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【形状・構造及び原理等】
［成分］

構成品 組成
切削加工用セラミックス 酸化ジルコニウム、イットリア等

［色調］
タイプ サイズ 色調

STML
12Z A1, A2, A3, A3.5, A4

B1, B2, B3, C1, C2, C3
D2, D3, NW

14Z
14Z L

・STMLはマルチレイヤー
・�STMLはSuper Translucent Multi Layeredの略称。

［形状］
セレック用

（単位：mm）
サイズ a軸 b軸 c軸
12Z 15.3 19.2 20.2
14Z 17.8 19.2 20.2

14Z L 17.8 19.2 40.0

ブロック ブロック（ボディ層面）
金属製台座

b

a c

マルチレイヤーはa軸方向にエナメル層から2層のグラデーション層を介
しボディ層へと変化する色調である。
本品に同梱されている構成品等についてはパッケージの記載を参照く
ださい。

［作動・動作原理等］
本品は、酸化ジルコニウムを主成分とする歯科切削加工用セラミック
スであり、歯科用コンピュータ支援設計・製造ユニットで切削加工し、歯
科技工用ポーセレン焼成炉で焼成する。

【使用目的又は効果】
［使用目的］

歯科用コンピュータ支援設計・製造ユニットとともに、歯科セラミックス製
補綴物の作製に用いる。

［使用用途］
フレーム、クラウン、ブリッジ（14Z Lのみ）、インレー、アンレー、又は、べニ
ア等の補綴物の作製

【使用方法等】
併用する装置及び材料について
本品と併用する装置及び材料は、以下のとおりです。
使用方法については、各製品の添付文書及び取扱説明書にした
がってください。

1）スキャナー
歯科用コンピュータ支援設計・製造ユニット、デジタル印象採得装
置、例えば以下の製品等。
・「セレックAC オムニカム」1）

1）…製造販売元：デンツプライシロナ株式会社
2）切削加工機

歯科技工室設置型コンピュータ支援設計・製造ユニット、例えば以
下の製品等。
・「セレック MC XL」1）

3）焼成炉
歯科技工用ポーセレン焼成炉、例えば以下の製品等。
・「セレック スピードファイア」1）

・「ノリタケカタナ®F-2 N」2）

2）…製造販売元：SKメディカル電子株式会社
4）陶材のグレーズ

歯科用陶材のグレーズ、例えば以下の製品等。
・「セラビアン®ZR」、「セラビアン®ZRプレス LF」

5）レジンセメント
歯科用セメントキット等、例えば以下の製品等。
・「パナビア® V5」

使用方法
1）形成：通法にしたがい、修復部位の形成を行います。
2）�補綴物の設計：スキャナーを用いて、支台歯又は模型を計測し、計

測データを基に補綴物を設計します。スキャナーの使用方法は製品
の添付文書にしたがい使用してください。

3）�切削加工：症例に応じた本品の色調とサイズを選択し、切削加工し
ます。切削加工機の使用方法は製品の添付文書にしたがい使用
してください。

4）支柱切断、切削屑除去：加工が完了した切削物を取り外し、ダイヤ
モンドバー等を用いて、支柱部分で切断し、余剰部分を除去しま
す。切削物に付着した切削屑はエアー（圧縮空気）又は軟らかい
筆等で、確実に除去します。

5）焼成：「セレック スピードファイア」を使用する場合は、当該製品の添
付文書及び取扱説明書にしたがい焼成します。その他の焼成炉を
使用する場合で、切削加工・支柱切断等で本品に水分が触れた
場合、焼成炉で200℃10分間の乾燥をしてください。その後、焼成
炉の添付文書及び取扱説明書にしたがい焼成を行います。使用
する焼成炉の性能に応じて、下記から焼成条件を選定します。焼
成炉により調整が必要になる場合や、電熱線や断熱材が過度に
消耗する場合がありますので、焼成炉の製造販売元に詳細をお問
い合わせください。

【焼成条件①】
温度 昇降温速度 保持時間

室温→1550℃ 10℃/分 ―
1550℃ ― 2時間

1550℃→室温 -10℃/分 ―

【焼成条件②】
温度 昇降温速度 保持時間

室温→1560℃ 35℃/分 ―
1560℃ ― 30分

1560℃→室温 -45℃/分 ―
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医療機器認証番号：229AFBZX00049000

歯科材料 02　歯冠材料
管理医療機器　歯科切削加工用セラミックス　70805000

カタナ® ジルコニア ブロック
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【焼成条件③】
温度 昇降温速度 保持時間

室温→900℃ 130℃/分 ―
900℃→1500℃ 50℃/分 ―
1500℃→1560℃ 15℃/分 ―

1560℃ ― 16分
1560℃→室温 -70℃/分 ―

6）形態修正：焼成終了後、形態修正を行います。切削による過度な
局所加熱による破断・破折（マイクロクラック）に注意し、注水下又は
補綴物を濡らした状態でダイヤモンドバーやダイヤモンド粒子を含む
シリコンポイント等を用い、慎重に削合します。補綴物中にクラックが
発生していないか最終確認します。

7）最終仕上げ：下記の手法で最終仕上げを行います。
-1　研磨法

通法にしたがい歯冠全体を研磨します。
-2　グレーズ法

対合歯との接触部位を研磨し、研磨部位を除いた歯冠表
面は50〜70μmのアルミナによるサンドブラスト処理を、0.2MPa

（2kgf/cm2）で行います。その後、10分間の超音波洗浄（ア
ルコール又はアセトン）又はスチームクリーナー洗浄を行います。
陶材のグレーズを添付文書にしたがい塗布し、焼成します。

-3　陶材併用法（積層法）
陶材の築盛量、ジルコニアの厚みを確認します。対合歯と
フレームの接触部位を研磨し、研磨部位を除いた歯冠表
面は50〜70μmのアルミナによるサンドブラスト処理を0.2MPa

（2kgf/cm2）で行います。その後、10分間の超音波洗浄（ア
ルコール又はアセトン）又はスチームクリーナー洗浄を行います。
次に、陶材の添付文書にしたがい築盛（もしくは塗布）し、焼成
します。

8）接着：使用するレジンセメントの添付文書にしたがい補綴物を接着し
ます。

［使用方法に関連する使用上の注意］
1）マルチレイヤーは、「inLab」の刻印側がボディ層、反対側がエナメ

ル層となっています。スキャナー・切削加工機の設定によっては、エ
ナメル層とボディ層が逆方向に加工される可能性があります。設計・
加工する前に、スキャナー・切削加工機の購入先に問い合わせ、設
計・加工ができることを確認してから使用すること。

2）�切削加工は、乾式加工（Dry milling）を推奨します。湿式加工
（Wet milling、Wet grinding）を適用する場合、シリカ系ガラスセラ
ミックス（ニケイ酸リチウムガラスセラミックス等）の切削加工で使用し
た冷却水を使用すると、焼成後に本品の透光性が落ちる可能性が
あります。「セレック MC XL」等は切削加工前に装置の取扱説明
書にしたがって、加工チャンバー、冷却水タンク、タンク内フィルターの
清掃、及び冷却水の入れ替えを必ず行ってください。

3）焼成前のブロックにクラックが確認された場合は、使用しないこと。ま
た最終補綴物にクラックが確認された場合も使用をとりやめること。

4）併用する装置及び材料についてに記載の製品以外の装置及び
材料を使用する場合は、各医療機器の製造販売元に使用の可否
を確認すること。

【使用上の注意】
1.使用注意

1）本品は高い透光性を有するため、金属支台歯等の遮蔽性が求
められる症例には慎重に使用を判断すること。

2）マージン部はディープシャンファー、ラウンデッドショルダーで形成し、
切端部と辺縁部の隅角は丸め、鋭利な部分をなくすこと。また軸
面角度は、5°〜15°とすること。

3）歯質の形成において、以下の形態を避けて行うこと。
ディープショルダー、ジャンピングマージン、ナイフエッジ、鋸刃状、非
テーパー支台、アンダーカット、ガイドグルーブ、保持孔形成、尖った
隅角形成。

4）補綴物を作製する時は、必ず以下に示す本品の厚みを確保す
る。

補綴物 厚み
ベニア 0.4mm以上
前歯部クラウン・ブリッジ 0.8mm以上
臼歯部クラウン・ブリッジ・インレー・アンレー 1.0mm以上

1）・・・0.4mm以上は研磨法、グレーズ法での厚みであり、陶材併
用法の積層法では、本品の厚みを0.8mm以上確保すること。

5）4本連結以上のブリッジ及び延長ポンティックを含むブリッジに使用
しないこと。

6）ブリッジを作製する時は、必ず前歯部：12mm2以上、臼歯部：
16mm2以上の連結部断面積を確保すること。

7）本品を焼成作業後に取り出す際には、補綴物が高温になってい
るため、直接手指で触れないこと。

8）本品を研磨法で仕上げをする場合は、目標色よりも明るい色調を
選択すること。

9）補綴物の厚みによって目標色より暗く見える場合があるため、肉

には、プログラム上の設定温度と実際の炉内温度の乖離が大き
い場合があります。使用前に焼成炉の製造販売元に問い合わ
せ、【焼成条件②】あるいは【焼成条件③】に記載された温度で
焼成が可能なことを確認してから使用してください。

12）急冷は割れの原因となるため、高温時に焼成炉から補綴物を取
り出さないこと。但し、自動開閉タイプの焼成炉で【焼成条件②】
あるいは【焼成条件③】を使用する場合に限り、800℃以下で補
綴物を取り出すことも可能です。取り出した補綴物は必ずセラミッ
クファイバー製の焼成台（トレー）（例：ノリタケ ポーセレンマット）に置
き徐冷すること。「セレック スピードファイア」で焼成する場合は、
設定されている焼成プログラムにしたがって補綴物の取り出しを
行ってください。

13）焼成炉に「セレック スピードファイア」を用いてはじめて本品を焼成
する際は、焼成炉の購入先に本品対応済みであることを確認す
ること。

14）はじめて使用する焼成炉の場合、及び焼成条件を変更する場合
には、焼成後の色調が異なることがあります。事前にジルコニア小
片を焼成して色調を確認すること。

2.重要な基本的注意
1）不正咬合や咬合悪習癖（クレンチング、ブラキシズム）を伴う症例

には使用しないこと。
2）本品の使用により発疹、皮膚炎等の過敏症状が現れた患者或

いは術者は使用を中止し、ただちに医師の診断を受けること。
3）本品の研削・研磨作業等の際には、粉塵による人体への影響を

避けるため、局所吸塵装置或いは公的機関が認定した防塵マス
ク等を使用し、粉塵を吸入しないこと。

4）本品の研削・研磨作業等の際には、目の損傷を防ぐため保護メガ
ネ等の保護具を使用すること。万一目に入った場合はただちに大
量の流水で洗眼し、医師の診断を受けること。

【保管方法及び有効期間等】
［保管方法］

1）本品は、高温多湿、直射日光を避け室温（10〜30℃）にて保管する
こと。

2）本品の貯蔵・保管時は、包装から取り出さないこと。
3）本品は、衝撃を与えないように保管すること。

［使用期限］
本品は包装に記載されている使用期限※までに使用すること。

※（例　  202204　は、使用期限2022年4月を示す。）
［記載の使用期限は自己認証（当社データ）による。］

【製造販売業者及び製造業者の氏名又は名称等】
製造販売元：

〒959-2653 新潟県胎内市倉敷町2-28
フリーダイヤル：0120-330922

「カタナ」、「セラビアン」は、株式会社ノリタケカンパニーリミテドの登録商標です。
「パナビア」は、株式会社クラレの登録商標です。

＊
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厚な補綴物においては目標色より明るい色調を選択すること。�
10）本品と組み合わせて使用する陶材のグレーズは、熱膨張係数を

確認してから使用すること。本品の熱膨張係数（25-500℃）は9.8�   
×10-6/Kです。

11）【焼成条件②】あるいは【焼成条件③　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　   】を適用できる焼成炉の中


