器具は、相対位置が規定されるように金型部が接合される
と互いに係合する。特に位置決め補助器具を用いる実施例の場合、方向付けられた力の形
態の圧力が印加され得、金型部が互いに押付けられる。重りは、そのような方向付けられ
た力の一例である。
【００２７】
　ネガ型は、好ましくは少なくとも金型部同士の間の境界領域において弾性を有し、たと
えば完全に弾性材料からなり得る。さらに、射出成形と比較して、ネガ型は比較的軟質で
あり、硬度はたとえば２０ショアＯＯ～１００ショアＤ、より特定的には１０ショアＡ～
８０ショアＤ、１０～１００ショアＡまたは１０～６０ショアＡ、特に好ましくは１５～
４０ショアＡである。ネガ型の可能な材料は、とりわけシリコーンを含むが、たとえばポ
リウレタン、ニトリルゴムなどの、変形温度に容易に耐える他の弾性材料も含む。
【００２８】
　以下、本発明の例示的な実施例を図面に基づいてより詳細に説明する。図面は同じ割合
で描かれていない。図中、同一の参照符号は同一または類似の要素を示す。
【図面の簡単な説明】
【００２９】
【図１】コア要素を示す図である。
【図２】変形および／または接合処理前のアンカー固定要素を示す図である。
【図３】変形および／または接合処理前のコア要素、２つのアンカー固定要素、および方
法を実行するためのネガ型を示す分解図である。
【図４】閉じられた状態の加圧下のネガ型を示す図である。
【図５】処理後のインプラントを示す図である。
【発明を実施するための形態】
【００３０】
　歯科インプラントを形成するための図１のコア要素１は、本質的に公知の態様で、移植
後の状態において骨内にアンカー固定されるアンカー固定部２と、アンカー固定部２と一
体の、クラウンまたは別の要素を取付けるための組立部３とを有する。拡張部４が移行領
域に形成されており、拡張部４は、たとえば、移植後に歯茎上に支持される封止肩部を形
成可能である。当業者であれば、本発明の教示内容は、別個のアバットメントを有する二
部分からなる装置用のインプラント金型をも含む歯科インプラント用の他のインプラント
金型にも容易に適用可能であり、さらに、機械的エネルギによって、かつインプラントの
液化可能材料の少なくとも部分的な液化状態で移植可能な非歯科用インプラントにも容易
に適用可能であることを容易に認識するであろう。
【００３１】
　一例として、コア要素は、たとえば酸化ジルコニウム系のチタン物質またはセラミック
物質から製造される。
【００３２】
　２つのスロット状凹部６がアンカー固定部２の領域に存在している（図中には一方の凹
部しか見えず、第２の凹部は、図中には見えない第１の凹部の反対側の領域にある）。こ
の凹部の基部は粗面化される。残りの骨内表面領域（すなわち、移植後の状態において骨
組織によって囲まれるアンカー固定部の表面領域）も少なくとも部分的に粗面化され得、
この残りの表面領域の粗度はオッセオインテグレーションのために最適化される。この残
りの表面領域の粗度の平均深さはたとえば１μｍ～１０μｍであり、粗度の最大深さはた
とえば３μｍ～１５μｍである。
【００３３】
　図２のアンカー固定要素１１は、示される当初の状態では、スロット６と形状が一致し
ており、厚みはスロットの深さよりも大きい。エネルギ方向伝達部などの特定の構造は存
在する必要がない。
【００３４】
　一例として、アンカー固定要素１１は吸収可能または吸収不可能な（任意に添加物を含
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む）熱可塑性ポリマー、たとえばポリ乳酸（ＰＬＡ）またはポリメチルメタクリレート（
ＰＭＭＡ）から製造される。
【００３５】
　図３は、上述の種類のコア要素１および２つのアンカー固定要素１１に加えて、二部分
からなるネガ型を示す。分離面に沿って分離された２つの金型部２１、２２は、ともにネ
ガ型を形成する。ネガ型は、たとえばシリコーン物質などの弾性材料から製造される。ネ
ガ型の２つの部分２１、２２を接合することによって、すべての構造とともに製造される
インプラントの形状を有するキャビティ２３がその内部に、すなわちより特定的にはエネ
ルギ方向伝達部も有して形成される。金型部２１、２２は金型芯出し手段（位置決め補助
器具）も有し得、これによって金型部の相対位置が正確に規定され得る。この場合、位置
決め補助器具は、第１の金型部の円錐形の位置決め突起２５の形状を有し、これは、接合
されると、第２の金型部の対応する凹部（図示せず）に嵌まる。
【００３６】
　変形および／または接着処理を実行するため、図３に示すように、コア要素およびアン
カー固定要素を意図した位置および向きでネガ型に挿入し、ネガ型を、たとえば温度を制
御可能なオーブン内で変形高温に晒す。また、圧力を有利に印加し、これによって、若干
弾性を有する金型部を互いに押付ける。図４に示す実施例では、これは重り３１によって
起こる。しかし、たとえば静水圧、油圧または空気圧などの圧力を印加する他のメカニズ
ムも可能である。
【００３７】
　その後、ネガ型を、組立後の状態のまま、かつ好ましくは加圧下のまま、徐冷する。こ
れは、オーブン温度を制御可能な態様で低下させることによって、またはオーブンから金
型を取出して、たとえば室温などの周囲温度で徐冷することによってもたらされ得る。
【００３８】
　その後、２つの金型部を互いに分離することによって、形成されたインプラントを金型
から取出す。
【００３９】
　形成されたインプラントを図５に示す。図面の上部にあり、コア要素１に着実に接着し
ている、アンカー固定要素１１に形成された構造が、示される例示的な実施例において明
らかに見られる。遠位方向に突出する２つの先端４１の形態のエネルギ方向伝達部、およ
びそこから近位に配置された軸方向に延在するリブ４２が見られる。
【００４０】
　実施例１
　アンカー固定要素を製造するために、プレートに予め圧入する、Boehringer Ingelheim
社の吸収可能なポリ乳酸ＬＲ７０６を使用する。Resomer（登録商標）ＬＲ７０６はＬ-ラ
クチドとＲ-ポリマーの混合物であり、ガラス転移温度は５０°～６０°、液化温度は１
７０℃～２１０℃である。
【００４１】
　適切な外側寸法を有する細片（たとえば図２参照）を、従来のミリングマシンを用いて
プレート材料からミリング加工する。これらの細片はアンカー固定要素になる。
【００４２】
　ネガ型を製造するため、コンピュータ援用設計（ＣＡＤ）システムを用いてポジ型を成
形し、次に当該金型をステレオリソグラフィによって層毎に作る。このように形成したポ
ジ型を、Simed社の二成分シリコーンDublosil（歯科用技術における複製集団としてしば
しば用いられる）で充填する。完全に連結した後、それぞれのネガ型によって２つのシリ
コーンブロックが得られ、これらは、ネガまたはポジの金型芯出し手段（位置決め補助器
具）も有する。２つの金型部のショア硬度は、２４～２６ショアＡである。
【００４３】
　コア要素は、直径４ｍｍで骨内長さ１０ｍｍのサンドブラスト仕上げされた表面を有す
る、等級４チタンからなる。また、インプラント本体には、幅１．５ｍｍ、長さ５ｍｍお
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【００４４】
　第１のアンカー固定要素をインプラント本体（すなわちコア要素）上に置き、インプラ
ント本体とともに、与えられた金型の片方に入れる。次に、第２の細片をコア要素の上側
に置き、金型のもう１つの片方によって閉じる。質量５００グラムの鋼鉄シリンダを重り
として用いる。
【００４５】
　パッケージ全体を、従来の手法でインキュベータ内で３０分間１３０度まで加熱した後
、オーブン外部の空気中で２０分間冷却するが、重りは用いたままである。
【００４６】
　これによって、所望のエネルギ方向伝達部と、コア要素とアンカー固定要素との優れた
密接な接続とを有するインプラントが得られる。
【００４７】
　実施例２
　実施例１と同様のコア要素を使用する。実施例１とは異なり、アンカー固定要素はアク
リルガラスＸＴ（ＰＭＭＡ；ガラス転移温度約１１５℃）から製造される。ネガ型は、硬
度が３２ショアＡの、Zhermack社のElite Double３２シリコーンから製造される。
【００４８】
　アンカー固定要素を、コア要素とともに、与えられたネガ型に入れ、ネガ型を閉じる。
質量５００グラムの鋼鉄シリンダを重りとして用いる。
【００４９】
　パッケージ全体を、従来の手法でインキュベータ内で２０分間１４０度まで加熱した後
、オーブン外部の空気中で２０分間冷却するが、重りは用いたままである。
【００５０】
　この結果、同様に、所望のエネルギ方向伝達部と、コア要素とアンカー固定要素との密
接な接続とを有するインプラントが得られる。
【００５１】
　実施例３
　実施例１と同様であるが、酸化ジルコニウム（１０％未満の酸化イットリウムの成分を
含む）からなるコア要素をコア要素として使用する。具体的には、イットリア安定化正方
晶の、一部結晶質の二酸化ジルコニウムを使用する。ここで、使用する二酸化ジルコニウ
ムセラミックは、「外科用インプラント－イットリア安定化正方晶ジルコニア（Ｙ－ＴＺ
Ｐ）系のセラミック材料」に関するＩＳＯ規格１３３５６：２００８を満たす。
【００５２】
　コア要素とアンカー固定要素との間に、同様に良好な接続が存在する。金型が弾性を有
するため、処理時にコア要素が機械的に損傷する危険性は低い。
【００５３】
　多くのさらなる実施例が可能である。したがって、たとえば、ネガ型は、互いに隣り合
って、またはマトリックス形式で、またはいずれかの他の規則的もしくは不規則的な態様
で配置された複数の内部キャビティを有し得、各内部キャビティは、対応する数のアンカ
ー固定要素を有するコア要素毎に設けられる。
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