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钻 铬 合 金 带 模 铸 造 的初 步 体 会

附 属一院 口腔科 于 一心 王洪 吉

带模铸造法系指在磷酸盐系耐高温包埋料灌注的模型
_

匕别作蜡型
,

最后将蜡型与模型一

起包埋进行铸造
。

此法优越于脱模铸造
,

脱模铸造法 由于是先在石膏模型上作蜡型
,

然后取

下蜡型进行包埋
,

因此易造成蜡型的变形
,

影响铸件的精确性
,

而带模铸造法则克 服了上法

的不足
,

蜡型不 从模型上取下而是直接带模包埋
,

确保了铸件的精确度
,

被认 为是 目前用于

钻铬合金铸造的比较理想的一种方法
。

·

我们学习了兄弟单位的先进经验
,

于今年 也开展 了这项技术
,

并结合临床实践经验对其

中有关铸造蜡型包埋的方法进行 了适当的改进
,

经过一段临床试用来看
,

效果满意
。

下而就

其操作步骤 及临床使用效果加 以简介
。

制作复制模

以 琼脂印模材料或弹性复制胶取局部或全口 印模 (取模要求准确清晰 )
。

用石有倒模
。

修正模型
。

在石膏模型上进行导线测绘
,

以观测非牙及软组织倒凹区的大小位置
,

正确描绘

出基牙的导线及获托的倒 凹线
,

然后划出设计图
。

用蜡填好倒凹
,

在主要承托区垫二层薄蜡

片
一 ,

随后将石育模型放入约 50 ℃的温水中浸泡 30 分钟左右
,

以置换出模型内所含有的气体
,

用弹性复制胶翻制工作模型
,

将适量的磷酸盐系包埋料 加 水 调 和
,

注入弹
J

性复制胶的阴模

中
,

要在振荡器中灌模
,

以避免复制模内部或表面形成气泡
。

包埋料凝固后取出复制模
,

置

于 95
“

一 1 20
“

c 的烘箱内烘干一小时
,

去除水份
,

再浸入 1 20 c 熔化蜂蜡中 1
一

分钟 (其 目的是

使模型表而强度增高
,

有利于对其上制作蜡型的亲和加
。

取出浸 入蜂蜡中的模型再烘干数

分钟
,

便可在模型上作蜡型
。

蜡型制作

在复制模上将设计 图划好
,

采用滴蜡法并结合用予成蜡线
、

蜡条在模型上制作蜡型
,

将

其固定于铸模上
,

最后 以吸灯喷光
,

使蜡型光沿
。

制作蜡型时要作到轻巧精制
、

认真仔细
。

铸道插入
:

铸道是使在柑拐内熔化的金属注入铸型腔的通道
,

因此必须光沿
,

否则当熔

化的金属注入时
,

在铸道内壁形成旋涡
,

影响铸件质量
。

一般选用的直径为 3 一 4 m m蜡条
。

数量取决于铸件的大小
,

小件用 2 一 3 根
,

大件用 4 一 5 根
。

铸道的插入多以倒插法为宜
。

最后
,

在蜡型近铸道端一般要设有储金库
,

小件及铸道矩者也可不设储金库
。

如果支架结构

复杂或需铸造基托时
,

还需设有出气孔
。

蜡型包埋

蜡型的包埋通常一般是用磷酸盐系包埋料
,

但此种方法在钻铬合金浇注后
,

发现铸件表

面凝集的氧化层较硬而粗糙
,

造成打磨困难
,

亦难以去净
,

为了弥补这一不足
,

我们进行了

改进
,

在蜡型的非组织面层不用磷酸盐系包埋料而改用正硅酸乙醋结合剂耐高温包埋料进行

包埋
。

结 合剂配方
: 正硅酸乙醋 4 0 % ; 无水酒精 5 7

.

4 % ;
稀盐酸 2 % ;

醋酸 0
.

6 %
。

用以上结合

DOI : 10. 16016 /j . 1000 -5404. 1980. 04. 018



刘与刚 上招
一

( 3 2 0 日) 侧和 *j 州司 蜡 明左向
,

不要 太厚
,

禅薄形成一 以即可
,

为加速 包理料

凝固
,

可在密闭器皿中氛干 2 0分钟
,

然后取出再重复一次涂抹
、

氛干
,

随后再进 行 外 层 包

理
,

外层包埋不用磷酸盐系包理料而只应用石膏与 80 一 1 00 日石英粉 配 制 即 可
。

应用硅酸

乙醋结合剂包理斗
’

们卜优 点是铸件
_

1:的氧化膜容
一

易剥离
、

磨 光方便
,

使铸 件表 lltI 的 光 洁 度 提

高
,

也不影响铸件的准确性
,

克服 犷川磷酸盐系耐高温包理料 包理蜡烈称组织面的缺点
。

去蜡
、

铸造
、

磨光

铸 圈先用丁氏温妞
}:烤

,

使终干燥
,

去蜡
,

约 l 一 2 小时后将 铸 圈 放 入高温炉 内逐渐升温

8 00 一 9 00 ℃ ,

保留 15 分 钟
,

盆即进行铸造
。

待合金许入后铸圈让其 自然冷却
,

再取出铸件
,

除去丧面包埋料及氧 化层
,

用树脂砂片
一

切断铸道
,

磨平
、

磨光
,

在模型上边戴边磨
,

合适后

在 电介抛光机上进行抛光
。

我们选用硫酸和乙二醇抛光液
。

抛光件的光洁度要求达到 9 级为

菊
’ 。

临床应用效果观察

自今年 7 月价以 来所开展的钻铬合全 带 铸 造 法
,

共为 18 例患者制作 了24 件修复体 (包

括
:

前 牙缺失
,

单
、

双侧游离端缺失
,

个别牙缺失等 )
。

从修复效果观察均较满意
,

修复体

载入顺利
,

就位 良好
,

边缘密贴
,

患者自感舒适
。

(附照片略 )
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钻铬合金带模铸造所用的材料为磷酸盐系耐高温包埋料
,

它可代替石膏灌注工作模型
,

在其上制作蜡型
,

直接带模包埋进行铸造
,

即能补偿合金在铸造过程中的收缩
,

又能保证铸

件的质量
。

是一种性能 良好的耐火材料
.

但是在这种包埋料复制模上浇注后
,

铸件表面凝集

一层较硬的氧 化层
,

难以去净
,

打磨困难
。

为了弥补这一缺点
,

我们吸取了脱模法的优点
,

在蜡型的非组织而不用磷酸盐系包埋料而 改用正硅酸乙醋结合剂耐高温包埋料进行包埋
,

从

临床使用效果来看
,

不但不影响铸件的准确性
,

相反使铸休表面光洁度得到提高
。

木文就钻铬合金带模铸造法作 了简介
,

特别对蜡型包埋提 出了改进的意见
。

由于经验不

足
,

提 出仅供参考
。
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