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論文内容の要旨

鋳造鈎は局部床義歯における維持装置のなかで最も重要なものであり，また鋳造鈎の適合性が義歯

の維持・安定と，残存歯や周辺組織の保護などに及ぼす影響は大きいものと考えられる。従来，鋳造

鈎に関する研究では力学的な観点からの解析や模型による光弾性実験などが行われてきたが，鋳造鈎

の製作過程における寸法変化とその適合性に及ぼす埋没条件の影響についての研究はみられない。

そこで本研究は，鋳造鈎の適合性を向上させることを目的として，型ごと埋没法を用い，鋳造鈎の

ワックスパターン製作時から鋳造，スフ。ル一切断，研磨，軟化熱処理，硬化熱処理までの各操作によ

る鈎腕の寸法変化に及ぼす埋没条件の影響について実験し，さらに原型に対する鋳造鈎の適合性につ

いて+食言すを力日えたものである。

まず，円柱状の金属原型(直径lOmm) を印象採得し，模型用埋没材を用いて埋没材模型を製作した。

鋳造鈎はエーカースタイプとし，その両腕の鈎尖部，鈎尖側託部，鈎腕中央部に標点を設けた。次に，

そのワックスパターン時の各標点間距離を万能投影機で測定し，さらにそれ以後の各操作後における

これらの距離の変化を測定した。なお，金属としては第百種金合金を使用した。埋没条件は，鋳造リ

ングのみを用いて埋没鋳造を行ったもの(アスベスト 0) ，鋳造リングとアスベストリボン 2 枚を用い

たもの(アスベスト 2) ，そのいずれも用いなかったもの(リングレス)の 3 種類の埋没方法と， 3 種

類の埋没方向(縦埋没，横埋没，斜め埋没)とし，これら埋没条件が鋳造鈎の各操作によるす法変化

と原型に対する適合性に及ぼす影響について実験を行った。

その結果，鋳造鈎の製作過程におけるす法変化では，鋳造収縮による変化がスプル一切断，研磨，

熱処理の各操作による変化と比較して大きく，鋳造リングやアスベストリボン，さらに試料の埋没方

- 141 



向によって差が認められたが，リングレスでは埋没方向による差はほとんどみられなかったD 次に，

スプル一切断と研磨両操作ではともに寸法変化が小さく，埋没条件による差は認められなかった。次

いで，軟化熱処理操作では鋳造時と同様 t.こ埋没条件による差がみられ，リングレスの場合，他の 2 種

の埋没方法と比較して寸法変化が小さく， しかも埋没方向による差はみられなかった。また硬化熱処

理操作では各種埋没条件による差は認められなかった。一方，鋳造鈎の適合性に関しでも，アスベス

ト 0 ，アスベスト 2 の場合ではともに試料の埋没方向による差が認められたが， リングレスではその

差は小さかった。なお，埋没材模型の硬化膨張率(平均値: 0.74士0.10%) が大きくなるにしたがっ

て鋳造鈎の適合性が向上する傾向を示し，約0.58%の熱膨張率 (650 0C) を有するせっこう埋没材では

埋没材模型の硬化膨張率が1.07士0.08%の場合において良好な適合性を示すことが推定された。

次に，このような硬化膨張率の埋没材模型を得るために，ゴロイダルシリカを主成分とする混和溶

液を用いる模型用埋没材を使用した。この混和溶液の原液を水で種々希釈して，各試料の硬化膨張率

と熱膨張率の測定を行った。

その結果，原液濃度によって差が認められたのは硬化膨張率のみで，それ以後の熱膨張率では原液

濃度による影響はみられなかった。したがって，原液を適切に希釈したものを用いることによって，

適切な大きさに膨張した埋没材中莫型が得られ，これによりさらに原型に対して適合の良好な鋳造鈎が

得られるものと推定された。

次に，円柱状の金属原型を印象採得し，模型用埋没材の原液を水で希釈して， 4 種類の混和溶液を

調製し，埋没材模型を製作した。また，鋳造鈎の製作過程における寸法変化が最も小さく，さらに埋

没方向による影響も小さかったリングレス鋳造法を用いて鋳造鈎を製作し，これらの埋没材模型の硬

化膨張率が鋳造鈎の製作過程における寸法変化とその適合性に及ぼす影響について実験を行った。

その結果，各操作における寸法変化において原液濃度による影響はほとんどみられなかった。また，

鋳造鈎の適合性に関して，約0.56%の熱膨張率 (650
0

C) を有する埋没材模型の硬化膨張率を約1.04%

に調整することによって適合の良好な鋳造鈎が得られた。

以上，鋳造鈎の製作過程における寸法変化とその適合性について検討した結果，各種操作のなかで

鋳造収縮による寸法変化が最も大きく，またリングレス鋳造の場合，試料の埋没方向による影響は少

なかった。したがって，適切な硬化膨張率を有する埋没材模型を製作し，リングレス鋳造を行うこと

によって適合の良好な鋳造鈎が得られることが示唆された。

論文の審査結果の要旨

本研究は，従来解明されていなかった，鋳造鈎の製作過程における寸法変化とその適合性とについ

て検討したものである。研究の結果，鋳造鈎の寸法変化およびその適合性に対して埋没条件の影響の

大きいことが判明し，さらに適合のよい鋳造鈎を得るための，埋没条件が明らかにされた。これらは
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補綴臨床上重要な知見であって，本研究は価値ある業績であると認める。

よって，本研究者は歯学博士の学位を得る資格があると認める。
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