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25aE-4 ステンレス磁石による磁性アタッチメントの吸着力改善
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１．背景 磁石式義歯と市場規模

・磁性アタッチメントは、磁石式義歯の部品
・磁石式義歯の種類

・顧客は歯科医（入れ歯治療）世界の入れ歯治療は年2億人
・市場規模（現状と将来見通し）

・磁石式義歯の現状：磁石式義歯、インプラント義歯が対象
日本で年30 万個（40 億円）、全世界で年100 万個（売上げ60 億円）

・将来：8020運動で健全歯が増加、それを使った磁石式ブリッジが普及する
・保険対象のため日本で年200万個（120 億円）
・全入れ歯市場の10％が対象になるとすると、全世界は年2000万個（1000 億円）

①磁石式総義歯 ②磁石式部分床義歯 ③磁石式インプラント

図１ 磁石義歯

④磁石式ブリッジ



２．ステンレス(SUS)磁石について （オーステナイト系ステンレスの磁石化）

・2021年にステンレス磁石を発明
非磁性のステンレスを極低温の冷間加工＋張力熱処理により磁石材料に変えることができた
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３．開発課題と目標 磁性アタッチメント構造

現状 市販品の吸着力が弱い、価格が高い
課題 吸着力アップできる磁石本体の材質・構造、工程の改善によるコストダウン
目標 吸着力1.5倍、コストダウン3000円⇒300円
アイデア：従来フタの部品は磁性材料⇒ステンレス磁石を使用することで
・吸着力アップ
・レーザー溶接による非磁性化で工程簡略が可能では？
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４－１．実験方法

（１）供試材

（２）３部品の部品作製工程

部品名

キャップ

蓋

磁石 Nd-Fe-B　（N52）

寸法（mm）

外径：φ4.00、突起部径φ4.35、内径：φ3.18、厚さ：1.33

外径：φ3.27、厚さ：0.10

外径：Φ3.0、厚さ0.83

素材

SU436S

SUS316



４－２．実験方法

（３）磁力測定
・測定機器：ガウスメーター型番：GM-301

・横方向に0.25ｍｍづつ移動させ磁力を測定

ステージを0.25mmずつ移動



４－３．実験方法

（４）吸着力測定
・測定機器：IMADA ZTS-50N＋電動計測スタンド
・アタッチメント本体とキーパーをそれぞれアクリル棒に接着し、引張荷重の最大値を計測

アクリル棒

アタッチメント磁石

キーパー

アクリル棒



４－４．実験方法

（５）検量線
磁力と吸着力の関係を確認し検量線を作成



５－１．実験結果１ 市販品と開発品の吸着力比較

ステンレス磁石の採用で、開発品は市販品と比較して 1.5倍の性能
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５－２．実験結果２－１ 工程の簡素化

溶接方法の改善 市販品 開発品

・非磁性SUSリング部品がなくなり、フタが１部品となった
・溶接が２回⇒１回に減少

⇒ステンレス磁石は非磁性改質する必要あり

非磁性SUS部品
軟磁性SUSフタ

２部品

SUS磁石フタ
１部品

溶接
１回

溶接
２回



５－３．実験結果２－２：工程の簡素化

・フタのレーザー溶接と同時に非磁性改質が可能であるか確認

・レーザー溶接の熱で非磁性改質ができている

⇒ステンレス磁石を使う事により、非磁性改質の工程を溶接時に兼ねて、
工程の簡素化ができた

レーザー
溶接

レーザー
溶接

溶接部（黒色）
非磁性部（緑色） Nd磁石

SUS磁石フタ

キャップ

磁界観察シートで
非磁性部がリング状に
できている事を確認



５－４．実験結果３：製造工程の確立

同時に
非磁性改質

・部品の総点数：４点⇒３点
・組立：非磁性リング部品省略で簡素化
・溶接：回数は１回

コスト
５００円以下

達成

構成部品
３部品



５－５．実験結果４：人口唾液試験結果

・試験方法
試験液：サリベートエアゾール（人口唾液）
設備：ヒート＆クールバス
温度条件：37℃±1℃
期間：６カ月（１週間毎に観察）

・判定条件：錆び無き事

・ステンレス磁石も含め、錆び発生なしで合格



６．開発製品の紹介（カタログ）

・市販品に比べて、
ステンレス磁石を採用することで

①吸着力が1.5倍
②工程の大幅簡素化

を実現した



７．まとめ

・ステンレス磁石をフタ部品に採用、従来に比べて吸着力が1.5倍

・レーザー非磁性改質技術により、工程簡素化とコストダウンを実現

・２０２４年３月からインドネシアで販売中


