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一种适形、调强铅模的制作方法

(57) 摘要

本发明涉及一种适形、调强铅模的制作及使

用方法，采用电主轴(1)驱动铣刀(2)在泡沫安装

框 (3) 内的泡沫 (4) 上雕刻适形阳模 (5) 或调强

阳模 (6)，其中，电主轴 (1) 可前后左右摆动及沿

电主轴的轴心线上下移动，电主轴 (1)及铣刀 (2)

的轴心通过电主轴摆动球心，通过电主轴 (1) 摆

动球心的垂线通过泡沫安装框 (3) 的中心，电主

轴 (1) 摆动球心距泡沫安装框 (3) 的底面距离与

医用直线加速器射线源源点距泡沫安装框 (3) 安

装在医用直线加速器上时与泡沫安装框 (3) 底面

的距离相同。本发明解决了铅模的制作和使用过

程复杂、误差较大、存在透射半影的问题。
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1.一种适形、调强铅模的制作方法，其特征在于采用电主轴(1)驱动铣刀(2)在泡沫安

装框 (3)内的泡沫 (4)上雕刻适形阳模 (5)或调强阳模 (6)，其中，电主轴 (1)可前后左右

摆动及沿电主轴的轴心线上下移动，电主轴 (1)及铣刀 (2)的轴心通过电主轴摆动球心，通

过电主轴 (1) 摆动球心的垂线通过泡沫安装框 (3) 的中心，电主轴 (1) 摆动球心距泡沫安

装框 (3)的底面距离与医用直线加速器射线源源点距泡沫安装框 (3)安装在医用直线加速

器上时与泡沫安装框 (3)底面的距离相同。

2.如权利要求 1所述的适形、调强铅模的制作方法，其特征在于，包括以下步骤：

1)泡沫 (4)安装在泡沫安装框 (3)内；

2)根据放射治疗治疗计划的要求，电主轴 (1)驱动铣刀 (2)在泡沫 (4)上加工出适形

阳模 (5)或调强阳模 (6)；

3)将适形阳模 (5)或调强阳模 (6)周围的凹坑灌注熔化的铅合金，冷却；

4)制作好的适形铅模 (7)或调强铅模 (8)连同泡沫安装框 (3)可直接卡位安装在医用

直线加速器的机头托架的规定位置上使用。

权  利  要  求  书
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一种适形、调强铅模的制作方法

技术领域：

[0001] 本发明属放射治疗领域，涉及铅模。

现有技术：

[0002] 现有适形铅模制作技术主要是使用热丝切割机，割机的电热丝在等厚的泡沫块上

切割出一块不规则的柱状体，其截面与肿瘤靶区形状相同，称为阳模，由于使用电热丝，电

热丝在加热后使用时存在变形松弛等问题，会使阳模存在较大误差；然后将阳模粘贴在钢

制铅槽底板上，制成铅模浇铸模具；浇铸铅模后，取出铅模，将铅模放在影子板上，连同影子

板一同放在医用直线加速器机头托架上，移动铅模使通过灯光野与放在等中心平面中心处

的肿瘤靶区图形对齐，然后将铅模安装在影子板上；使用时将安装在影子板上的铅模再次

安装在医用直线加速器的机头托架上。

[0003] 现有调强铅模的模具制作使用三轴雕刻机，由于 Z 轴垂直上下运动，雕刻出的阳

模，不可能存在倾斜角度，由于医用直线加速器的出束是发散的，制作出调强铅模存在透射

半影的问题。调强铅模的使用校准，首先按上述方法校准与之配合使用的适形铅模，再进行

调强铅模与适形铅模的连接。

[0004] 由上述铅模的制作和使用过程可知，现有铅模使用过程复杂，采用人工操作误差

较大、存在透射半影的问题。

发明内容：

[0005] 本发明要解决铅模的制作和使用过程复杂、误差较大、存在透射半影的问题。

[0006] 为解决上述技术问题，本发明采取的技术方案是：

[0007] 一种适形、调强铅模的制作方法，采用电主轴 (1)驱动铣刀 (2)在泡沫安装框 (3)

内的泡沫 (4)上雕刻适形阳模 (5)或调强阳模 (6)，其中，电主轴 (1)可前后左右摆动及沿

电主轴的轴心线上下移动，电主轴 (1)及铣刀 (2)的轴心通过电主轴摆动球心，通过电主轴

(1)摆动球心的垂线通过泡沫安装框 (3)的中心，电主轴 (1)摆动球心距泡沫安装框 (3)的

底面距离与医用直线加速器射线源源点距泡沫安装框 (3) 安装在医用直线加速器上时与

泡沫安装框 (3)底面的距离相同。

[0008] 具体包括以下步骤：

[0009] 1)泡沫 (4)安装在泡沫安装框 (3)内；

[0010] 2)根据放射治疗治疗计划的要求，电主轴 (1)驱动铣刀 (2)在泡沫 (4)上加工出

适形阳模 (5)或调强阳模 (6)；

[0011] 3)将适形阳模 (5)或调强阳模 (6)周围的凹坑灌注熔化的铅合金，冷却；

[0012] 4)制作好的适形铅模 (7)或调强铅模 (8)连同泡沫安装框 (3)可直接卡位安装在

医用直线加速器的机头托架的规定位置上使用。

附图说明：

说  明  书
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[0013] 图 1是本发明实施示意图。

[0014] 图 2是图 2的侧视图。

[0015] 图 3是本发明加工阳模实施示意图。

[0016] 图 4是本发明适形、调强阳模及铅模实施示意图具体实施方式：

[0017] 下面结合附图及实施详例详述本发明，但发明不仅限于所述实施例。

[0018] 附图中各数字含义说明：(1)电主轴；(2)铣刀；(3)泡沫安装框；(4)泡沫；(5)适

形阳模；(6)调强阳模；(7)适形铅模；(8)调强铅模。

[0019] 如图 1、图 2 所示，一种适形、调强铅模的制作方法，采用电主轴 (1) 驱动铣刀 (2)

在泡沫安装框 (3)内的泡沫 (4)上雕刻适形阳模 (5)或调强阳模 (6)，其中，电主轴 (1)可

前后左右摆动及沿电主轴的轴心线上下移动，电主轴 (1) 及铣刀 (2) 的轴心通过电主轴摆

动球心，通过电主轴 (1)摆动球心的垂线通过泡沫安装框 (3)的中心，电主轴 (1)摆动球心

距泡沫安装框 (3)的底面距离与医用直线加速器射线源源点距泡沫安装框 (3)安装在医用

直线加速器上时与泡沫安装框 (3)底面的距离相同。

[0020] 如图 3、4示，具体包括以下步骤：

[0021] 1)泡沫 (4)安装在泡沫安装框 (3)内；

[0022] 2)根据放射治疗治疗计划的要求，电主轴 (1)驱动铣刀 (2)在泡沫 (4)上加工出

适形阳模 (5)或调强阳模 (6)；

[0023] 3)将适形阳模 (5)或调强阳模 (6)周围的凹坑灌注熔化的铅合金，冷却；

[0024] 4)制作好的适形铅模 (7)或调强铅模 (8)连同泡沫安装框 (3)可直接卡位安装在

医用直线加速器的机头托架的规定位置上使用。

说  明  书
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