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新 しい義歯床用ポリカーボネー ト樹脂の研磨性について
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義歯床用強化ポリカーボネー ト樹脂SR(以下,SR)は ,残留モノマーが溶出しないため,生物学的安全

性や生体適合性に優れた歯科材料として長年使用されてきた.しかし,強化材成分の無機質フイラーの影響

で,義歯の仕上げに重要な表面光沢を出す研磨性にやや難点があ り,研磨作業性の改善が課題 となっていた .

このほど無機質フイラーを添加することなく,強度や耐疲労性などの力学的特性の向上を図った義歯床用ポ

リカーボネー ト樹脂RQ(以下,RQ)が 上市された.

そこで本研究では,こ れらのRQと SRの研磨性を比較する目的で,物理的試験として表面粗さ試験を,実用面から

研磨作業性について官能検査を実施し検討した.具体的には,表 面粗さの測定からRQと SRの平均粗さ,最大粗さを

調べた.官能検査は5名 の歯科技工士により,研磨手順と工程毎の研磨見本を参考に研磨し,研磨作業毎の時間

と合計研磨時間を測定した。また,研磨後の表面を日視にて観察した.その結果,表面粗さがRQは SRに比べて

平均粗さ,最大粗さがともに約1/3に低下した.研磨作業時間は,RQは SRよ りも荒研磨で22%,中仕上げで23%,

仕上げで42%それぞれ短縮され,合計研磨時間では29%短縮された.さ らに研磨面は滑沢な表面光沢が認められた.

キーワー ド:義歯床用樹脂,ポ リカーボネー ト,研磨性.表而粗 さ

KeyヽA/OrdSi Denture lBase:Resin,Polycarbonate,Polishing,Surface:Rough

I

ポ リカーボネー ト樹脂 は,人工透析器や輸液

チューブのコネクタなど医療用途に広 く使用されて

いる熱可塑性プラスチック材料である.生物学的安

全性や生体適合性は言うまでもなく,透明性,強靭

性,耐衝撃性などの特性に優れている.一方,歯科

医療材料としては1977年 に義歯床材料として承認さ

れた.こ れは義歯床用強化ポリカーボネー ト樹脂の

石膏型射出成形法
12)の

新技術の導入により,は じ

めてポリマーから義歯の成形が可能になったことに

よる.こ の義歯床用強化ポリカーボネー ト樹脂の開

発は,メ チルメタクリレー トモノマーとポリマーか

ら直接重合した義歯で生じてきた,重合収縮や未反

応モノマーに起因するアレルギーや粘膜刺激性など

の生体安全性に対する課題
3.■ 5,の

解決にイノベー

ションを起こした。そして, これらの悩みを抱えて

いた患者さんのADLや QOL向 上に役立つ,よ り生

体安全性の優れた高性能義歯の提供につながった.

さて,義歯床材料には医用材料に共通した生物学

的安全性や生体適合性が求められると共に,咬合圧

に耐え得る力学的強度を含めた諸物性,成形加工性

などが要求される.さ らに,義歯装着後の回腔組織と

の安定した適合性の維持や口腔衛生,メ ンテナンス

の上でも研磨による義歯表面が滑沢であることが重

要であり,研磨性も十分検討されなければならない.

この点について,歯科医療材料として承認されて

以来,使用されてきた義歯床用強化ポリカーボネー

ト樹脂は,強化材成分の無機質フイラーの影響で義

歯の仕上げに重要な表面光沢を出す研磨性にやや難

点があり,研磨作業性の改善が課題となっていた36,.

このような背景を踏まえ,新 しく研磨作業性の向

上を図った義歯床用ポリカーボネー ト樹脂RQシ リー

ズ (以下,RQ)が東仲洋行より上市された.RQシ リー
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ズの特徴は無機質フイラーを添加することなく,平
均分子量の増加や安定剤により強度や耐疲労性など

の力学的特性の向上を図ったことにある.

そこで,本研究では,この新しい義歯床用ポリカー

ボネー ト樹脂RQと 従来品である義歯床用強化ポリ

カーボネート樹脂SR(以下,SR)に ついて,研磨後

の表面性状と研磨作業性について比較を行い,表面仕

上がり状態に対する優越性を検証したので報告する.

Ⅱ.材料および方法

1.試験片の製作

義歯床用材料は義歯床用強化ポリカーボネー ト樹

脂SR-320#1と 義歯床用ポリカーボネー ト樹脂RQ-01

の 2種類を用いた (いずれも東伸洋行製).試料は

3× 10× 80mmの 短冊形を各 3本ずつ製作 した.射

出成形にはミニレ射出成形機 (東伸洋行製)を使用

した.射出成形条件はメーカー指示に従い.射出圧

カー次圧を43MPa(430kgycm2),二 次圧を20MPa

(200kgf/cm2),保 圧 時 間20sec"樹 脂 溶 解 温 度

325℃ ,溶解時間 5 min.で 成形 した。尚,各成形樹

脂はあらかじめ120℃ で 4 hrs.以 上乾燥 し使用した。

2.研磨方法および表面性状と研磨作業性の評価法

試料の表面はハイパワーポリッシャー Cタ イプ

(サポー ト製)で 2分問荒研磨後,中研磨は豚毛レー

ズブラシで砂研磨100往復動作を行った.仕上げ研

磨は布バフにエム・ヮイ・ブルーペース ト (ヨ シオ

カ製)を 塗布 し100往復動作により研磨した。

表面性状の評価法は表面粗さ測定機サーフコム

130A(東京精密製)を用い,RQと SRの平均粗 さ,

最大高さを測定した。測定条件は,評価長さ32mm.

測定速度0.3mm,カ ットオフ値0.8mmと し,各試料

の 3箇所を測定し,その平均値を求めた。

研磨作業性の評価法は官能検査により研磨作業時

間を測定した.被験者は本学専攻科の学生 4名 と専

任教員 1名 の歯科技工± 5名 に依頼 して実施した.

図 3に示 した研磨手順に従い予め準備 した工程毎の

研磨見本を目標にして,各所要時間と合計時間を測

定した。また,研磨後の表面性状は目視で観察した。

3.統計処理

研磨作業合計時間はt検定を用い有意水準 5%に
て統計処理をおこなった。

Ⅲ.結 果

り,平均粗さRaがRQは 0.051 μ m,SRは 0■ 32μ mで

あった.RQは SRに 比べて約39%に 改善された。ま

た,最 大高 さRmaxがRQは 1.168μ m,SRは 3.013μ

mであった。RQは SRに 比べて約39%に改善された。

また,表面粗さ曲線は図1～ 2に示す通りRQはSRよ

りも,大きな起伏の少ない滑らかな表面性状を示した.

表 1 各義歯床用材料の平均粗さ

平均粗さの単位は″m

表2 各義歯床用材料の最大高さ

1.513

1.213

1.988

最大高さの単位はμm
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図 l SR‐320#1表面粗さ曲線
仕上げ研磨後の試料の表面の表面粗 さを測定 した

平均粗 さRaは 0.132μ m,最大高さは3.013μ m

:=■■・

.各義歯床用材料の表面粗さ

各義歯床用材料の表面粗 さは表 1～ 2に示す通

図 2 RQ‐01 表面粗さ曲線
仕上げ研磨後の試料の表面の表面粗さを測定 した

平均粗さは0.051 μ m,最大高さは1.168μ m

1

SR-320#1 RQ-01

平均粗 さ

Ra

No■ No.2 No.3 No.1 No.2 No.3

0.105 0.233 0.146 0.031 0.081 0.057

0.081 0.105 0172 0.042 0042 0.039

0.057 0()34 0.073

0.043 0.052 0.056

0.051

0.096 0.123

平均 0.104 0.145 0.147

総平均 0_132

SR‐320#1 RQ-01

最大高さ

Rmax

No.1 No.2 No.3 No.1 No.2 No.3

2.313 4.475 5.650 0.537 1.513

1.575 2.638 3.325 0.888 0.788

2.813 1788 2.538 1.300 0.775

0.908 1.025

1.168

平均 2.234 2.967 3.838

総平均 3.013

荒研磨

中仕上げ研磨

仕上げ研磨

ハイパワーポリッシャー使用

技エマイクロモーター研磨

↓

馬毛 3列ブラシ 磨 き砂使用

レーズ研磨

↓

布バフ ブルーペース ト使用

レーズ研磨

図3 各義歯床用材料の研磨手順

卜■■
1

0.127



2.研磨作業時間

官能検査での研磨作業時間の結果を表 3～ 4に示

す.そ の結果,RQは SRよ りも荒研磨で22%,中 仕

上げで23%,仕上げで42%,合計研磨時間では29%

研磨作業時間が短縮 された。尚,統計処理はp値

0.0417(p<0.05)で有為な差があった (表 5).

表3 SR-320#1の 研磨作業時間

A～ Eは被験者.研磨作業時間の単位はsec

表 4 RQ-01の研磨作業時間

Aヽ Eは被験者,研磨作業時間の単位はsec

表 5 RQ-01の研磨作業時間の短縮効果

平均 (%)

荒研磨 ∠ゝ22.01

中仕 11げ研磨 ∠:ゝ22.56

仕上げ研磨 △41.57

合計研磨時間 ∠ゝ29.08

有為差あり  p値00417(p<005)

t検定を用いて有意水準 5%にて統計処理した

尚,数値で表れたとお り,被験者からはRQの研

磨性が良好であったと報告を受けた.

また,研磨表面は図 4に示す通 り,滑沢な表面光

沢が観察された.

Ⅳ.考 察

これまでの義歯床用強化ポリカーボネー ト樹脂の

課題は,ア クリル系樹脂に比べ表面光沢が得られに

くく,研磨作業性が低いことにあった.その原因と

して鈴木
3)は

本材料が強化材成分として無機質フイ

ラー配合した複合体であることに注目し,両者の屈

折率および耐摩耗性の違いが関係 しているとした。

また,新倉ら
6)は

新たな強化材 としてホウ酸アルミ

ニウムウイスカーを配合した強化ポリカーボネー ト

について検討し,研磨面の滑沢化に改善が得られた

と報告している。

本実験の結果によると,図 4の表面性状の観察か

ら,SRは母材に配合されているフイラーが均一に
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図4 官能検査に用いた仕上げ研磨後の試験片表面性状
RQは 簡便に滑沢な研磨面が得 られた.研磨性はアク

リルレジンと同程度の感覚である.

SRは強化材成分の無機質フィラーの影響か,細かな

凹凸が残 りやすい、

拡散している平滑な面と,フ イラーの脱離又は突出

による研磨面の凹凸の影響が,表面粗さ試験の表面

粗 さ曲線の起伏や平均粗 さ0■ 32μ mの値 と最大高

さ3013 μ mの値からうかがえた。それに対 し,RQ
は表面粗 さ試験の平均粗 さ0051μ mと 0■ μm以 下

であり,表面粗さ曲線も良好であった.

一方,官能検査による研磨作業時間の比較では
,

荒研磨で22%,中仕上げで23%,仕上げで42%作業

時間が短縮できた.ま た合計研磨時間では,RQは
29%短縮でき,研磨作業効率も向上した.

以上から,新 しい義歯床用ポリカーボネー ト樹脂

RQは無機質フイラーが添加されていないことから,

表面光沢が得 られ易 く,研磨作業性の向上につな

がったと考えられる.

超高齢社会を迎え,義歯の需要は増加傾向であり,

患者さんの義歯に対する要求も年々高いものになっ

ている.ま た,患者さんの顎堤や粘膜の経年変化や

感染防止に適切に対応し,快適に義歯を使用 してい

くための処置として,メ ンテナンスを容易に行うた

めにも研磨調整のウエイトは大きい.

新 しい義歯床用ポリカーボネー ト樹脂の研磨性の

改善は,患者さんの諸症状の改善や施術者である歯

科医師,歯科技工士,歯科衛生士にとっても有益と

考える.

V.結  論

新 しい義歯床用ポリカーボネー ト樹脂の研磨性に

ついて,従来品である義歯床用強化ポリカーボネー

ト樹脂と比較するため,研摩後の表面性状と研磨作

佐野裕子 ほか :新 しい義歯床用ポリカーボネー ト樹脂の研磨性について

A B C D E 平均

荒研磨 126 97 95 61 98 954

中仕上げ研磨 133 119 112 124 97 117

仕上げ研磨 130 135 86 156 68 115

合計研磨時間 389 351 293 341 263 327.4

鑢
　
　
灯
　
　
罐
　
　
銀

細かな識凸が残る.

A B C D E Y15sec.

荒研磨 48 72 88 70 94 74.4

中仕上げ研磨 86 51 97 158 61 90.6

仕上げ研磨 51 48 76 121 40 67.2

合計研磨時間 185 171 261 349 195 232.2
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業性を表面粗さ試験と研磨作業時間を測定し,以下

の結論を得た。

1.表面粗さ試験では,平均粗さと最大高さは共

に39%へ改善された。

2.表面粗さ曲線の波形は滑らかになった.

3.官能検査では,荒研磨で22%,中 仕上げで

23%,仕上げで42%作業時間が短縮できた。

4.研磨表面の観察では滑沢な表面光沢が得られ

た。

以上の結果から,RQはSRの表面仕上が り状態の

課題が改善され,研磨作業性が向上した新 しい材料

と考えられる.

稿を終えるにあたり,官能検査の被験者となって

頂いた明倫短期大学歯科技工士学科生体技工専攻科

の学生諸君および資料を提供して頂いた東伸洋行株

式会社に厚 く感謝いたします .

本論文の一部は,第 28回 日本歯科産業学会・学術講

演会2013年 8月 25日 ,郡 山)において回頭発表した.
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