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(目 的)近 年,CAD/CAMシ ス テムは歯科領

域 において も改良 が加 えられ,日 常臨床 に応 用 さ

れ るよ うにな って きた。 しか し,審 美 性 が重要 視

され る前歯 部のオ ール セ ラ ミックク ラウ ンにおい

て は,切 縁 部の透明感 が不足す るケー スがあ り,

そ れ を解決 す るた めにエナ メル 陶材 を追加焼成 す

る場合 が考 えられ る。

そ こで今 回我 々 は,ま ず 第i段 階 と してCAD/

CAMシ ス テ ム を用 いて加 工 したセ ラ ミックク ラ

ウンに陶材 を追加焼成 して色調 を調整す る場合 を

想 定 して,繰 り返 し焼成 がCAD/CAM用 セ ラ ミッ

クブロ ックの強度 に及 ぼす影響 について検討 した。

(材 料 と方 法)材 料 にはGNセ ラ ムブ ロ ッ ク

(GC社 製)を 用いた。

試料作製 は,セ ラ ミックブロ ック を,ダ イヤモ

ン ドデ ィス クで切 断 し,表 面 を耐 水研 磨 紙1500

番 ま で研磨 して,最 終 的に厚 さ1.0× 幅8.0× 長 さ

18.Ommの 大 き さの試 料 を作 製 した。次 に焼成 条

件 をメーカーの説 明書 記載 に準拠 して,1回,3

回,5回 焼 成 した試料 を各8枚 作 製 した。

実験方 法 は強度試 験 として支 点 間距離13.5mmと

し た三点 曲 げ試験 をク ロスヘ ッ ドス ピー ド1mm/

分 で 行 った。 さらに,表 面粗 さ測 定機(サ ーフコ

ム590A)を 用 いて試料の表面粗 さを測定 した。

(結果 および考察)三 点 曲げ試験の結果 は,未

焼 成 が102.0(12.4>Mp,1回 焼 成 が106.0(7.2)

Mp,3回 焼 成 が1o1.8(7.2)Mp,5回 焼 成 が99.6

(2.6)Mpで あ り,試 料 間での有意差 は認 め られ な

かった。

中 心線 平 均 粗 さは,未 焼成 が0.056(0.0l)μm,

1回 焼 成 が0.343(0.l6)μm,3回 焼 成 が0.456

(0.31)μm,5回 焼 成 が0.330(0.07)μmで あ り,

未焼成のものに比べ,焼 成 した方が有意に大 きな

値を示 した。

この原因 としては,セ ラミックブロック製作時

の圧縮成型により溜まった内部応力が,加 熱 され

たことにより解放された為と考えられる。

また,一 度大 きくなった表面粗 さは繰 り返 し焼

成 を行う事で,小 さくなってい く可能性があると

考 えられる。 したがって,今 後は繰 り返 し焼成回

数 を増や した試料,な らびにグレージングした試

料についても,検 討す る予定である。


