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2012年 4月にドイツの友人が動画配信サイト
「YouTube」に小型成形機【C，Mobile】の動画を投
稿した。1年後の 2013年 6月にはわれわれが新たな
動画を投稿している。今から遡ること 7年、2009年
の国際ロボット展で盗撮？ された C，Mobileの動画
が Ted Larson氏により初めて YouTubeにアップさ
れた（https : //www．youtube．com/watch?v＝5TED

hZGNkU0）。
その後、拡散した動画の視聴回数はドイツの友人分

が 35万回、当社分 20万回超、ほかに愛好者が拡散
した 5万回以上がここ数年の間に再生されている。
視聴回数はピコ太郎には遠く及ばないが、現在約 60

万回。多くても 1，000回と言われるわが金型・成形
業界では異例中の異例。視聴回数が 100万回を超え
る日もそう遠くはなさそうだ。
ぜひ、下記の方法で訪問いただきたい。
・YouTubeでmolding machineま た はmicro

moldingmachineで検索

・http : //www．youtube．com/watch?v=－ewx94

zGB5oにアクセス
さて、表題のステントだが、ことの始まりはこうだ。

YouTubeの動画を見たスペインの GT Medical社か
ら、金型の見積り依頼とともに PDF図面、3次元
CADデータ（step）が送られてきた。材料は医療用
POM。HPから推察すると、どうも歯科用インプラ
ントの樹脂部品のようだ。日本円で 1型 73万円（以
外と正確）だと答えると、驚くことに一面識もない当

社の口座にいきなり 2型分の代金
146万円を振り込んできた。
数週間後、支給された医療用

POMで試作。成形サンプルを送る
と、今度は「成形機はいくら？」だ
と聞く。「諸経費を含め日本円で 560

万円」と答えた。納期さえ示してい
ないのに「まさか！ のまさか！ 振
り込まれている」。しかも振込み手
数料までも負担してくれている。納
期は 3カ月とは言えず、他社に納
める予定の成形機を翌々月に操作マ
ニュアルとともに出荷した。通常、
出荷前に当社で 2日間、操作とメ
ンテナンスの講習を受けてもらうこ
とになっている。先方の成形にかか
わる技術はかなり優秀で、数回のメ
ールのやり取りで習得したようだ。
数日後には作動動画が送られてきた。
われわれが作成した操作マニュアル
の完成度が高かったのだと、かかわ
った全員が思っている。
数カ月後、同社から PEEKは成

形可能かとの問合せがきた。「望むところだ。もとよ
り十分に対応している」。成形機の開発当初から、人
骨に一番近く、一番やっかいな材料をターゲットとし
てきた。430℃を超えるデスクバレルの温度管理、430
℃のホットランナー（2点独立温度制御）の温度制御。
また、200℃を超える金型温度が成形機に影響を与え
ることのないよう、知恵も絞った。PEEK仕様の今
回も歯科用インプラント金型を製作し、支給された生
体用 PEEK材で成形したサンプルを送った。「PEEK
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用成形機はいくら？」と、前回と同様な質問を受け、
同様に代金の振込みがあった。同社には直近の 2年
間で 45型以上のユニット金型を出荷した。

YouTubeを媒体とした国際的な周知手段の有効性
を肌で感じている。また、日本では歯科用インプラン
ト、骨折用ボルトなど、素材はチタンと限定されてい
るが、日本以外すなわち欧米、台湾、韓国、中国では
生体用医療部品に PEEKも使用されているという。
工業用 PEEKの 10，000円/kgに比べ、生体用 PEEK

の価格はその 20～30倍。金型と射出成形によるモノ
づくりの有効性は、かかわる技術者であれば誰もが知
っている。しかし、射出成形の最小管理樹脂量は 2．5
g。生体用樹脂部品の平均容量は 0．01～0．2 g前後。
成形加工では高価な材料の 99％以上が廃材になって
しまう。工業用樹脂部品であれば再生利用も可能だが、
生体用はそうはいかない。生体用医療樹脂部品製造と
いう将来有望な業界にはそもそも「射出成形と金型で
つくろう」との発想がない。おのずと母材から削り出
す発想となったのであろう。切削加工の対廃材比は
90％以下にはならない。
図 1に、2015年 4月発行のMEDTECJapanの冊
子に「注目される革新的技術」として紹介されたアボ
ット社（米国）のポリ乳酸（PLA）製のステント（生
体吸収性スキャフォールド）を示す。薬品を含浸させ
たステントを患部血管内に留置し、治療後は体内に吸
収されなくなるという新たな技術。材料価格はなんと
1，000円/gだという。無論、製法はレーザー加工や、

最先端の微細切削加工による。それでも成形加工より
はましとの考え。2016年 7月に FDA（米国食品医
薬品局）の認可が下りたとの報道があった。「この形
状で本当に均等に体内に吸収されるのだろうか？」、
「切削による面精度は？」、筆者であれば「もう少し上
手にできるかも！」。
上記の記事を見て、製品の設計、金型製作に着手し
たのが同年 5月。7月には修正を含めた【6方スライ
ドのステント用金型】が完成した。図 2の右に 200

円/gの生体用 PEEK製のステントを示し、その上部
にランナーゲートを示す。左上に 1，000円/gの PLA

製の成形品を示し、その上部にランナーゲートを示す。
さらに左側面に世界最小 PLA製のステントとランナ
ーゲートを示す。いずれも廃材比率は 5％未満。わ
が開発人生の集大成と位置づけて開発した C，Mobile

の完成で一段落と本人も周りも考えていた。金属アレ
ルギー対策として現在チタン製一辺倒の生体用インプ
ラント産業に対して、日本発のオリジナル技術として
射出成形による樹脂化を世界に発信するのはとても大
切なこと。
生体用インプラントは歯科や眼科、耳鼻科、泌尿器
科用だけではなく、新たなマーケットを創造する大き
な一歩になるかもしれない。本稿ではステントを軸と
したが、すでに開発の終わっている【微細血管用
PEEK製クリップ】など、機会があれば「一段落の
つもりが始まり」、永遠と続くこのテーマを順次紹介
したい。

図 1 アボット社のPLA製ステント 図 2 生体用 PEEK製（右）、PLA製（左上、左側面）の
ステント




