
나라가 발전하고 문화수준이 높아짐에 따라
우리가 종사하고 있는 치과기공계도 커다란
발전을 하고 있다. 새로 개발된 상품과 기구를
사용하고 서로의 기술을 교환하고 배우면서
porcelain에 관한 제작기술도 많이 향상 발전되
어지고 있다. 많은 기공사들이 대중화 되어 가
는 porcelain을 심미성과 강도, 정확한 margin을
가진 보철물로 만들기 위해 노력하고 있다.
Porcelain 제작과정 중 다른 제작과정보다 기본
구조가 되는 wax-up에 대해 무척 소홀히 취급
되어 지고 있다. 특히 non-precious metal을 많
이 쓰고 있는 경우 tilting이 많이 오며 pontic부
위의 shade와 margin의 부정확성이 문제되어
지고 있다.
그러한 문제점을 다음과 같이 실시하여 좋은

결과가 나왔기에 보고하는 바이다.

metal의 substructure의 design은 porcelain 의
강도 뿐만 아니라 보철물이 완성되었을 때의
심미적 효과에도 무척 중요하다.

생물학적으로 좋으며 자연스러운 shade를 가
진, 수명이 긴 porcelain이 요구되어지고 있다.
metal substructure의 위치와 모양은 완성된

porcelain의 두께와 모양을 결정하는데 큰 영향
을 미친다. 그러므로 저는 metal substructure형
성에 있어서 여러 가지 알아야 할 사하을 피
력하고자 한다.

1. Full porcelain coverage가 가장 강하며 심
미적으로 좋다.<Fig. 1>
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2. metal의 두께는 後 porcelain의 두께를 좌
우하므로 정확한 color(색)를 내기 위해서
는 일률적인 metal의 두께를 형성해 주어
야 한다.<Fig.2>

3. metal표면은 porcelain의 fracture를 방지하
기 위해 모든 면은 sharp coner나 under
cut이 없는 smooth한 面을 형성해야 한다.
<Fig. 3>에서는 sharp coner, under cut등을
나타내고 있다. 이것은 round하게 형성해
주어야 한다.<Fig. 3>

4. metal의 두께는 최소한 1/4inch가 되어야
한다.<Fig. 4>

5. 대합치와 접촉이 긴밀하여 그 부분을
porcelain(도재)로 제작할 수 없을 시는 그
접촉부위를 금속으로 해 주거나<Fig. 5>
A처럼 접촉되는 부분만 metal이 되도록
형성해 준다.<Fig. 5>

6. Venear type crown 제작시
a) 절단면, 교합면도 저작시 견딜 수 있는

두께이어야 한다.
b) porcelain을 유지할 수 있도록 절단면이

나 치은면의 margin은 soulder-type으로
형성해 주어야 한다.<Fig. 6>

7. metal형성시 porcelain과 smooth 하게 연결
되도록 조작해 주어야 한다.<Fig. 7>에서와
같이 porcelain 축성 후 금속과 도재간에
step(간격)이 생겨서는 안된다.
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구치의 교합면 이행부 형성의 경우에도
그림과 같이 해 주어야 fracture가 안 생긴
다.(즉, Round joint가 좋다.).<Fig. 7>

8. 부러지거나 썩은 지대치인 경우 정상 지
대치와 같이 보상해 주어 porcelain의 두께
가 일정할 수 있도록 해 준다.<Fig. 8>

9. 얇은 wax pattern을 다루기 때문에 생기는
casting 실패 방지를 위해 지대치 wax
pattern 위에 한 줄의 wax는 첨가해 준
다.<Fig. 9>

10. 자연치열 중 안으로 들어간 치아를 정상
배열로 porcelain을 제작할 때 metal이 너
무 두꺼워서 깨져나가므로 지대치 위에
공간을 만들어주고 그 위에 wax를 붙여
준다.<Fig. 10>

11. 경사진 중절치에서 설측 치은 쪽으나 순
측 치은쪽에 형성된 작은 undercut은
porcelain fracture의 원인이 된다.<Fig. 11>

12. mesial distal이나 distal쪽의 maragin부의
의 V-shape notch는 fracture의 원인이 된
다.<Fig. 12>
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13. metal에 re-entrant angles(요철)이 생기면
안된다.<Fig. 13>

14. 구치부인 경우에는 cusp부위의 preparation
이 잘 된 것이어야지 그렇지 않으면 metal
substructure의 두께와 porcelain의 두께에
영향을 끼쳐 porcelain의 파절 원인이 된
다.<Fig. 14>

지대치 wax-up과 같은 방법으로 해 준다.

1. 좋은 shade를 위해서 pontic은 크기와 위
치를 고려해서 완성된 치아를 축소한 것
과 같이 해 준다.<Fig. 1>

2. 치은쪽은 body porcelain이 올라갈 만큼만
남기고 충분히 길게 해 준다.<Fig. 2>

3. pontic의 치은 부위는 근원심 족으로 좁게
해 주어 embrasure를 잘 형성해 준다. 이
는 치주병을 막을 수 있고 치아 청결시에
도 좋다. <Fig. 3>
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4. bridge이 경우 metal 수측이 심해 변형이
오므로 pontic도 지대치 wax pattern의 두
게와 같이 가운데 부위의 wax를 제거하여
공간을 부여해 주므로써 수축을 보상해
준다.<Fig. 4>

5. 하악 협측 교두가 상악 marginal-ridge에
닿았을 경우 교합면에 porcelain fracture가
생기므로 닿지 않도록 고려해서 pontic을
제작해야 한다.<Fig. 5>

1. 연결부의 metal은 2㎜의 사각이어야 한다.
적어도 4㎟은 되어야 한다.<Fig. 1>

2. 연결은 항상 정상 배열시의 접촉점을 지
나가게 해 준다. 그래야 embrasure와
interdental space를 형성한다. 중절치와 측
절치의 연결부위는(절단 1/3 부위에)
incisal third 측절치와 견치 중간 1/3 부위
middle third, 소구치와 구치 margined
ridge쪽으로 형성해 준다.<Fig. 2>

3. 전치부의 모든 연결은 절단 면에서 볼 때
center line 보다 설면쪽으로 있어야 한다.
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4. 접촉부의 절단면이 교합면에는 뾰족한 부
분이 없어야 된다.<Fig. 4>

5. 양인접치 접촉부의 거리는 인접치의
mistial부터 다른부위 distal까지 2㎜이어야
한다.<Fig. 5>

이제껏 사용해 온 방법은 wax의 용융과 수
축이 여러번 오므로 bridge인 경우 변형이 심
하여 곤란한 경우가 무척 많았다. 이것을 막기
위해 그림에서와 같이 paraffin wax를 사용한
결과 어느 정도 해결할 수 있었다.

1. crucible former에 달 때 수평보다 위로 곡
선을 형성해 준다.

2. 모든 면을 곡선으로 해 준다.
3. 연결시 양끝에서 가운데 쪽으로 연결시킨

다.

앞으로 더욱 더 대중화 되어가는 porcelain을
잘 제작하기 위해 열심히 연구 발전되어야 겠
다. 아직 짧은 시간 내 많은 일을 해야하기 때
문에 어려운 점이 많지만 porcelain의 단점을
제거하기 위해 다방면으로 연구해서 서로의
기술을 배우며 향상시켜야 겠다.
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