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(54) (57) УСТРОЙСТВО ДЛЯ ШТАМПОВ­
КИ ЖИДКОСТЬЮ ЗУБНЫХ КОРОНОК по 

авт. св. № 1041104, отличающееся тем, что, 
с целью повышения точности изготовления 
стоматологических конструкций из термо­
пластических материалов, оно снабжено на­
гревательным элементом,установленным сна­
ружи осевого канала насадки, в верхней 
части последней выполнена полость и в ней 
установлена выполненная из эластичного 
материала упругая втулка для размещения 
на ней заготовки, причем в стенке упругой 
втулки и насадки выполнен сквозной канал 
для слива жидкости.
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Изобретение относится к медицине, а 
именно, к ортопедической стоматологии, 
и может быть использовано для изготовле­
ния стоматологических конструкций из тер­
мопластических материалов.

Известно устройство для штамповки жид­
костью зубных коронок, содержащее матри­
цу. пуансон с поршнем, в котором выполнен 
осевой канал, соединенный с гидросистемой, 
и насадку с осевым каналом, установлен­
ную в цилиндрической полости, выполнен­
ной в поршне [1 ].

Однако данное устройство не обеспечи­
вает требуемую точность штамповки сто­
матологических конструкций из термоплас­
тических материалов.

Цель изобретения — повышение точнос­
ти изготовления стоматологических кон­
струкций из термопластических материа­
лов.

Поставленная цель достигается тем, что 
устройство для штамповки жидкостью зуб­
ных коронок снабжено нагревательным эле­
ментом, установленным снаружи осевого 
капала насадки, в верхней части послед­
ней выполнена полость и в ней установлена 
выполненная из эластичного материала 
упругая втулка для размещения на ней за­
готовки, причем в стенке упругой втулки 
и насадки выполнен сквозной канал для 
слива жидкости.

На чертеже показано устройство для 
штамповки жидкостью зубных коронок, 
общий вид.

Устройство для штамповки жидкостью 
зубных коронок содержит станину 1, за­
крепленные на ней две колонны 2, соеди­
ненные в верхней части устройства меж­
ду собой с помощью неподвижной травер­
сы 3 и гаек 4, регулятор межштампового 
расстояния, выполненный в виде винта 5 
и подвижной траверсы 6, на которой кре­
пится держатель 7 с выбивателем 8 и вен- 
тпляциониым каналом 9, установленную в 
держатель 7 матрицу 10, выполненную с 
рабочей полостью . 11 по форме готового 
изделия, рабочий цилиндр 12, поршень 13, 
в верхней части которого выполнена ци­
линдрическая полость 14, а в нижней 
части выполнен канал 15 с установлен­
ными в нем клапаном 16 и механизмом 
17 регулировки давления срабатывания 
клапана 16, насадку 18 с осевым каналом 
19, установленную в цилиндрической по­
лости 14 поршня 13, стопорную муфту 20, 
навинченную на наружную поверхность 
поршня 13, основание 21, на котором кре­
нится рабочий цилиндр 12, емкость 22 с 
крышкой 23 для размещения гидрожид­
кости. плунжерный насос 24 с ручкой 
крана 25 управления. В одной из колонн 2 
выполнен капал 26. соединенный одним кон­
цом с помощью, патрубка 27 с накидной гай­
кой 28 с полостью рабочего цилиндра 12, 
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а другим концом - с запорным клапа­
ном 29.

Для обеспечения вертикального переме­
щения поршня 13 в его верхней части с бо­
ковой стороны ввинчены два направляю­
щих пальца 30, свободные концы которых 
установлены в продольных пазах 31, выпол­
ненных в колоннах 2. В канале 26 установ­
лен манометр 32 для измерения давления в 
гидросистеме и предохранительный клапан 
33. В насадке 18, со стороны противополож­
ной матрицы осевой канал 19 образован ме­
таллической .трубкой 34. Вдоль стенок труб­
ки 34 установлен нагреватель 35, включаю­
щий нихромовую проволоку 36, уложенную 
в спиральную канавку изолятора 37, и под­
ключенный к источнику питания (не пока­
зано). В насадке 18 со стороны, обращен­
ной к матрице 10, выполнена полость 38. 
В зоне фланцевой части 39 насадки 18 труб­
ка 34 связана разъемным соединением 40. 
В полости 38 насадки 18 эквидистантно ее 
боковой стенке установлена упругая втул­
ка 41, выполненная из эластичного мате­
риала. В боковой стенке насадки 18 и уп­
ругой втулки 41 в средней части по высоте 
выполнено по меньшей мере по одному соос­
ному сквозному каналу 42 и 43 соответст­
венно, которые образуют магистраль, свя­
зывающую рабочую полость 44, образуемую 
полость 38 и установленной в ней упругой 
втулкой 41, со сливом гидросистемы. В по­
лости 38 установлен датчик 45 температуры.

Устройство для штамповки жидкостью 
зубных коронок работает следующим обра­
зом.

На подвижной траверсе 6 закрепляется 
держатель 7 с матрицей 10. Затем с помо­
щью винта 5 опускают подвижную травер­
су 6 до упора с распоркой (не показано),· 
устанавливаемой между держателем 7 и на­
садкой 18. После этого с помощью крана 25 
управления и насоса 24 поднимают в гидро­
системе давление, например, до 100 атм. 
По достижении заданного давления клапан 
16 открывается и рабочая жидкость по кана­
лу 19 проходит в рабочую полость 44, где 
она поднимается до уровня каналов 42 и 43, 
соединенных со сливом гидросистемы.

Винтом 5 поднимают подвижную травер­
су 6 и удаляют распорку (не показано). За­
готовку 46, например, йз листового полиме­
тилметакрилата, устанавливают на верхний 
торец упругой втулки 41. При этом в рабо­
чей полости 44 между заготовкой 46 и уров­
нем рабочей жидкости образуется воздуш­
ная подушка, объем которой превышает объ­
ем рабочей полости 11 изделия. Воздушная 
подушка необходима для исключения обра­
зования вакуума между готовым изделием 
и „рабочей жидкостью после штамповки. 
Опускают подвижную траверсу 6 и держа­
тель 7 с матрицей 10 до прижатия с заго­
товкой 46 и с упругой втулкой, которая, сжи-
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маясь по высоте, перекрывает каналы 42 и 43. 
Включают электронагрев, нагревают заго­
товку 46 до требуемой температуры. С по­
мощью насоса 24 и крана 25 управления 
включают гидросистему, поднимая давление 
выше 100 атм. При этом срабатывает кла­
пан 16 и рабочая жидкость через осевой ка­
нал 19 нагревателя 35 поступает в рабочую 
полость 44, разогревает заготовку 46 до 
термопластического состояния и осуществля­
ет штамповку заготовки 46 по форме гото- Ю 
вого изделия.

Затем отключают электропитание и кра­
ном 25 управления сбрасывают давление в 

гидросистеме. При этом упругая втулка 41 
возвращает поршень 13 в исходное положе­
ние. Закончив штамповку с помощью винта 
5 поднимается подвижная траверса 6 и вы- 
бивателем 8 выбирается матрица 10, из ко­
торой вынимается готовое изделие.

Предлагаемое устройство для штампов­
ки жидкостью зубных коронок позволяет 
изготавливать стоматологические конструк­
ции из термопластических материалов лю­
бой сложной формы с высокой точностью и 
тем самым повысить качество изготовления 
зубных протезов.
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