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操作性にポイントをおいて開発された

○ 複印象採得の時間が短縮されます。

デュプLJコーンは特別な機械や器具を必要とせす､Ａ液とB 液を1:1 の割合で練和するだけですぐに使用できま す。

初心者の方でも簡単な操作で精密な 複模型が製作でき､ 寒天を 使用した複模型 製作に比べ､ 作業 時間が大 幅に短縮できます。

○ 研 磨 時 間 が 短 縮 さ れ ま す 。

良好な表面性状の鋳 造床が得られるため､研磨処理における作業時間が大幅に短 縮できま す。

〈 シリコ ーン 法 〉

シリコーン法と寒天法の作業時間比較( 例)

印象材
硬化

耐火模型
ワックスアップ

埋　没
鋳　造
取り出し

研　磨

製　作
表面
処理

30 分 30 分 10 分 50 分

〈 寒 天 法 〉

ﾏｽﾀｰ

模 型
水 浴

印象材硬化

耐火模型
ワックスアップ

埋　没
鋳　造
取り出し

研　磨
製　作 表面処理

15 分 60 分 60 分 60 分 85 分

○ オープンタイプ＊のＣＤフラスコ

クローズドタイプ の場合､フラスコが耐火模型材の自由な 硬化膨張を防げることで シリコつ 印象材の変形( 孤状変 形) をもたらし､ 複模型の再

現性･ 精度に影響を与えま す。

そ れに比べて オープンタイプに設計さ れたＣＤフラスコは外的因 子の影響を受 けない安定した膨張を実現します。そのうえ､作業模型の取り出し

など操作性を向 上させました。

*オープンタイプ:印 象採 得後 はフラスコ枠を取り払いシリコーン モールドのみにて

耐火模型を 製作するタイプ

クローズドタイプを用いた場合の孤状変形(例)

耐火模型材注入直後 耐火模型材硬化後



システムが精密な鋳造床製作をサポート

○ すぐれた印象精度と寸法安定性を持つ印象材と、緻密な耐火模型材を実現します。

『デュプリコーンレ

流 動性が高 いた め､練 和感､ 脱泡性 、

石こう模型などとのなじみ が良好で 、

細部まで 精密に再現でき ます。
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は､下記のような特性かおり､埋没材(ＣＤインベストメント) の特性を最大限に

発揮するためのシリコーン印象 材で す。

埋没材の膨張を抑制することがほとんど　 硬化収縮が非常に小さく､精密な複模型の製作が

なく､作業模型の取り出しが簡単に行えます。　　可能です。

（アンダーカット部でもちぎれにくい。）

?､、こぎ..二Ｊ、

また、『ＣＤイン ベ ストメント』　
卜

一
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は､デュプリコーンの特性を活かし、
‾へ._､･●

臨床上必要な適合が得られる膨張に設定しています。

『デ ュプ リコ ー ン 』＆『ＣＤイ ン ベ スト メ ント 』の組み合わせにより､難症例でも内側性部分(プレートやレストなど)、

外側性部分(クラスプなど)とも最適な適合が得られます。

○ 作業用模型の大きさに合わせて経済的に使用可能。

ＣＤフラスコとＣＤスペーサーを併用 することにより､作業 模型の 大きさに合わせてデュプリコーンの必要量を調整することができますので､ 大変

経済的です。

１枚のＣＤスペ ーサーを 使用するごとに約５０９の 減量 ができます。

○ 部 分 床 か ら 全 部 床 ま で 、耐 火 模 型 材 は1 種 類 。

用途に合 わせて 複数の耐火模型材を用意する必要はありません 。ＣＤインベ ストメントは､混液比を 調整すれば部分床 から全 部床までの耐火 模型

を 製作でき､大変経済的です。

冫 ‖



CＤシステム製品構成
歯科複模型用シリコーン印象材(付加型)

操作可能時間(23 ℃) 5～8分

→

ヨト

→

硬化時間 約30 分

粘稠度(φmm) ６８　　　■

硬さ １３

伸び率(％) ４３０　　 ■

引張強さMPa (kgf/cm2) 2.5（26 ）　■

引裂き強さIMPa (kgf/cm2 0.7（ﾌ.1）　■

寸法変化率(％) －0.05以内　■
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流動性 が高い ため、練和感、脱泡性、石こう模型などとのなじみが良く

細部まで精密に再現できます。

埋没材の 膨張を抑制 すること がほとんどなく、作業模型の取り出しが簡単に行えます。

（アンダーカット部でもちぎ れにくい 。）

硬化収縮 が非 常に小さく、精度の高い複模型の製作 が可能です。



シリコーン用フラスコ
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オープンタイプに設計さ れていますので､外 枠などによる抑制作用がなく､耐火 模型材の

安定した膨張が得られます｡ また､作業模型の 取り出しが簡単に行えま す。

CD フラスコ用
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作業模型 の大きさ に合 わせてフラスコ の大きさを 調整し､シリコ ーン印 象材を 経済的に

使用することができます

石こう模型､耐火模型コーティング材 ■:TI･1
印象前の石こう模型表面に塗布することによって､表面をコ ートし滑沢にします｡ また､耐

火模型へ 塗布した場合は､ニスバスやワックスバスと同 様の 効果が短時間で得ら れ､ワッ

クスアップが行いやすくなります。

歯科高温鋳造用模型材
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混液比を調整するだけで､部分床用としても 全部床用としてもご使用いただけます。

滑沢で硬い 模型表面は､な めらかな鋳肌を再現し､研磨作業の 時間を大 幅に短縮します。

液はスノーホワイト専用液を使用します。

歯科高温鋳造用埋没材(床用)
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コ バルトクロ ム合金などの高溶合金の鋳造床用埋没材で､滑沢な鋳造面が得られます。

このシステムでは外埋没用としてのみ使用します。

ワックスパターン表面処理材
-'W

水性タイプのため面荒 れがなく､すぐれた界面活性効果を 発揮します。
WAX 
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使用方法

模 型 表 面 コ ー ティン グ

石こうなどでブロックアウトを する 場合は､ 作業

模 型にＣＤマル チコ ートを均一 に塗布し､８０～

１００°Ｃで５～１０分間熱 処理を行 います。

ワックスでブロックアウトを行う場合 はブロック

アウトの前にコーティン グ処理を行い ます。

設計により､レジン維持部などの必要部分にゲ

ージ２６～24  ( O. 45～0  66mN のシートワ

ックスにてリリーフを行い､不必要なアンダー

カットはブロックアウトします。

作業模型を固定させるために､底板の３つの

穴にビーディングワックスを流し込みます。

ＥＩ

Ｅ

ＣＤフラスコを組み立てます。

ＣＤフラスコは､底板､枠､ ストッパーにて構成

されています。

ＣＤフラスコの底板の上に､作業模型をセット

します｡ この時､作業模型の側面と枠との距離

を５ｍｍ以上確保してください。

底板

底 板

ＣＤス ペー サ ーを 併用 すること により､ デュプ

リコ ーンを 経済的 に使用 することが できます。

作業模 型がＣＤフラスコ にセットさ れた状 態。

|‖･
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任意 の 容器 にデュプ リコ ーンをＡ液 一今Ｂ液の

順に( Ａ：Ｂを1:1 の 割合で) 計 量しま す｡ 計 量

方 法 は､ 容 積 比(mL) 、また は質 量比(9) の

い ず れかで 行い ます｡ 一 床当 たり のおお よそ

の使 用量 は、

①ＣＤフラスコの みを使 用し た場合 は

約1250g  ( 2 ] OmL

②ＣＤスペ ー サーを1 枚 使用した場 合は

約２００９(１７０ｍＬ)

③ＣＤスペ ー サーを２枚 使用した場 合は

約1  50g(1  25mL) で す。

スパ チュラなど で約1 分間､ 色調 が均一 になる

ように手 練 和を 行い ます。デュプリコ ーン が均

一に 練和されて いること を確認してください。

真空練和器を使用する場合も､練和時間は

１分間です。

複 印 象 採 得

練 和終了 後､ ＣＤフ ラスコ より２０～3  0 c mの

高さ から糸 状に静か に注入します。

[約３０分( 室 温２譱⊃)で 硬化しま す｡]

デュプリコ ーンが 硬化したら､ＣＤフラスコから

シリコーン モールドを 取り出します。

トリミ ン グ 処 理

作業 模型 の 基底 部に流 れ込ん だ バリ状 のデュ

プリコーン を､デ ザインナ イフなどでカットしま

す。

シリコ ーン モールドの上 面にできたステップは、

ハ サミ などでトリミ ングを 行い､ 平 坦にな るよ

うにします。

トリミン グ処理が 終了した状 態。



ＴＥＣＨＮＩＣＡＬ MANUAL

耐火模型製作

・
・

言/j。

？f）

ワックスクリーナースプレーにて表面

処理をしたシリコーンモールドに、ス

ノーホワイト液にて 練和したＣＤイン

ベストメントを注入します｡ 注入後､ 約

３０～４０分 で 取り出し ます。
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表 面 処 理･ ワ ック ス ア ップ

ＣＤマル チコ ートを耐 火 模型 表面 に一 層塗 布

し､１００～]  50  ℃で1 ～５分 間熱 処理(８０～

１００°Ｃで５～10 分 間)を行 なった後､ ワックス

アップを 行います｡そ の後､ ワックスクリー ナー

スプレーにて 表面処 理を行いま す。

外 埋 没

スノ ー ホ ワイト を 粉1009 に 対 し 液]  8 m L

( 専用液６ｍＬ十水1  2mL) の割合で練和し､ 外埋

没 を行 いま す。

鋳 造

埋没1 時間後､ワックスの焼却および鋳造を行

います。

研磨仕上げの後完成です。

デ ュプ リコ ー ン に つ い て

・ 下記の材料の混入や接触により硬化が遅れますのでご注意ください 。

また､ 模型 への付着によっても硬化が遅れることがあります。

･縮合型のシリコーン印象材

･ユージノール系材 料

･未硬化の即重レジン

･未硬化の瞬間接着剤

･ポリサルファイドラバー系印象材

･未硬化の義歯床用レジン

･末硬化のコンポジットレジン

･輪ゴム

また､下記の材 料との 併用により､硬化不良 や硬化の 遅れを 起こ すことがありま すのでご注

意ください。

･ブロックアウト用油粘土( 特に寒天 銜印象用)

･ラテックス系ゴム手袋

１ 本材また は練和物は､皮膚の過 敏な 部分に付けたり､目に入れないように注意してください。

このような場合には十 分に除去し多 量の水で 洗い 流してください。

異常が認められた畤には専門医の 診察を受けてください。

・ 違うロットのＡ液と日液を組 み合わせて使用しますと､ 硬化時間が極端に早くなったり遅くな

ったりする恐れがありますので､同一ロットの組 み合わせでご使用ください。

等量混合のため､単品(Ａ液 汨 液)販売はいたしておりません。

ＣＤイ ン ベ ストメ ント につ い て

１ 本材を 使用する際には､粉塵による人体へ の影響を 避けるため､ 適切な 防塵装置を 使用して

粉塵を吸 入しないように注意してくださ い。

１ 本材が目に入らないように注意してください｡ 万一､目 に入った場合はすぐに大 量の 水で洗

い 流した後､専門医の診察を受けてください。

１ 本材の 切削･研磨 には､目の損傷を防ぐために防護眼鏡を 使用してください。

１ 本材を 加熱する際には､適切な換気装置を設けるなどの密封した部屋での作業を避け､加熱

により発生するガスを吸入しないように注意してください。

ＣＤ マ ル チ コ ート に つ い て

・ 皮膚に多 量につけたり､目に入れないよう注意してください｡ このような 場合には多 量の水

で 洗い 流してくださいO 異常が認められた 場合 には専門医の診察を受けてください。

ｔ ‖



販売名 一般的名称 承認･認証･届出番号

デユプリコーン 歯科複模型用ゴム質
弾性印象材料

一般医療機器
医療機器届出番号26BIX00004000091

ＣＤインベストメント 歯科高温鋳造用埋没材
一般 医療機器

医療 機器届出番号26  B  ] 〉く００００４００００７３

販売名 一般的名称 承認･認証･届出番号

スノーホワイト 歯科高温鋳造用埋没材
一般医療機器
医療機器届出番号2 6 B ] XO 00040000 ] 9

歯科 複模型用ゴム質弾性印象材( 付加型シリコーン)

デ ュ プ リ コ ー ン

゜A 1 kg(847mL)  ･ B 1  kg ( 847EL )

1セット‥･￥1 4 , ] 80

シリコーン 用フラスコ

ＣＤ フ ラ ス コ

歯科高温鋳造用模型材
ＣＤインベストメント

2kg' ‥￥3 , 730

専 用液 はスノーホワイト液を 使用します。

ＣＤフラスコ用
ＣＤス ペー サー

１個･ ‥￥８,５００ ４枚‥･￥1,050

高速鋳造用りん酸塩系埋没材（床用）

ス ノ ー ホ ワ イ ト

粉　 ２.5k9‥･￥3.470

液300mL  ･･ ￥L580

２０ｋ９‥･ ￥ｰ  8.90

２Ｌ・‥ ￥3.470

石こう模型､耐 火模型コーティング材

ＣＤ マ ル チ コ ー ト

１００ｍＬ‥･ ￥２,１００

ワックスパターン表面処理材
ワックスクリーナースプレー

五
節

こ
120mL  ･･ ￥1  , 650

一般医療機 器 届 出番号

歯 科 用 パタ ー ン 成 形 品

松 風 ワ ッ ク ス パ タ ー ン

【種類14 種／ワックスリテンションNO.I

ワックスリテンションNo.  2

ワックスリテンションホール

ワックスリテンションリッジ

価 格: 各￥4 ,  570

一般医療機器　届出番号
2 6 B 1 XO 00040001 3 5

９ ２゛
歯 科 鋳 造 用 シ ート ワック ス

松 風 ラ イ ン ワ ッ ク ス

【種類】４種／丸、半丸、リンガルバー。

パラタルバー

価 格: 丸､ 半 丸 各￥２,８６０

リンガルバ ー､ パラタ ルバー 各￥1,930

鋳 造用 リン グ

プ ラ ス チ ッ ク リ ン グ

【種類】７種

※用途／Ｖ：ヴァルカン 一丁専用

Ｃ､AE､i: アルゴンキャスターＣ、

アルゴンキャスターAE 、

アルコンキャスターi共用

ＶＡ：ヴァルカン ーＴ、

アルゴンキャスター共用

Ａ: アルコンキャスター用

種類 用途 寸法（膕）
包装・価格（1 個あたり）

ゴム台付 リングのみ ゴム台のみ
p-789 Ｖ Ｈ７８×φ９４（Ｂ４） ￥5 00 ￥３,９００ ￥1 , 1 00

p-759 C･AE･i H75×φ94（84） ￥5 00 ￥３,９００ ￥1 , 1 00

p -659 VA H65×φ94（84） ￥５,０００ ￥３,９００ ￥1 , 1 00

p -658 VA H65×φ82 ( 72 ) ¥4 , 350 ￥3 , 40 ￥９５０

p -555 VA H55×φ57 ( 53 ) ￥3 , 05 ￥2 , 300 ￥７５０

P -5543 VA H55×φ43 ( 39 ) ￥2 40 ￥1 , 750 ￥６５０

P -4032 Ａ H40×φ32 ( 28 ) ￥２,０００ ￥1 , 500 ￥５００

外径寸法Ｊ　　Ｌ 内径寸法

一般医療機器　届出番号
26B  ]  X00004000040

歯 科 鋳 造 用 シート ワック ス

松 風 ス テ ッ プ ル シ ー ト ワ ッ ク ス

【種類】３種／コース、ミディアム、ファイン

※厚さ: 各３種

価格: 各￥4.570

一 般医療機器　 届出番号

26B  ]  ><00004000208

畸　 ●　 ●

鬯

ぶ
歯科技工用真空攪拌器

ラ ボ ミ キ サ ー

一式 ￥26500

一般医療機器届出番号
２６日1 X00004000235

群 Ξi

i､ＡＥ 共通ルツボ４個

i､ＡＥ 共通少量用ルツボ ４個

ｉ専用 目視 窓フィル ター

￥8  40

￥ ８, ４ ０ ０

￥ ４, ０ ０ ０

￥3  ,  ]  50

2411  K  ﾄ  0

i､AE 共通フィルターエレメント３個

ご使用の際は電子添文等をよく読んでお使いください。

価格は2024 年11 月現 在の 標準医 院価 格(消費税 抜き)です。
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●支社凍京6  ･営業所:札幌( 011 ) 23 各 1114 /仙台( 0 岔 71 ﾚ名古屋( 関 2 ) 7 7 /京都( 075 ) 7 る /大阪価 )  18  以福岡跛)  472- 5
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