
※掲載情報は2023年9月現在のものです。

歯科メタルセラミック修復用陶材　ジーシー　イニシャル　ＩＱ　Ｌ－Ｏ－Ｍ　管理医療機器　222AFBZX00143000
歯科用陶材（歯科セラミックス用着色材料）　ジーシー　イニシャル　ＩＱ　Ｌ－Ｏ－Ｚｒ　管理医療機器　223AFBZX00016000
歯科加圧成形用セラミックス（歯科メタルセラミック修復用陶材、歯科セラミックス用着色材料）　ジーシー　イニシャル　ＩＱ－Ｍ　管理医療機器　222AFBZX00141000
歯科メタルセラミック修復用陶材　ジーシー　イニシャル　ＭＣ　管理医療機器　222AFBZX00142000
歯科メタルセラミック修復用陶材（歯科セラミックス用着色材料）　ジーシー　イニシャル　ＬＦ　管理医療機器　222AFBZX00148000
歯科セラミックス用着色材料　ジーシー　イニシャル　ＩＱ　ラスターペースト　ＯＮＥ　管理医療機器　305AFBZX00066000
歯科セラミックス用着色材料　ジーシー　イニシャル　ＩＱ　ラスターペースト　管理医療機器　222AFBZX00138000
歯科切削加工用セラミックス　Ａａｄｖａ　Ｚｉｒｃｏｎｉａ　ディスク　管理医療機器　225AFBZX00051000
歯科用硬質石こう　ジーシー　ニューフジロック　ＩＭＰ　一般医療機器　13B1X00155000176

歯科用ゴム製研磨材　Ａａｄｖａ　ポイント　Ｚｒ　一般医療機器　28B3X10005000009　製造販売元：株式会社マシンツール中央
歯科用ゴム製研磨材　ジーシー　セラシャイン　一般医療機器　28B3X10005000011　製造販売元：株式会社マシンツール中央
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POINT ［  インメタルボンド  ］

POINT ［  フルオクリスタル  ］

One Bodyで深みのある色調を創出。

■はじめに　－焼成前に確認していただくこと－

メタルフレーム調整は、カーバイドバーまたはセラ
ミックポイントで通法どおり行い、その後アルミナサ
ンドブラスト処理を行います。洗浄はスチームクリー
ナーと超音波洗浄器を使用し確実に脱脂、汚れを落
としてからディギャッシングを行います。

※カーボランダムポイントは焼成トラブルの原因になります
のでお薦めしません。
※使用するアルミナサンドの粒径、圧力、ディギャッシングの
有無、スケジュールは各メタルメーカーの使用説明書に
従ってください。

【使用器材】
オペーク：イニシャル MC ペーストオペークO-A4（GC）
ブラシ：イニシャルブラシ2（GC）

【使用器材】
模型：ニューフジロックIMP アラバスタアイボリー（GC）

■メタルフレーム処理

べーシックシェードのオペークを、ブラシやガラス棒で
メタル色がわずかに見えるぐらいの厚みで一層塗布
します。はじめに極端に薄く塗る必要はありません。

※希釈液はイニシャル MC ペーストオペークリキッドをご使
用ください。
※流動性は若干糸を引くぐらいが最適です。薄め過ぎるとムラ
になる恐れがありますのでご注意ください。
※焼成後は表面にツヤがあることを確認してください。

■ファーストオペーク塗布

わずか一層の築盛とラスターペースト ONE塗布で時間短縮
●オペークやジルコニアライナー焼成後に、わずか一層のワンボディパウダーと色の深みや透明感、繊細な色表現ができるラスターペースト ONEを塗布す
るだけで、シンプルかつ効率的にVITA*クラシカルシェードを再現できます。

テクニカルエラーの低減
●ワンボディ レイヤリングは形態と咬合に集中して築盛を行えるため、ハンドリングが簡単になり、築盛に起因するエラーを低減します。

現在ご使用のポーセレンファーネスにイニシャルの
焼成温度が合っているかを確認してください。焼成温
度が低いとクラックの原因となります。

●確認方法
ファーストオペーク焼成後、表面にツヤがあるかを確認
してください。ツヤがない場合はオペークを取り除き、
ファーネスの温度を5～10℃の間隔で上げ、ツヤが出る
温度まで調整、校正してください。この時使用している
焼成トレーの種類によっては、熱を多く吸収してしまうも
のがありますので、熱吸収が少ないハニカムトレーをお
薦めします。

一度に1本あるいは複数本
を焼成するのでは熱の伝わ
り方が異なります。本数に応
じて、係留時間は下記を目
安に調整してください。焼成
するフレームは、トレー中心
よりも熱が伝わりやすい外
側に並べてください。
係留時間（目安）
3～5本 1分
6～10本 1.5分
11～14本 2分

●塗布後
ディギャッシング後のメタルフ
レームにブラシやガラス棒で
均一に薄く一層塗布します。

●焼成後
表面にわずかなツヤがみら
れます。※ノンプレシャスメタル
に使用した場合は、黄緑がかった

色調になります。

インメタルボンドはメタルフレームとセラミックス
との緩衝材です。熱膨張係数が大きい（25～
500℃ 14.5×10-6×K-1以上）金属、特にコバルトク
ロムなどのノンプレシャスメタルをご使用の場合
にお薦めします。インメタルボンドを使用するこ
とで、熱膨張係数に関わるクラックや金属の過
剰な酸化を抑制します。

550℃

予熱温度

ディギャッシング処理

インメタルボンド

乾燥時間

6分

昇温速度

80℃/分

真空

各メタルメーカーの指示に従ってください。

あり

焼成温度

980℃

係留時間

1分

外観

やや光沢あり

One Body A One Body B One Body C One Body D

A1
O-A1

A2
O-A2

A3
O-A3

A3.5
O-A3.5

A4
O-A4

B1
O-B1

B2
O-B2

B3
O-B3

B4
O-B4

C1
O-C1

C2
O-C2

C3
O-C3

C4
O-C4

D2
O-D2

D3
O-D3

D4
O-D4

L-N、L-NFL

L-A L-B L-C L-D

■イニシャルIQ L-O-M   カラーコンビネーションチャート
シェード
イニシャル MC オペーク

イニシャル IQ L-O-M
ワンボディ

イニシャル IQ ラスターペースト ONE
ニュートラル

イニシャル IQ ラスターペースト ONE
ボディ シェード

IQ L-O-M
ワンボディ作製ステップ

■症例

（レイヤリング‒オーバー‒メタル）

フルオクリスタルは蛍光性が付与されたビー
ズパウダーです。
オペーク層から蛍光性と光拡散性をあたえる
ことで天然歯に近似した光学特性を再現する
ことができます。
さらに表面に凹凸ができ、焼成収縮による陶材
のリフトも防げます。

オペーク塗布後、全体に均一に振りかけます。
余剰分は軽くコンデンスをかけるか、弱エアー
をかけて落としてください。

焼成後は、
表面に凹凸ができ、わずかなツヤがみられます。

●塗布前
ガラス練板等のプレートに
必要量を出し、よく練和して
ください。

左からA4、A3.5、A3、A2術前 術後

※希釈液はイニシャル MC ペーストオペークリキッドをご使用ください。流動性は若干糸を引くぐらいが最適です。
　薄め過ぎるとムラになる恐れがありますのでご注意ください。（今回の症例では希釈していません。）
※焼成スケジュールは、焼成炉とその機能に応じた調整が必要ですので、上記は目安とお考えください。

※通常はファーストオペーク塗布後に使用しますが、セカンドオペーク塗布後にも使用可能です。
※クラウン内面に入らないようにご注意ください。焼成する際に必ずご確認いただき、内面に入った場合は乾いた
　ブラシで除去してください。

男性
53
16
ハイブリッドレジンクラウンの近心辺縁隆線部が破折し
たため
A5（VITA*クラシカルシェードA4より彩度が高く見える）

性 別
年 齢
部 位
主 訴

シェード

患者情報
：
：
：
：

：

■イニシャルファミリー

＊VITAはVita Zahnfabrik、H.Räuter GmbH&Co.KGの商標です。

レイヤリング
マテリアル

メタル用ベニアリング陶材
イニシャル MC

低溶メタル用ベニアリング陶材/
MC、PC用修正陶材
イニシャル LF

チタン用ベニアリング陶材
イニシャル Ti

メタル用ワンボディセラミックス
イニシャル IQ L-O-M

ジルコニア用ベニアリング陶材
イニシャル Zr-FS※

ジルコニア用ワンボディセラミックス
イニシャル IQ L-O-Zr

二ケイ酸リチウムガラスセラミックス・
ジルコニア用マイクロレイヤリング陶材
イニシャル IQ SQIN（スキン）
二ケイ酸リチウムガラスセラミックス用

ベニアリング陶材
イニシャル LiSi（リジ）

二ケイ酸リチウムガラスセラミックス
イニシャル LiSi（リジ） プレス

スタンダードプレスセラミックス
イニシャル PC

メタル用プレスセラミックス
イニシャル IQ P-O-M

ジルコニア用プレスセラミックス
イニシャル IQ P-O-Zr

二ケイ酸リチウム
ガラスセラミックス
プレスタイプ

二ケイ酸リチウム
ガラスセラミックス

ジルコニア
セラミックス

メタル
セラミックス

スタンダード
プレスタイプ

メタルオン
プレスタイプ

ジルコニア
オンプレスタイプ

プレスマテリアル

イニシャル IQ
ラスターペースト
（ガムシェード）

イニシャル IQ
ラスターペースト

ONE

イニシャル
スペクトラム
ステイン

※長石
（FeldSpar）

ペーストタイプ
ステイン

パウダータイプ
ステイン

NEW

NEW

＊VITAはVita Zahnfabrik、H.Räuter GmbH&Co.KGの商標です。

メタル用ワンボディセラミックス
イニシャル IQ L-O-M

ジルコニア用ワンボディセラミックス
イニシャル IQ L-O-Zr
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POINT ［  オペークモディファイヤー  ］

POINT ［  イニシャル MC/イニシャル LFと組み合わせて使用 ］

■ワンボディパウダー築盛

まずは、歯頸部1/3にサービカルのようにワンボディ
パウダーを築盛し、しっかりとコンデンスを行ってくだ
さい（マージン部の収縮を抑えるため）。

メタル色が完全に見えなくなるまで塗布します。
今回の症例では、歯頸部や咬合面、隣接面に
OM-3+OM-4を、頬側面にはO-A4を塗布し、フルオ
クリスタルを振りかけてから焼成しています。

※焼成後は表面にわずかなツヤがあることを確認してく
ださい。

■セカンドオペーク塗布

築盛スペースのない歯頸部
や咬合面、ブリッジの連結部
などに塗布することで、深み
を表現することができます。
ペーストタイプとパウダータ
イプがあります。

イニシャル IQ ラスターペースト ONEはステインではなく、暖色系、寒色系のカラーエフェクト陶材をペースト状にしたキャラクタライズ用セラミックスです。各種ペーストには
グレージング効果もあり、低い温度でカラーチェンジとグレージングを同時に行えます。メタル、ジルコニア、二ケイ酸リチウムガラスセラミックスを問わず、すべてのイニ
シャルシリーズ製品に使用でき、外部はもちろん内部にも使用できるマルチパーパスなカラーペーストセラミックスです。

●イニシャル MC
築盛スペースが少なく色調が再現しにくい場合に、イニシャル MCの発色の強いエフェクトパウダー
（例:インサイド）を中に築盛、トランスパウダー（例:エナメル）を切縁に築盛する等、各種イニシャル  
MCパウダーとワンボディパウダーは同時に築盛、焼成することができます。また、イニシャル MCパ
ウダーのみを追加築盛、焼成することもできます。

同じワンボディパウダーで最終的なクラウンの形態を
一回り大きく築盛し、焼成します。

OM-1

OM-2

OM-3

OM-4

OM-5

OM-6

White

Olive kaki

Ocker orange

Yellow gold

Red brown

Gingival

ホワイト

オリーブカーキ

オーカーオレンジ

イエローオレンジ

レッドブラウン

ジンジバル

ベーシックシェードオペークの明度調整など

ベーシックシェードオペークの彩度調整など

ベーシックシェードオペークの色相調整など

ベーシックシェードオペークの色層調整など

ベーシックシェードオペークの彩度調整など

歯肉色のオペーク

予熱温度

600℃

600℃

1次ボディ焼成

2次ボディ焼成（コレクション焼成）

乾燥時間

4分

3分

昇温速度

80℃/分

80℃/分

真空

あり

あり

焼成温度

900℃

890℃

係留時間

1分

1分

外観

やや光沢あり

やや光沢あり

L-O-MとMC同時焼成スケジュール
予熱温度

580℃ボディ焼成

乾燥時間

6分

昇温速度

55℃/分

真空

あり

焼成温度

900℃

係留時間

1分

外観

やや光沢あり

MC追加焼成スケジュール
予熱温度

580℃コレクション焼成

乾燥時間

6分

昇温速度

55℃/分

真空

あり

焼成温度

880℃

係留時間

1分

外観

やや光沢あり

LF追加焼成スケジュール
予熱温度

450℃コレクション焼成

乾燥時間

6分

昇温速度

45℃/分

真空

あり

焼成温度

770℃

係留時間

1分

外観

やや光沢あり

L-6
ダークブルー

＜エナメルエフェクト＞
より濃い青みがかったオパール色、切端部の透明感を表現。

L-7
インサイジオ

＜エナメルエフェクト＞
ピンク色のペースト、透明感を高める際に使用する。

L-8
オリーブ

＜エナメルエフェクト＞
緑がかったオリーブ色。他の色と混和することで赤みを抑制し、
くすんだ色を表現。

L-9
オレンジ

＜エナメルエフェクト＞
明るいオレンジ色。歯頸部や小窩裂溝の色調を再現。

イニシャル IQ ラスターペースト ONE

■イニシャル IQ ラスターペースト ONE カラーチャート

L-A
Aシェード

L-B
Bシェード

L-C
Cシェード

L-D
Dシェード

L-1
バニラ

L-2
ホワイト

L-10
トワイライト

＜エナメルエフェクト＞
薄紫色、切縁などの透明感を高め深みがある表現に使用する。

L-V
バリュー

＜エナメルエフェクト＞
明度を高めるペースト、L-N /L-NFLと混ぜることで
強さを和らげることが可能。

L-OP
オパール

＜エナメルエフェクト＞
高いオパール性を持ったペースト、切歯部に使用する。

L-4
ダークグレイ

L-5
ライトブルー

【使用器材】
オペーク：イニシャル MC ペーストオペークO-A4 （GC）
     ：イニシャル MC ペーストオペークモディファイヤー
   OM-3、OM-4（GC）
   フルオクリスタル（GC）
ブラシ：イニシャルブラシ2（GC）、イニシャルブラシ00（GC）

焼成後、不足部分があれば同じワンボディパウダー
で追加築盛を行い焼成します。

【使用器材】
ワンボディパウダー：イニシャル IQ L-O-M ワンボディA（GC）
ブラシ：セラミカス 08（日本歯科商社）

●イニシャル LF
透明感の強調やコンタクトポイントの盛りたし
等の最表面の色調表現や修正に使用すること
ができます。
※L-O-Mと同時には築盛、焼成できません。

※焼成スケジュールは、焼成炉とその機能に応じた調整が必要ですので、上記は目安とお考えください。

※今回の症例では使用していません。

※ノンプレシャスメタルをご使用の場合は焼成後に700℃付近まで5～10分ほどかけて徐冷してください。
※焼成スケジュールは、焼成炉とその機能に応じた調整が必要ですので、上記は目安とお考えください。

L-N
ニュートラル

＜ニュートラル＞
蛍光性は含まれていない透明なペースト。歯冠全体に透明感のあるツヤを付
与でき、すべてのラスターペーストシリーズと混和して色の濃さを調整可能。

L-NFL
ニュートラル

フルオレッセンス

＜ニュートラルフルオレッセンス＞
高い蛍光性を持った透明なペースト。歯冠全体に透明感のあるツヤを付与
でき、すべてのラスターペーストシリーズと混和して色の濃さを調整可能。

L-3
ライトグレイ

＜ボディエフェクト＞
VITA*クラシカルシェードA系統全てのベースカラー。

＜ボディエフェクト＞
VITA*クラシカルシェードB系統全てのベースカラー。

＜ボディエフェクト＞
VITA*クラシカルシェードC系統全てのベースカラー。

＜ボディエフェクト＞
VITA*クラシカルシェードD系統全てのベースカラー。

＜エナメルエフェクト＞
クリーム色のペースト、切縁部に使用する。

＜エナメルエフェクト＞
ホワイトスポットを表現したりハイライトの輝きを表現するための
ピュアなホワイト色。

＜エナメルエフェクト＞
強いグレーの表現や、明度を大幅に調整する際に使用する。

＜エナメルエフェクト＞
青みがかったオパール色、切端部の透明感を表現。

＜エナメルエフェクト＞
淡いグレー色の表現や、少しの明度調整に使用する。

2種類のリキッド

●通常のステインのように薄めすぎる
と色むらが起こる可能性がありま
す。希釈し過ぎず、ペーストがゲル状
となる程度で塗布してください。
●色を薄めたい場合は、L-Nと混ぜて
ご使用ください。

ディルーティングリキッド
各種ペーストの流動性を調整する希釈液で
す。ペーストの粘度が高い場合は、必要量の
ペーストをミキシングディッシュ等に出し、練
和してください。
※容器の中には、直接入れないでください。

リフレッシュリキッド
容器の中でペーストが乾燥してしまった場合
に用いるリキッドです。容器の中に直接滴下
しても、必要量だけミキシングディッシュ等に
出し練和しても使用可能です。
※リキッドはよく振ってから、一滴入れるごとに流
動性を確認しながら練和してください。

注意

10-6 × K-1熱膨張係数
（CTE）

ジーシー イニシャル IQ ラスターペースト ONEに最適な熱膨張係数パラメーター

※ペーストに水が混入すると、斑点やヒビ割れの原因となります。
　筆等の水分にも注意してご使用ください。

＊VITAはVita Zahnfabrik、H.Räuter GmbH&Co.KGの商標です。

予熱温度

550℃

550℃

ディギャッシング処理

1次ペーストオペーク焼成

2次ペーストオペーク焼成

乾燥時間

6分

6分

昇温速度

80℃/分

80℃/分

真空

各メタルメーカーの指示に従ってください。

あり

あり

焼成温度

940℃

930℃

係留時間

1分

1分

外観

光沢あり

やや光沢あり

※ノンプレシャスメタルをご使用の場合は、一次ペーストオペーク焼成を960℃に設定してください。
※焼成スケジュールは、焼成炉とその機能に応じた調整が必要ですので、上記は目安とお考えください。

ペーストオペーク焼成スケジュール

L-O-M焼成スケジュール

ダイヤモンドポイント等で形態修正を行います。

■形態修正

6,9 8,6

Initial  
Ti

9,4

Initial 
Zr-FS

9,8

Initial 
LiSi Press/

IQ POZ

11,6-11,8

Initial LF

12,7-12,9

Initial  
IQ LOM

13,0 13,1 13,1-13,3

Initial  
PC/IQ POM/MC

9,3

Initial 
LiSi

9,5

Initial  
IQ LOZ
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POINT ［  よりVITA*シェードへ近づけたい場合  ］

■ラスターペースト塗布

POINT ［  ニュートラル L-N/L-NFL  ］
ニュートラルはグレージングパウダーをペースト状にしたものです。
焼成前は白色ですが、焼成後は透明になります。蛍光性のないL-N
（ニュートラル）と蛍光性を高めたL-NFL（ニュートラルフルオレッセ
ンス）があります。
はじめに全体に塗布していただくと焼成温度を下げることができま
すので、焼成回数が多くあまり高温をかけたくない場合や二ケイ酸
リチウムガラスセラミックスのグレーズ時の使用をお薦めします。

50μm粒径のアルミナを1.5～2気圧の弱圧でサン
ドブラスト処理し、スチームクリーナー、超音波洗浄
器で洗浄します。

咬合面

頬側面

■ラスターペースト前処理

■ラスターペースト塗布・完成

クラウン全体にL-N 二ュートラルを塗布し、
ぬれ性を上げます。

L-Nを使用していない場合は、各種陶材の
セルフグレーズ温度で焼成してください。

ニュートラルを使用する場合

普段からグレージングパウダーを使用して
グレーズをしている方

ニュートラルを使用しない場合

普段からセルフグレーズでグレーズしている方

●下地の色調によって必要な色相が異なるため、適度に混ぜ合わせて調整し、塗布してください。

＋ ＋

L-N使用焼成スケジュール
（イニシャル IQ L-O-Mの場合）

予熱温度

480℃

乾燥時間

2min

昇温速度

45℃/min

真空

あり

焼成温度

810℃

係留時間

1min

ディルーティングリキッド使用焼成スケジュール
（イニシャル IQ L-O-Mの場合）

予熱温度

600℃

乾燥時間

2min

昇温速度

55℃/min

真空

なし

焼成温度

890℃

係留時間

1min

《イニシャルファミリー　ラスターペースト ONE 焼成スケジュール》　Ｌ-Ｎ使用時

イニシャル MC

イニシャル LF

イニシャル Ti

イニシャル Zr-FS

イニシャル PC

イニシャル IQ-M

イニシャル IQ-Zr

イニシャル IQ L-O-M

イニシャル IQ L-O-Z

予熱温度

480℃

480℃

480℃

480℃

480℃

480℃

480℃

480℃

480℃

乾燥時間

2分

2分

2分

2分

2分

2分

2分

2分

2分

昇温速度

45℃/分

45℃/分

45℃/分

45℃/分

45℃/分

45℃/分

45℃/分

45℃/分

45℃/分

真空

あり

あり

あり

あり

あり

あり

あり

あり

あり

焼成温度

810℃

760℃

770℃

780℃

810℃

810℃

810℃

810℃

780℃

係留時間

1分

1分

1分

1分

1分

1分

1分

1分

1分

※熱膨張係数の関係で厚く塗布すると剥離の可能性がありますので、2回以上にわけて塗布、焼成してください。
※焼成スケジュールは、焼成炉とその機能に応じた調整が必要ですので、上記は目安とお考えください。

POINT ［  シェードを明るくしたい場合  ］

●L-NとL-Vを適度に混ぜ合わせ、濃く仕上がったクラウンへ塗布してください。
　最大で2シェード程度明度をあげることができます（例：A3→A1）。

狙ったシェードより濃く暗く仕上がってしまい、明るくしたい場合
（例：A3に仕上がってしまったクラウンをA2にしたい）

＋
L-N

ニュートラル
L-V

バリュー

【使用器材】
ラスターペースト：L-A、L-B、L-3、L-4、L-6、L-V、L-N（GC）
ブラシ：イニシャルブラシ00（GC）

塗布したニュートラルまたはディルーティングリ
キッドとなじませるように、ベースカラーのペース
トを塗布します。筆で円を描くように動かしながら
塗布するとよりなじみがよくなります。明るい
シェードは薄く、濃いシェードは厚く塗布します。
より個性的にキャラクタライズしたい場合は、各
種エナメルエフェクトペーストを同時か一度焼成
してから重ね塗りします。

表面性状や色のメリハリを表現するには、コンデ
ンスの強弱でコントロールします。

※白班などポイントで色を強調したい時には、コンデンス
は弱めに、色をなじませてぼかすには、コンデンスを強
めにして調整してください。

咬合面

頬側面
セット直後

■口腔内セット

クラウン全体に
ディルーティング
リキッドを塗布
し、ぬれ性を上げ
ます。

L-A
Aシェード

L-N ニュートラル

L-NFL 
ニュートラル
フルオレッセンス

L-B
Bシェード

L-C
Cシェード

L-D
Dシェード

■キャラクタライズ

咬合面 頬側面

■L-3（咬合面の透明感を表現） ■L-3＋L-4+L-6（切縁の透明感を表現）

■L-A+L-B（咬合面の深みを表現） ■L-V+L-N（明度の高い部分を表現）

L-NFL
ニュートラル
フルオレッセンス

L-N
ニュートラル

※焼成スケジュールは、焼成炉とその機能に応じた調整が必要ですので、上記は目安とお考えください。

POINT ［  ニュートラルフルオレッセンス L-NFL  ］

蛍光性の低いジルコニア等のマテリアルにも、
天然歯のような蛍光性を付与できます。

＊VITAはVita Zahnfabrik、H.Räuter GmbH&Co.KGの商標です。

L-A
Aシェード

L-B
Bシェード

L-8
オリーブ

＋
L-N

ニュートラル
L-10

トワイライト

Aシェードの場合

POINT ［  シェードを暗くしたい（透明感を上げたい）場合  ］

●L-N とL-10（少量）を適度に混ぜ合わせて調整し、塗布してください。
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IQ L-O-Zr

POINT ［  イニシャル Zr-FSと組み合わせて使用  ］

ジルコニアフレーム調整は、スーパーファインのダイ
ヤモンドポイントを注水下で行うか、またはジルコニ
ア専用ポイントで行い、その後アルミナサンドブラス
ト処理を行います。洗浄はスチームクリーナーと超音
波洗浄器を使用し確実に脱脂、汚れを落とし、ヒート
トリートメントを行います。

※使用するアルミナサンドブラストの有無、粒径、圧力、ヒート
トリートメントの有無、スケジュールは各ジルコニアメーカー
の使用説明書に従ってください。

■ジルコニアフレーム処理

A1

L-BL

A

A2

L-1

A

A3

L-2

A

A3.5

L-3

A

A4

L-3

A

B1

L-BL

BL

B2

L-4

B

B3

L-4

B

C1

L-BL：L-2
1:1

C

B4

L-5

B

C2

L-2

C

C3

L-3

C

C4

L-3

C

D2

L-6

D

D3

L-6

D

D4

L-6

D

L-N、L-NFL

L-A L-B L-C L-D

シェード

イニシャル IQ L-O-Zr
ライナー

イニシャル IQ L-O-Zr
ワンボディ

イニシャル IQ ラスターペースト ONE
ニュートラル

イニシャル IQ ラスターペースト ONE
ボディシェード

イニシャル IQ L-O-Zrカラーコンビネーションチャート

予熱温度

450℃

450℃

1次ボディ焼成

2次ボディ焼成（コレクション焼成）

乾燥時間

5分

4分

昇温速度

50℃/分

50℃/分

真空

あり

あり

焼成温度

810℃

805℃

係留時間

1分

1分

●イニシャル Zr-FS
築盛スペースが少なく色調が再現しにくい場合に、イ
ニシャル Zr-FSの発色の強いエフェクトパウダー（例:
インサイド）を中に築盛、トランスパウダー（例:エナメ
ル）を切縁に築盛する等、各種イニシャル Zr-FSパウ
ダーとワンボディパウダーは同時に築盛、焼成するこ
とができます。

まずは、歯頸部1/3にサービカルのようにワンボディ
パウダーを築盛し、しっかりとコンデンスを行ってく
ださい。（マージン部の収縮を抑えるため）

同じワンボディパウダーで最終的なクラウンの形態
を一回り大きく築盛し、焼成します。

焼成後、不足部分があれば同じワンボディパウダー
で追加築盛を行い焼成します。

■ワンボディパウダー築盛

ダイヤモンドポイント等で形態修正を行います。

■形態修正

ワンボディ作製ステップ

■症例

（レイヤリング‒オーバー‒ジルコニア）

【使用器材】

ワンボディ：イニシャル IQ L-O-Zr ワンボディA（GC）
ブラシ：セラミカス 08（日本歯科商社）

左からA2、A3、A3.5術前 術後

男性
32
46、47
46はハイブリッドインレーが外れ、放置していて痛みが
出たため。47は以前処置したCRが劣化し、マージン部分
にギャップができたため。
A3＋オレンジ（彩度はA3.5ぐらい、明度はA2ぐらい）
※以前処置したホワイトニングの影響か　

性 別
年 齢
部 位
主 訴

シェード

患者情報
：
：
：
：

：

指示されたシェードに対応したレイヤリングオー
バージルコニアライナーを、ジルコニアフレームが見
えなくなるまで全体に一層塗布します。

【使用器材】

ライナー： イニシャル IQ レイヤリングオーバージルコニアライナー
 L-2 、L-3（GC）
ブラシ：イニシャルブラシ2（GC）、イニシャルブラシ00（GC）

L-O-ZrとZr-FS同時焼成スケジュール
予熱温度

450℃1次ボディ焼成

乾燥時間

6分

昇温速度

45℃/分

真空

あり

焼成温度

810℃

係留時間

1分

外観

やや光沢あり

Zr-FS追加焼成スケジュール
予熱温度

450℃コレクション焼成

乾燥時間

6分

昇温速度

45℃/分

真空

あり

焼成温度

800℃

係留時間

1分

外観

やや光沢あり

※今回の症例では使用していません。

※焼成スケジュールは、焼成炉とその機能に応じた調整が必要ですので、上記は目安とお考えください。

予熱温度

450℃ライナー焼成

乾燥時間

6分

昇温速度

45℃/分

真空

あり

焼成温度

860℃

係留時間

1分

※焼成スケジュールは、焼成炉とその機能に応じた調整が必要ですので、上記は目安とお考えください。

※焼成スケジュールは、焼成炉とその機能に応じた調整が必要ですので、上記は目安とお考えください。

POINT ［  レイヤリングオーバージルコニアライナー  ］

オペークモディファイヤーのように、築盛スペースのない歯頸部や咬合面、ブリッジの連
結部などに指定のシェードより1～2ランク濃いライナーを塗布することで、深みを表現す
ることができます。

L-BL L-1 L-2 L-3 L-4 L-5 L-6

■レイヤリングオーバー
　ジルコニアライナー塗布

【使用器材】
ジルコニア：Aadva Zirconia（GC）
バー：ダイヤジンターボ DT16（日本歯科商社）
 Aadva ポイント Zr 115C（GC）
模型：ニューフジロックIMP アラバスタアイボリー（GC）

L-O-Zr焼成スケジュール

POINT ［  Aadva Zirconiaフレーム処理  ］

●Aadva Zirconiaのフレーム処理ステップ
1. スーパーファインのダイヤモンドポイントを注水下で行うか、Aadva ポイント Zrまたはセラシャ
インでフレーム調整を行います。

2. 50μm粒経のアルミナを2～2.5気圧でサンドブラスト処理し、スチームクリーナー、超音波洗浄
器で洗浄します。

3. ポーセレンファーネスでヒートトリートメント処理※を行います。

予熱温度

500℃ヒートトリートメント処理

乾燥時間

0分

昇温速度

100℃/分

真空

なし

焼成温度

1000℃

係留時間

15分

Aadva ポイント Zr

セラシャイン

※応力が加わることでジルコニアの結晶構造が変態し、ポーセレン築盛中やセット後の破折を防ぐため。

100C

101E 113E 115E 115S E 101C 113C 115C 115S C

115C 115S C 115F 115S F
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形態修正後
ラスターペーストの前処理
50μm粒径のアルミナを1.5～2気圧の弱圧でサ
ンドブラスト処理し、スチームクリーナー、超音波
洗浄器で洗浄します。

インレー全体にL-Nを塗
布します。

咬合面内斜面に寒色系、
隆線には白色系を塗布
します。今回はL-3＋L-4
を塗布しています。

プレスセラミックスヘのペイント

50μm粒径のアルミナを1.5～2気圧の弱圧でサン
ドブラスト処理し、スチームクリーナー、超音波洗浄
器で洗浄します。

咬合面
※ラスターペースト詳細については本テクニカルマニュアル
のP.5参照

■ラスターペースト前処理

■ラスターペースト塗布・完成

■口腔内セット

予熱温度

450℃

乾燥時間

4分

昇温速度

45℃/分

真空

あり

焼成温度

735-760℃

係留時間

1分

■ラスターペースト応用編
POINT ［  ポンティックデザインのコツ  ］

頬側面から見てポンティックは可能な限り粘膜面に近づけます（衛生的に必要とされる一般的な
目安内）。ジルコニアフレームと粘膜面の間の陶材の築盛量が多いと、反射層が少なくなるので
その部分が暗くグレーがかりやすく、陶材の収縮も大きくなってしまいます。

【使用器材】

ラスターペースト ： 
L-3、L-4、L-N（GC）

【使用器材】
ラスターペースト ： L-A、L-B、L-3、L-4、L-N（GC）
ブラシ：イニシャルブラシ00（GC）

頬側面

咬合面

頬側面
セット直後

焼成、完成 咬合面術後

■キャラクタライズ

咬合面 頬側面

■L-3（咬合面の透明感を表現） ■L-3＋L-4（切線の透明感を表現）

■L-A+L-B（咬合面の深みを表現） ■L-A+L-B（A3＋オレンジを表現）

※ファーネスによってツヤが出ない場合がありますので、5～10℃の間隔で上げ、調整してください。

※焼成スケジュールは、焼成炉とその機能に応じた調整が必要ですので、上記は目安とお考えください。

※ジルコニアが露出し粘膜に触れる部分（ポンティック基底面やリンガルバンド等）は、最終的に必ずポリッシン
グしてください。

L-N使用焼成スケジュール
（イニシャル IQ L-O-Zrの場合）

予熱温度

480℃

乾燥時間

2min

昇温速度

45℃/min

真空

あり

焼成温度

780℃

係留時間

1min

ディルーティングリキッド使用焼成スケジュール
（イニシャル IQ L-O-Zrの場合）

予熱温度

480℃

乾燥時間

2min

昇温速度

45℃/min

真空

なし

焼成温度

810℃

係留時間

1min

ニュートラルを使用する場合 ニュートラルを使用しない場合

L-Nを使用していない場合は、各種陶材の
セルフグレーズ温度で焼成してください。

※焼成スケジュールは、焼成炉とその機能に応じた調整が必要ですので、上記は目安とお考えください。
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