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产品详情

模型休整工艺流程(石膏组) 

一、接模（检查工作模型）

接到牙模时首先由师傅看清楚医生的要求，以及来模的制作条件是否合

格，即来模是否完好，印模是否清晰等。如有疑问请马上送到质检部门

处理。把检查过的模型分别放在合格区、待判定区、待检验区、不合格

区。用铅笔标明需要加工的牙位以避免出现做错货的现象。

二、工作模型的修整

用模型修整机修整底部及四周，修整后的底部至牙龈的厚度应为0.9~1.2

cm。开好固位槽以增加模型与底座的结合。注意不能损坏基牙以及对

应的对颌牙、能确定咬合关系及需做的游离端等重要部位。



三、上复位盒（俗称胶盒）

在复位盒内灌满石膏，将修整好的模型压入。可先在固位槽的部位先填

入少许石膏再压入。待稍干时刷干净复位盒和基牙上粘着的多余石膏，

复位盒面至整体牙龈部的距离应为6~8mm左右。

四、修整颈缘

先由部门师傅根据每位员工的技术水平进行分货。看清楚模型基牙的肩

台与牙龈的位置，用手术刀在基牙上轻刮一圈，以保证牙龈边缘的准确

，使颈缘清晰圆滑。注意：模型上的石膏小瘤应先切除，辨认出肩台与

牙龈，略做修整，不允许刮至肩台位置，否则将使颈缘过长。基牙两侧

的邻牙的接触面可以刮除0.1~0.2mm以良好的恢复冠的接触区。桥体的

处理应根据牙龈的丰满度来确定，刮除的时候应该均匀一致。

五、倒凹的处理（俗称扣位）

检查该加工的基牙是否有倒凹，如果有即补石膏至垂直，至同一个就位

道为止，用铅笔将牙齿颈缘线画出，以方便边缘修整的准确。注意：切

牙一般情况下唇侧和后牙的颊侧肩台上不能补石膏，否则将导致密合度

下降，影响修复效果。

六、分离模型

用0.2mm薄的U形石膏分离锯分别沿患牙（基牙）近远中邻面向龈方并

且与患牙（基牙）牙长轴平行的方向向下锯开。锯时注意模型不能太湿

，以免粘锯片，锯缝要窄。切割时不得伤及患牙（基牙）保持垂直向切



割。锯开线在两边相互平行。

七、修整代型（俗称车边）

在画出的颈缘线0.5mm以下，宽为3mm的范围内用技工打磨机夹持大球

钻进行修整，修整成凹面，再用尖锐的器械将游离龈部位的石膏修去，

暴露龈沟底。根据颈缘肩台的形状及不同铸造条件的要求，对代型的颈

缘做适当的延长，以补偿合金的收缩。这样可形成清晰的牙颈线，方便

蜡型的颈缘形态的制作。如果医生没有备出肩台的，瓷牙要留0.3~0.35

mm、钢牙可留0.3mm左右的边缘台，要求厚薄均匀不能有锯齿形状。

八、涂间隙涂料（俗称涂油）

先在颈缘部涂一层硬模水，待稍干后在离开颈缘0.5~1mm左右，由颈缘

开始向合面方向均匀涂布一至两层间隙涂料。要求整个牙冠表面涂上一

层光滑、完整、均匀的间隙涂料。间隙涂料的涂布目的是补偿合金铸造

时的硬固收缩，保证修复体完成后能顺利就位，同时给粘固剂预留一定

的间隙。

九、调整咬合

将上好复位盒的牙模检查咬合关系，如有咬合蜡固定咬合关系的，必须

先将咬蜡适当处理好后，再定咬合，上咬合前，首先将颌面的多余石膏

削去，使其不影响咬合关系，检查复位盒的固位力是否牢固，然后用滴

蜡法固定好咬合。

十、上颌架



把固位好的牙模与颌架用石膏连接起来，石膏注意做到小巧圆滑，上下

不能倒置，中线对正。

十一、质检 出货

以上每个工序过程都不允许磨损和弄断基牙。完成后由部门主管进行检

查是否按设计单制作、对编号、检查咬合。同时看货篮和牙模是否干净

。都符合要求后签好字送往质检部检查合格后转入下个部门。

蜡型设计工艺流程(蜡型组)

蜡型部是金属烤瓷内冠和金属全冠设计制作部门,即制作金属烤瓷的第

二个工序.
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