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The purpose of this study is to investingate the extent to which dental laboratories use proper

materials, procedures, devices, and equipments to fabricate crown & bridge, PFM(Porcelain Fused to

Metal) crown & bridge, partial denture, complete denture, and other prosteses. 100 laboratories in

Seoul were selected for this investigation. Questionnaires were constructed focusing on five

topocs:crown & bridge, PFM crown & bridge, partial denture, complete denture, and other

prostheses.

The results from this survey were as follows :

1. Most dental laboratories used old, inexpensive, and familiar materials rather than newly

developed ones.

2. Most of the dental technicians did not stick to the standard procedures of handling materials, but

to their own experiences.

3. Newly developed equipments to fabricate dental prostheses were possessed by nearly 30%

dental laboratories.

4. About 80% of dental laboratories were using the procedures they had learned in the school : die

trimming for accurate crown margin and softening heat treatment after RPD gold casting. But

less than 30% of laboratories were shown to follow the boxing procedure to produce master cast

and laboratory remounting in the process of complete dentrue.

The findings show that dental laboratory procedures to fabricate dental prostheses are incomplete

and inaccurate in some instances. So, further studies are neededs to clarify the causes of some

inaccurate procedures, the better and more equipments should be supplied to produce the more

accurate dental posthesis, and more efforts at enancing the appropriate use of dental materials and

procedures should be made.
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인간은 질병과 사고로 인한 신체의 기능상실
을 회복하고자 하는 노력의 일환으로 보철물
을 제작하여 인체내에 삽입하여 왔으며, 그 보
철물을 신체 본래의 기능과 일치시키기 위한
연구와 노력은 의학과 기술의 접목속에서 계
속 확대되어져 왔다. 치의학 영역에서도 상실
된 치아의 기능회복을 위한 연구와 발전은 계
속되어 왔으며, 특히 보철은 치의학 분야의 중
요한 부분을 차지하게 되었다. 치아의 상실 또
는 악안면 손상은 심미적 회복과 아울러 기능
적 회복이 요구되며, 치과 보철물은 이러한 두
가지 측면을 충족시킬 수 있을 때만이 그 기
능을 다한다고 말할 수 있겠다 (Craig, 1985).
현대 치의학에서 좀 더 나은 보철물을 제작
하기 위한 노력은 임상적 연구의 축적과 재료

및 기공과정의 개발이라는 두가지 방향으로
설명할 수 있다. 전자는 치주-보철학, 보철-교
합학, 보철-교정학, 임플란트학이라는 분화된
학문영역을 낳았고 후자는 보철에 적합한 재
료의 연구개발과 정확한 기공방법의 발전으로
나아가고 있으며 이 두 영역은 각기 역할을
달리하고 있다. 
치과 보철물의 궁극적인 목표는 자연치아와
같은 정도의 기능을 회복하는 것이다. 이를 위
해서는 보철물이 구강내에서 생체친화성
(biocompatibiliyt)과 함께 정확성(accuracy)을
갖추어야 한다. 즉 치과 보철물은 환자의 구강
내에서 저작, 발음, 연하의 기본적인 기능을 수
행할 수 있어야 하며, 질병을 유발하지 않아야
하고, 보다 오래 사용할 수 있어야 한다. 또한
구강내 장착된 후, 환자는 편안함을 느끼고 심
미적으로도 우수하여야 한다(Craig, 1985 :
Anusavice, 1987).
물론 이러한 목표의 충족은 보다 적절한 재
료와 보다 정확한 제작과정없이는 불가능하다.
최근 보철물의 구강내 기능이 정확한 지대치
삭제와 인상, 그리고 기공과정이 없이는 불가
능함이 강조되는‘정밀 고정성 보철(precision
fixed prosthodontics)’과 생체 재료의 개발과
응용을 통한‘심미 보철(esthetic restoration)’
의 발전은 관련 학문인 재료 및 기공의 중요
성을 확인시켜 준다고 하겠다(Anusavice,
1987).
우수한 보철물의 제작을 위해서는 치과의사
와 기공사간의 상호 의사소통을 통한 정확한
보철물의 제작이 요구된다. 국내에서는 치과기
공소에서 시행하는 기공과정과 기공물의 적합
성에 대한 연구가 있었으나 (김부섭, 1988: 이
태정, 1988), 아직 보철물 제작시 사용되는 재
료의 적절성과 제작과정에 관한 광범위한 실
태조사 연구는 미흡한 실정이다. 
이와 관련하여 저자는 치과기공소에서 보철
기공물을 제작함에 있어서 주로 사용되는 재
료, 기구 및 방법에 관한 실태 조사를 함으로
서 얼마나 질이 우수한 재료를 사용하며 그
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재료에 대한 사용기준을 정확히 준수하여 사
용하는지, 계속 개발되는 우수한 기구들을 얼
마만큼 갖추어 놓고 기공물을 제작하는지, 학
교교육과정 중에 습득한 방법을 얼마만큼 적
용하고 있는지를 알아보고 만일 정확한 방법
을 시행하고 있지 않은 경우, 그 원인을 밝혀
보다, 정확한 보철 기공물 제작과정을 유도하
고, 관리할 수 있는 개선방안을 마련코자 이
연구를 진행하였다. 

본 연구는 치과기공소에서 보철 기공물 제작
과정에 사용되는 재료, 기구 및 방법을 파악하
므로서 정확한 보철 기공물을 제작할 수 있도
록 하는데 그 목적이 있으며 구체적 목적은
다음과 같다. 

1) 보철 기공물 제작시 얼마나 질이 우수한
재료를 사용하는지 알아본다. 
2) 재료에 대한 사용기준을 정확히 준수하여
사용하는지를 알아본다. 
3) 계속개발되는 우수한 기구들에 대한 시설
은 얼마만큼 갖추었는가를 알아본다. 
4) 학교 교육과정 중에 습득한 방법을 얼마
만큼 적용하여 보철물을 제작하는지를 알
아본다. 

서울특별시에 소재하고 있는 치과기공소를
시 행정구역인 22개의 구로 분류하여 각 구마
다 3개 이상의 치과기공소를 포함시켜 총 130
개의 치과기공소를 임의로 선정하여 설문조사
를 하였다. 회수된 설문지는 총 110부로 등답
률은 84.6%였으나, 자료분석이 불가능한 10부
의 설문지를 제외시켜 총 100부를 연구대상으
로 하여 실제 응답률은 76.9%였다. 

본 연구의 자료수집기간은 1994년 3월 20일
부터 4월 10일까지 였으며 연구대상으로 선정
된 130개의 기공소에 우편으로 반송봉투를 사
용하여 설문지를 발송한 후 1차로 80부를 회
수하였으며 일부 설문지는 3월 26일과 27일, 4
월 2일과 3일에 개최된 세미나에서 회수되지
못한 설문지 중 30부를 회수하였다. 

보철 기공물에 관하여 지도교수와 10년 이상
의 임상 경력을 지닌 치과기공소 소장과 치과
기공사 5명의 자문을 받아 crown & bridge,
PFM (Porcelain Fused to Metal) Crown &
bridge, partial denture, complete denture, 기타
기공물 등으로 분류하여 각 기공물의 제작과
정에 사용되는 재료, 기구 및 제작방법에 관한
설문문항을 각각 29문항, 10문항, 15문항, 9문
항, 6문항으로 만들어 총 69문항으로 작성하였
으며, 자료는 SPSS-PC+를 사용하여 백분율로
분석하였다. 

치과기공소의 특성을 기사인원, 개업년수,
crown & bridge 1일 제작건수, PFM crown &
bridge 1일 제작건수, partial denture주간제작건
수, complete denture 주간 제작건수 등으로 파
악했으며 그 결과는 표 1과 같다. 
표 1에 나타난 결과에 의하면 기사인원 수는
1-4명이 29%, 5-9명이 42%, 10-14명이 20%,
15-19명이 6%, 20-24명이 1%, 25-30명이 2%
로 나타나 기사인원수는 5-9명이 42%로 가장
많음을 알 수 있었다. 
기공소 개업년수는 1-4년이 47%, 5-9년이
23%, 10-14년이 18%, 15-19년이 8%, 20-24년
이 4%로 나타났으며, 1-4년에 해당하는 기공
소가 가장 많았다. 
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Crown & bridge 1일 제작건수는 1-10개가
15.3%, 11-20개가 40.4%, 21-30개가 24%, 31-40
개가 7%, 41-50개가 4%, 51-60개가 1%, 60개
이상이 1%, 무응답 8%로 나타났으며, 이 중 1
일 제작건수는 11-20개가 43.4%로 가장 높았
다. 
PFM crown & bridge 1일 제작건수는 1-10
개가 40%, 11-20개가 35%, 21-30개가 13.1%,
31-40개가 2%, 41-50개가 1%, 50개 이상이 1%,
무응답이 9%로 나타났으며, 이중 1일 제작건수

는 1-10개가 43.9%로 가장 높게 나타났다. 
Partial deture 주간 제작건수는 1-4건 25%,
5-9건이 19.5%, 10-14건이 25%, 15-19건이
9.8%, 20-24건이 7.6%, 25건 이상이 4.3%, 무응
답 8.7%로 나타나 1-4건과 10-14건이 27.3%로
가장 많았다. 
Complete denture 주간 제작건수는 1-4건이
52.5%로 가장 높았고, 5-9건이 17.5%, 10-14건
이 12.3%, 15-19건이 2.1%, 20건 이상이 2.1%,
무응답 13.4%로 나타났다. 

표 1.  치과 기공소의 특성
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Crown & Bridge 제작 과정에 관한 조사 후
나타난 결과에 의하면 표 2와 같이 working
cast를 제작함에 있어서 주로 사용되는 stone의
종류는 dental stone(yellow stone)이 74%,
improved stone이 24%로 나타났으며, rubber
base 인상재의 경우 stone pouring하는 시간은
즉시 시행하는 경우가 60%, 1시간-2시간 경과
후에 하는 경우가 32%로 나타났다. stone
pouring시 mixing 방법은 hand mixing이 59%,
hand & vaccum mixing이 27%, vaccum
mising 14% 순으로 나타났다. 
Stone pouring시 혼수비율은 눈대중으로 하
는 경우가 86%로 아주 높게 나타났으며, 계량
컵으로 정확히 측정하는 경우는 14% 밖에 안
되었다. 
Crown & Bridge 제작 시 dowel pin 작업은
항상한다가 65%, 기공사가 판단하여 필요하다
고 생각 될 때에만 한다가 24%, 치과의사의
의뢰가 있을 때에만이 11%였으며, dowel pin
작업시 가장 많이 이용되는 방법은 pindex
system을 이용하는 방법이 71%로 가장 높았
고, 그 다음은 double pour saw out 방법이
21%로 나타났다. 

Crown & bridge제작시 주로 사용되는 교합
기는 대개는 단순 교합기를 사용하며 가끔 반
조절성 교합기를 사용한다가 7.7%로 가장 높
았다. 기공소에서 주로 사용되는 반조절성 교
합기의 상품명은 Denar, Hanau, Osung, Whip
mix 순으로 나타났다. 
Crown margin을 위한 die trmming을 하는
경우 항상 한다가 81%로 높게 나타났으며, 그
방법은 dowel pin을 사용한 상태에서 bur와
knife로 ditching하여 trimming하는 경우가
71%였으며, dowel pin을 사용한 상태에서 bur
와 knif로 trimming하는 경우는 26%로 나타났
다. Crown 제작시 waxing up 하기 전에 die
spacer를 바르는데 gold crown인 경우 한번 바
르고 하는 경우가 75%, 두번 바르고 하는 경
우가 11%, 경우에 따라 바르는 경우는 9%였
으며, metal로 제작을 시행할 때에 한번 바르
고 하는 경우가 64%, 두번 바르는 경우가
18%, 일률적으로 시행하지 않는 경우가 7%로
나타났다. 
Waxing up시 proximal contact을 정확히 하
기 위하여 model에 대한 처리는 인접치의
contact될 부위를 연필로 표시한 후 한번 긁은
다음 waxing up 한다가 25%, 그대로 두고
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waxing up하고 난 다음 임의로 contact될 부위
에 wax를 추가한다가 51%로 나타났다. 
Wax pattern 제작은 어떠한 방법을 사용해
서 하는 가에 대해서 add on technique이 61%
, conventional wax pattern 제작시 margin%로
나타났다. wax pattern 제작시 margin wax를
사용하는 경우가 67%, 사용하지 않는 경우는
33%로 나타났다. 
Wax pattern 제작시 3unit 이상인 경우
connector의 제작은 waxing up하여 one piece로
casting하는 경우가 94%로 거의 대부분이었으
며, waxing up하여 잘라서 각각 casting한 후
solder하는 경우는 4%밖에 되지 않았다. wax
pattern제작이 완성된 후 매몰하는 시간에 대
해서는 모아 두었다가 한꺼번에 매몰한다가
41%로 가장 높았다. 매몰시 w/p ratio는 눈대
중으로 하는 경우가 79%로 높게 나타났다. 매
몰시 매몰재의 mixing은 항상 vaccum mixing
이 65%로 비교적 높게 나타났으며, 항상 hand
mixing한다가 21%로 나타났다. 매몰한 후
burn out은 45분 후에 한다가 54%, 모아서 한
꺼번에 한다가 27%로 나타났다. 
Casting방법은 air gas torch로 용융시켜 원심
주조기로 casting한다가 90%로 거의 대부분이
었으며, 고주파 유도로 용융시켜 고주파 주조
기로 casting하는 경우는 5%로 나타났다. 제작
된 casting body가 잘 맞지 않는 가장 큰 원인
은 인상 채득시의 부정확성이 60%로 가장 높

았고, 치아 삭제의 양이 적거나 path가 맞지
않는 경우가 24%, 기공과정 중의 error가 10%,
interocclusal record 채득시의 부정확성이 6%
순으로 나타났다. 기공과정중의 error중 casting
body가 잘 맞지 않는 원인은 waxing up후 매
몰 시간 까지의 시간 지연에 따른 wax pattern
의 변형 때문인 경우가 49%, model mounting
시의 error가 27%, stone pouring시의 부적절한
혼수비가 17%, casting시의 error가 7% 순으로
나타났다. 구치부 pontic의 residual ridge와의
관계는 ridge lap type 61%로 가장 높았으며,
saddle type 18%, modified ridge lap type 12%
로 나타났다. 구치부 Pontic의 facing의 재료로
가장 많이 사용되는 것은 resin facing이 88%
로 거의 대부분을 차지하였으며, porcelain
facing 6%, all gold facing 4%, composit 2%로
적은 비율을 나타냈다. 
Resin 사용시 resin의 종류는 self curing resin
이 85%로 높게 나타났다. resin을 사용한다면
내면의 metal이 비쳐 나오는 것을 방지하기 위
한 resin opaque 사용은 항상 사용하는 경우가
95%로 거의 대부분이 사용하였다. 주로 사용
하는 golf alloy는 백금 가금 합금이 55%, 치과
용 gold A type이 44%, 치과용 gold B type이
1%로 나타났다.
Picking시 사용하는 용액은 염산(50%
Hydrochloric acid)이 96%로 대부분이었다. 
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표 2.  Crown & Bridge 제작과정
(N=100)
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표 2. (계속)
(N=100)
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표 2. (계속)
(N=100)
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표 3에서와 같이 PFM Crown & bridge 제
작시 주로 사용되는 금속은 표 3에서와 같이
non-precious metal 사용이 80%로 가장 높게
나타났으며, non-precious metal 사용시 margin
의 적합율이 낮다가 33%, 너무 강도가 높다가
28%, 인체에 해롭다가 17%, polishing하기가
어렵다가 9%로 나타났다. Semi-precious metal
사용시 기공소에서의 애로사항은 casting실패
가 많다가 36%로 가장 높게 나타났다.
Precious metal사용시 기공소에서의 애로사항
은 long span인 경우 변형이 많다가 64%로 가
장 높게 나타났다. 

Precious metal trimming시 사용되는 재료는
주로 vera disk 사용이 56%로 가장 높았고,
carborundum disk & point가 26%로 나타났으
며, ceramic disk & point는 10%, diamond
point 5%로 나타났다. 
Precious metal 사용시 degassing하기 전에 불
산 처리를 매번하는 경우가 79%로 나타났으
며, degassing시 wash back을 매번 하는 경우
는 60%로 나타났다. 
기공소에서 주로 사용하는 porcelain powder
의 종류는 구분없이 같은 power의 사용이
51%로 나타났으며, ceramco powder 21%,
vintage 11%, Vita 9%, 그리고 Ducceram은

표 2. (계속)
(N=100)
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8%로 사용되었다. PFM crown 제작시 shade
가 잘 나오지 않는 이유로는 치아삭제량이 적
은 경우가 83%로 가장 높게 나타났다.
Porcelain jacket crown 제작시 사용하는 방법
은 refractory die를 사용하여 제작한다가 80%
로 가장 높게 나타났으며 platinum foil을 사용
하여 제작한다가 7%로 나타났다. 

표 4와 같이 partial denture 제작시 지대치를
제작함에 있어서 surveyor를 항상 사용하는 경
우는 89%로 나타났으며, metal framework을
제작함에 있어서 surveyor의 사용은 항상 사용
하는 경우가 97.8%로 높게 나타났다. border
molding은 80%이상을 시행하는 경우가 35.9%,
79-60%가 19.6%, 59-40%가 22.8%, 39% 이하
가 21.7%로 나타났다. Partial denture나 full
denture 제작시 individual tray를 80% 이상을
제작하여 하는 경우가 63%로 가장 높았다. 
RPD frame 제작시 duplicatory model의 인상
재는 agar hydrocolloid 인상재가 77.2%, rubber
base 인상재가 20.7%로 나타났다. Duplicatory
model 제작시 agar의 규정온도를 정확히 지켜
서 한다가 31.5%, 경험에 의해서 한다가
42.4%로 나타났다. Metal framework 제작에
있어서 connector beading은 항상 기공소에서
치과의사의 의뢰를 받아서 한다가 65.2%로 높
았다. 

RPD제작시 casting방법은 air gas torch로 용
융시켜 casting한다가 72.8%, 고주파 유도로 용
융시켜 casting한다가 23.9%, 경우에 따라 다르
게 사용한다가 3.3%로 나타났다. 
RPD casting후 실패의 형태는 금속의 용융시
under melting이 40.2% , over melting이 32.6%,
burn out시 under heating이 17.4%, over
heating이 4.3% 순으로 나타났다. 
RPD gold casting후 열처리를 한다가 92.4%
로 거의 대부분을 차지하였으며, 하지 않는 경
우는 7.6%로 나타났다. 
RPD gold frame의 1차 polishing이 끝나고 난
후에 열처리를 하는 것에 대해서는 열처리를
한다가 62.6%, 하지 않는다가 37.4%를 나타내
었다. 열처리를 하지 않는 33명의 이유는 시간
상 바쁘기 때문에가 19명(57.6%)으로 나타났
으며, 12명(36.4%)이 다시 Polishing하려면 번
거롭기 때문에로 대답하였다. 1차 polishing이
끝나고 난 후 열처리를 한 59명에 대해 열처
리 후 탄성(resilience)은 어떤가에 대해 좋아졌
다에 55명(93.2%)이 응답하였다. 
RPD제작 후 master model에서 기능인상 채
득을 하는지에 대한 질문에서는 하지 않는다
가 63%로 나타났다. RPD 제작시 주로 사용되
는 교합기는 대개는 단순교합기로 하고 가끔
반조절성 교합기를 사용하는 경우가 72.8%로
가장 높았다. 
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표 3.  PFM Crown & Bridge 제작과정
(N=100)
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표 4.  Partial Denture의 제작과정
(N=92)
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표 5와 같이 Complete denture를 위한 master
cast 제작시 boxing을 항상한다가 32%, 가끔
한다 37.1%, 치과의사의 의뢰가 있는 경우에만
한다가 20.6%, 하지 않는다가 10.3%로 나타났
다. Complete denture의 최 후방 경계는 항상
치과의사가 직접 결정해서 그려보내는 경우는
8.2% 밖에 되지 않았으며, 가끔 치과의사가 직
접 결정해서 그려 보내는 경우가 59.8%로 가
장 높았고, 항상 기공소에서 임의로 하는 경우
가 22.7%, 항상 기공소에서 치과의사의 의뢰를
받아서 하는 경우가 9.3%로 나타났다. 
Complete denture의 상악 최후방 경계부의
beading은 47.4%가 가끔 치과의사가 직접 결
정해서 그려 보낸다로 대답하였다. Denture 파
절의 주된 원인은 교환관계가 정확하지 않아

서가 79.4%로 가장 높게 나타났다 .
Interocclusal record의 재료는 wax가 71.1%였
고, ZOE가 21.6%로 나타났다. 사용되는 인공
치의 종류는 resin 치아가 47.4%였고, extra
hard resin 치아가 42.3%, 전치는 resin, 구치는
porcelain의 combination type이 8.2%로 나타났
다. Complete denture제작시 가장 많이 사용되
는 교합기는 대부분은 단순교합기를 사용하고
가끔 반조전성 교합기를 사용하는 기공소가
66%로 나타났다. 교합관계 설정은 Bilateral
balanced occlusion이 45.4%였으며, case에 따라
기공소에서 임의로 결정하는 경우는 19.6%,
Unilateral balanced occlusion이 16.5% 매번 치
과의사의 의뢰에 따라 달리한다가 11.3%
Canine protected occlusionol 7.2%로 나타났다

표 4. (계속)
(N=92)
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표 6과 같이 implant 기공물을 많이하는 기
공소는 전체 기공소 중 3%에 지나지 않았으
며, attachment 기공물을 많이하는 기공소는
30%로 나타났다. Laminate veneer crown이나
porcelain jacket crown을 많이 제작하는 기공소
는 27%, Maryland bridge, rokette bridge를 제

작하는 기공소는 68%로 나타났다. 
Electra hard resin system을 갖추고 있다가
37%, 갖추고 있지 않다가 63%로 나타났으며,
paralleled milling machine을 갖추고 있다가
26%, 갖추고 있지 않다가 74%로 높게 나타났
다. 

표 5.  Complete Denture 제작과정
(N=97)
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표 5. (계속)
(N=97)

표 6.  기타 기공물
(N=100)
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본 연구는 보철 기공물 얼마나 질이 우수한
재료를 사용하며 그 재료에 대한 사용기준을
정확히 준수하여 사용하는지, 계속 개발되는
우수한 기구들을 얼마만큼 갖추어 기공물을
제작하는지 그리고 학교 교육과정중에 습득한
방법의 적용여부등을 알아보아 정확한 보철
기공물 제작과정을 유도하고 관리할 수 있는
개선방안을 마련코자 이 연구를 진행하였다.
따라서 본 연구의 결과를 이러한 목적과 결부
시켜 논의해 보고자 한다. 
Crown & Bridge 제작시 인상 채득후 stone
pouring시 주로 사용하는 stone의 종류에 대한
조사결과 improved stone이 더 입자가 치밀하
여 표면강도가 좋기 때문에 margin의 보호가
좋으며, 수축 팽창율이 적음에도 불구하고
improved stone의 사용은 24%로 나타났으며
dental stone(yellow stone)의 사용은 74%로 나
타났다. 
이는 기공소의 경제적 여건과 일반적으로 흔
히 사용되는 재료를 더 많이 사용하는 것으로
생각되나 지대치 부분만이라도 improved stone
을 사용하여 margin부위를 보호할 수 있는 충
분한 강도를 얻을 수 있도록 하는 것이 효과
적인 방법이라 사료된다. 
구치부 Pontic의 facing 재료로서 가장 많이
사용되는 것은 self curing resin이 85%, light
curing resin이 8%로 나타났다. 
self curing resin은 제작이 간편하고 신속하며
가격이 저렴하고 특별한 어떤 기구들을 필요
로 하지 않는 장점들을 지니고 있기 때문에
가장 많이 사용되고 있으나 변형·수축·마
모·변색 등의 단점을 지니고 있으므로(윤창
근, 1987) 요즈음에는 가격은 비싸지만 이러한
단점을 보완한 light curing resin의 사용이 요
구되어지리라 생각된다. 
PFM Crown & bridge 제작시 주로 사용되
는 금속(metal)은 non precious metal이 강도가
너무 높고 margin의 접합율이 낮으며 인체에
해롭고 polishing하기가 어려운 단점을 지니고
있음에도 불구하고 표3의 결과에 나타난 바로
알 수 있듯이 80% 이상이 non precious metal
을 사용하는 것으로 나타났다. 
또한 semi precious metal과 Precious metal의

사용은 6%, 14%의 적은 비율을 나타내었으며
이들 사용에 대한 몇가지의 애로 사항이 조사
되었다. 
semi-precious metal 사용시는 casting 실패가
많고 shade가 잘맞지 않으며 기포가 많이 올라
오고, precious metal사용시에는 long span인 경
우 변형이 많은 것으로 나타난바 이와같은 애
로사항을 해결할 수 있는 방법들을 준수하므
로써 여러가지의 단점을 지닌 non-precious
metal의 많은 사용보다는 semi precious metal
과 precious metal의 많은 사용이 요구되어지리
라 사료되며 몇가지 애로사항에 대한 해결방
법은
첫째, casting 실패를 방지하기 위해 충분한
소환과 wax pattern을 일반 metal보다 약간 두
껍게 제작하여 air vent를 달아준다. 둘째,
porcelain 제작시 기포를 방지하기 위해서는 이
소프로필 알코올에 충분히 세척하므로 기포를
방지할 수 있다. 셋째, shade가 잘 맞지 않는
경우는 semi-precious metal내에 있는 silver가
녹아나와 margin이나 finishing line 부분에
green 착색이 되는데 이것을 silver
contamination이라 하며 그 방지책으로는
goldman liquid 또는 불산에 처리를 하게 되는
데, 이와 같은 방법은 porcelain bonding을 약화
시킬 수 있기 때문에 silver contamination에 영
향을 받지 않는 porcelain powder를 사용하는
것이 더 바람직하다. 
Partial denture 제작시 복제 모형의 인상재로
서는 agar hydrocolloid 인상재의 사용이 77.2%,
rubber base 인상재의 사용이 20.7%로 나타났
다. agar hydrocolloid 인상재의 단점은 agar 주
입온도를 정확히 지키지 못할 경우 온도가 높
으면 model의 relief wax가 녹는 경우도 생길수
있고 또한 온도가 낮을 경우 agar가 미세한 부
위까지 흘러들어가기 어려워 매몰재 모형에
층이 발생하게 된다. 또한 surveyed line 하방
부에 정확한 under cut량을 부여한 곳에 매몰
재 주입이 힘들게 되는 단점이 있다. 그러나
rubber base 인상재의 경우는 individual tray를
제작해야만 하는 번거로음이 있지만 매몰재
모형을 2-3번 정도 더 만들 수 있고 under cut
부위를 정확히 채득할 수 있는 장점을 지녔기
때문에 더 많은 사용이 요구된다. 
stone pouring시의 온수비율(W/P ratio)과 매
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몰시의 혼수비율(W/P ratio) 등의 재료에 대
한 사용기준의 준수여부에 대한 결과에 의하
면 혼수비율은 계량컵을 이용하여 정확히 측
정해서 하는 경우가 각각 14%와 21%로 나타
나 거의 80%를 정도는 경험에 의한 눈대중으
로 하는 것으로 나타났다. 
Crown & Bridge 제작시 모형을 채득하는
것은 정확한 보철물 제작에 필수적인 조건이
므로 모형제작재료인 석고의 물리, 화학적 성
질을 면밀하게 파악하여 오차발생을 최대한
줄이도록 해야하며 석고제품의 중요한 성질은
경화시간과 경화팽창 그리고 건조시의 표면강
도이며 석고의 이러한 성질을 좌우하는 여러
요인들 중 w/p ratio의 정화성이 무엇보다도
중요하다(Jorgensen, 1953:윤창근과 오세윤,
1983, 김부섭 1988, 이태정, 1988)
매몰재의 평창범위는 0.3-3.0%인데, 주조금합
금의 종류에 따라 이 범위내에서 조절한다. 일
반적으로 금합금의 수축률은 1.25%이다
(McCbe, 1990).이것은 주로 w/p ratio를 조절
하여 일차적으로 보상하여 주어야 하는데 반
드시 제작회사의 지시에 따라야 하며
investment mold의 팽창에 영향을 주는 요인
중 매몰재의 w/p ratio가 물이 많이 포함될수
록 팽창량이 작아지고 물이 적을수록 팽창량
은 커진다. 그러므로 매몰재의 혼수비를 작게
하여 팽창이 크게 되었을 경우 주조체가 커져
느슨한 기공물을 만들게 되며, 매물재의 혼수
비를 크게 하여 팽창량이 적게 되었을 경우
주조체가 적어지게 되는 결과를 초래하며 매
몰재를 묽게하여 주조온도에서 저항하지 못할
경우 주조체에 fin이 생기며 주조체가 거칠어
지는 경우를 가져온다(McCabe, 1990: Phillips,
1991 : 윤창근과 오세윤, 1993). 그러므로 매몰
재의 혼수비는 계량컵을 이용하여 정확히 지
키도록 함이 무엇보다 중요하다. 
보철물 제작시 사용되는 기구들에 대한 결과
에 의하면 교합기의 사용에 있어서는 대개는
단순교합기를 사용하며, 가끔 반조절성 교합기
를 사용하는 경우가 대략 70% 정도로 나타났
으므로, 아직 대부분의 기공물 제작과정에서
단순교합기를 사용하는 것을 알 수 있었다. 반
조절성 교합기는 crown & bridge 제작시 4%,
partial denture 제작시 6.5%, complete dentrue
제작시에 20%가 사용되고 있는 것으로 나타

났다. 
교합기는 상하 jaw member와 TMJ의 구조
를 가지고 있으며 상악치열에 대한 하악치열
의 연속적인 위치관계를 재현시켜주므로 진단
및 치료 그리고 보철물 제작시 해부학적, 기능
적 교합관계를 가능하게 한다. 비조절성(단순)
교합기는 과두경사각도가 고정성이며 환자 개
개인에 맞추어 장착하지 않고 평균치에 따라
서 장착이 된다. 그러나 반조절성 교합기는 중
심교합위에서 상, 하치열모형을 과두간 축을
기준으로 교합기에 장착할 수 있으며, 좌우측
의 시상과로 경사각도, Bennet angle 즉 측방
과로 경사각도, 절치유도판에서 시상절치로가
가변이므로 환자개개인의 값을 재현할 수 있
다(Farrar and McCarty, 1983 : 이재봉, 1992).
이와같이 환자 개개인의 값을 재현하여 보철
기공물을 제작할 수 있는 반조절성 교합기의
필요성과 사용방법에 대한 교육이 강조되어야
하리라 사료된다. 
precious metal trimming시 사용되는 기구에
대한 조사 결과에 의하면 precious metal
priming시 사용되는 재료는 caborundum disk와
point 사용이 26%나 되었으며, ceramic disk나
point 그리고 diamond point의 사용은 15%밖에
안되는 것으로 나타났다. 
그러나 caborundum disk & point를 사용하
게 되면 금속표면에 다른 이물질, 특히
caborundum disk나 point분진이 부착된다.
그 결과 이것은 세척이나 degassing으로 제
작되지 않으므로 porcelain의 bonding을 약화시
키는 결과를 가져온다(Tylman, 1970 : Phillips,
1991 : McLean: Yamamoto).
그러므로 ceramic disk나 point를 많이 사용하
도록 하고, caborundum disk와 Point는 사용하
지 않도록 해야겠다. 
Implant 기공물은 3%가 기공소에서 많이 시
행하고 있다고 응답하였으며, 가끔하는 경우는
52%로, 55%가 기공소에서 implant를 제작하고
있음을 알 수 있었다. 또한 attachment 제작을
많이 하는 경우가 30%, 가끔하는 경우는 68%
로 98%가 기공소에서 제작하고 있으나 그에
필요한 extra hard resin system을 갖추고 있는
기공소는 37%, paralleled milling machine을 갖
추고 있는 경우는 26%에 불과해 정확한 기공
물 제작을 위해서는 위와 같은 시설의 확충이

74



필요하리라 생각된다. 
Stone을 mixing하는 방법에 있어서는 hand
mixing이 59% vaccum mixing이 14%로 나타
났다. 
경석고를 진공상태에서 진동기를 사용하여
mixing하면 모형에서 생기는 기포를 방지할
수 있다 (0’Brien 1989).
Crown & Bridge제작시 dowel pin 작업을하
여 die trimming하는 목적은 die의 margin을 명
확히 하고 wax pattern의 over extension이나
undermargin을 방지하기 위해하는 것으로(윤
창근, 1987), dowel pin은 항상 사용해야 한다.
그러나 조사 결과에 의하면 항상 사용하는 경
우는 65%로 나타났다. 
Wax pattern 제작시 3 unit 이상인 경우
connector의 제작에 관한 설문에서 waxing up
하여 one piece로 casting하는 경우가 94%로
대부분이었고 soldering은 4%로 아주 극소수였
다. 
Bridge의 margin을 정확히 맞추려면 waxing
up하여 각각 casting한 후 soldering을 할 때
margin의 정확성을 보다 잘 유지할 수 있으며
path가 좋지 않은 경우에도 각각의 retainer와
지대치 사이의 관계가 매우 정교하게 된다(양
재호, 1984). 그러므로 waxing up하여 one
piece로 casting하는 것 보다는 waxing up하여
각각을 casting한 후 soldering하는 것이 바람직
하다고 생각된다. 
Casting용융방법은 Crown & Brides의 경우
는 90%가 원심주조기를 이용하고 있었으며
partial dentrue의 경우는 고주파주조기 또는 경
우에 따라 다르게 사용하는 경우가 27%로 나
타났다. RPD casting후 실패의 형태는 금속의
용융시 over 또는 under melting이 73%로 나타
났다. RPD casting의 경우 고주파 주조기를 이
용하여 casting을 하면 metal이 정확한 온도에
서 용융되므로 금속의 고유성질을 유지시키므
로 금속의 용융시 over 또는 under melting되는
실패를 최소로 줄일 수 있다. (Dykema et at.,
1978 : Dental Labolatory technology, 1982). 그
러므로 RPD인 경우에는 고주파주조기를 사용
하여 금속의 용융시 over또는 under melting되
는 실패를 최소로 줄이도록 시도해야겠다.
RPD gold casting후 연화열처리를 하는 기공소
는 92.4%로 나타났으며, 1차 polishing이 끝난

후 경화 열처리를하는 기공소는 62.6%로 상대
적으로 적은 비율을 나타냈다. RPD gold
casting 후 연화열처리를 하는 이유는 합금의
연마를 용이하게 하기 때문이며, 1차 polshing
이 끝난 후 경화 열처리를 하는 이유는 합금
의 강도, 경도, 비례한도를 증가시키기 위함이
다(Henderson and Steffel, 1982:김광남, 1990:
최재경, 1985). 그러므로 1차 polishing후 반드시
경화 열처리를 시행하도록 강조되어야 겠다. 
RPD 제작후 master model에서 기능인상을
채득하지 않는 기공소는 63%로 나타났는데,
기능인상을 채득하는 이유는 첫째, 기능적 형
태의 잔존 치조제 표면을 인기함으로써 의치
상은 그 하부조직, 지대치 그리고 금속 구조물
과 관계가 보다 기능적이고, 밀접하고, 정확한
관계에 놓이게 되기 때문이며, 둘째는 의치상
기록을 구강내 여러기관과 조직의 기능운동에
장애가 되지 않는 범위 내에서 최대로 연장
시킬 수 있기 때문이다. 셋째는 border molding
을 잘 해 줄 수 있으며, 결국 이 과정은 국소
의치 의치상과 조직부에서 충분한 지지와 유
지를 얻을 수 있기 때문에 반드시 시행을 해
야 한다(김광남, 1990).
Complete Denture를 위한 master cast 제작시
boxing을 항상하는 기공소는 32%에 지나지 않
는데 boxing은 필요한 해부학적 부위를 보존하
며 모형상에 peripheral border를 reproduction하
는데 유리하며, complete dentrue에 있어서 변
연부는 의치를 제위치에 유지되도록 보조하는
폐쇠부위로써 대단히 중요한 기능적 구조이며,
인상이나 모형제작시, 또는 연마시 이 부분에
세심한 주의를 기울여야 한다(김영수 : 임병
철, 1993). Complete denture의 최후방 경계의
결정에 관해 치과의사가 직접 결정해서 그려
보내는 경우는 8.2%에 지나지 않은 것으로 보
아, 환자의 구강상태를 정확히 파악하여야 보
다 정확한 보철물을 제작할 수 있으므로 치과
의사의 관심과 협조가 필요하다고 생각된다.
특히 최후방 경계인 vibrating line은 경구개와
연구개의 경계부와는 일치하지 않고 항상 연
조직상에 존재하기 때문에 이 부위를 환자의
구강내에서 정확히 설정하고 제작할 수 있도
록 해야 한다(김영수).
Laborastory remounting은 온성 후 초래되는
교합의 부조화를 제거할 목적으로 교합기에
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다시 부착하는 것인데 항상 시행하는 경우가
18.6%에 지나지 않아 앞으로 강조를 해야할
기공과정으로 생각된다(임병철, 1993).

본 연구는 서울시에 소재하고 있는 치과기공
소 중 130개를 임의로 선정하여 설문에 응답
한 110개소 중 100개소를 선별하여 이를 대상
으로 Crown & Bridge, PFM Crown & Bridge,
Partial Denture, Complete Denture, 그리고 기타
기공물로 보철기공물을 분류하고 각각의 제작
과정에 사용되는 재료, 기구 및 제작방법에 관
한 조사를 함으로서, 질이 우수한 재료의 사용
여부와 그 재료의 사용기준에 대한 준수사항
을 알아보았고, 새롭게 개발된 우수한 기구들
을 어느정도 갖추어 놓고 기공물을 제작하는
지를 살펴보았으며, 학교교육과정 중에 습득한
제작방법의 준수여부를 알아보고자 시행하였
다. 설문조사 결과는 다음과 같다. 
1. 질이 우수한 재료를 사용하기 보다는 오
래전부터 사용되던 재료를 사용하는 경향
이 더 높게 나타났으며, 가격이 낮은 재료
를 선호하는 것으로 나타났다. 
2. 재료사용시 사용기준을 정확히 지키기보
다는 경험에 의해 재료를 사용하는 것을
알 수 있었다. 

3. 새롭게 개발된 우수한 기구들은 대략
30% 정도만 갖추어져 있었다. 
4. 학교교육과정중에 습득한 보철기공물 제
작방법의 준수여부에 대해선 crown
margin을 정확하게 하기 위한 die
trimming을 하는 것과 RPD gold casting
후 연화 열처리를 하는 것, 그리고
surveyor의 사용 등에 있어서는 80% 이상
을 기공소에서 준수하고 있었으나,
complete denture 제작과정 중 master cast
제작을 위한 boxing과정과 laboratory
remounting에 있어서는 30% 미만으로 잘
지켜지지 않고 있었다. 
이상의 결과를 토대로 다음과 같은 제언을
하고자 한다. 
첫째, 기공과정 중 사용되는 재료와 기공물
제작과정에서 정확히 준수되고 있지
않은 사항에 대해서는 추후 그 원인을
밝히는 연구가 계속적으로 진행되어
야겠다. 

둘째, 정확한 보철기공물 제작을 위한 우수
한 기구들에 대한 시설의 확충이 있어
야 겠다. 

셋째, 학교교과과정에서 습득한 방법을 실제
임상에 적용될 수 있도록 노력하여 정
확한 보철기공물 제작을 하도록 도모
해야겠다. 
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