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図3  メルトキーを押すと金属融解が始まる。
高周波による高速昇温のため、短時間で金属が
融解される。

図2 メタルをルツボに投入後、回転の重心が回
転軸にかかるようにバランスウェイトを調整。

図4  融解が始まると表面に膜が張り、シャドー
ができはじめる。

図5  シャドーは周辺から徐々に消えていく。 図6  完全にシャドーが消えた状態。

図1  「サーモトロールⅢ」はW460×D390×
H390mmとコンパクト設計。ボンベ類が不要
のため、限られたスペースにも設置が可能。

Report 

Field Report

　コバルトクロム合金は歯科補綴物合
金として以前より扱われてはいたもの
の、高温鋳造に対応した専用鋳造器が
必要であるなどの理由から、取り扱い
には多少なりとも難点がありました。
しかし、近年では歯科鋳造用金銀パラ
ジウム合金をはじめとした歯科補綴物
合金の価格が高騰していることを受
け、比較的安価であり、クラスプなど
硬度がありメタルとして性能が高いコ
バルトクロムが注目されるようになり
ました。
　こうしたことを背景に、当技工所で
も3年ほど前に高融点金属に対応した
歯科技工用高周波遠心鋳造器「サーモ

トロールⅢ」を導入しました。
　複雑な形状の鋳型でも先端の細部に
までしっかりと溶湯が入り、メタルに
置き換わる、それが「サーモトロール
Ⅲ」を使用した率直な感想です。コバ
ルトクロム合金は鋳造収縮率が大きい
などの理由から、適合精度を高めるた
めには石膏模型製作や鋳造など、さま
ざまな工程で相応の注意が必要です。
　特に鋳造工程は、鋳込みが完了する
までの間に膨大な時間がかかり、鋳造
欠陥を起こせば時間も材料も無駄にな
るため、信頼が置ける鋳造器を選択す
る必要があります。
　鋳造欠陥にはいくつかの原因があ

り、いわゆる“なめられ”と呼ばれる、
辺縁が丸みを帯びる「湯まわり不良」
は起こりやすい欠陥の1つです。鋳造
器には大きく分けて、遠心鋳造器と真
空加圧鋳造器がありますが、「サーモ
トロールⅢ」は遠心力による高い鋳込
み能力によって湯まわり不良が起こり
にくい印象があります。
　これは個人的な経験則ではあります
が、当技工所においては鋳造器側のト
ラブルでこれまで欠陥を起こしたこと
はなく、主な欠陥の原因としてはキャ
ストのタイミングが関係していまし
た。逆にいえば、キャストのタイミン
グが見極められるか否かが成功の鍵だ

小型軽量コンパクト設計・
シンプル操作の「サーモトロールⅢ」
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図8  膜が弾け割れた瞬間。このタイミングが
適切なキャストタイミングとなる。

図10  鋳造時の巣なども無く無事にキャストが
完了した。

図9  サーモトロールⅢでキャスト後研磨した
金属床。
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といえます。
　具体的なタイミングについて、図5

～9で説明したいと思います。図5は融
解したメタルの表面に膜が張り、“シャ
ドー”ができ始めた状態です。その後、
シャドーは徐々に周辺から消えていき
ます（図6、7）。そして、表面の膜が割
れ始め、ポンと弾ける瞬間がキャスト
の適切なタイミングとなります（図8、

9）。時間にすると0コンマ何秒といっ
た短い時間です。
　メタルが完全な融点に達していない
と、鋳型の細部まで溶湯が流れ込む前
に金属が凝固し、先端部分が欠落して
しまいます。また、十分な融解が必要
ではあるものの、キャストタイミング
を少しでも超過するとオーバーヒート
となり、焼き付きが起こるため、適合
が悪くなります。
　こうしたタイミングは毎回、オペ
レーター自身が目視窓から確認して見
極める必要があります。タイミングを
掴むまではトライ&エラーを繰り返さ
なくてはならないと思いますが、一
度、コツを掴めば、それほど難しいこ

とではありません。
　貴金属相場の著しい高騰が続くな
か、これからコバルトクロム合金の
取り扱いを検討している歯科技工所
は多いのではないでしょうか。これ
まで接したことのないマテリアルを
扱うことは、技術職である歯科技工
士にとってはハードルが高く、コツ
を掴むまでには導入期間を設ける必
要もあります。しかし、「サーモトロー
ルⅢ」は価格帯が安く設定されてい
るため、導入のハードルはその分、
低いものと思います。

　また、リングをセットしてから鋳
造までにかかる時間は短時間であり、

200Vの電源が用意できればアルゴン
ガスなどのボンベも不要のため、場
所を取らないといったメリットもあ
ります。
　今後もコバルトクロム合金のニーズ
は高まることが予想されます。そうし
た中、高融点金属に対応した鋳造器の
導入を考えている方にとって、コスト
パフォーマンスがよく、信頼のおける
「サーモトロールⅢ」は強い味方になっ
てくれると思います。

図7  膜が割れ始める。

 「サーモトロールⅢ」を用いたコバルクロム合金の融解の様子
はこちらの二次元バーコードから動画でご覧いただけます。
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