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臨   床

金属床義歯の製作におけるフィニッシングラインの設定について

高橋圭太

明倫短期大学 歯科技工士学科

About Setting of Finishing Line in the Cast Denture

Keita Takahashi

Department of Dental Technology, ll[eirin College

金属床義歯の製作時,最も重要視されるポイントの一つとして, フイニッシングラインの設定がある.

金属構造部とレジン部間の移行部が滑らかに移行して良好な装着感が得られ,加えて経年的にも安定する

義歯の製作要件には, フイニッシングラインの構造設定が大きな影響を及ぼしている.

今回,前歯・臼歯欠損の部分床義歯を金属床義歯として製作した症例において経験した, フィニッシング
ライン設定の重要性を歯科技工学的に考察した.
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I.緒 言

今回,本学附属診療所において,前歯・臼歯欠損
の金属床義歯を製作する機会にめぐまれ,フ イニッ

シングラインの位置と形態の設定について種々な経

験をすることができた.臨床において初めての金属
床義歯の製作となり,自 身の経験・知識の不足によ

り三度製作した。三度の製作でフィニッシングライ

ンの位置と形態の設定について歯科医師からご指導

とご意見を頂き, また,ディスカッションも行いな
がら製作させていただくことができた.新たなフィ
エッシングラインの設定方法も考えることができた

ので,フ イニッシングラインの位置と形態の設定に
ついて今回の症例をもとに報告する。

図 1.欠損様式.(斜線部が欠損歯 )

Ⅱ.症例内容
は天然歯である.今回は上顎の金属床義歯の製作を
担当することとなった.

1.欠損様式
上顎左側第二大臼歯とL顎左側第一小臼歯から反

対側第二大臼歯までが欠損 (図 1),対合歯は,左
側第二小臼歯部に義歯 (左側大歯,第一小臼歯,第
一大臼歯に維持装置),右側犬歯,第一小臼歯,第
一大臼歯には補綴装置がセットされており,その他

2.金属床の形態
金属床義歯の設計はホースシュープレー トタイプ

であり,金属は歯科医師からの提案により,生体親
和性,操作性の良い白金加金合金を使用.残存歯の

第二小臼歯,第一大臼歯 (いずれも白金加金を使用
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した全部鋳造冠が装着されている)に維持装置を設

置した.維持装置の設計はインフラバルジタイプで,

Iバーとレストの位置は図 2の示す通りである (図

2).ホ ースシユープレー トタイプは日蓋を覆うタ

イプの金属床に比べると機械的強度に問題があり,

とくにその開放端が悪い.白 金加金合金はコバルト

クロム合金などのように強度が高くないので,厚み

を増加し広く組織を覆えば強度は確保されるが,舌

の運動や発音に問題が生じる
1).今
回の臨床におい

ては強度を重要視して,少 し厚みをもたせることを

意識し製作することとした.

3.その他の条件
患者様の移動距離のご都合により試適が不可能で

あるが,装着日までは何度も再製が可能である.

①

4.一回目に製作した金属床

1)金属床の概要
① フィニッシングラインの位置 (図 3-1111〔 :[:|))

左側中切歯の残根と大臼歯部の抜歯高を避け,歯

槽頂のラインに沿わせた.金属床の特性である熱伝

導性の良さや汚れにくさを活かすために床の面積を

広くした.

② フィエッシングラインの構造と形態 (図 4-① )
フィニッシングライン部に3.2mmの レデイキヤス

ティングワックスを使用した.フ ィニッシングライ

ン部の厚さは365mmと なった。ホースシユープレー

トタイプの金属床は前述にある通り機械的強度に不

安があり,使用金属も白金加金合金であったため,

厚みをもたせた.

2)歯科医師の意見とその指摘による問題点

製作した金属床義歯に対して,担当歯科医師から

回腔内装着前に次の様々な問題点が指摘された.

CI, フィニッシングライン部に大きな隆起が生じ,

滑らかな義歯床表面形態が得られていない(図 5-

①).

(|121111 フィニッシングライン下部にアンダーカットが

なく, また,金属部とレジン部との連結強度が十
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②

②①

図2.維持装置の設計 (①は頬側図,②は口蓋側図)

③

図3.フ ィニッシングラインの位置の変化 (①は一回目,②は二回目,③は三回目)※点線は断面の位置

① ②②

図4.フ ィニッシングラインの位置と厚みの変化の正中断面図 (①は一回目,②は二回日,③は三回目)



分でないことが予測される (図 5-② ).

C)金属床のフイニッシングライン部は本来であれ
ば,レジン床に対してアンダーカットになり金属

床に薄くレジン床が被らないようにしなければな

らない (図 6-①)が,金属床のフイニッシング

①

②

図 5.一回目に製作 した金属床のフィニッシングライン
拡大図
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ライン部の角が丸みを帯びてしまい (図 6-② ),

レジン床の剥離 (図 6-③)や破折 (図 6-④)の

原因をうみだしている。

④ 人工歯を排列する歯槽部の舌面形態が自浄性を
阻害している.また,前歯部のレジン維持部(ネ ッ

ト部)と ,自歯部のフイニツシングラインが人工

歯排列に支障をきたす位置にある (図 7-①).

⑤ 重量感がある.

⑥ 若千のたわみが生じている.

3)問題点の生じた原因

前述の2)で記した問題点について①～⑥の順に

原因を考察した。

① フィニッシングライン部を必要以上に厚くして
しまったために大きな隆起が生じた.

② 金属床のフイニッシングライン下部のアンダー
カットをワックスアップ時に埋めてしまった。

③ 金属床のフイニツシングライン部の角を研磨の
際に削ってしまったために丸みを帯びてしまった

(図 6-② )

④ フィニッシングライン部に隆起が生じたため舌
面形態が悪い.ネ ットを中切歯残根に被せてし
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② ③

図6 理想のフィニッシングライン構造と不良のフィニッシングラインが原因で発生する問題 (0は理想のフィニッシ
ングライン,②は金属床のフィニッシングラインの角がなくなリレジン床が薄く被さっている,0は剥離,④は破折)

④
や
ゞ
ゞヽ

②①

図7.一回目と二回日,三回目のレジン維持部とネット部の設計の変化 (①は一回目,②は二回目,三回目)

①
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まったことと, フィニッシングラインを自歯部抜

歯寓からlmm程度しか離さずに設定しまったこ
とで,人工歯排列に支障がでた。

⑤ 金属床を厚くしすぎたため,重量感がでた.

⑥ 金属床が厚いため,鋳造後の変形が大きかった
と考えた.ま た,軟化熱処理を行わなかったこと

も適合に影響を与えたと思われる。

5.二回目に製作した金属床
1)金属床の概要
一回目の金属床製作で,歯科医師からご指摘いた

だいた問題点を前述にあるように,自分自身で考察

し二回目の金属床を製作した。

① フィニッシングラインの位置 (図 3-② )
人工歯排列に余裕をもたせ,尚且つ軽量化を計る

ためにフイニッシングラインの位置を回蓋側へずら

した.

② フィニッシングラインの構造 (図 4-② )
フィニッシングライン部に使用するレディキャス

ティングワックスを3.2mmか ら2.5mmに 変更した。

理由として,一回目はレディキャスティングワック

スが大すぎたため床形態が移行的にならなかったこ

とと,軽量化を計るためである。フィニッシングラ

イン部の厚さは295mmで ,床形態は滑らかで移行
的になり薄くなったぶん軽量化された.

0 その他
ワックスアップ時に, フイニッシングライン部と

ネット部の連結部に数力所だけワックスを流 し込み

連結強度を高めた.ま た,ネ ットの穴を数力所埋め

補強を計った (図 7-② ).

軟化熱処理,硬化熱処理を行い,適合と強度の向
上を計った。

2)歯科医師の意見とその指摘による問題点
一回目よりも形態・構造は良く,金属床のフイニッ

シングラインの角が明確になった.(図 8)連結強
度も増したが,金属床の利点である薄い床設計がで

きていないことと,それに伴い重量感があったため

良好な装着感は得られそうにない.

3)問題点の生じた原因
金属床の強度を気にし過ぎたため,厚みとそれに

伴った重量感がでた.一回目の経験から人工歯排列
のスペースは確保されたものの,歯肉形成への配慮
を怠っていた.一回目,二回目の製作時に,蝋義歯
を作り人工歯排列および歯肉形成を行い,日腔内に

試適して舌感や発音に支障がないことを確かめた

後,歯槽堤へ移行する位置を模型上に転写して決め

る
2)べ
きでぁったが,今回の臨床ではそれらを省い

てしまったが故に二度の製作でも解決できない点が

でてきてしまった.

これらの問題点を解決するため,下記の第三フ
レームを製作した.

6.三回目に製作した金属床
1)金属床の概要
二回目の製作時に問題として挙げられた,金属床
の厚みとそれに伴った重量感の改善のために,三回

目の金属床を製作した。三回目の製作においても,

仮排列と歯肉形成を行わなかった.熱処理は二回目

と同様に行った.

① フィエッシングラインの位置 (図 3-C))
レジン床面積を広げ,歯肉形成のスペース確保 と

軽量化のために, フイニッシングラインの位置を回

蓋側へさらに移動 した。

|(1211フ ィニッシングラインの構造 (図 4-C))

フィニッシングライン部に使用するレディキャス

ティングワックスを2.5mmか ら2.Ommに 変更した。

理由として,床全体を更に薄くし,装着感の向上と

軽量化を計るためである.フ イニッシングライン部

の厚さは245mmと なった。

2)歯科医師の意見とその指摘による問題点
フィニッシングライン部の位置をさらに口蓋側ヘ

移動し金属床面積を小さくしたことと,レデイキャ
スティングワックスをさらに細くして,金属床を薄
く,軽量化を計ったのは良かった.しかし,それと

は逆に, フィニッシングラインの位置は最初から変

えず, レディキャスティングワックスをさらに細く

して金属床面積を広くしたほうが金属床本来の性質

を発揮できたのではないか ?

3)それに対する製作者の考え
臨床で初めての金属床義歯製作で,強度を意識し

過ぎてしまったことと,ホ ースシュープレートタイ

プであるため,薄 くすることにためらいがあった。

Ⅲ.本来のフィニッシングラインの要件

CI 必要強度を満たしたメタルフレームの厚さ
金属床の利点の 1つ は床部の厚さを薄くし,日蓋
ヒダなどの凹凸をそのまま再現して異物感を少なく

できることである.タ イプⅣ金合金床がコバルトク

ロム合金床と同じ強度を発揮するには,約■5倍の

明倫紀要 20(1)



断面比が必要であると考えられている
3).

② レジン維持部の強度
金属床のフイニッシングライン部にややアンダー

カットを施すと,レジン床との接合がよくなり維持

効果がある
4)こ
とを学んだ。

③ 経年変化に耐え得る義歯床
耐久性のある金属床義歯を製作するためには,前

述にある通り, とくに破折が多いと考えられるフイ

ニッシングライン部を補強するのがよい。

① 滑らかな義歯床表面形態
金属床のフイニッシングライン部は角を明確にし

(図 8),金属床からレジン床への移行部分が剥離,

破折することのないような滑らかな義歯床形態にす

る.

⑤ 位置と形態
排列した人工歯の舌面形態が,機能面,装着感な

どの要件を満たすことができる形態.ま たフィニッ

シングラインは,仮排列や試適を行ったうえで装着
後に,変形や破折が起こりにくい位置を顎堤の角度
の変化を見極め設定することを学んだ.

図 8.二回目に製作 した金属床のフィニッシングライン
拡大図
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Ⅳ.新たな可能性についての提案

フィニッシングラインの位置と形態の設定をより

理想に近づけ,簡潔に行うための提案である.

・正三角形 (GCレディキャスティングワックスT17)

正三角形のレディキャスティングワックスをフィ

エッシングライン部に沿って角が粘膜面に向くよう

配置する.こ れにより, フィニッシングライン下部

のアンダーカットとレジン床移行部の角を確保する

事ができる。しかし,角 を粘膜面に向けて置かなけ

ればいけないため,バランスが取りにくくねじれた

りしてしまいフィニッシングラインの高さが不均一

になってしまう可能性がある。 (図 9-①)対策とし
て, レディキャスティングワックスの角を少しカッ

トし,面を出してバランスをとれるようにする方法

も考えられる.(図 9-②)も う一つの方法としては,

正三角形のレディキャスティングワックスを二本重

ね合わせ,バ ランスをとれるようにする方法も考え

られる.(図 9-③ )

V.結  言命

今回の金属床義歯製作の過程から, フィエッシン

グラインの設定について以 |ヾのことを学び,考 える

ことができた。

1)フ ィニッシングラインの位置及び構造は試適時
の形態をもとに設定されるが,なんらかの事情に

より試適や機能診断が不可能な場合であっても,

人工歯排列やレジン床スペース,顎堤の状態など

を見極め, フィニッシングラインそのものの長さ

も考慮し設定しなければならない.本症例では,

自身の少ない知識と未熟な技術のまま金属床義歯

を製作し,何度も再製が可能であるが試適ができ
ないという条件下のもと,三度も金属床を製作し

た.本症例経験後,い くつかの文献を読ませてい
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図9.正三角形のレディキャスティングワックスを使用してフィニッシングラインを設定する方法の提案 (GC レディ
キャスティングワックス 丁17)
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ただき,金属床義歯製作においての仮排列・試適
の重要性を学び,その重要性を本症例を経験して

身をもって学ぶことができた.ま た,今回製作し

た金属床はある程度の厚みをもたせたまま,フ イ

ニッシングラインの位置を図 3の ように口蓋側ヘ

移動していった。しかし,金属床義歯完成後に歯

科医師から指摘されたように,金属床の面積を広

く,厚みを薄くして製作したほうが,金属床の本

来の性質を発揮できたと思い,大 きな反省点と

なった.

2)今回,金属床の製作にあたっては白金加金合金
を使用した。現在,白 金加金合金の金属床は高価

であるために数も少なく,貴重な経験をさせてい

ただいた。その他にもコバル トクロム合金,チ タ

ン,金銀パラジウム合金など金属の種類によって

もフィニッシングラインの設定は変化してくるこ

とを学び,今後の臨床において,様々な種類の金

属床の製作意欲に繁がった。

3)現在,金属床義歯の製作では基本的に円柱形の

レディキャステイングワックスの使用が主流であ

るが,正三角形のレディキャステイングワックス

を使用すれば,前述にあるような理想のフイニッ

シングラインの設定を簡略化することができるの

ではないかと考えた。

謝 辞

本稿を終えるにあたり,ご指導いただいた明倫短

期大学河野正司学長,歯科技工士学科講師伊藤圭一

先生に感謝申し上げます .

文 献

1)芝 炸彦 (1989):パーシャル・デンチャー設計
アルバム R.I.Pを 中心に pp 31,ク インテッ

センス出版

2)藍  稔 (2011):症例に応 じたパーシャルデン

チャーの設計マニュアル pp 32,学建書院

3)三谷 春保,小林 義典,赤川 安正 (1999):
歯学生のパーシャルデンチャー pp.190,医

歯薬出版

4)芝 痒彦 (1989):パーシャル・デンチャー設
計アルバム R.I.Pを 中心に pp.61,ク イン

テッセンス出版

明倫紀要 20(1)


