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お 取 引 に 関 す る ご 案 内
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平 素 よ り ご 高 配 を 賜 り ま し て 誠 に あ り が と う ご ざ い ま す 。

弊 社 製 品 の 販 売 に 際 し ま し て 、 以 下 の 点 、 ど う か ご 理 解 を 賜 り ま す よ う お 願 い 申 し 上 げ ま す 。

■ 記載項目は2015 年4月1日現在の内 容で､予告なく記載事項の変更を行う場合もございます。

■ ご注文について

商品のご注文につきましては、ファクシミリもしくはお電話にてご注文ください。

FAX

TEL

WEB

ファックス

２４時間受付 匝1 0120- 089

さ あ

平日（月～金）　　ＸｇＳ
9: 00- 77: 30 ^  01  20"  3
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ht t p: / / ｗｗｗ．dai shi nt radi ng ．ｃｏ．j p
刈 ＲＭ 会員 様のみご注 文い ただけます。

ご注文の際に以下の項目をご確認させていただきます。
①歯科医院または技工所名 ②お電話番号 ③ご希望商品の商品番号と商品名 ④数量

● 誤発注防止の為､可能な限りファクシミリでのご注文でお願い申し上げます。
･  I RM会員様におかれましては､インターネット注文のご利用も可能でございます。

■ お支払いについて
１

ク レ ジ ッ ト カ ー ド

【ジ ヤツク スデ ンタ ルゴ ール ドカ ード 】

& ｌ ｐ
、
ｊ ｌ Ｕ ｊ

● 月末締日より3ヵ月後の27 日がお支 払い日となります。
● カードのお申し込みは､簡 単･ 便利なオンライン申請

または申込 書( 弊社 までお申し付けください) でお申
し込みいただけます。

ht t p: / / ｗｗｗ. dai shi nt r adi ng. ｃｏ. j p/ card/

【その他ご利用可能なカード】　VI SA Ｓ 梟 し］
２ 代 金 弓11j ﾐ! 　

ぞ代引手数料をいただいております。

ヤマト運輸 配達 時に製 品と代 金と交換いただきます。

購入

31日締　　　　　　　　　　27日支払日

崇弊社購 入分に限り､特 別なお支払い 期間を
設定しております。

・ ■

/入 陶ｎ （i φ

I nUr r , 亀丿 友ａ ｊ

３ 口 座 自 動 引 落 〈 ＩＲ Ｍ 会 員 〉

● お客 様の銀 行口 座からの自動引落となります。（20 日締めの 翌々月8日お引落または月末 締めの翌々月8日お引落 ）

● 事 前審 査およびお手 続きが必 要となりますので､詳しくは弊 社担当 営業マンまでお問い合わせ願います。

● それ以 外 のお支 払い方法につきましては､事前 にご相 談をお願いいたします。

● 自動引落 が困難になった場 合､もしくはご請求 から所定 の日数以 内にご入金 がない場合 には､それ以 降の商品 の出荷 を見

合 わせていただきます。予めご承 知おきいただきますようお願い申し上 げます。
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■ お届けについて

１５ 時 ま で の ご 注 文 で 翌 日 着 と な り ま す 。

( 北海道､ 沖 縄､離 島､ 一部地 域は翌 々日となります)

● ご注 文の商品が品切れの節は､しばらくの猶予をお願い申し上げます。

● 配達につきましては､ヤマト運輸宅急便を利用してお届けしております。

● お届け日がお客様の休日にあたっている場合やお届けの時間にご不都合がある場合には､ご注 文の際にお伝えください。

● 天候､交通事情等によって商 品到着が遅れたり､翌日配達が不 能になる場 合があります。

ご入用 の商品は日数の余裕をもってご注文願います。

配達日もしくは時 間に遅 れたことによる責は負いかねますので､予めご了 承ください。

● ご購入金額が安価な場 合には､送料をいただく場合もございます。

■ 返品について

● お買い上げ製品 の返品 は原則としてお受けできません。
● 製品 の誤発 送･破 損･不良 品等につきましては､交 換させていただきます。

また､製品 は到着 後､ご注 文品と一致しているか､破 損等がないかなどを速やかにご確認くださし

■ ＩＲＭ会について

● さまざまな特典をご用意した会員制 度でございます。ぜひご入会 いただきますようお願いいたします。

● 商品 の特別 価格 設定､ 会 員様専用 キャンペーン､会員様 専用インターネット注 文､ 指定 セミナーの特 別参加 費などの特典をご用

意しております。

● 商品 代金のお支払いは､便利な銀行 口座自動引落となっております。（株式 会社 セディナを利用 ）

● 事前 審査およびお手 続きが必 要となりますので､お問い合わせ願います。

■ マークについて

I RM PRI CE

ＩＲＭ会員様限定の特別 価格の 設定がある製品に
付いています。

■ プライバシーポリシーについて

I RM CAMPAI GN

ＩＲＭ会員様限定の特売キャンペーンが設定 される
製品 に付いています｡キャンペ ーンの内容に関しま
しては､受注センターまでお問い合わせください。

I RM ONLY

ＩＲＭ会員様の みご購 入い ただける製品 に付い て
います。

大信貿 易株式 会社( 以 下､ 当社) は､個 人情報 保護 法に基づき､お客様からご提供 頂きました個人 情報( 氏 名､ 住所､ 電話 番号､そ

の他個 人に関する情報) の取り扱いについて以 下の通り明 示致します。

● ご提供 頂きました個 人 情報は､より良いサービスを提供･ 開発 するため､当 社の学術 情 報や製品 情報､ 講 演会 情報などをお客様

にお届けするため､その他 の正当な目的 のために使用致します。

● ご提供頂きました個人 情報は､法令 に基 づく場 合による要請 がない限り､お客様 本人 の同 意なく如 何なる第三 者にも提供または

開示 致しません。

● ご提供頂きました個 人情報 は､当 社にて正 確かつ安全 に保 管･ 管理を致します。
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会 社案 内

歯 科用 メ タル

メタルボンド用合金

鋳造用合金

マルチパーパス合金

ソルダー／合金関連製品

歯科用合金物性データ

メタル資料

注意点
歯科 用 アタ ッ チメ ン ト

歯冠外スライドアタッチメントM- SG スター1

歯冠外スライドアタッチメントM- SG スター2

歯冠外スライドアタッチメント ミニSG- F/ R/ 製作方法

ミニSGシステム クリニカルケース

ミニSG文献

歯冠外スライドアタッチメントミ ニダルボノ製作方法

バーアタッチメント ドルダーパー／製作方法

パーアタッチメントCM ラウンドパー／製 作方法

アンカーアタッチメントミニガーバープラス／製作方法

アンカーアタッチメントダルボプラス／製作方法

補助アタッチメント ピンスクリューノ製作方法

補助アタッチメント プラスタキーウェイ

技工用製品

フレージングアーム 製作方法

CMアタッチメント技術情報(技工綢)
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会社 案 内

ＣＡＤ/ＣＡＭシ ステ ム

ゼ ノテックシステム
ゼ ノテックシステム スリーシェイプスキャナー

デンタルデザイナーの機能

ゼ ノテックフレーム発注～完成･納品まで
ゼノスタークラウン＆プリ ッジ

ゼ ノテックカスタムアパットメント

ゼノテックカスタムアパットメント クリニカルケース

コア3dセンタース

コア3dセンターズ製品一覧

ゼノテックシステム クリニカルケース

ゼノテックフレームの外注を希望される場合

ゼノテックシステム導入歯科技工所一覧
ゼノスターポリッシン グセット

会社案内
アルジネート印象材
シリコン印象材
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経営理念

さらなる発展を目指して

刪 、～、
瀰　メ

1970 年の創業以来､ 歯科用合金･インプラント･エレクトロフォーミング･

歯科用 アタ ッチメントを はじ め､幅広 い歯科医療機器を通じて 社業を 拡

大して参りました。

豊富 な学術 文献により 喪付 けら れた品質 の高い製品､ 先端テ クノロ ジー

にお ける 最新技術･ 情報を幅広い ニーズに ご提供させてい ただ いてお り

ます。

患者様の幸せとＱＯＬの向上にお役に立てることを日々心掛けております。

情

/ 川･

３ 本 の 矢

7' / 冖 ' I I r ･ μ 1･ / ' r 111' . 丶･

報

冖冖 廖 μ μ 屮

学術に裏付けられた
確かな 商品のご提案を
行っておりま す。

革 新

hi nt 八U' 冖 冖μ

最先端の商品や情報を
世界中から
お届けしております。

常に新しい情報発信を

向 上

り･･雨l mり/ / 脯･

患者さんの幸せのために、
確 かな商品と情報を
お 届けしております。

大信貿易では､さ まざ まなテクニックや最 新情 報をいち早く提供するた

めに､国内 外でのセミ ナーを数多く開 催ま たはご案内をしております。

海外研修風景

インプラントトラブ ルカンファレンス2011

デンタル ショー

Ｗ` Ｗ

主な取扱い製品

最新の歯科技術を世界から
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全国を結ぶネットワーク

社　 名
一
所 在 地
一
設　 立

代 表 者

資 本 金

取 引メ ーカ ー

沿 革

1970

1972

1973

1974

1975

大信貿易株式会社

〒592- 8346 大 阪府堺 市西 区浜 寺公 園町3- 231- 3

1970 年4 月

代 表取 締役　 中島　賢

8400 万 円

ＣＭ社（スイス）
ＷＩＥＬＡＮＤ社（ドイツ）

Cavex 社（オランダ）

GABA 社（ドイツ）
st oma 社（ドイツ）

mei si nger 社（ドイツ） 他

大阪府高石市綾園に大信貿易株式会社を設立(資本金200 万円)
ヘラウス社(ドイツ) の歯科用合金を販売

ヘラウス社研究所所長･ヘニング博士開発のCL- G( 真空流込鋳造機)を販売
京都国際会議場にて歯科学会大会を開催

東京営業所を設立( 場所)
資本金880 万円に増資

東北歯科大学 保母須弥也教授､ＵＣＬＡ助教授Henr y H.  Takei ､ヘニング

博士による歯科学術大会を開催

大阪市浪速区元町に大阪営業所･研究所を設立
九州営業所を設立
資本金4400 万円に増資

1977 1 デンマー王立歯科大学教授Ni el s Br i l lによる歯科学術講演会開催
1

1978 1 センザメトウ社(ＣＭ社)の歯科用合金･歯科用アタッチメントを販売

1984 ； I TI学会( スイス) に参加

1989 ,‘ I TI  Benef i t  (シンガポール)を開催

1994

1996

1997

1998

2000

2001

Z002

大阪 府堺市 浜寺昭 和町に本 社を移転

I TIシンポ ジウム( 東 京) を 開催｡ 約1000 名の参加

東 京都千代 田区西 神田に東 京営業所 を移 転

I TIシンポ ジウム( 東 京･ 大阪) を 開催｡約1200 名 の参加

ＣＡＶＥＸ社( オラ ンダ) の丘[ ]象材を 販売

ＷＩＥＬＡＮＤ社( ド イツ) の 電鋳システ ムＡＧＣ製品を 販売

大阪 府堺市 浜寺公園 町に本社 を移転

I TIシンポ ジウム( 東 京･大阪) を開 催。約1200 名 の参加

代 表取締役 会長に 中島勲が 就任

代 表取締役社 長に 中島賢が 就任

I TI シンポジ ウム( 東 京) を開 催｡ 約1200 名の参加

ＳＴＯＭＡ社( ドイ ツ) の外 科器具製品 を販売

ＷＩＥＬＡＮＤ社( ド イツ) の 陶材を 販売

2006 ， 1TIシンポジウム(大阪)を開催｡約1800 名の参加
レゼノテックシステム( CAD/ CAM システム) のスキャナーを販売
1

2010 1 Mei si nger 社(ドイツ) の外科器具製品を販売

2011  ; インプラントトラブルカンファレンス2011 (東京)を開催｡約1100 名の参加

2012 j  コア３Ｄの技工物を販売

2013 1 バイオリペアを販売

スウェ ーデン ＆マル ティナ インプラ ント を 販売

主 な 事 業 所

１ 本社／大阪営業所

■  DRI研 修室 ／大阪 研修 室

一 一 一 一
大阪府高石市東羽衣3- 10- 1

圃東京営業所／東京研修室

東京都千代田区 西神田1- 3- 14
大信貿易ビル6F
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ご提供価格

CENDRES+
METAUX
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1. 500 円nj 　1. 6001  i イｇ

１０９

十滲胎 坿７マ

1. 700 円 ９
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会社案 内

ＣＭ 社( Cendres 十Met aux) は､時 計産業 の中心地として有名 なスイ スの

ピールビエンにお いて1924 年 に設立さ れました。ＣＭ社の事業 は､ 歯科

製 品･医 科製品･ ジュエリー･ 時 計･精 錬の5 事業部で構成 されていま す。

歯 科製 品部門では､ 歯科用合金･ 精密 アタッチメント･ 歯科用骨内製品を

製 造し､ 特に高品質製品を世界の市場に提供しています。

ＣＭ社は､I S09001( 品質マネージメントシステム) とI S01  3485( 医 療機

器一品質マネージメントシステム)を取得している他､日本の薬事法規制( QMS

省令) にも適合しているこ とが認証機関によって証 明さ れています。また、

歯 科製 品の全て は､欧州 の医療機器指令( ＭＤＤ: 93/ 42/ EEC) に基づく

CE マーキングの認定を受けています。

歯 科分野においては､口腔 内で使用さ れる クラ ウン･ブ リッジのための貴

金 属合 金を30 種類以上､ 精密 アタッチメント､ インプ ラント のよう な骨

内 で使用さ れる高品質製 品を製造してい ます。こ れらの製品は生体 親和

性 の高 い材料を使用し､ 有名 なスイ スの品質を誇ってい ます。また､ヨ ー

ロ ッパの大 学や研究施設 と連携をはかってトレーニン グ活動 を行い､長

い歴史 に基づいて社内に 蓄積された知 識､スキルを全世 界に伝達 してい

ます。

高 い付加価値と 革新的な シス テムを 通じてＣＭ 社は歯科医療 の安 全性、

信 頼性 の向上 をはかり､患 者様の００Ｌ( クオリティー･オブ･ ライフ) の改

善に貢献し､ 健康および審美性を追求しています。

ＣＭ社が最も重視するも のは､ 患者様の００Ｌの向上に役立つことです。 Ｆ
冫

軅Tで
l 亠４ ）二 ｊ



インプラント上部構造のためのメタルボンド用合金

E- I M76　 エステチコールインプラント76

● 分類: 高カラット
● 色調: 白色
● エステチコールインプラント76 は96. 9% がプレ

ジャズ合金でできています。銅､インジウム､ 銀を
含有しておりませんので､陶材の変色がありません。
また､0. 2％プルーフストレスが焼成後630MPa も

あり､インプラント上部構造のブリッジにも適応

できます。

( ｙl CENDRES ＋
METAUX

(§ ) (鴛)

CENDRES  + METAUX 社

I Eﾓ価格についてはお問い合せください。
金市場の変動により価格は予告なく変更する場合があります、

販 売 名：Ｃ Ｍ メタ ル エ ス テ チ コ ー ル イ ン プ ラ ント76

医 療 機 器 認 証 番 号: 218AABZX00127000

● 物性データの数値の表示は｡薬事法及び｣I S Z8401の表記に従っております。 ● 鋳造温度: 1390- 1440 °Ｃ　ソルダー:前ろうS. G1055､S. G1030 ／後ろうS. G750

E- I M58　 エステチコールインプラント58

● 分類: 中カラット
● 色調:白色

● 銅とインジウムを含まない金58 ％のセミプ レシ
ャ ス合 金です｡ＣＭ社の たわみ抵 抗試験( Sag-

Resi st ance- Test ) や､I SO!  0271 準拠の耐腐食性
試験で最も優れた結果を出しており､高い機械特

性を持つメタルボンド用合金です。

(§ ) ぐご)

CENDRES 十METAUX 社

1ﾖ1価格についてはお問い合せください。

全市場の変動により価格は予告なく変 更する場合があります。

販 売 名：Ｃ Ｍ メ タ ル エ ス テ チ コ ー ル イ ン プ ラ ント58

医 療 機 器 認 証 番 号: 218AABZX00126000

● 物性データの致値の表示は､ 薬事法及び｣I S Z8401 の表 記に従っており ます。 ● 鋳造浬度: 1405- 1455 °Ｃ　ソルダー: 前ろうS. G1055､S. G1030 ／後ろうS. G750

E- I M32　 エステチコールインプラント32

● 分類: 中カラット
● 色調: 白色

● エステチコールインプラントシリーズの中でも経
済的なメタルボンド用合金です。機械特性は他の
エステチコールインプラント同 様にインプラント

補綴に主眼を置いたものになっております。

ぐ§ ) ( ご)

CENDRES+METAUX 社

心価 格についてはお問い合せください。
金 市場の変動により価格は予告なく変更する場合があります，

販 売 名 ：Ｃ Ｍ メ タ ル エ ステ チ コ ー ル イ ン プ ラ ント32

医 療 機 器 認 証 番 号: 218AABZX00125000

● 物性データの数値の表示は､薬事法及びJ I S Z8401の表記に従っております。 ● 鋳造温度: 1390- 1440‘ Ｃ　ソルダー:前ろうS. G1055､S. G1030/ 後ろうS. G750
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インプラント上部構造のためのメタルボンド用合 金

Est et i cor  I mpl ant  76/ 58/ 32 エ ス テ チ コ ー ル イ ン プ ラ ン ト

イ ン プ ラ ン ト 補 綴 の た め の メ タ ル ボ ン ド 用 合 金

“ エステチコールインプランド シリーズはインプラント補 綴のために開発されたメタルボンド用

合 金です。

インプラント上 部構 造に用 いる合 金は、変 形が発 生しないものでなければなりません。

また、焼成 中にも高い 安定 性を維 持していることも必 要 です。

“ エステチコールインプランド シリーズはインプラント上 部 構造 のロングスパンブリッジでパー

フェクトフィットを実現できることが実証されています。

Ｃ Ｍ 社Sag- Resi st ance- T  est

た わ み 抵 抗 試 験/ サ グ･ レ ジ スタ ン ス テ スト

“ エ ステ チコー ルインプ ランド の パ ーフェクトフィットを実 証 するの が、ｃＭ 社"Sag-

Resi st ance- Test  (たわみ抵 抗試 験）” です。

この試 験は合 金 に荷重を与えた状 態で焼 成を行い、合 金の変 形 量を測 定 するものです。

“ エステチコールインプランド はこの試 験で全 項目において最 大でも0. 25mm という優 秀な

成 績を収 めています。

・Sag- Resi st ance- Test 結果

優 れ た 生 体 適 合 性

“ エステチコールインプランド シリーズは､全ての 種類 においてプレシャスメタルの含 有 率

が高く、耐 腐 食 性 に優 れており､金 属イオンの 溶出 量 が少ないので生 体適 合性 に優 れてお

ります。歯 科 用 合 金の 耐腐 食 性試 験 に関 する国 際 基 準、I S010271 に基 づく試 験では0. 1

μ g/ cm2/ 7d 以 下 という結 果 が出 ております。

100
・I SO!  0271 準拠 歯 科用 合 金耐腐食 性試験

２
　
０
　
８
　
６
　
４
　
２
　
０

１
　
１
一‥）卜冫
Ｅ
况
Ｏ
４

E －イ ン プ ラ ント

76

E －インプラントE －インプラント

58　　　　32
Au- Pd- Sn

合金

慝

Au- Pd- Ga
合金

Pd- Ag- Sn
合金

ＣＭ 社設定
上限 値

I SO
10271

ｙ ｎ 癶j ｀ 、

合金1種類あたりの標本は４つ。初めに
荷重なしの状態で960 ℃で焼成する。

- 一 一 － － ･

９

- 四 邏I . ● ･･●● - - - ･f S f . - ･- 一四･● - - ｡･　･- ･－ ､ 皿■■ ､- - - - - 〃-

次 に ５ ｇ の プ レ シ ャ ス メ タ ル で 荷 重 を

か け て 焼 成 す る 。 焼 成 温 度 は ９ ０ ０ ℃ と

930 ℃ の ２ 回 。

焼成後にそれぞれの合金の変形蚤を測
定する。

I S010271 「鯏 用合 金耐 腐 食性 試験 」

とは?

pH2. 3 の 酸性 溶液中にメ タルを７日問 浸
し 続け､溶 出する金 属イオ ンの量を 測定
する試 験で す。ヒト の唾 液のpH は最 も
低いと され る食直 後で もおよ そpH4. 5
といわ れておりま すので､こ の試験 の環
境がいかに厳し いもの かが理 解できます。



メタルボンド用合金

E- I H　 エステチコールイデアルハード

● 分類: 高カラット
● 色調: 黄金色
● 強いゴールド色と優れた物性を持ち､メタルボン

ド合金の中でも特にお 勧めする合金の1つです。鋳
造性が良く、ろう着操 作やセラミッ クとのボンデ

ィンク状態も抜群です。

( 冫 ¶ CENDRES
＋

METAUX

(§ ) ( ご)

CENDRES+METAUX 社

・ 価格についてはお問い合せくださいO

金市場の変動により価格は予告なく変更する場合があります，

販 売 名：Ｃ Ｍ メ タ ル エ ス テ チ コ ー ル イ デ ア ル ハ ード

医 療 機 器 認 証 番 号: 218AABZX00138000

● 物性データの数値の表示は､薬事法及び亅I S Z8401 の表記に従っております。 ● 鋳造温度: 1260- 130CTC　ソルダー: 前ろうS. G1030/ 後ろうS- G810,  S. G750

E －ＡＶ エステチコールアベニール

● 分類: 高カラット
● 色調: 黄金色

● 高カラット で優れた機械特性を持つメタルボンド
用合金です｡インプラント補綴にも適しており､あ
らゆる陶材とのマッチングにも優れています。

(§ ) 晋
CENDRES  + METAUX 社

※ 価 格についてはお問い合せください。

金市場の変動により価格は予告なく変更する場合があります，

販売名:エステチコールアベニール
医療機器認証番号: 218AABZX00143000

● 物性データの数値の表示は､薬事法及びJ I S Z8401の表記に従っております。 ● 鋳造温度: 1285- 1335 ℃

Ｅ- ＣＨ エステチコールコスモハード

● 分類: 高カラット
● 色調:淡黄色

● 生体適合性の高いメタルボンド 用合金です｡ヨー
ロッパにおいて行われた毒性試験やアレルギー誘

発感作試験において､全て陰性の結果が出ており、
口腔内での安定性にたけています。

● 物 性デ ータの数値の 表示は､薬事法及び亅I S Z8401 の 表記に従っており ます。

Ｅ- Ｅ エステチコールエコノミック

ソルダー: 前ろうS､G1030/ 後ろうS. G810､S. G750

(§ ) (鴛)

CENDRES+METAUX  f ct

※ 価格についてはお問い合せください。

金市場の変動により価格は予告なく変更する場合があります。

販 売 名: Ｃ Ｍ メ タ ル エ ステ チ コ ー ル コ ス モ ハ ード

医 療 機 器 認 証 番 号: 218AABZX00141000

● 鋳造温度: 1390- 1420 ℃　 ソJ しダ ー: 前ろうS. Ｇ１０８０／後ろうS. G810､S. G750

● 分類: 中カラット
● 色調: 白色
● ポーセレンのひび割れなどのトラブルが極めて少

ないセミプレ シャスメタルです。プレシヤス合 金
に比 べて比重 が25 ％小さく、同じ9数を使用し て

もメタルボンド冠がその分多く製作できます。

(窮) (巴)

CENDRES 十METAUX 社

ぷ価格についてはお問い合せください。

金市場 の変動により価格は予告なく変更する場合があります。

販 売 名 ：Ｃ Ｍ メ タ ル エ ス テ チ コ ー ル エ コ ノミ ック

医 療 機 器 認 証 番 号: 218AAB2X00139000

● 物性データの数値の表示は､薬事法及び亅】S Z8401の表記に従っております。 ● 鋳造温度: 1390- 1420‘ Ｃ　ソルダー: 前ろうS. W1100/ 後ろうS. G810*S. G750
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メタルボンド用合金

Ｅ- ＰｌＵＳ エステチコ ールプ ラス

● 分頬: 中カラット
● 色調: 白色
● 中程度の熱膨張係数(ＣＴＥ)により､幅広いセラミ
ックスに適合し､優れた機械的特性を有しています。

(§ ) ぐご)

CENDRES+METAUX  t t

ぶ価格についてはお問い合せください，

全市場の変動により価格は予告なく変更する場合があ･jます．

販売名：ＣＭメタルエステチコールプラス

医 療機器認証番号: 221AABZX00024000

● 初性データの畝値の表示は､薬事法及び｣I S Z8401の表記に従っております． ● 鋳込温度: 1430- 14≪〕‘ Ｃ　ソルダー: 前ろうS  W1100/ 後ろうSG810､SG750

E- E2 エステチコールエコノミック２

Ｅ- Ｎ ２ エステチコールエヌ２

E- CC　 エステチコールcc

● 分類: 中カラット
● 色調: 白色
● 金32 ％の経済的なメタルボンド用合 金です。鋳造

などの技工操作が良好で､どの陶材ともうまくマ
ッチします。

● 分類: 低カラット

● 色調: 白色
･  119GP という高いヤング係数により､ 囗ン グスパ

ンブリッジにも対 応でき､バランスのとれた構成

要素により､ クオリティーの高い技工操作を実現
します。

● 分類: 中カラット

● 色調: 白色
● ＣＭ社で最も販売数の多い低カラット合金です。金

12％と典型的なパラジウム合金より操作性がよく、
さらに素晴らしい仕上りとなります。

(§ ) ( び)

CENDRES  + METAUX  t t

･E･価格についてはお問い合せください｡

金市場の変動によ･J価格は予告なく変更する鳩合があります，

阪 売 名：ｃ Ｍ メタ ル エ ス テ チ コ ー ル エ コ ノミ ッ ク2

医 療 機 器 ａ 証 番 号: 219AABZX000210 《) 0

● 物性データの数値の表示は､薬串法及び｣I S Z8401の表記に従っております。 ● 鋳造温度: 1465･1495 ℃　ソルダー:前ろうS. G1080/ f t ろうS. G810､SG750

(§ ) ( ご)

CENDRES+METAUX  11

製
一裂
一包

品抂 舸三言
, E･価格についてはお問い合せください．

全市場の変動により価格は予告なく変更 する岨合があります．

販売名：ＣＭメタルエステチコールN2
医療機器認l i番号: 221AABZX00023000

０

● 物性データの数値の表示は､薬事法及び､J I S Z8401の衣記に従っております。 ● 鋳造温度j  365- 141 5‘ Ｃ　ソルダー:前ろうS. W1100/ 後ろうS. G810､S. G750

(§ ) ぐご)

CENDRES+METAUX  ≪

ヂ （ 二耳 才

ﾐｰ　　　　　- 一一一一,
を価格についてはお問い合せください。

金市場の変動により価 格は予告なく変受する喝合があります，

販売名：ＣＭメタルエステチコールcc
医療機器認証番号: 226AABZX00172000

● 初性データの数価の衣示は､薬事法及びJ I S z8401の表記に従っております。 ● 鋳ａ温度: 1405- 1455' C

一
一

ソルダー:前ろうS. W1100/ 後ろうS. G750



E- B　 エステチコールブランコア

● 分類: 低カラット
● 色調: 白色

● パラジウムと銀に基づいた金1％の経済的なメタ
ルボンド合金です。比重が軽いので経済的。優れた
機械的･物 理的特性により､ 幅広い症例に対応し、

前ろう着･後ろう着も問題ありません。

( 冫ｉl CENDRES+
METAUX

(§ ) ぐご)

CENDRES  + METAUX 社

i l一価格についてはお問い合せください。

金市場 の変動により価格は予告なく変更する場合があります。

販 売 名 ：Ｃ Ｍ メタ ル エ ス テ チ コ ー ル ブ ラ ン コ ア

医 療 機 器 認 証 番 号: 223AABZX00045000

● 物性データの 数値の 表示は､ 薬事法及び亅I S Z8401 の 衣記に従ってお ります。 ● 鋳造温度: 1410- 1460 ℃

E- A　 エステチコールアクチュアル

● 物性デ･

● 分類: パラジウム系
● 色調: 白色

● パラ系ですが銀を多く合むため､ 前ろう 着､後ろう
着､鋳造性､再溶解のど れをとっても問題がありま
せん。ノンプレシ ヤス合 金とあまり変わらないト

ータルコスト で､生体親和性の高い合金を安心し
て使用できます。

ソルダー: 前ろうs. wnoo/ 後ろうS. G810､S. G750

(§ ) (巴)

CENDRES+METAUX 社

‘ ; ,価 格についてはお問い合せください。

金市場 の変動により価格は予告なく変更する場合があります。

販 売 名 ：Ｃ Ｍ メタ ル エ ス テ チ コ ー ル ア ク チ ュ ア ル

医 療 機 器 昭 証 番 号: 218AABZX00142000

夕の数価の 表示 は､薬事法及びJ I S Z8401 の表 記に従っております。 ● 鋳造温度: 1430- 1460" C ソルダー:前ろうS. W1100/ 後ろうS. G810､S. G750
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会社 案 内
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鋳造用合金( 白金加金合金・金合金)

Opt i cast オプティキャスト

Ｎ- ３　 ネオキ ャスト３

Ｐ- ３ プロトア3

MO- 3 モデュラー3

● 分類: 高カラット

● 色調: 黄金色
● 深みのある落ち着いたゴールド色です。また､この

合金の持つしなやかさは口腔内装着後ハニッシュ

することで確実な辺縁封鎖ができ､二次カリエ ス
の防止につながります。

(§ ) (ご)

CENDRES  + METAUX 社

I E9価格についてはお問い合せください。

金市鳩の変動により価格は予告なく変更する場合があります、

販売名：ＣＭメタルオプティキャスト
医療機器腿証番号: 218AABZX00144000

● 物性デ ータの 数仙の 表示 は､薬事 法及び亅I S Z8401 の 表記に従っておりま す。

● 分類: 高カラット
● 色調: 黄金色
● 金の含有率が71 ％と高く､生体親和性にたいへん

優れています。色調は強いゴールド色で口 腔内の
審美性を高めます。

● ソルダー: 前ろうS. G810/ 後ろうS. G750

(§ ) ぐご)

CENDRES  + METAUX 社

1ﾖ1価格についてはお問い合せください。

金市場の変動により価格は予告なく変更する場合があります，

販売名：ＣＭメタルネオキャスト3
医療機器認証番号: 218AABZX00145000

● 初性データの敗値の 表示は､ 薬事法及び亅S Z8401 の 表記に従っております。

● 分類: 高カラット
● 色調: 黄金色
● 上品なゴールド色。アタッチメントワーク､テレス

コープなどのミリンダワークにも最適です。また｡
100% 時効硬化 特性を持ち｡鋳造後やろう着後も
自動的に最高硬度に達します。

● ソルダー: 前ろ うS. G810/ 後ろうS. G750

(§ ) ( ご)

CENDRES+METAUX 社

弖;価格についてはお問い合せください｡

金市場の変動により価 格は予告なく変 更する場合があります｡

販売名:ＣＭメタルプロトア3
医療機器認証番号: 218AABZX00148000

● 物性データの数 値の 表示 は､薬事法及びJ I S Z8401 の表記に従っており ます。

● 分類: 高カラット
● 色調: 黄金色
● 明るいゴールド色の鋳造用合金で､口腔内の審美

性が向上します。鋳造後やろう 着後は硬化処理を
しなくても自動的に最高硬度HV255 に達します。

● ソルダー: 前ろうS. G810/ 俊ろうS. G750

ぐ§ ) ( ご)

CENDRES 十METAUX  t t

※ 価格についてはお問い合せください｡

全市 場の変動により価格は予告なく変叉する場合があります｡

販売名：ＣＭメタルモデュラー3
医療機器承認番号: 21300BZY00496000

● 物性データの数 値の 表示 は､薬 事法及びJ I S Z8401 の裏記に従っております。 ● ソルダー:前ろうS. G810/ 後ろうS. G750



ＤＬ-６０ デンタロア60

Ｍ- ３ メディア3

PG- 35 パロラグ35

PG- 20　 パロラグ20

● 分類: 高カラット
● 色調: 黄金色
● 審美性の高いゴールド色です。インレーからイン

プラント上部構造まで幅広くあら ゆる症例に対応
できます。

( ｙl CENDRES
＋

METAUX

(§ ) ( ご)

CENDRES+METAUX 社

ｉ 価格についてはお問い合せください。

金市場の変動により価格は予告なく変更する場合があります、

販売名:ＣＭメタルデンタ囗ア60
医療機器承認番号: 21500BZY00473000

● 物性データの数値の表示は､薬事法及び亅I S Z8401の表記に従っております。 ● ソルダー: 前ろうS. G810/ 後ろうS. G750

● 分類: 中カラット
● 色調: 黄金色

● 経済的で､クラウン･ブリッジに最適です。鋳造後
は自動的に最高硬度になる時効硬化100% の合金
です｡金属床を 鋳造する場合でも硬化熱処理が不

要で内部応力による変形がなく適合が良好です。

( ?§ ) ( ご)

CENDRES+METAUX 社

夕11価格についてはお問い合せください。

金市場の変 動により価格は予告なく変 更する場合があります，

販売名:ＣＭメタルメディア3
医療機器承認番号: 21300BZY00495000

● 物性データの数値の衣示は｡薬 事法及びJ I S Z8401 の表記に従っており ます。 ● ソルダー: 前ろうS. G810/ 後ろうS. G750

● 分類: 低カラット
● 色調:淡黄色

● 金35 ％の淡黄色の鋳造用合金です｡ 通常の白金加
金とパラジウム合 金の中問的なものとして使用し
ます。

(§ ) ( ご)

CENDRES 十ＭＥＴＡＵＸ 社

1; ?価格についてはお問い合せください。

金市鳩の変動により価格は予告なく変更する場 合があります。

販売名：ＣＭメタルパロラグ35
医療機器承認番号: 21300BZY00494000

● 物性データの数値の表示は､薬事法及び亅I S Z8401の表記に従っております。 ● ソルダー: 前ろうS. G810/ 後ろうS. G750

● 分類: 低カラット
● 色調:淡黄色

● 低カラット( 金20 ％) の合 金ですが､ 色は明るい色
をしています。

(§ ) ぐご)

CENDRES  +  METAUX 社

SE?価格についてはお問い合せください。

金市場 の変動により価格は予告なく変 更する場合があります。

販売名：ＣＭメタルパ囗ラグ20
医療機器承認番号: 21300BZY00493000

● 物性デ ータの数値の 表示 は､薬事法及びJ I S Z8401 の表記に従っております。 ● ソルダー: 前ろうS. G810 ／後ろうS. G750
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会 社案 内

歯科用 メタル

アタッチメント
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そ の 他

０１７

マ ル チ パ ー パ ス 合 金( メ タ ル ボ ン ド・鋳 造 用 合 金)

Bi oEt hi c パイオエティック

● 分類: 高カラット
● 色調: 黄金色

● インプラント 補綴のために開発された合 金です。
生体親和性が高く含有成分は冶金学的にもバラン

スがとれています。また､メタルボンド用合金とし
てもご使用いただけます。

(§ ) ( ご)

CENDRES+METAUX 社

※ 価格についてはお問い合せください。

金市場の変動により価格は予告なく変更する鳩合があります。

販売名:バイオエティック
医療機器承詔番号: 21100B2Y00385000

● 物性データの数値の表示は､薬事法及び亅I S Z8401の表記に従っております。 ● ソルダー:前ろうS. G1030/ 後ろうS. G810､S. G750



ソルダー( ろう 着用合金) ／合 金関連 製品

ソルダー( ろう着用合金)

販売名: ソルダーS. G700 医療機器承認番号: 21100BZY00170000
販売名: ソルダーS. G750 医療機器承認番号: 2110DBZYGG171000
販売名: ソルダーS. G81 0 医療欄器承詔番号: 21100BZYGG172000
販売名：ソルダーS. G880 医療機器承詔番号: 21000日ZY0071100{ }
販売名:ソルダーS. G1030 医療機器承認番号: 21100BZY00173000
販売名:ソルダーS. G1055 医療機器認証番号: 219AABZX00D27000
販売名:ソルダーS. G1080　医療機器承認番号: 21000BZY00701{ } 00

製 品 名

S. G 700

S. G 750

S. G 810

S. G 880

S. G 1030

S. G 1055

S. G 1080

S. W1100

色 I SO? R 各

9333
9333
9333
9333
9333
9333
9333
9333

ろ う 君 方 法

A　I B　19 数

Ａ

Ａ

Ａ

Ａ

Ａ

Ａ

Ａ

Ａ

B　59
Ｂ

Ｂ

Ｂ

59
59
59
59
59
59
59

金十
白金属

元素

72. 9

76. 0

76j

78. 9

85. 5

82. 4

83. 0

80. 5

ろう 着方法

Ａ ＝貴金属合金をバーナーでろう 着

Ｂ＝貴金属合金をポ ーセレンフ ァーネスでろう着

販売名:ソルダーS. W1100　医療機器承認番号: 21100 BZYO0174000　　Sg  = 0. 8mm x長さ200mm､ ロール状のろう材

合金関連製品

ろう着用埋没材 Ｃ Ｍ ソ ル ダ リ ン グ イ ン ベ ス ト メ ン ト

アタッチメントのろう着だけでなく､ろう

ま
ぎj

着作業全般 に応用 できる埋没 材で す。練和

後3 分で 硬化を始め､ 過熱 によるひび 割れ

や寸法変形も 少なく､粒子サイズが粗大 な

ので熱が通りやすくなっています。

CENDRES 十METAUX 社

販 売名:ソルダリングインベ スト　医 療機器届出番号: 27B1X00041000339

貴金属合金ろう着用フラックス Ｃ Ｍ ソ ル ダ リ ン グ ペ ー ス ト

クラウン､ブリッジ用金合金などのろう着
に用いるペースト状のフラックスで､バー
ナーでろう着する際に使用します。垂れる

01a: : ･ ゜

'こ ～･ ●

g 鰆ｌ耡 －

! 唖 廴

・ ．．．- - - ･ヽ･ごｰ　･' 冫｡ ● -･ 卮i 洫j

こと なく 、ろう着面に塗布できます。

CENDRES 十MET AUχ 社

貴 金属精 錬剤 ボ ラ ッ ク ス

合金は再使用を重ねると不純物( 汚 れ) が混

入します。ボラックスはその不純物を取り除

くためのものです。不純物の混入した合金を

ルツボで溶解しながらボラックスをふりか

耻
Ｅ吻

けそのまま徐冷すると､合金の表面に汚れが

出ます。これをサンドブラスターで取り除く

事により､合金は驚くほどきれいになります。

CENDRES 十METAUχ 社

成 分

Au

72
75
75
76
85
80
80
72

( ごψ I CENDRES
＋

METAUχ

Pt　l Pd　l A9　1C ｕ　l Zn　l l n　　l l r

※
　
１
　
１
　
３
　
※
　
２
　
３

８

０

２
　

４

０
　

４
　

７
　

７
　

４

１
　

１
　

１
　

１
　

１
　

１
　

１
　

１

※ 　　12　　 ※ 　　 ※

1
2
9
※
※
※

※

※

※

固 相 点 一液 相 点

645- 700

695- 750

750- 810

835- 880

990- 1030

1020- 1055

1060- 1080

※ 　　 ※ 　　1010- 1100

メタルボンド後ろう 着用フラッ クス フ ラ ッ ク ス Ｃ

貴金属メ タルボンド クラ ウン同士 の後ろ
う 譱､ある いはメタルボ ンドクラウンと合

金金クラ ウンの ろう着 に用 いる液 状のフ

. . 　　　　　　　　　　 ラックスです．ポーセレン に悪 影響( 変色、

匸 匹 ヶ

吮i l X: S

ひび割 れ) を与えず､ろ う着 面の酸 化を強
力に防止しま す。

CENDRES 十METAUχ 社

ワック ス分 離剤 Ｃ Ｍ ワ ッ ク ス 分 離 剤

非常に薄い均一な分離被膜を作りますので、
’‘ ‾` 　　　　　 アタッチメント､ テ レスコープな どの精密

●，●
－ !

”  ・
号

４

技工のワックスア ップに適しています。

CENDHES 十METAUX 社

会社長 球
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会社案内

歯科用 メタル

アタッチメント
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GABA
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その 他

０１９

歯科用合金物性データ

合 金 名

メタルボンド用合金
碵
圦
χ
べ
冫
ぶ
、］叭
　

峺
圦
χ
べ
斗
ぶ
、‘ド
川
ｈｙ
　

乱

斟

、

! ﾐﾆ乱

居
一
譜
一
Ｅ

E- PLUS

E- E2
EI

E- CC
召 習

E- A

Ｊ ステチコ ールイデアJ _レハ ード

エステチコ ール アベニ ール

珂 ヲ フ 襾 ７ ７ １

エステチコ ールスペ シャル

ｍ ｇ 冒

－ 一 一一－ 一 一
エステチ コールエコノミック

「- - -  - ･I - ←･w 二- ﾐ ㎜｡エステチコ ールプ ラス ’ ●` |冖

エステチ コールエコノミック2

耳 ７ 濫77 こ ㎜

エステチ コールcc

豆Ei Ξ 瓩 Ξ ｚX 画

エステチコールアクチュア ル

色

インプラント上部構造のためのメタルボンド用合金

qF　l j 4- I M7廴j l ! E 孑テチコールインプラント76亅
ぶ- -  ・ == - ふ心 心ﾐ 〃 ←〃ﾐｰ- 心

E- I M58　　 エステチコールインプラント58
ﾔ丶　 、. . 　. . . . . － . . . 4w4gXJ●● 4¥aり● ~. MXsA･●ぐF 一回i 】【i j 訊 ≧ ａａ Ｚラ沚341

マ儿チパーパス 合金( メタルポンド／鋳造用合金)

ｌ 茨　Bi oEt hi c・　 バイオエティック

鋳造用合金

亠
う
心
’`

綰

亠
か
心
Ｒ

二昏

Opt i cast  j

心
叺

M竺

DL- 60
 

Ｍ- 3

"F! G- 35

PG- 20

合 金 名

ｵ プ テ ィ キ ャ ス ト

i =6- ･ ふ〃- - - ･W ● 一一一- ･d

ネ オ キ ャ ス ト3

沃 萌; 元 ●

竺 慾T フ

な Ｓ Ｚ 卮 】

メ デ ィ ア3

7 石ｦ 薦 ・

パ ロ ラ グ20

物理的な特性
熱膨張係数
( 10- 6K･1)

( 25- 500 で)

メタルポンド 用合金
碵

圦
χ

べ
恥

ぶ
、
】
ｈ
　

～

圦
χ

Ｋ

恥
冫
丶
】
ｈ

川

ｙ`

ベ
ー
￥

４

ひ
｀
い
じ

ヽ

E- I H  j

E- AV

● Ｗ
－

! 手二CH

｀
ｊ

Ｅ

り
吁
Ｅ
Ｏ
E- E2
-
E- N2-
E- CC
召 】

E- A

! 沚

14. 3
－ －リ旦

13. 5

印_

!？.

! 3. 9

14. 0
-
出.

14. 2
- ･ ●
14. 3

14. 8

密 度

( 9/ ｃ ｍ ３)

18. 8

18. 7

『

- ヽ･ －

18. 0

14. 8

■㎜㎜a- ＝

14. 2

･ , - - ･ ● ~4

13. 8.

13. 2

F

-

11. 8

- -

皿

11. 2

適 応 症

固 相 点 一液 相 点

( ゜(二)

Ａ
■
一
－

」一

■

－

｀

■

一
一

｀

■
｛

一

｀
－

ヤング係数
( GPa)

1045- 1170J L94  J

1055- 1185　98

mr 冤

･- - ･ 一一- 一一　　 一

1170- 1290　98

1100- 13i qj |j 48
kJ - - - ふｰ- - - 　　- a

1145- 1255　115

- J● ･ - ゜i㎜■ =,■ 　　al - -
! ! 15- 1285

】l j 2

1240- 1305　137

匹 双I 【 巨

1200- 1305　130

四 【 豆

1190- 1270　122

インプラント上 部構造のためのメタルボンド用合金
眤

ヱ
癶

叭

丶
１１癶

￥

E･I M76 1113. 7

E- I M58　　13. 8
J 】 匝

16. 9

15. 1
一
回 ．

1165- 1290 J ! 115

1215- 1305　120
匹 】ａ

マルチパーパス合金(メタルボンド／鋳造用合金)

區煢　Bi oEt hi c° 14. 5　　　　18. 9　　1030- 1150　88

鋳造用合金

亠
ひ
む
’
｀

眤

亠

ら
心

’
｀
昏

亠
ひ
心

’`
瞳

Opt i cast *;

N- 3
a 皿

MO- 3
5臨T･ 讎

Ｍ- 3
回 】

PG- 20

16. 3

竺

皿

14. 4

－ － －

皿

13. 6

● ● ･申 四

当
.

11. 0

915- 935

890- 920
-
880- 940-
870- 900
四
850- 900-
875- 920
W
880- 960一 一
860- 910

80

971j

≒
Ｌ

106
Ｅ

75

几

－

｀

Ｉ

一
－
一

■

一

『

Ｉ
皿

■

一

回
｀
－

「
－
一

匹 四

Ｃ　　　ｄ

一

｀

Ｉ

］
－
一

■

一
『
一
一

』
『
－
｀
－
「
－
一

機械的な特性
硬度
( HV5)

鶏造慢

萢 】

焼 庇後

日

ぶ

り

優

Ｅ
一
1
9
0堅

匝
2
2
5

0
1

0
皿Ｊ

５
Ｊ

Ｏ
１

５
１

０

一‥一一
’？

１９

？

知一
云
2
0
2
9
3
0
3
0
2
4

04

2
3

5

農

Ｆ一

″`
Ｊ

；

Ｊ

２

２

一
２

190

１１５

燃
2
8
0
」
昌

＝
昌

嵩

220

－

』

－

｛

－

‐‐．

●

一
一
」一

」
一
－
″

一
『
－
一

軟 化 後

E

130

l i s "

- 一一

110

95

115

180

¬

ﾕZi

150

" - ゛゛q
160

1
7
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会社案 内

歯科用 メタル

アタッチメント

WI ELAND

CAVEX

STOMA

メタル資 料

歯科用プレシャス合金の
生体親和性

歯科材 料は患者の 口腔内に 何年､ 何十年と存在し 続け､し かもこ の期間

中 ずっと唾液 や唾液中 に溶 解して いる食物成 分などによる 腐食 の脅 威

にさ らさ れてい ます。

他の物質 と同じく金 属も腐食する恐 れがあり､ 耐腐食性の強さ は金属の

品質 に依存し ます。

金属の腐食はイオン( 電荷を 持つ原子) の生成と関連し､ イオンな しには

金属の溶 解は起こり ませ ん。唾液 中の金属イオンを 患者が飲み込 むと消

化管 から吸収さ れて生 体内に取り込ま れま す。金属 イオン の中に はガ リ

ウム など生 体代謝に不必 要な異物と､ 血液 色素のための鉄分など少量 で

すが生体 に必 要なものとがあります。

歯科用合 金に用いる元 素の金属イオン は､日常 の食品の中に微量 ですが

含ま れているも のばかりです。

しか し､どの程 度の摂取量であ れば生 体に 安全 か､また､ どの程度 の濃度

で有害性や アレルギー反応が発現するかが問題と なり ます。

人間 の生 体は機械のような構造にはなってお らず､感作性( アレル ギー反

応) に は個人差 があり ます。このような理解をもって､ 最も 生体親 和性の

高い合 金を選択 する など､ 各々 のケースに 最適 なデン タル ケアを 行なう

ことが重 要で す。し かし､ここにジレンマが発生するのであ って､“ どの患

者にとっても最良 の合金"というものは存在しません。

つまり､ ある元 素を 用いることで合 金の優 れた機械 的性質 が実現で きる

のに､ 患者の中 にはその元素に対 して強い感作を発 現する 場合があり ま

す。

最も重 要なこと は腐 食を 起こす確率です。合金成分の溶 解が少なけ れば

少な いほど､ 生 体の病 理反応の 危険性は少なく なります。プ レシ ャス 合

金の母材として使用する非 貴金属は貴金属に比 べて耐腐食性が低いため、

非貴金属の含有量 は最小 限にすることが必要です。

また､ 特定 の合金 のアレル ギーが疑 われる場 合には､ 患者が アレルギ ー

を呈する元素を含有 しない合金を選択しなく てはなり ません。

非貴金属 の選 択に際して は､毒性や感作性ができるだ け低 いものを選 択

しなけれ ばな りません。合 金の毒性は細胞培養試験で判定しま す。図1 は

マウスの 結合 組織から採取 した繊維芽細胞の培養を表すの もので､培 養

器で24 時間 培養した後､ＣＭ社製合金 の試験プレート を添 加する直前 の

写真です。図2 は 試験プレートの添加 から24 時間後､ つまり､ 試験開始 か

ら48 時間経 過後 のもので､細胞 は増殖しており形態 学的変化は認めら れ

ません。こ れは､ 培養中 の細胞に対 して合 金が有害 な作 用を及 ぼさ な か

ったこと を示唆 するも のです。こ れに比 較して､ 細胞毒 性のある カウ チ

ュー ク( ゴムの成 分の一 種) を添 加したケース( 図3) では､ 有害物 質が 細

胞増殖を 阻害し､ 細胞の成長 先端 部が丸くな って退 化し､ 一部 の細胞 は

死 滅しています。

細胞培養試験 の結果を人間 に適 応す る場合､ 人間の代 謝機 能が試験培 養

とは比較にな らないばど複 雑であることを忘 れてはいけません。細胞 培

養試験は､ 最初から不 適切な合金を使用しない ため のスクリーニング 試

験と理解すべきです。

MEI SI NGER

COSWELL

DREVE

その 他
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図1

図2 図3
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合金の アレル ギー 試験は動 物実験で行な われていますが､動 物実験の結

果を直接 的に人間に 適応すること はでき ませ ん。しかし､ 試 験合 金のア

レルギーの可能性についての手がかりを 得るこ とは できます。

プレシ ヤス合金の長期的な臨床 経験こそが､ 生体親和性 に関する確実な

情報源と言えるの ではな いでし ようか。非常に感作 性の強い患者が過敏

反応を呈し たケースも稀にあるも のの､ ほとんどの患 者は生 体親和性に

関する重大な問題は発生していませ ん。

CENDRES  &  METAUX SA( CM 社) 製のすべてのプレシャス合金の場

合､ 細胞毒性やアレルギー感 作性に関する試験を 外部研究所で 実施して

おり､ 生体親和性があると証明さ れてい ます。試験結果のみならず､10 年

以上の長い経 験の中 で､合金の生 体親 和性に関する深刻 な問題の発生が

皆無であるという事実こそが､CENDRES  &  METAUX ＳＡ(ＣＭ社) の合

金の安全性を実証している と言 える ので はないでし ょう か。

ＣＭ社資料｢I nt er est i ng f act s about  dent al  al l oys｣ より抜粋､ 翻訳



注意点

ＣＭ歯科用貴金属合金
良好な鋳造体製作のための注意点

ワックスパターンの厚み

ワックスパターン の厚さ は0. 4mm 以上にしてくださ い( 図1) 。

鋳造リングの温度と焼却

鋳 造用合金( 白 金加 金合金･ 金合 金) や マル チパーパス合金 のリング 焼却

温度は650 ～700 °Ｃ､通常のメタルボンド 用合 金( E-ＣＨ､E- Eな ど) は800

～850 °Ｃで､ 鋳造リ ングのサイ ズに応じ て係留 時間を長く して( 30 分～

50 分程度) 、リング の中心まで十 分最終 焼却 温度に到達するよう注 意し

てください。

リ ング ファー ネスからリング を取 り出すと急激に 温度が 下がるため､ 素

早 く鋳造器にリン グをセット し鋳造を 行ってく ださい。

鋳造温度

鋳 造用合 金( P3､N3 など) は液相点よ りも80 °Ｃ～150 °Ｃ高 い鋳造温度で

メタルボンド 用合 金は 液相点よりも100 °Ｃ～150 ℃高い温度で鋳造して

く ださい。

鋳造リング焼却

鋳 造リングは埋没 終了後 は乾燥しす ぎないよう にしてく ださ い。

リング内の埋没 材の水分がなくなると焼却時にワックスが埋没材の中に

浸 透し､ワ ックスの焼 却が十 分にできなくなります。その結果残 留ワ ック

ス が焼成 時に残留炭 素になって､ 鋳造時にガ スを発生さ せたり 通気 性な

どを妨げる原因と なり､湯 周り不 足やなめられの原因とな ります。鋳造を

翌日に 持ち越す場 合は鋳造リングを湿箱か濡 れたタオル等で包んで保存

してく ださ い。

合金の再使用

いっ たん鋳造したボタ ンやスプルーを 再使用する場合は､ 丁寧にサ ンド

ブラスト､ ま たはピッ クリング を行い､ 新し い合 金を三分 の一以 上追 加し

て 鋳造する ようにしてくださ い。ボラックスの ような合 金精錬 剤を 使用

するのも有効な方 法で す。

鋳造器の鋳造力

溶 解された金屈の表面張力は非常に大きく､水銀 の表面張力 が0. 483N/m

に比べてばとんど2 倍の0. 907N/m あ ること が知ら れています。

( Lane 1909 、G. Henni ng 、Br i t i sh Dent a 冂ourna 囗972)

この表面張力に打ち勝 つ鋳造力 を鋳造時に溶融した金属に加える必 要が

あ ります。鋳造力を上げる ためには､遠心 鋳造器の場合は十 分な量 の合金

を使用し｡十 分な 長さのある鋳造リングを 使用するように してください。

スプルーの直 径は３ｍｍ 以上 のも のを使用 してください( 図2) 。

図1

ワックスアップ の 厚 み不足 に よって､ 湯まわり

が悪くなって 鋳造 欠陥 が発 生

ｉ

一
｀
づ

丶 ４, 二一八泌 ﾀﾞ

ルーの 直径 が小さいために発生した釛 巣

スプ ルーの 直径 が小さいと

鋳 巣が発 生 する

肉厚な鋳造体部分にはクー
リングベンドを取り付ける

CENDRES＋
METAUX

図2
遠心鋳造器の場合､鋳造圧は金属の重量と
回転スピードとアームの長さに比例する
■ 鋳造圧 Ｋ＝ＭΓω２

Ｍ：金属の 質量
｢: アームの長さ
ω : 角速度( スピード)

を鋳 造圧を上げるためにはスプルーの長さを
長くすればよい

スプルーと鋳造体の取り付
け部の絞りがないと鋳巣が
発生しやすい

スプ ルーと鋳造 体 取り付け

部の絞りが大きすぎると鋳 巣

が発生しや すい

鋳 造体が部 分的 に薄 すぎた場 合､湯 まわりが不 完全になる

この場 合はスプ ルーを複 数､ 肉 厚 部分 に取り付けることで解 決を

はかる

鋳造巣の原因と対策

金属は凝 固時 に収縮し､ 体積が減少し ます。した がって､減少分を スプ ル

ーから補 わな いと鋳 造体に鋳巣( 図3) が発生 します。鋳造時の体 積減 少

分を補う ため にスプ ルーやクロスバーの体積 は､溶 解した金属か ら減少

分を補なえるよう鋳造体の体積より大 きくしなけ ればなりません。

〈1〉スプルーの直径 は少なくとも３ｍｍより大 きいこと

〈2〉スプルーと クラウンの取り付け部分 はし ぼること

※ スプルー の直径 の三分の一以上まで小さ く絞らない

〈3〉スプルーは鋳造体のもっとも肉厚の部 分に取 り付ける

〈４〉鋳造体の肉厚な部 分が先に冷 却されるよう クーリングベンド を取 り

付ける。クーリン グベンド は直径ｌ ｍｍ以下の ワッ クスワイヤーで製

作する。肉厚な部分やポン ティッ ク部 分に取り 付け早く冷却されるよ

う工夫す る。
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注意点

正しいスプールの取り付けとスプルーの直径

右図( 図４)はブリ ッジに正しく取り付けられ たスプルー。

１のスプルー部 分の直径 ＝φ 2. 5～3mm

2 のスプルー部 分の直径 ＝φ 5  mm

３のスプルー部 分の直径＝φ 4mm

鋳造リング内のワックスパターンの
正しい取り付け方法

ワック スア ップさ れたブリ ッジやクラ ウンはリン グの中心 から離 れた

位置に設 置しなけ ればなり ません。リングの中心 の温度低下がもっとも

少ないサーマルセンターの部分に スプルーが 位置する よう設 置す るこ と

によっ て溶解さ れた金 属が 鋳造体の冷 却による 体積減少 を補えるよう

にしてく ださ い。(図5は誤り､ 図6が正しい)

リングの中心から均等に位 置するよう植立してく ださ い。

遠心鋳造器の場合

鋳造リング内 に正しく設置された鋳造物( 図７) 。鋳造物は最も 温度低下

の少な い中心( サー マルセンター) から上方に位 置させる。

右図( 図7) の説明

〈1〉サーマルセンター

〈2〉クーリ ングベンド( 遠心鋳造器の場合 は､リン グ上 方まで伸ばし外部

と交通さ す)

〈3〉エ アーペント( 遠心 鋳造 器の場合 は､リン グ上 方まで伸ばし外部と交

通さす)

〈４〉鋳造体 は４の場所 ではなく、５の場所 に設置する

A: 遠心鋳造器の回転方向
Ｃ:慣性力が働く方向

B: 遠心力が働く方向

Ｄ:溶融金属が流 れる方向

※ リン 酸塩 系埋没 材は密度が高く 通気性が悪 いため 鋳型内の空 気が抜

けにくくなります。このため埋没後､ エアーベントが外部に交通してい

る 部分の リング上面 はリン グ焼 却の前 に削りとっ てお く必 要があ り

ます。エ アーベントは 鋳型内で溶融金 属が 流れる際､スプルーと鋳造体

の接合 部でガ スが発生しやすく なります。したがって､この場 所にエア

ーベントを 植立するこ とで 防止す るこ とが できます。

図4 正しくスプルーが設置された状態

yW ‾

か 緇

図 ５（誤 ）

正しくない位 置にワックスパターンが位置している

図7
遠 心鋳造 器の場 合の鋳 造物の正しい設置
方法

ゞ叮･ ／

図6 （正）

正しい位置にワックスバターンが位 置している



金属の溶解

プロ パン ／酸 素炎で合 金を溶 かす場合 は､ガ スや酸素 の過不 足がないこ

とを確かめ､ 溶解は還元炎で 行ってくださ い。

プ 囗パンは0. 5bar ､ 酸素は1. 5bar ～2  . Obarに圧力 調整します。

プ レシャス合金の 溶解に酸素 ／アセチレン 炎を 使用しないでください。

こ の炎は温 度が 高すぎるた め､水素や炭 素が合金に取り込ま れる 恐れが

あ ります。オーバーヒ ート をする と､合 金内部 に大 量のガ スが取り込 ま

れる可 能性があり ます。金属 凝固の際にガス が放出されて鋳巣( 図8) が

で きます。

鋳造体のバリ

右図( 図9) はクリスト バライト系 の埋没 材を 使用 してリング 焼却 の上昇

スピードを 急激におこなっ たために埋没材に亀裂が入り､ バリができ た

鋳造体の例です。埋没リング の焼却は使用埋没材 の焼 却スケ ジュ ールに

し たがって昇温 スピード を設定してください。昇温スピード が早すぎる

と水蒸気が爆発的に放出さ れ埋没材に 亀裂を生じることがあります。

鋳造リング はリングファーネスの中心 部においてく ださ い。

リングファーネス の壁 側のほうが温度が高くなり､壁 側に置かれたリン

グが均一に 加熱 されないために亀裂が 発生する可能性があります。

埋没の際に鋳造物から埋没 材外側までの距離は､ 溶解さ れた金属が鋳込

まれたとき､埋没材が破壊さ れな いよう十 分な 距離をとってください。

鋳肌荒れ

表面活 性剤 は埋没 前に余 剰分を丁寧に吹き飛 ばしてください。

真空埋 没器のフィ ルターが 詰まってい ると気泡が埋 没材内に含 まれて

表面の気泡発生( 図10) につながります。

埋没後のリングが乾燥しすぎていると､焼却の際､鋳造リング内の水蒸
気がないためにワックスの一部が炭化し鋳型内に残留します。
したがって､埋没後､鋳造まで時間がかかかるときは湿った状態で保管
してください。

プラスチック パーツ( アタッチメントな ど) をワックスパターン と一緒に

埋没したときは､ 焼却中にプ ラスチックが溶けて流れだしやすくな るよ

うな角度でフ ォーマーに植立してください。溶けたプラスチック が鋳型

内壁に残留している と､炭化物 となり､ 鋳造物の面 荒れ( 図11) を 起こ し

ます。

図8 炎の調整不備による鋳巣

図9

図10
鋳造体表面に気泡がある
埋没材練和時に真空撹拌が完全でない

Ｒ

図12

鋳造体の破折

フレ ーム調 整

( 冫' | CENDRES
＋

METAUX

図11
鋳造リングの焼却が適切 でなかったため鋳
造物の中に埋没材が混入

パラジウム含 有量の多い合 金は凝固収縮が大 きくな ります。鋳造リング

に ショックを与えたり､ 埋没材の急冷を 行うと鋳造体とスプルーの 間に

ク ラック( 図12) が発生 する 可能性があ ります。した がって､パラ ジウム

を多 く含有す る金属の場合 は鋳造後 リングが 室温まで下が るまで徐冷

してくださ い。

石膏 系埋没 材は決して700 °Ｃ以上で焼却しな いでください。

700 °Ｃを超える と埋没材 は分解さ れ､硫 黄が放出さ れます。分解過程 で

白 金やパラジウムと結合し鋳造体の劣化 がお こり､ 破折の原因とな りま

す。誤っ て急冷し た場合は､ 再度 適切な熱 処理( 硬化) を 行っ て必要な機

械強 度がでるようにしてく ださ い。
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注意点

ろう着の注意点

図1

詈j F･咄i 洳
図2 ろう着用フラックス：ＣＭソルダリングペ ースト　　 図3

ろう着面の処理

ろう着面の酸化膜は完全に 削合 ポイントによっ て完全に除去しソルダー

が毋材に 完全 に流れるようにしてく ださ い。

フラックスの適用

金属メーカーの推奨するそ れぞれの金属にあったフラック ス( 図2) を 使

用してください。ワックスを完全に取 り去ったあと､ メタルフ レームに 適

切な 量のフラックスを塗布 してください。ほとんどの合 金や､ソルダーは

ノンプ レシャスメタルを含有している ので､予備加熱中に酸化しま す。フ

ラックスを使用する ことによって酸化 が防止さ れ､母 材金属表 面は酸化

膜が 付かな い状態になります。また､ ソルダーと毋材は親和性がなけ れば

なり ませ ん。このような条件が揃うことによって図1 のようにソルダーが

母材に完全に浸透し､強固な機械的結合強度が得られることになります。

ろう着接合部のデザイン

ろ う着 接合 部分は 図３のよう に平 行にな って いなけ ればな り ませ ん。

不規則な形態 はソルダー部分において収縮による空洞が形成される危険

性があり ます。空洞 はろう 着部分の強度を弱めたり､口腔内において変 色

の原因となり ます。

ろう 着部分の理 想的な輻は0. 05 ～0. 2mm で､この幅は毛 細管 現象によ

ってソルダーがろう着面 を流れる理想的な 輻とな ります。

もし｡ 幅が広す ぎるよう な場合は､ 同じ 金属を カット してその 幅のなか

には さみ込 んでろう を 流すよう にしてください 。ろう 着部の面 積は6 ～

9mm2 の面積が 必要で､そ の接 合面は 横幅よりも縦の長さが長 くなるよ

うなデザインにしてく ださ い。

ろう着用埋没材

ろう 着用 の埋 没材は熱を 素早く伝える ことができるよう､ ポーラスなも

のを 使用 してく ださい。そしてろう 着ブロ ックは可能な限 り小 さくして

均一に熱が伝 わるように してください。

ろ う着用埋没材は熱 が加 わっ ても 膨張や収縮しな いも のを使用してくだ

さい。そ のような埋没 材を使用しない とパーツやろう部分が変形 する可

能性があ ります。精度 のよいろう 羞を するためには熱による 線膨張がろ

う着されるパーツと同じものを使用 する必 要があ りま す。

図5

火炎 によるろう着

図6

歯科 では 火炎によるろ う着とファ ーネス内ろ う着が一 般的 によく知 ら

れたろう着方 法です。

火 炎に よるろ う着は貴金属のメタルフレームの前ろう 着や アタッチメン

ト のろ う着に用い られます。金属を火炎 によって溶解して鋳 造する場合

と同じガ ス溶 解ブローパイプ によっ てろう 着することができます。

最もよ い精度を獲得するための方 法は図４のように石膏 でキーをとる方

法です。

そ の後､ キーを取 外して 図5のように ワックスで固定し ます。接 合部は特

に正確 にワッ クスによっ て充 填し､ ろう 着用埋没 材に埋 没します( [叉] 6)。

もし 校合 面をワッ クスの みで 固定すると､ ワックスの凝 固時 の収縮で位

置が狂ってし まいます。



に

ろう着ブロックの作製

ろう 着接合 部を注意深くワ ックス アップし､ろう 着用 ブロ ックを作製し

ます。ワックスを取り去 つたあ とフ ラックスを十分塗布 します。

ろう着用ブロックは､ できるだけ 熱伝道 が良 好になるよう､ で きる だけ

小さ くしてくださ い。大 きなブ ロックは 素早く熱 することができにくい

し､均一に温度を上 げることも難 しくなります。その結果､ろう 着部が酸

化し たり､ブロ ック のほ うに熱が奪 われろう着不良が発生します。

ブロックの加熱

ろう忌 前にろう 着ブロ ックはファーネス で500 °Ｃで10 分間～15 分間予

備加熱を 行います。このこ とによって埋没 材内 に残留して いる水分が蒸

発するので､ク ラック の発生 を抑え ることがで きます。火炎( フレーム)

によるろ う着の場合､ ろ う材 が流れると､ ブロ ック全 体が均一 に冷 却さ

れるようブロック全体を均一に 再加熱しなければな りません。

ろう 着中は火炎をろう忌ブロ ックから放さな いでく だい。

ソルダーに十分フラ ックスを塗 布しソルダー接 合部にセット し､ そして

火炎を乗せ たろ う材の反対 側から炎をあ てるように します。これはろう

は熱 源の方に向かって流 れる からで す。

ろう が流 れた( 図7) 後､ ろう着ブロック全 体を均一にあ たためた後､ 室温

まで徐冷します。

自 己硬化 タイプ でないメタルを 使用 した場合や､ 間違 って水中 で急冷し

た場合は､ 定められたスケジュール で熱 処理をしてく ださい。

熱 処理のスケジュールは 本カ タロ グの表を参照してください。

図8

( ｙl

図9

ポーセレンフアーネ スによるろう着

CENDRES+
METAUX

ポーセレンファーネ スに よる ろう着はポーセレンを 焼成し た補綴物や、

鋳造用合 金( 白金加金合 金､ 金合金等) の場合 に行わ れま す。火炎による

ろ う着と比 較して温 度管 理は より正確に 行う こと ができるので､ポーセ

レンに ダメージを与えな いで 作業 を行うこと ができます。火炎によるろ

う着と同 じよう にろ う着ブロッ クは可能な 限り小さくする必 要があり

ます。

模型の咬合面上で石膏キーをつくります。

ろ う着接合部 をワ ックスアップし､ ポーセレン がろ う着用埋没材と接 触

しないようにポーセレン部を ワックスでカバーし ます。

ワッ クス をすべ て除去 しろ う 着部分 が暖 かいあ い だはろ う着 部位に

フ ラックスを 数滴適用し ます。ろう 着ブロック を500 °Ｃ( 低 温陶材では

400 °Ｃ)まで予 備加熱用ファ ーネスであ げて10 分間係留します。

その後､ ソルダーをフラ ック スに浸して､ 素早く接合部にセ ット( 図9) し

ます。フ ラックスは熱によって結晶化します。

その後､ ソ ルダ ーブロ ックをポ ーセレンフ ァーネ スに セット し直して、

ピ ート レート を60 ～80 °Ｃでお こなって全 体的に温度を 上昇させ ます。

最終温度はろう材の液相点よりも50 ～70 °Ｃ高く設定します。

そして､ ろう材が毋材に浸透するよう１ 分間 継留します。

冷却についてはそれぞれのメタルにあ わせ て行っ てください。
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図10 破折したろう着面
表面の一部しかろうが流れていない

ろう着部のデザイン

図11

フッ化 水素によってポーセレンを除 去したところ、

表 面に大きなソルダーの残留物 が見られる

ろう 着部分の間隙が広すぎる と、こ れを 満たすのに大量のソルダーが必

要になり､凝 固収 縮により、ソ ルダー内 に収縮孔が発生し ます。そ の結果

ろう 着部の強度が低下し､ 補綴物 の強度不足のた め口腔 内で 連続的に加

わる負荷を受けて疲労 破折( 図10) が発生します。

銀を含まないパラジウム系合金の
ファーネス内ろう着

銀 を含 まな いパラジウム系合 金は､ ポーセレン焼成 前にろう 着す ること

が 重要です。これらの合金は熱伝 導性が悪く､ 酸化しやすいた め､ポーセ

レンファー ネス内 でのろう着の場合に､ 母材 へのろ う材の拡散が不十分

になります。

ポ ーセ レン焼成前 のろ う着( 前ろ う) は､ 後ろうよりも溶 解温度の高いソ

ルダーを使用するので､ソルダーの 拡散部が深 くな り､より強固な連結が

可 能となります。

ろう着面の酸化

母材のろう 着面に は､十分な11のフラッ クスを適用してく ださい。オイル

の汚れ､ ワックスの残留物､ 研磨時の汚 れは完 全に除去してく ださ い。ソ

ルダーは汚 れがあってもその汚 れの周囲にソルダーは流れることがあり、

このミ スに気 が付かな いことがあ ります。この ため､ろう 着前に 鋳造物を

エチルアセテート等で清掃してください。

特に､口腔内での試適､ポリッシングやミリンダを行った後 の清掃は重 要

です。ろう着面を削合しただけでは､さらに汚染が広がることになります。

後ろう着

後ろう着する場合は完全にポーセレン 部分はワックスでカ バーしてくだ

さい。特に､ ポンティッ クの歯肉部 分はろう 着用埋没材と接触しないよう

にしてくださ い。この空隙( ポー セレン と埋 没材のスペース) が少ないと、

熱が蓄積さ れてポー セレン側にクラック発生 の可 能性があります。

図12

一１

亠

ろう着部の空洞

ソルダー接合部の間隙が大 きすぎると､ろう材の収縮によって空洞( 図12)

が発生し､ろう 着部の強度が低下します。



メタルボンド用合金と陶材

メタルボンド用合金の取り扱い

合金に適したセラミックポイントを使用してください。
合金の種類別に使用ポイントをかえて使用してください。
また､ポイントが汚染されていないか注意してください。
合金の表面が汚染されると酸化熱処理後､金属の表面の変色(図1) が発
生する可能性があります。
金属は混ぜないでください。

鋳 造物 は酸化 アルミ ナ( 110 ミ クロン ／ 再使用 はし ないでく ださ い)

でサ ンドブ ラスト した後､ スチ ームジェット ま たはエチル アセテート

( CH3COOC2H5) で 超音波洗浄 器を 使用して洗浄し てく ださ い。ポ ーセ

レンを築盛する 表面は触ってはいけませ ん。また コンプレ ッサーによる

エアーはオイルが含ま れている可 能性があるので使用し ないでく ださい。

技工物はポーセレン焼成を完了してか ら研磨してください。

ゴールドの含有 量の多い合金をメタル調整 する 場合､ とく にフ レームの

形態 修正に は注意を払ってく ださい。あまり強く削合 すると 金属の折り

重なりが 発生し､ 折り 重なった金属表面に巻き込 まれた空 気が放出さ れ

ずに､ ポーセレン 焼成中に放出され､ ポーセレンに 気泡( 図2) が発生 する

こと があ ります。形態修正後 は110 ミ クロンの酸化 アルミ ナで サンドブ

ラストしてく ださ い。

鋳造しただけで は､最大機械強度に達し ないメタル( 高カラット､E-Ｈ､E- I H

など) は、ポーセ レンフ ァーネス内で950 °Ｃで10 分間､熱 処理( フレーム

はスプルー をつけたままにする) すれ ば､フレームは硬 度が 増し､ メタル

表面 のメタルの折り重なりがなく素早く削合できます。

ポーセレン築 盛面のメタル表面 の削合は､ 完全 に表面全体を一 方向 に削

合 するようにし､ 鋳造時の酸化膜 や表 面の凸 凹を 完全に除去 し､埋 没材

の残留物も完全 に取 り除かな ければなりません。

プレ シャス合 金の溶解にアセチレン ／酸 素炎を使用し ないでください。

パラジウム 含有 量の多い合 金に は､セ ラミ ックルツ ボまたはコーティン

グカ ーボンルツボを使用してください。

パラ ジウム 系合 金をカーボンルツボで溶 解すると､溶 解中 に炭 素ガスを

吸 収します。この炭 素はポ ーセ レン 焼成中に大気中の 酸素と結びついて

炭酸ガスと して放出さ れ､ポー セレン内の気泡( 図3) となります。

オペー クの練和液 には、作業時間 を長く する目的で､ グリセリ ンなどの

有機 物を 含有していることがあ ります。グリセリン は400 °Ｃ近くで揮発

し ます。 乾燥時間が短す ぎる 場合 や予備 乾燥 温度が400 °Ｃを超える場

合､ グリセリン の残留物が残っ たり､爆 発的 に放出され たりして､ オペー

ク部のハガレや 陶材中の気泡 の原因となります。

図1
酸化 熱処理後フレーム表面 の汚 染状態が
色むらによって確昭できる

図2 オペーク焼成後の気泡:
酸化熱処理後にメーカーの支持通りのピック
リング処理を行わなかったことが原因

図3

ゴ ールドパラジウ ム系 のメタルをカーボン ルツボ

を使 用したた めに ポ ーセレン 焼 成 中 に 気 泡

発 生

[ ] ￥Sl CENDRES+
METAUX
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注意点

ポーセレン焼成について

一度に多くの陶材を 築盛すると､ 空気 の巻き込 みが発生し ます。

築 盛さ れた陶材中 の空 気は真 空焼成を 行っても 取り除くこ とはでき ま

せ ん。ま た､バ キュ ーム が完全 でな いと気泡 発生の原因とな りますの で

ポーセレンファーネ スの真 空状 態は十分チェックしてください。

ポーセレンフ ァーネス の温度は しばしば､ 不正 確な 場合が ありま す。純

金を使用してフ ァーネス温度をチェックしてく ださい。

純 金の融点は1064 °Ｃです。

着色用 陶材( ステイン) は デンチン陶 材やインサイザル陶 材とは熱 膨張

係数が異なり ます。したがっ て､内 部に使用 する場合はク ラック の発生

の危険性があります。

メタルフレームはオリジナルの補綴物の形態からクラウン であれば２ｍｍ、

ブ リッジの場 合は1. 5mm ポー セレンを築盛する ために小さ くしたフレ

ームの形態( 図6) を 基本として､ それが ポー セレン層 の厚みの限 界とな

るよう に設 計してください。

メタルフレームの形態修正を 行う場 合は､すべての角 は丸く形態を 整え、

セラミ ックに 応力が加わらないようにしてください。

メタルとセ ラミ ック間 の強固な 結合により､ 冷却の際 にこの2 つの 材料

の間に応力 が発生しま す。セラミ ッ クは 圧縮力よりも引張力に対し てよ

り敏感 です。

セラミ ックの熱膨張係数 はあ る程度､ 急冷と徐冷によって影響を受 けま

す。また焼成 回数 が増える とセラミ ックの熱膨張係数は増加します。

その結果､セラミッ ク内 部に クラックが発生( 図４)することがあり ます。

フレームのデザイン

フレームの角ばった部分は丸くしてください。
フレームの厚みは最低でも0. 3～0. 4mm 必要です

メタルフレームの鋳巣やフレーム表面 の汚 れは メタルと陶材のボン ディ

ングカの 低下 につながり ます。数種のメタルについてはメーカ ーが勧め

てい るように酸化 熱処理後 フレームは ピックリングしな ければな りま

せ ん。ピックリングする ことによってセ ラミ ックとメタルの 結合力 にと

って好ましくない酸化膜を除去す るこ とが できます。

こ のメーカー の勧めは重 要で､ピックリン グしないことによってメタル

とセ ラミ ック の結合力 が弱まると､ セラミ ック内に 発生 する 引張力と圧

縮力によって部分的にクラッ クがはいることがあ ります。

酸化 熱処理後の処 理はメタル によって異なり ます。ＣＭメタルパッケー

ジ内 の添 付文書も しくは､ カタ ログ内の歯 科用合 金物 性データ( 19 ペー

ジ) を参照してください。

銀 の含有 量が５％以上の合金 を使用する場合は､ 銀酸化物の影響によっ

て変 色しない 陶材を使用 してください。

図4
メタルと陶材の熱膨張係 数( CTE) の違いに
よるクラック

図5

セラミックの 厚 みが不均一 なためクラック発 生

CENDRES+
METAUX

図6
メタルフレームワークの形態は最終の歯冠形
態から均一に陶材の厚みを取り除いた形態
が望ましい

既成アタ ッチメントやインプ ラント のゴ ールド コーピングの 鋳接 の場合

は熱膨張係数 がメタルボ ンド 用合金 と異なるので､セ ラミ ックがこ れら

の部品と接 触しない ように､ また 部品からｌｍｍ 程度距離を 離すよう に

してください。

セラミ ックがこ れらの部品 に接 触 するとクラ ックが発生 する恐 れが あ

ります。

図7 図8

銀の含有 量の多いメタル を使用して頻繁にポーセレンフ ァー ネス内で熱

を加えると銀酸 化物が マッフルに 付着して､銀を 含有 しない メタルを 使

用して､かつ銀酸ｲ匕物によっ て変 色しにくい陶材 でも 緑色の変 色が発生

することがあります。

これを避 けるためにはポーセレンフ ァーネスの最大温度より約100 °Ｃ低

い温度で20 分間頻回に加熱するこ とが大事です。この処理によってポー

セレンフ ァーネスは銀が蒸発しクリーン にな ります。



ＣＥＮＤＲＥＳ＋

METAUX



会社謳内

応科用 メタル

アタッチメント

WI ELAND

CAVEX

STOMA

MEI SI NGER

COSWELL

DREVE

その 他

０３３

歯冠外スライドアタッチメントM- SG スター1

歯冠外スライド アタッチメントM- SG ス タ ー １

ミニSG システムのコン セプト を基に新たに開 発さ れた歯冠外スライド
アタ ッチメント です。コンパクトな ラウンド 状 のデ ザイン にな ったこと

で審美性を獲得しやすくなり､また患者 様も デンチャーを装着しやすく

なっ ています。プ ラスチック イン サート の交換によ り維持力 の調整が容

易に行えます。ガイドグループ がアタッチメ ント 本体にあら かじめ付与

さ れているので､両側遊離端欠 損の 症例 ではフ レージング アームを必要

とし ませ ん。

イ ン ス ツ ル メン ト

インサートリムーバー

スペ アパーツ

M- SG スター1 フィメール

⑤

４
蝸

CENDRES  +  METAUX 社

CENDRES 十METAUX 杜

M- SG スター1 デュプリケ ーションエイド

○

CENDRES+METAUX

二（ﾉ けで 丶?ﾐ ，

（ 一…… ﾒ ヾ j j く1

／　　　　　　 ｀’ 。

／ ゛　　　　　　　　 ＼｡

|廴 ＿
／ ／

／
， …
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゛ ゛ －一 一 ’
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ＣＥＮ ＤＲＥＳ＋ Ｍ ＥＴＡＵＸ 牡

[ 適 応症]
● 両側遊離端義 歯
● 部分欠損義歯
● 片側が部分欠損で片側が遊離端義歯
● 維持装置を使用した片側遊離端義歯

[ 非 適応 症]
● 反対側に維持装置のない片側遊離端義歯

販売名: M- SG スター　 医療機器認証番号: 2  21AABZX00085000

フリクションインサート

Ｃ
　
　
Ｃ

Ｃ
　
　
Ｃ

CENDRES+METAUX

qEFミニSG- F/ R 共通



歯冠外スライド アタッチメントM- SG スター2

歯冠外スライド アタッチメントM- SG ス タ ー ２

ミニSG システム のコン セプト に 基づいた歯冠外スライド アタッチメ ン

ト です。2種類 のフリク ションイン サート に加え アクチベーティング ス

クリューが内蔵さ れているの で､維 持力 の微調整が 可能とな ります。ガ
イドグループがアタッチメント 本体 にあ らかじめ付与さ れているので、

両 側遊 離端欠損の症例 ではフレ ージングアームを必要としません。

インスツルメント

吟
味

スクリュードライバー／アクチペーター

『 ● 　　こ ご77⊃　 －

スペ アパーツ

M- SG スター２ フィメール

⑤
CENDRE5+METAUX  f t

M- SG スター２ デュプリケーションエイド

り

M- SG スター トランスフ アージグ

ごｰ ‾゙ ‾ こ匚］
こ 匚贊

CENDRES+METAUX 社

ご‾、　　　 ｔ ヽ
・　　．　 ぎ● S l i .  I ･

j ' ∧7Ty) :

……… ｊ … ……
‘ ≒

ダ／

ノ　　　　　　 冫
ぺ．

ダ　　　
戸一一一･．　　　

丶I

丶､
ご一' / "　　　" 心･. . /

( Ｍ CENDRES ＋
METAUX

CENDRES+METAUX

[ 適 応症]

●両側遊離端義歯
●部分欠損義歯

●片側が部 分欠損で片側が遊離端義 歯
●維持装置を使用した片側遊離端義 歯

[非 適 応 症]

●反 対側に維持装 置のない片側遊離端義歯

販売 名: M- SG スター　 医療機器認証番号: 221AABZXC0085000

アクチペーティングスクリュー

必

フリクションインサート

ｅ
　

ｅ

CENDRES  + METAUX 社

CENDRES  + METAUX 社

3, 600 円( 税別)
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歯冠外スライドアタッチメント ミニSG- F/R

歯冠外スライドアタ ッチタント ミ ニSG- F/ R

フ リクション イン サートを交 換す るだけでフリクションフィット( F) と

リ テン ション フィ ット( Ｒ) を自由に切り 替えることができます。また､フ

リ クションインサ ート は6 種類用 意さ れい ますので､ 維持力の調整 によ

る 個々 の患者にあわせた対 応が容易と なります。両側遊離端欠 損の 症例

で は､従来 のアタッ チメント のようにフ レージング アームを必 要と しま

せ んので技工操作がよりシンプルとなりま す。

・

インスツルメント

、．ｙ
≒

り

Ｉ

ミニSG- F/ R インサートリムーバー

ミニSG トランスファージグ

二 ７‾‾耳

スペ アパ ーツ

ミニSG- F/ R フィメール

縦

CENDRES ＋ ＭＥＴＡＵＸ 社

CENDRES  +  METAUX  *i

CENDRES+METAUX 杜

ミニSG- F/ R デュプリケーションエイド

｡I l dl

ミニSG メール

胎

CENDRES+METAUX  4i

' バ ロア( パラジウム及び銅を含まないハイブレシャス合全)

阮

丶 ，

CENDRES  +  METAUX 社

･ バロア( パラジウム及び銅 を含まないハイプレシャス合金)

[ 適応 症]
●両側 遊離端義歯
● 部分欠損義 歯
●片側が部分欠損で片側が遊 離端義 歯
● 維持装置を使用した片 側遊離端義 歯

[ 非 適 応症]
●反対 惻に維持装置のない片側遊離端義歯

販売名: ミニSG F/ R　 医療機器認証番号: 221AABZX00084000

パラレ囗メーターマンドレル

販売 名: マンドレル　 医療機器届出番号: 27B1X00041000337

CENDRES  +  METAUX 社

i Ｍ- SG スター1･2共通

フリクションインサート／リテンションインサフト

ｒ
　
　
ｌ

ａ
　
　
Ｇ

ａ
　
　

ｌ

vi ; M- SG スター1･2 共通



ミニSG- F/R 製作方法( 技工繼)

ミニSGR- F/ R 製作方法( 技工編)
刄､. 　' ･- . .謳

W ｀

二

１

４
1ａ

《Wax  up窓あけ完成》

マンドレルにメールパーツを取り付

けます。メールパーツの 鋳接 面とグ

ループ面は事 前にスティッキーワッ

クス等で一 層覆っておきます。

ｆ

l l ワックスアップし たコ ーピングにメール パ ー

・　　 ツを取り 付け ます。そ の際､ パラレロメータ

ーを使 用し て暖 め たインスツル メントをメー

ル 部 分 にあてな がら行い ます。な お､ 複 数

のメールを取り付 ける 場 合 は必 ず平 行 であ

ることを確 認します。

圓 メールパーツのガイドグループ( 誘導溝) に

' 　 はワックスが入らないよう注 意してください

( 赤い矢印 部分) 。

･. . ･lj l

１胎
Ｌ
Ｌ

( : ψ I CENDRES
＋

MEI TAUχ

デュプリケ ーションエイドを使 用 するこ とに

よってレジンボンディングテクニックに理 想

的 なスペ ースを得 ることができます。

メール パ ーツ にワセリンを薄く塗りメール と

フィメール パ ーツの 接 着を防 ぎます。

困 フィメール にレジンセメントが強 固 に 接 着 す

るよう にフィメ ール 外 側 を酸 化 ア ル ミナ

50 ～110 μ でサンドブラストし表 面 をスチー

ム で洗 浄 します( 手 指 等 で 触 れないように

注意 する) 。図 の ようにトランスファージグを

使 って 内面 を保 護します 。
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/ ‾ ・

騨 でご 讐 でに尸 プ で) ？と¶
最低0. 3mm 以上にし､メールパーツ基底

部と歯肉の 距離は清掃性 を考慮し1 mm

以上 離して取り付けます。

通 常の 鋳 造を行 う時 よりもリングに十 分カ

ロリ ーを与 えてキャストします( 最 終 温 度 の

係 留 時 間 を長 くする) 。

亠
″
；
“１

…
　

”

４

４

１

ぢ
一
）
ｔ

釦

六
】

ミ: J k
珮 ‾' 崘

､

⊥ な

I● I　　　　　 ● . Iづ　 ー ♂

__　．　･ﾐぶｉ

国 清潔なピンセットを用いてフィメールを装着

します。

皿 液 状 の ボンディングレジンが アタッチメント

の下 に流 れ込 まない ように歯 肉 とアッタチ

メントに注 意して､スペ ースをワックスでブ 囗

ックアウトしてください 。

黝

,φ

うl‘  ｢ ' 14e　　　｡　 鋳 造 後 アタッチメント 部 分 に はサ ンドプラ｣l j ; i SI I I

スト処 理 は せ ず( 適 合 精 度 に影 響) ､ グラ・　]
スファイバ ーペ ンシルを用い ます。

eEGグラスファイバーペンシル
(ｃＭ社 製: 大信貿易 販売／カタログP. 60)

金 属 床 の 接 着 部 を酸 化 ア ルミナ でサンド

ブラストし､スチームで洗 浄します。洗 浄 後 、

手 指で触 れてはいけません。

メタルプ ライマ ー塗 布に 関し ては使 用 され

るメーカーの 指 示 に従 ってください 。

皿 作業模型にクラウンを装着させます。

圓 デュプリケーションエイドをアタッチメントの

メール部に装 着後､ アンダーカットをブ囗ッ

、　 クアウトして耐火模型 製 作の ため印象 採

得 をします。

デュプ リケ ーション エイドでスペ ースを確 保

した耐 火 模 型 上 でワックスアップを行 い 金

属床 を製 作します。

齟J I
17

アタッチメントの ボンデ ィングに適し た粒 子

の 細 かいレ ジン セメントをご 使 用 ください 。

気 泡を巻き 込 まないように注 意しながら適

量の レジンセメントを 練 和し両 面 に 薄く塗

布します。

フレ ーム ワークを模型 上 の アタッチメントに

接 着します。

メーカー指示 の重 合時 間を厳 守してください。

( 義 歯完成)
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ミ ニSG シス テム ク リ ニ カ ル ケ ース

ミ ニ Ｓ Ｇ シ ス テ ム　 ク リ ニ カ ル ケ ー ス

ク リ ニ カ ル ケ ー ス　　　　　　Prof . Ｄ｢. M. Wi chmann,  D｢. H. Ri nne　Depar t ment  ０ｆ Prost hodont i cs ,  Uni ver s i t y of  Er l angen, Germany　E. S( h6tｚ Dent al ･Labor at or y, E｢l angen

ク リ ニ カJ ﾚｹｰｽ　　　　　　　　Prof . Ｄ｢. M. Wi chma｢1｢1,Ｄ｢. H. Ri nne Depar t ment  of  Pr ost hodont i cs , Uni ver s i t y of Er l angen, Germany E. Schut z Deni al - Labor at or y, E｢l angen

ク リ ニ カJ ﾚｹｰｽ　　　　　　　Prof . Ｄ｢M. Wi chmann,  D｢. H. Ri nne, Dr . D- Za｣ｃ Depar t ment  of Pr ost hodont i cs , Uni ver s i t y of  Er l angen, Germany E,  Schi i t z Dent al ･Labor at or y, Er l angen

ク リ ニ カJ ﾚｹｰｽ　　　　　　　　Prof .  Dr . M. Wi chmann,  Dr . H. Ri nne Depar t ment  of  Pr ost hodont i cs , Uni ver s i t y of  Er l angen,  Germany E. Schut z Dent al - Labor at or y.  Er l angen

ク リ ニ カJ ﾚｹｰｽ　　　　　　　Prof .  Dr . M. Wi chmann,  Dr . H. Ri nne Depar t ment  of  Pr ost hodont i cs , Uni ver s i t y of  Er l angen, Germany E.  Schut z Dent al - Labor at or y, Er l angen



ミニＳＧシステム　 クリニカルケース

クリニカルケース

クリニカルケース １

クリニカルケース

( ｙl CENDRES+METAUX

Pr of . D｢.  M. Wi chmann,  D｢. H. Ri nne　Depar t ment  of  Pr ost hodont i cs ,  Uni ver s i t y  of  Er l angen｣Germany　E. S( hat ｚ Dent al - Labor at or y,  Er l anger i

Pr of .  D｢. M. Wi chmann,  Dr . H. Ri nne,  D｢.Ｄ. Za｣ｃ　Depar t ment  of  Pr ost hodont i cs ,  Uni ver s i t y  of  Er l angen　 Ｅ. 5（h61z Dent al - Labor at or y,  Er l angen
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文献

長 年に渡ってアタ ッチメントメーカ ーはアタッチメントによる 補綴物に

はフレージン グ構 造を 備えるよう 推奨してきた。その理由は口 腔内 で加

わる荷重に対して､補綴物 が壊れない ようする ための保護装置として､ ま

た患者が補綴物を 装着しやすくすることにあった。しかし､フ レージン グ

構造を備えたも のであ っても､ アタッチメントが破 折することがし ばし

ば発生 した。このようなタイプ の構造 の場合､ 製作時間が長く かかること

及 びコストが高いこと もあっ て歯科医と歯科技工土間 の問題となり､ ひ

いてはメーカーとのトラブルにも なり かねない場合があ った。スイ スの

アタッチメン トメーカーである我々ＣＭ社 は､こ の問題について慎重に

検討を重 ねてきた。過去数年の間に 問題 が発生して我々 のもとに送 られ

てきた補綴物を詳 細に調べた結果､ 補綴物は長期に 渡って使用 されてい

たので､フレ ージン グ構造が機能しなく なっ てい る場合があること がわ

かった。多くのケース は､見た目 にも 技術 的にも問題はないように思える

が､ 緇かく見ると アタッチメント が保護さ れるようなデザインに はなっ

ていないことが多々あ ったり､ デザインが間違っていたり､ 適合 性が悪か

ったり､鋳造物が良くないものもあっ た。

近代的な鋳造器を使用 してもこういう鋳造不良 が発生する可 能性もあっ

た。また ノンプレ シャスメタルを使用してフレームを製 作した場合､ 両側

遊離端 の症例の場合 では特に適合性が悪くなるという点で問題が大 きい。

図1 歯冠 外アタッチメントのプレージンク構 造の デザイン

図2 プレージンク構造 が内 蔵された

SG ＠アタッチメント

図3 フレージン グ構 造が内 蔵された

ミニSG ＠アタッチメント

プレージンクアームの製作上の注意点

アタッチメン トとスタビ ライザーが一 体となって機能を果 たすために は

スタビライザー( Ｓ) とアタ ッチメント( Ｇ) は鋳造フレージン グアーム( Ｕ)

と 結合さ れなけ ればならな い。最 遠心 側のクラウンの舌側を 補綴物の 着

脱方向に平 行にミ リンダしなけ ればならない。

フレ ージン グアーム のネック部 のマージンライン はアタッチメントより

わず かに 下部方向に 長くし なければならない。これによっ て患者 は補 綴

物のフレージン グアーム 部を容易 に挿入 することができる。

係留 歯の形態を可 能な限り 元の形に保つよう､ 係留歯の歯冠 側の一部 を

円 錐形 にしなけ ればならない。そして図1: Ｍのような 部位 に着脱 のため

のリムーパルノプ かグループを つける。

スタビ ライザーとして自家製( ミリン グバーを 使用してミリンダ する) も

しく は既成 アタ ッチメン トを使用 することがで きる 。シン グルクラウン

の係留歯の場合､ このスタビ ライザーは アタッチメントの180 度反対 側

の部位に設 置す る必要 があ る。そして､連結冠の場合 は歯間に設 置する。

重 要なのはスタビラ イザー( 図1: Ｈの部分) の直径の三 分の二 は係 留歯の

中 になるように 設置( 力が加 わっ たとき抜けないよう) すること である。

スタビ ライザー はアタッ チメント に加わる力に対 抗してアタ ッチメン ト

を守 るこ とが できる。以 上の背景からＣＭ社では､こ のような 装置を必 要

とせ ず､より 時間が節約で き､費用 のかからないミ ニＳＧｅアタ ッチメン ト

を開発す るこ とになった・

ミ ニSGR- F アタッチメントの 前のタイプであるSG アタ ッチメン トは世

界で初めてのス タビ ライザ ーを内蔵( メール部) し た製品であ る。このア

タッチメント のデザイン上の利点 はプラスチックのインサート 部をスク

リューによって 締めること で維持 力を 調整 できる点にあっ た。そして比

較的小 型で ある た めスペースに 限界 がある 場合で も使 用可 能と なる 。

フィメール部 は技工 士によって形 成さ れて鋳 造することがで きる。

SG アタ ッチメ ントの大 きな成功によって､ 新たにミ ニSG ° アタッ チメン

トが開発され1993 年に市場に出 荷さ れた。このアタッチメント はメ ール

部にも､ フィメール 部にもス タビ ライザーが 内蔵さ れた最初 の アタッチ

メン トであり､ 特許 が取 得された。



力学的分析

何故ミニSG ⑤アタッチメント のデザイン 原理が口 腔内 で加わってくる力

に対 して対 抗で きる のか、何故 スタビライザーが不 要とな るのかに関す

る答 えはスイスのベ ルン にある建築･ 工科大学におい て調査さ れた有限

要素法によって解明がなさ れた。

フレ ージン グ構造の無いミニＳＧ° -Ｆ とフ レージング構造 のあ るリジッ

ド アタ ッチメント と比 較さ れ、調査さ れた結果､ この二 つには大 きな 違

いが みられた。

ミニSGR- F アタッチメント はミニＳＧ° アタ ッチメント の改良型であり、

ミニSG ° のすべての利点を備えている。チタン製のフィメール( ハウジン

グ) はレジンボンディング のための維 持が つけられており、1997 年４月

に市場 に出 されて以来、マーケ ット にお いて良 好な評価 を得ている 。八

ウジングに内 蔵さ れたガイド はブレースサポート の代 わりとな るの で

ワックスアップの手間が省け時間 の短 縮ができる。

図5 のリジッド アタッチメント は歯冠 外アタ ッチメントでメールとフィ

メールが正確 に組み合わさ れており、このことが安定 した動きの無い構

造となって破折 に対して抵抗を示すの であ る。今ま でメーカーは局 部床

義 歯やブリ ッジの場合はミ リンダ したブ レースサポート を設 置す るよ

う推 奨している。

ＣＭ 社では包括的な分析と テスト によってミ ニSGR- F がいか に安 定し

てい るかを確 信して いたし､構 造上 の強さはマーケットにお いてす でに

評価 されてい たが､ リ ジッド アタッチメント と比 較し た場合､ 弱い ので

はないかという 危惧 があ ったため､ さらに 社外の調査機関に分析しても

らうことを決定し た。

荷重方法

歯冠外アタッ チメントは 係留歯( 支台歯) の遠心部に設 置さ れるので､荷

重 の特徴としては高い曲げ力が加 わることになる。

こ の荷重は義 歯に 加わる口腔内の咀 嚼力によって発生し､ リジッド アタ

ッ チメント を経由して支 台歯に加わる。そして義歯と支台歯が リジッド

に連 結さ れたと きに高 い応力が発生する ことにな り､荷重 特性はこの連

結様式と連結精度によって決定さ れる。

義 歯はアタ ッチメント ば かり でなく 支台歯 にも 荷重が 加わらない よう

にデザインさ れるのが原 則である。し かし､ これは 理想であ って現 実的

でない。図6のCase Ａのように2 次的な支台 歯が 存在すれば荷重は平 行

に両方の 支台歯に分 配さ れ咀嚼 による 荷重はアタッチメント と支台 歯

によって支 持さ れる。遊 離喘義歯 の場 合は( 図７ Case Ｂ)咀 嚼による荷

重 は歯肉によって主に負 担さ れる 。歯肉 の弾力によってわずかに義 歯は

回 転する。結果的に､ アタ ッチメント と支 台歯は大 きな曲げ 荷重 にさら

さ れることになる。これらのイ ラスト が 示しているように支台 歯と アタ

ッ チメント 両方に悪 影響を与えることとな る。この ような場 合にはしぱ

し ば高 い咀嚼 力にさらさ れメ ール 部が 破折するか､ 支台歯が折 れて抜歯

に 至ることもある 。この２ 種類 のタイ プ( メールとフィ メールがメタル

のタイプとミニSG ° - Fの タイプ) の アタッチメント の様式に対する荷重

の 特徴は全く違っ たも のとな っている。歯冠外アタッチメント は､リ ジ

ッドなメタル対メタル の連結様式 であ り､ 荷重はミ リンダし たフレ ージ

ングアームによって伝達さ れる。

一方､ミニSG ° - F アタッチメントは フィ メールの ハウジング内に内 蔵さ

れたガイディンググルーブとブ ラスチッ クインサ ートに よっ て迎結さ れ

ている。曲げ 荷重 が増加し た場合､ アタ ッチメ ント の一 部として働くミ

リンダによって製作さ れるブ レースサ ポート は、荷重 を分散させるた め

のスタビライザーとしての機能を果 たすことになる。そしてクラシック

な ミリンダさ れたフレ ージング維 持をも つリジッド アタ ッチメント と

ミニSG ° - F( ガ イド グループ の機能をもつ) は、同じような機能が働くこ

と になる。しかし､ ハンド メイド のミ リンダ によるフレー ジング アーム

は 不確かな 鋳造、間違 ったデザインによって口 腔内 において加わる種々

の タイプの荷璽に対抗 できなくなる場合 がしばしば起こった。

図4 ミニSG ・･F:

フリクション構 造を備えたプラスチックインサート

図5 歯 冠 外アタッチメント:

メールとフィメールはメタルでリジッドに 連 結されている

図６ Case Ａ）部分欠損義歯:
垂直には回 転しない

( 冫1 CENDRES+
METAUX

図７ Case B）遊略端義歯:
歯肉の弾性によって回転の可能性がある

一方､ ミ ニＳＧ° -Ｆは既 製のガ イド グループを 具備しており､ 厳 格なメー

カ ー品質 基準に よって製作さ れていることが 大きな利点となってい る。

荷重 はメ ールとフィ メールの間にブラスチックインサートが入っていな

いメタルとメタルのリジ ッド アタッ チメント の場合 の方がより伝達さ れ

やすい。というこ とはリジッド アタッ チメント の方がミニＳＧ° -Ｆ アタッ

チメント よりも､も っとリジッドであるということであり､ 大きな荷重を

受け てい るといえる。さら に、リ ジッド アタッ チメント の場 合､義 歯は歯

肉よって支えられているが､充分回転できない( よりリジッドが高い) ので、

さらに大 きな力が加 わることにな り、特に遊離端義歯の場合こ れが当 て

はまるこ とに なる。荷重特性の様式はメールとフィメールの連結のリジッ

ドの度合いによって変わってくる。

一方､ 遊離端義 歯でフィメール のハウジング 内に わず かな緩衝があ る場

合は､ 歯肉によっ て荷亜が吸 収さ れる ことが可能と なる 。ミニＳＧ° -Ｆ の

場合､ 内部にプラスチックによる極く わずかな緩衝があるので､この原理が

当 てはまるこ とになる。この緩衝効果 は義 歯を わずかに回 転させ、アタッ

チメント と支台歯の負担を少なくす る( 軽減する) 。したがってミ ニSG ° - F

アタッチメント の方がリジッド アタ ッチメントよりも応力をよりよくコン

トロールできる。
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デザインの分析

こ れらの２樋頬のアタッチメン トに対 してスイ スのベルン にある建築･

工 科大 学でI - DEAS Mast er  Ser i e Si mul at i on を用いた分析が なさ

れた。

2極類の アタ ッチメント の品質を比 較し た。使用 した実 験モ デル は歯牙

2 本 の片側 遊離喘義歯 でフ ロ ーを阻 害し ないようフ ィメールパーツ は

義 歯とリ ジッドに 結合し､ 同一 の 遊離端 我歯 の双 方 のアタッチメント

に対 して垂直に 荷重を 加えた。こ の方 法は義 歯の 最遠心 部に 加わる咀

嚼 荷重 を再現し､ 最悪の状態 をシミ ュレートす るものであった。両方 の

アタッチメントに 同等の荷 重を加え ること は咀嚼荷重に 相当 すると 仮

定し た。こ の実験モデルでは､ 口 腔内 の状 悠をリ アルに 再現するよう に

設 計し た。

図9 に示し たフレ ージン グ アーム は､ 極端 に大き なもの であり 日常 の

臨床 でこれほど大 きなフレー ジン グ アームを 使用す るこ とはほとんど

ない。こ のよう に大きな サイズ のフレ ー ジング アームを実験に 使用し

た目 的は、リ ジッド アタ ッチメント が ベスト の状態 で機能さ れるよ う

に するた めであった 。フ レー ジン グユ ニット はパーフ ェクト以 上と も

いえる状態に設 計し､ コンタ クト 面も 最適にし た。こ の設 計はフレー ジ

ング アームから係 留歯に荷重 が速や か且つ 最適に伝達さ れる 状態を 確

実に再現している。これによってメールパーツ への集中し た荷重を避け、

係留 歯へ の負荷が分 散さ れる 。両 ケースとも メール 部分が重 要な箇所

であり､ 特に 惴ｍ に設 計されてい る。

実験 モデルは､ コンピ ュー ターシミ ュレ ーシ ョンで 正確な結果 を得る

た めに､ 支えと なるアーム 部である ガ イド 部だけで なく、メール･ フィ

メール･ミ ニSG ° - F プラス チック イン サ ート もボ リュームエレメント

という画像 技術 を使用し､ コンピ ュータ 上で設 計す るようにした。支台

歯と義 歯は､自動生成 した４面体に製 作さ れた上でシミ ュレ ート し た。

メール 部分と アバット メント ク ラウンと の コネク ショ ン は､実 際の場

合と同 様荷皿のフ ロー は妨げら れな いため､ コン ピ ュータ計 算上にお

いて制約さ れ たエレメント の中 で製 作さ れた。フィ メール部の ハウジ

ン グと可撒性筏歯とのコネ クション のシミ ュレート も同 様に行われた。

メールとフ ィメールの 連 結の主 な特長 は、プ ラスチッ クインサ ート と

コンタ クト面 で、過 度な 負荷が かか ると ガイド グループとメ ールパー

ツ間で 抵抗力が働 き、メール パーツ の危険 な 部分に集中 した応 力が加

わらない柵 造に 設計されている。

リ ジッド アタッチメン トの場 合 も同 様で､ フレー ジン グユニット で抵

抗力が働 き、危険 な 部分( 破折の 危険) に集 中し た応 力が加わら ない柵

造と なっている。

図8 ミニＳＧＳ･F によるモデル

図¶ＯミニSGR- F の有限妥素モデル

図9 リジッドア タッチメントによるモデ ル

図11 リジッドアタッチメントの 有限 要素モデ ル



結果( 評価)

最も 危険 な部分は､ メールパーツに存在するた めメ ール パーツ について

デ ータの評価を実 施した。2種類 のアタッチメン トの危 険な部分の有限

要素網は､同じ 程度の 適合性や品質を 示し､ この分析から定 性的な評価

が得られた。

こ の比較から同一 条件であれば2 種類 のアタッチメントへ荷重が加 わっ

た場合の負荷状態が非常 によく類 似していることが分かる。

こ れらの結果 は､条件や咀嚼に よる荷重が同一であ れば､2 種類 のアタッ

チメントに加 わる 応力の程度が等し いこ とを 示して いる 。リジ ッド アタ

ッチメント は､ パーフェ クト な条 件で 試験し たことを示している。し かし

リ ジッド アタッチメント の条件が最適で ない場合 には､ミ ニSGR- F の

負荷特性の方が優 れているといえる。

特に 荷重が大 きい場合に は､ガイドグループ とプラスチックインサート

( 荷重を分 散する) が存 在すること で係 留歯にも アタッ チメント にも有

効 である ことが わかる。荷重 がスムーズに 加わり､負 荷が最大 値に達す

るまでは係留 歯は大きな応力を 受けにくくなっていることが わかる。リ

ジッドアタッチメントの負荷 特性 は義 歯､特に 遊離端義 歯の場合に大き

なリスクがあり、この場合の設 計に は､完璧且つ､ 強力にミ リンダし たブ

レースサポート が不可欠である。しかし､スペースが充分でない場合や健

康な歯牙組織のミ リンダ を最小限に抑えたい場合は､ このような設 計が

不可能なケースが ほと んど である。

従ってミニS  GR-  Fメールパーツの方が 破折しにくく 、義 歯も長 期的に

機 能する ことに なる。ＳＧ アタッ チメント やミニ ＳＧｅアタ ッチメント

の設 計原理に関す る10 年以上 の経験の有効性が有 限要素法分析で裏付

けられた。

新しいステージ

新しいミニＳＧｅアタッチメントシステムは､ミニS  GR の設 計原 理を踏

襲し､ 経済的､ 作業 時間の短縮､ 装着後の信頼性など 次世代 のニーズを満

たすアタ ッチメントである。メールパーツ は､各種タイプ のアタ ッチメン

ト に対 応可 能で､係留 歯( 支台歯) には鋳接またはろう着が可能であ る。フ

リクションタイプ､ リテンションタイプ､ スクリュ ー維持､ラ ッチ維持さ

らには緩圧タイプの修復物も製 作可 能である。(※ )

メールパーツ は､共 通であるため口 腔内 の状 態に応じて アタッチメント

を簡単に変更でき､コ ストも軽減することがで きる。

( ※ ) 日本では一部取扱いのない タイプも含まれております。

図12 メールパーツと係留歯: ミニSG ≫- F

図13 ミニSGR- F: メールパーツ

図14 メールパーツと係 留 歯: リジッドアタッチメント

図15 リジッドアタッチ メント: メール パ ーツ

( : ￥¶ CENDRES
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会社案内

歯科用メタ儿

アタッチメント

WI ELAN[ 二

CAVEX
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そ の 付

04j



スペアパーツ

ミニダルボ フィメール

販売名: マンドレル　医療機器届出番号: 27B1X00041000337

C匚口⊇

ＣＥＮ ＤＲＥＳ＋ Ｍ ＥＴＡ ＵＸ 社CENDRES+WETAUX

ミニダルボ メール

販売名:ミニダルポ　医療機器認証番号: 221AABZX00087000
り

ず ヤy ｙ
’

ミニダルボ トランスフ アージグ
ＣＥＮＤ ＲＥ Ｓ＋ ＭＥＴＡＵＸ 社CENDRES 十METAUX 社

会 社案内

歯科用 メタル

アタッチメント

WI ELAND

CAVEX

STOMA

MEI SI NGER

COSWELL

DREVE

そ の 他

０４ ３

－ － － - － － - -

－ － － － － － - －

歯冠外スライドアタッチメント ミニダルボ

歯冠外スラ イド アタッチＸント ミ ニ ダ ル ボ

Ｄr .ダ ラ･ボナによりデザインさ れた歴史あるヒンジ アクションの歯冠外

アタッチメントです。ガイディングサーフェイスにより側方の動 きを防ぎ、

義歯の助き を安 定的に誘導さ せる構造と なっています。フィメールパー

ツは維 持力 の調整 が可能です。メ ール パーツ はセラミ コ ア製 で鋳接が可

能です。

「

哺
卜

。
り

いｌ

叭
、

インスツルメント

ミニダルボ マンドレル

ＣＥＮ ＤＲＥＳ＋ Ｍ ＥＴＡＵ Ｘ 社

[ 適 応症]
●緩圧式の片側および両側遊離端義歯
●維持装 置を使用した片側遊離端義歯
[ 非 適応 症]
●反対側に維持装置のない片側遊離端義 歯



ミニダルボ 製作方法

ミ ニ ダ ル ボ 製 作 方 法

■ 注 意 事 項

義 歯 が良 好 に回 転 運 動 をするように 、ミニダル ボアタッチメントは3 次

元 的( 垂 直 方 向･ 矢 状 方 向･ 水 平 方 向) に平 行に設 置します。

●上 顎では正 中 に対し平 行に 設 置します( 図1) 。

●下 顎では 歯 槽 頂 上 のラインＣとメディアン ラインＡを2等 分したライン

Ｂに設 置します( 図2) 。

■ 維 持 力 の 調 整

先 端 が平 らな器 具 によりフィメールの ラメラを慎 重 に内 側 へ 曲げること

で摩 擦 力を増 すことができます。

■ 義 歯 の リラ イ ニ ン グ

トランスファージグにより､ 作 業 模 型 上 でメール パ ーツ の位 置 を再 現 す

ることで義 歯 のリライニングを行い ます 。

■ そ の 他

機 械 的 強 度を保 持するためにフィメール はろう着しないでください。
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会 社楽 内

山科用 メタル
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バーアタッチメント ドルダーバー

バーアタッチメント ド ルダーバ ー

ドルダーバーマイクロ

ドルダーバーマクロ

インスツルメント

ドルダーバーマイク囗マンドレル

ロニニ ノ ］

販売名: マンドレ ル　医療 機器届出番号: 27B1X00041 〔〕00337

i ）

i EI画像はフィメール50mm です。

CENDRES  +  METAUX 社

ドルダー教授に よりデザイン さ れた オリ ジナル のドルダーバーアタッチ

メントで す。特にインプ ラント 支持のバー構造 補綴に対する有効 性は､長

年に渡る臨床 経験からも証 明されています。エリトア製 のフ ィメールは

マイクロ とマクロの2 種類から 選択で き､専用 のアクチペーターによる維

持力の調整が可 能です。また､ 新しく 開発さ れたチタンフィメール は､プ

ラスチック製のフリ クションインサートが 内蔵さ れたことにより､ さら

に維持力の調整 が容易となります。
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[ 適 応症]
●部分 欠損 義歯
●インプラント支持の可撤性義歯
●オーバーデンチャー

販売名:ドJしダーパー
医療機器認証番号: 221AABZX000890Q0

格125､000 円(税別)

CENDRES 十METAUX 社

・ 画像はフィメール50mm です，

CＥＮＤ ＲＥＳ＋METAUX 社

CENDRES+METAUX  41

ﾄﾞルタl－ バーマイクロ トランスフアージグ

ドルダーバーマクロマンドレル

口二一 犬 ］

販売名: マンドレル　医療機器届出番号: 2781× 00041000337

ﾄﾞルタl一バーマクロ トランスフアージグ

ＣＥＮ ＤＲＥＳ＋ ＭＥ ＴＡＵ Ｘ 社

CENDRES 十METAUX 杜

CENDRES  +  METAUX  *i



インスツルメント

ﾄﾞルタ1－ バーマイクロ ディアクチペーター

㎜ ㎜ ㎜ 皿

一
一 一 一 ] 口

バー用アクチペーターセット
CENDRES+METAUX 社

※ Ｃ Ｍ ラ ウ ンド バ ー 共 通

ドルダーバーマイクロ チタンフィメール47. 5mm

崘φ

戸

インスツ ルメント

ドルダーバーマイクロ
フリクションインサートポジショナー

ここ‾mmここ
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アタッチメントツイーザー

CENDRES+METAUX  *i
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ドルダーバーマクロ ディアクチペーター
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スペアパ ーツ

CENDRES 十METAUX 社

CENDRES+METAUX 社

ﾄﾞル タ1－ バ ー マ イ ク 囗 フ リ ク シ ョ ン イ ン サ ー ト

CENDRES+ME7AUX社
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ドルダーバー 製作方法

ド ル ダ ー バ ー 製 作 方 法

■ ド ル ダ ー バ ー の 概 要

ドルダー教 授により開発 されたドルダ ーバーは､局 部 床義 歯やオー バー

デン チャーの ためのリジッドな 連 結 装 置 です。いくつかの 支 台をバ ーに

より連 結 する場 合 や( 図1) 、ストレートなバーでは2 本 の支 台を連 結 出

来 ないような症 例( 図2) に使 用 します 。バ ーは､ 根 面板､ クラウン､ また

はインプ ラント部 構 造に 使 用し､ろう着に よって取 り付 けます。

※ 鋳 接 は適 用 できません。

《注 意》

●エリトア 製 の バー･メール パーツは軟 化 された状 態 で供 給されます。

●ノンプレシャス合 金 でできた支 台 へ の バー･ メール パーツのろう着 は、

金 属 腐 食のリスクがあり望ましくありませ ん。

■ 軟 化･ 硬 化 熱 処 理

バー構 造とろう着 後、徐 冷 しなかっ た場 合 は下 記 の方 法により硬 化 熱

処 理を必 ず 行ってください 。

[ 軟 化熱 処 理] 700 °で10 分間 の 熱 処 理を行った後に 水 中 で急 冷

[ 硬 化熱 処 理] 400 °で15 分間 の 熱 処 理を行った後に 徐 冷

■ ろ う 着 用 模 型 の 製 作

クラウン･ 根 面 板とバーの 間 の 連 結 部 は適 切 な大きさを確 保してくださ

い 。慎 重 に連 結 された バーと支 台 を作 業 模 型 から取り外し､ ろう着 用

埋 没 模型 を製 作します( 図3) 。

■ エ リトア 製 フ ィメ ー ル の 取 り 付 け

フィメールを適 切 な長さにカットします。この 際､ バー･ メール全 体 の長

さに 合 わせることが 望ましい です。こうすることで､ 誘 導 性 が 増し､不 要

な義 歯 の 動きを妨 げることができます( 図4) 。

メールにフィメールを装 着し､ バーと粘 膜間 の スペ ースをブロックアウトし、

その際 は根 面 板とフィメール の 高さの1/ 2 としてください( 図5) 。

《注 意 》

フィメール の 保 持 部 が 破 損 しないように､ 曲 げる 際 は細 心 の 注 意を

払 い一 回までとしてください。

■ エ リト ア 製 フ ィメ ー ル･ 維 持 力 の 調 整

バー用 アクチベ ーターセットの 中 から適 切 な物 を選 び､ 慎 重にラメラを

内 側 に 曲げることで維 持 力を増 すことができます。

維 持 力を弱 めるに は､ 専 用 の ディアクティベ ーターをフィメール 内 部 に

必 要とされる摩 擦 維 持 になるまで押し込 みます 。

■ チ タ ンフ ィメ ー ル を 使 用 す る 場 合

チタンフィメールに は摩擦 維 持 のある赤 と黄 のフリクション インサートが

はじめ からセットに含 まれてい ます 。3. 5mm 毎 に つい ている分 割 溝を

カットすることでバーのフィメール の長 さを調 整 できます( 図6) 。カットし

たエッジ部はラバーポイントにより鋭 利 な部 分を研 磨してください( 図7) 。

作 業 模 型 上 で、フリクション イン サ ートを装 着後､ メール にフィメールを

セットします 。粘 膜とバー間､ あるい はインプ ラントや 根面 板 とバーの 間

の アンダーカットはワックスでブロックアウトしてください( 図8) 。

図1　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　図2
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図3　　　　　　　　　　　　図4
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図10A- 10B

図7

図5
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図11



ド ル ダ ー バ ー 製 作 方 法

■ フ リ ク シ ョン イン サ ート の 装 着

プ ラスチック製 のフリクション インサートは､ 専 用 の ポジショナーに より

取り 付けます( [ 219] 。クリック音 によってプ ラスチックインサ ートがフィ

メール内 の 所 定 の 位 置に 納まったことがわかるように なってい ます( 図

10A- 10B) 。症 例 に 応じて 異 なった維 持 力 のリテンション インサ ートを

使 用 することも可 能 です( 図11) 。患 者 が 新しい 補 綴 物 の 取り扱い に

慣 れるまではインサートは少 なめにし､2 ～4 週 間 使 用してください 。

〈 注 意 〉

技 工操 作 に 使 用したフリクション インサ ートは､患 者 に 使 用しない でく

ださい。

■ リ テ ン シ ョ ン イン サ ー ト の 取 り 外 し

リテンション インサ ートは､ 専 用 の ア タッチメントツ イーザ ーでラメラの

端 を摘むことで容 易 に取り外 すことができます。

■ 維 持 力 の 調 整

摩 擦維 持 力 の調 整 に は3種 類 のフリクションインサートを利 用します。

●フリクション イン サート黄ノ スムースフリクション

●フリクション イン サート赤ノ ノーマルフリクション

●フリクション イン サート緑 ／ ストロングフリクション

〈 注 意 〉

維 持力の 強さはフリクションインサートの 使 用 数 によっても変 化します。

■ ア フ タ ー ケ ア

義 歯 は少 なくとも1年 に1 回 はリコール し､ 適 切に 粘 膜 による支 持 が得

られてい るかを確 認し､ 必 要 な場 合 はリライニングを行い 過 剰 負 担を避

けてください 。特 に 遊 離 端 の症 例 は注 意が必 要 です 。また､リコール 時

に はリテンションインサートの 交 換をお 勧めします 。

■ 義 歯 の 再 生･ リ ラ イ ニ ン グ

義 歯 の再 生 や 粘膜 床 のリライニングが必 要 な場 合､ バ ーを作 業 模 型

上 に 移す ために､ 専 用 のトランスフアージグを使 用 してください。

CENDRES ＋
METAUX

会社案内

重科用メタル

アタッチメント
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MEI SI NGER

COSWELL

DREVE
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バ ーアタ ッ チメ ント ＣＭ ラ ウン ド バ ー

ﾊ ー゙アタッチメント ＣＭラ ウンド バー

-

-

へ

スペ アパーツ

ＣＭラウンドバーフィメール50mm

ご つ

ＣＭラウンドバーフィメールライダー

インスツルメント

バー用アクチペーターセット

CENDRES+METAUX 社

CENDRES  +  METAUX 社

I EIドルダーバー共 通

ラウンド 形状 のバーで､イ ンプラント支 台のバー構造 補綴物 製作などに

使用します。メールとフィメ ールは症例に合 わせて適切な長 さにカット

できます。また､高径が3. 0mm とな ってお りますので､クリ アランスの限

られた症例にも 有効です。

[ 適 応症]
● 部分欠 損義歯
●インプラント支持の可撤性義歯
● オーバーデンチャー
[ 非 適応 症]

●反対側に維持装置のない片側遊離端義 歯

販売名：ＣＭラウンドバー
医療機器認証番号: 221AABZX00088000

ＣＭラウンドバーメール

尚多

CENDRES+METAUX 社

CENDRES  +  METAUX  l i



ＣＭ ラ ウ ン ド バー 製 作 方 法

Ｃ Ｍ ラ ウ ン ド バ ー 製 作 方 法

■ メー ル の 設 置

ＣＭラウンドバー は歯 槽 堤 の 吸 収 状 況 に応じて屈 曲して 使用 すること

も可 能 です。その 場 合 、フィメールが 設 置される部 分 の バーメール 部 の

長 さは､ 最低 でも４ｍｍは必 要 です( 図1) 。

スズ 製 の スペ ーサー は､義 歯 の 垂 直 的 な移 動 を調 整 するた めに使 用

します。緩圧 型 の 補 綴 の ために､ スペ ーサ ーは バーメールの 長 さに沿っ

て 校合 面 側に 設 置します( 図2) 。

■ 軟 化･ 硬 化 熱 処 理

バーメールをろう着 後､ 徐 冷しなかった場 合 は下 記 の 方 法 により硬 化

熱 処 理を必 ず行ってください 。

[ 軟化 熱 処 理]

700 °で10 分 間 の 熱 処 理 を行った後 に水 中 で急 冷

[ 硬化 熱 処 理]

400 °で15 分 間 の 熱 処 理 を行った後 に徐 冷

《注 意》

ノンプレシャス合 金とバーメールとのろう着は､ 金属 腐 食 に繋 がる可 能

性 があるの で 行わないでください 。

《注 意 》

鋳 接 は適 用 できませ ん。

■ フ ィメ ー ル の 設 置

バ ーフィメール は長 期 にわたって機 能 するように製 造 出 荷されています

の で､熱 を加 えないでください。また､ろう着もしない でください 。フィメー

ル の維 持 部 が弱くならないように 、曲 げる際 は慎 重 に1 回 だけにして<

ださい。

フィメール は必 ず平 行 に 取り付 けてください( 図3) 。

バーの 下 に は絶 対 にレジン が流 れ込 まない ようにブロックアウトしてく

ださい( 図4) 。

フィメール 周囲はラメラが機 能するように適 切なスペースを与えてく

ださい(図5) 。

必 要に応じて金 属床のフレーム構 造としてください。

フィメール のラメラを調整する際 は､専 用の バー用 アクチベーターを

用いて慎重に力を加えてください( 図6) 。
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アンカーアタッチメント ミニガーバープラス

アンカーアタッチメント ミ ニ ガ ー バ ー プ ラ ス

スレッドリング により 維持力 の調整 が容易 に行える アン カーアタ ッチメ

ント です。メールはろう着およ び鋳接 が可能でパラ ジウムと銅を含有し

な いバ囗ア製､ フィメ ールは純チタン製なので､生 体親和性にも優 れてい

ま す。

Ｓ

イン スツルメント

ミニガーバープラスマンドレル

匹

販売名: マントし ル　 医療機器届出 番号: 27B1X00041000337

ミニガーバープラスソケットキー

に 二 二 二⊃⊃コ

ミニガーバープラストランスフアージグ

C匚二 二跏

ミニガーバープラスヒーティング囗ツド

匚 二 二⊃ 二コ

CENDRES  +  METAUX 杜

CENDRES  +  METAUX 杜

CENDRES ＋ ＭＥＴＡＵＸ 社

CENDRES+METAUX

CENDRES+METAUX 社

･ バロア( パラジウム及び銅を含まないハイプレシャス合 金)

[ 適応 症]
●両 側遊離端義歯
● 部分欠損義歯
●片 側が部 分欠損で片側が遊離端義 歯
● 維持装置を使用した片 側遊離 端義 歯
● オーバーデンチャー

[ 非 適 応 症]
●反 対側に維持装 置のない片側遊 離端義 歯
●重 篤な歯周疾患に罹患している支台歯
● 1歯のみを支台とするオーバーデンチャー

販売名: ミニガ ーバープ ラス　医疲 機器認証番号: 221AABZX00086000

スペ アパーツ

ミニガーバープラスフィメール
CENDRES 十 ＭＥＴＡＵＸ 社

ミニガーバープラスデュプリケーションエイド

ミニガーバープラスリテンションインサート

９

ミニガーバープラススレッドリング

圏

ミニガーバープラスメール

CENDRES+METAUX 社

CENDRES+METAUX 社



ミニガーバープラス 製作方法( 技工編)

ミ ニ ガー バープラ ス 製作 方 法( 技 工 編)

最 適 な審 美 性を 得る ため には診 断 用

ワックスアップを行い ます。ミニ ガーバ ー

プ ラスの 適 切 な 取り付 け 位 置の 決 定

のため に､シリコンキ ーを使 用します。

( 冫1 CENDRES＋
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圜 鋳 接 によるメール パーツ の 取付[ 1]

理 想 的 な着 脱 方 法 を決 定 し､ 根 面 板

のワックスアップを行 った後､ パラレ 囗メ

ータ ーを用 い てマンドレル によりメール

パ ーツを取り付け ます。

i 幽１

金 属 床 のフレームワークを作 成します。

根 面 板に デュプリケイションエ イドを取

り付 け､ 接 合 部 周 囲 をワックス により

シ ール します。金 属床 の通 法 に従 って、

ブ ロックアウト後､ 複 模 型を 作 成し､ 鋳

造を行い ます。

デュプリケ イションエイドにより最 適 なセ

メントスペ ースが 得られるの で､ﾄﾘﾐﾝ

ｸﾞをする必 要 がありません。

■ 鋳 接 によるメール パ ーツの 取 付[ 2]

メール パ ーツの ベ ース上 面 部 分 にはワッ

クスが 付 着 しない ようにして下 さい( 矢

印 参 照) 。複 数の メール パーツを使 用 す

る場 合は､並 行性をｲ呆つことが重 要です。

回 国 鋳接によるメールパーツの取付[ 3]

スプルーを取り付け､プレシャス合 金鋳

造の通法に従い埋没と鋳造を行います。

【重要 】決してメールパーツに表面活

性剤を塗布しないでください。

接 合 部 をレジン ボンディングにより接 着

します。

【方 法】

ボンディングを行う金 属床 のフレームワー

クの 内面 を250- 350 μ ｍの酸 化アルミナ

/  2- 4気 圧 でサンドブラストします。フィ

メール パ ーツをトラン スフアージグに取り

付け､ 接着 面 を50 μ ｍの 酸化 アルミナノ

2- 4 気 圧 でサンドブラ ストします。メール

パーツにフィメールを取り付け､ サンドブ

ラストした 面 にレジン ボン ディング剤 を

塗 布して 接 着し ます。

・ ろう着 によるメール パ ーツの 取 付[ 1]

最 適 な 着 脱 方 向 を決 定し､ 根 面 板 を

ワックスアップします。根面 板 にスプ ルー

を取り付 け､ 埋 没 後､ 鋳 造します。鋳 造

後 は パラレロ メータ ーを用 い てミリング

バーにより表 面を平 坦 にしますが､ この

時 は最 適 な着 脱 方 向を十 分 考 慮して

ください。

ブリッジ状 の設計による下 顎義 歯( ペ

リオデンチャー) の完成。

■ ろう着 によるメール パーツ の取 付[ 2]

パ ラレロメータ ーを用 い てメール パ ーツ

の 取り付 け位 置 を決め､ 根 面 板 に 固定

します。

騨¶ ??ﾓ？勹?ヅツ呷31
ろう着 用 模 型 はできるだけ小 さくします 。

メール パーツを45 °に傾 けると､ろう着 が

容 易 に 行えます。

■ ろう着によるメールパーツの取付[ 4]

根面板とメールパーツがろう着用埋 没

材に埋 没された､ろう着前の状態 。

専 用 の ソケットキ ーを用 い てスレッドリ

ングを右 回 転 すると､維 持 力を増 すこと

が できます。

このシステム による症 例 。

丁 寧 にトリミン グし 研 磨 しま す。赤 い

デュプ リケイションエ イドでメール パー

ツを 保 護して おくことも可 能 です。
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アンカーアタッチメント ダルボプラス

ア ンカ ーア タ ッ チメ ント ダ ル ボ プ ラ ス

Ｄ｢;ダ ラ･ ボ ナ に よる 原 理を 基に､ 新 た に開 発 さ れた ア ンカ ーアタ ッ チメ ント

で す。メ ー ル パ ー ツ は 鋳 接 お よ び ろ う 着 が 可 能 な バ ロ ア 製 で す。フ ィメ ー

ル パーツ は2 種 類 の中 か ら 症例 に 合 わせ て 選 択可 能 で､エ リプ テ ィ ッ クフ ィ

メ ール はチ ェア ー サ イド で の レ ジ ン床 義 歯 への 取 り 付 け を 確 実に し ま す。

フ ィメ ール に内 蔵 さ れる3 種 類 の ラメ ラ リ テ ン シ ョ ン イ ン サ ー ト に よ り、

維 持 力 の 調 整 と長 期 に 渡る フ ォロ ーア ップ が 可 能 と な り ま す。ま た､ こ れ

ら の フ ィメ ール パ ーツ は イ ン プ ラ ント 補 綴 に 対 し ても 有 効 で､2. 25mm の

直 径 を 持 つ 各 種イ ンプ ラ ント シ ス テ ムの ボ ール ア ン カ ー に対 し 互 換 性を

持 っ て い ま す。

■ 対応インプラントシステム
I T18- Syst em､Br anemar k- Syst emR,  Osseot i t e ＮＴｅ､SPI R､Ast r a Tech I mpl ant s 、

Caml og ° ､その他

ダルボプラス ペーシック

インスツルメント

ダルボプラス ヒーティングロツド

匚 二 二⊃ 二コl

ダルボメール スペシャルマンドレル

ノ コ
販 売名: マント しル　 医療機器届出番号: 27B1 × 00041000337

CENDRES+METAUX 社

CENDRES+METAUX  41

CENDRES+METAUX 社

ス ペ ー サ ー デ ィ ス ク

義歯の垂直的な 動きを調整し､ またレジン亜 合時にメールとフ ィメ ールが結合する

のを防ぎ ます。

こ ）

CENDRES+METAUX 社

一一ヽ - - ●ﾉ 牡 牛
よ

㎜･l㎜㎜　　■

１　 ；

[ 適 応症]
●インプラント支台歯の緩圧式･非緩圧式可 撤性義歯
● 部分欠 損義歯
●片側が部分欠損で片側が遊離端義歯
●維持装 置を使用した片側遊離端義歯
● オーバーデンチャー

[ 非 適応 症]
●反対側に維持装置のない片側遊離端義 歯

販売名: ダルボプラス　 医療機器認証番 号: 221AABZX00090000

ダルボプラス エリブティック

スクリュードライバー／アクチペーター

匚二二 二 匸ｺ 匚三ヨ

ダルボメール トランスフ アージグ

C（二二寸)

１

CENDRES 十METAUX 社

CENDRES+METAUX 杜

CENDRES+METAUX 社

ダ ル ボ メ ー ル ゲ ー ジ

デンチ ャーに 装着さ れてい るフィメールの維 持力を確認するためのゲ ージで す。



イン スツル メント

ダ ル ボ フ ィ メ ー ル ゲ ー ジ

装着されているメ ールの維持力をテ スト し､最適な ラメラ リテンショ ンインサート

を 選択する ための ゲージです。

※ ラ メラ リテンシ ョンインサートは含まれていません。

匿 二

イ ン ス ツ ル メ ン ト

ダルボプラス ペーシックフィメール

霤

CENDRES+METAUX  4i

ＣＥ ＮＤＲＥＳ＋ Ｍ ＥＴＡ ＵＸ 社

ダルボプラス エリプティツクフィメール

ダルボプラス フィメール単品

Ｓ
警

CENDRES+METAUX 社

ＣＥ ＮＤＲＥＳ＋ Ｍ ＥＴＡ ＵＸ 杜

( : ￥SI CENDRES
＋

M白TＡUX

ダ ル ボ ゲ ー ジ セ ッ ト

ダ ルボメールゲ ージ とフィメール ゲージ､ そし て3 種類 のラメ ラリテンションイ ン

サート などが 専用ケ ースに収めら れた便 利なセット。

匸

二冫

ダルボメールＶ

祕

ﾀﾞルボプラス デュプリケーションエイド

ラメラリテンションインサート

邑
　

邑

鴿

CENDRES+METAUX  41

CENDRES 十METAUX 社

CENDHES 十METAUX 社

CENDRES  +  METAUX  *i

会 社案Fj

歯科 用 メ タノ|

アタ ッ チメ ン ト

Ｗ ＩＥＬＡＮ［

CAVE)

STOM/

MEI SI NGEF

GAB/

DREVE

そ のｲt :
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ダルボプラス 製作方法

ダ ル ボ プ ラ ス 構 成 パ ー ツ

■ ダル ボ プ ラス ベ ーシックフィメー ル( グレード４･純チタン製)

" = Ｗ`列
ラボサ イドでの 取り付 け用 です。このフィ

メール は ハウジン グ内にレジン 重 合 する

こともレジンボンディン グすることも可 能

です。デュプ リケ ーション エ イドはレ ジン

ボン ディングする場 合 の スペ ースを確保

するための パーツ です。

■ ダルボブラス エリプティックフィメール
(グレード４･純チタン製)

このフィメール は口 腔 内 で取り付 ける場 合 に 適し

てい ます。チェア ーサ イドでフィメールを取り 付 け

た場 合 は､レジンの 強 度 が 弱くなる場 合 が多 い の

で、維 持 部 が大 きくデザ インされたこちらのフィメー

ル の使 用 をお 勧めします。

■ ラ メラ リ テ ン シ ョ ン イ ン サ ート( エリトア製)

フィメール 内 に ネジ 止 めにより取り 付けます。こ の 特 殊な イン サ ートは

ゴールド色 の エリトア 製 で､リテンションエレ メントとして効 力を発 揮し、

長 期に 渡って機 能します 。

例 えば ボール アンカーの 直 径 が 経 年 的な 摩 耗 により減 少している場

合 でも､ 最 適 なタイプ を選 択 することによって維 持 力を回 復し､ 長 期 に

渡って機 能させることが可 能 です。

■ ダ ル ボ メ ー ル Ｖ( 八・ ア製)

ぎ
貴金属合金に対し鋳接､もしくはろう着により根面板
に取り付 けます。

１ 〈注意〉
レーザー溶接は不可です。

〈準 備 〉

根 面 板 のワックスアップを行い ます。支 台 の 数 が 複数 の 時は､ その 根 面板 は義 歯の 着 脱方 向 に 対して直 角にしてください 。

鋳接 に はプレシャスメタル の使 用 を推奨 します 。

メ ー ル パ ー ツ の 取 り 付 け

ろう着 や鋳 接 後 は､ 徐冷 することによって硬 化 熱 処 理をしなくても 適切

な 機 械 的 強 度 が 得られます 。サンドブ ラストや ポ イント削 合 する時 は、

メールを傷 つけないように デュブ リケーションエイドで保 護 し作 業 を行っ

てください。

■ メ ー ル パ ー ツ の 鋳 接

平 行 マンドレ ル で根 面 キャップ の できるだけ中 央 に 正 確 に 設 置して

ください 。

■ メ ー ル パ ー ツ の ろ う 着

平 行マンドレルによりメール パーツを出 来 るだけ根 面 板 の 中 央 に般 置

します。鋳接 後､ 審美 性 を考 慮しながら根 面 板 を平 滑 にミリンダします。

ろう着 間 隙 は0. 05- 0. 2mm にします。ろう着 用 埋 没 剤 でしっかり保 持

さ れるようにブ ロックを作り､ 炎 が 当 たりや すい ようなデ ザ インにして

ください 。

図1

Ｂ爿

★Poi nt

メール パ ーツの 傾 斜 が10 以゙ 内であ れば、

平 行マンドレル を使 用 する必 要 はありま

せん( 図1- A) 。

フ ィ メ ー ル パ ー ツ の 取 り 付 け

スズ 製 の スペ ーサ ーディスクは､ 義 歯 の垂 直 方 向 の 受 圧 性 を調 整 す

るために 使 用します。レジン重 合 を行う前に 根 面 板 を設 置します。レン

ジ重 合 後 は、スペ ーサ ーディスクを取り外します。

〈注 意 〉

エリプティックフィメール は維 持 装 置 が大 きい の で､ スペ ーサーディスク

で確 保した空 問 に は適合 しません。もし必 要 ならばごくわず かを削り落

すことはできますが､ 義 歯内 での維 持 力 は減 少してしまいます。

〈注 意 〉

レーザー溶 接 は強 度を弱くします ので行 わない でください 。

■ ラ ボ サ イド で フ ィメー ル を レ ジ ン 重 合 す る 場 合

レジンが 流 れ込まないように ワセリンでフィメール 部 分をブロックアウト

します 。複 数 の 支 台 がある場 合､ フィメー ル はメール に対 し平 行 になる

ように 設 置してください( 図1- B) 。

■ ラ ボ サ イド で フ ィメー ル を レ ジ ン ボ ン デ ィ ン グ す る 場 合

ダル ボ プラス ベ ーシックフィメール に は赤 い デ ュプリケ ーションエイド

が 付 属しており､レジンボンディングの ため の 理 想 的 なスペ ースを確 保

できます 。フェメール が 収 納 される金 属 床 部 分 はトリミングし､ フィメー

ル の 方 は酸 化 アル ミナ によりサンドブラストしてくだ さい 。そ の後 フィ

メールを金 属 床 内 にレ ジンボンディングしてください 。

■ 口 腔 内 で フ イメ ー ル を 取 り 付 け る 場 合

この場 合は､ ダルボブラス エリブティックフィメールを使 用してください。

フィメールを取り付 ける前に､ 義 歯 にフィメール が 納 まる 部 分 は適 切 な

スペ ースを作 ってください 。アンダーカットは確 実 にブロックアウトし、フィ

メール は平 行に 取り付 けてください 。



ラメラリテンションインサートの取り付け

図2　　　　　　　　　　　　図3　　　　　　　　　　　　図4

維 持 力の 活 性 化 や 減 少 化 の ために は専 用 のスクリュードライバー ／

ア クチベ ーターが 必 要 ですＯフィメール の 維 持力 は最 少 で200g( 図2)

から最 大 で1200g( 図3) に 調 整してください 。

〈注 意 〉

ラメラリテンションインサ ートは､フィメール 基 底 面 からはみ出 ないように

してください( 図4) 。
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最も高 い 維 持 力 は1 回 半 時 計 回りに 回 転 させることで得 られます。目

安として1/ 4 回 転で200g ずつ 維 持力を増 加させることが できます( 図5) 。

必 要に 応じてラメラリテンション インサートを交 換します。口 腔 内 のボ ー

ル アン カーが 摩 耗してい る場 合 は､ 調 整 用 の ラメラリテンション イン

サ ート( チューニングソフトｏrチューニング) に 取り替 えます 。

義 歯 の 修 理

フィメールは下 記

・ 手 順

[ 1] ラメラリテンション インサートを外します。

[ 2] フィメール の ハウジングの 中 にヒーティングロッドを挿 入します。

[ 3] フィメール 周 囲 のレジンが 軟化 するまでブンゼン バーナーでヒーティ

ングロッドの反 対 側を加熱 します。

[ 4] プライヤーでフィメールごと取り外します。

〈 注 意 〉

レジンボンディングした場 合 は、取り外 す ため の 加熱 温 度 はさらに高 く

しなけ ればなりませ ん。

( : ψ I CENDRES+Ｍ11TAUX

ラメラリテンションインサート・維持力の調整

４
チューニングソフトバ ージョン

( 溝: 1 ケ所)

図６

ＣＭ社 による2. 25mm の 直 径を持 つ ボールアンカーは40 年 以 上 の 歴

史 が あり､ 市 場 に おい て現 在 の スタン ダードとなってい ます。しかし他

社 の 製 品 をテストした 結果 、材 料 の違 い や 規 格 の違 いに よってはダル

ボプラスの 維 持 力を減 少させてしまう可 能 性 があることが わかりました。

このため､ＣＭ社 は従 来 の ものから2種 類 のラメラリテン ション インサ ー

トをさらに追 加し維 持 力 の 増 加をはかることにしました。ラメラの 先 端 に

は違い が わかるよう溝 をつ けており、スタンダードのラメラリテンション イ

ンサートと区 別 できるようになっています( 図6) 。

● ラメラリテンションインサートスタンダード… ノーマルフリクション

● ラメラリテンションインサートチューニングソフト… ハイフリクション

● ラメラリテンションインサートチューニング… エキストラ ハイフリクション

最適なラメラリテンションインサートの選択基準

維持力の

ｽ タンダード

卿

ﾁ ューニングソフト

令

適性 範囲　2  27　2. 26　2. 25　2. 24　2､21 ‾‾‾i l

維 持 力の

限 界 範囲　2, 27　2. 26　2, 28　2. 2 ４　2 ２３

その他
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維 持力 の 調整 を容易 に するダル ボゲ ージセット

●ダル ボメール ゲ ージは､ 義 歯 内フィメール の維

持力を計 測します。

●ダル ボフィメール ゲージは､3 種類 のどのラメラ

リテンションインサ ートが 適 切かをチェアーサイ

ドにおい て調 べるための インスツルメントです。
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補助アタッチメント ピンスクリュー

補助 アタッチメント ピ ン ス ク リ ュ ー

補綴物の内冠と 外冠を ネジ止めし､ 術者可徹式 補綴物と することがで き

るス クリューアタ ッチメ ントです。φ 1, 6mm の直 径があり､ ＯＳＶ(高強

度プ レ シャ ス合 金) で で きてい ま す。長さ は 最大３．０ｍ ｍから 最 小 で

1. 5mm ま で短 くする ことが可 能です ので､ スペ ースの 限ら れる症例 に

も有 効です。
CENDRES+METAUX社

「

4 ４ 二4４

ピンスクリューOl  . 6mm

四

ﾋン゚スクリュー用
イン スツルメ ント

ドリル1. 6mm 用

肛二 二 ⊃ 二Sこ=Ｓ

スクリュータップ1. 6mm 用

口こLi こ ＳＳ

センタードリル1. 6mm 用(内冠用)

ＣＥＮ ＤＲＥ Ｓ＋ ＭＥＴＡＵ Ｘ 牡

CENDRES  +  METAUX 杜

CENDRES  +  METAUX  *i

CENDRES+METAUX 社

[ 適 応症]
●インプラントおよび 天然歯 支台の術者可撤式
クラウン･ブリッジ

●テレスコープ

販売名：ＣＭピンスクリュー
医療機器承認番号: 223AABZXOOO50000

センタードリル( 外冠用)

μ 二 二）

ピンスクリュー用ドライバー

拉二 三 よ・

タップホルダー

回目

販売名:ロッキングスクリュードリル　医療機器届出番号: 27B1× 00041000322　 販売名:囗ツキングスクリューセンタードリル　医療機器届出番号: 27B1X00041000316

CENDRES+METAUX 社

CENDRES  +  METAUX 杜

CENDRES+METAUX  41



ピ ン ス ク リ ュ ー 製 作 方 法

ピ ン ス ク リ ュ ー 製 作 方 法

初 めに 内 冠 のクラウンを製 作します 。

スクリューが 設 置される外 冠 部 分 の 厚 みは最 低２ｍｍを確 保して

ください。

外 冠 は内 冠 に対 してパッシブフィットを達 成してください 。ピン スク

リューは内 冠 の 壁 面 に対 して下 方 から上 方 に向 かって やや 傾 斜

するように設 置してください 。( 図1)

内 冠と外 冠 を分 離した状 態 にします 。

｢センタードリル｣ を用 いて外冠 にセンタリングポイントを形成します。

ピンスクリューの 直 径 に対 応 する｢ ドリル｣ を選 択し､ 形 成 された

セン タリングポ イントを起 点 に 注 油 とドリルを上 下 させ ながら､ 外

冠 に貫 通 するまでホール 形 成をします。

内 冠と外 冠を組 み合 わせます。

ピンスクリューの 直 径 に対 応した｢ セン タードリル｣ を用 いて内 冠

にディンプ ル( 半 球 状 の 穴) を形 成 します。

再 び内 冠 と外 冠 を分 離します 。

｢タップ ホル ダー｣ に｢ スクリュータップ｣ をセットし､ 外冠 への ネジ

切りを手 動 により行い ます。その 際､ ネジ切りは抵 抗 が 指 先に 感

じられるまで時 計方 向 に 回 転させ( 約2 回 転 半) ､ その 後 逆 回 転 、

再 度この 操 作をネジ切りが完 了 するまで繰り返 します。

《ラボサイドの注 意点 》

●ピンスクリューは 補 助 的 なアタッチメントです。主 な維 持 力 は内 外 冠

で 得られるようにしてください 。

●内 冠は図1 のように 平 行 面 が必 要です 。ピンスクリューは必 ずその 平

行面 に取 り付 けられなければなりません。

●ア クセスホール は口 腔 内 でスクリュ ーに アクセスし やすい 位 置に 設

置してください 。

● 技 工 物 を納 品 する際に は､ピンスクリューを外 冠に つ けたままで納 品

してください 。

図1

j に９

[ ] ￥¶ CENDRES
＋
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〈チェアーサイドの注 意 点 》

●セットの際 は､ 必ず オリジナル の スクリュードラ イバ ーを用 いて適 切 な

力で締 め付 けを行ってください 。

●スクリュードライバーは誤飲 を防ぐため必 ずコードを手 に付 けてください 。

また､ 患 者 の 呼 吸 により吸い 込 まれない ようにラバ ーダムを使用 する

ことをお 勧 めします。
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補助アタッチメント プラスタキーウェイ

補助 アタッチメント プ ラ ス タ キ ー ウ ェ イ

主 にブ リッジのキー＆キーウェイアタッチメント として使用する鋳 造用

プ ラスチックパターンで､ワ ックスパタ ーンに取り 付けて鋳造します。ま

た校合面側から3. 5mm 以内であれば短 縮可能です。

『

Ｉ

　

Ｉ

　

―

―

Ｉ

Ｉ

　

　

Ｉ

イ ン ス ツ ル メ ント

プラスタ用平行マンドレル

ホルダー

にこ つ

スパイラルドリル

匚二 二 二卜: Ｓ5

CENDRES+METAUX

CENDRES+METAUX 社

CENDRES  +  METAUX 社

販売名: プ ラスタ用スパイラルドリル　 医療機器製造販売届出 番号: 27B1 × 00041000321

テーパードリル

ご

CENDRES+METAUX 社

[ 適 応 症]

● 前歯領域の固 定性ブリッジ

[ 利 点]

･3. 5mm までカット可能

販売名:フラスタキーウェイ　医療機器承認番号: 27B1X00041000333

スペ アパーツ

プラスタキーウェイメール

限
咀

プラスタキーウェイフィメール

向
ぼ哺

CENDRES 十 ＭＥＴＡＵ Ｘ 社

ＣＥＮＤＲＥ Ｓ十 ＭＥＴＡＵＸ 社

CENDRES+METAUX 社



技工用製品

アタッチメントワークのための技工器材

ア タ ッ チ メ ン ト 用 ピ ン セ ッ ト

歯冠外スライドアタッチメントやアンカーアタッ

チメントのメールパーツとフィメールパーツの
分離が簡単に行えます。また､極小パーツをしつ

へ 、、
か りとホ ールド する 機能も 備える など､ アタッ

チメント ワークにおける 様々な場面 で活躍する

便利なピ ンセットで す。

ア タ ッ チ メ ン ト ツ イ ー ザ ー

先端部の形状が細く平らになっている特殊なピ
ンセットです｡プラスチック製フリクションイン
サードの挿入と取り外しに便利です。

( ｙl CENDRES＋
METAUX

微小研磨材 グ ラ フ ァ イ ト ペ ー ス ト

テレスコープの内外冠､フレージングアームの適

息
警

Ｃ Ｍ ア タ ッ チ メ ン ト の 材 料 と 合 金

■ Ｖ ＝ ノベ囗 ア ［Val or ］
● 色:白 ● 無酸化合金:プレシャス合金との謝 妾またはろう着､ノンプレシャス合全とのろう迥

■ Ｃ
‾

セ ラ ミ コ ア ［Cer ami cor ］
● 色:白 ● 無酸化合金:プレシャス合金との鷂接またはろう着､ノンプレシャス合金とのろう着

■ Ｅ ＝ エ リト ア ［Er i t or ］ ● 色:黄　● アタッチメントのための合金

■ Ｏ
‾

Ｏ Ｓ Ｖ
● 色:白 ● 硬度の高いアタッチメントのための合金

合調整などに使用 する微小研磨剤です。鋳造し た

テレス コープの 外冠内面やフレ ージン グアーム

の内面に塗布し､ 乾燥してから着脱操作を繰り返
すことにより適合調 整を行います。

■ Ｔ ニ チ タ ン[ Ti t ani um]
● 色: 灰 ● グレード2: 硬度( Ｈｖ5) ＞200 ● グレード4: 硬度( HV5)  >280

■ Ｋ ＝ コ ラ ッ ク[ Kor ak]
● 色: 白 ● 焼却性プ７スチック:焼却性プラスチックーパーツに使用する合金は､０. 2％プルカットーフストレスが５００Ｎxｍｍ２以 上を推奨

■ Ｇ － ギ ャ ラ ッ ク[ Gal ak]
・ 色:アタッチメントによる　● 口 腔内耐性プラスチック　● 鋳造には使 用不可

会 社案内
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フレージングアーム 製作方法( 技工編)

プレージンクアーム 製作方法( 技工編)

図1: 歯 冠 外アタッチメントのプレ ージンク構 造の デザイ:

■ フ レ ー ジ ン グ ア ー ム の 概 要

フレージングア ームは､アタッチメントに 加 わる大 きな力 に対 抗し､ アタッ

チメントを守 ることが できる維 持 装 置です 。アタッチメントとフレージング

アームが一 体 構造となって機 能を果 たす ために は､ スタビライザー( メー

ル) ･ アタッチメントフィメール･ 鋳 造フレージン グアーム は結 合されなけ

ればなりません。

最 遠 心 の 係 留 歯 の 舌 側を補 綴物 の 着 脱方 向 に対し平 行にミリンダし

ます。

フレージングアームの ネック部 の マージンライン は､ アタッチメントメール

部 よりわずか に下 部方 向 に長 くします 。こ れにより患 者 はプレージンク

アーム部を容 易 に 挿入 することができます 。

係 留 歯 を可 能 な限り自然 な形 態 にするために､ 係 留 歯 の 歯 冠 側 の 一

部 に角 度 を付 け円 錐 形 にします。そして､ 図1. の ような着 脱 の ためのリ

ムーバブ ルノブか､ もしくはグループを付与 します 。

スタビライザ ーの製 作 には､既 成 品の アタッチメントを使 用 するか､ もしく

はミリンダによる自家 製 アタッチメントを使 用します 。係 留 歯がシングル

クラウン の場 合 は､スタビライザーはアタッチメントメール 部に対し180 度

反 対 側 の 部 位 に設 置します。係 留 歯 が 連 結 冠 の場 合 は､ スタビライ

ザーは歯 間 の位 置 に設 置します。

スタビライザ ー( フィメール) の 直 径2 ／3 は係 留 歯の 中 に なるように設

置し､ 力が加 わった時に抜 けない ようにします 。

係留歯ﾐﾘﾝ ﾀﾞ舌側面 プレ ージンクアームの 内 面



プレージンクアーム 製作方法( 技工編)

ワックスアップ､ 前 装 部 の 窓開 け 終了 後､ 専 用 マンドレルを使 用しメール パー

ツをワックスパタ ーンに 固定します。

★Poi nt ‥ ‥ ‥ ‥ ‥ ‥ ‥ ‥ ‥ ‥ ‥ - ･ … ･

メール パーツをワックスで固 定 する 前に､ 維 持 部にスティッキーワックスを一 層

塗 布しておくとしっかり固 定 できます。

★Poi nt … … … … … … … … … … … … … … … … … …… - ･… …
アタッチメントとワックスの移行部にはステップをつけます。

Ｉ

レ
レ

ーー；
１
１

スタビライザーに は､既 成ア タッチメント の使 用を推 奨します。フィメール の 入

るスペ ースを開 け､ マンドレル でワックスクラウンに取 り付 けます。

★Poi nt ‥ ‥ ‥ ‥ ‥ ‥ ‥‥ ･

既成 アタッチメントは､模型上で歯肉にタッチする位置まで下げて取り付け

ます。

プレ ージンクア ームの ための

ワックスミリンダを行い ます。

l に

( ｙl CENDRES ＋
METAUX

メールパーツの鋳接が完了したクラウンの歯肉縁上0. 5mm にマジックペンで

マーキングし､それより下 部はミリンダしないように注意してください。

★Poi

－

・
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アタッチメントを組み 合 わせ た状 態で6000 ～8000 回 転でミリンダを行い ます。

歯 冠の 長 い 場 合 はテ ーパ ーミリンダ( 5 ～7 ° )を行い ますが､ 歯 冠 の2/ 3 はパ

ラレル な面 を必 ず残 してください。

スタビライザー部 は先を細くし､微 小 研 磨 用ブラシグラスファイバ ーペ ンシ ル・

でスタビラ イザーの フィメール 内 面を研 磨します。スタビライザ ーの メールを挿

入 できない 場 合は､ドリルをホル ダ ーにセットし､ 手 動 によりフィメール 部 を調

整します。

ポリッシングストーンにミリンダオイルを塗 布して研 磨します。スポンジにミリン

ダオイルを十 分 染 み込 ませ､ 常 にポリッシングストーンが オイル で濡 れてい る

状 態を保ってください 。

※ グラスファイバーペンシル( カタログP. 60)

【l i ‾

匸 ○
ブレ ーシングア ーム の たわみを最 小 限 に するため､ラウンドバ ーを用い てラ ベッ

ト形 成( 凹面 形 成) をします。

ya- 一皿- - ･a. - '一丶- - - -¶㎏w-四㎜㎜ ㎜㎜皿 ■ - - - - - ･ﾉ
ﾄﾞ

J

i 　　　_､､. . . _ . _　　　　　　　　　　j

ミリンダ 面､ ラ ベット形 成面 に 分 離 剤 を塗 布し､ 既 成 アタッチメントの メール

をセットし｡ ソフトワックスを一 層 塗 布した 後､ プレ ージン クア ーム部 の ワック

スアップを行 います。

★Poi nt

内 冠を暖 めるとソフトワックスを均 一 な厚 みで塗 布 することができます。

★Poi nt

プレージンクアームの厚みは0. 7mm 以 上必 要です。

★Poi nt

★Poi nt

★Poi nt

通 法に 従って

埋 没･ 鋳 造を行い ます。

ミリンダにより自家製のスタビライザーを製 作する場 合､開口 部は円 周の1/ 3

以下にしてください。

9 ’

｜

- ﾐ

歯 肉 縁上ｌｍ ｍくらい にフレージングアームの マージンラインを設 定します。

ワックスミリンダは最 小 限 にし､できるだけ 金属 に なった段 階で のミリンダによ

り仕 上 げるようにします。通 法に 従って埋 没を 行います。

★P（

表 面 活 性 剤は 金 属 が 流 れ込 む恐 れが ありますの でアタッチメント部 分 に は

塗 布し ません 。リング焼 却 は通 常 時 よりもカロ リーアップします。最 終 温 度 を

50 ℃高くし､30 分くらい 係 留した後､ 鋳 造を行い ます。

★Poi nt

リング焼却時､ 鋳込 囗を下に向けて250 ～300 °Ｃまで上昇させ､その後 鋳込

囗を上にし､850 °Ｃまで温度を上げて下さい。

イ 一一一l - T 一一一`-ヽヽ-ヽ - - - - - - -一一- - - 　　　 一一- - - - - - - - - ^"ヽヽヽヽヽ ヽヽ - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - ･☆ ① ｊ
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鋳 造 体 を 作 業 模 型 に 適 合 させ､ 作 業 模 型 をマ グネ ットテ ーブ ル に ロ ックしま す 。

トランスミッションロットをパラレロメーターにセットし､ 鋳 造 体 をパターンレジン

を用 いて 固 定 します。トランスミッションロットを吊 り上げ､ 作 業 模型 から鋳 造

体と支 台 歯 模 型 を外します。バラレ囗メーターからトランスミッションロットをー

度 外し､鋳 造 体と支 台 歯 模 型 を2ヶ所 ほどワックスで 固定 し､ 支台 歯 にワセリ

ンを塗 布 し､再 び パラレロメーターに 装 着 します。マグネットテ ーブル にミリン

ダディスクをロ ックし､石 膏を盛り上 げ､ 吊り上げ た鋳 造 体と支 台 歯 模型 を石

膏 内に 固 定します。

ワックスパターンをウォーターバスコントロ ール( 29 ～31 ℃の温 水に10 ～15 分

浸潤) すると内 部 応力を分 散し､良 好 な適 合 が得られます。鋳 造 後､アタッチメ

ントおよびフレージングア ームを適 合させた状 態 で研磨､ 岐 合 調整を行い ます。

内冠とフレージングアームの適 合が完了するまで､スプル ー線はカットしま

せん。

プレージンクアームの適合調整には､微小研 磨剤グラファイトペースト･の使

用を推奨します。

i EIグラファイトペースト(カタログP. 60)
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ＣＭアタ ッ チメ ン ト 技 術情 報( 技 工 繼)

鋳 接 テ ク ニ ッ ク

既 成 アタッチメントをプレシャス合 金と鋳 接 に より結 合 させる方 法 は、

ろう着に 代 わる方 法として 今 日では 頻 繁 に使 用 されています。鋳 接 の

場 合､ アタッチメント合 金 を鋳 造 合 金 の 溶 湯 で湿 潤 させることで､2 種

類 の 材 料 の 合 金 化 元 素 の 界 面 反 応( 拡 散) により 金 属 結 合 が 得 ら

れます( 図1) 。

確 実 な鋳 接 を行うには､ 下 記 の条 件 や使 用 法 を順 守してください 。

顫 鋳 接 に は､ 予 備 加熱 時 や 加 熱 時 に酸 化 のしない 融 点 の高 い アタ

ッチメント合 金( バロ ア､ セラミコア) の みが適 しています。酸 化 膜 が

存 在 するとアタッチメント合 金 の 濡 れが悪くなるためです。

目 ワックスモデ ルに取 り付 ける際 のアタッチメント表 面 は清 潔 でなくて

はなりません。表 面 の 不 純 物 は 拡 散に 悪 影 響を与 えます 。また､ ア

タッチメントの メール 部とフィメール 部 のガイド面に は､ ワックスが 残

留してい ないことを確 認してください。

囲 アタッチメント合 金の 固 相 温 度 は､ 鋳 造 中 にアタッチメントが 溶 解し

ない ために鋳 造 合 金 の鋳 造 温 度よりも大 幅 に高 いことが必 要 です。

日 アタッチメント合 金と鋳 造 合 金 の 適 合 性 が重 要 です。パラジウム 合

金 などの 不 適 切 な 合 金を使 用 すると､ アタッチメント合 金 と鋳 造 合

金 の 界 面 に､ 機 械 強 度 の 低 下 や溶 解 温 度 が 低 下 した相( 共 晶)

が生 成 されます 。アタッチメント合 金の 鋳 接 にはプレシャス合 金 が

適しています。

目 金 属 結 合を得 るとい う意 味 で の鋳 接 には､ 鋳 造 シリンダ ーの 予 備

加 熱 温 度 は鋳 造 合 金 の 溶 解 温 度 範 囲 内 でアタッチメントを加熱 す

る必 要 があります。こ の 温 度上 昇 は鋳 造 プロ セスで 得られます。さら

に､ アタッチメント周 囲 の溶 湯 の量 は､パ ーツの 温 度を上 昇 させ るの

のに十 分 な厚 み･量 でなくてはなりません。

Ｉ 予 備 加 熱 や 鋳 造 のプロセスにおい て､ 埋 没 材とアタッチメント合 金

の 膨 張 の 違 い により､2 つの マテリア ル 間 にギャップ ができる場 合

があります。その 結 果､ 融 解 した合 金が埋 没材 とアタッチメント合 金

の 間 に流 入し､ アタッチメントの機 能 部 分の 表 面 に薄 膜 が形 成 さ

れる場 合 があります( [ 212] 。この ような場 合､ 機 械 的 な 調整 はほと

んど不 可 能 です。機 械 的 な調整 を行うと､ アタッチメントパーツの 適

合 精 度 が大 きく損 なわれる場 合 もあります。予 防 対 策として､ア タッ

チメント周 囲 の ワックスに 細い 溝を形 成しておきます。こ れに より、

機 能 パーツの 境 界で合 金が 流 れ込 むことを防 止 することができます。

ｌ 冷 却 時 に は､ 鋳 造合 金､ アタッチ メント合 金､ 埋 没 材 それぞれの 収

縮 状 態 が異 なる ため､ フレームワークに応 力 が発 生 する場 合 やアタ

ッチメントが変 形 する場 合 があります。こ れらの ほとんどは､ろう着 や

セラミック焼成 など後 で行う工 程の熱 処 理で回 復することができます。

囲 鋳 接 後 は鋳 造 体 の 応 力を防 止 するため､ 鋳 造リングを室 温 まで放

冷してください。

目 アタッチメントの 鋳 接 に 関 する作 業 では､ セラミックをアタッチメント

合 金と接 触 させ ない 注 意 が必 要 です( [ 叉] 3) 。こ れら2種 類 の 材 料

の熱 膨 張 係 数 が 異 なるため､ セラミックにクラックが発 生 する可 能

性 があるからです。

; ; cmアタッチメントへの鋳接を確実に行うためにはＣＭ社の合金を推奨します。

図1

図2

図3



プ レ ー ジ ン ク ア ー ム 製 作 方 法( 技 工 編)

■ 失 敗 を 避 け る た め の 事 前 準 備

膕 十 分な量 の 接 着 剤を常に 準 備しておい てください 。有 効期 限 を厳

守し､ 適切 に製 品 を使用 するために 使 用 説 明書 を確 認してください。

図 ボンディングする表 面 が 完 全 に 清 潔 であることを確 認 し､場 合 に よ

ってはスチームクリーナ ーや 超 音 波 洗 浄 を用い て清 掃してください 。

・ サンドブラストの 前に は、ア タッチメント用 のトラン スファージグを使

用 するなど､ ボン ディン グされない アタッチメント機 能 部 の表 面 はカ

バーしておくことが 大 切です 。

日 アタッチメントの ボンディングされる 部 分 には50 μ ｍの 酸 化 ア ルミ

ナを使 用し､ コバ ルトクロー ム のフレームに は250- 300 μ ｍの 酸 化

アルミナを使 用 してください( 図1) 。ブ ラスト後 、ボン ディングされる

表 面 には触 れないように注 意してください 。

目 アタッチメントの 分 離 部 分に はワセリンを使 用 して接 着 剤 が 入らな

いようにしてください 。また､ 中 空 部 分( 溝 や ネジ) に はフィットチェッ

カーやワックスに てブロックアウトしておい てください 。

■ 接 着

接 着 す べき双 方 の 部 分に接 着 剤 を薄 く塗 布 します( 図2) 。その 際に

気 泡 が 入らないようにしてください 。接 着 剤 の 規 定 硬 化 時 間 を守り、

デ ンチャーを口 腔 内 にセットし機 能させ る前に12- 24 時 間 さらに 時 間 を

置 いてください 。

250･300 pm

図1

図2
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WI ELAND Dent al 十Techni k

WI ELAND 社( ウィ ーラ ンド) は､ デンタ ルシステム ソリ ュー ション の

りー ディン グカンハニーとして､ 長年 にわた って歯科医 療および デンタ

ルテ クノロ ジーの進化を率いてまいりました。

1871 年 の創立以来､ 伝統とイノベーション､ 品質とカ スタマーケ アとい

った企業 精神は忠実に守り続けられています。歯科補 綴では､テ クノロジ

ーと マテリアルを未来志向 で統合さ せ､今 日の我々の 専門性と能 力の根

幹を築 き上 げまし た。

患者の皆 様にはトップクオリティのデンチャー や補綴治療を安心してご

使用していただけるよう に。

そして､私達 のパート ナーであるデンタルラボや クリニックの皆様には、

デジタル化 への確かな道を たど り､ 決定的な競争 力を持って いただける

ように。

社員数 約200 人の 弊社は事業規模としては中堅で､ＣＡＤ／ＣＡＭ テクノロ

ジー､ 歯科合 金 か゚らベニアリン グセラミ ック､さらに はエレ クトロ フォ

ーミン グま で､広 範囲な製 品を 提供しています。

現在で は､有 能で 誠実 なスタッフ､多彩な製品群のシ ナジ ー効果の有効活

用､ フレキ シブル で顧客志向の体 制､積極的で目 的志向 の強 い経営陣が、

WI ELAND Dent al  十Techni k のホールマークになっています。だからこ

そ､ 伸びっ づけるグローバルマーケ ット の中で､チャ レン ジに立ち 向かう

絶好のポジ ションを 維持で きるのです。

ドイツ 南部のカールスルーレと シュトゥットガルト の間 には重要な技術

集積地が複数ありますが､WI ELAND Dent al  +  Techni k はその中の一つ

に本社を置 いています。

歯科合 金*: WI LENAD 社製歯 科合金 は日本で は販売さ れておりません。

品 質 保 証

品質管 理が全 てという わけ ではありません。しかし､ 品質 管理がなくては

何もできないのです。

WI ELAND Dent al 十Techni k では､品質と は試験で達成 するものではな

く､最初から製造工 程に組み込ま れています。品質管 理体 制､環境管理体制、

安全 衛生管理体 制から成る総合管 理体制でこ れを 保証してい ます。長期

にわ たって高い水 準を 維持するため､ 効率 的な品質 保証やド キュメンテ

ーションの手 法も開 発し まし た。

WI ELAND の総合管 理体制は､ 適切に維持 できている かどう かを 定期的

な外部 監査で検証す ると ともに､ 継続的な開発を行い､ 適切な認証を受け

てい ます。こ れは皆様に とっ ても ＷＩＥＬＡＮＤにとっても 大きな利益 をも

たらし ます。なお､WI ELAND は下記の標準による認証を受 けてい ます。

£) /Λ 1 EN  I SO 9QQﾌﾞ(品質管理)  DI N EN I SO ﾌﾞ4001 (品質管 理)

European Mec がｃａ/£devi ce Di r ect i ve (ヨーロッパ医療機器指令)

( 9 ぶ42/ EEC  Appencがｘ/ / )
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ゼノテックｅシステムは、ジルコニアや チタンなどを原 材 料 とした

フレーム の設 計 、製 作 加 工 を行う[ デンタルＣＡＤ／ＣＡＭシス

テム] です 。近 年 、デジタルＣＡＤ／ＣＡＭシステムはめざましい

スピードで進 化しており､今 後 の 歯 科 補 綴に 必 要 不 可 欠 なも

のになると言 わ れています。数 あるデンタルＣＡＤ／ ＣＡＭシス

テムの 中 でも､ ゼ ノテックｏシステムは 、すばらしい 適 合と単 冠

からフルブリッジ､ インプラントカスタムアバットメントまで製 作可

能な臨 床 適 応 範囲 の 広さを誇ります。

お客様の投資は最小限。
新製品への切り替えコストも
抑えられます。
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ゼ ノ テ ッ グ シ ス テ ム 導 入 の 利 点

・ 初 期 投 資 、ラ ン ニ ン グ コ ストが 少 な く て 済 む

デンタルＣＡＤ／ ＣＡＭシステム の全 て( スキャナ ー、ミリングマシン､ソフ

トウェア) を採 用 するには費 用 が かかりますし､ それに携 わる人 件 費､ ラ

ンニングコストもかかります。

その点､ ゼ ノテッグ システ ムは、センター方 式 で゚展 開しているため、歯

科 技 工 所 はスキャナ ーとＣＡＤソフトウェアの2 点､ い わゆるＣＡＤの み

への 投 資 で済 みます 。こうすれば投 資 額 やラン ニン グコストが 抑 えられ

ます。

また､機 器 製品 はすぐに新 製 品( 2 倍 の 速さで削 れるミリングマシンなど)

が 発 売され､ それに切 り替 えなければならない 場 合 がありますが､ 投 資

が 少 ない ためこういったリスクも軽 減 されます。

■ 操 作 がし や す い

コンピューターを使用するなど､確かに今までの歯科 技工機器とは異

なります。しかし､歯科 技工 士が開 発に携わった設 計ソフト｢ デンタル

デザイナーｍ｣ では､いつもの技工感覚でフレームワークをデザインす

ることが可能です。

■ 使 用 で きる マ テ リ ア ル が 多 い

製 作 できる補 綴物 はジルコニアに限りません。ゼノテッグ システムでは、

純チタンや高 分子 ポリマーなどの 金属フレームも製 作することが可 能です
Ｏ

■ 臨 床 適 応 範 囲 が 広 い

ゼノテッグ システ ムは､ 単冠 からフ ルブリッジ､ 保 険ＣＡＤ／ＣＡＭ冠､ ジ

ルコニア･ フル ア ナトミカル クラ ウン“ ゼノスター” 、カスタムア バットメ

ント、インプラントブリッジなど多くの 症 例 に対 応 可 能 です 。

■ 精 度 が 高 い

ロングスパンブリッジであっても､ ゼノテッグ システム 独 自の 焼 結 方 法

により良 好な 適合 を得ることができます。

・ 生 産 性 が高 い

操作に慣 れれば単冠 のスキャニングからデザイン完了まで、わずか10

分程度 で行うことができます。これは歯 科技工所 の生産 性を上 げ、

より多くの仕 事をこなすということにつながります。

＊センター方式とは､ＣＡＤを導入されたお客様がスキャニングとデザインを行い､そのデータをミリンダセンターが加工し､お客様へ加工物を返送するシステムのことです。

そ
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ゼノテックＯシステム スリーシェイプスキャナー

ZENOTECf d
- : _ CAD/ CAM

スリーシェイプスキャナー

ゼノテッグ システムでは､世 界 の歯 科市 場で大きなシェアを持 つ

スリーシェイプ社 のスキャナ ーを採 用しています。

現 在､ スリーシェイプ 社 製の スキャナーは､D500､D800､D810 、

D900､D900L の5 種 類が 発売 されており､5種とも､シングルクラ

ウンからフルブリッジ､ チェックバイト､対 合 模型､ ワックスアップ 、

ポンティックにまで対 応可 能な3 次元 スキャナーです。

3軸 で対 象物を動 かし、２台のカメラを使用 することで、アンダーカ

ットを含 めた全 ての表 面をとらえますＯ

■ クリックするだけでスキャニング

●

a･

w ●

i ･

● j ･

－ J ● ■ ･ ● － ・㎜

● I ・ ● I 　 ●  －

I ● 4 j ･ 　 ●  －

・ ● ● ● ・

1 ● ● l ● ● 6
●
・ ●

■ 素早くデータを取得

Ｑ

）
。
Ｕ

－

－

ａ

Ｅ
Ｉ

Ｊ

ス キャナ ーに 模 型 をセットする の

は 簡 単 です 。画 面 上 で指 示 を 出

した後､ スタートボタンをクリックす

れば自動 的に スキャンが 開 始され

ます。

スリーシェイプ 独 自の スキャニング

技 術 は､ 効 果 的に 対 象 物 の全 形

態 を捉 えます。1度 の スキャニング

で読 み取 れなかった 部分 があ れば、

ソフトウェア が 自動 的 に 認 識 し、

違う角 度 から再 スキャニン グを 行

います。

シングルクラウンのデータを取得するのには1分もかかりません。

そのデータは設 計ソフトウェア｢ デンタルデザイナーり｣ 上 で加工でき

るように変換が行われ､さらに自動 で保存されます。

チンダルデザイナー゛

スリーシェイプスキャナーラインナップ

Ｄ ５００

エントリ ーモ デル

1. 3MP カメラ2台 搭載ノレッドレーザー／精度10yj mノシ
ングルダイスキャン時問40 秒ノフルアーチスキャン時問
115 秒

D800/ D810

イン プ ラン ト ブ リ ッ ジ の 対 応

５ＭＰカメラ2 台 搭 載ノレ; ノドレ ーザー／ 精 度7 μ ｍ/ 8μ ｍ( イ

ン プラントブリッジ) ノ シング ルダイスキ ャン時 間25 秒 ノフ

ル アーチスキ ャン時 問　55 秒 ／ 拡 大されたスキャニングス

ペ ース／ マル チダイスキャニング{ D810)  / テクスチャース

キャニング

D900L

ハイス ピード とカラ ーテクスチ ャー

5MP カメラ4台搭載ノブルーＬＥＤ／精度7μ ｍ/ 8μ ｍ( イン
プラントブリッジ)／シングルダイスキャン時間15 秒／フル
アーチスキャン時問35 秒／拡 大されたスキャニングスペー
ス／マルチダイスキャニング( D810)  / カラーテクスチャー
スキャニング

Ｄ1000

さ ら に 生 産 性 を 追 求 し た 機 種

５ＭＰカメラ4 台 搭 敵 ／ ブ ル ーＬＥＤマ ルチライン／ 精度5

μ ｍ/ 8 μ ｍ( インプ ラントブリッジ) ノ シ ングルダイスキャン時

間15 秒 ノフ ルア ーチスキャン時 間25 秒／ 拡 大されたスキ

ャニングスベ ース ／ カラ ーテ クス チャースキャニング／ 個 別

の ダイスキャン が不 要

スキャニングが終了 すれば､次にデンタルデザイナ ―ＴＭソフトウェアでフレームのデザインを行います。

ステップごとに指示 がでますので、このソフトウェアを使用 するのに 特別なコンピューター技術 は必 要ありません。

ほとんどの操 作をマウスで行うことができます。

また､歯 科技 工士 が開 発に携 わったソフトウェアであるためデザインの自由 度も高く､こだわりのデザインを行うことも可 能です。



Ⅲ ＨＨＨＩＨⅢ| Ⅲ 日日 日川 Ⅲ Ⅲmi ni Ⅲ ＩＨＨＨＨＨＩⅢ Ⅲ 日Ⅲ| Ⅲ ＨⅢ|

■ マ ー ジ ン ラ イン の 設 定

次にマ ージン ライン を設 定 しますが､ こ れもソフトウェアが 自動 的 に 適

切 と思 われるラ イン を算出 します。もちろん自 分 でマージン ラインを設

定 することも可 能 です。（図2 ）

■ ク ラ ウ ン 、ブ リ ッ ジ 、テ レ ス コ ー プ 冠 。

カ ス タ ム ア バ ットメン ト

ジルコニ ア やチタン などマテリア ルの 違 いによって設 定 値も自動 的 に

変 更 されます。ポン ティックはライブラリーから選 択され､ これの形 状 を

カスタマ イズ することもできます。また､ コネクター の形 状 も自由 にカス

タマイズ できますし､もし断 面 積が 規 定 値 を下 回 る場 合 は警 告が 表 れ

ます。デンタル デザ イナ ーT･･･ソフトウェアでは､ 素 早く､ 簡 単 にそして信

頼 のうえでデ ザインを行うことができます 。

■ フ レ ー ム 形 態 の デ ザ イン

あらかじめスキャンしたフレーム 形 態 のワックスアップを画 面 上 に 読 み

込 み､さらに形 態 を修 正 することや対 合 歯列 やチェックバイトを読 み込

み 、こ れを参 考 にしながらフレーム形 態をモデリングしていくことも可 能

です。（図3 ）

モデリングの 自由 度 が 高 まった近 年 では､ ワックスアップ をせず、ライブ

ラリーから呼 び出したクラウンを､バイトを見 ながら画 面 上 で加 工してい

く手 法 が主 流に なりつ つあります。

・ カ ツト バ ツ ク 機 能

新 たに､ スキヤンしたワツクスアツプ や 画 面 上 でデザインした最 終 形 態

の クラウン から均 等 にカツ卜バツクすることができる機 能 が追 加 になり

ましたo カツ卜バツクの 量 はフレ ―ムの 最 低 厚 みが 確 保される以 内であ

■ ゼ ノス タ ー の 製 作

オールジル コニア クラウン“ ゼノスター ” は､ デン タル デ ザイナーＴＩ上

デザインされます 。

ワックスアップ を読 み込 むこともできますし､ライブラリーから呼 び 出した

クラウン の形 を元 に 形 態 を調 整 することも可 能 です 。

■ イ ン プ ラ ン ト･ カ ス タ ム ア バ ットメン ト 、

イ ン プ ラ ン トブ リ ッ ジ

ア バットメントデ ザイナ ー･ ソフトウェア( 別 売) を使 用 すれば､ インプラ

ント･カスタムアバットメントやインプラントブリッジのデザインが可 能です。

( 図6･7)

※ インプ ラント･カスタムア バットメントの 製 作 はダブ ル スキャン 法でも

対 応 できます。

日卜 ＨⅢ Ｉ川川 ＨＨＨ１１１ＨＨＨⅢ 目日Ⅲ Ⅲ| Ⅲ 日日

図1

図2

図3

図 ４

図6

図5
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ゼノテックフレーム 発注～完成・納品まで

スキャナー導入のお客様の作業

ス リ ー シ ェ イ プ ス キ ャ ナ ー　 ■

スリーシェイプ スキャナ ーは、シン グルクラ ウン からフ ルブリッジ､ チェックバイ

ト､ ワッ クスアップ 、対 合 模 型 、ポン ティックにまで 対 応 可 能 な３次 元 スキャ

ナ ーです 。シングル クラ ウンの スキャン 時 間 は約45 秒 、3本ブリッジ であって

も約4 分30 秒 と作 業 効 率 に優 れてい ます 。また､ スキ ャンの 誤 差 は20pm 以

下 であるように 精 度面 にも優 れてい ます 。

昌 ‾蟯‾（

ＺＥＮＯミリンダセンター での 作業

焼成 が 終 わりましたら、
ゼノフレ ーム の完 成 で す。

Zenot ec Fi r e P1　 ■

削り終 わったフレームを専 用のファーネ

スで焼 成します。ゼノテックｏシステムの

精度の高さはこのプロセスに秘 密があり

ます。

■ ド囗ップ ー‥

裏面 が非常 に滑沢で､ 同 様に表 面が滑

沢な焼成台に乗せることで、焼 成収 縮に

よるひ ずみを軽減させます。
､Ｊ

1

1･･
司

-
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■ 　 デ ン タ ル デ ザ イ ナ Ｊ ゛'

ＣＡＤソフト｢ デンタル デザ イナ」“ ｣ 上 で、スキャンした画 像にフレ ーム を

デ ザインしていきます。『デンタル デ ザイナＪ‘ 』で は、ワックスアップ をあ

らかじめスキャンしておくことで､フレーム形態 形 成の 作 業が容 易に進 めら

れます。デザイン完了後 は､ データをＺＥＮＯミリンダセンター へ送

信します 。あとはゼノフレーム､ ゼノスターの到 着を待 つだけです 。
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- - - - ■ 焼 結ブロック

馬 蹄形 の 部 分 を同 時 に 焼 成

することで 焼 結時 の ひ ず みを

防 止 。ロ ングス パンブリッジの

適 合 が良 好で ある秘 訣 です 。
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ＺＥＮＯミリンダセンター での 作 業

■ 　様々な切削機器

ＺＥＮＯミリンダ センターは 、作 成さ れたデ ータを受 け取り､ その デー タを

基 にミリン ダマ シ ーンでフレ ー ムを削 り出 します 。ＺＥＮＯミリンダ セン

ターは､ 本来 工 業 用 として 使 用され てい るミリングマ シン を複 数 台 保 有

して おります 。こ れらは大 型 で重 量 があるため､ ミリンダ時 に バ ーがぶ れ

ることも なく、精 度の 高 いゼ ノフレーム､ ゼノスターを削り出します 。

ZENO  Zr ディスク
販売名：ZENO ジJしコニア ディスク　 医療機器認証番号: 221A1BZX00051000

;
二` 　　　　kﾚﾉ
亠　 ｋ

ゼノ テッグ シス テム で は､ 酸 化 ジ ルコ ニ ウム のデ ィスク

｢ZENO Ｚr ディスク｣ を使 用し、フレームを製 作します。この

｢ZENO Ｚr ディスク｣ は 、I S013356 にも 適合 する強 度 があ

り、身体 に優しい材 料 です 。

■  I S013356 と は

インプラント用 のジルコニアセラミックス材 料に 関 する

基 準です 。本 基 準 を満 たす材 料 は､ 既に 長 期に 渡 る

臨 床 経 験 があり､たとえ生 物 学 的 作 用 が発 生したとし

ても受 容可 能 なレベ ルであることが知られています。
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ゼノスタークラウン＆ブリッジ

ZENOTECc
皿r , ’ CADI CAM

ZENOSTAR[ ゼノスター] には
どのような利点があるのか？

生 体 親 和 性 が 高 い

ＺＥＮＯＳＴＡＲ[ゼノスター] の素材はジルコニア。ジルコニアの生体親和性が高いのはご存知 のとおりです。

強 度 か 高 い

ジルコニアの曲げ強度は約110OMPa､ ビッカース硬度は最高1300HV10 です。ブラキサーに対しても強 度面での心 配が軽減されます。

安 価 で 安 定 し た 製 作 費

材料コストは歯科用 金属にある自費FCK と同等もしくはそれ以下です。また､自費FCK であれば貴金属市場により材料 費が上下しますが、

ＺＥＮＯＳＴＡＲ[ゼノスター] の素材はジルコニアであるため､その心配がほとんどありません。

専用着色液ZENOSTAR Col or Zr により
さらに審美的に！

ZＥＮＯＳＴＡＲ[ ゼノスター] の 着 色液《ZENOSTAR Col or  Ｚr》が 導 入となりました。これにより、

従 来 よりも審 美 性 の 高い クラウン 製 作 が可 能となります 。《ZENOSTAR Col or  Ｚr》は､ 半 焼 結 の

ジ ルコニア クラウンに 基 本となるＶＩＴＡシェードを着 色 。さらに モディファイアーでキャラクタライスし

ていくもの で､ 筆 塗りの ためグラデーションを再 現 することもできます。製 作 ステップ は弊 社WEB サ

イトの動 画 をご覧くださいｏ

着 色 液CZENOSTAR Col or  Ｚr ) は､ ゼノテックシステム 導 入の お 客 様 への 販 売 となります。また､ご使 用 い

ただくに は､各メーカー様より 販売 されているジルコニア 用の ジンクリングファーネス が別 途 必 要 となります。



ZENOSTAR[ ゼノスター]の
ポジション。

Z ＥＮＯＳＴＡＲ[ ゼノスター] は､ ポ ーセレンクラウンのような最

高 峰 の 補 綴 方 法 ではなく､自費FCK の ような比 較 的 安 価 な

補 綴方 法 です。それでいて､ 自費ＦＣＫと比 べても生 体親 和 性 、

審 美 性 が高い の です。

※ 細かな形態 修正やステイン焼成など技工 作業によっては料金

が異なります。

適 応 症 は ？

ＺＥＮＯＳＴＡＲ[ ゼノスタ ー] は 通常 のゼ ノテックシステ ムの ジルコニ アフ

レームと同 様 に､ 天 然 歯､ インプラント症 例 の 単 冠 からフ ルブリッジ まで対

応します。フ ルブリッジであ れば､ 臼 歯 部 にＺＥＮＯＳＴＡＲ[ ゼノスタ ー] 、

前 歯 部 域 にポ ーセレン 築 盛とい った製 作も可 能 です。

着 色 は ど の よ う に す る の ？

専 用 着 色 液〈ZENOSTAR Col or  Ｚr〉を使 用 する 場 合､ 掘 り出 された

半 焼 結 状 態 のジルコニ アクラウンに 対しカ ービング､調 整 を行った後､ 筆

塗りで着 色します。歯 顎 部 はＶＩＴＡシェードを重 ね塗 り､咬 合 面 はモデ ィフ

アイア ー色 を軽く塗 布 するなど､様 々 な方 法で 着 色 することが できます 。

専 用 着 色 液〈ZENOSTAR Col or  Ｚr〉を使 用しなくても表 面 ステインを

施 すことで､ 前 ペ ージ中 央 右 にあるような､ある 程 度の 着 色が 可 能 で す。

半焼結状態のジルコ ニアは､チョ ーク
のような硬さであるためカービング、
調整が 容易に行えます。

咬合面 は軽くブラ シを 置くように塗
布します。

専用着色液( ZENOSTAR Col or  Zr )
をナイロンブラシで塗布します。

表面ステインを 併用することで､さら
に クラウ ンに特色を与えるこ とがで
き ます。

ど こ に 依 頼 す れ ば ？

ＺＥＮＯＳＴＡＲ[ ゼ ノスター] の 製 作 は､ ゼノテックシステムを導 入してい る

歯 科 技 工 所 へ依 頼してください 。製 作 可 能なゼノテックシステ ム導 入 歯

科 技 工 所 は､ 弊 社 営 業 社員 までお 問 い 合 わせください 。

－ ｄ － － － － － 』・ 〃 Ｓ － － ■

保 険 パラ クラウン ZENOSTAR

WI ELAND

Ｄ　Ｅ Ｎ Ｔ Ａ　Ｌ
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どの程度の透過度があるの？
Z ＥＮＯＳＴＡＲ[ ゼノスタ ー] は

透 過 度 が 高 い ジ ルコ ニア･ 卜

ランスル ーセントデ ィスクを素　35

材 とするため､ 天然 歯 支 台 の　30

色 をクラウン に反 映 させ ます。　25

また､ 必 要 なＺＥＮＯＳＴＡＲ[ ゼ

ノスタ ー] の 厚 みは､ 歯 頸 部

0. 5mm ～ 咬 合 面ｌｍｍ です

の で､ 歯 牙 の 削 除 量 が 少 なく

てすむというﾒﾘｯﾄ もあります。

対 合 歯 へ の 影 響 は ？

ＺＥＮＯＳＴＡＲ[ ゼノスター] が対 合 歯へ与える影響は､天然 歯のそれと

変わりません。この 結果は､チューリッヒ大 学などの研究 結果 で証明さ

れています。対合 歯を磨 耗させる最大の原 因は､ 材料の強度ではなく

表面 粗さです。

保 証 は ？

必 要 な 厚 み な ど､ 一 定 の 基 準 を満 た し たＺＥＮＯ ＳＴＡＲ[ ゼ ノス ター] は 、

大 信 貿 易 株 式 会 社 に より5 年 間 の 保 証 制 度 が 適 用 され ま す の で､ 歯 科

技 工 所､ 歯 科 医 院､ 患 者 様 に 安 心 し て お 使 い い た だ け ま す 。

111保証 対象は､ＺＥＮＯＳＴＡＲ本体です｡ 技工 料金 や診察 代金 等は保 証の 対象になりません。
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ゼノスター クラウン＆ブリッジ

ゼノスタークラウン の 素 材として､ 新しくゼ ノスタ ーＺrデ ィスクが 登

場 しました。カラーは､ ピュア( ホワ イト) 、ラ イト､ ミディアム､ インテ

ン スの4 色 が あります 。専 用 着 色 液 を使 用 する方 法 以 外 にも､ 表

面 ステ インを施 すことで､ ある 程 度 のシェード再 現 が 可 能 となっ た

ため､ ゼノスターをより便 利 に お 使 いい ただけるように なりました 。

ライト

ミディアム

ピュ ア

ゼノスターＺr トランスルーセントの性質

一
　
　
　

率

ラ

度

隙

ヵ
　
密

空

ビッカース硬度

破砕強度

曲げ強度

弾性係数

破折強度

CTE ( 25 - 500･( j

成分

ホ ワ イト? ラ イ ト/ミ デ ィア ム/ イ ン テ ン ス Ｘ 線 不 透 過 性

＞6. 09/ cml

0 ％

1. 300HV; 0

2. 000MPa

平 均1. 200  MPa

210  GPa

5 MPa ° ml / 2

( 25 － 500 ° C) 10. 5. 10･ ‘ K･l

z i r coni a  ( Zr O･+  Hf 0.  +  Y20, )  >  99. 0  l b

yt t r i um oxi de ( ＹＸＯ, ) ＞4. 5 － ≦6. 0 ％

haf ni um oxi de ( Hf Oj  s  0. 5  %

al umi ni um ｏχ i de 『AI 』Oj ) ≦0. 5  %

ol her  oxi de ｓ 0. 5 ％

インテンス

｜ ゼ ノ ス タ ー マ テ リ ア ル

透 過 度 の 高い ジル コニアマテリアル｢ ゼノスター Ｚr トランスル ーセン

ト｣ は､高 い 曲 げ強 度に 天然 歯シェードに近 い 美しさを組 み合 わせたも

の で､ 単 一 構 造 補 綴 物 の 製 作 に特 に 適しています。｢ ゼノスターＺrト

ランスルーセント｣ の4 種類 のシェードディスク( ピュア､ライト､ミディア ム、

インテンス) からベ ースのシェードを選 択し､ ブラシでの 浸 潤 法 またはゼ

ノスターステインテ クニックのい ずれかの 方 法 で最 終 的 なシェーディン

グを行 います。｢ ゼノスター Ｚr トランスルーセント｣ は 審美 的 なフレー

ムワ ーク材 料としても使 用 できます 。特 に､ ワンレイヤ ーテクニックと組

み合 わると､カスタムの 天然 歯シェードを持 つ生 体 適 合 性 補 綴 物 を短

時 間 で作成 でき､コスト効 果 の 高い 手 法となります 。
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ゼノスターＺrトランスル ーセントは､ 標 準以 上 の 曲 げ強 度や 改 善された熱 水 エージングな

ど優 れた物 性に 加えて 透光 性 が高 いため､ 優 れた審 美 性 が得られます。



｜ エイジング特性
ゼノスターＺrトランスルーセントは､熱 水 エイジングに関 する性 質

が 優 れています 。これらの優 れた恤 は原 材 料レシピ の改 善 やジ

ンクリング温 度 の 低 下 によって 得られたものです。

｜ ゼ ノ ス タ ー 信 頼 の あ る 製 品

● ＷＩＥＬＡＮＤ社が提供するジルコニアディスクは､高純度･高品質の原 材料で一 次製品を使用しています。

● 製造前､製造中､製 造後のコンスタントな品質管 理によって､均質な高品質マテリアルの維持を保証しています。

● ドイツの医療機 器に関する法律に基づき､ゼノスターディスクの1枚1 枚を原材料まで追 跡できますＯ
※日本でもトレーサビリティ体制を整えております。

WI ELAND

Ｄ　ＥＮ Ｔ Ａ　Ｌ

WI ELAND マテリアルサティフィケイト(下図) は､特許 技術であるゼノテックおよびゼノスターセラミックディスクの使用を通じて提供する高品

質の保 証です。ゼノスターディスクはI SO 13485 に基づく品質管 理システムの枠 内で製造･ 試験が行われています。このプロセスを通じて､原

材料の 純度 や成 分､完成 品の 製造 品質を継続 的に管 理しています。ゼノスターディスクは､国際 的な製品 標準類､ドイツの医 療 機 器法 、

European Medi cal  Devi ces Di r ect i ve 93/ 42/ EEC の要件を満 たし､CE マークを表示しています。

日本国内 における薬事承認 書

/ 二 八

匸I ' - 　`‾　　i 　｀' .

マテリアル サティフィケイト 毒性テストの サティフィケイト

－ － ‾ ‾ ‾
’ ‾ ’ ‾

‾’ ‾
‾ ‾ ‾

‾ ‾

， － ‾ ‾ ‘ ， I X ･ l l

ミ 　 　 Ｉ

素材 情報､ 製造工程 等 がデジタル管理されたデンタルレストレーショントレーサビリティカード

ぞ一 部を除 き､5 年保 証も付随します。
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ゼノテックＯジルコニア カスタムアバットメント

鵈
　
へ

4蔘 ’

W

４

a。χ

●ストローマン

・リプレイス

・31( エクスターナル)

・アストラ

ゼノテックＯカ スタムアバットメントの利点

尹

へ

「

ゼノテックＯジルコニア
カスタムアノgツトメント

’ y゛ 宍ごl ● i l

プレミアム人工歯素材

ｊ

ZENOTEC ¨ ZI RC寸NI A
CUSTOM　ABUTMENT

… ……‘ ‾‾11

ゼ ノテックＯシステ ム では､ インプ ラント･ カスタム ア バットメントを低 コ スト で製 作 することが で

きます
Ｏ一

般 的 に イン プラント･ カスタム ア バットメントは､ インプ ラント埋 入 位 置 が 歯 肉 縁 下

深 く､既 製 の ア バットメントでは セメント合 着 がしづ らい 場 合 に 使 用 されます が､ それ以 外 にも

様 々な用 途 で使 用 すること ができます 。

● インプ ラント埋 入 位 置 が深 くても､セメント合 着 マージンを歯 肉 縁 付 近 に 理 想 的 に 設 定 す

ることができます。

● 各 インプ ラントシステ ム対 応 の スクリューが 付 属 してい ます 。

● 角 度 補 正 が可 能 で す 。

● 歯 肉 縁 下 にジ ルコニ ア があ るため 歯 肉 が 明 るく映 えます 。

● 各 メーカー の 既 製 ア バットメントパ ーツを介 さず インプ ラントフィクスチャーに 直 接 装 着 で

きるた め､ インプ ラント上 部 構 造 の コストダウンが 図 れます 。

● 本 来､ インプ ラント本 体 に 装 着 するア バットメントは､ インプ ラントと同 等 の 硬 度で ないとマイ

ク囗ム ーブ メントが 発 生 し､ ア バットメントの 脱 離 や 破 折 を招く可 能 性 があ ると言 われてい ま

す。ゼノテックＯカスタム ア バットメントは､ カスタム ア バットメント底 部 に チタン が 介 在 し､ イン

プ ラントに 直接 ジル コニア が接 触 しない 構 造 に なってい るため､ こ の 心 配 が 軽 減されます。

■ ■ - ¶ - l - ● ¶ ･ ㎜ J
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ゼノテックＯカスタムアバットメント　クリニカルケース

術 前

ゼ ノテックｅカスタム ア バットメントと上

部 の3 ユ ニットブリッジを適 合を確 認。

インプラント埋入後の 口腔内。4番近
心部のインプラントマージンが歯肉縁
下深くなっていることがわかります。

模 型 で装 着したところ。

ゼノテックｅカ スタム ア バットメントを 製　 模 型上 の ゼノテックｅカスタムア バット

作し ます。　　　　　　　　　　　　　 メント 。セメントマ ージン が歯 肉 縁 付 近

に 理 想 的 に設 計 されてい ます。必 要

であ れば､ ここ で角 度 補正 を行うことが

できます。

口 腔 内 でゼ ノテックｅカスタムア バット

メントを装 着します。

ゼ ノテックｅカスタムア バットメントと3ユ

ニットブリッジをセメント合 着 。余 剰 セメ

ントの 除 去 が 容易 となります。

症例画 像提供: 中島康先生( 中島歯科医院／大阪 府高石市) ／堀田将利先生( デン タルクラフト･ブ ルーム／大阪府吹田 市)

ゼノテッグ カスタムアバ ットメントの適合 精度

ゼノテックらカスタムアバットメントの基底部は､ 右写真
のように各インプラントシステムのフィクスチャーに対
して良好な適合を示しています。

このため、スクリューの緩みやアバットメント脱離の危
険性が軽減されます。

ゼ ノ テ ッ グ カ ス タ ム ア バ ッ ト メ ン ト の 強 度

ゼ ノテッ ケ･J ･カ スタ ムア バットメントは､ イン ブ､ラ ンドの

動 的 疲 労 試 験( I S014801) により 試 験し たとき､ オ

リジ ナ ル 製 品 と同 等 もしく はそ れ 以 上 の 強 度 結 果を 示

し ました 。

右 図 は､ 外 部 の 公 的 試 験 機 関 から 発 行さ れ た ゼ ノテッ

クしカス タムア バットメントの 試 験 結 果 で す 。
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大信 貿易 株 式 会 社 はＣＡＤ／ＣＡＭミリンダ

センター業 務におきましてcore3dcent res

[コア3d センターズ] と業務提 携をいたしました

CAD/ CAM
CENTER

ゼノテックシステ ム導 入 のお 客 様は

ゼ ノテ ッ クシ ス テ ム の み な ら ず

core3dcent r es の 製 造 サービ スを

お 受 け い た だくこ と が で き ま す

core3dcent res[ コア3Dセンターズ] グループは、歯科技工所のサポートをする目

的で設立された世界的なグループ会社です。世界8ヶ国で、ＤＭＧを中心としたミ

リングマシンフO台以上、さらにはレーザージンクリング機器等を有し、年間50万

ユニットのクラウンやブリッジ、カスタムアバットメント、バーユニット、インプ

ラントブリッジを製造し、皆様のサポートをさせていただいております。
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Core

カスタ ム

アバ ットメント

Core

チタンフ レーム

● ストローマン

・リプレイス

・31( エクスターナル)

・アストラ
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冫41

Core

インブラント

ブ リッジノ バー
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Core

コバルトクロム

フレーム

● ストローマン･ホーンレ ベル　 ● ザイブ

●ブローネマルク

・31 Cer t ai n

・バイオホライズン
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・ノーベル･ アクティブ

・スクリューベ ンド

WI ELAND
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CAD

コバルトクロム

レーザージンクリング

フレーム

･ カム 囗グ

・アンキロ ス

ぶインプラントプリッジノ バーの みに

対 応
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core インプラントブリッジ アングル補正オプションサービス

インプラントの挿入軸が唇側方向に傾
斜しているケース。

従 来の インプラントブリッジデザインでは

ア クセスホ ール が唇 側 に現 れることを避

けられない 。

cor e3dcent es のサービス｢アングル
補正｣ を使用。白色が従来のアクセス
ホールの 軸､茶色が補正後の軸。

画像提供: 有限会社ノパデンタルラポラト リー

｢ ア ングル 補 正｣ が 適 用 された インプラ

ントブリッジフレ ーム 。専 用 の スクリュ ー

とドライバーで 装 着 する。
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ゼ ノテ ック( g)システム クリニカ ルケ ース

ゼノテッグ ジルコニアフレーム クリニカルケース

|譲態 が顋?ぽ？ 禁門　| 缸r２こ 豐瑟、

．Ｘ

ｔ

Ｖ

| 単 冠 修 復: 上 顎 右 側1 番 部 位

症例画像提供: 斉藤勇先生( 有限会社I . S.デンタル)

ご售: 　 ・
枦　 丶　　1

･I　　　　　I碵

l 　j
∧`

｀l 　
゛

-

。げ

・

' ¬

ｊ
模型上のゼノフレ ーム 陶材築盛後に口腔内装着

口腔内において､インプラントアバットメントと内 冠を
装着。ゼノフレームの内面にはＡＧＣの外 冠を､上部

にはレジン構 造物を合着し､テレスコープデンチャーと
する。

模型上

上 顎はワンピースで
下 顎は3ヒースで製作

１

Ｔｊ
ダ

テレスコープデンチャー装着後の口腔内｡ スクリュー
が介在しない術者可 撤式の上部構 造であるため､チ

ェアサイドでの清掃 が容易となる。

治療前の口腔内

ロ ン グ ス パ ン 修 復 ：Ａ Ｇ Ｃ を 使 用 し た テ レ ス コ ー プ デ ン チ ヤ ー

症例画像捉供: 飯島俊一先生( 医療法人アイ･ティー)／木村健二先生( 有限会社協和デンタルラボラトリー)

①ゼノフレーム　12)院内ＣＡＤ/ＣＡＭシステムで裂作された構 造物
･3 AGC で製作された外冠　す内冠　 ⑤インプラントアバットメント

ゼノテック( g)ジルコニアフレーム・トランスルーセント　クリニカルケース

| 単冠修復:上顎右側１番、左側１番部位
画像提供:高崎卓治先生(株式会社高崎デンタル)

- ．

術前 コーピングと陶 材の 合計厚 みはわずか

0. 7mm
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ゼノスター クリニカルケース

111t j l 岔 乙j i ?? j t t t SSl t ? ?? と

ツタルリサーチ）

術前

ゼノスタークラウン( 右図) は､いわゆる銀歯｡金歯よりも審美

性が 高く､破折､アレルギーの心配もないため､患者様の満足
度は飛 躍的に高まります。

術 後

| 単 冠 修 復

画像提供: 森 太一先生( 木原歯科医院) ／桜井保幸先生く有限会社ファイン)

惻方面 観 咬 合面観

単 冠 修 復 ：下 顎 右 側 ６ 番 部 位

画像提供: 稲田和徳先生( カズデンタルクリニック)／堀田将利先生( デンタルクラフトブルーム)

インプラント埋入直後

部位はポーセレン破 析の可 能性が比較的高い大臼歯部。

側方面 観

ゼノスター装 着後( 咬 合面観)
全体 がジルコニアであるため色調はやや白みがかっているが、
両隣 在歯の咬 合面と比べると患者の満足 度は高い。

単 冠 修 復: 下 顎 右 側 ６ 番 ・７番 部 位

画像提供: 日江井眞先生( 大井歯科) ／中村修啓先生( 株式 会社ノバデンタルラボラトリー)

丶

Ｊ ' 二

- ﾐ

ｰ

咬合面観

１

１Ｓ

．
ｌ
ｊ

Ｉ
ｙ

１

ゼノスター装着後( 側 方面観)
頬側 からだと色調にそれほど違和感がない。しかしながら､ゼノ
スターはもともと高強度と高い 生体親和性 が特徴 の金属 代
替品 であり､ポーセレンクラウンと審 美性を比 較するものでは

ない。

ゼノテッグ カスタ ムア バットメントとゼ ノスター

の 設 計 画 面 。インプ ラント上 部構 造 に 直 接ゼ

ノスターを製 作 することで､ 大 幅な コスト削 減を

実 現し､ チッピングの 危 険 性も 軽 減させている。

会 社 交 内

ＣＡＤ/ＣＡＭシステム
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ゼノテック( H)フレームの外注を希望される場合

●ｓ

Ｘ

’り今｡

●

ｊ

゛ 、` ／

ゼ ノテック⑧システムの

スキャナーを導入 されなくて も、

ジルコニアフレーム、ゼノスター、

カスタムアバ ットメントを

ご注文 いただ くこ とができ ます。

プレミアム人工歯素材

ZENOTEC “ ZI RC ⑤NA

ゼノテッグ フレームの外注を希望される場合

ゼノテックＯジルコニアフレーム、ゼノスター、ゼノテック○カスタムアバットメントなどの外注を希望される
場合、右ページのゼノテック⑤システム導入歯科技工所( ゼノテックスキャンセンター) 一覧から任意の歯科
技工所へご連絡ください。
どちらの歯科技工所か迷われる場合は、下記フリーダイヤルまでご連絡をお願いいたします。



Ⅲ

ゼ ノテ ックＯシステム 導入歯科 技工所一 覧
j l Ⅲ Ｍ

！‐Ｉ

ゼノテッグ システム導入歯科技工所(ゼノテックスキャンセンター)一覧
O 北 海道エリア

札幌市( 株) 札幌メディカルラボTEL. 011- 683- 8681
札幌市( 株) SDL･HD TEL011- 747- 3336
札幌市( 株) 近江歯研TEL. 011- 817- 3677
0 東 北エリア

仙台市( 株)  m. k. y.工房TEL. 022- 739- 7256
仙台市 ＡテクニックデンタルラボラトリーTEL. 022- 781 - 821 8
仙台市( 有)リーフトゥワンTEL.  022- 304- 3963

0 関東エリア

那 須塩原市 技工の星TEL.  0287- 65- 1622
宇都宮市( 株) ハイエストDENTAL CERAMI C TEL. 028- 639- 4102
栃木市 ＤＥＮＴＡしPLUS TEL 0282- 22- 8550
前檎市( 有) オオツカデンタルセラミックスTEL. 027- 253- 1551
神栖市 向後セラミック(有) TEL. 0299- 96- 3886
伊勢崎市( 株) 日本テントTEL. 0270- 25- 4663
守谷市 ジャズテック宮本デンタルTEL 0297- 48- 1521
寄居町( 有) アートメンTEL. 0485- 82- 3317
坂戸市 シモダデンタルスタジオTEL049- 284- 1596
さいたま市 エイムネットTEL. 048- 884- 5054
越谷市( 有) ポートデンタルTEL. 048- 963- 9555
入間市( 有) ハンズデンタルTEL. 042- 932- 7778
川口市( 有) アポロデンタルラボTEL048- 256- 1103
川口市( 株) ｍａｋｅ syner gy TEL. W8- 291 - 9710
松戸市( 有) 協和デンタルラボラトリーTE し047- 343- 2670
船檎市 ライトクラフトTEL. 047- 429･1072
千葉市( 株) センターラボ京葉TEL. 043- 278- 7667
袖ヶ浦市 アイ･ティー･デンタルラボラトリーTEL. 0438- 63- 7458
北　区( 有) アートダンタルプログレスTEL03- 5915- 6141
板橋区( 株) エッズTEL. 03- 6786- 0200
板橋区( 株) LEAP TEL. 03- 3579- 3303
板橋区( 有) 松本デンタルスタジオTEL. 03- 5986- 2878
練馬区( 株) 中田デンタルセンターTEL03- 5945- 3231
新宿区 優デンタルTEL03- 3205- 8523
渋谷区 ティーズテクニカルスタジオ(有) TEL. 03･3468- 6369
渋谷区( 株) セラミックファクトリー東京TEL. 03- 6805- 0827
渋谷区( 有) インパラーレTEL  03- 5464- 9391
港　区( 株)リックTEL. 03- 5408- 1572
港　区( 有) 麻布歯科技工TEL03- 6806- 0477
世田谷区( 株) クリスタルテントTEL. 03- 3465･2555
世田谷区 自由通りデンタルラボラトリー(株)  TEL. 03- 3411- 5141
川崎市( 株) ベアルトTEL044- 789- 9167　　　　　　　　｡
目照区( 株) 中央歯科補緩研究所TEL03- 3725- 1995　0
品川区( 有)ワンオフTEL. 03- 3491 - 9188
品川区( 有)デンタルパフォーメントTEL. 03- 3782- 9675
品川区( 株) 日本デンタルラボラトリーTEL. 03- 5437- 0761
品川区( 株) MDJ  TEL. 03- 5718- 5510
大田区( 株)三和デンタルTEL. 03- 3750- 7144
福生市( 有) ハローデンタルTEL. 042- 551 - 7128
小平市( 株) ヴォーグTEL.  042･348- 8748
立川市( 有) 東和技研TEL. 042- 525- 0933
調布市( 株) FDA TEL042- 443･8133
川崎市( 有)シェイプデンタルアートTEL 044- 844- 6969
川崎市( 有) I . S. Dent al  TEL. 044- 877- 7772
川崎市( 株) クオリスTEL. 044- 422- 5418
川崎市( 有) アールデンタルセラミックTEL. 044- 555･4161
横浜市( 株) シーンデンタルリサーチTEL. 045- 912- 7751
横浜市( 株) クレストデンタルアートTEL. 045- 342- 6915
横浜市 本間デンタルスタジオTEL. 045- 932- 6497
横浜市 オーガニックデザインデンタルアートTEL.  045･744- 8166
横浜市( 有)アートセラミックTEL. 045- 373- 4106
横浜市( 有)テjンタル･ビジョンTEL045- 663- 2771
横浜市 ワールドデンタル(株) TEL. 045- 842- 4122
横浜市( 有)国際デンタルラボTEL. 045- 791  - 5688
大和市( 株) 星山デンタル･ラボTEL.  046- 283- 0678
厚木市 ノーステックカンハニーTEL. 046- 206･4050
横須賀市 藤井デンタルラボTEL. 046- 835- 7120
藤沢市( 有) 湘南セラミックTEL. 0466- 31  - 4588
平塚市( 有) ティーズ･ファクトリーTEL. 0463- 32- 1499

○ 北陸･ 東 海エリア

甲府市( 有)リーフィーTEL. 055- 243- 4582
小県郡 小山デンタルアートTEL. 0268- 88- 3100
富士宮市( 80  AURA TEL0544- 29- 6030
沼津市Sode Dent al  Cl i ni c TEL. 055- 921 - 2720
静岡市 ケーステクニカルラボラトリーTEL. 054- 263- 8024
静岡市 デンタルセラミックTEL. 054- 248- 0018
静岡市( 有)敬天堂メディカルサービスTEL054- 251- C  108
静岡市Zahnt echni k WeLT TEL. 054- 294- 8444

○
○

Ｏ

○

Ｏ

Ｏ

Ｏ 九州エリア

春日市( 有)セイプ歯研TEL. 092- 592- 1182
みやま市 浦デンタルアートTEL0944- 22- 3437
大牟田市( 株) エイチ･シー･ティーTEL. 0944- 53- 6964
糟屋郡( 株)メイクデントTEL. 092･957- 4681
長崎市( 有)デンタルワークス システムU TEL. 095- 843- 6999
熊本市( 有)ネオデンタルラボラトリーTEL096- 359- 1262
熊本市( 有)グランツデンタルラボラトリーTEL096- 211- 5234
鹿児鳥市( 有)ＡデンタルラボTEL. 099- 282- 3725

ゼノテックフレーム発注～納品までの流れ

四 皿 皿

歯科医院　宀　　 歯科技工所　　－

支台歯形成
印 象採呀

匚ゼノテックｅシステ ム導

入 歯 科 技 工 所 また は 弊

社 へお 電 話

卜 分割 模 刷 とリックスアッ

プを製 作 し､ゼノテ ッ クス

キャン 七ンターヘご送 付

ゼノテックフレ ーム受 主セ ンタ ー

ゼノテックスキャンセンターのご紹介
ゼノテックフレーム販売ツールをご依頼 者様へご送 付

ゼ ノテックスキ ヤンセンター

ニスキャンと設ah ノブの設計）
ニフレームの内面調整

ミリン ダ セン タ ー

l ジルコニアフレームの

ミリンダ
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川日日川川 川川卜日|川

2015 年7月1日現在

牧ノ原市 ハピデントTEL. 0548- 22- 0826
浜松市( 株) HORI ZON (ホライズン)デンタルアートエグゼ

TEL053- 545･7383
浜松市( 有) プラハットデンタルTEL053- 585- 5355
砺波市( 株)トナミデンタルラポTEL. 0763- 33- 2439
大府市( 株) 浅井歯科技研TEL. 0562- 48- 0731
名古屋市( 有) ノバデンタルラボラトリーTEL052- 773- 0709
名古屋市 ＤＥＮＴＡＬＷＯＲＫ久TEL  052- 303- 8813
名古歴市 ＹデンタルテクニクスTEL052- 700- 8089
名古屋市Kl ｓデンタルサプライTEL. 052- 625- 1181
済須市( 株)ＴＭＴオックスラボTEL. 052･400- 5555
一宮市( 有) アトキンスTEL. 0586- 26- 2323
高山市 匠TEL0577- 35- 0170
各務ヶ原市( 有) アルファエ房TEL. 058･370- 7423
岐阜市 フェイスデンタルラボラトリーTEL. 090- 6365- 4837

0 近 畿エリア

名張市( 株)ファインデンタルTEL. 0595- 65- 6000
精華町( 有) サンジョーTEL0774- 93- 0143
京都市( 株) カリスTEL. 075- 31 1 - 3051
長岡京市( 株) S. T. F TEL. 075- 952･5610
奈良市 河村歯研(株) TEL. 0742- 33･3600
茨木市( 有) デンタルクリエーションアートTEL072- 638- 8049
守口市セイワリファレンス(株) TEL06- 4252- 5118
吹田市( 株) 高崎デンタルラボラトリーTEL. 06- 6368- 6550
豊中市DLF デンタルラボ･フカホリTEL. 06- 6865- 7076
大阪市 リオデンタルラボラトリーTEL. 06･4809- 4195
大阪市 和田積密歯研(株) TEL06- 6321- 8551
大阪市( 有) サークル ディ･エルTEL. 06- 6396- 1444
大阪市i catデンタルラボラトリーTEL.  06- 6886- 7299
大阪市 野口歯科TEL. 072- 961 ･881 0
東大阪市( 株) 日研TEL. 06- 6781 - 7030
東大阪市( 有) 飛鳥歯科補纏研究所TEL06- 6783- 6454
東大阪市( 有) ファインTEL. 06- 6781  - 7030
大阪市( 株) デンタルアルファTEL. 06･E631 - 1030
大阪市 医療法人ヒグチ歯科医院TEL.  06- 6371･3244
大阪市K' S Labo TEL06- 63S9- 5535
大阪市( 有) バイオアートTEL06- 6356- 8238
大販市( 株) なごみTEL. 06- 6747- 9753
堺　市( 株) サクラｉ 研TEL. 072- 254- 4770
堺　市 アルプスクラフトTEL. 072- 254- 3575
高石市 朝日歯研TEL. 072- 264- 6791
西宮市( 株) 長谷川歯研TEL. 0798- 70- 3418
神戸市( 株) 六甲歯研TEL. 078- 851  - 4449
神戸市 さがのデンタル･ラボTEL. 078- 706- 4349
加古川市 エステデントTEL.  079- 438･0495
丹波市 ラボア歯科技工宣TEL.  0795- 77- 2196
西脇市 スタジオ歯ART TEL0795- 23- 7561

0 中国エリア

津山市 河崎技工所TEL. 0868- 28- 2171
赤磐市( 有) ハートアップTEL. 086- 955- 7905
岡山市 デンタルスタジオウォークTEL. 086- 263- 8051
倉敷市 倉敷医療生協水島歯科診療所TEL. 086- 444- 8211
福山市 デントクラフトフジイ(有)  TEL. 084･948- 0207
福山市SUN LI GHT TEL. 084- 976･6253
福山市( 株) デンタルグローリーTEL. 084- 971 - 7519
広鳥市( 株) サジエスTEL082- 881  - 3581
広島市 デントクラフトアニムTEL. 082- 581  - 3047
呉市( 有)カマラボ 鎌田歯科技工所TEL. 0823- 36- 5737

0 四国エリア

高松市( 有) デンタルアトラスTEL. 087- 886- 1705
高松市( 有) デンタルハウスエアスターTEL. 087- 874- 1015
綾歌郡O- Bi c  ( or al  desi gn wor ks) TEL. 087- 876- 5412
観音寺市 ハンシンデンタルサービス(有) TEL0875･27- 8606
鳴門市( 株)アトリエ･ココロTEL088- 683- 1575
徳鳥市WAVE デンタルラボTEL088- 612- 9900
小松島市( 株) シケンTEL. 0885- 32- 2000

STEP  5　　　　　STEP0

歯科技工所　　宀　 歯科医院
冂形 態 調 杏

に;ポ ーセレン築 盛

こ川腔内セッﾄ
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ゼノスター ポリ ッシングセット は､プレミアムセットと各種バー５本セッ

トをご用 意してお ります。また､滅菌可能ステンレススティールケース付き

のセット の各種バーも滅菌が可能です。

素早く、そして素晴らしい調整、研磨、艶出しのために
４段階の工程で９本のインスツルメントを

ご用意いたしました。

Ｉ
Ｓ

ｔ
Ⅲ
1
1
1
1
“ｌ
ｔ
ｌ

調 整 用( 撤去にも使用可能)

ゼ ノス タ ー･ ダイ ヤ モ ン ド

(左から)
ボールファイン

フットボールファイン

ボールエキストラファイン

フットボールエキストラファイン

最大回 転数: 450, 000/ RPM

j j ;

中 研磨用
ゼノス ター･ポリッシ ヤー

(左から)
プレポリッシュ(ポイントS)
プレポリッシュ(ポイントL)

※コントラアングル用

最大回転数: 40, 000/ RPM

仕 上げ研 磨用
ゼノスター･ポリッシャー

(左から)
フィニッシュ(ポイントS)
フィニッシュ(ポイントL)

※コントラアングル用

最大回転数: 40, 000/ RPM

最終艶出し用
ゼノスター･ポリッシ ヤー

グロツシー(ポイントS)
※ コントラアングル用

最大回転数: 40, 000/ RPM

ゼノスター ポリッシングセット プレミアム

販売名: ZENOSTAR ポリッシングセット　医療機器届出番号: 27B1X00041000418
販売名: ZENOSTAR ポリッシャー　医療機器届出番号: 27B1× 00041000423
販売名: ZENOSTAR ダイヤモンド　医療譏器届出番号: Z7B1× 00041000424

ポ
ー

セ レ ン 等 を 築 盛 し な い ジ ル コ ニ ア 単 体 に よ る ク ラ ウ ン 修 復

は
、

特 に 金 属 修 復 の 代 替 と し て 今 後 も ポ ピ
ュ

ラ
ー

に な
っ て い く

で し ょ う
。

そ れ は
、

審 美 性 に 加 え
、

生 体 親 和 性
、

耐 久 性 が 修 復 物 の 重 要 な 選

択 基 準 で あ る か ら で す
。

チ ュ ー リ ッ ヒ 大 学 で 行 わ れ た 咀 嚼 研 究 ・ で
、

ゼ ノ ス タ
ー ク ラ ウ ン

は､ 対 合 歯 に 与 え る 摩 耗 が 非 常 に 少 な い と い う 結 果 が 出 て お り

ま す 。 こ の シ ミ ュ レ ー シ ョ ン で は
、

研 磨 さ れ た ゼ ノ ス タ ー ク ラ ウ

ン は､ 対 合 歯 お よ び マ テ リ ア ル 自 身 へ の 摩 耗 が 非 常 に 少 な い こ

と が 証 明 さ れ
、

さ ら に 咬 合 面 の 研 磨 と い う 作 業 が 口 腔 内 で の セ

ッ ト 後
、

い か に 重 要 で あ る か を 示 し て お り ま す
。

※ こ の 研 究 は 現 在､ 公 表 の 準 備 が さ れ て い ま す 。

( ∫ f ml l j ｒｒＱ･k  i i . Or こaf l l J W/ 2 ω Q/ ､4 ゐｒaj l f , l j j J 1111f nl ･dj 1111μ 11 mi t  l ･1･QI ･j l l i ･ !＆xl f l l  ZXI ･f l j aj l l ･er ks t af f e･j i " . af l l l㎡

ル1, j lｒｒi a＆ びni t .  Uni v t ･ ｒｉ り･￥Zj j ｒl l l ･ l j ) ｡

ゼ ノ ス タ ー マ ジ ッ ク グ レ ー ズ

ゼノスタ ーマジックグレー ズは､スプ レータ イプの グレーズ材です。リフレックスや

ジ 囗ッ クス､ゼノスター クラウ ンのグレーズに使用 でき､パウダーを練和すること な

くムラの 少ない グレーズ塗布が必要です。

販売名: ZENOSTAR マジックグレーズ
医療機器認証番号: 2Z3AABZX00113000
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ＣＡＶＥＸ( カ ー ベ ック ス) 社は 、1908 年 に麻 酔 薬 の 販売 会 社 と して

Keur&Snel t j es 社を 創立し､1953 年より アル ジネート 印象材を製 造販

売し始 めまし た。

現 在においても アルジネ ート印象 材は､ カーベック 社の中 心商品として

販売さ れています。

1970 年代より輸出 販売が 大幅に伸 びたため､1976 年に現在の社名であ

るCavex Hol l and Ｂ.Ｖに社名を変更いたしました。

創立 より100 年の伝 統のある カー ベックス社は､I SO､ ＡＤＡ､ＦＤＡといっ

た認 証団 体の認証を 受けた製 品を取り 扱い､ 世界歯 科市場にお いて､ 高

品質 の商 品を 販売してい る会社として知られており ます。

カ ーベックス社では､革 新的 で近代 的な製造設備に 加えて､熟練したスタ

ッフにより安 定した高品質な 製品を製造し､ 世界中の 歯科医 院や歯科 技

工所 にお いて 使用さ れて います。

カ ーペック ス社 の取 扱製品 は､ アルジ ネート 印象 材を始 め､シ リコ ン印

象 材･コ ンポレ ット レ ジン･ 衛生 関連製 品･ 技エ ラボ用商 品･セ メント な

どを製 造しており ます。

日 本において販売しているアルジネート 印象材に関しては､ 約55 年間 の

実 績と製品の改良 を重ね､ いまではヨーロッパを中心 に世界中でシェ ア

を 持つ印 象材のひとつです。

現在､カ ーペッ クス社 のアルジ ネート 印象 材は世界で3 番目 のシェアを

持ってい ます。

2011 年 に新社屋に移転



アルジネート印象材

アルギン酸塩印 象材 Ｃａｖｅｘ イ ン プ レ ッ シ ョ ナ ル

“ ca ｖｅｘインプ レ ッシ ョ ナル" は 水を 早く 吸収す る ので混ぜ や すく 、

粘 性があ るチ キソト ロ ピー ペースト になり ます。また練 和後 は､均 一な

クリ ーム状に なり､ 石 青へのなじ みにも 優れてい ます。

■ Ｃａｖｅｘインプレッショナ ル 単 品

販売 名: CAVEX インプレッショナルノーマルセット

医瘴槻 器認証番号: 219AFBZX00032000

Cａｖｅｘ コンテナ

皿 ●

卜 、

CAVEX 社
一 一

. ノ

アルジネ ート印 象材用 のケ ースで す。

CAVEX 社

ア ル ジ ネ ー ト 印 象 材 の 特 長

精 度

25 μｍ

ノ ー マ ル タ イプ

ダ ストフ リ ー

特 殊 な製 法で容 器 に移 す時も粉 が舞い にく<､扱い やすくなっています 。

優 れ た 弾 性

ノル ウェーの 冷 たい 海 水 で育 った海 草 を使 用 しているため､ 弾 性 に 優

れた印 象 を可 能 にします 。

永 久 ひ ず み ３ ％ 弾 性 ひ ず み1  5. 4%

石 膏 を流し込 むまでの 時 間 は､ 印 象 採 得後 から15 分 後 が 最 適な時 間

です。15 分以 上 時 間 が かかる場 合は､ 水 分 が蒸 発しないようにビニ ー

ル 袋などに入 れて密 封しておくことでほとんど変 形 はおこりません。

粘 性 の あ る チ キ ソト ロ ピ ー

水 分 を早く吸 収 するの で混 ぜやすく､練 和後 は､ 均 一 なクリーム状 にな

ります。

一 一

凵 出 凵 囗

(－ 亟
i i l ; : i Oi U にｊＨり11111

ｱ ルジネートトレークリーナーグリーンクリ ーンI Kg

１
１

CAVEX 社

手にやさしい中性PH　　 アルジネート印象材と石膏を分解
時間の節約が可能　　　I K9 で10L の溶液が作れるため経済的
約１週間､溶液を連続して使用可能

香り: 柑橘系

色:緑色

販売単位: I KgCl OL 分)

浸濟時間: 30 分

分解物: アルジネート印象材･石膏

製造国: オランダ

■ 接着剤は分解することができません。

・ 使用方法は添付文書をご確認ください。

洗浄方法

1｡
溶液を作る｡可能な限り印象
材をとって30分溶液を浸す、

2｡
流水で洗浄する。

ざ
3｡
溶 液は繰り返し 使用し､1 週
問後､新しい溶液を作る。

匸 圧 縮 強 度

匸 切 削した歯牙の隣 在歯などは、歯 冠に
” - ・

, J  
ノ ミ ミ ”

亠
匸
卜

｜

.＿ 」

ア ン ダ ―カ ツ卜 部 が 存 在 します｡ こ の 場

合､ 印 象 採 得 す る際 に､ 圧 縮 力 と引 張

力 の 強 度 が 埀 要 に なり ま すo 例 え ば 、

印 象 材 の 硬 化 後､ 囗 腔 内 か ら卜レ － を

取 り外 しま すo そ の 際 に､ ア ン ダ ―

引 張 強 度

口 腔 内 から取り外 す 時に､ 引張 強 度が 弱 いと印 象 採 得したマ ージン

部 がちぎれてしまいます。ＣＡＶＥＸインプレ ッショナル は､ 独自 の製 法で

引張 強 度 による 破 損 が非 常に 少 ないことが 特 長 です。圧 縮 強 度･ 引

張 強 度 を兼 ね 備え 、非 常 に変 形 しにくく､安 定 性 の高 い 印 象 材という

ことが試 験 によって実証 されています 。

会 社 案内

アjレジネ ート 印 象 材

ノ 匸に毋で堕 友

CM

WI ELAND

一 一

一 | ～ ． Ｉ

STOMA

MEI SI NGER

COSWELL

DREVE

そ の他
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アルジネート印象材
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アルジネート印象材・寒天印象材の連合印象

1

｡｡||||

j k

寒 天印 象材 を充 分な 厚さに 塗 布できるよう歯 肉 溝を圧 排コ ードで圧 排します。

こ れによって口 腔 内 から印 象ﾄﾚｰ を取り出 す際 の エッジ 裂断 を防 止できます。

● -

ＯＪ

に夢

１７ ＝

トレーに アル ジネート"Cavex インプレ

ッショナ ル¨を 盛ります。印 象 採 得 部

位 やトレ ーの 種 類( リムロック以 外)

によって は､ストッパ ーを使 用して 印 象

材 が 溢 れない ようにしてください 。

寒 天 印 象 材を塗 布 する直 前 に圧 排

コ ードを外します。温 めた寒 天 印 象 材

のカ ートリッジ をシリンジ に取り付 けて

ください 。

･ 气　　 ，

噤

｜

盜

9=- - 　　　　　　.

Ｏ

プレ パレーションの 周 囲 に 寒 天 印 象 材 を充 分に 塗 布します 。歯 肉 溝 の 深い と

ころから下 から上 へ と螺 旋 状 に 塗 布し､プレパレ ーション 全 体 に塗 布してくださ

い 。気 泡 をなくすた めに､ 塗 布 が完 了 する まではニ ードル 先 端 を印 象材 から出

さない でください 。正 確 な印 象を採 得 するに は隣 在 歯 にも 塗 布します。

"Cavex インプレッショナル̈ を盛った

印象トレーを口腔 内のプレパレーショ

ン部 位に押し付け､印象材が硬化す

るまで2- 3分間保 持してください。

iｉ
| 注 意: 寒天印象材とアルジネート

印象材がどちらも液状のうちに合

」

わせないと充 分に接 着しません。

＠

k/
口 腔 内 からトレーを取り出し､流 水 で水 洗いします。採 得した印 象 はプレパレー

ションを正 確に 再 現してい ます。

軋- ＿。
k 戸 丿

卜 犬
・　　　．･’ 　　　　　　　１

“ へ ●● - -、－

石膏模型

注 意: 印象をもとに15 分以内に石膏

模 型を製作してください 。15分以内

に製作しない場 合は印象をビニール

袋に入 れて密封します。収 縮を防止

するため3時間以 内に石 膏模型を製

作してください。

精 度の よい クラウンが 製 作できます。



シリコン印象材 (－ 亟
! 11111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111

付 加 重 合 シ リ コ ン Ａ ヘ ビ ー ボ デ ィ

単一印象でインプ ラント から 天然歯 まで､適切 な硬さで精密 に印象 採得で きます。

販 売名: CAVEX シリコンＡヘビーボディ 医療機器認証番号: 219AFBZX00034000

ミキシングチップ

CAVEX  t t

ｉ ．７ １７

ヘ ビ ー ボ デ ィ 用

印象材を練和するためのチップ(ミキシングカ
゛　　ミューレ) です。

ＣＡＶＥＸ 社

口 腔 内 注 入 チ ッ プ ヘ ビ ー ボ デ ィ 用

ﾉ‥‥‥ 　　` ピーボディ用ミキシングチップの先に付け囗
腔内 に注入する ための湾曲チップです。

販充名:ＣＡＶＥＸシリコン印象材ミキシングキャナル　医 療機器届出 番号: 2781X00041000505

CAVEX  f i

■ ４ ● Ｊ - - ･ 〃
・ ‥ Ｆ Ｗ 心 ４ 一一・ ＝ Ｓ “ ¶

心 . t － ～ - - ＿ 　 ・ － 　 ’

付加重合 シ リ コ ン Ａ イ ン ジ ェ ク シ ョ ン タ イ プ

マージン部のフローがよく､細部まで印象採得できます。なおヘビーボディとの
連合印象で､より正確に印象を再現できます。

販売名: CAVEX シリコンＡインジェクションタイプ 医療機器認証番号: 219AFBZX00033000

ミキシングチップ インジェクション用

CAVEX 社

- 一一

印 象材を 練和 する ための チップ( ミキ シン グカ

ミ ューレ) で す．
＿　　　　. _　　　　. ＿　　　　 ＣＡＶ! E? !杜

口 腔 内 注 入 チ ッ プ イ ン ジ ェ ク シ ョ ン 用

” 　　 インジェクション用ミキシングチップの先に付け囗
腔内に注入するための湾曲チップです。

販売名: CAVEX シリコン印 象材ミキシングキャナル

- ４ － － － ｀ や｀ - ゛ ｀ ゛’ ●
－ 一 一 - -一 一 一

CAVEX 社

一 一 -

デ ィ ス ペ ン サ ー

ヘピ ーボディとインジェクションタイプ用で注入

用の器具です。

医療機器届出番号: 27B1 × 00041000505

販禿名:ＣＡＶＥＸシリコンＡディスペンシングガン　 医療機器届出 番号: 27B1X00041000506

ＣＡＶＥＸ 社

会 社案 内

アル ジネート印 象材

シ リコ ン 印 象 材
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シリコン印象材 (四 亟
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CＡＶＥＸシリコンＡ ヘビーボディとインジェクションの連合印象

治療 前 支台歯の形成

○ ･

Cavex シリコンＡインジェクションタイプを注入し
ます

●

ｋ

畆

カスタム･トレーにCavex シリコンＡヘ ビ ーボデ ィを

充 填し､連 合 印 象を行い ます

圧 排コードを取り付けます

ﾄﾚｰ に圧 力をかけず動 かないようしっかりと固 定し、

硬化 するまで待ちます( 約3 分30 秒)

C ＡＶＥＸ シ リ コ ン Ａ ヘ ビ ー ボ デ ィ と イ ン ジ ェ ク シ ョ ン の 特 長

膕弾性 試 験( 復元性がよい)　　　　　　　　　　　　　　　　 団 チキソトロ ピ ー性( チキソトロピー性が良いため細部の印象力陬 れる)

カーベックスシリコン 印 象 材 は､ 高

い弾 力性 を備えております。口 腔 内

で印 象 採 得 する場 合、印 象 を撤 去

するときにアンダーカットやクラウン

の 豊 隆 があるため、印 象 が元 の 形

状 より広がります 。しかし､CAVEX

シリコンＡは､ 弾 性 が高く､変 形 後 、

元 の 形 状に15 ～30 分 で戻ります 。

このことに より高 い 印 象 精 度 を保

つことができます。

圈 親 水性( 唾液とのなじみがよい)

チキソトロピーは､ 分 散系 溶 液 の状

態 が 応 力 に対 してソルとゲルとの

間 で入 れ替 わることで現れる現 象で、

ゲル 化しやすい 分散 系 溶 液 に見 ら

ハイドロフィリック　　 ハイドロフォービック

ﾊ イドロフィリックは､ 親 水性 を表し

材 質 表 面 が 水を好 む状 態 のことを

い います。一 方 ハイドロフォービッ

クは疎 水 性を表し､ 水 が 材 質 表 面

に 付 着したときに弾 かれたような状

態 のことをい います。口 腔 内 は 水

分がある状 態 なの で､ 印 象 採 得 す

るためには､ 寒 天 印 象 材 やア ルジ

ネート印 象 材 の ように 親 水 性 であ

るハ イドロフィリックの 状 態 で ある

れる現 象 です。応 力 のない状 態 におい ては､ ゲルの 状 態 にあり流動 性

を示 しませ ん。しかし､ 外 力が 加 わるとゲル 構 造 の 分子 間 力 の一 部､ ま

たは全 部 が 破壊されるため､ソル 状 態となり流 動 性を復元 し､外 力 が作

用 しなくなると再 び 流動 性 を失い ます。カーベックス社 のシリコンはチキ

ソトロピーがあり外 力が 加 わるとシリコン 印象 材 は流 れ､押 さえるのをや

めると流れなくなります。こ れは､ 細 部に わたって精密 な印 象 採 得 するた

めに は重 要 な性質 です。

■ 作 業 中 の 操 作( くっつきにくい)

. 8･

. 6･

.
4
.
2
1

1
1

Z
C
一
一

CAVEX 社　 卜 仔上 T杜

ことが重 要 となります。ＣＡＶＥＸシリコンＡは､ 図に 示 すように 水 分 が広

がり、親 水 性を表 します。このことにより､ 口 腔 内 組 織によく馴染 み､ 良

好 な印象 採 得を可 能にします。

C 杜 K社

0. 81

0. 61

0. 4

0. 2

0

シ リコ ン 印 象 材 を 使 用 す る 場

合 に 印 象 材 が グ ロ ー ブ など に

くっつくと作 業 性 が悪 くなりま す。

カ ー ベ ックス 社 で は図 の ような

測 定 装 置 を 開 発 し､ 器 具 の 先

端 に 一 般 的 に グロ ーブ に 使 用

さ れ て い るラ テ ッ クス を被 せ て

St i cki ness( くっ つ き) を測 定 し

まし た 。こ の 結 果､ カ ー ベ ッ ク

ス 社 の シリコン 印 象 材 は､ グラ

フにあるように良 好 な結 果 が得られました。印 象 採 得 時に は､トレ ーに

印 象 材 を盛って様 々な作 業 があります が､ カーベ ックス社 の シリコン印

象 材は､ このような点 からも 作 業 性 が向 上します。
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！ 会 社案 内

夕に鵬 阿

CM

WI ELAND

CAVEX

MEI SI NGER

COSWELL

DREVE

その 他

０９３

会社案 内 C  o m p a n y Ｐｒｏ川 ｅ

1111111111111111111111111111§ 11111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111

ストマ社は､ 高品質 で耐久性 の高 い歯科医 療用インスツルメントを 供給

し､ 現在では 世界に認めら れているドイツ 企業です。

ストマ社は､ 予防､ 歯周 病､マイクロ サージェリー､ インプラント 治療､エ

ンド 治療､ 保 存とい った 分野にお ける最新 歯 科技術に対 応す る製品 と

サービ スの向上に努めてお り､大変使用し やすい製品としてご好評を い

ただいてい ます。

歯科 部門では85 年 間の経験 があり､ 特に 大学の研 究施設や 経験豊富な

歯科医 師と 密接な コンタ クト をとり 、またマーケ ット の意見 を取り 入

れながら 最新の製品を開 発していま す。

このような 考え方 はインスツルメント だけに留 まらず､消 毒滅 菌のた め

のスト ック用 ケースにも 注意を払って操作しや すいものにするな ど､お

客様にとって満足し て使用 していただける製品作りを心 掛けています。

スト マ社の高 度な品質管 理システム は､DQS ＧｍｂＨ(ド イツ品質 協会:

German Regi st r ar  f or  Management  Syst ems) より認 定さ れてい

ます。

皆様には､ 職人 によるMade i n Germany の技術を実 感していた だける

ことでしょう。

" ？りi '｀"

崘
･ 乙

｡－ 。とご こj

c .  ^



フライブルグキッ 卜 ｓ 七口 ｍａ 。
|||||||||||111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111 § 111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111

フ ラ イ ブ ル ク キ ッ ト

フライブルク大学で実際 に使用 され､様々な 外科治 療に対 応で きる本格

的な 外科器具キット です。

質感･ ハンドリン グ･切 れ味に定評がありま す。

フライブルクキット セット内容

販兇名: フライブルクキット　医療機器届出番号: 27B1X00041000530

会社案内

外科器具 ｜

CM

WI ELAND

CAVEX

MEI SI NGER

COSWELL

DREVE

その 他

094



会社案内

｜ 外科器具

CM

WI ELAND

CAVEX

MEI SI NGER

COSWELL

DREVE

そ の 他

095

フライブルグキット
||||||||||||||111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111

14091. 17
メンブレンホールディン グフ ォーセップス

シュメルツァイゼン

14096. 17
マイク ロティ ツシュフ ォー セップス
クー リー( 直)

Ｊ ・ ４ － ゛

｜

●．- 一 一●” 丱

従来のピン セ ット と比 較して､ このピ ン

セット は特に大臼歯域での 作業を しやす

く するために角 度を 付けています。

14136. 17
マイクロティ ツシュフォーセ ップ ス

ク ーリー/ シュメルツァ イゼン

先 端 部の 独自 設計 によ り、

組織を 傷つけません

~ ４ ４ ．

1゙ － 一 一一 心

14422. 00
ヘリオスティ ールエ レベーター

バルディ/ モルト( 穴付き)

８ｍｍ と11  mm の先端 部を 持つ粘膜骨 膜

弁 を剥 離す る ための器 具です。縫合や ピ
ンな どによるメンブレンの固定の ための

穴 が付いています。

14418. 00
ヘ リオスティ ールエ レベーター

バルディ

４ べ ゛‾゙J

ランセ ット 状とラウンド 状の先端 部を 組

み合 わせ た骨膜剥 離子 です。

ラ ンセット状 の先端 部は､ 歯間 乳頭や 歯

肉 辺縁 部を 剥 離す るのに 使用し ます。そ

の後､ 粘膜を 損傷させず に粘膜 骨膜弁 を

展 開するに は､ ラウンド 状の先 端部を 使
用しま す。

12961. 00
ペリ オトーム( 湾曲型)

/ ‘ ゛゚ "･1?l 図

14514. 03
スカルペルブレードホルダー( 直)

－

12930. 00
ペリオドントメーター
イグルハウトEX3A/ PNC

6668. 05
卜しフィ ンド リル 専用 ラック

喋
１
１

' ″` j ゛'゙ごi

22349. 03

ト レ フ ィ ン ド リ ル

( 内 径3mm/ 外 径4mm)

／

ノ ’

ティッシュリトラクター コッヘル　
り

＿ 』

14744. 18
マイクロニード ルホルダー

バ ラケル/シ ュメ ルツァイゼン

ごヽ iここ こ ぶ; ．

13553. 16
マイクロシザーゴメ ル/ シュメルツァ イゼン

精度の高い鋸歯状刃によりスリップ を防

止し､ 縫合糸 の剪断 を確実にします。

3318. 17
マレット ビッカース モディファイド

･四 で匸コ

22349. 06
ト レフィンド リル

( 内径6mm/ 外径７ｍｍ)

6671. 25
ボール25cc

3546. 16
シザー ケリー(曲)

函～匯 が含まれています

･こ＝＝ り二コ

22349. 04
トレフィ ンド リル
(内径４ｍｍ/外径5mm)

=.二ごごr  J j : : : : l

22349. 08
トレフィンドリル

(内径８ｍｍ/外径9mm)

４ が

精度の高い鋸歯状刃により スリ ップを 防

止し､ 縫合糸の剪断を確実にします。

3230. 14
ボーンロン ジャ ーフ ォーセ ップ ス

ボー ラー( 曲)

・冫l i ミS 心 ＿　 一 、づ 。冫

ﾀﾞブ ル･ト ラ ンスミ ッ ション 構造 によ り､大き

な力を 加えるこ となく骨片 の粉砕が可 能です。

76423. 00
フライブルクキット 専用トレイ



フライブルクキット 単品 ５ 七口 ｍａ 。
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フ ラ イ ブ ル ク キ ッ ト 単 品

この鋭利な先端 を持つ精密なイ ンスツルメント により､ 事前にダイヤ モ

ンド ディスクを使用 しな く ても 歯槽 堤を開い たり 広げたりす ること が

出 来ます。２ｍｍ間隔で目 盛り がマーキングさ れてい ます ので､深度を正

確に見ること がで きます。

旺 …

ここEj

裂　品　名　 チゼル シュメルツァイゼン4mm  (目盛付き)

製 品 番 号　13321. 14

価　　　格　1 1, 000 円( 税別)

仕　　　様　 幅4mm

販売名: チゼル シュメルツアイゼン　医瘉機器届出 番号: 27B1X00041000211

髓･

販売名: チゼル シュメルツァイゼン　医療礇器届出 番号: 27B1 × 00041000211

戡･

S=1: 2

S=1: 2

この器具は､ディスポーザブ ルのホーンスクレーパーに代 わって､費用を

節約するために開発さ れました。特殊なスチール製なので30 ～40 回ま

で使用でき､研ぎなおすことも可 能です。骨補填材と採取した骨を混合し、

アプ リケ一夕一部で充填します。

?L6 ’e 丶 ，

“ Amer i can st or r i t  st eel * を用い たストマ社 独自の特殊硬化法により、

刃先に比類無き硬度が与えられており､切れ味が 持続し ます。

- 。／

販売名: ホーンスクレーパー　医療機器届出番号: 27B1 × 00041000213

EI …… ･

ル

販売 名: ボーンキュレット　医 療機器届出 番号: 27B1 × 00041000212

目 …

販売各

目･

S=1: 2

皀･

S=1 : 2

S=1: 2

ノ

会社案内

外科 器具 １

CM

WI ELAND

CAVEX

MEI SI NGER

COSWELL
－ ＝ ＝

DREVE

そ の他

滑沢に研磨されています。

:リトラクター　医療機器届出番号: 27B1X00041000251

ノ づ 埖一

販売名: メンブレンリフト　医療機器届出番号: 27B1X00041000205

髓 … …… ･

皈売名: メンプレンホールディングフォーセップス 医 療機器届出番号: 27B1X00041000208

先端 部の独自設 計により､ 組織を傷つ けませ ん。

販売名:マイクロティッシュフオーセップス　医療機器 届出 番号: 27B1X00041000209

096



圜

販売名: ペリオドントメーター　医療機器届出番 号: Z7B1X00041000218

販売名: ペリオトーム　医療機 器届出番 号: 27B1 × 00041000214

厂

ふ､. . ●

S＝1 : 2

固

販売名: スカルペルブレードホルダー　医療枝器届出番号: 27B1X00041000220

圖･

販売名: ティッシュリトラクター　医療槻器 届出番号: 27B1X00041000222

ｙ

丶
１
囗
Ｊ
ｉ

会社案 内

｜ 外科器 具

CM

WI ELAND

CAVEX

MEI SI NGER

COSWELL

DREVE

その 他

０９７

フライブルグキッ卜 匚］
口口
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フライブルクキット 単品

回

従来のピンセット と比 較して､こ のピ ンセットは 特に大臼歯域での作業

をしやすくするために角 度を 付けて います。

S=1 : 2
S=1: 1

販売名: マイクロティッシュフォーセップス　医療機器届出番号: 27Q1X00041000209

囲

８ｍｍと1 1 mm の先端部を持 つ粘膜骨膜弁を 剥 離す るための器 具です。

縫合 やピンなどによるメンブレン の固定のための穴が 付いています。

大 大 ゴ

販売名:ヘリオスティールエレベーターバルディ/モルト　医療機器届出番号: 27B1X00041000228

圖 … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … ……

ラ ン セ ッ ト 状 と ラ ウ ン ド 状の 先端 部 を 組 み 合 わ せ た 骨 膜 剥 離 子 で す。

ラ ン セ ット 状 の 先端 部 は､ 歯 間 乳 頭 や 歯 肉 辺 縁 部 を剥 離 す る の に 使 用 し

ま す。そ の 後､ 粘 膜 を 損 傷 さ せ ず に粘 膜 骨 膜 弁 を 展 開 す る に は､ ラ ウ ン ド

状 の 先 端 部 を 使 用 し ま す。

S=1 : 2

販売名: ペリオスティールエレベ ーターパルティ　医療機器届出番号: 27B1X00041000229

圄



５ 七囗 ｍａ 。
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フライブルクキット 単品

匪

精 密 構 造を 持 つ 歯 周 外 科用 のス プ リ ン グ 式 ニ ー ドル ホ ル ダ ーで す。ラ ウ

ン ド 状 の ハ ンド ル 部 は とて も繊 細な 動き 許し 、手 の 中 で そ の 操 作 を 行 え

る た め､ 細 い 縫 合 糸 に よ る 非 外 傷 的 な 縫 合 を 可 能 に し ます。

丶゛/X ” ﾀﾞ　先端部のタン グス テンカ ーバイド( 超硬合 金) 加工 により､滑りを防止し
ｌy ’ l :冫

耐久性を向上させていま す。
ｙ ｀X

－
※ 推奨する縫合糸の太さ: 5- O､6- 0

S=1: 2

ﾀﾞ 。

回

マイ クロニ ードルホ ルダ ー バラ ケル/ シ ユメル ツァイ ゼン　　　　　2- 4- 6- 8mm の目盛り付き

14744. 18 . ＿＿_ ‘ ｒ ゛71
45, 000PH 税別）　　　　　　　　　 ‾ 一一一 ．

廴 丿

齠小型 針拂 器､角度 付き　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　8･6･4･2

販売名: マイクロニードルホルダー　医 療槌器届出番号: 27B1 × 00041000225

圖･

憬
１
１

精 度の高い鋸歯状刃 により スリ ップを防止し､ 縫合 糸の剪断を確実にし

ます。

踞 …… … … … … … …… … … … … ……　 亟 …… ･

精巧な鋸歯状刃によりスリップを防止し､縫合糸の剪断を 確実にします。

璽･･
' 丶

i ，

二、匸⊥ 二ほ

S=

堅･

販売名: マイクロシザー　医 療機器届出番号: 27B1X00041000202

囲･

プラスチックの両端 部は交換可 能です。 つ

Ｉ

S=1: 2

皈売名: マレットビッカース　 医療畿器届出番号: 27B1X00041000224

※ ドリルは合まれてお りません。

S, 1: 1

Ｓ ，

22349. 08

会社案内

外科器具

CM

- ㎜ ㎜ - ㎜㎜ ａ ■ ■ ･ ･

WI E L AND

CAVEX

MEI S I NGER

COSWELL

･ ■ ■■■ ■■ ■ ■■¶ ¶ ･

DREVE

そ の 他

〔 〕９ ８

ト レフィンドリル　　　　　 ｜　 口（内径6mm/ 外径７ｍｍ）　　 製　ｎ。 名

22349. 06　　　　　　　 製 品 番 号

販発 名:トレフィンドリル　 医瘴機器届出 番号: 27B1X00041000204

イI I I Tj =414Xi l yi ，



会社案内

外科器具

CM

WI ELAND

CAVEX

MEI SI NGER

COSWELL

DREVE

そ の 他

･ ･ 　 ･ ■ ㎜ ㎜ ㎜㎜ ･

099

フライブルグキット 単品 ５ 七囗 ｍａ 。
|||||||||||||1111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111

フライブルクキット 単品

砠

精度の高い鋸歯状刃により スリップを 防止し､ 縫合糸の剪断を確実 にし

ます。

精巧な鋸歯状刃によりスリップを防止し､縫 合糸の剪断を確実にします。

販 売名:シザーケリー　医療機器届出 冊号: 27B1X00041000201

壷 … …… … …

ノ

この器具は､細かな骨片を切断･粉砕するのに適しています。また､ダブル･

ト ランスミッション構造により､ 大 きな 力を加えるこ となく骨 片の粉砕

が可能です。

ぺ 冫 千二

販売名: ホーン囗ンジャーフォーセッブス　医療機器届出番号: 27B1X00041000227

圖 … …… ……

※ 受 注発注 製品となり ます。





｜ 会社案内

夕剛 器具

CM

WI ELAND

CAVEX

STOMA

COSWELL

DREVE

そ の 他

101

－ － － 一 一 一 一 －

会社案 内 Company Prof i l e

||||||||||||||||||||||1111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111

1888 年よりド イツにお いて、ドリ ルなど 歯科用イン スツルメント の製

造販 売から始 まっ たマイシン 力一社 のビジ ネスは､ や が て医 療 分野の

全域へと拡張して行き今日 に至 ります。

マイジン ガー社は､100 年以上 に渡る経験､ 高い技 能を 有したスタ ッフ、

最先端の技術設 備を 通じ､高品 質を誇るMade  i n Germany の独自ブラ

ンド と して､こ れまでに 世界中の 顧客に20 億以上 の製 品を供 給してい

ます。

世界中の顧客や パートナー から寄せら れる 要望や 要求を満たすこと が、

マイ ジン ガー社のビジネ ス哲学 の中心であり､ 成長の原動力 です。

科学 者や開業医 と の連携に より､ イン プラント 稙立 に理 想的な 骨床を

得るた めの 様々な 外科器具を開 発しており､ そこ から生ま れたシステム

は｢Bone Management R｣ と名 付けられ､ど のような インプラント シス

テム にも 応用 可能です。



DAI SHI N ツイ ストド リル
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DAI SHI N ツイストドリル
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インプラント床を形成するためのツイストドリルです。
深度は下から8- 10- 11- 12- 13- 15mm で統一されています。

販売名: DAI SHI N ツイストドリルサージェリーキット　 医療機器届出番号: 27B1X00041001060

頤

目 … …… … …
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会 社案 内 Company Prof i l e
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呷
＼

４ 靤

Coswel l 社は､ 薬店及び薬局で販売されるポディーケア製品､ オーラルヶ

ア製 品､Food Suppor t ､ 香水､ スキンケア製品及び化粧品の製造･ 販売会

社で あり､ 革新的製品を提供し世界中の人々 の生活 の質の向上 に貢献す

る事を目 的と しております。

又､ 顧 客満足 を最重要視し自 社研究所､ 外 部研 究所及 び主 要大 学そして

I S09001 認定の近代 的工場が一 体とな って活動す る事で高品質 な革新

的製品を 提供 しております。

また1961 年に創業以来､ 革新と発展と変化の中で発 展を 続けてい ます。

創立 以来コ スウェルは日々 の活動にお いても経 済的価値 と社会 的価値

を融合させ､地 域社会を尊重 と持続可能な成長及 び関 係するすべての人々

の経 済的､ 環境的そして社会的ニーズに応えるよう努力し､ アイデアを直

感で きる 革新的ニ ッチ製品へ具現化 すること が重 要であると 考えてい

ます。

●

／

韲研究と革新

コスウェルグル ープ は継続 的革新と創造性をポ リシーに､ 研究 開発から

販売までをダイナミ ックに展開していま す。研 究開発部門は､ 自社におけ

る研究､ 及び イタリア の大 学機関との共同研 究を通して革新 的製 品を提

供すること ができる､ まさ に当社の心臓 部であり､ 常に 最先端を 行く､ 商

品開発が行 われています。当社の研究チームは､ 革新に基づいた製品こそ

が市場で支 持を得ら れるこ とを 身を持って実感し､自 由でオ リジナリテ

ィに溢 れた発 想により高 品質かつ安 全な製品 を目指 して 日々研 究を続

けています。

図安全な 生産と徹底し た管 理

創立当初､ 手工業 企業として設立されま した当社は､ 現 在I S09001 の認

定を受けた最新設備の工場 で生産管理を行っております。

地域社会を尊重し､ 経済､ 環境そして社会のニーズを満 たすことのできる

企業とし て､ また､ 持続可 能な成長を達 成するために徹 底した管理体制

の下､日々 新たな 製品の提供を目指してい ます。
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デンタルペースト バ イ オ リ ペ アPRO
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Moi st ur i ses and prot ect s
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健康な歯は､健 康な 歯肉によって支えら れています。

毎日 のお囗のお手 入れには 歯と歯肉に やさしい パイオリペ ア

ＰＲＯをご使用ください。

インプ ラント治療 をさ れた方にも お勧め のデン タル ペースト

です。
COSWELL社

※ バイオリペア7ダースの方が3ダースに比べて納品単価が
お得になっております。

販売 名: バイオリペアPRO　 化 粧品裂 造販売業 許可番 号: 27C0X0D273

フツ素無配合のデンタルペースト バ･

GUM  PROTECTI ON

イオリペアPRO

喚

LACTOFERRI N
Fi ght s dent al  pl aque

ｒ) 卜
ｒ71･ｒt s

ばNO  FLUORI DE　 必NO PARABENS　h'  no sodi um l aur yl  SULPHATE ( SLS)

に バ イオリベ ア ご 愛 用 の 方 々 の 声

ロミントの味がよく､口の中がスッキリする

口 磨いた後にお茶を飲んでも､お茶の味が変わらないくらい後味が気

にならない

口 他の歯磨き剤に比 べ､味が甘<なく爽快感がある

口 効果の高い専門的な歯磨き粉として信 頼できる

ロフッ素と同じ効果があるので安心して子供に使用している

口 磨いた後､歯がツルツルする

口 発泡剤が少なめなので正しい時間でブラッシングすることができる

口 義歯を装着しているが､バイオリペアを使用するといつも口 の中が
爽 快である

ロ インプラントにプラークが付きにくいというのがうれしい

ｊ
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ガム模型材
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カートリッジ式付加重合型ガム模型材 ブ ル ー プ リ ン ト ガ ム 模 型 材 セ ット

特長
■ シリコン製
■ べ夕つかない

フ　　_　　　　　　　　　 ■ 耐久性に優れている
t皿 Ｊ

＝

DREVE- DENTAMI D 社

販売名:プループリントガム模 型材セット

医療機器届出番号: 27B1X00041000544

ﾌ ル゙ープリントガム模型材 ミ キ シ ン グ キ ャ ナ ル

ガム模型 材用のミ キシングキャナルです，

販 売 名: ブ ル ー プ リ ント 用 ミ キ シ ン グ キ ャナ ル

- 　　 医療機器届出番号: 27B1X00041000543

ブループリントガム模型材の製作方法

石膏模型を製作します

○ ‥ _｡。_ ‾ 气こ７ ７ 卩「
ダ 。?41｡、

亠

祠
リ

ガム模型材に置きかえる部分を印象採 得します

●作業時問: 1分30 秒
●硬化時問: 5分
●保存方法: 15～28 ° C以下

4で開けたガム模 型材注 入孔 からガム模型 材を
流し込みます

ＤＲＥ ＶＥ･DENTAMI D 社

ガム模型 材に置きかえる部分の石膏 をトリミング
します

●

必 要 の ない 部 分をカットします

完 成

2にガム模型材注 入孔を開け､ 専用 の分離材を
塗 布します
乾燥後､3 の模型に戻します



トレー材
i HI 冖］ｙｈ ］ に

光重合型トレー材 ド レープ トレー材

トレー材付属品

ブループリント 光沢剤

個人トレーの製作方法

石 膏 模 型 にパラフィンワックスを用い てアンダーカッ

トが できないように印 象 材 のスペ ースを付 与します

亠i ･
冫

｝

ｋ

ｶｯﾄ して余ったトレー材でハンドル部分を取り付け
ます

使用用途

■ 印象トレー

■ バイト

■ 総義歯用の人工歯配列のためのベース

・ ゴシックアーチを記録するためのプレート

販売名:ドレープトレー材
医療磑器届出番号: 27B1X00041000554

トレ ー材に塗布する光沢剤です｡トレー材にツヤが

出てきれいに仕上がります。

兮

トレ ー材を取り出し､圧 接して 外形 を整えます

光沢 剤を塗布します

DHEVE･DENTAMI D 社

● 操作時 間: 10 分以内( 自 然光下)
● 光亜合時問: 5 分
● 保管方 法: 冷暗所に保存( 未使用の 物は､光を 遮断し て保管)

● 参考: 完成 後24 時問以降に印象採 得する ことを 推奨

DREVE･DEI MTAMI D 社

● 光亜合時間: 5 分

● 注意点: 印象材注入部には塗布しないでください。

辺 縁 をデ ザインナ イフなどでカットします

光重 合器で重合させます
完成

J

カ ム;に水 牛t

ト レ ー 材
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１ ス ター チ ップ

縫 合 糸
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エアータービン

ツァイザー

歯間ブラシ/歯ブラシ
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スターチップＩＴＭシステム
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スターチップ ＩＴＭシステム
I mpl ant  Tot al 　Mai nt enance Syst em

インプラントメインテナンスのための
超音波チタンスケーラーチップ
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特許 第5502203 号
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インプラント治療 が主 流となりつつある今､ 埋入 後 のインプラントに対し､いかに効率 的なメイン

テナンスを行うか､ということが 歯科医 院経 営において非 常に重 要な役割を持 つようになってま

いりました。しかしながら､従来 のデブライドメント方 法は､煩 雑であるがために術 者個々の処 置次

第では効果があまり現れないことも少なくないのが現 状です。

超音波スケーラー チップ｢ スターチップ･ＩＴＭ システム｣は、インプ ラント 周囲 の汚染物質除

去を第一目的として開発されまし た。なぜなら､汚染物 質除去 がインプラントの 長期生 存に一

番重 要な要 因であるからです。

｢スターチップ･ＩＴＭシステム｣ の使 用方 法は単純です。現 在ご使用 の超 音波スケーラー機器 に

対 応した｢ スターチップ･ＩＴＭシステム｣ を用い患 部をスケーリングします。汚染 物質 を除 去､ 排膿

や出 血を抑え､インプラント周囲 炎の進 行を抑 制します。また、インプラント周囲 炎が進 行してい

ない状 態でも､Peek チップを使用し､フィクスチャー鏡 面部 分や上 部 構造などに付着した汚 染物

質 の除去を目的とする通常 のメインテナンスに使用 できます。

本製品は導 入が簡単 で､チェアタイム､コスト､治 療 結果など､効果的 にメインテナンスを行うこと

が可 能です。この機 会に是 非｢ スターチップ･ＩＴＭシステム｣ をお試しください。

現 在のインプ ラント表 面 構造は､より早 期に骨 統合を獲 得する目的 でラフサーフェイスが主 流となっています。ラフサーフェイスは､骨 統合

を獲得するためにはとても良い構 造ですが､一旦 汚染物 質が付着すると除去が困難となり､その結果インプラント周 囲炎の進 行を招きます。

そのため､インプラントを長期的 に安 定させるには､汚染 物質 の除 去を効率的に 行うことが重 要となります。

| インプラント周囲炎になるまで

健康な状態

上部構造

インプラント体

⇒

インプラント周 囲粘膜炎

骨の吸収はない

インプラント周 囲炎 イン プラント体の脱落

⇒

骨吸収はなく､歯肉の炎症の み認められる
状態。場 合によっては出血が見られる。

歯肉は炎症状態で､出血､排謨 が見られる。
フィクスチャーのラフサーフェイス部には汚

染物質 が付 着し､骨 吸収がある。近年の
研究では､埋入後10 年以内に30 ～40 ％
がインプラント周囲炎を発症すると言われ
ています。

骨吸収が進行することで､インプラント体が

脱落します。

スター チップ

縫合糸

サージカルモ一夕一

エ アータ ービン

ツ ァイザー

歯間プラシノ歯ブラシ

ニュートン･ ワン
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スター チップ

縫合糸

サージカルモーター

エアータービン

ツァイザ ー

歯問ブ ラシハ百ブラシ

ニュ ートン･ ワン
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ターチップＩＴＭシステム

インプラントへのスケーリングを様々な観点から考慮しますと、優先順位は次のようになります。
①除去能力 → ② 器具の患部への到達性→ ③インプラント体への影響（損傷や残留元素）→ ④作業時間

インプラントラフサーフェイス部　　　　　　　　　　　 インプラント鏡面研磨部

ク リー ニン グ 方 法

超 音 波 ス ケ ー ラ ー

け･ タン: スタ･･う･ ツフ|TM ミノスデムi

ガ ー ゼ に よる 清 拭

プ ラ スチ ッ クハ ンド スケ ー ラ ー

チ タン ハ ンド スケ ーラ ー

エア ーア ブ レ ー ジョン

除去能力　器具到達性 作業時間 フでこ4; i ' ‾

丶 ．ｊ

Ｘ

×
　
○
　
○

● Ｊ

×
　
○
　

○
　
△

一 丶

ｉ　 ｊ

×
　

×
　
×
　
△

△
　
○
○

△

△

ク リーニ ン グ 方 法

超 音 波 スケ ー ラ ー

りJ l e, ? kスターチッ ‾ｙI TM シλ j ' 厶丿

歯 間 ブ ラ シ･ フ ロ ス な ど

ガ ーゼ による 清 拭

プ ラ スチ ックハ ン ド スケ ー ラー

除去能力　器具到達性 作業時問 フ1こy4GI ‾

Ｏ

×
　

×
　
○

×
　

×
　
○

．
×
　
×
　
×

一
　
〇

○
　
○

※ これらの 表は株式 会社ス ターチップの 見解を元に作成いたし まし た。

・ 導 入 コストが低 い 。

に 使 用 の 超 音 波 スケーラー機 器 にご 使用 い ただけます 。対 応 機 器 は下 記 をご 参照ください 。)

■ フラップレスでも 操 作 が可 能です。

■ スケーラーチップ には3種 類 の形 状( 右 曲､ 左 曲､ 鎌 型) があり､ インプラントスレッドの 形 状 や骨 吸 収 の 状 態

に合 わせてスケーリングをすることができます。

※ スレジド間 隔 が狭 いインプ ラント体 には､スレ ンドの 最 深 部までスケーラーが 届かない場 合 がございます。

・ スケーラーチップ の 材 質は､ 純 チタンとチタン合 金､Peek の3 種 が用 意されております。

・Peek チップ を使 用 することで､ 補 綴 物 や インプ ラント鏡 面 研 磨 部 分､ ア バットメント等 を傷 つ けずにス ケー

リングすることが できます 。

■ 汚染物 質が付着したインプラント･ラフサーフェイス部 の清掃

■ 汚 染物 質が付着したインプラント･ 鏡面研磨部の 清掃

・ 超音波スケーラー: スプラ ソンＰＭＡＸ十､スプ ラソン2､ スプ ラソンP5､ スプ ラ

ソン･ ミニ､ピエ ソン､ マスター600､ ミニマスタ ー､ミニピエ

ソ､ソルフィーオプティカル､ オサダエナック

■ エ アーズケーラー: ソニックフレ ックス エ アースケーラー2003

下 の 写 真 は、( 1) ～( 5) の 器 具を使 用して､ インプラントフイクスチャーの 鏡面 研 磨 部の 表 面 を掻 爬した後 のもの です。

( 1) スターチップ社製Peek チップをスプラソンPマックスに装 着して使用 。( 2) 超音波スケーラーチップ( ステンレス製) を スプラソンPマックスに装 着して使用。

( 3) ラバーカップとポリッシングペーストをIMPLANTOR Neo Pl us で使用。( 4) カーボンキュレットを直接手に持って使用。

( 5) チタンブラシをコントラで使用。

( 1) のPEEK チップ では傷 はほとんど認 められず 、( 2) の 超 音 波 スケーラ ーチップでは複 雑 な傷 が多 量 認 められました 。( 3) のラ バーカップとポリッ

シングペ ーストでは､ ペーストの 研 磨 剤によると思 わ れる傷 が認 められました。( 4) のカーボンキュレ ジトで はわずか ながら慯 が認 められました。( 5) の

チタンブラシで は､大 きな慯 が認 められました。

未使用時 ( 1) Peekチップ ( 2) 超音波スケーラーチップ( 3) ラバーカップとペースト( 4) カーポンキュレット ( 5)チタンブラシ
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■ チ タ ン チ ッ プ( 右 曲･ 左 曲 タ イ プ ／ 鎌 型) の 使 用 方 法

スター チップＩＴＭシステ ム･ スケ ーラーチップ の 右 曲と左 曲 タイプは､ インプ ラントスレッドに 合 わせ て スケーリン グが 行 える形 状 となってい ま

す 。骨 欠 損 の 状 態 も 加 味し 、右 曲 と左 曲をスレッドに 合 わせ てスケ ーリング を行い 、汚 染 物 質 を除 去 します 。鎌 型 は､ 右 曲 、左 曲 タイプ が 届

きにくい 部 位 に対 し、先 端 を当 てるようにして使 用 します。

CASE I

ｇ

インプラント周 囲 から出 血 が

見られたため､ スターチップ

ＩＴＭシステムで スケーリング

を行った 。

＼迴尸111●
４ こ ぐ 町

2 週問後 出血は止まり､歯
肉状態も健康である。

: CASE 2

ヨ 初 診 畤､ すでに 埋 入 されて

ｉ　いたインプ ラントから出 血 が

見られた。

畍

■ Peek チ ッ プ の 使 用 方 法

Peek チップは､補 綴物 やアバットメント､フィクスチャーの 鏡面 研磨 部 分の 清

掃を目的として使用します。従来の方 法と比 べとても効率的に作業が行えます。

また､セメント合 着後の 歯肉 溝の清 掃にも使用 できます。

スターチップI TM システム

Ｐシリーズセット
Ｅシリーズセット
Ｓシリーズセット
Ｏシリーズセット
Ｋシリーズセット

§ シリーズセット内容

べ

対応機 器: スプラ ソンPMAX  +他＊1

対応機 器: ピエソン マスター600 他 ’ 2

対応機 器: ソ ルフィーオプティカル

対応機 器: オサダ エナッ ク

対応機器: ソニッ クフレックスエアースケーラー

チタン合 金スケーラーチップ( 鎌型)
内容 量: 1

チタン合 金スケーラーチップ( 右曲)
ご　 内容 量: 1

畍1

インプラントスレS,ドに 合 わせスケ ーリング。

: CASE I

Ｅ 補 綴物に付着した歯石の除去。
ヨ

裂品番号: TP- A

裂品番号: TE- A

製品番号: TS- A

裂品番号: TO- A

製品番号: TK- A

各シリーズセット特別価格

八｀
パ

－－ 　チタン合 金スケーラーチップ（左曲）　　　　　　　. - . .
べ　 内容量: 1　　　　　　　　　　　　　　 ご

純チタンスケ ーラ ーチップ( 鎌型)
内容ｌ: 1

純チタンスケーラ ーチップ( 右曲)
内容量: 1

￥1

匸 ，μ

スケーリング後､歯肉が引
き締まっている。

ｱ バットメントに付 着したプラークお
よび着色の除去。

20, 000( 税別)
ｊｔ 亟や１鵬 ￥150, 000  * り

純チタンスケ ーラ ーチップ( 左 曲)
内容量: 1

Peekチップ ホルダー
ご　 内容量: 1

●冫｀
丶｀ヽ

Peek チップ スト レート
内容 量: 30*3

Peekチップ ラウン ド
内容 量: 30*3

*1 ス プ ラソ ンPMAX 十､ スプ ラソ ン2､ ス プ ラ ソ ンP5､ ス プ ラソ ン･ ミ ニ､ バ リ オ ス ／゛2 ピ エ ソ ン マ ス タ ー600､ ミ ニ マ ス タ ー、ミ ニ ピ エ ソ､ サ リ ー／＊3 全 シ リ ー ズ 共 通

※ 上記のい ずれかのセットをご 購入の 方は､ チタン合金スケ ーラーチップ､ 純チ タンスケ ーラーチップ各種ごとの3 本セットを追加で購入いただけます･ Peekチップは30 個入り1 包装での退加販売となります．

| スターチップI TMシステム　その他

←

I TMシリ ーズ ハン ドスヶ － ラーホルダー／内容量: 1
※Ｐ･E･S･Ｏ･Kシリーズのいずれかをご選択ください． ¥8, 000( 税別)

Q９＝ ・, ｒ ｗj

メ インテナンス用レン チ／内容量：１
※ 全シリーズ共通 ￥5, 000( 税別)

販発名：インプラント トータルメンテナンスシステム　製遠阪売業者：株式会社st ar chi p/兵廊県姫路市栗山町174- 2　認証番号: 224AMBZX00003000 特定保守管理医庫機器
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ス ター チ ップ

縫合 糸

サ ージカル モーター
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縫合糸 匝牙

ゴ ア テ ッ ク ス ス ー チ ャ ー

歯科向 けの専用 の針がついた手術用縫合糸です。生体適合性が高く､縫合糸による生体内の組織炎症反 応を低く抑えることができます。

亀
艦レヘ

ゴアテックス スーチャーの特長

再生療法、インプラント手術のようなセンシティブな外科手術に最適です。

生 体 適 合 性

ゴア テックススーチャー は､優 れた生 体 適合 性を有しており､ 粘 膜内 部

で の 組織 炎 症 をほとんど起こしません。その ため､ 再 生 療 法や オッセオ

イン テグレーションタイプ の インプラント手 術 のようなセンシティブ な手

術 でのご使 用 をお 薦めします。

。 ハ ン ド リン グ 特 性

ゴ アテックススーチャーは､ 糸 の 曲 がりグセや ハネが なく､なめらかかつ

しなや かで操 作 性 に優 れています。

ゴ ア テ ック ス 社

後 締 め が 可 能

ゴア テックススーチャーは､男 結 び( Squar e Knot ) を行っ た際､ タイトに

締まっていなくても､そのまま縫合 糸 の両端 を引っ張 れば( 後 締め操 作) 、

任 意 の段 階まで結 びをタイトにすることができます。

プ ラ ー ク の 付 着 が 少 な い

ゴア テックススーチャーは､ モノフィラメント縫 合 糸 であるため､ マルチフィ

ラメント縫 合糸 に 比 べると､プラークが付 着しにくい 構 造をしています。



日

サージカルモーター

ＤＡＩＳＨＩＮサージカルモーターCP

X.ロヤ≠ TTQ 飛 圦１
ＦＩ、　

ひと目でわかるパラメーターコントロール

回 転 速 度 の 選 択･ 設 定

トル ク値の選択･設定

l a r ３１ｅｎｊ] 11｢
SWI TZERLAND

DAI SHI N サージカルモーターCP は卓上型インプラント用 エンジンです。

ブラシレスマイクロモーターを採用したこのシステムは､速度やトルクを

正確にコントロールでき､ほと んどのインプラントの術式に対応できるよ

うに設計されています。大きなディスプレーを採用したパネル は操作性に

優れ簡単に取り扱うことがで き、使用する コントラ アングルに合 わせ て

31 パターン のパラメーターから選択でき､ 回転数やトルク値など決め細

やかに設定ができます。また、注 水ポンプのＯＮ/OFF やプロ グラム設定の

切替などの操作はト ップペダルのボタンでも行うことができます。さらに、

モー ターとケーブルを追加することで 最大2 本までモーターを接続する

こと がで きます。本システムは様々な外 科用 ハンドピース､骨切り術用 マ

イクロソーハンドピースにも対応できますので､口腔外科分野にもご使用
いた だ け ま す。

プ ロ グ ラ ム の 登 録･ 選 択ボ タン

最大４パターンの回転数､ト ルク値､注水量を

記憶することができます。

B, ｏｎ Ａｉr 社

最 大 ト ル ク 呼 出ボ タ ン

ボタンをＯＮ( ランプ点灯時) に することにより

モーター 本来の最大ト ルクが 有効になり ます。

DAI SHI N モーター用点滴セットＢ

注水チューブと注 水装置のジョ イント は、　 製　品　名

装置の間にはさみこむタイプです。　　　　　 製 品 番 号

モ ー タ ー 切 替 ボ タ ン

モ ーター2 本接続している畤の

モ ーター切替ボタンです。

正 ／ 逆 回 転 切 替 ボ タ ン

逆回 転中 はシグ ナル音が鳴り ます。

注水 とモ ー タ ー同 時 作 動

注水機能の選 択ボタンで す。
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縫 合 糸

サ ージカ ルモー ター

エ アータービン
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スター チ ップ

縫合 糸

サ ージカ ルモーター

エ アータ ービン

ツァイサー

歯間プラシノ歯ブラシ

ニュー トン･ワン
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CAVEX
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エアータービン

技工用ストレート エアタービンハンドピース

l a Oi en^l i 「
SWI TZERLAND

1; iこの 製品は受 注発注 製品となります，

セラミック と補綴物製作に完璧 に応えら れる 技工 用エ アターピン です。全長は約138mm､ 重さ609 と軽量で 特殊なダスト シールド の採用で ハンド

ピース内 へ粉塵の侵入を防 止し､ 耐久性を向上さ せました。バー 脱着もフ リクショング リップ式 で容易に行えます。卓上型､ 壁 掛け型また､ スプ レー機

能を搭 載し たタイプもあり､ 作業スペースや用途に合 わせ て選択で きま す。洗浄及 び潤 滑には専用の スプ レー及びグリースを 使用 し､ また､滅 菌も可

能なタービンはい つも 清潔に快適な作業を行うことが でき ます。

ｲ9Ｊ`

贏

ｌ∂

廴
旧
一川

刪
咀
１

スト レート エアタービンハンドピース

Bi en Ａ ｉｒ 社

Bi cn Ai r

凰 。

包）

ロ ン

Bi er t  Ai r 社

Bｉｅ ｎ Ai r  社



ツァイザー精密模型製作システム

こ

ツ ァ イ ザ ー 精 密 模 型 製 作 シ ス テ ム ツ ァ イ ザ ー Ｐ １０

作業模型製作の ため の石膏 は､例え超 硬石膏であっても約O 』％膨張するといわれて

い ます。これは ロング スパンブリ ッジの 製作や､特に精 密な作業模型 を必 要とする
ＣＡＤ/ＣＡＭシステムを使用する際 には大きな問題 となります。

ツァイザーP10 ドリルマシーン による作業模型 製作方法では､２次石膏の代わりにプラ

スティックプレ ートを使用するため､２次石膏の膨張がおこらず､より精密な作業模型

を製作することができます｡また､２次石膏の硬化時間が不要なため生産性にも優れます。

＼
ア
レ

ツァイザークラシックプレート

z e i ｓｅr 社

-

２ 次石 膏の代わ りに使用 するプラ スティ ックプ

レートです。
ｚoi sｏr社

ツ ァ イ ザ ー セ カ ン ダ リ ー プ レ ー ト

咬 合器等にP10 マシーンで製作された模型を装着する際のマグネット付きプレートです。

コンビシリコンパテ

ｚal ｙzr

ｋ ど

z el s er 社

Ⅲ

z ｄ ｙｚr( 1)
川川川 川日川日日川| 日Ⅲ ＨⅢ 川 目Ⅲ Ⅲ

ツァイザー スターターセット
ツ アイ ザー円 Ｏを使 用す るため のスタ ーターセ ットで す。

こ

ツ ァ イ ザ ー ピ ン

プラスティッ クプ レート 上で1 次石膏を 保持するピンです。

a － E－

aｉｓ－

-

z oi sｏr 社

zoi sｏr 杜

ツ ァ イ ザ ー ダ ブ ル ピ ン

1次石膏にダブルピンを､クラシックプレートにダブルピンスリーブを装着して使

用します｡ツアイザーピンと比べ､より着脱による模型の破損を防ぎます。
ｚei sｅr社

皿 謚;－

二ご ｓ 二ｒ冫 ３ コ ７r こ７

スター チップ

縫合 糸

サ ージカルモータ ー

コントラ･ハンドビ２ス

ツ ァイザ ー

歯 間ブラシ/歯 ブラシ

ニュートン･ ワン

CM

WI ELAND

CAVEX

STOMA
こ

ツ ァ イ ザ ー セ ラ ミ ッ ク ピ ン

耐火模型 製作 用のセラミッ クピンで す。形状･使用方法はツアイザーピンと同様です。
MEI SI NGER

COSWELL

DREVE
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スター チップ

縫 合 糸

サー ジカル モーター

エアータ ービン

ツ アイ ザー

歯間ブ ラシ/歯ブラシ

ニュートン･ワ ン

CM

● － ・－ － － － - － - - － － －

WI ELAND

CAVEX

STOMA

MEI SI NGER

COSWELL
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サーカム歯間プラシノラッシュブラシ 謡( 四

サ ー カ ム 歯 間 ブ ラ シ

中 心がくび れたサ ーカ ム歯閧ブラ シは、 イン プラント 用の歯 閧ブ ラシと しても有 効です。特 殊な形状に より清掃効果を 高めます。

- kが４鬯゛

七嗹尸⑩

サーカムCDB1　50 個入り

サーカム歯間ブラシの特長

特 殊 形 状

先端の毛 先は細く、

歯間への挿入がしやすい。

り　　　　 優 れた清 掃 効 果 と

ら 歯 肉 に優しい

１　　　　 中 心 がくび れたデ ザイン。

ラッシュブラシ

優 れた使 いや すさ。

ホルダ ーにフィットし、

摩 耗しにくい 素 材

Ｘ

Ｖ
丶
Ｉ
　
　

‘’

m
f
　
V
i

・
　

．『

5 個入り× １０セット

小
売 価 格900

円( 税別)1　

6, 300 円( 税別)

｜

Ａ

Ｘ
Ｅ
Ｅ

驟
’
‰

ハンドル　6 本入り

5個入
50個入× 1

歯冏 スペースにサーカム歯間ブラシを挿 入する時や､ゆっくり丁 寧に行ってくださいＯ
歯冏 が狭い場 合は､無理 に挿入しないでください 。

１回 の ブラッシングで

歯 間 の 清 掃 が 可 能

インプラント･クラウン･ブリッジの

清 掃 にお すすめ

丶 、、よ／ ヽ

この形状であれば唇舌側の
歯頸部の清掃がしにくい

患者様へのサービスの一環として､クリニック内の洗面台などにセッティ

ング するなどしてご使用 いただけるディスポー ザブ ルの歯ブラ シで す。

販 売名: CAVEX ラッシュブラシ　 化鮭品 製造販売業 許可 番号: 27C0X00273

ラ ッ シ ュ ブ ラ シ の 特 長

ラ ッシュブ ラシ が あ れば 、

誰 でも い つ でも 歯を 磨くこ とが で きま す 。

口 歯みがき材付きのブラシ

ロ ヘッドが小さく奥までとどく

口 柔らかい毛 先と丸い毛先が歯茎を傷つけにくい

ロミント味



ニュート ン・ワン

インプラントをご使 用の先生方へ

の向上をサポートします。
41EI S

ent !

販 売 名: newt on- 1　 医 療機 器届出 番号: 26B3 × 10009130001

■ オプ ション品

こおける問題を

ent !

スター チ ップ

言 合 糸

サー ジカ ルモーター

エアーター-ビン

ツァイサー

歯聞プラシノ心ブラシ

ニュートン・ワン

CM

WI ELAND

， ㎜ ㎜ ㎜ ㎜ ■

CAVEX

STOMA

MEI SI NGER

COSWELL

DREVE
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ご
一

緒 に 解 決 し ま せ ん か?

ent !

当 機のデモ 使用 など､研 究 機 関からのご要 望 にいつでもお応 えいたします。
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■ ご記入例と注意事項

黒のボールペンではっきりとご記入ください。

また、ご記入いただいた内容に不備がありますと、所定のお届け日に製品をお届けできない場合が

ございます。

お客様のご登録電話番号を
左詰めでご記入ください。
市外局番、ハイフン(－ ) を

必ずご記入ください。

ご希望のお届け日が

ある場合はご記入ください。

ご 注文 の製品 の製品 番号 のみ

ご記 入く ださ い。

※ アルファベットが含まれる場合は
アルファベットも一緒にお書きください。

FAX

ご 注文日( ＦＡＸ送信日) を

ご 記入く ださ い。

オ ーダ ー シート が2 枚以 上の

お 客様は｢ ご注 文枚 数｣ 欄に

通し 番号を ご記 入く ださい。

弊社に初めてご注文される
場合や､お届け先が異なる場
合にはご記入願います。

ご 注文数 量を 右詰 めで

ご 記入く ださい 。

備 考欄 として

ご 使用く ださ い。

お 手元 の注 文用紙 はコ ピーし てご 利用 い ただけ ます。

フ ァ ッ ク ス

2４四 回･　匝 １ ０１ ２０ －０８９

番 号のお かけ 間違 いには充 分ご 注 意く ださい。
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番号のおかけ間違いには充分ご注意下さい。

● ご 請 求 先

● 左詰めでハイフン（－ ）もひとマスに入れ市外局番よりご記入下さい。

１

● ご 希望 のお届け日がある場合 はご 記入下さい。

２

３
　
　

４

５

６

７
　
　

８

･  P. 123の記 入例 にそって枠 内にはっきりと
ご記 入< ださい。

● ｢ 歯科用 合金｣ につきましては、P. 130のメタ
ル専用注文用 紙でもご注文いただけます。

● お届 け先

弊社に初めてご注文さ
れる場合や､お届け先
が異なる場 合はご 記
入下さい。

●
●
●
●

●
●

● ● ● ●
●

●

- - WI  I ¶ 　 ¶ I J
; ･ 　 卜 　 ･ バ

S  I I こ 二 ． '一 一

ヽ 、 " － ７ ． ･ ｊ

ａ ● 一心 ―． ● 四

● 左詰めでハイフン （－ ）もひとマスに入れ市外局番よりご記入下さい ，

ぞ製品によって包装（入り数）が異 なりま すので、ご注文 の際 には充分ご 確認の上、ご記入下さい。

[ 製 品 発 送 に つ い て]

配 達 時 間 につ きましては､ ヤマト 運 輸宅 急 便を利 用してお 届けしております 。

午 後3 時 以降 のご注 文に つきましては､ 翌 営 業 日の 発 送とさせてい ただきます 。

また､ 在 庫 状 況 等 によりお 届けが遅 れる場 合 がございます。予 めご了 承下 さい。

[ ご 確 認 に つ い て]

注 文 確 認をご 希望 される場 合 は 、連 絡 方 法を電 話 、またはＦＡＸからお 選 び 下さい 。

口 電 話 で の 確 認 を 希 望　　 口 ＦＡＸで の 確 認 を 希 望
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番号のおかけ間違いには充分ご注意下さい。
お使いのＦＡＸ電話機によって送信面の裏表設定が異なりますのでご注意下さい。

⊇ 言方向

表裏の誤送信により、ご 注文を正確に承ることができない場合がございます。

念のため、お電 話番 号のご 記入をお願い致します。

また、ファクシミリ機 の機能として持ち合 わせております｢ 発信 元電 話番号表示

設定｣ をされておきますと便利かと思われます。

表面をコピーして使用された場合は、このペ ージは無効となります。予めご了 承願います、
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番号のおかけ間違いには充分ご注意下さい。

● ご請 求先

● 左詰めでハイフン（－ ）もひとマスに入れ市外局番よりご記入下さい。

● ご希望のお届け日がある場合はご記入下さい。

･P. 123 の記 入例 にそって枠 内 にはっきりと
ご記入ください。

● ｢ 歯科用合金｣ につきましては､このメタル専
用注文用紙でご注文いただけます。

● お届け先

弊社 に初め てご 注文さ
れる 場 合や､ お 届け先
が 異 なる 場 合 はご 記
入下さい 。

●
●
●
●

● ●
● ● ● ●

●
●

[ 製 品 発 送 に つ い て]

配達 時間につきましては､ヤマト運輸宅急 便を利用してお届けしております。

午後3 時以降のご注文につきましては､翌営業日の発送とさせていただきます。

また､在庫状況等によりお届けが遅れる場合がございます｡予めご了承下さい。

[ ご 確 認 に つ い て]

注文確認をご希望される場合は､連絡方法を電 話､またはＦＡＸからお選び下さい。

口 電 話 での 確 認 を希 望　 口 ＦＡＸでの 確 認 を希 望

●
● i

●
● ●

●
●
●

●

ＦＡＸ送信方向

● 左詰めでハイフン （－ ）もひとマスに入れ市外局番よりご記 入下さい，
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番号のおかけ間違いには充分ご注意下さい。

お使いのＦＡＸ電話機によって送信面の裏表設定が異なりますのでご注意下さい。

．゛! ゜．
●
一

ＦＡＸ送信方向

表裏の誤送信により､ご注文を正確に承ることができない場合がございます。

念のため､お電話番号のご記入をお願い致します。

また､ファクシミリ機の機能として持ち合わせております｢発信元電話番号表示

設定｣ をされておきますと便利かと思われます。

表 面をコピーして使用された場合は､このペ ージは無効となります｡ 予めご了承願います。



コ ン ト ラ コ ー ン シ ー ル

インプ ラント治療成 功の キーの一つ が細菌 侵入の防 止です。インプラン

トとアバットメントのジョイントレベルまで侵入した 細菌は､ 増殖し､ イン

プラント周囲 の組織に炎 症を 発生させます｡ スウェーデン＆マルティナで

は、特殊 なマイクロメカ ニカル製 造 工程によって､ インプラントプラット

フォームとそれに連 結するアバットメントの両 方に コニカルエッジを 作

成し、インプラ ント･ アバットメント･ ジョイント部への細菌侵入を防止する

シーリングを行っています

スイッチングプラットフォーム
スイッチン グプラットフォームとは､ 補 綴連結プラットフォームと歯槽骨頂

の間に距離を設けようという補綴手法です。アバットメントとインプ ラント

のジャン クションは、炎症 性反応 を 発生させる可 能性がある ため 、骨吸

収の原因の一つと考えられています｡ブ`レミ アムSPインプラントの 使用に

関する臨床所見では、スイッチングプラットフォームの信 頼性が確 認さ れ

てい ます。

Ｉ
Ｉ
Ｌ
Ｆ
Ｓ
ｊ

。
ス ト レ ー ト

エビデンス

スイッチング

フ ラットフォーム( SP)

スウェーデン＆マル ティ

ナインプ ラントは、200

以 上の 文献 に 裏付けさ

れたインプラントシステ

ムです。

提 供:

Dr  D.  Bot t i cel l i

フレミアムSP インプラントの

埋入後4 ヶ月 の切片

ｙ ／
'‘ ｊ冫‘ ● ．

さ 匐 び

心 こ

■ E …… ; ･5; : i  j fごi

Lang N. P.  / Covani  U / Bot i c二el l e D. / Canul l o L. / Cr espi  R. / Csonka Ｍ.  et c.

セルフタッピング機能

… 高い セルフタップ徭 力

… ･回転防止効果

… ･一次安定性の改善

3本の切り込み( 圧力と開 放の効果) で血液凝固を

促進し､ 早期にインプラントを安定

共 通 の コ ネ ク シ ョ ン プ ラ ッ ト フ ォ ー ム

プレミ アムインプラントは､ シリンダー形状のストレートタイプの場合も､ ネック部が広く

なるSP（スイッチングプラ ットフォーム）タイプの 場合も 、エマージェンスの違 いによっ

て外科 手術の選択肢は 異なりますが､ 補綴連 結のプラットフォームは共通です。

ストレート

カラー

03. 30mm より 大きい 直径の イ

'“ ･･ ンフ ラントはネック上にカラーか･"

あり､ 連 結部の 安 定性 を保 崕す

ると共 に咬 合負荷をインプラント

全体に正しく分散させる働きをし

ていま す さらに補綴物との強固

な連 結をもたらし動 揺を減少さ

せます
スイッチング

フラットフォーム( SP)

ベベル

SPインプラントの場 合､ペペル

による広がりによって､ 歯槽骨

とインプラント連 結部の 仙に

は 水平方 向に0. 30mm､ 垂直

方向Cこ0. 50mm の距 赳をi ; ; る

こと かで き、インプ ラントの

形態によるスイッチンクフラット

フォー厶を突現しています

コ レ ッ ク ス コ ネ ク シ ョ ン

16年の臨床 試験で裏付けられたでOLLEX  connect i on"の特徴は､ 内部ヘキサゴンと､ ネック

部トップのエクスタ一ナルカうーによリ連結部の安定性が得られ､ 咬合力がフィクスチャー

周囲全体に分散されます｡さらに補 綴物との強固な連結をもたらし動 揺を減少させます。

Zi rTi サーブエイズ
∠j l ( 01 呶) ･FI ‰一山( |- ぷ､:に､I c , (匚二l ﾑ( ｡しLべclｙd Ti 口･ 一爪l m

最 適 化 さ れ た 減 法 処 理 技 術 に よ り 生 ま れ た 特 徴

的 なZi r Ti サ つ エイ ズ の イ ン プ ラ ン ト 体 は､ 骨 と イ

ン プ ラ ン トの 接 触 面 積 を 高 め､ 初 期 固 定 を 確 実 に

し ま す｡ こ のZi r Ti サ ーブ エ イ ズ は､ 細 胞 の 再 成 長

を 促 進 す る2 層 構 造 と な って お り､ 細 胞 の 分 化 と 増

殖 を 促 し ま す 。 スワ７－ テン&マルテｙナ社の文刪.Ｊ:リ

販売名: プレミアムインプラントZi r Ti
賑売 名:プしミアムＴＧインプラントZi r Ti

ｉ スワエーテン＆マルティナインプラントのカタ凵グは別途こ用意いたしておりますので､こ希望かこさいましたら諤社まてこ辿絡いただきますようお71いいたしj ﾐす

医厳機器承認番･弓･: 22600BZX00088000
医療機器示認番号: 22600BZX00248000
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core3dcent res[ コア3D センターズ] グループは、歯科技工所

のサポートをする目的で設立された世界的なグル ープ会社

です。世界7ヶ国で、ＤＭＧを中心としたミリングマシン70 台

以 上、さらにはレーザージンクリング機器等を有し、年間50

万ユニットのクラウンやブリッジ、カスタムアバットメント、

バーユニット、インプラントブリッジを製造し、皆 様のサポー

トをさせていただいております。

Sout h Europe Benel u χ Asi a Paci f i c J apan

大 信 貿 易 株式§ 社
?沢?I t j ? 鬻 器昌t ; 型 。。，
ｈｔｔｐ：／／ｗ ｗｗ ．dai shi nt r adi ng ．ｃｏＪ　ｐ

皿

t el  。0120- 382- 118　f ax. 0120- 089- 118


	page1
	page2
	page3
	page4
	page5
	page6
	page7
	page8
	page9
	page10
	page11
	page12
	page13
	page14
	page15
	page16
	page17
	page18
	page19
	page20
	page21
	page22
	page23
	page24
	page25
	page26
	page27
	page28
	page29
	page30
	page31
	page32
	page33
	page34
	page35
	page36
	page37
	page38
	page39
	page40
	page41
	page42
	page43
	page44
	page45
	page46
	page47
	page48
	page49
	page50
	page51
	page52
	page53
	page54
	page55
	page56
	page57
	page58
	page59
	page60
	page61
	page62
	page63
	page64
	page65
	page66
	page67
	page68
	page69
	page70
	page71
	page72
	page73
	page74
	page75
	page76
	page77
	page78
	page79
	page80
	page81
	page82
	page83
	page84
	page85
	page86
	page87
	page88
	page89
	page90
	page91
	page92
	page93
	page94
	page95
	page96
	page97
	page98
	page99
	page100
	page101
	page102
	page103
	page104
	page105
	page106
	page107
	page108
	page109
	page110
	page111
	page112
	page113
	page114
	page115
	page116
	page117
	page118
	page119
	page120
	page121
	page122
	page123
	page124
	page125

