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Ⅰ．緒　　言

　従来の歯科用金属材料に代わる材料として，良好な
審美性と高い機械的強度，生体親和性を持つジルコニ
アが注目されている．ジルコニアは，歯科に導入され
た直後には補綴装置のフレームワークとして使用され

ていたが，現在ではモノリシックジルコニアクラウン，
インプラントアバットメントやフィクスチャーとして
も使用されるようになっており，適用範囲が広がって
いる．本稿では，歯科用ジルコニアの最新事情と臨床
使用上の注意点について，ジルコニアの種類と分類，
ジルコニアの焼成，ジルコニアの付加製造，ジルコニ
アの接着という 4 つのトピックスから解説したい．
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抄　録
　近年，ジルコニアは補綴歯科治療において欠かせない材料となっており，陶材焼付鋳造冠に代わるゴールデ
ンスタンダードとなりつつある．特に高透光型ジルコニアが上市されて以来，モノリシックジルコニア製補綴
装置が製作可能となり，さまざまな部位に臨床応用されてきている．一方で，上市されてからの歴史が比較的
浅いジルコニアは，材料に関するエビデンスも日進月歩であり，常に情報をアップデートする必要がある．本
論文では，近年使用されているさまざまなジルコニアについて，1）ジルコニアの種類と分類，2）ジルコニア
の焼成，3）ジルコニアの付加製造，4）ジルコニアの接着という 4 つの観点から現時点でのエビデンスを整理
し，解説する．
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ABSTRACT
Zirconia ceramics are now widely used in dentistry as one of the golden standards of restorative materials. More 
recently, highly translucent zirconia ceramics and multi-layered zirconia have enabled us to apply monolithic zirconia 
restorations in both anterior and posterior regions. Several new zirconia materials, as well as different fabrication 
techniques, have been introduced, which makes difficult to sketch the current status of dental zirconia ceramics. In 
this paper, we focused on the three aspects of zirconia ceramics: 1) classification of zirconia, 2) sintering of zirconia, 
3) additive manufacturing of zirconia, and 4) bonding strategy to zirconia-based restorations. We summarized the 
novel scientific evidence of dental zirconia ceramics.
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Ⅱ．ジルコニアの種類と分類

1．ジルコニアとは
　ジルコニアとは，二酸化ジルコニウム（ZrO2）の
ことであり，単斜晶，正方晶，立方晶という 3 つの
結晶相がある．ジルコニアは常温では単斜晶が最も安
定だが，1170℃で正方晶に，2370℃で立方晶に相変
態する．ジルコニアに対してイットリア（Y2O3）や
セリア（CeO2）といった安定化材を添加すると，添
加した安定材の量に応じて常温で正方晶，または立方
晶を得ることができる．歯科用ジルコニアでは，安定
化材としてイットリアが最もよく用いられており，歯
科用ジルコニアの多くがイットリア部分安定化型ジル
コニアとなっている．
　歯科に導入された当初のジルコニアは，3 mol%
イットリア部分安定化型ジルコニアであり，3Y-TZP

（3 mol% yttria-stabilized tetragonal zirconia poly-
crystals）と呼ばれている．3Y-TZP の結晶相の中で正
方晶は準安定であり，応力などによって単斜晶に相転
移することが知られている．その際，ジルコニアの体
積が増加するため，亀裂の進展を停止することが可能
となり，良好な機械的強度を示す．一般的な 3Y-TZP
には正方晶が 80〜90 wt%，立方晶が 10〜20 wt%
含まれている1）．この従来型 3Y-TZP は機械的強度に
優れるものの，透光性は低く，審美性改善のために陶
材を前装する必要があった．

2．高透光性ジルコニアとマルチレイヤージルコニア
　従来型 3Y-TZP の透光性を改善するべく，アルミナ
の含有量を減じた高透光性 3Y-TZP が開発，上市され
た．高透光性 3Y-TZP により，臼歯部のモノリシック
ジルコニア製補綴装置を製作することが可能となった
が，前歯部のモノリシックジルコニア製補綴装置を
製作するのは，審美性の面から困難であった．さら
に，アルミナの含有量が低下したことにより，従来の
3Y-TZP に比べて低温劣化への耐性がやや低くなって
いる．
　高透光性 3Y-TZP の透光性をさらに改善するため，
イットリア含有量を増やした高透光性イットリア部
分安定化型ジルコニア（yttria-partially stabilized 
zirconia: Y-PSZ）が開発された．この高透光性 Y-PSZ
はイットリアを 4 mol% 以上含有しており，結晶相の
うち立方晶の含有量が増加している（30〜70 wt%）．
立方晶の含有量が増えると，ジルコニアの透光性は向
上するため，Y-PSZ を用いることによって前歯部の

モノリシックジルコニアクラウンの製作が可能となっ
た．その後，高透光性 Y-PSZ の CAD-CAM 用ジルコ
ニアディスクで色調にグラデーションを持たせたマル
チレイヤージルコニアが上市された．これにより，ジ
ルコニアの審美性は飛躍的に向上し，モノリシックジ
ルコニア製補綴装置の適用が広がった．現在の高透光
性 Y-PSZ には 4〜6 mol% のイットリアが含有されて
おり2），組成は製品によって異なっている．
　近年，強度の必要な歯頸部側には高強度ジルコニア

（3Y-TZP や 4Y-PSZ），透光性が必要な切縁側には高
透光性ジルコニア（5Y-PSZ 等）を配置した混合組成
マルチレイヤージルコニアが登場した．混合組成マル
チレイヤージルコニアを用いることにより，審美性を
損なうことなく大型の補綴装置を製作することが可能
となった．この守備範囲の広さから，今後はこの混合
組成マルチレイヤージルコニアの適用が増加するもの
と思われる．

Ⅲ．ジルコニアの焼成

1．ジルコニアの焼成とは
　歯科用ジルコニアは，製造業者から半焼結体のブ
ロックまたはディスクで提供されることがほとんどで
あり，CAD データを元に CAM 機にて切削すること
によって加工する．切削加工した半焼結体は，焼成炉
を用いて 1400℃から 1600℃で焼成し，完全焼結体
とする必要がある．焼成炉での焼成プログラムは昇
温，係留，降温に分けられ，従来の焼成方法では，焼
成を完了するまで 7 時間以上かかるのが一般的であっ
た．一般に，焼成温度の上昇と，焼成時の係留時間の
延長によってジルコニア粒子の粒径が大きくなるこ
とが知られている1）．従来型 3Y-TZP においては，焼
成温度の上昇と係留時間の延長により，正方晶内の
イットリア含有量が低下し，低温劣化しやすくなる
傾向にあった．一方で高透光性 3Y-TZP，4Y-PSZ で
は焼成温度の上昇に伴って低温劣化しやすくなった
が，5Y-PSZ では著変は認められなかった3）．透光性
に関しては，4Y-PSZ，5Y-PSZ では焼成温度の上昇
に伴って透光性が高くなる傾向が認められた．高透光
性 3Y-TZP，4Y-PSZ，5Y-PSZ いずれにおいても，焼
成温度の上昇は機械的強度に影響を与えなかった3）．
　近年，ジルコニアの高速焼成という概念が導入され，
注目されている．高速焼成とは，従来 7 時間必要だっ
た焼成を 90 分程度で完了するというものである．一
部の製品では，18 分といった超高速焼成が可能であ
ると謳われているジルコニアもある．高速焼成，超高
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速焼成ジルコニアは，1-day トリートメントのような
チェアサイドでのジルコニア製補綴装置製作に用いら
れている．本稿ではジルコニアの高速焼成に関する文
献エビデンスをいくつか紹介する．

2．ジルコニアの高速焼成と透光性
　ジルコニアの高速焼成が透光性に与える影響を調査
した文献を表 1 に示す．Al-Zordk らは，4 種類のジル
コニアを従来の焼成方法（係留時間 120 分）と高速焼
成（係留時間 50 分 /60 分）にて焼成し，3 種類のジ
ルコニアでは従来法と高速焼成に有意な差は認められ
なかったが，Zolid FX White（Amann Girrbach AG）
では従来法の方が高速焼成よりも高い透光性を示した
ことを報告している4）．Cokic らは，KATANA STML

（Kuraray Noritake），CEREC Zr（Dentsply Sirona），
inCoris TZI（Dentsply Sirona）を従来法と高速焼成，
超高速焼成にて焼成し，KATANA STML では従来法
と高速焼成に有意な差は認められなかったが，CEREC 
Zr，inCoris TZI では従来法の方が高速焼成よりも
高い透光性を示したと報告している5）．Yang らは，
5 種類のジルコニアを従来法と高速焼成にて焼成し，
Copran Zr-i Ultra-T Copran Zr-i Ultra-T（white, A2, 
Whitepeaks dental），Cercon HT（Dentsply Sirona）
では従来法と高速焼成に有意な差は認められなかった
が，Copran Zr-I，Cercon XT では従来法の方が高速
焼成よりも高い透光性を示したと報告している6）．こ
れらの論文の結果を総合すると，ジルコニアによって
は高速焼成によって透光性に変化が認められないもの
がある一方で，透光性が低下するものもあることがわ
かる．

3．ジルコニアの高速焼成と機械的強度
　次に高速焼成がジルコニアの機械的強度に与える影
響を報告した文献を表2に示す．Ersoyらは，inCoris ZI

（Dentsply Sirona）と inCoris TZI（Dentsply Sirona）
を従来法，高速焼成，超高速焼成にて焼成し，超高速
焼成は，従来法と高速焼成に比べて有意に高い曲げ
強さを示したと報告している7）．一方で，従来法と高
速焼成には有意な差は認められなかった．Lawson ら
は，KATANA STML （Kuraray Noritake），Prettau 
Anterior（Zirconzahn），Zpex Smile（Tosoh）を 従
来法，高速焼成，超高速焼成にて焼成し，Prettau 
AnteriorとZpex Smiileでは従来法は高速焼成よりも
有意に高い曲げ強さを示したが，KANATA STML で
は従来と高速焼成に有意な差は認められなかったと報
告している8）．Jerman らは，Ceramill ZI，Ceramill 
Zolid，Ceramill Zolid HT+ を従来法と超高速焼成
にて焼成し，Ceramill Zolid HT では超高速焼成は従
来法よりも有意に高い曲げ強さを示したが，その他の
ジルコニアでは有意な差は認められなかったことを報
告している9）．Jansen らは，Ceramill ZI （3Y-TZP, 
Amann Girrbach），Ceramill Zolid（3Y-TZP, Amann 
Girrbach），Ceramill Zolid HT+（Amann Girrbach）
を従来法と超高速焼成にて焼成し，Ceramill Zolid 
HT，Ceramill ZI では，超高速焼成（1590℃）の曲
げ強さは，超高速焼成（1570℃）と従来法よりも有
意に高かったが，Ceramill Zolid では超高速焼成，
従来法に有意な差が認められなかったと報告してい
る10）．Lümkemann らは Ceramill Zolid HT+ を従来
法と高速焼成にて焼成し，高速焼成の曲げ強さは従来
法よりも有意に低かったと報告している11）．Cokic ら
は KATANA STML（Kuraray Noritake），CEREC Zr

表 1	 高速焼成がジルコニアの透光性に与える影響

著者名 ジルコニア 焼成条件 結果

Al-Zordk ら 4） Zolid FX Preshaded (Amann 
Girrbach), Zolid FX White 
(Amann Girrbach), DD Cu-
bex2 (Dental Direct), DD Bio 
ZX2 (Dental Direct)

従来法（1450℃，係留時間 120 分）， 
高速焼成（1450℃，係留時間 50/60 分）

Zolid FX White：従来法の透光性は高速焼成よ
りも有意に高い．Zolid FX Preshaded, DD Cu-
bex2, DD Bio ZX2：従来法と高速焼成に有意差
なし．

Cokic ら 5） KATANA STML (Kuraray 
Noritake), CEREC Zr, inCo-
ris TZI (Dentsply Sirona)

KATANA STML：従来法（1550℃，係
留時間 120 分），超高速焼成（1560℃，
係留時間 16 分），CEREC Zr：超高速焼
成（1580℃，係留時間 3 分），in Coris 
TZI：従来法（1510℃，係留時間 120 分）

CEREC Zr, inCoris TZI：従来法の透光性は高速
焼成よりも有意に高い．KATANA STML：従来
法と高速焼成の透光性に有意差なし．

Yang ら 6） Copran Zr-I, Copran Zr-i 
Ultra-T (Whitepeaks den-
tal) Cercon HT, Cercon XT 
(Dentsply Sirona)

Copran：従来法（1500℃，係留時間 90
分），高速焼成（1500℃，係留時間 30
分），Cercon：従来法（1520℃，係留時
間 130 分），高速焼成（1540℃，係留時
間 35 分）

Copran Zr-I, Cercon XT：従来法の透光性は高
速焼成よりも有意に高い．Copran Zr-i Ultra-T 
(white), Copran Zr-i Ultra-T (A2), Cercon HT：
従来と高速焼成に有意差なし．
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（Dentsply Sirona），inCoris TZI（Dentsply Sirona）
を従来法と超高速焼成にて焼成し，いずれも従来と超
高速焼成に有意な差が認められなかったことを報告し
ている5）．Yang らは 5 種類のジルコニアを従来法と
高速焼成にて焼成し，いずれにおいても従来法と高速
焼成に有意な差は認められなかったことを報告してい
る6）．
　このように，高速焼成がジルコニアに与える影響は，
ジルコニアの種類だけでなく論文毎に大きく異なって
いることが多い．高速焼成の検討は充分とは言えず，
今後の更なる調査が必要であると考える．また，高速
焼成を適用する場合，製造業者から高速焼成可能であ
ると謳われているジルコニアに限定するべきであると
いう点に留意したい．

Ⅳ．付加製造ジルコニア

1．ジルコニアの付加製造とは
　これまで歯科用ジルコニア補綴装置はもっぱら切削
加工にて製作されていた．近年，いわゆる 3D プリン

タを用いて，付加製造法にてジルコニアを成形するこ
とが可能となっている．付加製造によるジルコニア製
作方法には，大きく分けて 3 通りある：粉末焼結積
層造形法12），光造形法13–16），インクジェットプリンティ
ング法17）である．ジルコニアセラミックスのような
融点の高い材料は，高密度化するために高温で長時間
の処理が必要となる．また，粉末焼結時の熱応力が焼
結体にクラックを発生させる可能性がある．これらの
理由から，ジルコニアの粉末焼結積層造形法による製
作は困難である．したがって，ジルコニアの積層造形
法の中で現在一般的な手法は，光造形法となっている．
ジルコニアの光造形法では，光硬化性樹脂にジルコニ
ア粉末を混合したスラリーを用い，スラリーを光重合
させた後，脱脂，焼成を経て付加製造ジルコニアを完
成させる．
　現在，Lithoz，3D Ceram，Admatec，写真化学，
XJet といったメーカーが付加製造ジルコニア製作装
置を販売している．Lithoz，3D Ceram，Admatec，
写真化学は光造形法を応用しているのに対して，XJet
はインクジェットプリンティングの中でも素材自体を

表 2	 高速焼成がジルコニアの機械的強度に与える影響

著者名 ジルコニア 焼成条件 試験方法 結果
Ersoy ら 7） inCoris ZI, inCoris TZI 

(Dentsply Sirona)
従来法（8 時間），高速焼成（2 時間），
超高速焼成（10 分）

3 点曲げ試験 超高速焼成の曲げ強さは，高速
焼成または従来法に比べて有意
に高い．高速焼成と従来法に有
意差なし．

Lawson ら 8） KATANA STML (Kuraray 
Noritake), Prettau Anterior 
(Zirconzahn), Zpex Smile 
(Tosoh)

従来法（7 時間），高速焼成（30 分），
超高速焼成（18 分：KATANA STML
のみ）

3 点曲げ試験 Prettau Anterior，Zpex Smile
では従来法の曲げ強さが高速焼
成よりも有意に高い．KATANA 
STML では従来法と高速焼成に
有意差なし．

Jerman ら 9） Cerami l l  Z I ,  Cerami l l 
Zolid, Ceramill Zolid HT+ 
(Amann Girrbach)

従来法（係留時間 10 分），超高速焼
成（係留時間 2 時間）

3 点曲げ試験 Ceramill Zolid HT+ で は 超 高
速焼成の曲げ強さは従来法に比
べて有意に高い．Ceramill ZI, 
Ceramill Zolid では超高速焼成
と従来法に有意差なし．

Jansen ら 10） Ceramill ZI (3Y-TZP), Ce-
ramill Zolid (3Y-TZP), Ce-
ramill Zolid HT+ (Amann 
Girrbach)

超高速焼成（1590℃，係留時間10分），
超高速焼成（1570℃，係留時間10分），
従来法（1450℃，係留時間 2 時間）

二軸曲げ試験 Ceramill Zolid HT, Ceramill 
ZI では，超高速焼成（1590℃）
の 曲 げ 強 さ は， 超 高 速 焼 成

（1570℃）と従来法よりも有意
に高い．Ceramill Zolid では超
高速焼成，従来法に有意差なし．

Lümkemann ら 11） Ceramill Zolid HT+ (4Y-
PSZ), (Amann Girrbach)

高速焼成（1580℃），従来法（1450℃） 二軸曲げ試験 高速焼成の曲げ強さは従来法よ
りも有意に低い．

Cokic ら 5） KATANA STML (Kuraray 
Noritake), CEREC Zr, inCo-
ris TZI (Dentsply Sirona)

KATANA STML： 従 来 法（1550 ℃，
係 留 時 間 120 分 ）， 超 高 速 焼 成

（1560℃，係留時間 16 分），CEREC 
Zr：超高速焼成（1580℃，係留時間
3 分），in Coris TZI：従来法（1510℃，
係留時間 120 分）

二軸曲げ試験 KATANA STML：従来法と高速
焼成に有意差なし．CEREC Zr, 
inCoris TZI：従来法と高速焼成
に有意差なし．

Yang ら 6） Copran Zr-I, Copran Zr-i 
Ultra-T (Whitepeaks den-
tal) Cercon HT, Cercon XT 
(Dentsply Sirona)

Copran：従来法（1500℃，係留時間
90 分），高速焼成（1500℃，係留時
間 30 分），Cercon：従来法（1520℃，
係留時間 130 分），高速焼成（1540℃，
係留時間 35 分）

3 点曲げ試験
二軸曲げ試験

従来法と高速焼成に有意差なし．



128	 日補綴会誌　　14 巻 2 号（2022）

噴霧するマテリアルジェッティング法を用いている．
Lithoz，XJet は，ジルコニア製補綴装置（クラウン，
インプラント）の製作といった歯科応用も視野に展開
しているようである．

2．付加製造ジルコニアの機械的強度
　表に付加製造ジルコニアの機械的強度をまとめた結
果を表 3 に示す．付加製造ジルコニアでは，造形方
向の違いが強度に影響を与える可能性があり，造形方
向が荷重に対して垂直な場合と水平な場合で強度が異
なる報告が多い．造形装置の種類によって，この傾向
が大きく認められるものがある．一般に，荷重に対す
る造形方向が垂直な場合の方が，荷重に対する造形方
向が水平な場合よりも強度が高い傾向があると考えら
れる．筆者らは，付加製造法にて製作したジルコニア
試料（Lithoz，3D Ceram）と，切削加工にて製作し
たジルコニア（LAVA Plus）の物性を比較した14）．そ
の結果，いずれの付加製造ジルコニアも 3Y-TZP であ
り，付加製造ジルコニアは切削加工ジルコニアと同等
の結晶組成と二軸曲げ強さを持つことが明らかとなっ
た．
　前述のように，付加製造ジルコニアの製作ではジル
コニア粉末を含む光硬化性樹脂を重合し，それを脱脂
した後に焼成し，完成させる必要がある．現状では脱
脂に約 72 時間，焼成に約 72 時間を要する．切削加
工法によるジルコニア製作では高速焼成が応用される
中，製作に長時間かかることが欠点であると言える．
また，費用も現時点では切削加工法に比べると高価で
ある．一方で，事前に複雑な形状を付与可能といった
利点もあり，ジルコニアインプラント製作への応用と
いった今後の展開が注目される．

Ⅴ．ジルコニアの接着

　ジルコニアは化学的に安定であり，接着困難とされ
てきたが，適切に表面処理を行えば接着可能であるこ
とが明らかとなっている．ジルコニアに対する接着を
調べた過去の文献をメタ解析した結果，ジルコニアに
対する接着には機械的嵌合のための前処理とプライ
マーを用いた化学的前処理の併用が重要であることが
明らかとなっている18,19）．これらの接着前処理を施し
た後，接着性レジンセメントを用いて補綴装置を接着
することにより，ジルコニア製補綴装置に対する長期
に安定した接着を得ることが可能となる．

1．機械的嵌合のための前処理
　機械的嵌合のための前処理として最も一般的なもの
は，サンドブラストである．中でもアルミナ粒子を用
いたアルミナサンドブラスト，シリカコーティングさ
れたアルミナ粒子を用いたトライボケミカルシリカ
コーティングは，表面を粗造化するだけではなく，唾
液や血液，適合試験材によるジルコニア表面のコンタ
ミネーションも除去出来るため有用である．一方で，
サンドブラストはジルコニア表面に亀裂を生じさせる
ことが明らかとなっている．筆者らの行った研究で
は，3Y-TZP，4Y-PSZ，5Y-PSZ ではサンドブラスト
後にジルコニアの強度が向上したが，6Y-PSZ では強
度が低下するという結果となった20,21）．サンドブラス
ト処理はジルコニア表面に微小亀裂を生じさせるもの
の，圧縮応力も発生する．微小亀裂による強度低下と，
圧縮応力による強度上昇のバランスによってサンドブ
ラスト後の強度が決まる20）．サンドブラストによって
強度が低下するジルコニアはあるものの，その程度は

表 3	 付加製造ジルコニアの機械的強度の文献値一覧

著者名 材料 製造業者 製造手法 試験方法 荷重に対する造形方向 機械的強度（MPa）
Harrer ら13） 3Y-TZP Lithoz 光造形 二軸曲げ試験 平行 836
Osman ら15） 3Y-TZP ADMATEC 光造形 二軸曲げ試験 垂直 1006.654

平行 866.722
Saâdaoui ら 16） 3Y-TZP Lithoz 光造形 3 点曲げ試験 垂直 851

平行 939
Willems ら17） 3Y-TZP XJet インクジェット 二軸曲げ試験 垂直 1061

平行 434
4 点曲げ試験 垂直 817

平行 366
Nakai ら14） 3Y-TZP Lithoz 光造形 二軸曲げ試験 平行 934.8

3Y-TZP 3D Ceram 光造形 二軸曲げ試験 垂直 1071.1
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僅かであるため，機械的嵌合のための前処理としてサ
ンドブラストを推奨したい．

2．化学的前処理
　ジルコニアへの化学的前処理に関して，組成中にシ
リカを含有しないジルコニアに対するシラン処理は
効果がない．文献的に化学的前処理としてジルコニ
アの接着に有効なものは，機能性モノマーである 10-
MDP を含有したプライマー処理である．Nagaoka ら
は，NMR 解析を用いて 10-MDP とジルコニアの化
学的相互作用を調査し，10-MDP とジルコニアの結
合様式に関するモデルを提案している22）．この報告
によると，10-MDP モノマーが水素結合によってジ
ルコニア表面に吸着することを示すモデル，10-MDP
モノマーがイオン結合を介してジルコニアと相互作用
するモデル，10-MDP とジルコニアの間のイオン結
合に加えて，吸着した 10-MDP モノマーがジルコニ
アと水素結合の相互作用を持つモデルが提唱されてい
る．セルフアドヒーシブタイプの接着性レジンセメ
ントには 10-MDP を含有しているものもあるが，10-
MDP 含有プライマーによる化学的前処理を行う方が
確実である．

3．接着性レジンセメントを用いた接着の注意点
　接着のための前処理を行った後，接着性レジンセメ
ントを用いて補綴装置を支台歯に接着する．接着性レ
ジンセメントを用いた装着の際には光重合でも化学重
合でも重合反応が進むデュアルキュア型の接着性レジ

ンセメントを用いると安心である．ジルコニアは照射
器の光を減弱させるものの，ジルコニア製補綴装置下
の接着性レジンセメントは光重合可能であることが明
らかとなっているため，光照射器による光重合を確実
に行うことも重要であると考える23）．

4．ジルコニアに対する接着操作
　以上のジルコニアに対する接着操作をまとめると，
図 1 のようになる．まず，ジルコニア製補綴装置側
には，機械的嵌合のための前処理としてアルミナやト
ライボケミカルシリカコーティングを用いたサンドブ
ラストを行い，次いで化学的前処理として 10-MDP
含有プライマーを塗布する．支台歯の被着面は歯面清
掃を行った後，取扱説明書に従ってメーカー指定の歯
面処理剤を塗布する．その後，接着性レジンセメント
を用いて補綴装置を接着し，余剰セメントの除去後に
光照射を充分に行い，光重合する．

Ⅵ．まとめ

　ジルコニアが歯科に導入されてから 15 年以上が経
過し，さまざまな種類のジルコニアを使用可能な状況
にある．各種ジルコニアの特性を理解し，臨床に活か
すことが重要であると考える．ジルコニアの高速焼成
について，高速焼成可能なジルコニアは限られており，
すべてのジルコニアで高速焼成可能という訳ではない
という点に注意する必要がある．付加製造法によるジ
ルコニア製作は技術的に可能であり，物性的にも従来

ジルコニア製補綴装置の接着法
機械的嵌合のための前処理
サンドブラスト1

セメントによる接着
接着性レジンセメント4

化学的前処理
10-MDP含有プライマー2

歯面清掃
歯面処理3

図 1	 ジルコニア製補綴装置の接着法．機械的嵌合のための前処理としてアルミナまたはトライボケミ
カルシリカコーティングによるサンドブラストをし，化学的前処理として 10-MDP 含有プライマー
にて処理を行う．支台歯には歯面清掃した後に歯面処理材を塗布し，接着性レジンセメントを用
いて補綴装置を接着する．その際，充分に光重合することが重要となる．
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の切削加工ジルコニアと同等であると考えられるが，
加工時間の長さといった改善点も多くあるのが現状で
ある．ジルコニア製補綴装置の接着法について，アル
ミナサンドブラストやトライボケミカルシリカコー
ティングを用いた機械的嵌合のための前処理と，10-
MDP 含有プライマーによる化学的前処理の併用と，
接着性レジンセメントを使用することにより，長期に
安定した接着が得られることが明らかとなっている．
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