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在制作种植体支持式螺͊固位的修复体时，主㺮目ᴴ很ᬻ确，其中之一就是㺮实现无应

力就位。骨结合的种植体无牙ক附着，而是直接݇性地固定在骨内，因此就㺮Ⅿ上部结构无

应力适合喍被动就位喎。同样的，种植体与基台喍上部结构喎之间的界面，也就是与种植体䔋

接之间的ᒏ⟣尽可能一致，Ꭳ且具有很高的㶕面质量。这ψ㺮Ⅿ提出来ღ易，ѳ在ប行时会

对修复体制作提出相ᒀ大的㺮Ⅿ喍ఫ 1喎。

目前有 3 种制作方法喟

• 铸造技术 

• 䨐削技术

• 激光☔结喍激光⛁㲺喎

ᩒᤵ੿ష
铸造技术直到最䓾᝺成熟。然而，䌕度大的铸件所产生的अᒏᎣ不是ᓛ不䋠䖀的喍ఫ 2喎。

即使技师拥有很好的经验，这个铸造步俑的䩆䄜率也䒰高。铸造ऻ，界面ࡧഌ的㶕面质量和

ᅧᄥ稳定性会有不䋠。因此，这ψࡧഌ和螺͊Ꮤ必䶨用䨝ܭ喍reamer喎进行ऻ处理。由于这

一步俑䰭㺮手动完成，因此很难实现㻿度ᣔ制౴࠭一致的᧺作。为了解决这个䬛䷅，多年前

ᑂ入了⌤合加工方法。即铸造技术与⩢▘㟞☔㮭技术喍EDM喎相结合。通过铸造成型，通过

EDM 有目的ࣨ䮑铸件अᒏ的部位，使铸件能够被动就位，同时ᩦ઱ᅧᄥ精度和㶕面质量。

ᨾҐ੿ష
ᄳ䨐削设备ᑂ入口㚁义齿加工中ऻ，实现了一种可以䛺复的和具有一致高质量的喍ᒀ然，

这ः决于所使用的机器ㆨ型喎加工方法。因此，可以制作无अᒏ和无应力的支架。由于使用
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图 1：尺寸精度和表面质量决定了界面区域的质量。 图 2：铸造杆结构（杆卡义齿）的目标状况与实际状况的比较（偏差 

分析）。
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