
奥羽大 学歯学誌
Vo1.37.(3) ;131-135　 　2010

バ レル研磨による12%金 銀パ ラジウム合金製

鋳造 クラスプの変形抑制法
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An　 Anti-Defｆ ｏrmation　 Method for　 Barrel　 Finishing　 of

12%Au-Ag-Pd　 Alloy　 Cast　 Clasps

Nami　 MATSUMURA,　 Masayoshi　 FURUSAWA,　 Atsushi　 OHN0,　 Takahito　 SEKINE

　　　Yukio　 HAYATA,　 Koji　K0BAYASHI,　 Tetsuo　 YAMAM0RI　 and　 Kazuo　 SEIN0

　　　 The　 centrifugal　 barrel　 finishing　 is　 used　 to　 reduce　 the　 surface　 roughness　 of　 partial

dentures.　 However,　 projections　 such　 as　 clasps　 may　 be　 deformed　 by　 hard　 abrasives　 dur-

ing　 barrelfinishing.

　　　 The　 purposes　 of　this　 study　 were　 to　 examine　 the　 deformation　 of　clasps　 by　 barrel　 fin-

ishing　 and　 to　 devise　 a　 method for　 preventing　 the　 clasp　 deformation.　 Clasp-shaped

12%Au-Ag-Pd　 castings　 were　 fabricated　 for　 the　 deformation　 test　 and　 the　 prevention

test.　 Clasp　 arms　 were　 covered　 with　 polyvinyl　 chloride　 tubes　 in　 the　 prevention　 test.　 The

displacement　 of　clasp　 tips　 was　 measured　 with　 a　three-dimensional　 coordinate　 measur-

ing　 machine(UPMC550　 CARAT,　 Carl　 Zeiss).

　　　 The　 results　 were　 as　 follows:

　　　 1.Statistical　 analysis　 showed　 that　 the　 displacement　 of　clasp　 tips　 had　 significantly

　　　　 increased　 by　 barrel　 finishing.

　　　 2.The　 displacement　 was　 prevented　 by　 connecting　 clasp　 arms　 with　 polyvinyl　 chlo-

　　　　 ride　 tubes.

　　　 The　 results　 suggested　 that　 the　 barrel　 finishing　 was　 a　useful　 method　 for　 reducing　 the

surface　 roughness　 of　 removable　 partial　 dentures.
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緒 口

　バ レル研磨は,研 磨槽の中で研磨材 と被研磨体

の相互摩擦作用により研磨する方法である。研磨

時の削片や粉塵の発生がなく,技 工室の環境 を衛

生的に保つ利点があることから,臨 床応用に向け
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て多方面から検討 されてきた。山森 ら1)は全部床

義歯の研磨を目的に,床 用レジンの表面粗 さと研

削量 を求め,約20μmの 研削深 さでレジン表面

の算術平均粗 さ(Ra)が0.24μmに なることを報

告 した。その後,谷2)は 義歯床用 レジンの研磨 に

最適な研磨条件を確立 し,植 原3)は義歯床用 レジ
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ンのバ レル研磨面がデ ンチャープラークの付着や

除去に有利に働 くことを明らかにした。また,島

崎 ら4)は人工歯の表面性状に及ぼすバ レル研磨の

影響を検討 し,硬 質レジン歯の表面性状に対 して

は影響 しないことを報告 した。 これらの報告によ

り,全 部床義歯 においてはバ レル研磨 を臨床に応

用するための条件が確立 されたといえる。一方,

部分床義歯に対 しては支台装置や連結装置に対す

るバ レル研磨の影響が十分に解明されていないた

め,臨 床応用には至っていない。部分床義歯にバ

レル研磨 を応用す る際には,研 磨材が支台装置や

連結装置に衝突することによる変形の程度 と,そ

の抑制法 を確立 しておかなければならない。

　 そこで,本 研究では,バ レル研磨による鋳造ク

ラスプの変形とその抑制法について検討 した。

材料と方法

　 1.試 料

　試料は環状鉤を想定 したクラスプ部とレジン床

を想定 した板状の床部 とした。 クラスプ部はレス

トを付与 しない2腕 鉤 とし,鉤 腕の断面形態を半

円形,長 径 を13mmと した。鉤腕の設計は,鉤

肩部の幅径 を2.Omm,厚 径 を1.5mmと し,鉤 尖

部は幅径 を1.4mm,厚 径 を1.Ommと した。床部

は30×20×5mmの 板状 とした(Fig.1)。 クラス

プ部の製作 は,ま ず直径10mmの プ ラスチ ック

棒を印象 し,耐 火模型材(ク リス トバ ライ トイン

ベス トメン ト,ジ ーシー)を 注入 して円柱状の耐

火模型を製作 した。この表面に所定の寸法に成形

したクラスプ用 プラスチ ックパ ターン(No.3,

松風)を 圧接 し,鉤 脚部をインレーワックスで形

成 した。 このパターンを通法に則 り埋没,鋳 造 し,

鋳造体をサン ドブラス ト処理 した。鋳造には12%

金銀パ ラジウム合金(キ ャス トウェルMC,ジ ー

シー)を 使用 した。なお,鋳 造体は電気炉中で

700℃ にて5分 間加熱 した後,水 中に急冷 して軟

化熱処理を施 した。引 き続き400℃ の電気炉で20

分間係留 した後,室 温 まで放冷して硬化熱処理を

施 した。

　実験群は鉤腕に変形抑制法 を施 した試料とした。

クラスプの変形を抑制するためには,研 磨材が鉤

尖 に直接衝突することを防 ぐことが求められる。
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そ こ で,ク ラ ス フ 鉤゚ 尖 部 か ら内 径1.1mm,外 径

2.1mmの ポ リ塩 化 ビニ ー ル チ ュ ー ブ を通 して 両

鉤 腕 を連 結 す る よ う に被 覆 した(Fig,2)。 対 照

群 は変 形 抑 制 法 を施 さな い 試 料 と した。 各群 と も

試 料 数 は19個 と し た。

　 床 部 は所 定 の 大 き さに 整 え たパ ラ フ ィ ン ワ ック

ス を フ ラ ス コ 埋 没 し,加 熱 重 合 型 床 用 レ ジ ン

(ACRON,ジ ー シ ー)を メ ー カ ー 指 示 に した が

い混 和,填 入 し,70℃ で90分 間,100℃ で30分 間

重 合 した。 ク ラ ス プ部 と床 部 は規 格 した石 膏 コ ア

に 固 定 し,常 温 重 合 レ ジ ン(ユ ニ フ ァ ー ス トⅡ,

ジ ー シ ー)で 重 合,連 結 した 。

　 2.バ レル 研 磨 法

　 バ レ ル 研 磨 機 に は ポ リ ッ シ ン グ エ イ トSR-2

(宮 崎 歯 科 商 会)を 用 い,回 転 数 は200rpmに 設

定 した。 研 磨 条 件 は,当 講 座 が 床 用 レ ジ ン用 に確

立 した条 件 に従 っ た 。 す な わ ち,一 次 研 磨 は,ア

ル ミナ を 主 成 分 と す る長 径1.5mm,短 径1.Omm

の 米 粒 状 セ ラ ミ ック研 磨 材450ml,添 加 剤 と して

セ ル ロ シ ン を 主 成 分 と す る コ ンパ ウ ン ド材15g,

傷 取 添 加 剤60gお よ び 水350mlを バ レル に投 入 し,

湿 式 研 磨 を行 っ た 。 二 次 研 磨 は,平 均 粒 径0.2mm

の アル ミナ を コ ー テ ィ ン グ した トウ モ ロ コ シ を 用

い,乾 式 研 磨 を行 った 。 研 磨 時 間 は一 次 研 磨,二

次 研 磨 と も30分 間 と した 。

　 3.計 測 方 法

　 計 測 に はCNC三 次 元 座 標 測 定 器(UPMC550

　 CARAT,Carl　 Zeiss)を 用 い た。 計 測 の 基 準 点

は床 部 の3平 面 の 交 点 と し,計 測 の標 点 は鉤 体 中

央 内 面 のCR,鉤 尖 部 よ り1mm鉤 肩 部 側 外 面 の

C1,　C2の3点 と し た(Fig.3)。 バ レル研 磨 前 後 に,

基 準 点 に 対 す る標 点 の 座 標 点 を計 測 し,バ レル 研

磨 に よ る変 位 量 を算 出 した 。

　 平 均 値 の 差 の検 定 に はStudent-ttestを 用 い た 。

結 果

　バ レル研磨後の計測点C1,　 C2の 変位 をX-Y,

X-Z平 面(Fig.4)に 投影 した結果をFig.5～8

に示す。対照群ではC1,　 C2と も数個の試料にお

いて大 きな変位がみ られたが,一 定の方向性は認

め られなか った。 これに比較 し実験群 ではC1,

C2と も軸の交点付近に収束 していた。バ レル研
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Fig.1　 Specimen　 of　control　 group　 with　 a　clasp　 and　 resin

　 　 base.

Fig.3　 Measurment　 point.

　 　 CR:center　 of　inner　 surface　 of　clasp　 body.

　 　 C1,C2:outer　 surface　 of　clasp　 tip.

Fig.2　 Specimen　 of　experimental　 group.

　 　 Clasp　 arms　 were　 covered　 with　 polyvinyl　 chloride　 tube.

磨 前 後 の 変 位 量 を算 出 した 結 果,対 照 群 に お け る

変 位 量 はCRで21.8±7.9μm,　 C1で74.6±75.7μm,

C2で102.1±101.2μmで あ っ た 。 こ れ に 対 し て

実 験 群 で は,CRで20.0±9.1μm,　 C1で26.8±

12.5μm,C2で33。4±15.8μmで あ っ た 。 計 測 点

CRに お い て は実 験 群 と対 照 群 の 間 に有 意 差 は 認

め られ なか っ た。 計 測 点C1とC2に お い て は 実 験

群 で 有 意 に小 さな値 を示 し,鉤 尖 に お け る変 形 の

抑 制 が 認 め られ た(Fig.9)。

考 察

　バ レル研磨機はバレルの運動様式により,回 転

バレル,振 動バレル,遠 心流動バ レル,ジ ャイロ

法に分けられる。 さらに,遠 心流動バ レルは遊星

旋回型 と8の 字全面流動型に分類 され る5)。今回

の実験で使用 したバ レル研磨機は8の 字全面流動

型で,バ レルの回転 と左右のシェーキングにより,

メディアとワークが槽内を8の 字 に流動する様式

である。したがって,研 磨材が鉤腕の内外に衝突

することにより,ク ラスプには三次元的に変形す

ることが予測される。

　今回の実験結果から,対 照群において,鉤 尖部

Fig.4　 The　 three_dimensional　 axis　 in　this　measurement.

の計測点であるC1,　 C2で100μm程 度 の変位量

が認められた。この値は,鋳 造クラスプの維持力

に必要なアンダーカッ ト量の250μmに 比較する

と,維 持力に直接的な影響を与 える値 と考 えられ

る。 したがって,部 分床義歯のバ レル研磨 に際 し

ては,鋳 造クラスプの変形を予防する方策が求め

られる。

　バ レル研磨 による鋳造クラスプの変形原因は,

主 として研磨材の衝突 にあると考えられ る。そこ

で,研 磨材が鉤尖に直接衝突することを防ぐ目的

で,両 鉤腕 をポ リ塩化ビニールチューブで連結,

被覆す ることを試 みた。 その結果,C1で26.8±

12.5μm,C2で33.4±15.8μmと,予 防策 を講 じ

ない場合よりも変位量が大幅に減少 した。これは,

チューブによる鉤尖間の連結でクラスプ部が輪状

になり,研 磨材の流動速度や方向が変化 し,ク ラ

スプへの研磨材の直接的衝突が抑制 されたことに
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Fig.5　 Displacement　 of　the　 measurement　 point　 C1　 in　the

　 　 experimental　 group.(Unit:μm)

　 　 1eft:X-Y　 plane　 right:X-Z　 plane

Fig.6　 Displacement　 of　the　 measurement　 point　 C1　 in　the

　 　 control　 group.(Unit:μm)

　 　 left:X-Y　 plane　 right:X-Z　 plane

Fig.7　 Displacement　 of　the　 measurement　 point　 C2　 in　the

　 　 experimental　 group.(Unit:μm)

　 　 left:X-Y　 plane　 right:X-Z　 plane

Fig.8　 Dispbcement　 of　the　 measurement　 point　 C2　 in　the

　 　 control　 group.(Unit:μm)

　 　 Ieft:X-Y　 plane　 right:X-Z　 plane

　 　 　 　 　 　CI　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 C2

Fig.9　Comparison　 of　the　experimental　 group　 for　control

　 　 group　 on　displacement　 in　C1　and　C2.　 　　　　　　　 '

　 　 口:experimental　 group

　 　 [::]:control　 group

よるものと考えられる。 このことから,部 分床義

歯 をバ レル研磨する際には,ク ラスプの変形抑制

法としてチューブによる鉤尖の連結,被 覆が有効

であることが示 された。

結

　部分床義歯のバ レル研磨に際 し,12%金 銀パ

ラジウム合金製鋳造クラスプの変形 を検討 し,以

下の結論を得た。

　 1.鉤 尖部の変化量は100μm程 度であった。

　 2.ク ラスプの変形抑制法 としてポ リ塩化 ビ

ニールチューブで鉤腕を連結,被 覆 した結果,変

化量 を30μm程 度 に減少できた。

　以上のことから,ク ラスプ変形の抑制法を採用

すれば,部 分床義歯において もバ レル研磨の応用

が可能であることが明らかになった。
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