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https://www.100test.com/kao_ti2020/656/2021_2022_2012_E5_B9_

B4_E5_8F_A3_c22_656521.htm 义齿固位装置的制作包括金属

网制作、“T”型固位体制作、金属背板固位装置的制作三个

部分。 若修复设计为金属腭侧铸板义齿，则首先在工作模型

上弯制卡环，完成金属铸板的蜡型；若设计为金属支架义齿

，则首先在高温包埋材翻制的模型上完成铸造卡环及基托的

蜡型。 无论何种固位装置都要包埋于塑胶中，故位于牙槽嵴

部的蜡型需离开模型0.5-1mm. 1.金属网制作 在石膏模型或高

温包埋材模型上，将蜡网（采用成品蜡网或滴蜡法形成）做

在牙槽嵴顶并越过牙槽嵴顶达到距唇侧粘膜反折2mm处。于

舌侧将基托蜡型与蜡网融为一体。 2.“T”型固位体制作 铸

板或金属支架基托蜡型越过牙槽嵴顶并略向唇侧伸展，以不

妨碍人造牙颈部排牙为宜。基托蜡型唇侧边缘位于人造牙颈

部舌侧，形态应依前牙颈部呈弧形（当个别牙缺失时）或呈

波浪形（当多个牙缺失时）。将“T”型固位体蜡型用热蜡固

定于牙槽嵴处的基托蜡型上，其位置为人造前牙近远中径

的1/2处，高度应为人造牙的1/2～1/3，固位体舌侧与下前牙

唇侧应留出间隙，以便塑胶包围。舌侧牙颈部可形成高

约0.5-1mm颈缘。 3.金属背板固位装置的制作 金属背板蜡型

位于缺失牙舌侧的基托蜡型上，并应尽量恢复缺失牙的舌侧

形态。 在金属背板蜡型唇侧的中1/3至切1/3处，用蜡条连接

背板的近远中径，形成锯齿形或金属带固位装置。在保证金

属强度的前提下，固位装置尽量做得小而薄，不应影响或少

影响排牙。 金属背板采用脱模铸造法包埋，金属支架采用带



模铸造包埋，而后铸造、研磨、抛光。 体会以上的固位装置

均适用于深覆义齿，但不同的固位装置，其适应证有所不同

。 金属网适用于唇侧牙槽骨吸收较多者。金属网做到粘膜的

唇侧，不但不会影响排牙，而且由于固位装置的伸长，加大

了金属与塑胶的结合面积，增强了机械结合力，有效地防止

了人造牙的脱落与折断。义齿形成唇基托，以恢复颜面部的

外观。 “T”型固位体适用于牙槽嵴丰满者。在缺隙处的金

属基托上加此固位装置，加大了金属与塑胶的结合面积，有

效地防止了人造牙的脱落与折断。金属基托越过牙槽嵴顶并

略伸向唇粘膜。如果伸展过多，将影响排牙，甚至造成人造

牙颈部及外展隙处暴露金属。由于牙槽嵴丰满，故义齿可无

唇基托。 金属背板适用于缺失牙牙冠短，或缺隙小者。金属

背板直接与天然牙接触，可承受较大的力，而不致使人造牙

脱落或折断。制做时注意不要把金属与塑胶牙交接处放在力

集中区，否则，塑胶牙面易脱落。 完成后的义齿，与金属固

位装置相对应的人造牙易出现“透青现象”。采用镀金工艺

可以有效地解决这一问题。在金属支架或金属铸板固位装置

的表面通过电镀的方法薄薄地镀上一层黄金。镀金后的固位

装置包埋在塑料之中，不会因磨损而脱落。通过镀金处理后

的义齿，人造牙面呈自然黄色，义齿戴入后较美观，自然，
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