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爆発成形法によって搬作 した金属義歯床の臨床試用
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t. 序 輸

叔軌 俗に入れ歯と昏って恩い浮かべるのは.人体

の歯肉88とIf)g色に常色されたアクリル樹脂刺の床を有

する銭世である｡この耕踊別のLAeを有する叔t削ま材料

費が鹿価でしかも炎作が容易なのが大きな利点で,安

い価格 (他駁保政の価格の範関内)で作って貰えるこ

とが.利用度の高い理由であると思われる｡しかし鉱

床歯学的な立場から言えば,金属床並歯のガが樹脂封

の床を有する虫歯よりも次の点において明らかに僅れ

て居p,その普及が虫生れている｡すなわち,(J)吸

水性がないので前潔である｡(2)床坪を滞くできるの

で異物感が少なく.発音 に対する持寄が少fLtい｡(3)

熟伝導が良いので,温熱的典和感が少なく,iu熟的刺

故の伝辞が得られるので粘膿の血行をよくし.生物学

的効果を有する｡(4)歯垢,歯石が沈新し廼いので,

口内炎,朗他 口臭などの発生が少ない｡(5)強度的

に丈夫である｡反面,(I)封作法が枚雑で熟練を要す

る｡(2)比誼が大で並たいので.上顎には肋 ､樫い｡

(a)修理が樹庸製床程容易で小 ､｡(4)装苛栓.痛点

が生じた場合の修正が容易でない｡(5)代い唆合の場

合人口歯を己列し軽い｡(6)極めて高価である｡など

の欠点が避け趣く,掛 こ.(1),(6)の理由のために

普及が遊んでいないのが現状である｡金椀床の封作法

は.鋳造法と圧印法とに大別される｡このうち触 法

に関しては,その適合性において陶歯がないとされて

いるが苑価であること (材料が金合金などの市価なも

ので,舛作に高度の技術を瀕する),袈'肘 を滑沢にす

るために仕上げ作兼が必要なこと.輿作技術脈での限

界からどうしても或軽度以上の内坪とならざるを得な

いので弗物感があり'かつ爪たくなることが避け難い

ことなどの欠点がある｡一方は印法では,一般に行な

われている方法は凸 (隠)とLgJ(陰)の型の抑 こ来援

を挟み.丙型を圧しつけて (光跡 こはハンマーなどで

叩く)成形しようとする｡この方法では凸と凹の2つ

の型 (しかも瀬板の額併分だけ寸法差を与えたもの)
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を災作しなければならないという技術的mJ周.そして

スプリングバ ックのために金港なくされる籾度の低下

などが欠点となっている｡庇近では,圧印法において

凸型 く掛型)のみを用いて制作する方法が就みられて

いる｡ここで取上げる爆発成形法もそのl方法である

が'爆発成形法以外では,油圧を用いる方法などが試

みられているl)｡ 油圧を用いる場合には,スプリング

′,'ッタや型の変形 (型材料に剛性の大きい材料を用い

なければならないのは苫うまでもないが)のために適

合性は劣り,凹凸の複雑な形状の成形はやりにくい｡

燃発成形法は火薬の水中爆発によってもたらされる

水止エネルギを利用する訳であるが.圧力の作用時間

が短かく荊並速度IFで成形がなされるので,材料によ

っては成形が容易になり,しかもスプリング′(ックが

小さく/J:る｡さらに型として劇作し易いエポキシ樹脂

封のもの/J.･どを使用してB等柵度の部分品を得ることが

できるのが,この方法の利点である｡この方法では,

ステンレス親板の成形も比故的容易になるので,材料

兜が鈎進法による場合に比べると著しく軽減され,し

かも板仰の糾 ､束破く013-0･5mm)を成形するので,

鈍物感が少なく遜色が軽くなることが期待される｡西

欧においてはすでに畑児成形法による並歯鎌の耳削乍が

なされ' 砧床適用の勧告もある日'｡拳者らは,従来

の爆発成形法を一歩進めて,さらに成形の容劫な,し

かも複雑な部分の成形を有効に行うことのできる成形

法を考案しているが一㌧ この方法を適用して上顎およ

び下顎の並鎗床を製作するカ法を取立した｡奉献告に

おいては'封 乍方法の押細を述べ,さらに随床的に試

用した結果について述べる｡

2. 会見席慈歯の取作爆発

成形法によって金鵜叔胎床を炎作し,これ.に人工歯

を装獅 -る場合には銀歯床の輿作段階つまり爆発成形

Jtlの型の鮒t:,爆発成形法の実施が蛮要なポイントに

なる釈であるが･義歯の鮒 l;におけるこの外の段階の

手肋は他の方法で製作された金属床を有する哉歯の斜

作の手鵬とほとんど同一である｡溝助の戯作手順のあ

らましは次の通りである｡(I)患者の口脇より印象す

なわち目盛の凹型 (必着のr]座を凸型 (紛型)と見な
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している)を採科する｡(2)印象をもとにして口座の

石膏典モデルを壬削t:する｡これが互削t:すべき義歯床の

原型である｡())原型より石膏封の印象を再び採待す

る｡(4)これをもとにして爆発成形に用いるエポキシ

樹摘封の成形型 (勝型)を封作する｡(5)爆発成形を

実施して金桝虫歯床を其作ナる｡(6)封作された義歯

床にアクリル樹脂を銀歯床に国定するための維持叢匿

および銀鈴床を攻存歯牙に固定するための鈎を装着す

る｡(7)アクリル耕摘興の歯肉栃および人工歯を義歯

雌に結合する｡(8)これを.lA者の口鮭に柴野する｡

この事朋のうち,(2)において測作される石膏興の

n鮭モデルは他の耗齢床剖作放においでも同様である

那,人工伸の杷列,鈎の適合,装#,灘歯床の精度の

チェックなどに用いられるもので,歯科技工の立場か

ら省くことはできない｡従って,(2),(3)の手順を

省いて. (1)から択伐 (4)の手順を行うことは技術

的には可他であっても尖施はできない｡

Fig･lは到作された叔歯を患者に適用した想定図で

あるが.曲者のLj鹿粘膜に金偏床が密着して維持が達

成され.曲歯床に装辞された維持渡田を介して歯肉部

および人工歯 (jt:･にアクリル樹脂)が同定 されてい

る｡アクリル樹脂を金城射 こ固定する推持装壬凱ま金属

床にろう付けしなければならないが,このろう付けは

局蝕に熊を与えるので.金属床の変形の囲ともな))か

ねない｡アクリル樹席 を金属床に固定する方法とし

て.雑音らの一人は予め金属床の人工歯装着部を患者

の歯肉からやや浮かした状憩 となる接に製作 してお

き.この廊分に小孔を穿けて侍内部の樹脂を小孔を通

じて上下を迎結し,金属鋸をサンドイ･Jチにするよう

な形に封作すると云う方法で,歯内外と義歯床の国定

を行っているが,(維持裳医のろう付け作菜 を省くこ

とができる)これによって維持裳把の役割を持たせる

ことに成功しているい｡

爆発成形法によって金属銀歯床を典作しようとする

勘合,成形用の型の問煩,つまり型の材料として何を

過ぶか.型の斜作を如何に行うか (型の精度を高精度

に保つ工夫 など)などが併せて解決 されねばならな

い｡このJ.liについては現在.研究の段勝であるので,こ

こで触れることはできない｡ここではエポキシ樹脂を

材料として成形割を制作した｡

3. 蛤尭成形法による希鋳床の製作

3-1成 形 渡 世

並歯床のヨ削t:を燈井成形故で行うことを兆m的にす

るために先ず考えねばなら/̂･L･､ことは.装位 (又は扱

披)が開業歯科医の技工範において.火圭掛こ関する知

藷の帝い人が取扱っても十分安全な装放 く又は機械)

でなければならないこと.そして成形法を尖底する場

合にできる丸 熟排を襲しないこと,取扱いが前任な

こと,しかも一淀の手順を蝕んで居れば失敗なく,蘇
実に藻歯床の袈作が行なわれねばならないことが是非

とも蛮余される条件である｡火燕の爆発を安全に行う

と云うことは.次の2つの安全を故実にしなければな

らないことを意味している｡その lは.火薬自体が赴

発したりし小 ､安全なものであること,その2払 火

薬を爆発させた時,周細に端庄ガス,高速錐体成いは

試料の殻片その他の飛放物の発生が生じないことであ

る｡準者らは火薬として猟銃川の非さように爪色火炎

を装填したものを用いている｡火主掛こついては,詳細

には触れないが,骨油の狐銃の免許を持つ人が取扱う

極めて安･全なものである｡舶色火熊の林政は 2,0g,

2･5g'3･Ogの3通りを用いているが.瓜畑は,A:普

よう底耐中央部を幣針で叩くことによってなされる｡

この起爆は張きようを成形浜田にセットした状腿でし

か打撃を加えることは不可能で.批扱いをrHJ迎えない

限り安全である｡次に火張の畑死時に発生する前任や

飛散物の防滋については疎開型の上li力客船の中に水を

張り,この中にて火薬の爆発を行えば.祐圧力や飛放

物は容常州掛こ止まf),容符外部には全く及ばないの

で,安全の放射 ま達成できる｡腐LyJ'#野内で火薬の僻

発を行った場合には燦死守も撃針をハンマーで叩く,

打撃音と大差ない軽度に減殺される｡海田型容韓の使

用は.安全放保と云う揃で,極めて有効であるのは云

う迄もないが,その上に,狭い容胡内にエネルギーを

封じ込め,その一端でエネルギーを利用しようとする

ので,エネルギーの利用と云うi刷こおいても.小免の

薬充で高比の発生が期待できると云う利益がある｡

密閉型爆発圧力容欝 に関する研兜 として HertelC),

Tobias7)のものを掛 アることができる｡

Fig･21ま苓者らが釈作した密閉型圧力容鱒である｡

従来準者らは水圧壷伽と型克郎を迎紡金具の締付力に

よって迎結し,水圧畠の水鈍れの防止および型菰内の

気癖の保持を達成する窮餌 の圧力容解 くFig.))を用
いていたが,迎給金札がかなりの血流を1J'するために

取扱いが不便であった｡:R脚締付けると云う槻作は,
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,大きさがある場合には相当面倒な手胴であった｡準者らは成形補

助板を用いる新たな方法を開発して居

り.この方法によれば,しわ抑えを必要としないので,気密

を保ち.水洩れを防止するだけの辞付力で十分で

あるので,これは水圧室の粛虫で十分まかなうことが

できる｡そこで新たに米作した容皆では連結金具を

省き,榔 および水圧垂矧 こ設けた爪によって互いに連

絡すると云う構造にした｡歪銃は型墓跡が 7kg弱

,水圧垂部が 8kg鋸で牡鹿魚は15kg鍔であ[)

大人 1人で操作するのに手頃なものである｡3-

2 成形慈母の投作および原理本装既 (Fig.2)

周の操作および成形 の原理は次の通りである｡型壷 ① 内

に型 ⑳ を放き,その上に興晶の成形ができる文容易

になされるよう考慮して裁断された被成形索板 ⑳ を

戟せる｡型垂の翰郭を完全におおう両税 を有する政経 110m

m アルミニウムの辞い成形補助板 ◎ を型京の上に隈

き,これに水圧轟を飛ねて型轟の免虫保持および水

圧畠の水洩れを防沸すVot.3t.No.一.1910 るようにする｡ゴム板 ◎.⑳ は丸縮保持およ

び水洩れ防鰻の為に他Ff)される｡水圧虫の爪は刑畠の爪

に引掛けて.火水横死の際水圧銘が飛びEiは ない

様にしておく｡型強内の空包は其空ポンプ ⑧ によって耗空通

路 ◎ を述じて排除し,水

虻卿 こは水を光執する｡水圧車上鰍 こ非きよう装現金苑 ⑩

&r･取付け (押入す,TJだけ),非きよう ㊥ を

饗場する｡次に撃針保持金苑⑩ を卿 寸け (これも押入

するだけ), これに額針 ⑳を挿入し. 締付金具 ⑭ でこ

れらを水托.親に固定する｡この間定によって火薬の爆発

の府,㊨,㊥,㊨,㊨の柵晶が外敵 こ飛びt11ナことが防

lLされる｡締付金具中央の孔に解放 ⑯ が挿入され,これ

をハンマーで打撃して額針が薬きようbWn-t‡】火加を

打撃することによって起轍がなされる｡火薬が爆発

すると梯蒐!掛こ瑞浪端比の5d泊を生じこれはその

周囲の水に圧力波として発散的に水を介して伝達され

る｡先抱はその後も膨弧を絞け水を排出しようとするの

でこのエネルギーによっても高水圧が保持される｡こ7

)ように交換された水F.エネルギーは成形補助板伝達されるが,Fig14に示すJ:うに型垂の枠は

刃状に工作されているので成形補助板は此初のEF.力

餅牽波を受ける
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とが怖叫に実施でき成形段軒を歎牌 に分けて行うこ

とに何例な手Pqを必賓としない｡さらにしわ抑え仰が

ないこと,そして成形抑助板が PlugCushio

n的な役刺 (水圧を受けて自ら変形しながら耕板の変形を促

過し,そして車板の応力状値を引gJl仙 こ大きくして

スプリング･バックを抑止する)を果すことによって

同舵のエネルギーの作用で成形故を糊大せしめ,抑皮を-

C.iめることができる｡隼者らは楽板

の材料として 0.3-0.5mm の載厚 のステンレス窮境或 いはニッケルク

｡-ム合金板 を用いた｡その槻抽吋性質 を袈 lに示す｡衷 1 材 料 の 機 械 的 投 射

Ni-Cー 合 金 板Ni93% Cr7% 12 ヰ

S I 37 就 板 0.3アJL,ミニウムi琵
(比 延板) 15 ･5.6 L 5.6 1 h- -

0.2 0.40.6 0,8この方絵によれば

ステンレス鋼板のように成形しにくい材料の成形が比

較的容易である｡又 Ni-Cr令金板 (商品名サンプ

ラチナ板)は比較的,虎価であるが歯科臨床用には貴金属板を材料の索板として用いる場

合もしばしばあるので,その様な場合には従来

の爆発成形法と比較して金属床の成形に必要な寸法は

両横をはるかに小さくできることが期待され.材料費

の軽減に極めて大きい利益となり得る｡3-3 爆発

成形法による並歯床の刺作方法駒帝金属床義歯の刺

作手畑において述べた如く患者の口脇から採得した印象を基に爆

発成形汝用のエポキシ樹脂の成形型を製作し,これを

用いて,3-1跡で述べた装匠を用いて索板の爆発

成形を英施する訳である那,本鰍 こおいでは義歯床単

作の具体方法について記述する｡封作されたエポ

キシ樹脂の模型は口軽と同一形状を星している訳であ

るが,沓歯床として必要な部分は範型の⊥部に限ら

れる場合が多く,必ずしも模型全体をおおうものでは

ない｡義歯床としては奴存僻牙の部分は当然切取った

ものでならねばならない｡さらに維持が十分で鼎物感

を感じさせるものであってはならない｡そこで凍世床

として必緊な形状を予め外形線として成形型の衆面に

抽いておき,これを基準にして並歯床の判作を進めるようにした方が良い｡兼板は成形型 表面に描かれた外

形線の形状に成形することを考慮して成形のやり易い形状

に予め裁断する｡この形状の適択は綿癖である必熟 ま

ない｡例え此上顎歯床軸作の勘合には並歯床の桝税よ

りやや大きめな矩形板を用い.不必要な角を予めF'#

しておく粒度の形状で良い｡注忠を賓するのはむしろ応力

兆中による故紙である｡挟みで切り取る府,鋭角な切

込みを生じない様.注恋しなければならない｡この1

釦こ叔断した来板を型の上に放せ,3-2に述べた

様な方法で爆発成形を実施する｡銀歯床はかなり複雑

な形状の部分を有することがあり,形状によってはl

段階で成形を完了することを避け,段階に分けて成形

を行った方が良い場合もある｡特に外周部の型への密野

を良好ならしめる為には仕上げの為の成形工軽を行っ

た方が良い｡そう云う場合挽略の成形を終了した部品

を型袈面に描かれた外形練の形状に合せて挟みやグラ

インダー(研磨機)などを用いて,丁年に切除作英を

施す｡この時も鋭角な切込を生じない様に注意し,放

牧に全周をグラインダーで仕上げ切込んだ部分に丸味を

つける様にしなければならない｡切除作某を行うこと

によって戎骨応力が軽減され成形が促進されるのである｡切除作兼を終えた部晶をもう



場合 1-2段階で成形が行なわれたのに対して,下頓

義歯床の場合には2-3段階で成形することが必架で

あった｡仕上げ成形の段階を付加することは,手刑と

してわずらわしいことの印象を与えるが,炎際には必

ずしも大きな手間ではない｡圧印法によって兼併鎌を

射 乍する場合には仕上げの為の切除作兼は避けること

のできない製作段階である.この切除作其の後にもう

1回爆発成形を実施するだけのことである｡爆発成形

の爽施は 3-2に述べた通りで,必ずしもわずらわし

い手間ではない｡これらの実施には技術的な熟練を殆

んど要しないのがこの方法の特長で.満足な型が掛ら

れ,興作すべき形状が決まれば,大抵の場合において

望むものを得ることができる｡勿臨,高度の技術の必

要な部品もない訳ではない｡下顎義歯床では成形虫が

大きいので,部晶の破損を生じない槌に泣慈しなけれ

ばならないし (後節参照),局部並歯の勘合には密射

度を良くするために,切除作共に工夫のいる勘合があ

る｡

3-3 頚歯抹鮒 乍の炎施例

前節に述べた方法によって,雅脊らは適齢Lliの刺作

を数多く試みているが,ここでは下gli部発歯鵬を災施

例として取上げる｡Fig･5は炎作されたエポキシ樹備

灘の成形型の写真である｡型衷'伽に媒マジックで描か

れた輪郭が,義歯床として必要な部分を示している｡

下顎義歯床の場合にはこのように馬蹄形のものであ

り,しかも極めて急傾斜の断lhiを有している｡下顎瀬

Fig.5 PhotographofformingdiemadeI,∫

epoxyrcsirLFig

.d Pht)tographoisemi-formedblmkvol.31.No.6.1710 歯鎌を制作する勘合には雄着らは先ず広い馬蹄状のの可l･掛 こ切放った来校を用

いる様にした｡Fig.6は

第1段階の成



に装着した写真である｡この随にして製作された並歯

床に維持装置を取付け,かつアクリル樹脂製の人工歯

を取付ける訳である｡

4. 臨床試用結果及び考頼

義2症
欠 如部

製作された金属並歯床の良否を判定するには,これ

を実際に患者に就用してその鮮果を蝕めるのが最良で

ある｡臨床結果を裁2に示す｡

金属義幽 装着状態界物感憎針発中経勘豊富備 IF3'

65 6-.ll247 l初 日 8-8潮 !少 l良 良 良!無I
的 jh52 21112 恒∫ 巨 8-8銅 事少恒｢㌃J~-忘｢無

的 土⊥_土48 7-1-T i 初 tNi-Cr可 少 良 i良 良 一無

7-11124-7 i l 巨 8-8鋼

玉少 !良 良 !無 l約 71Ⅴ 58 211

127 1 18-8銅 丁 す 11Ⅵ

60 7-I-7 118-8m I少 いⅦ
58 765321日256 1｢ 這 盲｢ 二言~

ロⅧ 61
7- I-7 2 L18-8荊l

JbTT & BB)3TJ.i7- I-7 I

2 ≡18-8銅筆者らは上顎,下顎の総裁歯の場合

ばかI)でなく,JLIu部義歯の場合も含めて条件

の異なる症例9例について就用した｡表に示す欠損部が

,これらの条件を示している｡なお症例及び結果の詳

細については文献 (7)に記述している｡その結束の

うち,維持は十分であるかどうかと言う点が,義歯床

が精度よく製作されているかどうかの判定の資料とな

り得るが,蓑の結果より総合すれば,これらの点にお

いていずれも満足すべき耕晃が得られていると言う

ことができる｡特に,以駒に,アクリル樹脂製の義歯

床を装潜した肋 のある患者は従来のものより適合の良いことを

認めているのは精度的に満足すべき部品が得られたこと

を立証していrJ o精度の定量的な資料を得

るために,硬銅製の城型をトー ー- .-- 0-0'F製作し, これを掛 こして,

2章に述べた手煩 によって,同じ形状のエポキシ樹脂穀型を

製作し,これを用いて爆発成形を行なってみた｡ F

ig.10において,プロットした点はエポキシ樹脂製型の測

定値を示す｡さらに Fig.LlにおけるプEZッ

トした点は爆発成形品の測定値である｡ここで実線は

硬銅製の原型を示している｡両国から測定した結果に

よれば,型の製作の段階において投大 0.2mm笹度

の誤差 を生じて居り.煤発成形品では大きい所で 0･

3mm 程度の誤差 となっている｡図に見るように凹凸

のはげしい鱗所で局所的に 0.3mm程度の釈義を生

じているが全体 としてはかなり良好な適合を示してい

ることが判る｡この型は全円環状の突起部を有しているので,応力状怨は



Experimental factors:

Blank;Ni-Cr alloy plate (t=0.3mm)

Auxlllary plate;Aluminium plate

weight｡fexpl.sive;2.5丘t=o
iぬterlalofdie;Epoxyresin

F壬g.llAnerrorillmakinga
measurcmcnlagainstan

スプリング･パックが大きくなり,成形の条件として

は鵡歯床の場合よl)きびしい｡しかも,これは 1段階

で成形したものであるので,2段階で成形したものよ

))柵庇的には低いと考えられる｡これらを配慮して推

療すると,糾 t:された並歯床の椅皮として,0.3mm

以下に抑えられたと見倣ナことは妥当であると思われ

る｡この結果は他の港歯床糾作法による場合の結果と

比故対照しなければならないのは膏う迄もないが,そ

れについては本治よ))はずれ,るので,別の槻会に触れ

たい｡

5. 括 姶

本飴文においでは.jiとして煤発成形法による金械

遵歯床の封作方法を詳細に記述し,製作:された金属床

の騒味秋川の結果について述べたが,これらを結合し

O J JIJL
II.ttr

prodllCLbycxplosivcEormillgill
originaldie

では殆んど熟練は斐しない). しかも物理的, 化学的

性質の良好な低鮭な材料で,襲作可能であるので,歯

科況療面にこの方法が活用される可能性は大きいと,

簿者らは考えている｡

お わ りに

本研究を行うに際し,旭化成,伊妻氏,ならびに,

卒某研究生,江島,阿久根,赤星,伊藤の諸君に多大

の協力を斬った｡ここに深甚なる謝意を表する｡
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Tri&lApplicationofDenture80fAtetalPhte与MattufacttLred

byExplosiveFormiogforSomeCliTlical CzLSe畠

byK.1くiyolく1,M.FLljita,A/racn,M.I-hmasaki

I)cl一luresofsomenletalp]alesllaVel光Cnm.lnufacturcdbyanewexplosiveforlllillg

techniqueofusingan auxiliaryplatewhich playsaroleofkeeping vacuum inthe

diecavitybeforeformingprocessanddoesthatofplugcushionontheprocess. In

〉ol.31.N0.4.1970 -ill-



tllisreport,lhcmanufacturingmethodofthedenturesandc]inicalresultsoHilting

them forpalicnts'palatesarediscussedindetails. A summaryofthemAnuEAeturing

medlOdisasfollows:aformingdiepzeparedinadvanceisplacedinthediecavity

ofanexplosiveformingmachine;ablankisputonthedie･,anauxiliaryplateWith

tltildelargerAreathanthediecavityisputoverthediecavity;onthem,apressure

l･esselisput;thereafter,thediecavityisevacuatedandtheinsideoEthepressure

℃ヽsselisfilledwithwater;anexplosiveenergyofgunpowdersetillthelopofthe

pressureyesselisconvertedintohydro-pressureenergy;aSSoonaSapreSSuR!Wave

reachestheauxiliaryplate,itiscutoだaroundtheperipheryolthedieEramewith

edgeshapeandcollideswiththeblank;thereafter,theblankispressedagainstthe

diebythehydrO-pressureenergythrough theactionofplugcushionoEtheauxiliary

plate. Ifasatisfactoeyaccuracyisnotobtainedbyoneoperation,the 6nishing

operationisrepeatedbythesatneprocess,afterthesemi-EomedpartbyLhe丘rst

operationiscuto打intotheminimutnshapenecessaryforAdenture.

DenturesmanufacturedbysuchamethodhavetだenGtledinpatienlslpalates.

Bytheclinicalresults,ithast光enClari丘edthatthe丘ttingissatisfactorilyobtained

andfccling an extraneoussubstancederived from RItting thedentureislittlefor

patients.

(TrialApplicationsofDenturesofMetalPhLteSManufaCLuredby

ExplosiveFormingforSomeClinicalCases)

ニ ュ ー ス
q171mm)lllTLITM)llT)lmmL

フ ラ ン ス

フランス防桁火tTiMichelDebreは盛会の防縮番

fl会の肋に政府支配下にある大多数の会社は現存す

る Scrriede呉Poudrcsにおきかえられるであろう

と赦約 した.ili組絞 さるべき施設は最高 5年以hfこ

行われるサ'li:のlli組抱 までその管理 を行 う新会杜に

債与 される｡多党の黒色火薬T.世は半減 され捜され

る工場は Sain1-MedardenJa])cS (Vuucluse)

Vonges(Coted●Dr),Le BoucheL(Es紬J)neS)

および TotJlouseであろう｡

tndustricChimiqueBc)ge6-70p.558

(木村 其)

西独の WASAGがエ喝閉鎖

一･収的市蛍qlr''･J特に北方ブロック諸国からの輸入

に 上r)E弱Cnの WASagChemicGmbHはOberpEil王

の Neurnarkl工場の火薬生蕗を変換せざるを碑な

くなった｡火炎の叛 l)の生産は WesLphaliaの Sy-

nLhcnで-yjけるであ7'･)｡Neurnarkt二Ⅰ二掛 ま他の

11･'.邦に切 J)かえられる｡

I･:uropiIChcmie770p.61

(木村 其)

C&ttAd8-I)eJhEtp108lye8が閉鎖

AmcricanCyJlamidの--(･企1]･.Q)lkltaI:xpll)Sivis

は Ontarisの KirkhndLJIPC と Montrcal近郊の

S.T.Joseph-Ju-LACの二T.均 をM鈍Lf=｡ 帽印を

20% 以上.J:摺る吹･,-1J)にも拘らず Dc)tztはCIL,
lClの小会杜並びに CdnadaDuPontに33さえら

れた市掛 こ打雫 をJfえられなかった｡htJb の軒iTi

を処分する.tめに CyrLamidl土DtJPoれlCanada

の賓求するブリル郡安の.LJi婆肺分とAiに引洩ナこと

になるだろう｡Cyrtamidは金を失って以来槻さの

計西 を中止 した｡

EuropeBnChemNcw9,80-14-70p.4

(水付 出)

スラ リー熔 轟

ICllまIrecoChemicals(UK)LLIIおよびIrcco

ChemicalsがPll発 したスラ1)一樹郊lこ脚する特許と

ノーハ ')のイギ リスその他における).IF川'火塩化をWl

不iした｡

Oi)Point也lJru#ltt3lMrtL･r7)=i‖り･I).4

(CMC 上り鮎;収)

(水村 苅)
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