
これらのことから、焼結時の呈色元素の結晶構造変

化、呈色元素とYSZ中の安定化剤であるYとの反応が

焼結体割れの原因となっていることが考えられる。

顔料中の呈色元素は素は素 豐言影凝軒ているか造遍 これ呈色御∵ 時

を作成し、常圧焼結により焼結体を得た。尚、焼結条

件は昇温速度100℃

／hr，降温速度200℃／hr，保持時間

は1時間、または2時間である。

焼結体色調は表面を栗。 るゎŪ¨し∵@OYPIK槗獼圡峋濹ウ Ｕ Tゲ結体織 ”湘調はゲ結泰拓`サ 。スピネル構造の市販顔料を用

－Blackは焼結温度1350～1500℃の広い焼

結温度範囲で安定した焼結体密度が得られ（図１）、

それに伴い焼結体色調L*も安定している（図２）。

TZ－Blackは市販顔料を用いた場合と比較して、より

Stabilized Zirconia）焼結体は通常白色であるが、呈

色元素の添加によりジルコニアを着色させた着色ジル

コニアは古くから知られており、1980年代には着色ジ

ルコニアに関する特許が出願されている。

近年では欧州のメーカーを中心に着色セラミックス

を使用した腕時計をはじめとする装飾品が多種販売さ

れており、着色セラミックスに対する関心が高まりつ

つある。

このような中、黒色ジルコニアは焼結時に割れやク

ラックを生じ易く、焼結体内部、及び焼結体表面にポ

アが発生する等の品質問題を抱え俤 俚傔 ∂ァ防止することが望まれていた。そこで、これらの課題に加え、常圧焼結により十分な黒色色直∵では赤褐色であるが高温焼成により黒色のFe3O4となる

添加量に応じて黄色から茶色へと変化し、添加量が多





料が消失していることが確認された。この呈色元素の


