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超塑性 変形 に よる湾曲 した炭酸含有ア パ タ イ ト焼結

体の作製
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せ る こ とがで きた。 しか しながら 750 ℃ の 場合 には

b の 状態ま で 湾曲 したが 、それ以上 で は破断 した。

湾 曲部 位 の ヌ
ープ 硬 さは表 1 に示 した よ うに 部 位に

よ っ て の 差 は認 め られ なか っ た。

　　　表 1　 湾曲部位 の ヌ
ープ硬 さ （800 ℃ ）

圧縮 面

3865 ± 　188

引張 面

3563 ± 250

横面

3617 ± 331

Fal）rication　of 　disto面 on 　caIもonate 　apadte 　cemmic 　by
superplastic 　defomnation

M ．ADACHIL ，　N ．WAKAMASTU 【

，　H ．KAMEMZUl ，
M ．II丑MA1

，
　T．HORIGUCHI1 ，　T．GOTO2 ，　Y．DOIL

Asahi　Univ．

［緒　言］

　 リン酸系カ ル シ ウム 基材が生体材料 と して 利用 さ

れて い る な か で 、炭酸含有ア パ タイ ト焼結体は生 体

親和性 に富み 、 吸 収性 を有す る こ とか ら、骨補填 材

等の 硬組 織代替材 と して 広 く応用で き る こ とが 示 唆

され て い る．し か し なが ら、炭酸含有ア パ タイ ト焼

結体を骨 に直接埋 入す る置換材料等に 応用 す るた め

に は 、そ の複雑 な形態に成形加 工 す る必 要があ るが、

焼結体の 物理 的な性質か ら考 え て 、かな りの 困難 を

有する。こ れ ま で に我 々 は セ ラ ミ ッ ク ス 材 料 の 高温

で の 超塑 性現象か ら、炭酸 含有ア パ タイ ト焼結体 の

大 きな塑 性変 形 （超塑性） を試みた 。そ の 結果、焼

結体は、高温 （800 ℃）で緩やかな変 形速度 を与 え る よ

うに圧力を調節すれ ば 、 大 きな塑性 変形 を起 こ し、

緻密度も向上す る こ とを示 した 。 そ こ で本研究では、

種 々 の 形 態 の 炭酸含有 アパ タイ ト焼 結体 を作製す る

試 み と して 、焼 結体 が高温 加圧 下で の 曲げに よ り亀

裂等 の 欠 陥 を生 じ る こ と な く湾曲す る の か 、そ れ に

よ り物性 に ど の よ うな影　を与 え る の か に つ い て 検

討し た。

［実験方 法］

　焼結体を作製する た め の 炭酸含有ア パ タ イ トは 、

従来 の 方 法に 準 じ て 合成 し た 。ア パ タイ ト粉末 は 粒

度調整 し て か ら予 備成形 し、そ の後静水 圧 で 加 圧 し

て 圧 粉体 と し て 、700℃ で 2 時 間の 条件 で 焼結体 と し

た、そ の 後焼結体は 四 角柱 （約3×3×30   ）に 切 り出 し、

鏡面研磨 を施 し て 以 後

の 実験に 供 し た。焼結

体の 曲 げは 3点 曲 げ治

具 （Sic ）を用 い 、750 ℃

お よび 800℃ で行 っ た。

曲 げに よ り融 し撤 　 　 ↑
料は、図 1 に示 した面　 　　 　 引張面

に っ い て 、ヌ
ープ硬 さ　　 図 1 湾 曲 した焼 結 体 の

の測定、X 線回折分析 、　　　 測 定 部位

SEM 観察を行 っ た。

［実験結果お よび考察］

　図 2 に は 試験前 a と 800 ℃ で の 三 点 曲げに よ っ て

湾曲 した 四角柱 b 、 c を示 した 。 焼結体は任意 の 角

度に 、 と くに c に示 した よ うに ほ ぼ 直角ま で 湾曲 さ

ま た 、図 3 に は 800

℃ で 湾 曲させ た焼 結

体 の 湾 曲部位 の X 線

回 折図 を示 した。 こ

の X 線 回 折図か ら、

各部位 に お け る a 軸

32．9／2 θ （300）と c 軸

25．612 θ （002）の 回 折

強度 を 比 較 し て も 変

化 は認め られず、前報

で 示 した よ うな加圧 に

図 2a ： も と の 焼結 体

　　 b．c ； 湾 曲 し た 焼結 体

よる結 晶 の
一

方 向 へ の 平行性 は示 され な か っ た。
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図 3 焼結 体 を 800 ℃ で 湾 曲 させ た各部位 の X 線回折図
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図 4 湾曲部位 の SEM 像 （800 ℃ ）　　　　 1μm

　 　左 ； 引張 面　　　　　　 右 ；圧 縮 面

さ らに図 4 に 示 した SEM 像 か ら、引張面 と圧 縮面

を比較 す る と、粒 子 の 大 きさお よ び そ の 方向性に相

違 は な く 、両 面 と も ほ ぼ同様 な組織 と 考 え られ た 。

　い ずれ に し て も、炭 酸含有ア パ タ イ ト焼結体 は任

意 に湾曲 させ る こ とが で き、湾曲部にお い て も物性

に大きな違 い がな い こ とが示 された。
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