
図 工程（A），（B）および自動研磨装置により研磨した試験片
の写真（上）ならびに光学顕微鏡写真（下）
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純チタンやチタン合金製の金属床，インプラントのカ
スタムアバットメントならびに陶材焼付鋳造冠のフレー
ムワークなどが，近年臨床に応用されるようになった．
しかし，チタンは研磨が困難な金属であり，鏡面に仕上
げることが難しい（三浦ら，２００７）．金属修復物・補綴
物の表面を平滑かつ光沢のある状態に仕上げることは，
審美性や耐食性の向上およびバクテリアの付着抑制とい
った観点から，きわめて重要である．
そこで，特殊な機器を用いることなく，一般的な技工

用回転工具（バー，ポイント類）を用いた手指による研
磨によって，平滑で光沢のある表面に仕上げる研磨工程
を検討した．具体的には，（１）粗研磨（サンドペーパ
ーポイント），（２）中研磨（シリコーンポイント），
（３）仕上げ研磨（フェルトホイール＋研磨材）という
工程を経て研磨する工程（A）と中研磨を省略して粗研
磨から仕上げ研磨を行う工程（B）を検討した．試験片
には，直径１４mm，厚さ３mmのJIS第２種純チタン試料
を用いた．コントロールとして，顕微鏡観察用の試料を
作製する時に使用する自動研磨装置で鏡面に研磨した純
チタン試料を用いた．
図１に示すように，工程（A）と工程（B）で研磨し

た試料とコントロールの試料の表面状態を肉眼と金属顕
微鏡で観察したところ，工程（A）で研磨した試料は，
仕上げ研磨によって光沢は得られたものの，肉眼的に表
面の荒れが確認され，光学顕微鏡下では全面に微細な凹
凸が観察された．中研磨時にシリコーンポイントに含ま
れている硬くて微細な炭化ケイ素（SiC）の砥粒（VHN

２，５００～３，２００）が脱落して純チタンの表面に機械的に埋
め込まれたり，脱落砥粒がチタンと反応して表面に残留
することによって，表面が不均一に研磨されるため平滑
な表面が得られなかったものと考えられる（Miyakawa

et al., 1996）．一方，工程（B）では，粗研磨時に形成さ
れた研磨キズの残存が肉眼的にわずかに認められるが，
工程（A）で研磨した試料と比較すると平滑で光沢のあ
る表面に仕上がっており，鏡面に仕上げられたコントロ
ールの試料の表面状態に近い．このことから，研磨に要

する時間が長く研磨効率が悪いという欠点はあるもの
の，工程（B）は純チタンの表面を滑沢に仕上げるのに
適した研磨プロセスであることがわかった．
さらに，走査プローブ顕微鏡や分光測色計を用いて最

終仕上げ研磨に用いる研磨材について検討したところ，
チタン用として市販されている固形研磨材よりも，自動
研磨時に用いたコロイダルシリカと過酸化水素を混合し
た液体状の研磨材を用いたほうが，平滑で光沢のある表
面が得られることがわかった（柿崎ら，２０１１）．しか
し，本研磨材は手指による研磨に用いる場合の操作性，
安全性および研磨効率に課題があり，今後更なる検討が
必要である．
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