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アル ミニウム鋳造床について
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金属床は1787年に Gardetteによって初めて使用さ

れ, 1790年には Greenwoodが当時のアメリカ大統領

GeorgeWashingtonの義歯を金属床で製作している｡

これらは圧印床であったが,1867年に Beanによって

アルミニウム鋳造床が製作された｡

それ以来,アルミニウム鋳造床に関する基礎及び臨床

の研究は数多く報告されてきたが,現在の臨床における

症例は,ほとんど皆無である｡それは歯科鋳造技術と歯

科用材料の開発,進歩によって,鋳造床はアルミニウム

から金合金又はコバル トクp-ム合金などに関心が向け

られた結果だと思われる｡

最近の J.ProsthetDentにアルミニウム鋳造床に関

する興味ある論文が発表されたので,その内容を中心と

して述べてみたい｡

金属床は義歯床の大きさと厚みの減少,床材料の強度

の増加,熱伝導向上などを計ることを主な目的としてき

たが,全部床義歯の上顎においては,床の大きさは材料

によって左右すべき性質のものではない｡叉厚みも薄く

すれば,全てが解消されるものではなく,発音を考えれ

ば骨吸収を補うための厚さの修正も必要である｡

ここに紹介した論文の目的は,従来の金属床をアル ミ

ニウムで製作するというのではなく,アクリル系レヂン

の重合収縮がとくに上顎全部床義歯の後縁部に大きく生

じて,床の辺縁封鎖による安定,維持を阻害している点

を改善するために,上顎口蓋部粘膜面を鋳造精度の良好

なアルミニウム床で製作し,さらにこれによってアクリ

ル系レヂンの重合収縮を減少 させて適合度を向上させ

る｡この方法は床の機能的な厚みの賦与とアクリル系レ

ヂン床の補強にも有効である.

加熱重合レヂン席 とアルミニウム床の適合度を上顎口

蓋正中部で比較 すると,前者 は0.02インチ,後者 は

0.003インチとなり, アルミニウムの適合性が非常に優

れている｡又適合度の影響をうける上顎床の維持力を比

故すると,脱落する力 (ポンド)はアルミニウム15.46,

室温重合レヂン12.8, 加熱重合レヂン12.2と低下して

いる｡

アルミニウムの物理的性質を表に示す｡

アルミ アクリル コバル ト
ニウム レ ヂ ン クローム 金

比 重 2.66 1.18 8.2.-8.6 15

硬度 (Brinell)60-68 23-29 280 138-.210

ひっぼり強さ 9.6 3 49 26-49

融 点 580′-640 - 1,270.-1,305870.-985

伸 長 度 4 5 1-･25

アルミニウムはコバル ト,金に比して非常に軽く,し

かも硬度,ひっぼり強さはアクリルレヂンの約3倍ある

という点が非常に有利である｡

アルミニウムの鋳造 において高頻度に遭遇する問題

は,鈴造物の pitting(アバク状)と porosity(多孔

性)である｡アルミニウムは酸素との親和性がすぐれて

いるので,常温でも酸化層を形成する｡とくに鋳造時の

オ-バヒ-ト,長時間加熱によって多量の酸素が溶け込

み,これが冷却,凝固時に放出されるために,上記の状

態が発生するものである｡

アルミニウム合金は高純度合金を使用することで,口

腔内腐蝕,表面酸化度, くもり,変色を減少させるこ

とも試みられたが,本論文はアルミニウム合金 として

AIcoa-D214を使用,鋳造法は EastmanDentalCenter

(1976-1978) による方法 を採用 することに よって,

pitting,porosity を威させることが出来たと報告して

いる｡

埋没材は Whip-Mixアルミニウム埋没材を使用し,

埋没材模型は電気炉 200oFで乾燥させた後, ワックス

アップを行った｡

鋳造は Tw0-OvenTechnique法を採用した｡1つは

合金の融解用,他の1つは鋳造 リングのワックス焼却,

加熱用である｡合金は 1,300oFの電気炉中で約 10分間

で融解 させる｡鋳造 リングは 900oF電気炉で2時間繋

留させた後,600oFに保つ｡両者のタイミングを合せる

ことが必要である｡この方法は合金の過熱と酸素の混入

を防ぐと同時に鋳造 リング内の合金鋳込み温度を調節す

ることが出来るため,アルミニウムの鋳造欠陥の防止と

適合性の向上を計る優れた方法である｡

(∫.ProsthetDent.43:605,44:94,1980.)
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