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口腔铸造修复中梳状浇道的应用
夕 附属 口腔 门诊部修 复科 徐皓亮 陈绍 宝

内容提要 作者应用梳状浇道技术
,

经 14 例各类铸件的浇注实践证明
,

应用该

技术后 的铸件成功率较高
。

本文付该浇道的制作材杆
、

方法
、

性能和优点作 了介绍

和讨论
。

关 键 词 牙科铸造技术
;
梳状 浇道

3

在口腔精密铸造修复中
,

要制成完美的

铸件
,

不仅在制作中要有精密的蜡型成型工

艺
,

还须使用正确合理的浇道技术
。

随着蜡

型成型工艺技术的不断提高
,

蜡型制作一般

都以成品蜡为主
。

如制作上领总义齿金属基

托
,

多使用皱纹蜡片
,

其厚 度 一 般 为 0
.

40

m m ~ o
.

50 m m
,

在铸型填充时
,

普 遍 存 在

流动阻力大
,

冷却速度快等缺点
,

容易产生

搭接
、

冷隔等弊端
,

常造成铸件浇注失败
。

作者根据
“
工业压力铸造

” 的经验及离心铸

造特点
,

在铸造修复中应用梳状浇道技术
,

经 14 例各类铸件的浇注实践证 明
,

该法基本

克服了上述弊端
,

效果较好
。

现介绍如下
。

时
,

有几个内浇 口 同时填充
。

浇道系统的整

体如附图
。

材料和方法

1
。

1 铸造设备和主要材料 采用西德 淋 牌

高
、

中频铸造机 ( H F S一 .1 6 )和国产宁波高
、

中频铸 造 机 ( G L Z一 50 B )
。

铸 造 合 金
:

西德丹陀伦钻
、

铬合金 ( G M 3 8 o )
。

复制模
:

上海齿科材料厂磷酸盐高温铸造包埋粉
。

1
。

2 浇道结构租制作方法

1
。

2
。

1 结构
:
浇道系统由浇 口杯 (喇叭口 )

、

直浇道
、

分文横浇道
、

内浇道
、

内浇 口
、

溢

流槽和排气道组成
。

金属 液在离心力的作用

下
,

经浇口杯按浇道排列顺序流动
,

最后经

内浇口完成充型
。

梳状浇道即在横浇道上排

列有许多形如梳子的内浇道
,

使金属液充型

附图 浇道系统整体模式图

1
、

浇口杯 ( 喇叭 口 )
,

2
、

直浇迸
,

3
、

分支横浇道
,

4
、

横浇道
.

5
、

内浇道
.

6
、

内浇口
,

了
、

隘流槽
,

8
、

拟
`
气道

1
.

2
.

2 方法 应用梳状浇道充型
,

蜡 模 的

制作可视 铸件类型为带模或脱模而定
。

固定

修复体蜡型采用脱模法
,

在制作可摘局部义

齿支架时
,

一般以带模法为主
。

蜡模工艺完

成后
,

参照铸件的设计 结构和 金 属覆 盖 面

积
,

首先确定安插 内浇 口部位和数目
,

浇 口

数目应视蜡模大小酌情确定
。

浇道系统与蜡
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模的连接 采用正插法
,

浇口杯应安放于铸圈

的中心部位
。

浇道的横截面均为圆形
,

因为

横截而的表面积以圆形为最小
,

这样热量的

损失最少
,

金属在液态时流动阻力也较小
。

安插浇道顺序是以内浇 口 为起点依次进行
,

最 后安放浇口杯
。

内浇 口 应安插于型腔 阻力

较小的部位
,

如大连接体边缘加厚处
,

殆支

托和
一

卡环体交汇连接小连接体等处
。

这样切

割铸道时对铸件的设计原型破坏少
,

基木上

可避免型腔涂料热侵蚀的产生
。

整个填充顺

序为厚截面
一

, 薄截面斗填充完成
,

有利于金

属凝困时按先远后近的顺序进行
。

内浇道长

度一般为 4 m m ~ 7 m m ,

直径为 1
.

5 m m ~

2
.

s m m
。

靠近分支横浇道的内浇道应稍长
,

其它部位稍短
,

以保证充型在同一时间内进

行
,

有时还可采用收敛式内浇口来获得决速

充填
。

内浇 口数目较多时
,

可分成几组梳状

浇道
,

一组浇道中内浇口数目不 能 排 列 过

多
,

以 2 ~ 4 个为宜
。

分支横浇道和横浇道

的截面积应 比内浇道截面积大60 ~ 80 %
,

以

减少金属流动时动能消耗和保持内浇道足够

的浇道速度
。

与内浇道连接 的横浇道 两 末

端
,

要留出一定长度形成盲浇道
,

以滞留金

属液流动前端的氧化物浮喳等
。

横浇道形状

可视具休情况分为直线
、

弧形等
。

分支横浇

道与相关的横浇道戍直角相交
,

直角处应圆

滑
,
使用几组梳状浇道时

,

所有分支横浇道

的长度应尽量保持等长
,

并同直浇道的连接

呈放射状走 向
。

直浇 道 长 度 为 s m m ~ 7

m m
,

直径根据 分支横浇道的数目 而 定
,

然

后安插浇口杯
。

溢流槽一般安插在排气道部

位
,

排列顺 序为
: 溢口

、

溢流槽
、

排气道
。

溢口与型腔边缘相连接
,

长度尽可能短
,

厚

度应小于内浇 口厚度
,

这种差别保证了溢 口

比内浇口凝固快
。

;寿安插数个溢流槽时
,

可

分段单独连接
,

不能相互连 成一体
,

这样可

避免由溢流槽向型腔反填充
。

排气道直径应

较溢流槽细
,

一头与溢流槽连接
,

另一头与

浇 口杯相接
。

最后将安插完浇道系统的蜡模

完成包埋
、

铸造
。

1
.

2
.

3 采用梳状浇道共铸造各类修 复 体 j4

例
:

上领支架 8 例
,

下领支架
、

下领金属领

垫各 2 例
,

上领总义齿金属基托
、

上领总义

齿金属网各 1 例
。

铸造后结果表明
:

铸件形

态完整
.

经 X 线探伤
,

符合使用要求
,

全部

合 洛
。

2 讨 论

铸造优质铸件
,

取决于填充铸模的最佳

流动状态
,

而最佳流动状态又与内浇道中流

动速度和填充时间有关
。

一般带模铸造时都

采用单
、

多浇道两种方法
。

如使用单浇道填

充时
,

因只设一个内浇口不易产生涡流
,

但

在整个充型过程中
,

随着流程的延长和金属

液在型腔中流动时的阻力增大
,

使充型动能

减小
,

填充时间延长
,

有可能造成型腔末端

铸型浇注不全的弊病
,

特别在浇注大面积薄

金属基托时更易发生
。

采用多浇道法时
,

又

分粗
、

细浇道两种
,

使用前者浇注时虽然成

功率有所提高
,

但因内浇口较多
,

而且又无

安放溢流槽结构易产生涡流
,

切割铸道时对

铸件设计原型破坏多
。

后者则因铸道细长
,

虽切割铸道容易
,

但热量损失快
,

铸道容易

提前凝固
。

所以上面两种浇道方法虽各有优

点
,

但都不尽完善
。

梳状浇道是在总结上述

各种浇道的优缺点后
,

在取 优 去 劣 筛选的

基础上
,

经过合理组 合的一种比较完善的浇

注方法
。

从结构组合分析
,

直浇道至横浇道

这段浇注路程
,

它充分应用 了 单浇道 直 径

粗
,

铸道不易冷却
,

金属流动时阻力小
,

动

能大等特点
。

在内浇道的设计上吸取了细多

浇道时切割铸道对铸件原型破坏 小等优点
。

根据流休力学原理
,

通过任一截面的流速和

它的截面积成反比
,

与压强成正比
。

由于内

浇道截面积小于其它浇道截面积
,

从而提高

了内浇道的流速
。

并通过将横浇道输送的金

属流动空间分成许多相邻的内浇道
,

保证了

型腔 在短时 间内完成填充
。

为了达到液态 金

属在充型中的均匀流速
,

可按每根内浇道具

休情况适 当调整截面积
、

长度及 走 向 等 参

硕
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仲
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数
,

使金属液在同一时间内充型
,

避免个别

型腔的预填充
。

在充型完成后
,

由于梳状浇

道又从不同部位使型腔即刻得到金属补偿压

力
,

型腔整体的填充过程始终保持在最佳流

动状态
。

据文献报道
,

当合金温度从液相线

下降50
O

F时
,

就有 80 ~ 90 %的合金凝固
〔 ’ 2 。

所以在离心铸造中
,

从充型到金属补偿压力

的过程
,

必须在金属液态时短暂的瞬间全部

完成
。

这是梳状浇道比一般浇道所具有的独

特优点
,

从而提高了铸件的成功率
。

为了消除梳状浇道涡流 气 包
,

须 在 型

腔的适当部位增设溢流槽
。

因为多股金属液

经一定流程后
,

它们的前端相汇时会形成涡

流气包
,

须将金属液前端夹杂空气混合物的

流束引入溢流槽内
` 2 ’ ,

使空气经排气 道排

出
,

这种引流措施是解决涡流气包的有效方

法
。

溢流槽一般分布于型腔的四周
,

这种布

(上接第2 7 1页 )的C D
` 币

降低而 C D 。 +

增高
,

致

C D “ / C D
。 +

比值降低
,

且均有显著性差异
。

附表 C D
` +

和 C D 。 +

淋 巴细胞平均百分率

局还可 防止产生铸件应力形变
。

因为铸件整

体呈不规则几何形状
,

厚薄不一
,

可造成各

部位的冷却速度不一致
,

但各部位又是相互

联接
,

相互制约
,

所以易产生应力
,

导致铸

件形变
,

溢流梢的应用提高 了型腔内的平均

温度
,

使型壁温度更加均匀
,

改善了铸件丧而

质量和热量的调节与必要的补充加热
, 一

可避

免某些部位因冷却参差而造成的铸件形变
。

梳状浇道技术的不足之 处 是 内浇口 偏

多
,

给铸道切割时带来不便
,

故在保证铸件

成功的前题下
,

应尽量减少 内浇口
。

组 别

感染组

例
数

C D 一幸

5 1
.

2 5

C D a 十 C D 一斗 / C D 。+

3

土 2

l
。

6 0
.

9 9二
1

.

6 3

士0
.

18番 .

对照组 】6

6
补

.

5 6 2 8

土 3
.

土 3
.

2 5 土3
.

2 3 土0
.

2 3

5 4

土 3
.

. P ( 0
.

06 ; 价.
P ( 0

.

0 1

3 讨 论

慢性乙型肝炎的发病与机体免疫机能密

切相关
,

其中 T 淋巴细胞起着 重 要 作 用
。

D al g le is h等认为
,

慢性乙型肝炎的形 成与

辅助 T 淋巴细胞的数量
、

功能
,

及淋巴细胞

分泌淋巴因子
、

诱导巨噬细胞或直接细胞毒

效应有关
〔 ` ’ 。

通过对成人患者淋巴 细 胞亚

群的深入研究表明
,

慢性乙型肝炎患者通常

表现为C D
` +

阳性细胞百分率下 降 和 ( 或 )

C D . 斗阳性细 胞 百 分 率 升 高
,

致 使 C D犷

/ C D
. + 比值下降或倒置

t ` ’ ” ’ 。

我们对24 例慢

性H B V感染患儿的检测结果 发 现
,

儿 童慢

性乙型肝炎患者淋巴细胞亚群的变化与成年

患者攀本一致
仁” ,

其变化与健康 儿 童有显
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已知 C D
` 十

T 淋巴细胞是一组异质的

细胞群
,

在免疫反应的调节 巾起着垂要的作

用 〔 S J 。

患儿C D
; 十

细胞百分率低下
一

可造成免

疫功能失调
。

乙型盯炎患儿以慢性感染者多

见
,

一般认为系患儿免疫功能较弱戍免疫耐

受所致
。

本文资料表明
,

患儿普遍有外周 血 C D
: 十

细胞增多
,

反映体内杀伤性 T 淋巴细胞有所

增多
,

这可 能是病毒侵犯人休后免疫系统的

防御反应
,

在清除病毒中起着积极作用
,

但

同时
,

也将对肝细胞造
.

成损份
。

本文结果提示
,

儿童时明机体免疫功能

尚未成熟
,

且患儿 体内存在细胞免疫功能紊

乱
,

故在抗病毒治疗的同时
,

积极调节机体

免疫功能
,

可能对患儿康复有所帮助
。
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