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アストラテックインプラントシステム EVは、インプラ
ント治療を提供する際の使いやすさと多様性を考慮して
デザインされています。

この進化の過程においても、独自のアストラテックイン
プラントシステムバイオマネジメントコンプレックスに
基づいていて、長期的な辺縁骨の維持と審美性に優れた
結果を実現することが証明されています。
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本マニュアルは、少なくとも基本的な補綴とインプラント治療のトレーニングを受けた医師または歯科医師
が使用することを目的として作成されています。継続的な教育を通じてインプラント歯科学の最新のトレン
ドと治療法を修得することが求められます。

最新の製品ラインアップにつきましては、最寄りのデンツプライシロナにお問い合わせください。

お客様の読みやすさ向上のため、本文中に ® または ™ を使用していません。ただし、デンツプライシロナ
が商標権を放棄することは一切ありません。

製品イラストの縮尺は、実物と異なります。

本カタログ・マニュアル中に記載されている ® および ™ は、米国連邦商標法に基づき記載されたもので、
日本における登録商標を意味するものではありません。

アストラテックインプラントシステム
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修復処置の概要

■  ユニアバットメント EV  
– テンポラリーシリンダー

■  アングルドアバットメント EV  
– テンポラリーシリンダー

■  ユニアバットメント EV / アン
グルドアバットメント EV 
– アトランティスブリッジ 
– アトランティスハイブリッド 
– セミバーンアウトシリンダー 
– バーンアウトシリンダー
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修復処置の概要

テンポラリーソリューション

最終補綴ソリューション

■ アトランティスクラウンアバッ
トメント

■ キャストデザイン EV

■ テンプデザイン EV
■ テンポラリーアバットメント EV

スクリュー固定式

スクリュー固定式

最終アバットメント ポジショニングの
オプション 臨床応用について 特徴および利点 ページ

ユニアバットメント EV
チタン合金

Index free • 部分欠損および無歯顎の症例
• 口腔内のすべての位置

•  このデザインにより、インプラントが平行で
ない状況にも対応

•  アトランティススープラストラクチャーに対応
•  1つの補綴物の接合部ですべてのインプラント
接合部に対応

•  角度が最大 66°のインプラントを補正

16

アングルドアバットメント EV
チタン合金

six positions

Index free

• 部分欠損および無歯顎の症例
• 口腔内のすべての位置

• 20°の角度付き
•  1つの補綴物の接合部で 3つのインプラント接
合部（3.6、4.2、4.8 mm）に対応

• アトランティススープラストラクチャーに対応

30

アトランティスクラウン 
アバットメント
チタン合金
ジルコニア

One-position-only

 

•  単歯欠損の症例
• 口腔内のすべての位置
注意 :不利な荷重条件を伴う状況や臼歯部で使用す
る場合は、ジルコニアアバットメントの使用を慎重
に評価していただく必要があります。

•  アトランティス VADソフトウェアを用いる
ことで、最終歯冠形態をもとにして患者固有
のアバットメントを個別にデザインすること
がすることができます。

32

キャストデザイン EV
ベース :金合金
シリンダー :  
PMMAバーンアウ 
トプラスチック

six positions •  単歯欠損、部分欠損および無歯顎の症例
• 口腔内のすべての位置
•  スクリュー固定式補綴の場合、単歯修復限定
注意 :強い咬合力が予想される場合は、可能な限り
チタンアバットメントの選択をお勧めします。キャ
ストデザインは、主にチタンのオプションが利用で
きない場合のアバットメントと考えてください。

•  ラボサイドでデザイン
•  最大で 30°の角度を補正

32

テンポラリーアバットメント ポジショニングの
オプション 臨床応用について 特徴および利点 ページ

テンプデザイン EV
ベース :チタン合金
シリンダー :  
PEEKプラスチック

six positions •  単歯欠損、部分欠損および無歯顎の症例
• 口腔内のすべての位置
•  スクリュー固定式補綴の場合、単歯修復限定

• 削合による形態調整可能なデザイン
• 軟組織の審美的な形態付与を容易に
• 審美性を重視した暫間修復のために開発
• オフセット位置を補正できるようデザイン
•  PEEKプラスチック — 最大 180日の臨床使
用が可能

42

テンポラリーアバッ 
トメント EV
チタン合金

six positions •  単歯欠損、部分欠損および無歯顎の症例
• 口腔内のすべての位置
•  スクリュー固定式補綴の場合、単歯修復限定

•  個々の築盛用のデザイン
•  大型のマルチユニット補綴用に開発
•  長期的な暫間修復用に開発

42

アバットメントの概要

アストラテックインプラントシステム EVには、患者固有のア
トランティスアバットメント（歯科技工物）から、あらゆるイン
プラント治療でお使いいただける既製のアバットメントまで、幅
広いラインアップが用意されています。さまざまな荷重条件や最

終的な補綴の選択肢に対応できるように、アバットメントはさま
ざまな材料で製造されています。このマニュアル全体を通じて、
ポジショニングのオプションを図示するための記号が使用されて
います。以下にアバットメントと記号の全体的な概要を示します。

アバットメントの概要
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はじめに

適切なインプラントを使用するには、個々の部位における最終補綴物に必要な
サポート、軟組織の治癒、インプラントのデザインやサイズなど、さまざまな
事項を歯冠形態ごとに考慮する必要があります。上の図は、天然歯列に対して、
骨量とスペースが十分な場合の推奨されるインプラントサイズを示しています。

歯牙の位置と推奨される 
インプラントサイズ
アストラテックインプラントシステム EVのデザイン理念は、
直観的な外科術式とシンプルな補綴ワークフローに裏付けられ
た、部位に応じたクラウンダウン・アプローチを利用した天然
歯列に基づいています。

インプラント－ 
アバットメント接合部
オッセオスピード EVインプラントには、患者固有のアトラン
ティス CAD/CAMアバットメント（歯科技工物）（歯科技工物）
の補綴処置やコンポーネントのための、One-positon-only
という優れた接合様式があります。またこの接合様式により、
既製アバットメントのインデックス位置を six positionsで
調節できるという柔軟性が実現するだけでなく、index free
のアバットメントは任意の位置で固定されます。

アバットメントの装着オプション

One-position-only
患者固有のアトランティス CAD/CAMア
バットメント（歯科技工物）の固定は 1か
所のみです。

six positions
インデックス付きアバットメントは 6か所
に固定されます。

Index free
Index freeアバットメントは任意の位置
で固定されます。

オッセオスピード EV

One system – one torque
最終アバットメントは、すべて同一トルク（25 Ncm）でデザ
インされているため、さらにシンプルとなっています。臨床的
な検討の結果、テンポラリーアバットメントはより低いトルク
（15 Ncm）で実証されています。

ブリッジスクリューによる補綴物の締結は、より低いトルク（15 
Ncm）が適用されます。

はじめに

ヒーリングコンポーネント

カラーコード
アストラテックインプラントシステム EV全体を通じて、対応
する適切なコンポーネントを特定しやすくするために、マーキ
ング、カラーコードおよび形状が施されています。

各インプラント－アバットメントの接合部のサイズは、色によ
り特定することがすることができます。このカラーコード化は
システム全体を通じて統一されています。これらのカラーコー
ドは、パッケージや説明資料だけでなく、コンポーネントやイ
ンスツルメントにも直接適用されています。

以下のコンポーネントおよびパッケージがカラーコード化され
ています。

インプラントレベルの印象用およびラボサイド用のコンポーネント

インプラントレベルコンポーネントのパッケージ

Ø 3.0

グリーン

Ø 3.6

パープル

Ø 4.2

イエロー

Ø 4.8

ブルー

Ø 5.4

ブラウン

すべての 2ピースアバットメント用
アバットメントスクリュー
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はじめに

術前診査
術前診査には、患者の一般的な健康状態の評価や、臨床的な口
腔内の X線検査が含まれます。粘膜、顎堤の形状、歯科およ
び補綴の既往歴、口腔内の機能不全の兆候などには、特に注意
が必要です。

X線解析法を用いて、残存歯槽隆起の骨の形状を評価します。
患者がインプラント治療の対象者かどうかを判断する場合は、
X線の初期評価と臨床検査を組み合わせるのが基本です。

患者がインプラント治療に適していると判断された場合、治療
部位と対合歯に関するさらに精密な臨床検査を行ってくださ
い。顎堤の局所的な病変は、インプラント埋入前に治療してお
く必要があります。

術前計画
術前計画は、予想される補綴治療結果に基づいて行う必要があ
ります。アストラテックインプラントシステム EVのラインア
ップは、計画された歯牙の形成に対する補綴のニーズを満たす
ようデザインされています。さまざまな部位および欠損歯形態
を修復するために、多様な材質、デザインおよびサイズが準備
されています。

期待した結果を得るために、治療計画には、治癒時間やプロビ
ジョナルレストレーション、最終補綴物に至るまでのコンポー
ネント、処置のすべての段階を含める必要があります。

今日、CBCTスキャンと光学スキャンを合わ
せたデジタル処理は、咬合器に装着
した模型に取って代わる、あるい
はこれを補完するもので、顎間
関係および咬合関係に関す
る（アナログまたはバーチ
ャルの）情報を提供します。
欠損歯の診断用ワックスアッ
プは、計画段階での重要な情報
源となります。咬合平面、咬合力
分配、インプラント埋入に適した
部位の分析と評価に基づいて、最適
な計画を立案します。異なる倍率で
インプラントが表示された透明なラジ
オグラフィックインプラントガイドは、
インプラントの最適な位置、方向、インプラントサイズの計画
立案に有用です。デジタル環境で作業する場合、プランニング
ソフトウェアによりさまざまなインプラントのライブラリが提
供されます。

歯科インプラント治療用診断
プログラムのシムプラントを
用いることにより、アストラ
テックインプラントシステム
EVの最適なインプラントポジショ
ニングと埋入を正確に計画することができ
ます。

最終的な治療法は外科処置の時点で決定することができます
が、埋入床の骨質や予想されるインプラントの初期固定に基づ
いて、以下の点を考慮してください。

□ 1回法／ 2回法による外科術式

□荷重前の予想される治癒時間

どのような状況下でも、個々の症例においてインプラントに荷
重がかかるまでの時間を判断する場合、歯科医師が骨質、骨量、
達成される初期固定、補綴物のデザイン、荷重の条件を慎重に
検討および評価する必要があります。

治療の開始前に、術前検査の結果について患者に報告し、予想
される結果、メインテナンスの必要性、伴うリスクなど、治療
計画に付随する内容について明確に説明する必要があります。

術前手順

はじめに

以下の章では、オッセオスピード EVインプラントの修復手順
について詳しく説明します。補綴物は、インプラントレベルま
たはアバットメントレベルで作製することがすることができま
す。

最終アバットメントは、機能的な欠損補綴をサポートするだけ
でなく、インプラントに伝達されるさまざまな機能圧を減少さ
せることにより、オーバーロードのリスクを最小限に抑えます。

アバットメントを選択する場合は、以下の点を考慮する必要が
あります。

□ 臨床応用について — 単歯欠損、部分欠損および無歯顎の症
例

□ 補綴タイプ — 術式および材質
□ インプラントレベルまたはアバットメントレベルでの印象採
得

□ 前歯部領域または臼歯部領域
□ 審美的要求
□ インプラントの角度
□ 組織の状態
□ 対合歯とのクリアランス
□ 隣接歯

オリエンテーション
以下に示す手順は、各補綴段階と使用する製品について説明す
るもので、本書全体で容易に参照できるようになっています。
確認が必要な治療手順の段階は丸で囲まれています。

補綴術式

インプラントレベルでの修復

アバットメントレベルでの修復

治癒期間

治癒期間

最終補綴物

最終補綴物

アバットメント 印象採得

印象採得

模型

模型

暫間修復

暫間修復
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はじめに

アストラテックインプラントシステム EVのマーキング、カラ
ーコードおよび形状は、対応するコンポーネントを特定しやす
くするために施されています。

各インプラント－アバットメントの接合部のサイズは、色によ
り特定することがすることができます。このカラーコード化は
システム全体を通じて統一されています。これらのカラーコー
ドは、パッケージや説明資料だけでなく、コンポーネントやイ
ンスツルメントにも直接適用されています。以下の補綴用コン
ポーネントおよびラボサイド用コンポーネントがカラーコード
化されています。

ヒーリングユニ EV
□直径を識別するためのマーキング
□カラーコード

ユニアバットメントEVヒールキャップ
□直径を識別するためのマーキング
□カラーコード：なし

識別およびマーキング

インプラントレベル

ヒーリングコン
ポーネント

ヒーリングユニ EV ヒーリングユニ EV ヒーリングユニ EV ヒーリングユニ EV ヒーリングユニ EV

アトランティスクラウンアバットメントおよびキャストデザイン EVに関連するヒーリングコンポーネント、
印象用コンポーネントおよびラボサイド用コンポーネントの製品、識別およびマーキングについては、オッ
セオスピード EVのセメント固定式補綴マニュアルを参照してください。

はじめに

ブリッジスクリュー EV
ブリッジスクリュー EVのカラーはライトブルーです。
このカラーはインプラント接合部とは別のものです。

アバットメントレベル — ユニアバットメントEV

アバットメントレベル — アングルドアバットメントEV

ヒーリング 
コンポーネント

ユニアバットメント EVヒールキャップ

印象用 
コンポーネント

ユニアバットメント EVピックアップ / ユニアバットメント EVトランスファー

ラボサイド用 
コンポーネント

ユニアバットメント EVレプリカ
ラボブリッジスクリュー EV
ラボアバットメントガイドピン EV

セミバーンアウトシリンダー EV
バーンアウトシリンダー EV
テンポラリーシリンダー EV

ヒーリング 
コンポーネント

該当製品 
なし

アングルドアバットメント EVヒールキャップ

該当製品 
なし

印象用 
コンポーネント

該当製品 
なし

アングルドアバットメント EVピックアップ

該当製品 
なし

ラボサイド用 
コンポーネント

該当製品 
なし ラボブリッジスクリュー EV

ラボアバットメントガイドピン EV
アングルドアバットメント EVレプリカ

該当製品 
なしアングルドアバットメント EV

 – セミバーンアウトシリンダー
 – バーンアウトシリンダー
 – テンポラリーシリンダー
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臨床応用について

オッセオスピード EVインプラントは、1回法または 2回法の
外科術式を用い、抜歯窩への即時埋入、部分的または完全に治
癒した歯槽提への埋入に使用することがすることができます。

臨床応用について

インプラント
の形状

一般的な臨床応用に
ついて

ストレート 大部分の症例に適しています。 より太いインプラントでは十分なスペー
スを確保できない上顎側切歯および下顎
中切歯、側切歯の修復に使用。

隣接歯間の骨量またはスペースが限ら
れた症例に使用。直径 4.2 mm インプ
ラントでは太すぎると判断された場合。

大部分の症例に適しています。 骨量が十分な症例に使用。 歯槽堤が広く欠損スペースが大きい症例に適
しています。

コニカル 骨量が限られていて、より大
きな補綴物のプラットフォー
ムが好まれる症例に使用。

該当製品なし 該当製品なし 骨量が限られていて、直径 3.6 mm
のインプラントも選択できるが、より
大きな補綴物のプラットフォームが好
まれる症例に使用。

骨量が限られていて、直径 4.2 mmのイン
プラントも選択できるが、より大きな補綴物
のプラットフォームが好まれる症例に使用。

該当製品なし

注意事項：6 mmの長さのインプラント治療を計画する場合、可能な限り
より太いインプラント、2回法の外科処置、連結固定の補綴物の選択を考
慮してください。患者のインプラント周囲に骨吸収がないかどうか、ある
いは打診に対するインプラントの反応に変化がないかどうか、注意深く観
察してください。インプラントが長径の 50%を超える骨吸収または動揺
を示している場合、インプラントの撤去が必要かどうか検討してください。

臨床応用について

機械的強度の検討事項に基づき、欠損スペースには常に可能な
限り最も太いインプラントを埋入することが推奨されていま
す。特に、咬合力が強く、相当な曲げモーメントが生じる可能
性がある臼歯部において重要となります。

すべての症例において、インプラントの本数と埋入ポジション
を決定する場合、荷重条件を考慮することが重要です。
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治癒手順

ヒーリングコンポーネントは、周囲の軟組織を支えるために開
発されたもので、形状を最終アバットメントに近づけることに
より、予知性の高い治療を実現します。

ヒーリングユニ EV
ヒーリングユニ EVは、治癒過程における軟組
織のサポートに使用するもので、最終的なアバ
ットメントの選択をサポートして容易にするよ
うデザインされています。

□最終的なユニアバットメント EVで高さと直
径が調和しています。

□レーザーエッチングされた計測用バンド

ヒーリングユニ EV

チェアサイドの手順

測定部の高さ

□アバットメントデプスゲージ EVを使用して
軟組織の高さを測定すると、適切なヒーリン
グユニ EVまたはユニアバットメント EVを
選択することができます。

□アバットメントデプスゲージは、ヒーリング
ユニ EVのレーザエッチングバンドに対応し
ています。

アバットメントデプスゲージ EV

□インプラント接合部ごとに先端部が 1つのデ
ザイン。

□ 4～ 5 mmのデプスマーキングの位置にく
びれが付与されています。

□カラー :インプラントにより異なります。

治癒手順

ピックアップ

□ヘックスドライバー EVを使用して、滅菌済
みのヒーリングユニ EVをブリスターパッケ
ージから直接取り出して装着します。

装着

□ヒーリングアバットメントを手指の軽い力 
（5～ 10 Ncm）で装着します。
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アバットメントレベル

ワークフロー — ユニアバットメントEV
以下に示す手順は、各補綴段階と使用する製品について説明す
るもので、本書全体で容易に参照できるようになっています。
確認が必要な治療手順の段階は丸で囲まれています。

治癒期間 最終補綴物アバットメント 印象採得 模型 暫間修復

デジタルフレームワークの 
プロセス

アトランティスブリッジ
ポーセレンまたはアクリリックレジン用にデザインされたスク
リュー固定式補綴物に使用することができます。このデザイン
により、ポーセレンまたはアクリリックレジン築盛のスペース
を確保することができます。

アトランティスハイブリッド
スクリュー固定式補綴物に使用することができます。一般的に
はアクリル製義歯で人工歯を個別に支える、いわゆる「ラップ
アラウンド」または「ラップオン」ソリューションとして使用
します。

従来の模型作製プロセス

ユニアバットメントEVセミバーンアウトシリンダー 
アングルドアバットメントEVセミバーンアウトシリンダー
非酸化性の貴金属であるベース部を鋳造によりフレームワーク
に組み込みます。

ユニアバットメントEVバーンアウトシリンダー
アングルドアバットメントEVバーンアウトシリンダー
バーンアウトシリンダー — 各種合金に代わるプラスチックベ
ース部をもつテンプレート

アバットメントレベル

臨床応用について
□部分欠損および無歯顎の症例
□口腔内のすべての位置

ユニアバットメントEV
トップコーンの角度が 33°の強固な補綴物との接合部と、M 
1.8 mmのブリッジスクリュー。このデザインにより、インプ
ラントが平行でない状況でも最大 66°まで対応が可能になりま
す。

□アトランティススープラストラクチャーに対応
□すべてのインプラント接合部に対応

アングルドアバットメントEV
トップコーンの角度が 20°の強固な補綴物の接合部とM 1.8 
mmのブリッジスクリュー。このデザインにより、ブリッジ
スクリューのチャネルが困難な状況でもパラレルインプラント
が可能になります。

□アトランティススープラストラクチャーに対応
□インプラント接合部（3.6～ 4.8 mm）で利用可能

ユニアバットメントEV
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アバットメントレベル

ユニアバットメントEV

□軟組織の高さに応じて適切なユニアバットメ
ント EVを選択します。アバットメントのマ
ージンは、軟組織の 1 mm下に確保するのが
理想的です。

ユニアバットメント EV

□アバットメントを装着する前に、最終アバッ
トメントを正しく選択できるように、ヒーリ
ングアバットメントまたはテンポラリーレス
トレーションを取りはずして軟組織の高さを
記録します。

注意 :アバットメントデプスゲージ EVで高さ
を測定するかまたはヒーリングユニ EVが示す
高さのマーキングに従って、最終的なユニアバ
ットメント EVを選択することができます。

チェアサイドの手順

ユニドライバー EV
□再使用可能な、インスツルメント 1つでで
きる取り付けおよび取りはずし手順

アバットメントレベル

ピックアップ

□ユニドライバー EVを補綴用ドライバーハン
ドル EVに装着します。ドライバーを軽く押
し下げて、ユニアバットメント EVをドライ
バーで持ち上げます。カチッという音がする
と、ドライバーが正しく固定されます。

アバットメントの装着

□ユニドライバー EVと補綴用ドライバーハン
ドル EVを使用してアバットメントを装着し
ます。

□ドライバーハンドル、ユニドライバー EVお
よびトルクレンチ EVを使用して、推奨締め
付けトルク（25 Ncm）で締めつけます。

□ドライバーを軽く持ち上げながら小刻みに動
かして、ユニドライバー EVを取りはずしま
す。

ユニアバットメント EVヒールキャップ

□ユニアバットメント EVヒールキャップを手
指でユニアバットメント EVに固定します。

ヒールキャップは、アバットメントレベルで軟
組織の周囲を支え、最終アバットメントを保護
します。

□ガイディングチップ

□ユニアバットメント EVピックアップと直径
が調和しています。

□カラーコード：なし
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各種印象用コンポーネントを使用して、ラボサイドの作業用模
型に正しい状況を再現します。各種トレー法のピックアップや
トランスファーがそれらのコンポーネントです。

印象用コンポーネントのデザインは、それぞれ以下の点を考慮
しています。

□オープントレー / クローズトレー法による印象採得
□咬合面のスペースと隣接歯との関係

ユニアバットメントEV 
ピックアップ
□安全に取り扱える組み込まれたピン

□カラーコード：なし

ユニアバットメントEV 
トランスファー
□カラーコード：なし

□それぞれのピックアップに印象材を注入しま
す。

□印象材を盛ったトレーを配置し、印象採得し
ます。

□印象材が硬化したら、ピンを緩めて印象を取
りはずします。

□印象内のピックアップの固定が安定している
ことを確認します。

□印象採得後、ユニアバットメント EVヒール
キャップをユニアバットメント EVに再装着
します。

印象用トレー

□ユニアバットメント EVピックアップは、ユ
ニアバットメント EVヒールキャップ（Ø 
4.3および Ø 5.5 mm）と調和しており、軟
組織の形態付与をサポートし、個々の治癒状
況をピックアップします。

□ヘックスドライバー EVを使用してピックア
ップを接続します。

□手指による軽い力（5～ 10 Ncm）でピック
アップを固定します。

印象採得手順

ユニアバットメントEVピックアップ/
ユニアバットメントEVトランスファー

チェアサイドの手順 ̶ オープントレー

印象用トレー

□ユニアバットメント EVトランスファーを手
指で接続します。

□手指による軽い力（5～ 10 Ncm）でトラン
スファーを固定します。

□ユニアバットメント EVレプリカをトランス
ファーに装着してから、慎重に印象内に挿入
し直します。正しく安定した固定が得られて
いることを確認します。

□ユニアバットメント EVヒールキャップをユ
ニアバットメント EVに再装着します。

□弾性印象材をトランスファーの周囲とトレー
の中に注入して印象採得します。

□印象材が硬化したら印象を口腔内から取りは
ずし、トランスファーのピンを緩めます。

印象採得手順

チェアサイドの手順 ̶ クローズトレー
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クローズトレー 
ユニアバットメントEVトランスファー

□ユニアバットメント EVレプリカをトランス
ファーに装着してから、慎重に印象内に挿入
し直します。

□正しく安定した固定が得られていることを確
認します。

作業用模型

□レプリカの周囲に分離材を塗布し、可撤式の
ガム材を使用して粘膜の複製を準備します。

□高品質の石膏を流し込んで作業用模型を作製
します。

注意 :ユニアバットメント EVレプリカは再使
用禁止です。

オープントレー 
ユニアバットメント EVピックアップ

□ユニアバットメント EVレプリカをユニアバ
ットメント EVピックアップに接合し、印象
が破損しないように締めつけます。

□ 手指による軽い力（5～ 10 Ncm）でピック
アップを固定します。

ラボサイドの手順

ユニアバットメントEVレプリカ
ユニアバットメントEV 
レプリカ
□カラーコード：なし

作業用模型

ラボサイドの修復手順では、主にアバットメントレプリカを使用
した作業用模型が必要です。この作業用模型は、通常アバットメ
ントピックアップやアバットメントトランスファーなどのコンポ
ーネントを用いた印象から作製します。

ラボサイド製品

ラボブリッジスクリュー EV

ラボブリッジスクリュー EVはデザインが特殊
なため、アバットメントレプリカ EV以外には
適合しません。

□チェアサイドでのユニアバットメント EVに
は使用できません。

□ラボサイドでの効率的な取り扱いに対応した
ガイドチップ付き

□カラーコード：なし

ラボアバットメントガイドピン EV

□方向を示し、ワックスアップや築盛の際にス
クリューホールのチャネルを保護します。

□ 3つの長さで利用可能

□カラーコード：なし

ポリッシングプロテクターユニ EV

□補綴用フレームワークを仕上げる際にユニア
バットメント EVの接合部を保護します。

作業用模型

ラボサイドの手順では、各種コンポーネン
トの修正も必要となります。

これらカスタマイズの手順に対応するため
に、各種のラボサイド用対応コンポーネン
トが必要となります。これらはチェアサイ
ド用コンポーネントと明らかに異なるため、
チェアサイドでは使用できません。さらに、
グラインディングハンドルやスクリュード
ライバーなどのラボサイド用製品は、効率
的かつ安全なカスタマイズをサポートする
ように開発されています。
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ユニアバットメント EV 
テンポラリーシリンダー

□ラボサイドで暫間修復を作製します。アバッ
トメントレベルの印象を採得します（印象採
得手順の項を参照してください）。可撤式のガ
ム材を使用して高品質の石膏模型を使用しま
す。

□ラボブリッジスクリュー EVまたはラボアバ
ットメントガイドピン EVを使用して、ユニ
アバットメント EVテンポラリーシリンダー
をユニアバットメント EVレプリカに固定し
ます。

□シリンダーを試適します。修正が必要かどう
か判断し、先のとがった鉛筆でマーキングし
ます。

形態修正

□シリンダーを模型からはずし、ユニアバット
メント EVレプリカが付いたグラインディン
グハンドルで個別にカスタマイズします。

ラボブリッジスクリュー EV

□テンポラリーレストレーションを作製する場
合は、ラボブリッジスクリューを使用します。
チェアサイドでテンポラリーブリッジを試適
する際は、ブリッジスクリュー EVを使用し
てください。

ラボサイドの手順

ユニアバットメント EVテンポラリーシリンダーは、テンポラ
リーブリッジのベースとなるほか、治癒過程後の最終補綴に向
けて軟組織を形成するようにデザインされています。

暫間修復
ユニアバットメントEV 
テンポラリーシリンダー
□咬合面と水平荷重条件の両方に対応するデザイン

□カラーコード：なし

アバットメントレベルでの暫間修復

築盛

□金属またはファイバーで補強したブリッジフ
レームワークを作製し、シリンダーに取り付
けます。

□審美性を高めるために、チタン製シリンダー
の表面のマージンに半透明のマスキングをす
ることをお勧めします。

□フレームワークを事前作製のアクリリックレ
ジンまたはコンポジットレジンのべニアで築
盛し、シリンダーのマージンが隠れないよう
にします。

最終補綴物

□ラボアバットメントガイドピン EVを使用す
ると、アクリリックレジン築盛の際にスクリ
ューホールのチャネルを保護します。

□硬化と研磨によりテンポラリーブリッジを仕
上げます。

□テンポラリーレストレーションを清掃します。

ブリッジの装着

□ヘックスドライバー EVを使用して、ブリッ
ジスクリュー EVに清掃済みの補綴物を装着
します。

□補綴用ドライバーハンドル EV、ヘックスド
ライバー EVおよびトルクレンチ EVを使用
して、推奨締め付けトルク（15 Ncm）で締
めつけます。

□任意の方法でスクリューホールのチャネルを
密封します。

アバットメントレベルでの暫間修復
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レジンで形態をつくる

□アトランティスブリッジとアトランティスハ
イブリッドには、診断用セットアップ（アト
ランティスウェブオーダーでは「上部構造の
CADデザイン」といいます）またはカット
バック後の診断用ワックスアップ（アトラン
ティスウェブオーダーでは「デザインガイド」
といいます）が必要です。

□提供されるカットバック後の診断用レジンア
ップは、最終的なブリッジとハイブリッドの
上部構造のデザインを複製するのに使用しま
す。材質の寸法の強度をチェックしてから、
インプラントスープラストラクチャーのミリ
ングを行います。

アトランティススープラストラクチャー
（歯科技工物）

□アトランティスウェブオーダー（www.
atlantisweborder.com）でオーダーを作
成し、適切なユニアバットメント EV接合部
が付いたブリッジ補綴物をオーダーします。

注意 :新規ユーザーがアトランティスウェブオ
ーダーにアクセスするには、まず登録が必要と
なります。お近くのデンツプライシロナにお問
い合わせください。

オーダー

□オーダーは、アトランティスウェブオーダー
（www.atlantisweborder.com）で入力し
ます。アトランティスケースセーフのボック
スにある模型と一緒に、オーダーチケットを
印刷してデンツプライシロナインプラントに
送信します。

注意 :アトランティススープラストラクチャー
（歯科技工物）のすべてのオーダーには、デザイ
ン承認、つまり「上部構造のデザイン」と「デ
ザインガイド」の両方のデザインファイルの送
信が必要です。

ラボサイドの手順

アトランティス CAD/CAMインプラント上部構造のラボサイド手順。

アトランティススープラストラクチャー（歯科技工物）の 
補綴物の作製

アトランティスブリッジ
ポーセレンまたはアクリリックレジン用にデザインさ
れたスクリュー固定式補綴物に使用することがするこ
とができます。このデザインにより、ポーセレンまた
はアクリリックレジン築盛のスペースを確保すること
がすることができます。

アトランティスハイブリッド
スクリュー固定式補綴物に使用することができます。
一般的にはアクリル製義歯で歯を個別に支える、いわ
ゆる「ラップアラウンド」または「ラップオン」ソリ
ューションとして使用します。

 アバットメントレベルの作製および最終補綴物

ブリッジ
スクリュー EV
□M1.8ブリッジスクリュー

□カラーコード：なし

デザインと製作

□模型と診断用セットアップをスキャンします。

□アトランティススープラストラクチャー（歯
科技工物）の CADデザインを顧客にアップ
ロードし、アトランティススープラストラク
チャー（歯科技工物）のビューアで確認およ
び承認します。

□製造に入る前に、デザインの変更または承認
を行います。

注意 :インプラント上部構造は、アトランティ
ススープラストラクチャー（歯科技工物）のビ
ューアでデザインを確認し、最終的に承認して
からでないと製造できません。

最終補綴物

□アトランティスインプラント上部構造の納品
後、最終補綴物を作製することがすることが
できます。

□ラボサイドでの詳細な治癒手順については、
アトランティススープラストラクチャー（歯
科技工物）のデザインガイドを参照してくだ
さい。

注意 :ラボブリッジスクリュー EVは、アスト
ラテックインプラントシステム EV用のアトラ
ンティスインプラント上部構造と一緒にラボサ
イドで使用してください。

チェアサイドの手順

アバットメントレベルの作製および最終補綴物

最終補綴物

□補綴用ドライバーハンドル EV、ヘックスド
ライバー EVおよびトルクレンチ EVを使用
して、清掃済みの補綴物をブリッジスクリュ
ー EVに推奨トルク（15 Ncm）で締めつけ
ます。

□スクリューチャネルに適切な充填材を入れる
前に、スクリューヘッドをカバーしてくださ
い。

□隣接歯とのコンタクトを確認し、必要に応じ
て咬合関係を修正します。

注意 :チェアサイドで最終補綴物を交換できる
ように、ラボブリッジスクリューをチェアサイ
ド用のブリッジスクリューに交換してください。
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ラボサイドの手順

バーンアウトおよび鋳造プロセスを伴う
従来のワックスアップ法に関するラボサ
イドの手順。

補綴物の作製

 アバットメントレベルの作製および最終補綴物

形態修正

□シリンダーを模型からはずし、ユニアバット
メント EVレプリカが付いたグラインディン
グハンドルで個別にカスタマイズします。

□高さの削合を行いますが、シリンダーのスク
リュー固定部分は修正しないようにしてくだ
さい。

注意 :安全かつ簡単に修正できるように、カス
タマイズ可能なシリンダーを必ず別のアバット
メントレプリカとグラインディングハンドルに
装着します。高さを修正する場合は、適切な切
削器具 /グラインディングハンドルを使用して
ください。

ワックスアップ / バーンアウト

□シリンダーは、PFMとアクリリックレジン
による修復法の両方に対応するようデザイン
されたワックスアップフレームワークに組み
込まれます。

□ラボアバットメントガイドピン EVを使用す
ると、ワックスアップの際にスクリューホー
ルのチャネルを保護することができます。

□シリンダーのプラスチック部分が燃焼し、鋳
造済みの金属製フレームワークにベース部が
取り込まれます。

□バーンアウトシリンダーが完全に燃焼し、鋳
造により任意の合金に置き変わります。

フレームワークのデザイン

□一般的な補綴の原理に従って、最終的な補綴
物を作製します。その際、インプラントの位
置 /角度 /サイズの荷重条件などの要素を考
慮に入れてください。

□ラボブリッジスクリュー EVまたはラボアバ
ットメントガイドピン EVを使用して、ユニ
アバットメント EVシリンダーをユニアバッ
トメント EVレプリカに固定します。

□シリンダーを試適します。修正が必要かどう
か判断し、先のとがった鉛筆でマーキングし
ます。

ユニアバットメントEVセミバーンアウトシリンダー
ユニアバットメントEVバーンアウトシリンダー
□各種補綴ソリューションに 2つの材料で使用可能

□カラーコード：なし

ブリッジスクリュー EV
□M1.8ブリッジスクリュー

□カラーコード：なし

チェアサイドの手順

アバットメントレベルの作製および最終補綴物

分離

□フレームワークを取り出します。スクリュー
ホールに埋没材が残っていないことを確認し、
スクリューの接合部が変形しないように、ま
たスクリュー座面の表面を修正しないように
してください。

□ポリッシングプロテクターユニ EVを使用し
て、ブラスティング時にシリンダーのコニカ
ル部分が破損しないようにしてください。

□ブラスティング時にコーンを保護するために、
ラボブリッジスクリュー EVを使用してポリ
ッシングプロテクターユニ EVをシリンダー
のコニカル部分に接合します。研削および研
磨が可能です。

最終補綴物

□補綴用ドライバーハンドル EV、ヘックスド
ライバー EVおよびトルクレンチ EVを使用
して、清掃済みの補綴物をブリッジスクリュ
ー EVに推奨トルク（15 Ncm）で締めつけ
ます。

□任意の方法でシリンダーのスクリューチャネ
ルを密封します。

□スクリューチャネルに適切な充填材を入れる
前に、スクリューヘッドをカバーしてくださ
い。

□隣接歯とのコンタクトを確認し、必要に応じ
て咬合関係を修正します。

築盛

□模型に試適し、フレームワークを調整、築盛
します。パッシブフィットと適切なデザイン
について確認します。

□選択したデザインと材料に応じて、ポーセレ
ンまたはアクリリックレジンで金属製フレー
ムワークに築盛します。

□ラボアバットメントガイドピン EVを使用す
ると、ポーセレンまたはアクリリックレジン
築盛の際にスクリューホールのチャネルを保
護することができます。

□最終補綴物をチェアサイドに送付します。

□補綴物の仕上げおよび締め付けの前に、試適
をお勧めします。

注意 :補綴物を作製する場合は、ラボブリッジ
スクリューを使用します。チェアサイドで最終
補綴物を交換できるように、ラボブリッジスク
リューをチェアサイド用のブリッジスクリュー
に交換してください。
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アングルドアバットメント EVヒール
キャップ

□アングルドアバットメント EVヒールキャッ
プをアングルドアバットメント EVに手指で
固定します。

アバットメントの装着

□ヘックスドライバー EVを使用してアバット
メントスクリューにアバットメントを装着し
ます。必ずアングルドアバットメント EVと
一緒に出荷されている専用のアバットメント
スクリューを使用してください。

□補綴用ドライバーハンドル EV、ヘックスド
ライバーおよびトルクレンチ EVを使用して、
推奨締め付けトルク（25 Ncm）で締めつけ
ます。

□アバットメントを目的の方向に配置してから
アバットメントスクリューを手指で固定し、
その後推奨トルクまで締め付けることをお勧
めします。

印象採得手順 ̶ オープントレー

□適切なアングルドアバットメント EVピック
アップを選択して装着します。アバットメン
トピックアップは、1か所のみに固定すること
ができます。ヘックスドライバー EVで締め
付ける前に、スリーブが正しい位置にあるこ
とを確認してください。

□手指による軽い力（5～ 10 Ncm）でアバッ
トメントピックアップを固定します。以降の
作業用模型作製の手順は、ユニアバットメン
ト EVの場合と同じです。

□印象採得後、2ピースのアングルドアバット
メント EVヒールキャップをアングルドアバ
ットメント EVに装着します。

チェアサイドの手順

アングルドアバットメント EVは、ユニアバットメント EVの
補正用にデザインされた 20°の角度が付いた 2ピースアバット
メントで、インプラントの軸方向に応じてスクリューアクセス
ホールの角度をずらす必要がある場合に使用します。

アングルドアバットメント EVは、アトランティススープラス
トラクチャー（歯科技工物）はもちろん、従来法にも対応して
います。

アングルドアバットメントEV
アングルドアバットメントEV
アバットメントはインプラント接合部（3.6/4.2/4.8）
に合わせて開発されているため、角度が大きな補綴物
でも十分な強度を確保することがすることができま
す。

アングルドアバットメント EVは 2つの高さのマー
ジンで利用でき、シックスポジションとインデックス
フリーの両方のポジショニングがあります。

用途 :
部分欠損および無歯顎の症例。

アングルドアバットメント EV

模型の作製

□アングルドアバットメント EVレプリカをア
バットメントピックアップ EVの正しい位置
に慎重に装着します。

□アバットメントレプリカは、1か所のみに固定
することができます。

□手指による軽い力（5～ 10 Ncm）でピック
アップのピンを回転させて、アバットメント
レプリカを固定します。

□以降の作業用模型作製の手順は、ユニアバッ
トメント EVの場合と同じです。

補綴物

□アングルドアバットメント EVのテンポラリ
ーシリンダーまたは最終補綴用シリンダーを、
アバットメントレプリカ EVの正しい位置に
慎重に装着します。

□これらのシリンダーは、1か所のみに固定する
ことがすることができます。

□手指による軽い力（5～ 10 Ncm）で、ラボ
ブリッジスクリュー EVまたはラボアバット
メントガイドピン EVを使用してシリンダー
を固定します。

□以降の手順およびチェアサイドの操作は、ユ
ニアバットメント EVの場合と同じです。

注意 :補綴物を作製する場合は、ラボブリッジ
スクリューを使用します。チェアサイドで最終
補綴物を交換できるように、ラボブリッジスク
リューをチェアサイド用のブリッジスクリュー
に交換してください。

ラボサイドの手順 チェアサイドの手順

アングルドアバットメント EV

最終補綴物

□補綴用ドライバーハンドル EV、ヘックスド
ライバー EVおよびトルクレンチ EVを使用
して、清掃済みの補綴物をブリッジスクリュ
ー EVに推奨トルク（15 Ncm）で締めつけ
ます。

□任意の方法でシリンダーのスクリューチャネ
ルを密封します。

□スクリューチャネルに適切な充填材を入れる
前に、スクリューヘッドをカバーしてくださ
い。

□隣接歯とのコンタクトを確認し、必要に応じ
て咬合関係を修正します。
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最終補綴物

ワークフロー：アトランティスクラウンアバットメント/ 
キャストデザイン EV
以下に示す手順は、各補綴段階と使用する製品について説明す
るもので、本書全体で容易に参照できるようになっています。
確認が必要な治療手順の段階は丸で囲まれています。

治癒期間 最終補綴物印象採得 模型 暫間修復

最終補綴物

アトランティス 
クラウンアバットメント
臨床応用について
□単歯欠損の症例

□口腔内のすべての位置
□アトランティスアバットメントは、オッセオスピード EVイ
ンプラントにOne-position-onlyで装着されます

独自の VAD（バーチャルアトランティスデザイン）ソフトウ
ェアを利用することで、最終歯牙形態からアバットメントとク
ラウンを個別にデザインします。これは、より自然な審美的結
果と最適な機能を実現するのに欠かせないメリットです。

アトランティスクラウンアバットメントは、ポーセレン（また
はチタン用コンポジットレジン）の直接築盛が可能なアナトミ
カルアバットメントで、チタンおよび 5種類のシェードのジル
コニアで利用することがすることができます。

注意 :不利な荷重条件を伴う状況や臼歯部で使用する場合は、
ジルコニアアバットメントの使用を慎重に評価していただく必
要があります。

注意 :詳細については、アトランティス患者固別アバットメン
トおよびクラウンのデザインガイドを参照してください。

キャストデザイン EV
臨床応用について
□単歯欠損、部分欠損および無歯顎の症例
□口腔内のすべての位置
□スクリュー固定式補綴の場合、単歯修復限定

注意 :強い咬合力が予想される場合は、可能な限りチタンアバ
ットメントの選択をお勧めします。キャストデザイン EVは、
主にチタンのオプションが利用できない場合のアバットメント
と考えてください。

キャストデザイン EVは非酸化性のハイプレシャスアバットメ
ントです。

□キャストデザイン EVはスクリュー固定式シングルユニット
補綴用カスタムアバットメントの製作に使用するもので、通
常のワックスアップやキャストトゥーなどの方法を用います。

注意 :スクリュー固定式補綴物の場合、キャストデザイン EV
を使用できるのは単歯修復の場合のみです。示された使用方法
以外で本製品を使用した場合、コニカルシールデザインの機能
が損なわれます。

アトランティスクラウンアバットメントまたはキャストデザイ
ン EVを使用すると、シングルユニットのスクリュー固定式ソ
リューションをインプラントレベルで実行することがすること
ができます。

注意 :インプラントレベルでの修復の詳細情報については、ア
ストラテックインプラントシステム EVのセメント固定式補綴
マニュアルも参照してください。

シングルユニット、 
インプラントレベル
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アトランティスウェブオーダー

□ラボサイドでの詳細な手順については、患者
固有のアトランティスアバットメントおよび
クラウンのデザインガイドを参照してくださ
い。

□模型をスキャンしてファイルを送信するか、
模型をアトランティスのデザインおよび製造
施設へ直接送付するかを選択することがする
ことができます。

□アトランティスウェブオーダー（www.
atlantisweborder.com）でオーダーを作
成し、適切なオッセオスピード EVインプラ
ント用のアトランティススクリュー固定式ソ
リューションをオーダーします。

印象採得

□オープントレー法またはクローズトレー法に
よるインプラントレベルでの印象採得。

□アトランティススクリュー固定式ソリューシ
ョンのリクエストとともに、印象をラボサイ
ドに送ります。

アバットメントのデザイン

アトランティスアバットメントおよびクラウン
のデザインは、製造の承認を得る前に、アトラ
ンティスエディターで見直して編集することが
できます。

アトランティスカスタムベースソリューション
は、ジルコニア製のアトランティスクラウンと
一緒にまたはデジタルファイルとして利用する
ことができます。

詳細については、アトランティスエディターの
ユーザーガイドを参照してください。

アトランティスクラウンアバットメント

最終補綴物

用途
□スクリュー固定式補綴の場合、
単歯修復限定

チェアサイドの手順 ラボサイドの手順

最終補綴物

可能であれば、ラボサイドでアトランティスク
ラウンを仕上げ、口腔外でセメント固定してか
ら埋入します。

注意 :アトランティスアバットメントに付属さ
れたアバットメントスクリューを、必ずアバッ
トメントと一緒に歯科医師に送付してください。
ラボアバットメントスクリュー EVは、アスト
ラテックインプラントシステム EV用のアトラ
ンティスソリューションと一緒にチェアサイド
での作業の前だけで使用してください。

注意 :修正すると、機械強度に影響するほか、
グラインディング時などに材料が変質するリス
クもあります。必要以上の形態修正を行わない
ことをお勧めします。

ラボサイドでの詳細な手順については、患者固
有のアトランティスアバットメントおよびクラ
ウンのデザインガイドを参照してください。

最終補綴物

テクニカルデータ

アトランティスクラウンアバットメントお
よびカットバック後のアトランティスクラ
ウンは Y-TZP（イットリア安定化正方晶ジ
ルコニア多結晶体）製で、熱線膨張係数は  
10.6 x 10-6/K-1です。これらの材料の条
件を満たす適切なポーセレンを使用してく
ださい。

チェアサイドの手順

34 35



最終補綴物

テンポラリーレストレーションの
取りはずし

□アバットメントを装着する前に、ヒーリング
アバットメントまたはテンポラリーレストレ
ーションを取りはずします。

アバットメントの装着

□アバットメントは、6ヶ所の装着ポジション
から最適なポジションを選択します。アバッ
トメントを目的のポジションに手指で固定し
てから、ヘックスドライバー EVを使用して
アバットメントスクリューを固定します。

□補綴用ドライバーハンドル EV、ヘックスド
ライバー EVおよびトルクレンチ EVを使用
して、推奨締め付けトルク（25 Ncm）で締
め付けます。

最終補綴物

□スクリューチャネルに適切な充填材を入れる
前に、スクリューヘッドをカバーしてくださ
い。

□隣接歯とのコンタクトを確認し、必要に応じ
て咬合関係を修正します。

チェアサイドの手順

キャストデザイン EVは非酸化性のハイプレシャスアバットメント
で、ラボサイドで修正します。

キャストデザイン EV

最終補綴物

形態修正ガイドライン — キャストデザイン EV

□キャストデザイン EVはラボサイドで修正します。
□十分な維持が得られ、荷重条件が厳しくない限り、角度を補
正するようにアバットメントを形成することができます。

□キャストデザインアバットメントは、鋳接の前にまず削合お
よびワックスでの形態修正します。

□ワックスアップで咬合面や近心 /遠心の距離を確認し、全方向
に最終補綴物作製の十分なスペースがあることを確認します。

□鋳造ミスを防ぐために、ワックスアップの厚さが十分である
ことを確認してください。補綴物のマージンは、通常周囲軟
組織直下に確保します。

□メタルベース周囲のプラスチックを除去しないでください。
ワックスアップしたアバットメントを埋没します。

□キャストデザイン EVのメタルベースの熱膨張係数に適合す
る合金を用いてアバットメントをバーンアウト・鋳造します。
スクリューホールを含め、鋳造済みアバットメントに埋没材
が残留していないことを確認します。

□ブラスティング中にインプラントーアバットメント接合部が
ダメージを受けないように、コニカルコネクションとスクリ
ュー座面が破損していないことを確認します。

□スクリューの接合特性が変化しないように、スクリュー座面
を修正しないようにしてください。

注意 :キャストデザイン EVはバーンアウトおよび鋳造中に大
量の熱を吸収します。焼却時間と温度の段階を増やしてこの特
性を補うようにしてください。最終焼却温度まで徐々に温度を
上げてください。

鋳造合金は、キャストデザイン EVの固相線温度（1400℃）
以下の鋳込み温度が必要です。

最適な結果を得るために、以下のガイドラインに従ってくださ
い。

デザイン
□中心軸からの延長デザインは最小限に抑えてください。
□角度は 30°以上にしないでください。
□角度を付け延長された鋳接部が存在する場合は、慎重な評価
が必要です。

□マージンの再調整はしないでください。
□アバットメントのコニカル部分にゴールドまたはポーセレン
を追加または修正しないでください。

□キャストデザイン EVのメタルベース部ハイプレシャス合金
に直接ポーセレンを築盛しないでください。

操作方法
□形態修正済みのアバットメントを埋没させる前に、金属部分
の余分なワックスをすべて取り除くことが重要です。この部
分は修正しないでください。また、安全に埋没できるように、
金属部はアセトン等で拭掃し、気泡や鋳造時の不要なミスの
リスクを最小限に抑えるようにしてください。

□埋没およびバーンアウトの時間は、埋没材の製造元の指示に
従ってください。埋没材にプラスチック部分が含まれている
場合は、バーンアウト時間を延長します。

□埋没材を慎重に除去し、アバットメントのコニカル部分、イ
ンデックス部分、またはスクリュー座面の表面構造が変化し
ないようにします。

□アバットメントのコニカル部分、インデックス部分、または
スクリュー座面でブラスティング、グラインディング、カッ
ティングおよび研磨を行わないでください。

テクニカルデータ
融解範囲 : 1400～ 1490℃

合金の熱線膨張係数 : 25～ 500℃（10～ 6/℃）25～ 600℃（10
～ 6/℃）

ベース :非酸化性金合金（Au 60%、Pd 20%、Pt 19%、Ir 1%）

シリンダー : PMMAバーンアウトプラスチック
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暫間修復手順

テンプデザイン EV / 
テンポラリーアバットメントEV
インプラントレベルでのテンポラリーレストレーションのベー
スとして機能します。また必要に応じてさらに軟組織に審美的
な形態付与をすることもできます。

スクリュー固定、 
シングルユニットソリューションのみ

暫間修復

コンポジットクラウンを形態修正後のテンポ
ラリーアバットメントに直接築盛および硬化

あらかじめ作製されたプラスチックシェルク
ラウン /義歯を形態修正後のテンポラリーア
バットメントにアクリリックレジンで固定

ラボサイドの手順

コンポジットクラウン

□コンポジットレジンを積層して、クラウン形
態をアバットメント上で築盛します。その際、
ラボガイドピンデザイン EVを使用してスク
リューホールを確保してください。

あらかじめ作製されたプラスチッククラウン

□プラスチックシェルクラウン /義歯を選択し
ます。

□アバットメントのスクリューホールに合うよ
うにプラスチックシェルクラウンを修正しま
す。

□クラウンにアクリリックレジンを充填し、ア
バットメント上に配置します。その際、ラボ
ガイドピンデザイン EVを使用してスクリュ
ーホールを保護してください。

注意 :テンプデザイン EVの PEEKプラスチッ
クは、歯科用アクリリックレジンおよびコンポ
ジットレジンには機械的嵌合のみです。

ラボガイドピンデザイン EV

□ラボワークにおけるスクリューアクセスホー
ルの保護に使用するラボガイドピンデザイン
EV

□摩擦によりラボアバットメントスクリュー
EVに固定

□ 3.0/3.6と 4.2/4.8/5.4の 2サイズ

アバットメントの選択

□修正箇所の確認のため、アバットメントを試
適しマーキングします。

□テンポラリーレストレーションを作製する場
合は、ラボアバットメントスクリュー EVを
使用します。

□軟組織の形状に合わせてアバットメントのマ
ージンをデザインします。

□コンポジット /アクリリックレジンのベース
として機能するようにアバットメントをデザ
インします。

注意 :ラボアバットメントスクリュー EVは、
インプラントレプリカ EV専用に開発されてい
ます。チェアサイド用のアバットメントスクリ
ューをラボサイドで使用しないでください。

暫間修復手順

チェアサイドの手順

仕上げ

□硬化させてテンポラリークラウンアバットメ
ントを仕上げます。必要に応じて補綴物を調
整し研磨します。

□安全かつ簡単に修正できるように、常に作業
用模型とは別のインプラントレプリカ EVと
ラボアバットメントスクリュー EVが接続さ
れたグラインディングハンドルに装着します。

□使用する修復材料のために製造された切削器
具を使用してください。

□模型上で最終試適を行います。

アバットメントの装着

□アバットメントは、6ヶ所の装着ポジション
から最適なポジションを選択します。アバッ
トメントを目的のポジションに手指で固定し
てから、ヘックスドライバー EVを使用して
アバットメントスクリューを固定します。

□補綴用ドライバーハンドル EV、ヘックスド
ライバー EVおよびトルクレンチ EVを使用
して、推奨締め付けトルク（15 Ncm）で最
終締め付けを行います。

注意 :アバットメントスクリュー EVはチェア
サイド専用です。

□スクリューチャネルに適切な充填材を入れる
前に、スクリューヘッドをカバーしてくださ
い。

□任意の方法でクラウンアバットメントのスク
リューチャネルを封鎖します。

□隣接歯とのコンタクトや咬合関係が適切かど
うかを確認します。

注意 :歯科医師がチェアサイドで修正する場合、
口腔内で研磨しなくてもいいように、ラボアバ
ットメントスクリューを適切なレプリカおよび
グラインディングハンドルと一緒に使用するこ
とをお勧めします。
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トルクレンチ EV

補綴用ドライバーハンドルと一緒にトルクレンチ EVを使用す
ると、アバットメントスクリューやブリッジスクリューを締め
付けることができます。

サージカルドライバーハンドルと一緒に使用する場合、インプ
ラントの埋入や調整にも使用することができます。

トルクレンチ EV — 修復処置における取り扱い
補綴用インスツルメント
アストラテックインプラントシステム EV専用にデザインされ
た補綴用インスツルメント。

□ヘックスドライバー EV　マニュアルおよびマシーン
□ユニドライバー EV
□トルクレンチ EV
□トルクレンチ EV補綴用ドライバーハンドル
□トルクレンチ EV補綴用ドライバーハンドル　ロー

操作方法

□ドライバーハンドルの上部に指を置き、適切
な位置で安定するよう維持します。次に、ト
ルクレンチ EVのアームを、希望するトルク
に達するまで矢印の方向にゆっくりと引きま
す。

注意 :トルクの読み取りが不正確になるおそれ
があるため、トルクレンチのアームをスケール
の最後よりも先に動かさないでください。

レンチのヘッドに付いている矢印は、レンチが
機能する方向を示しています。

装着

□ヘックスドライバー EVを補綴用ドライバー
ハンドルに挿入してから、カチッという音が
するまでレンチの中に挿入します。

組み立て

□トルクレンチヘッドを本体に差し込み、カチ
ッという音がするまでヘッドを回転させて装
着します。

トルクレンチ EV

滅菌

□製造元の取扱説明書に従ってください。

洗浄と乾燥

□この段階で、３つに分解したパーツを流水と
ブラシで洗浄します。各パーツを乾燥させて
ください。

取りはずし

□トルクレンチ EVからドライバーハンドルを
取りはずします。

□くぼみの部分を指で押し（ 1）、ヘッドをゆっ
くり引いてヘッドを取りはずします（2）。

1.

2.
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再使用不可のプレシジョンドリル EVを除き、すべてのドリル
はおおよそ 10症例まで使用することができます。ドリルを再
使用しない場合、インプラント処置の完了直後にシャープスコ
ンテナに入れて処分してください。

注意：再使用不可の製品は、再使用できません。

使用済みの製品はぬるま湯（40℃ /104℉未満）に浸し、残
存している組織や骨片を取り除いてください。固化剤や熱湯を
使用すると洗浄結果に影響を及ぼすおそれがあるため、使用し
ないでください。製品は、次の手順を開始するまで湿潤環境を
保持しながら保管する必要があります。ダイレクトアバットメ
ントドライバー EV（Ø 3.3、Ø 4）およびボールアバットメン
トドライバー EVの場合、湿潤環境で保管する必要があります。

洗浄を始めるまでに 120分以上の時間が空く場合は、汚れや
破片、血液およびその他の汚染物質が乾燥しないように、洗浄
および消毒溶液の水槽の中に器具を入れてください。

洗浄の準備

以下の製品の場合は分解が必要です。
■  ラージトレー EVおよびスモールトレー EV
■  印象用コンポーネント（ピックアップ／トランスファー）

手作業の手順

Neodisher MediClean-Forte（Dr. Weigert、ハンブルク）
または同等の溶液を、すべての表面に塗布します。製品の外側
と、必要な場合には内側を軟らかいナイロン製ブラシで洗い、
目に見える汚れや破片をすべて取り除いてください。内部が中
空状の管や内腔は、シリンジに接続した注水針を使用して洗浄
液で洗い流します。中空状の管や内腔に汚れや破片が残ってい
ないことを確認してください。洗浄液が入った超音波洗浄器の
中に製品を入れて、少なくとも 10分間洗浄します。ただし、
ドリルとトレーは除いてください。洗浄液の痕跡が残らないよ
うに、きれいな流水ですすぎ洗いします。内部の中空状の管や
内腔は、注水針を使用して水で洗い流してください。

D212インスツルメント除菌洗浄（DÜRR SYSTEM-HYGIENE）
や類似製品の消毒液を、洗浄剤の製造元の指示に従って調製し
水槽に入れます。製造元が指定する時間、製品を完全に浸漬し
てください。内部の中空状の管や内腔は、注水針を使用して少
なくとも 3回洗い流します。消毒液の痕跡が残らないように、
きれいな流水ですすぎ洗いします。内部の中空状の管や内腔は、
注水針を使用して水で洗い流してください。

医療用圧縮空気を使用して製品を乾燥させ、糸くずの出ない使
い捨てタオルで清掃します。

機械を用いた手順

器具を Vario TDや類似製品のウォッシャーディスインフェ
クターの中に入れます。庫内の配置は、納入業者の推奨事項に
従ってください。以下、Vario TD洗浄プログラムの例：
■  20℃で予備洗浄
■  Neodisher MediClean-Forte（Dr. Weigert, ハンブル
ク）または同等の洗浄液を使用して 45～ 55℃で洗浄

■  中和
■  中間すすぎ洗い
■  90℃より高温（できれば 93℃）で 5分間消毒
■  乾燥

点検と機能テスト

ドリルは、切削力が落ちてきたら直ちに交換してください。摩
耗または損傷した製品は破棄してください。

トルクガイド

使用手順 推奨締め付けトルク

インプラントの埋入 ≤45 Ncm

ヒーリングコンポーネント 手動 /手指の軽い力（5～ 10 Ncm）

すべてのレベルでの 
テンポラリーレストレーション

15 Ncm

インプラントレベルでの最終補綴物 25 Ncm

アバットメントレベルでの最終補綴物 15 Ncm

アストラテックインプラントシステム EVトルクガイド

洗浄と滅菌

洗浄と滅菌

ふた

オーバーレイ

ベースシールド

トレーベース

ふた

オーバーレイ

トレーベース

ラージトレー EV

スモールトレー EV
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洗浄と滅菌

滅菌前のパッキング
腐食を避けるため、滅菌処理の前にすべてのものを完全に乾燥
させます。トレーを組み立て、ドリルとインスツルメントをド
リルナンバーまたは文字番号を確認して、正しい位置に収納し
ます。滅菌バッグの製造元の指示に従ってインスツルメントと
トレーを包装することをお勧めします。アバットメント、スク
リューおよび該当する製品は、滅菌バッグに入れることをお勧
めします。

滅菌
プレバキュームを伴う蒸気滅菌を行います（134℃ /275°Fで
3分間）。

ジルコニア製品の滅菌手順
これらの製品はオートクレーブ滅菌しないでください。これら
の製品をオートクレーブ滅菌すると、ジルコニアの機械的特性
に影響を及ぼす場合があります。

ジルコニア製アトランティスアバットメントの場合 :乾熱滅菌
法（160℃ /320°Fで 4時間）が推奨されています。

保管
乾燥した常温（18～ 25℃ /64～ 77°F）の場所で、パッケー
ジに入れて製品を保管する必要があります。滅菌バッグの製造
元が指示する所定の期間内に滅菌済みコンポーネントは使用し
てください。

注意 :コントラアングルとトルクレンチ EVのメインテナンス
と洗浄については、製造元の指示に従ってください。

アストラテックインプラントシステム EV製品ラインアップの
洗浄と滅菌の手順は、デンツプライシロナが開発および検証し
た手順です。この手順は、以下に記載する基準に従い開発し評
価したものです。

VarioTDプログラム（マシーン再処理で推奨）とNeodisher 
Mediclean Forte（Dr. Weigert）洗浄液はどちらも推奨さ
れており、同様のプログラムや洗浄液に代用できます。詳細に
ついては、http：//www.miele-professional.comまたは
www.drweigert.com を参照してください。

ラージトレー EVとスモールトレー EVの材料は PPSU（ポ
リフェニルスルホン）で、酢酸エチルなど酢酸系の化学物質の
一部に反応します。Neodisher Mediclean Forteを使用し
ない場合、PPSUに使用できるかどうかについて、洗浄液の
製造元にお問い合わせください。

別の手順を用いる場合、使用者の責任の下で、洗浄および滅菌
の手順により目的の結果が得られたことを確認してください。

•  ANSI/AAMI ST79:2010 & A1:2010 Comprehensive guide to steam 
sterilization and sterility assurance in health care facilities.

•  ANSI/AAMI ST81:2004/(R) 2010 Sterilization of medical devices – 
Information to be provided by the manufacturer for the processing 
of resterilizable medical devices.

•  AAMI TIR12:2010 Designing, testing, and labelling reusable medical 
devices for reprocessing in health care facilities: A guide for 
medical device manufacturers.

•  EN ISO 17664:2004 Sterilization of medical devices – Information 
to be provided by the manufacturer for the processing of 
resterilizable medical devices.

•  EN ISO 15883-1:2009, Washer-disinfectors – Part 1: General 
requirements, terms and definitions and tests. 

•  EN ISO 15883-2:2009, Washer-disinfectors – Part 2: Requirements 
and tests for washer-disinfectors employing thermal disinfection 
for surgical instruments, anaestetic equipment, bowls, dishes, 
receivers, utensils, glassware, etc. 

•  ISO/TS 15883-5:2005, Washer-disinfectors – Part 5: Test soils and 
methods for demonstrating cleaning efficacy. 

•  EN ISO 17665-1:2006, Sterilization of health care products – Moist 
heat – Part  1: Requirements for the development, validation and 
routine control of a sterilization process for medical devices.

Note

	

	

	

	

	

	

	

	

	

	 	

	

	

	

	

	

	

	

	

	

	

	

	

	

	

アストラテックインプラントシステムEV製品の
洗浄と滅菌に関する方針
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クラス分類 販　売　名 一般的名称 承認・認証・届出番号

Ⅲ ヒールデザインEV 歯科用インプラントアバットメント 22800BZX00337000

Ⅲ オッセオスピードEV 歯科用インプラントシステム 22800BZX00381000

Ⅲ ロケーターアバットメントEV 歯科用インプラントアバットメント 22800BZX00421000

Ⅲ テンプデザインEV 歯科用インプラントアバットメント 22900BZX00113000

Ⅲ オッセオスピードEV　ワンピースアバットメント 歯科用インプラントシステム 22900BZX00268000

Ⅲ テンプデザイン　プロファイル　EV 歯科用インプラントアバットメント 22900BZX00290000

Ⅲ オッセオスピード　プロファイル　EV 歯科用インプラントシステム 22900BZX00322000

Ⅱ ODシリンダー 歯科インプラント用上部構造材 225AMBZX00004000

Ⅱ セミバーンアウトシリンダー 歯科インプラント用上部構造材 225AMBZX00005000

Ⅱ Dalboボールアタッチメントプラス 歯科インプラント用上部構造材 228AGBZX00116000

Ⅱ ロケーター　インサート 歯科用精密バーアタッチメント 228AMBZX00002000

Ⅱ EVテンポラリーシリンダー 歯科インプラント用上部構造材 229AMBZX00002000

Ⅰ オッセオスピードEV　技工用器具 歯科インプラント技工用器材 13B1X10236Y05400

Ⅰ オッセオスピードEV　補綴用器具 歯科インプラント補綴用器具 1 3 B 1 X 1 0 2 3 6 Y 0 5 4 1 0

Ⅰ オッセオスピードEV　手術用器具 歯科用インプラント手術器具 13B1X10236Y05420

Ⅰ ロケーター　補綴用器具 歯科インプラント補綴用器具 13B1X10236Y05440

Ⅰ Dalboボールアタッチメントプラス　補綴用器具 歯科インプラント補綴用器具 13B1X10236Y05450

Ⅰ 外科用インスツルメント　オッセオスピードEV 手術用ドリルビット 13B1X10236Y05460

Ⅰ EVガイド用インスツルメント 歯科用インプラント手術器具 13B1X10236Y05470

Ⅰ ATリペアインスツルメント 歯科用インプラント手術器具 13B1X10236Y05480

Ⅰ 粘膜パンチＥＶ 歯科用スチールバー 13B1X10236Y05500
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※改良のため仕様および外観を予告なく変更する場合があります。

本社／〒104-0061 東京都中央区銀座8-21-1 
住友不動産汐留浜離宮ビル

製造販売元

デンツプライシロナ株式会社

カスタマーサービスホットライン 0120-667-467
www.dentsplysirona.com
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