












































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Premise™ Indirect - 사용 방법

Premise Indirect. Herculite XRV와 belleGlass NG, 그리고 Premise의 성공으로부터 
탄생한 과학적 결과. Premise Indirect는 간접 수복 중에서 가장 관심 받는,  belleGlass NG
처럼, "최적화된 삼중치료 중합(Optimized Trimodal Polymerization)"을 사용합니다.

Premise Indirect. 자연 치아와 같은 연령, 느낌, 마모, 기능, 모양으로 수복하기 위한 
이상적인 나노하이브리드(Nanohybrid) 수복 재료.

내용

표시

재료

모델과 다이(die) 제제

비금속(metal-free) 수복물

싱글 앞니 크라운(crown) 및 베니어(veneer)

인레이(inlay) 및 온레이(onlay)

금속 수복물

Construct

빛치료(light-curing) 기술

레이어링(layering) 기술

FAQ

표시

• 비금속 - 인레이, 온레이, 베니어, 크라운, 
브릿지. *

• 금속 하부구조 – 크라운, 브릿지

• Construct Fiber Substructure – 강화 
크라운, 앞니 브릿지 및 뒷니 브릿지

*모든 브릿지와 뒷니 크라운은 Construct Fiber로 
강화될 필요가 있습니다.

어
국
한



재료 

모델링 레진(modeling resin)
치료된 레이어 사이의 접착을 최적화하기 위해 사용되는 비충전
(unfilled) 습윤제로 “백선(white line)” 효과를 최소화합니다. 
모델링 레진은 조각할 때 재료가 조각 도구에 붙지 않게 함으로써 
도움을 줍니다. 아껴 사용하십시오.

일차 상아질(primary dentin)
일차 상아질은 바탕작업(foundation)과 갓돌층(coping layer)
에 이용됩니다. 정확하게 사용하면 강도가 개선되고 마스킹 파워
(masking power)를 증가시키며 수복물의 색상을 유지합니다. 
레이어링(layering)  도해 참조.

표면 상아질(facial dentin)
표면 상아질은 모든 바탕작업(foundation)과 갓돌층(coping 
layer)을 덮어서 안정적이고 오래 지속되는 광택면을 만듭니다. 
표면 상아질은 수복물의 생기를 최대화 하기 위해 필요한 최적의 
반투명성을 띕니다. 레이어링 도해 참조.

Incisal
incisal은 절개(incisal)/첨단(cuspal) 부위에 놓여지며, 치아 
에나멜의 생기와 조화되도록 디자인되었습니다. Incisal은 
흰우유빛을 내며 반투명합니다. 흰우유빛과 반투명은 좀 더 
자연스러운 모양으로 보이게 합니다. 레이어링 도해 참조.

Cervical
Cervical은 어두운 빨간색/갈색으로 나옵니다. 이 어두운 색은 
경부에서 뿌리 음영을 나타내는 데 사용됩니다.

색상 수정제(color modifier)
색상 수정제(Kolor Plus™)는 필요할 경우 파운데이션이나 코핑 
레이어 사이에서 사용합니다. 교합 표면 및 치간 표면에 깊은 
내부 효과를 위해 사용. 수복물의 색조를 바꾸기 위해 Opaque
와 섞거나 Opaque에 더합니다. 모든 색상 수정제는 반드시 후에 
베니어링 레이어로 덮어야 합니다.

Metal Prep
Metal Prep은 Opaque를 금속 표면에 붙이는 결합제입니다. 
에칭된 깨끗한 금속 표면에 직접 바르고 공기로 건조합니다.

Opaque
Opaque는 모든 “Classic” Vita 색상에서 이용가능합니다. 
Metal Prep을 사용한 후에 발라서 금속 광택을 보이지 않게 하고 
수복 레이어가 더 접착하도록 디자인되어 있습니다.

Rubber Sep
Rubber Sep은 제거가능한 라텍스 이형제(release agent)
이며 스페이서(spacer)입니다. 일단 설정되면 약 20 마이크론 
정도 두께로 코팅됩니다. 이것을 모든 다이(die)와 접촉 부위에 
바릅니다. 완전히 마른 석고 모델에만 사용하십시오.

Silane Primer
Silane Primer는 접착하기 전에 비금속 수복의  피팅 표면
(fitting surface)에 사용합니다. 또한 모델링 레진과 결합하여 
완전히 경화된 수복물을 개조하거나 수리하기 위해 사용됩니다.



모델 제제(Model Preparation)

그림 1. 모델이 정확해야  교합과 형태를 평가하기 위해 필요한 
최적의 적합성과 가이드라인이 보장됩니다.

이 모든 지시를 완수하기 위해서 다음 사항을 따르십시오.
• 최소한도로 팽창하는 IV형 다이 스톤을 사용하십시오. 

제조사의 지시 사항을 따르십시오. 진공 혼합.
• 모든 잘라낸 부분(undercut)은 보이지 않게 합니다.
• 정확한 Die Pin이나 Sectional Tray 시스템을 

활용하십시오.
• 실행 모델은 반드시 완전히 말린 후 작업을 시작합니다.
• 모든 다이(die)는 복제하십시오.

다이 제제(Die Preparation)

금속 수복제 – 그림2-8을 따르십시오.
비금속 – 그림 2-5를 따르십시오.

그림 2 가장자리 아래에 ditch 만들기.
왁스로 담근 갓돌(coping) 사용과 가장자리 선 접근을 위해 
카바이드(carbide) 마진 트리밍 바(trimming bur)를 사용하여 
가장자리 선 아래에 ditch를 만듭니다.

그림 3 가장자리에 선을 그립니다.
가장자리에 ditch를 만든 후 빨간색 또는 파란색 마진 라이너
(margin liner)를 사용하여 가장자리 바깥 둘레를 표시합니다. 
이렇게 하면 왁스 패턴이 다듬어질 때 마진 완성선을 보는 데 
도움이 됩니다.

그림 4 가장자리 선 밑에 다이 경화제(die hardener)를 
사용합니다.
가장자리 선 바로 아래 파여진 부분에 다이 경화제를 자유롭게 
코팅합니다. 라인은 칠하지 마십시오. 경화제는 모세관 작용으로 
스톤을 통해 마진으로 흘러 라인을 더럽히지 않고 메웁니다.

그림 5 가장자리 선 위에 다이 경화제 바르기.
절개면(incisal)이나 교합에서 시작하여 표시된 마진을 건드리지 
않으면서 표시된 마진 쪽으로  전체 크라운 표면을 코팅합니다. 
스톤은 마진 라인 아래와 위에서 경화제를 흡수하고 라인을 
더럽히지 않고 메웁니다. 첫 번째 경화제 코팅은 스톤이 완전히 
흡수해서 두께가 0마이크론(micron)이 됩니다.

그림 6 첫 번째 돋을 새김 코팅 바르기.
처음으로 시멘트 스페이스 돋을 새김 두께를 만들려면 마진 
라인을 포함하여 전체 다이에 다이 경화제를 다시 바릅니다. 
다이 경화제 코팅은 마진 라인을 영구히 메웁니다. 

그림 7 필요한만큼 돋을 새김 코팅 더 바르기.
경화제에 색깔을 칠한 다이 스페이서를 더 바르면 더 좋은 돋을 
새김을 얻을 수 있습니다. 다이의 incisal이나 교합으로부터 
아래로 마진을 제외한 마진의 내부 가장자리에 색깔 있는 다이 
스페이서를 바릅니다.

그림 8 Blockout Wax는 다이 조제에서의 마지막 단계에서 
언더컷, 둥글고 뾰족한 가장자리를 제거하고 다이를 부드럽게 
하기 위해 사용됩니다. Blockout Wax를 마지막 스페이서 
코팅에 직접 바릅니다. 카빙 기구를 사용하여 왁스를 부드럽게 
하여 원하는 윤곽을 완성합니다. 나일론 천으로 Blockout Wax
를 닦아 윤을 냅니다. 다이에 광택제를 바르고 Blockout Wax 
위에 도금된 왁스 코핑을 만듭니다. 다이에 캐스팅을 하기 전에 
Blockout Wax을 제거합니다.



비금속 수복-모델과 다이

그림 9 준비된 모델과 다듬은 마진.

그림 10 마진 라이너로 표시하기.

그림 11 모델 경화제 바르기.

그림 12 Rubber Sep 바르기, 1-2번 코팅.

그림 13 정확하게 발라진 Rubber Sep.

그림 14 정확하게 된 Rubber Sep.

싱글 전치부 크라운과 베니어 비금속

일차 상아질 사용하기

필요하다면 다이를 복제하고 유기적으로 구성합니다. Rubber 
Sep으로 근접 치아 접촉점을 분리 시킵니다.

그림 15 모델과 다이를 준비합니다.

그림 16 일차 상아질을 사용하여 원하는 모양으로 윤곽을 
만듭니다. 마진 둘레보다 약간 짧게 끝냅니다. 각 방향을 20
초동안 광선 경화처리합니다. 레이어링 다이어그램 참조.

표면 상아질 사용하기

그림 17 정확히 맞게 하기 위해 마진에 표면 상아질을 맞춥니다.

그림 18 표면 상아질을 맞춰서 원하는 윤곽을 만듭니다. 모든 
방향에서 반복합니다. 잦은 간격으로 광선 경화처리하고. 
최종 윤곽이 얻어지면 모든 방향에서 20초 동안 광선 
경화처리합니다. 레이어링 다이어그램 참조.

Incisal 적용

그림 19 적은 증가량으로 incisal 재료를 바릅니다. 바를 때마다 
각각 10초동안 광선 경화처리합니다.

그림 20 incisal 가장자리에서 윤곽을 완성합니다. 부본이 떠지는 
치아보다 약간 길게 수복물을 만듭니다. (광택 내기 과정을 
거치고 나면 정확한 모양이 됩니다). 워킹 모델에서 다이를 
제거합니다. 접촉 부위에 더합니다. 모든 방향에서 20초간 광선 
경화처리합니다. 레이어링 다이어그램 참조. 중합기로 20분간 
중합합니다. 완전한 중합 후 가능하면 빨리 수복물을 다이에서 
제거합니다. 스팀 크리너는 제거를 도와주는 유용한 도구입니다.

그림 21 광택을 낸 후 완성된 수복.



인레이와 온레이

필요하다면 다이를 복제하고 유기적으로 구성합니다. 근접 치아 
접촉점과 맞은 편 치아를 Rubber sep으로 분리 시킵니다.

그림 22 모델과 다이 준비. 모든 언더컷 지우기.

그림 23 얇은 층의 일차 상아질을 플로어와 축벽에 사용하여 
원하는 윤곽으로 맞춥니다. 마진 둘레보다 약간 짧게 끝냅니다. 
필요하다면 Kolor Plus를 발라 교합 색깔을 바꿉니다. 모든 
방향에서 20초간 광선 경화처리합니다.

그림 24 적은 증가량으로 표면 상아질을 맞춰서 원하는 윤곽을 
얻습니다. 교합이 깨끗한지 계속해서 확인합니다. 한번에 
한 끝씩 일합니다, Kolor Plus 모디파이어를 발라 교합을 
착색하고. 바를 때마다 각각 10초동안 광선 경화처리합니다.

그림 25 원하는 윤곽을 얻기 위한 Cuspal / Incisal로 교합 
구성을 완성합니다. 워킹 모델에서 다이를 제거합니다. 
필요하다면 접촉 부위를 더합니다. 모든 방향에서 20초간 광선 
경화처리합니다. 중합기로 20분간 중합합니다. 완전한 중합 후 
가능하면 빨리 수복물을 다이에서 제거합니다. 스팀 크리너는 
제거를 도와주는 유용한 도구입니다.

그림 26 광택을 낸 후 완성된 수복물. 레이어링 다이어그램 
참조.

금속 수복

Premise Indirect는 추천된 치과용 합금이라면 어느 것과도 
혼합될 수 있습니다. 기계적인 유지 장치의 사용을 추천합니다. 
금속 틀은 특히 incisal과 교합 부위 가장자리가 부드럽고 
둥글도록 혼합해야 합니다. 틀은 0.3 – 0.5 mm 두께로 만들어야 
하고 브릿지 하려면 폰틱과 콘넥터가 정확한 위치에 있도록 틀을 
디자인 합니다. 베니어링 재료을 위한 공간이 충분하도록 합니다.

실리콘 키로 왁스업합니다

실리콘 키는 배킹이 있는/없는 왁스 코핑을 조립하기 위해 사용될 
수 있습니다.

그림 27 완전한 윤곽에 왁스를 바릅니다.

그림 28 왁스를 바른 크라운을 제거합니다.

그림 29 이용할 수 있는 공간을 평가합니다.

그림 30 틀을 원하는 모양으로 다듬습니다.

그림 31 이상적인 마진 공간.

그림 32 둥글고 부드럽게 합니다.

그림 33 베니어링 재료를 바르기 전에 배킹을 다듬고 광택을 
냅니다.

그림 34 둥글고 부드럽게 합니다.



레진 금속 접착 얻기

최대 접착력을 얻기 위해서는 금속틀이 깨끗해야 합니다.

합금 조제

그림 35 모든 베니어링 범위는  2바(최대 30 PSI) 
이하의 압력에서 50 마이크론 산화 알루미늄으로 샌드 
블라스트합니다. 재활용 샌드 블라스터를 사용하지 마십시오. 
오염될 수 있습니다. 

블라스팅 후 산화 알루미늄 먼지가 눈에 보인다면 진동으로 
제거하십시오. 대안으로는 오일 프리 콤프레서를 사용하여 
압축된 공기로 블라스트합니다. 

금속은 스팀이나 물, 알코올로 닦지 마십시오. 

확대경을 사용하여 틀이 완벽하게 깨끗한지 확인하십시오.

Metal Prep 바르기

그림 36 깨끗이 한 후 Metal Prep을 브러쉬를 이용하거나 
병에서 바로 바릅니다.

그림 37 모든 베니어링 범위는 Metal Prep으로 덮여 있습니다.

약 1분 동안 완전히 말립니다.

과다한 Metal Prep이 보인다면 오일 프리 콤프레서를 사용하여 
1 bar 압력(최대 15 PSI)에서 압축된 공기로 블라스트 합니다.

Opaque 바르기

Opaque는 최종 두께가 0.1 – 0.2 mm가 되게 바릅니다. 
회색으로 보이는 부분이 없도록 합니다. 2-3번 발라야 합니다. 
오염이 되지 않도록 하고 공기가 들어간 층은 제거합니다. 
베니어링 재료 층은 접착할 필요가 있습니다. 각 opaque 층은 
표면당 40초간 광선 경화처리합니다.

그림 38 첫 번째 wash Opaque를 만듭니다. 필요하다면 적은 
양의 모델링 레진과 혼합합니다.

그림 39 필요하다면 Kolor Plus로 opaque 색를 바꿉니다.

그림 40 오렌지 모디파이어가 cervical 부위 또는 따뜻한 색을 
내는데 이상적입니다.

그림 41 cervical 부위에 Opaque로 엷게 칠합니다. 각 층을 40
초간 광선 경화처리합니다.

그림 42 밑에 있는 금속 틀의 마스킹을 완료하고. 표면이 약간 
빛나는지 봅니다. 이 표면을 제거하거나 오염시키지 마십시오.



Construct

Construct는 복합재료 수복물을 강화하기 위해 
디자인되었습니다. 내부에 넣으면 균열 확대를 막습니다.

표시:

모든 싱글-유닛 구치부 크라운
모든 구치부 브릿지
모든 전치부 브릿지
선택된 전치부 싱글 크라운
선택된 인레이와 온레이

지침서:

성공적인 결과를 위해 모든 규정된 케이스를 평가 합니다.
항상 이용할 수 있는 것 중 가장 넓은  Construct Fiber를 
사용합니다.
fiber는 Construct Resin으로 완전히 젖게 합니다.
계획적이며 모든 재료를 준비합니다.
틀은 가능한 단순하게 디자인 합니다.

Construct-강화된 구치부 크라운을 위한 틀

그림 43 모델과 다이 준비.

그림 44 조제의 크기와 범위를 평가합니다. 디스크 모양으로 
0.5 – 0.6 mm 두께의 일차 상아질을 만듭니다.

그림 45 교합 표면에 그 디스크를 붙이고 여분의 재료를 축벽 
위에 붙여서 코핑을 만듭니다. 마진 주변을 조금 짧게 끝냅니다. 
각 방향을 20초동안 광선 경화처리합니다. 이상적인 코핑 
두께는 0.2mm입니다.

그림 46 Construct는 조제 주변이 감싸져야 합니다. 공간이 
허락한다면 교합 표면에 바릅니다. 최적의 배치를 위한 조제 

윤곽을 따르십시오. Construct 가위를 사용하여 일정한 길이의 
섬유를 잘라. 한쪽에 Construct Resin을 묻힙니다. 인접한 
축벽에 발라 원하는 위치에 있게 합니다. 완전히 맞추고 채도 한 
후 3-5초간 광선 경화처리합니다.

그림 47 Construct Resin을 한번에 1-2mm씩 바릅니다. 
주변을 감쌉니다. 섬유로 맞추고 채도할 때마다 3-5초간 광선 
경화처리합니다.

그림 48 주변 전체를 감쌉니다. 광선 경화처리를 조금씩 자주 
합니다.

그림 49 0.1-0.2mm로 오버랩하여 전체를 맞춘 후 섬유를 
자릅니다. 광선 경화처리를 3-5초 합니다.

그림 50 교합 표면을 위한 Construct 길이를 측정합니다.

그림 51 전처럼 Construct를 바르고 3-5초 광선 경화처리합니다. 
일단 완료하면 모든 방향에서 20초간 광선 경화처리합니다.

Construct-강화된 구치부 크라운을 위한 틀

필요하면 워킹 모델을 복제합니다. 근접 치아 접촉점과 맞은 편 
치아를 Rubber sep으로 분리 시키고 교합 공간과 접촉 부위를 
계속 평가합니다. Construct 브릿지 틀을 조립할 때 워킹 모델을 
완전히 나누어 배열하지 마십시오. 모든 언더컷을 지우십시오.

특별하게 주의하며 Construct 전치부와 구취부 틀을 디자인하고 
완성합니다. 수복물이 정확하게 기능하고 최적의 심미성을 얻기 
위해서는 모든 워킹 모델이 유기적으로 구성되어야 합니다.

그림 52 모델과 워킹 다이를 조제합니다.

그림 53 각 조제품의 크기와 범위를 평가합니다.

그림 54 0.5 – 0.6 mm 두께의 디스크 모양 일차 상아질을 
만듭니다.



그림 55 각 교각치 교합에 디스크를 붙이고 여분의 재료를 
축벽에 붙여 코핑을 만듭니다. 마진 주변을 약간 짧게 끝냅니다. 
각 방향을 20초동안 광선 경화처리합니다. 이상적인 코핑 
두께는 0.2mm입니다.

그림 56 콘넥터/폰틱은 저작력과 기능력을 흡수하기 위해 
충분한 크기와 정확한 모양이어야 합니다. 금속 틀에 사용된 
지침서를 따릅니다. 콘넥터는 일차 상아질로 모양을 내어 근접 
교각치의 크기와 모양과 닮도록 합니다. 조직과 틈 사이에는 
분리와 자체-청소를 위한 충분한 공간이 있도록 합니다. 일단 
최종 윤곽을 얻으면 모든 방향에서 20초간 광선 경화처리합니다.

그림 57 교합 표면을 위한 Construct 길이를 측정합니다. 교합 
중앙선에 조인트 부위를 지나 확장합니다. Construct Resin
을 한번에 1-2mm씩 바릅니다. 전체를 맞추고 채도한 후 3-5
초간 광선 경화처리합니다. 조금씩 자주 광선 경화처리합니다.

그림 58 Construct 가위를 사용하여 적당한 길이의 섬유를 
잘라서. 이용할 수 있는 가장 넓은(3mm) 섬유를 사용합니다. 
섬유의 중앙에 레진을 발라 폰틱 중앙에 붙인 다음. 전체를 
맞추고 채도한 후 3-5초간 광선 경화처리합니다.

그림 59 레진을 적은 양 증가하면서 사용하여 Construct 
주변을 감쌉니다. 전체를 맞추고 채도한 후 3-5초간 광선 
경화처리를. 조금씩 자주 합니다.

그림 60 섬유는 교각치 주변에 폰틱을 따라 맞춰져야 하고. 두 
번째 교각치의 축벽과 만나는 곳에서 잘려져야 합니다.

그림 61 완성된 첫 번째 단계.

그림 62 남아있는 틀에 전체 과정을 되풀이 합니다. 섬유는 
교각치 주변에 폰틱을 따라 맞춰져야 하고. 두 번째 교각치의 
축벽과 만나는 곳에서 잘려져야 합니다.

그림 63 완성되면 각 폰틱과 교각치를 모든 방향에서 20초간 
광선 경화처리합니다.

구성 강화 전치부 브릿지를 위한 틀

폰틱 부위는 아치의 만곡을 따라 최적의 위치에 놓여져야 합니다. 
완벽한 교합 입안으로 Premise Indirect 베니어링 재료를 위해 
이용할 수 있는 충분한 공간이 있습니다.

그림 64 구치부 틀을 조립하기 위해 사용한 과정을 따릅니다.

그림 65 틀은 비틀림에 의한 스트레스를 무시할 수 있을 만큼 
컨넥터에 충분한 높이와 넓이가 반드시 있어야 합니다.

Construct 재강화된 구치부 크라운 레이어링

그림 66 필요하다면 Kolor Plus를 발라 교합 색깔을 바꿉니다. 
20초* 동안 광선 경화 처리하십시오.

그림 67 일차 상아질 층을 수복물 위에 사용합니다. 원하는 
모양으로 윤곽을 만듭니다. 일차 상아질은 마진 주변보다 짧게 
끝냅니다. 일차 상아질은 완전한 수복물의 2/3 크기에 ½를 
형성합니다. 각 방향을 20초동안 광선 경화처리합니다.

그림 68 일차 상아질 구개 시각.

그림 69 정확하게 맞추기 위해 마진에 표면 상아질을 붙여서. 
원하는 윤곽을 만듭니다. 모든 방향에서 되풀이 하고. 잦은 
간격으로 광선 경화처리합니다. 일단 최종 윤곽을 얻으면 모든 
방향에서 20초간 광선 경화처리합니다.



그림 70 구강과 구개 벽에 표면 상아질.

그림 71 윤곽을 완벽하게 하기 위한 교합 표면 표면 상아질. 
일단 최종 윤곽을 얻으면 모든 방향에서 20초간 광선 
경화처리합니다.

그림 72 필요하다면  Kolor Plus를 사용하여 내부 색깔 
모디파이어를 바릅니다. 원하는 윤곽을 얻기 위한 Cuspal 
/ Incisal로 교합 구성을 완성합니다. 워킹 모델에서 다이를 
제거합니다. 필요한 곳에 접촉 부위를 더합니다. 모든 방향에서 
20초간 광선 경화처리합니다.

그림 73 구강 표면에 완성된 해부학적 형태.

그림 74 구개 표면에 완성된 해부학적 형태.

그림 75 시상면에 완성된 형태. 중합기로 20분간 중합합니다. 
완전한 중합 후 가능하면 빨리 수복물을 다이에서 제거합니다. 
스팀 크리너는 제거를 도와주는 유용한 도구입니다.

그림 76 광택을 낸 후 완성된 수복물.

Construct 구치부 틀 레이어링

그림 77 필요하다면 Kolor Plus를 발라서 교합 색깔과 틈 콘넥터 
색깔을 바꿉니다. 바른 곳에 20초간 광선 경화처리합니다.

그림 78 각 수복물 위에 일차 상아질 층을 사용하여. 원하는 
모양으로 윤곽을 만듭니다. 마진 주변보다 짧게 일차 상아질을 
끝마칩니다. 일차 상아질은 완성된 수복물의 2/3 크기에 1/2를 
형성합니다. 각 방향을 20초동안 광선 경화처리합니다.

그림 79 정확하게 맞추기 위해 마진에 표면 상아질을 붙여서. 
원하는 윤곽을 만듭니다. 모든 방향에서 되풀이 하고. 잦은 
간격으로 광선 경화처리합니다. 일단 최종 윤곽을 얻으면 모든 
방향에서 20초간 광선 경화처리합니다.

그림 80 필요하다면  Kolor Plus를 사용하여 내부 색깔 
모디파이어를 바릅니다.

그림 81 원하는 윤곽을 얻기 위한 Cuspal / Incisal로 교합 
구성을 완성합니다. 워킹 모델에서 다이를 제거하고. 필요한 
곳에 접촉 부위를 더합니다. 모든 방향에서 20초간 광선 
경화처리하고. 중합기로 20분간 중합합니다. 완전한 중합 후 
가능하면 빨리 수복물을 다이에서 제거합니다. 스팀 크리너는 
제거를 도와주는 유용한 도구입니다.

그림 82 광택을 낸 후 완성된 수복물.

그림 83 광택을 낸 후 완성된 수복물.

그림 84 광택을 낸 후 완성된 수복물.

광선 경화처리 기술

그림 85 광선 경화처리할 때 광선 가이드는 수복물 표면에서 
10mm 이하이여야 합니다. 물체에서 거리가 멀면 광선 
중합양이 떨어집니다. 최종 모양과 윤곽을 얻을 때까지 조금씩 
자주 광선 경화처리합니다.

그림 86 광선 중합 활성. 물체로부터 최적 거리는 8mm-
10mm입니다. 광선 경화처리 시간은 처리되어야 할 재료의 
양과 깊이에 따라 다양합니다. Premise Indirect의 광선 
중합을 위한 최대 깊이는 2mm입니다.



레이어링 기술

일반적인 레이어링 적용

금속과 비금속 수복물에 적용되는 레이어링은 같습니다. 금속 
기초와 opaque를 위해 충분한 공간을 두십시오. 주 : 최대 표면 
상아질 두께는 1.5mm를 넘지 않아야 합니다.

그림 87 전치부

그림 88 구치부

그림 89 인레이

그림 90 온레이

그림 91 합금이 있는/없는 구치부

일반적인 금속 틀 디자인-전치부

그림 92 모든 금속 틀에는 가능한 곳은 어디나 유지(retention) 
비드를 사용합니다. 최대로 유지하고 베니어링 층을 위한 
공간을 위해서 보여지는 것처럼  합금 여분은 잘라냅니다.

그림 93 유지 장치가 있는 전치부

그림 94 유지 장치가 없는 전치부

그림 95 금속 배킹이 있는 전치부

그림 96 일반적인 금속 틀 디자인-구치부

그림 97 일반적인 금속 틀 디자인-브릿지 폰틱

수복 요건

기공실을 떠나기 전

1. 스팀 크리너나 초음파 베쓰를 사용하여 수복물을 윤내고 
깨끗이 한 후.

2. 맞출 표면에 특별한 주의를 하고.
3. 오일 프리 콤프레서를 이용하여 에어 드라이합니다.
4. 모든 피팅 표면은 1바 압력에서 50 마이크론 산화 

알루미늄으로 블라스트 하고.
5. 오일 프리 콤프레서를 이용하여 에어 드라이로 블라스팅 

잔여물을 제거합니다.
수복물을 마스터 모델에 다시 넣지 마십시오. 표면이 오염 될 수 
있습니다.

접착 Premise Indirect 조제

다음 과정은 배치하기 전에 권장됩니다:
1. 피트와 접촉점, 교합을 평가하는 과정의 표준 시도를 따릅니다.
2. 피팅 표면에서 오염물을 제거하고.
3. 필요하다면 25μ  finishing diamond나 air abrade 를 

사용하여 피팅 표면을 거칠게 하거나 1바 압력 이하에서 산화 
알루미늄 50μ로 블라스트합니다.

4. 오일 프리 콤프레서를 이용하여 에어 드라이로 블라스팅 
잔여물을 제거합니다.

5. 제조사의 지시 사항으로 약술된 접착 과정을 따릅니다.



광택 기술:
접촉점이나 교합 구성, 마진 가장자리 손실을 막기 위해 끝 
손질하고 광택 낼 때 조심스럽게 해야 합니다.

다양한 광택 기술이 있지만 다음 과정을 권장합니다:
1. 모든 볼록하게 부푼 경사면 부위는 중간 그레이드 고무 

polisher나 실리콘 휠로 부드럽게 합니다.
2. 모든 교합면은 고무나 실리콘 포인트로 광택을 냅니다. 

대안으로는 염소털 브러쉬로 광택제를 묻혀서 바릅니다.
3. 텅스텐 탄소강이나 부드러운 치과용 스톤을 사용하면 광책이 

줄어듭니다. 다이아몬드는 깊게 긁힌 자국을 남길 수 있기 
때문에 권장하지 않습니다.

4. Polishing Rubber나 다이아몬드 광택제 또는 연마제를 묻힌 
염소털 브러쉬를 사용하여 높은 광택을 얻을 수 있습니다. 
면이나 울, 쎄무 버프도 좋습니다.

5. 광택을 낼 때는 수복물에 항상 최소량의 압력을 사용합니다.
6. 항상 저속으로 광택을 냅니다. 과다 속도는 완성된 수복물에 

해롭습니다.

최종 중합 후 추가, 조정, 교정합니다

최종 중합 후 강하고 안정된 접착을 위해 다음 프로토콜을 
적용합니다:

기공실에서의 변형

1. 원하는 부위는 텅스텐 탄소강으로 직접 거칠게 하거나 2바 
압력에서 산화 알루미늄 50μ로 블라스트합니다.

2. 증류수나 스팀으로 깨끗이 하고.
3. 오일 프리 콤프레서를 이용하여 에어 드라이합니다.
4. 실란 프라이머를 1-2 방울 바른 후. 1분동안 말립니다.

5. 과다한 실란 잔여물이 표면에서 보일 경우 오일 프리 
콤프레서로 약하게 에어 드라이합니다.

6. 적은 양의 모델링 레진을 표면에 사용하고. 40초간 광선 
경화처리합니다.

7. Premise Indirect를 적은 양으로 증가하여 사용하면서. 그 
때마다 20초간 광선 경화처리합니다.

8. 완전히 광선 중합한 후 변형된 수복물을 중합기에서 10분 
사이클 합니다.

9. 완전히 중합한 후 중합기에서 제거하여 식힙니다.
10. 다듬고 광택를 냅니다.

즉석 변형

Kerr 광선 처리된 합성물은 어느 것이나 구내 변형을 위해 
선택할 수 있는 재료입니다.

1. 원하는 부위는 텅스텐 탄소강으로 직접 거칠게 하거나 2바 
압력에서 산화 알루미늄 50μ로 블라스트합니다.

2. 물 스프레이로 깨끗하게 하고.
3. 오일 프리 콤프레서를 이용하여 에어 드라이합니다.
4. 실란 프라이머를 1-2 방울 바른 후. 1분동안 말립니다.
5. 과다한 실란 잔여물이 표면에서 보일 경우 오일 프리 

콤프레서로 약하게 에어 드라이합니다.
6. 표면에 접착이나 모델링 레진을 바르고. 제조사의 사용 

방법에 따라 중합합니다.
7. kerr 혼합물 재료를 적은 양으로 증가하면서 바릅니다. 적은 

양으로 증가하면서 바를 때마다 제조사의 사용 방법에 따라 
중합합니다.

8. 완전히 중합한 후 다듬고 광택을 냅니다.



고장 수리

광택 내기

1. 문제: 빈약한 표면 광택/광택 부족.

a) 가능한 원인: 일차 상아질의 노출.

권장: 일차 상아질은 기계적으로 광택을 낼 수 없으므로 
표면 상아질이나 incisal 재료로 덮여 있어야 합니다. 
최적의 배치를 위해 레이어링 다이어그램을 따릅니다.

b) 가능한 원인: 과다한 그라인딩과 광택내기로 생긴 열은 
레진 매트릭스를 무디게 합니다.

권장: 광택을 내는 모든 단계에서 저속과 저압을 
사용합니다. 최대 4-5000 RPM.

c) 가능한 원인: 불완전한 광택 내기.

권장: 질 좋은 도구로 더 주의깊게 광택을 냅니다.

d) 가능한 원인: Over contouring(초과 윤곽). 깊은 틈과 
effects를 만들려면 완전한 광택을 내는데 여분의 
시간이 필요합니다. 흔히 이 부위는 연마제로 차 있어서 
연마 브러쉬가 들어가지 못합니다.

권장: effects를 만들기 위해서는 다이아몬드보다 
텅스텐 탄소강이나 고무 연마 휠을 사용합니다.

e) 가능한 원인: 불충분한 중합.

권장: 광선과 압력 처리에 대한 지시 사항을 따릅니다. 
기계를 체크합니다.

f) 가능한 원인: 표면 다공성.

권장: 실리콘 도구를 사용하여 좀 더 효과적인 레이어링 
기술을 채택합니다. 금속 기구를 사용한다면 레이어링 
단계 동안 적은 양의 모델링 레진을 사용합니다.

2. 문제: 색이 너무 검거나 회색일 때.

a) 가능한 원인: 일차 상아질의 불충분한/부정확한 배치.

권장: 레이어링 다이어그램을 따릅니다.

b) 가능한 원인: incisal 재료의 과다 사용.

권장: 레이어링 다이어그램을 따릅니다. 지시된 
곳에만 incisal 재료를 배치합니다. 입술, 볼 표면과 
경부 부위에 배치하는 것은 좋지 않으며. 그렇게 하면 
수복물의 색깔 가치를 감소시킵니다.

3. 문제: 폰틱 색조가 너무 회색/어둡다.

a. 가능한 원인: 일차 상아질의 부정확한 사용.

권장: 레이어링 다이어그램을 따릅니다. 일차 상아질을 
윤곽을 잡아서 폰틱의 크기가 되도록 합니다. 한 색조 
낮은 일차 상아질을 사용합니다. E.G. Prescribed 
shade A3.5 Pontic color Primary Dentin A3.



합금-opaque 접착

1. 문제: 금속 틀에 빈약하게 부착.

a) 가능한 원인": 표면 오염.

권장: 접착을 하기 전에 금속을 깨끗이 하기 위해 
엄격한 지침서를 따릅니다.
다음 사항을 확인합니다:
금속 표면 위에 손가락과 장갑에서 나온 기름이 있는지 
확인합니다
더러운 블라스팅 미디엄
적당한 샌드 블라스팅 압력과 정확한 그레이드의 
블라스팅 미디엄
에어라인에서 오일이 나와서 오염이 됐는지 
확인합니다.(오일 프리 콤프레서를 사용합니다)
그리스 제거제는 사용하지 마십시오
샌드 블라스팅 후 스팀으로 닦지 마십시오
Premise Indirect에 매치시킨 CTE 합금의 부조화.

권장: 금속 프라이머의 유통기한을 확인합니다.
금속 프라이머 사용에 대한 엄격한 지침서를 따릅니다.
처음 opaque 층을 도금으로 사용합니다.
모든 opaque 층의 각 표면은 40초간 광선으로 
중합합니다.
중합기로 opaqued 합금을 처리하지 마십시오. 광선 
경화처리만 하십시오.
처리하는 광선의 출력 확인합니다. 필요하다면 전구를 
갈아 줍니다.
기계 유지장치의 불충분한 사용.
정확하지 않은 금속 프레임 디자인.

자주 묻는 질문들

완성된 수복물의 표면에 광택제를 발라도 되나요?
안됩니다. 중합 후에는 표면에 광택제가 효과적으로 
부착될 수 없습니다. 광택제는 밑에 있는 구조에서 닳아서 
없어지고 떨어지는데. 이 경우 수복물의 외양에 영향을 
주고 플라그로 인한 얼룩이 생깁니다.

질소를 상요해야 하나요?
네. 삼중 중합 처리 과정에서 질소를 사용하면 더 큰 가교 
결합이 생기고 분자 체인이 증가하게 되어. 파쇄 저항을 
개선시키는 힘을 줍니다.

에폭시 모델에 Premise Indirect를 써도 되나요?
네. 에폭시 모델이 타입  IV 석고나 은 도금한 다이만큼 
정밀하진 않지만 대다수 형태의 수복물을 만드는 데 
적당합니다. Rubber Sep을 정확하게 사용하면 에폭시와 
Premise Indirect 사이의 결합을 예방합니다.

에폭시 모델도 중합기에 넣을 수 있나요?
아니요. 140도인 중합기 내부 온도가 에폭시를 팽창하여 
휘게 하고 부드럽게 할 수 있습니다. 하지만 Premise 
indirect가 우선된다면 그 모델을 경화할 수 있습니다.

금속 특에 기계적 유지(retention) 사용을 권장합니까?
네. Premise Indirect는 타이타늄을 포함하여 대부분의 
권장된 치과 합금에 효과적으로 접착합니다. 정확한 틀 
디자인과 함께 부가적인 기계적 유지(retention)는 접착을 
상당히 오래 지속시킵니다.



Premise Indirect는 구내에서 수선될 수 있나요?
네. Kerr direct 합성물은 균열되거나 부서진 수복물을 
수선하는데 사용될 수 있습니다. 임상 과정은 기공실에서 
완전한 중합 후 추가물을 붙일 때 사용되는 방법과 
같습니다.

Kolor Plus는 수복물의 표면에 발라도 되나요?
네, 하지만 권장하지는 않습니다. Kolor Plus는 flowable
하고 채워지지 않는 레진으로. Premise Indirect에 비해 
낮은 마모 저항성 때문에 구내에서 닳을 것입니다. 모든 
수복물에 내부적으로 첨가되는 곳에 Kolor Plus 기술을 
채택하도록 하십시오.

경고

• 주변 온도에 저장하세요.

• 주의: 처리되지 않은 메타아크릴레이트 레진은 접촉 
피부염을 일으킬 수 있고 치수에 손상을 줄 수 있습니다. 
피부, 눈, 부드러운 조직과의 접촉을 피하세요. 접촉 후에는 
물로 완전히 씻으세요.

• 실란 프라이머-인화성 액체: 에틸 알코올

• Rubber Sep -주의: 알러지를 일으킬 수도 있는 천연 
라텍스를 포함합니다.

• 치과용으로만 사용-주의: 이 기구를 치과의사의 주문에 
따라 판매하는 것은 연방법에 의해 제한되어 있습니다.



ย ท
ไ า

ษ า
ภ

Premise™ Indirect - วิธีใช้
พรีไมสอินไดเร็คท์ (Premise Indirect) เกิดจากผลความสำเร็จทางด้านวิทยาศาสตร์ของ Herculite XRV, 

belleGlass NG และ Premise. พรีไมสอินไดเร็คท์ใช้วิธี “ทำพอลิเมอร์ได้ผลสูงสุดด้วยวิธีไทรโมเดล” เดียวกันกับ
belleGlass NG ซ่ึงเป็นวัสดุบูรณะฟันแบบอินไดเร็คท์ท่ีเช่ือถือกันมากท่ีสุดในบรรดาวัสดุบูรณะฟันประเภทเดียวกัน
พรีไมสอินไดเร็คท์ เป็นวัสดุบูรณะฟันนาโนไฮบริด (Nanohybrid) ท่ีเหมาะสมในการบูรณะฟันท่ีให้ความรู้สึก

การสึกกร่อน การทำงาน ความเก่า และความเหมือนฟันจริง

รายการ
คำอธิบาย
วัสดุ
โมเดลและการเตรียมได (Die)
การบูรณะฟันโดยปราศจากโลหะ
ครอบฟันหน้าเด่ียว และ วีเนียร์
อินเลย์ และ ออนเลย์
การบูรณะฟันด้วยโลหะ
คอนสตรักท์ (Construct)
เทคนิคการฉายแสง
เทคนิคการทำเป็นช้ันๆ
คำถามท่ีถามกันบ่อยๆ

คำอธิบาย
• ปราศจากโลหะ - อินเลย์ ออนเลย์ วิเนียร์

ครอบฟัน สะพานฟัน *
• โครงสร้างฐานโลหะ - ครอบฟัน สะพานฟัน
• โครงสร้างฐานคอนสตรักไฟเบอร์ - เสริมครอบฟัน

สะพานฟันด้านหน้าและด้านหลัง
*ท้ังสะพานฟันและครอบฟันด้านหลังต้องเสริมด้วยคอน
สตรักท์ไฟเบอร์



วัสดุ 
โมเดลลิ่งเรซิน (Modeling Resin)
เป็นสารสำหรับทำให้เปียกอเนกประสงค์แบบไม่เติม ช่วยในการยึด
ติดระหว่างชั้นของวัสดุที่แข็งตัวแล้วให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 
ทำให้ลดผลกระทบที่เรียกว่า “เส้นขาว” โมเดลลิ่งเรซินยังช่วยตอนตัดแ
ต่งวัสดุบูรณะฟัน โดยป้องกันไม่ให้วัสดุติดเครื่องมือ ใช้อย่างประหยัด
ไพรมารี่เดนทีน (Primary Dentin)
ไพรมารี่เดนทีนใช้เป็นสารรองพื้นและใช้ทำชั้นค๊อปพิ่ง (Coping) เมื่อใ
ช้อย่างถูกต้องจะช่วยเพิ่มความแข็งแกร่ง ความบังพรางและรักษาระดบั
อิ่มตัวของสีในวัสดุบูรณะฟันไว้ ดูแผนภาพการทำเป็นชั้นๆ
เฟเซียลเดนทีน (Facial Dentin)
ฟาเซียลเดนทีนใช้ปิดคลุมชั้นรองพื้นและชั้นค๊อปพิ่งไว้ทั้งหมด ทำให้ผิ
วเกิดความเงางามอันคงที่และถาวร เป็นสารที่ให้ความโปร่งแสงสูงสุด 
ซึ่งจำเป็นต่อการทำให้วัสดุดูมีชีวิตชีวาอย่างเต็มที่ 
ดูแผนภาพการทำเป็นชั้นๆ
อินซิซัล (Incisal)
อินซิซัลใช้ใส่ในบริเวณฟันตัด/ปุ่มฟัน ถูกออกแบบมาให้เข้ากับควา
มสดใสของเคลือบฟัน มีความสะท้อนแสงและความโปร่งใสสูง คว
ามสะท้อนแสงและความโปร่งใสช่วยทำฟันดูเป็นธรรมชาติมากขึ้น 
ดูแผนภาพการทำเป็นชั้นๆ
เซอร์วิคัล (Cervical)
เซอร์วิคัลมีสีเดียว คือ แดง/นํ้าตาล สีเข้มนี้ใช้กระตุ้นรากฟันให้เกิดสีบ
ริเวณคอฟัน

คัลเลอร์มอดิไฟเออร์ (Color Modifi ers)
คัลเลอร์มอดิไฟเออร์ คัลเลอร์พลัส (Kolor Plus™) ใช้ทาระหว่าชั้นงร
องพื้นหรือค๊อปพิ่งหากต้องการ ใช้ทำให้เกิดเอฟเฟคท์ความลึกภายในส
บฟันและผิวซอกฟัน ผสมหรือเติมในโอเพคเพื่อเปลื่นเชดสีของวัสดุบูร
ณะฟัน คัลเลอร์มอดิไฟเออร์ทุกชนิดต้องได้รับการปิดทับด้วยชั้นวิเนียร์
เมททัลแพ็รบ (Metal Prep)
เมททัลแพ็รบคือสารเชื่อมที่ยึดโอเพคไว้กับผิวโลหะ ทาบนผิวโลหะที่สะ
อาดและได้รับการกัดด้วยกรดเรียบร้อยแล้ว แล้วปล่อยให้แห้ง
โอเพค (Opaque)
โอเพคมีจำหน่ายในสี “คลาสสิค” Vita ทุกเชด 
ใช้ทาต่อจากเมททัลแพ็รบ เป็นสารที่ถูกออกแบบมาเพื่อปกปิดความเป็น
เงาของโลหะและช่วยการยึดติดของชั้นวัสดุที่จะนำมาติดภายหลัง
รับเบอร์เซป (Rubber Sep)
รับเบอร์เซปเป็นสารยางลาเท็กซ์ที่แกะออกไ
ด้ และเป็นตัวช่วยทำใหเ้กิดช่องว่าง เมื่อแข็งตัวแล้ว 
แต่ละชั้นจะมีความหนาประมาณ 20 ไมครอน 
ใช้ทาบนไดและบริเวณสัมผัส ใช้กับโมเดลที่ทำจากยิปซัมที่แห้งสนิทแล้
วเท่านั้น
ไซเลนไพรเมอร์ (Silane Primer)
ไซเลนไพรเมอร์ใช้ทาบนผิวบริเวณที่จะใส่ชิ้นส่วนบูรณะฟัน 
ที่ปราศจากโลหะก่อนทำการยึดติด และยังใช้ในการแก้ไขหรือซ่อมแซ
มชิ้นส่วนบูรณะฟันที่บ่มเรียบร้อยแล้ว ร่วมกับโมเดลลิ่งเรซิน



การเตรียมโมเดล (Model Preparation)
รูปที่ 1. การทำโมเดลอย่างถูกต้องจะประกันการใส่ที่แนบสนิท และค
ำแนะนำที่จำเป็นสำหรับการประเมินการกะสบฟันและรูปร่าง
เพื่อให้ได้ผลตามที่กล่าว เราขอแนะนำให้ทำดังนี้

• ใช้หินไดประเภท IV ที่มีการขยายตัวน้อยที่สุด 
ทำตามคำแนะนำของผู้ผลิต ผสมในสุญญากาศ

• อุดส่วนเว้าทุกจุดให้หมด
• ใช้ระบบที่เที่ยงตรง Die Pin หรือ Sectional Tray
• โมเดลที่ทำต้องแห้งสนิทแล้ว ก่อนเริ่มลงมือทำเทคนิคอื่น
• ทำไดทั้งหมดเพิ่มอีก 1 ชุด

การเตรียมได (Die Preparation)
การบูรณะฟันด้วยโลหะ - ทำตามรูป 2 - 8
ปราศจากโลหะ - ทำตามรูป 2 - 5
รูป 2. ทำร่องใต้ขอบ
ใช้หัวเบอคาร์ไบด์สำหรับตัดขอบ ตัดบริเวณใต้เส้นขอบให้เป็นร่องสำ
หรับการปรับค๊อปพิ่งด้วยขี้ผึ้งเหลว และเพื่อการเข้าถึงเส้นขอบ
รูป 3. ทาเส้นขอบ
หลังจากทำร่องขอบเสร็จ ใช้ขอบไลเนอร์สีแดง หรือ 
นํ้าเงินทารอบขอบได วิธีนี้จะช่วยให้ท่านเห็นเส้นขอบตอนตัดแต่งรูป
ร่างของขี้ผึ้ง
รูป 4. ทาไดฮาร์เดนเนอร์ (Die Hardener) ที่ใต้เส้นขอบ
ทาไดฮาร์เดนเนอร์ที่บริเวณร่องใต้เส้นขอบให้ชุ่ม ห้ามทาลํ้าเส้น ได
ฮาร์เดนเนอร์จะซึมเข้าไปในหินด้วยปฏิกิริยาของเส้นเลือดฝอยไปที่ข
อบ และจะผนึกเส้นโดยไม่ทำให้เลอะ

รูป 5. ทาไดฮาร์เดนเนอร์เหนือเส้นขอบ
เริ่มที่ฟันตัดหรือสบฟัน แล้วทาให้ทั่วบริเวณครอบฟันลงไป 
แต่ไม่ถึงเส้นขอบที่ทาสีไว้ หินจะซึมซับฮาร์เดนเนอร์จากด้านบนและ
ด้านล่างของเส้นขอบ และผนึกมันโดยไม่ทำให้เลอะ ชั้นแรกของฮาร์
เดนเนอร์จะถูกหินดูดซึมไปจนหมดและทำให้ชั้นเกิดการลดแรงกด 0 
ไมโครอน
รูป 6. ทาชั้นการลดแรงกด (relief) ชั้นแรก
เพื่อสร้างมิติแรกของบริเวณลดแรงกดของซีเมนต์ ใช้ไดฮาร์เดนเนอ
ร์ชนิดใสทาให้ทั่วไดรวมทั้งเส้นขอบอีกครั้งให้ชุ่ม ไดฮาร์เดนเนอร์ชั้น
นี้จะผนึกเส้นขอบอย่างถาวร 
รูป 7. ทาชั้นลดแรงกดเพิ่มได้อีกเมื่อจำเป็น
สารมารถเพิ่มชั้นการลดแรงกดได้มากกกว่าด้วยการทาไดสเปสเซอ
ร์ (Die Spacer) ชนิดสีทับฮาร์เดนเนอร์ ทาไดสเปสเซอร์ชนิดสีจากฟั
นตัดหรือสบฟันของไดลงไปที่เส้นภายในของขอบ โดยไม่ทาทับเส้น
รูป 8. ขี้ผึ้งอุดส่วนเว้า (Blockout Wax) 
ใช้ในขั้นสุดท้ายของการเตรียมได เพื่อกำจัดส่วนเว้า ขอบคมๆ 
และทำให้ไดเรียบเสมอ ใช้ขี้ผึ้งอุดส่วนเว้าทับสเปสเซอร์ชั้นสุดท้าย 
ใช้เครื่องมือสำหรับตัดแต่ง ตัดขึ้ผึ้งให้เข้ารูปที่ต้องการ ขัดขึ้ผึ้งอุดส่ว
นเว้าให้เป็นเงาด้วยผ้าไนล่อน หล่อลื่นไดและทำค๊อปพิ่งด้วยขี้ผึ้งเหล
วทับบนขึ้ผึ้งอุดส่วนเว้า ขึ้ผึ้งอุดส่วนเว้าจะถูกแกะออกก่อนนำพิมพ์ม
าใส่ได



การบูรณะฟันปราศจากโลหะ - โมเดลและได
รูป 9. โมเดลที่ทำเสร็จและแต่งขอบเรียบร้อยแล้ว
รูป 10. ทาไลเนอร์ที่ขอบ
รูป 11. ทาโมเดลฮาร์เดนเนอร์ (Model Hardener)
รูป 12. ทารับเบอร์เซป 1 – 2 ชั้น
รูป 13. รับเบอร์เซปที่ทาอย่างถูกวิธี
รูป 14. รับเบอร์เซปที่แข็งตัวดีแล้ว

ครอบฟันหน้าเดี่ยว และ วิเนียร์ปราศจากโลหะ
การทาไพรมารี่เดนทีน
หากต้องการ ทำไดให้เหมือนต้นแบบเพิ่มอีกหนึ่งชุด 
แยกฟันออกจากซี่ข้างๆ ตรงซอกฟันด้วยรับเบอร์เซป
รูป 15. เตรียมโมเดลและได
รูป 16. ทาไพรมารี่เดนทีนแล้วแต่งให้ได้เค้ารูปที่ต้องกา
ร เสร็จให้สั้นกว่าเส้นขอบเล็กน้อย ฉายแสงด้านละ 20 วินาที 
ดูแผนภาพการทำเป็นชั้นๆ

การทาเฟเซียลเดนทีน
รูป 17. ปรับเฟเซียลเดนทีนให้เข้าไปในขอบ 
เพื่อการใส่ที่เที่ยงเหมาะสม
รูป 18. ปรับเฟเชียลเดนทีนให้ได้เค้ารูปตามต้อง
การ ทำซํ้าทุกขั้นตอนอีกครั้ง ฉายแสงเป็นระยะๆ 
เมื่อได้เค้ารูปที่ต้องการแล้ว ฉายแสงให้ครบทุกด้าน 20 วินาที 
ดูแผนภาพการทำเป็นชั้นๆ

การใช้อินซิซัล
รูป 19. ใส่วัสดุอินซิซัลเป็นชั้นเล็กๆ ฉายแสงแต่ละชั้น 10 วินาที
รูป 20. แต่งเค้ารูปขั้นสุดท้ายที่ขอบอินซิซัล สร้างชิ้นบูรณะฟันให้ย
าวกว่าฟันจริงซี่ที่จะเปลี่ยนเล็กน้อย (เพื่อทำให้ได้รูปร่างที่ตรงตามแ
บบหลังขั้นตอนการขดัเงา) นำไดออกจากโมเดล เพิ่มบริเวณสัมผัส 
ฉายแสงให้รอบทุกด้าน 20 วินาที ดูแผนภาพการทำเป็นชั้นๆ 
ทำให้เป็นพอลีเมอร์ 20 วินาทีในชุดเครื่องอบ แกะชิ้นงานออกจากไ
ดทันที่เป็นพอลิเมอร์แล้ว เครื่องทำความสะอาดไอนํ้าช่วยทำให้แกะอ
อกได้ง่ายขึ้น
รูป 21. ชิ้นบูรณะฟันที่ทำเสร็จหลังขัดเงาแล้ว



อินเลย์ และ ออนเลย์
หากต้องการ ทำไดให้เหมือนต้นแบบเพิ่มอีกหนึ่งชุด 
แยกฟันออกจากซึ่ข้างๆ ตรงซอกฟันด้วยรับเบอร์เซป
รูป 22. เตรียมทำโมเดลและได อุดส่วนเว้าทุกจุด
รูป 23. ทาไพรมารี่เดนทีนที่พื้นและผนังตามแกนเป็นชั้นบาง
ๆ และปรับให้ได้เค้ารูปที่ต้องการ เสร็จให้สั้นกว่าเส้นขอบเล็กน้อย 
ทาคัลเลอร์พลัส (Kolor Plus) ที่สบฟันเพื่อปรับสีหากต้องการ 
ฉายแสงให้ครบทุกด้าน 20 วินที
รูป 24. ทาเฟเซียลเดนทีนทีละน้อยๆ เป็นชั้นๆ 
ให้ได้เค้ารูปที่ต้องการ ตรวจสอบระยะปลอดการสบขณะกัดอ
ยู่ตลอดเวลา ทำทีละปุ่ม ทาคัลเลอร์โมดิไฟเออร์ คัลเลอร์พลัส 
เพื่อกระตุ้นให้สบฟันเกิดคราบสี ฉายแสงแต่ละชั้น 10 วินาที
รูป 25. ปรับผังสบฟันขั้นสุดท้ายด้วย Cuspal / 
Incisal ให้ได้เค้ารูปที่ต้องการ แกะไดออกจากโมเดล 
เพิ่มบริเวณสัมผัสหากจำเป็น ฉายแสงทุกด้าน 20 วินาที 
ทำให้เป็นพอลีเมอร์ 20 วินาทีในชุดอบ แกะชิ้นบูรณะฟันออกจากได
ทันที่เป็นพอลิเมอร์แล้ว เครื่องทำความสะอาดไอนํ้าช่วยทำให้แกะออ
กได้ง่ายขึ้น
รูป 26. ชิ้นบูรณะฟันที่ทำเสร็จหลังขัดเงาแล้ว 
ดูแผนภาพการทำเป็นชั้นๆ

การใช้โลหะในการบูรณะฟัน
พรีไมสอินไดเร็คท์สามารถใช้ร่วมกับโลหะผสมสำหรับก
ารทันตกรรมได้ทุกชนิด แนะนำให้ใช้เครื่องมือการยึดติด 
โครงร่างโลหะควรมีขอบมนเรียบ โดยเฉพาะอย่างยิ่งที่บริเวณฟันตัดแ
ละสบฟัน ทำโครงร่างหนา 0.3 - 0.5 มม. สำหรับสะพานฟัน ออกแบบ
โครงร่างให้เหมาะสมกับการใส่พอนทิกและส่วนโยง ควรทำให้แน่ใจว่า
มีช่องกว้างพอสำหรับใส่วัสดุทำวิเนียร์
การแต่งด้วยขี้ผึ้งซิลิคอนคีย์ (Silicone Key)
ขี้ผึ้งซิลิคอนคีย์สามารถใช้สร้างขี้ผึ้งค๊อปพิ่งได้โดยมีโลหะหนุนหรือไม่
มีก็ตาม
รูป 27. ทาขี้ผึ้งให้ทั่วเค้ารูป
รูป 28. แกะครอบฟันที่ทาขี้ผึ้งแล้วออก
รูป 29. ตรวจสอบช่องว่างที่มี
รูป 30. ตัดแต่งโครงร่างให้ได้เค้ารูปที่ต้องการ
รูป 31. ระยะจากขอบที่เหมาะสม
รูป 32. มนและเรียบ
รูป 33. ตัดแต่งและขัดเงาโลหะหนุนก่อนใส่วัสดุทำวิเนียร์
รูป 34. มนและเรียบ



การยึดติดด้วยเรซินเมททาลิค (Resin Metallic) ให้ได้ผล
เพื่อให้ได้พลังการยึดติดที่สูงสุด ต้องทำให้แน่ใจว่าโครงร่างโลหะนั้นส
ะอาดจริงๆ
การเตรียมโลหะผสม
รูป 35. ใช้ทรายอลูมิเนียมอ๊อกไซด์ (Aluminum Oxide) 
50 ไมครอน ด้วยแรงดันไม่เกิน 2 บาร์ (เต็มที่ 30 PSI) 
เป่าบริเวณวิเนียร์ให้ทั่ว ห้ามใช้เครื่องเป่าทรายแบบรีไซเคิลได้ 
เพราะอาดนำไปสู่การปนเปื้อน 
หากยังมีผงอลูมิเนียมอ๊อกไซด์หลงเหลืออยู่หลังการเป่า 
ควรเอาออกด้วยการเขย่า หรือไม่ก็เป่าด้วยอากาศอัดความดันสูง โด
ยใช้เครื่องอัดอากาศปลอดนํ้ามัน 
ห้าม ทำความสะอาดด้วยไอนํ้า ล้าง หรือ ถูด้วยแอลกอฮอล์ 
ตรวจสอบความสะอาดของโครงร่างด้วยแว่นขยาย

การทาเมททัลแพ็รบ (Metal Prep)
รูป 36. หลังทำความสะอาดแล้ว ใช้แปรงแอบพลิเคเตอร์ทาเมททัลแ
พ็รบ หรือใช้จากขวดโดยตรง
รูป 37. บริเวณที่จะทำวิเนียร์ถูกเมททัลแพ็รบคลุมไว้จนมิด
ปล่อยให้แห้งสนิทประมาณ 1 นาที
หากยังเห็นส่วนเกินของเมททัลแพ็รบอยู่ 
ให้เป่าด้วยอากาศอัดความดันสูง ที่ความดัน 1 บาร์ (เต็มที่ 15 PSI) 
โดยใช้เครื่องอัดอากาศปลอดนํ้ามัน

การใช้โอเพค (Opaque)
ทาโอเพคให้ได้ความหนาขั้นสุดท้ายที่ 0.1 -0.2 มม. ทำให้แน่ใจว่าไม่
มีบริเวณสีเทาหลงเหลือให้เห็น อาจต้องทำถึง 2 - 3 ครั้ง ห้าม แกะชั้น
สกัดกั้นอ๊อกซิเจนออกหรือทำให้เกิดการปนเปื้อน เพราะต้องใช้มันในก
ารยึดติดชั้นวัสดุทำวิเนียร์ ฉายแสงโอเพคชั้นละ 40 วินาที ต่อพื้นผิว
รูป 38. ทำโอเพคสำหรับทาครั้งแรก หากต้องการ ผสมโมเดลลิ่งเรซิ
นปริมาณเล็กน้อยกับโอเพค
รูป 39. หากต้องการ ปรับสีของโอเพคด้วยคัลเลอร์พลัส
รูป 40. โมดิไฟเออร์สีส้มเหมาะสำหรับบริเวณคอฟัน 
หรือสำหรับทำให้สีดูอบอุ่นขึ้น
รูป 41. ทาโอเพคให้ทั่ว รวมทั้งทาบริเวณคอฟันให้มิด 
ฉายแสงแต่ละชั้น 40 วินาที
รูป 42. ปิดพรางโครงร่างโลหะด้านใต้จนมิด สังเกตุผิวเป็นเงา ห้าม 
แกะ หรือทำให้ผิวตรงนี้เกิดความปนเปื้อน



คอนสตรักท์ (Construct)
คอนสตรักท์ถูกออกแบบมาเพื่อเพิ่มความแข็งแกร่งให้คอมโพสิตบูรณะ
ฟันทุกชนิด ใส่ภายในจะช่วยป้องกันการแตกร้าว
สำหรับ
ครอบฟันด้านหลังเดี่ยว ทุกชนิด
สะพานฟันด้านหลัง ทุกชนิด
สะพานฟันด้านหน้า ทุกชนิด
ครอบฟันด้านหน้าเดี่ยว บางชนิด
อินเลย์และออนเลย์ บางชนิด

คำแนะนำ
ประเมินคาวมเหมาะสมของแต่ละราย เพื่อประกันความสำเร็จ
ควรใช้คอนสตรักท์ที่มีความกว้างของไฟเบอร์ใหญ่ที่สุด
ต้องแน่ใจว่าไฟเบอร์นั้นเปียกชุ่มด้วยคอนสตรักท์เรซิน
เตรียมให้พร้อม จัดวัสดุที่ต้องการทุกอย่างไว้ใกล้มือ
ออกแบบโครงร่างให้ซับซ้อนน้อยที่สุดเท่าที่จะทำได้

โครงร่างสำหรับคอนสตรักท์ - เสริมครอบฟันด้านหลัง
รูป 43. เตรียมโมเดลและได
รูป 44. ประเมินขนาดและบริเวณของฟันที่จะต้องเตรียม ทำไพรมารี่
เดนทีนให้เป็นแผ่นกลมหนา 0.5 -0.6 มม.
รูป 45. วางแผ่นกลมบนผิวฟันตัดและปรับส่วนเกินไปตามผนังแก
นฟันให้เป็นค๊อปพิ่ง (coping) จบลงสั้นกว่าขอบเส้นรอบวงเล็กน้อย 
ฉายแสงทุกด้าน 20 วินาที ความหนาที่เหมาะสมของค๊อปพิ่งควรอยู่
ที่ 0.2 มม.
รูป 46. ต้องพันคอนสตรักท์ที่ส่วนรอบนอกของชิ้นงาน พัน
ที่ด้านสบฟันด้วยหากมีช่องว่างพอ พันตามเค้ารูปของชิ้นงาน 
เพื่อการใส่ที่ได้ผลสูงสุด ใช้กรรไกรคอนสตรักท์ตัดไฟเบอร์ออกมาท่

อนหนึ่ง จุ่มปลายด้านหนึ่งของไฟเบอร์ลงในคอนสตรักท์เรซิน ใส่เข้า
ไปที่ด้านประชิดของผนังตามแกนฟัน ให้อยู่ในตำแหน่งต้องการ หลัง
ปรับได้ที่และเปียกชุ่มดีแล้ว ฉายแสง 3 - 5 วินาที
รูป 47. ทาคอนสตรักท์เรซินเป็นชั้นเล็กๆ หนา 1 - 2 มม. ทีละชั้น 
พันส่วนรอบนอก หลังการปรับจนได้ที่และไฟเบอร์เปียกชุ่มดีแล้วในแ
ต่ละครั้ง ฉายแสง 3 - 5 วินาที
รูป 48. พันให้รอบส่วนนอกทั้งหมด ฉายแสงระยะสั้นๆ บ่อยๆ
รูป 49. ปรับส่วนต่อให้ทับกัน 0.1 - 0.2มม. แล้วตัดไฟเบอร์ออก 
ฉายแสง 3 - 5 วินาที
รูป 50. วัดความยาวของคอนสตรักท์สำหรับบริเวณสบฟัน
รูป 51. ใช้คอนสตรักท์ตามวิธีเดิม แล้วฉายแสง 3 - 5 วินาที 
เมื่อทำเสร็จแล้ว ฉายแสงให้ครบทุกด้าน 20 วินาที

โครงร่างสำหรับคอนสตรักท์ - เสริมสะพานฟันด้านหลัง
หากต้องการ ทำแบบจำลองของชิ้นงานเพิ่มอีกหนึ่งชุด 
แยกฟันออกจากฟันซึ่ที่อยู่ข้างๆ ตรงชอกฟันด้วยรับเบอร์เซป ต้องตรว
จดูช่องว่างและบริเวณสัมผัสของสบฟันตลอดเวลา อย่าแยกโมเดลขอ
งชิ้นงานที่ทำอยู่ให้ขาดจากกัน ตอนใช้วัสดุคอนสตรักท์ทำสะพานฟัน 
อุดส่วนเว้าทุกจุด
ควรระวังเรื่องการออกแบบและการใช้คอนสตรักท์ทำโครงร่างฟันด้
านหน้าและด้านหลัง เพื่อให้ได้การทำงานและความสวยงามสงูสุดข
องฟันที่บูรณะแล้ว เราแนะนำให้ทำโครงร่างทุกชิ้นอย่างละเอียดและ
ถูกต้อง
รูป 52. เตรียมโมเอลและได
รูป 53. ประเมินขนาดและบริเวณของชิ้นงาน
รูป 54. ทำไพรมารี่เดนทีนให้เป็นแผ่นวงกลมหนา 0.5 -0.6 มม.



รูป 55. วางแผ่นวงกลมลงบนสบฟัน แล้วปรับส่วนที่เหลือลงตามผ
นังแนนฟันให้เป็นค๊อปพิ่ง เสร็จให้สั้นกว่าขอบเส้นรอบวงเล็กน้อย 
ฉายแสงให้รอบ 20 วินาที ความหนาที่เหมาะสมของค๊อปพิ่งควรอยู่
ที่ 0.2 มม.
รูป 56. ส่วนโยง / พอนติกต้องมีรูปร่างที่เหมาะสมและใหญ่พอที่
จะรองรับแรงกดของการบดเคี้ยวและการใช้งาน ควรทำตามคำแ
นะนำการใช้วัสดุโครงร่างโลหะ แต่งส่วนโยงด้วยไพรมารี่เดนทีน 
เพื่อรูปร่างและขนาดจะได้ใกล้เคียงหลักฟันซี่ข้างๆ ต้องมี
ช่องระหว่างเนื้อเยื่อกับช่องฟันให้กว้างพอสำหรับการแยก 
และการทำความสะอาดด้วยตัวเอง เมื่อได้เค้ารูปที่ต้องการแล้ว 
ฉายแสงให้ครบทุกด้าน 20 วินาที
รูป 57. วัดความยาวของคอนสตรักท์ให้เท่ากับผิวด้านบดเคี้ย
ว ทำให้ยาวผ่านบริเวณรอยต่อตรงแนวกลางของด้านบดเคี้ย
ว ทาคอนสตรักท์เรซินเป็นชั้นเล็กๆ หนา 1 - 2 มม. ทีละชั้น ห
ลังปรับให้เหมาะสมและเปียกชุ่มดีแล้ว ฉายแสง 3 - 5 วินาที 
ฉายแสงระยะสั้นๆ บ่อยๆ
รูป 58. ตัดไฟเบอร์ให้ได้ขนาดที่เหมาะสมด้วยกรร
ไกรคอนสตรักท์ ใช้ที่มีขนาดความกว้างใหญ่ที่สุด 
( 3 มม.) ทาเรซินตรงจุดกึ่งกลางของไฟเบอร์ 
แล้ววางไฟเบอร์ตรงกลางพอนติก หลังปรับให้เหมาะสมและเปียกชุ่ม
ดีแล้ว ฉายแสง 3 - 5 วินาที
รูป 59. พันคอนสตรักท์รอบเส้นขอบ และใช้เรซินทาเป็นชั้นๆ ห
ลังปรับให้เหมาะสมและเปียกชุ่มดีแล้ว ฉายแสง 3 - 5 วินาที 
ฉายแสงระยะสั้นๆ บ่อยๆ
รูป 60. ควรปรับไฟเบอร์ให้รอบหลักฟันและพอนติก ควรตัดออกเมื่อ
มาบรรจบกันที่ผนังตามแกนฟันของหลักฟันซี่ที่สอง
รูป 61. เสร็จขั้นตอนการทำขั้นที่หนึ่งแล้ว

รูป 62. ทำตามขั้นตอนต่างๆ ข้างต้นสำหรับโครงร่างที่เหลือ ควรปรั
บไฟเบอร์ให้รอบหลักฟันและตามพอนติก ควรตัดออกเมื่อมาบรรจบ
กันที่ผนังตามแกนฟันของหลักฟันซี่ที่สอง
รูป 63. เมื่อทำเสร็จแล้ว ฉายแสงพอนติกและหลักฟันทุกด้านให้รอ
บ 20 วินาที

โครงร่างสำหรับคอนสตรักท์ สำหรับการเสริมสะพานฟันด้านหน้า
ต้องวางพอนติกไว้ในที่ที่ได้ประโยชน์สูงสุดตามแนวของส่วนโค้ง การว
างแผนด้านบดเคี้ยวอย่างถูกต้อง จะประกันการมีช่องว่างอย่างเพียงพอ
สำหรับใส่วัสดุทำวีเนียร์ พรีไมสอินไดเร็คท์
รูป 64. ทำตามขั้นตอนต่างๆ ที่ทำมาแล้วสำหรับการสร้างฟันด้านห
ลัง
รูป 65. โครงร่างต้องมีความสูงและความกว้างที่ข้อต่ออย่างเพียงพอ 
จึงจะสามารถต้านแรงบิดได้

ทำคอนสตรักท์เป็นชั้นๆ สำหรับเสริมครอบฟันด้านหลัง
รูป 66. ทาคัลเลอร์พลัสเพื่อปรับสีของสบฟัน หากต้องการ ฉายแสง 
20 วินาที
รูป 67. ทาไพรมารี่เดนทีนบนชิ้นงานหนึ่งชั้น 
ปรับให้ได้เค้ารูปที่ต้องการ ทาไพรมารี่เดนทีนให้เหนือเส้น
ขอบเล็กน้อย ไพรมารี่เดนทีนเป็นส่วนประกอบ ½ ถึง 2/3 
ของขนาดชิ้นงานที่ทำเสร็จแล้ว ฉายแสงด้านละ 20 วินาที
รูป 68. วิวไพรมารี่เดนทีนจากแพดาน
รูป 69. ปรับเฟเซียลเดนทีนเข้าไปในขอบเพื่อการใส่ที่เที่ยงเหมาะส
ม ปรับเฟเซียลเดนทีนให้ได้เค้ารูปที่ต้องการ ทำซํ้าทุกขั้นตอนอีกครั้ง 
ฉายแสงเป็นระยะๆ เมื่อได้เค้ารูปที่ต้องการแล้ว 
ฉายแสงให้ครบทุกด้าน 20 วินาที



รูป 70. เฟเซียลเดนทีนที่ด้านแก้มและผนังแพดาน
รูป 71. เฟเซียลเดนทีนด้านบดเคี้ยวกับเค้ารูปที่ถูกต้อง เมื่อปรับได้เค้
ารูปที่ต้องการแล้ว ฉายแสงทุกด้าน 20 วินาที
รูป 72. ใช้คัลเลอร์พลัสปรับสีภายใน หากต้องการ 
ปรับผังด้านบดเคี้ยวด้วย Cuspal / Incisal ให้ได้เค้ารูปตามต้องการ 
แกะไดออกจากโมเดล เพิ่มบริเวณสัมผัสหากไม่พอ 
ฉายแสงให้ครบทุกด้าน 20 วินที
รูป 73. รูปร่างที่เสร็จแล้ว จากด้านแก้ม
รูป 74. รูปร่างที่เสร็จแล้ว จากด้านเพดาน
รูป 75. รูปร่างที่เสร็จแล้ว ตรงกลางของซีกซ้ายขวา 
ทำให้เป็นพลลีเมอร์ 20 วินาทีในชุดอบ แกะชิ้นงานออกจากไดทันที่เ
ป็นพอลิเมอร์แล้ว เครื่องทำความสะอาดไอนํ้าช่วยทำให้แกะออกได้
ง่ายขึ้น
รูป 76. ชิ้นงานที่เสร็จแล้วหลังขัดเงา

การทำคอนสตรักท์เป็นชั้นๆ สำหรับโครงร่างฟันด้านหลัง
รูป 77. ใช้คัลเลอร์พลัสเพื่อปรับสีสบฟันและข้อต่อ หากต้องการ 
ฉายแสง 20 วินาที ในที่ที่ต้องฉาย
รูป 78. ทาไพรมารี่เดนทีนบนทุกชิ้นงานหนึ่งชั้น 
ปรับให้ได้เค้ารูปที่ต้องการ ทาไพรมารี่เดนทีนให้เหนือเส้น
ขอบเล็กน้อย ไพรมารี่เดนทีนเป็นส่วนประกอบ ½ ถึง 2/3 
ของขนาดชิ้นงานที่ทำเสร็จแล้ว ฉายแสงทุกด้าน 20 วินาที
รูป 79. ปรับเฟเซียลเดนทีนเข้าไปในขอบเพื่อการใส่ที่เที่ยงเหมาะสม 
ปรับเฟเชียลเดนทีนให้ได้เค้ารูปตามต้องการ ทำซํ้าทุกขั้นตอนอีกครั้ง 
ฉายแสงเป็นระยะๆ เมื่อได้เค้ารูปที่ต้องการแล้ว 
ฉายแสงให้ครบทุกด้าน 20 วินาที

รูป 80. ใช้คัลเลอร์พลัสปรับสีภายใน หากต้องการ
รูป 81. ปรับผังสบฟันด้วย Cuspal / Incisal ให้เข้ารูปตามต้องการ 
แกะไดออกจากโมเดล เพิ่มบริเวณสัมผัสหากไม่พอ ฉายแสงให้รอบ 
20 วินาที ทำให้เป็นพอลีเมอร์ 20 วินาทีในชุดอบ แกะชิ้นงานออกจา
กไดทันที่เป็นพอลิเมอร์แล้ว เครื่องทำความสะอาดไอนํ้าช่วยทำให้แก
ะออกได้ง่ายขึ้น
รูป 82. ชิ้นงานที่เสร็จเรียบร้อยแล้วหลังขัดเงา
รูป 83. ชิ้นงานที่เสร็จเรียบร้อยแล้วหลังขัดเงา
รูป 84. ชิ้นงานที่เสร็จเรียบร้อยแล้วหลังขัดเงา
เทคนิคการฉายแสง
รูป 85. เมื่อทำการฉายแสง ไกด์แสงต้องไม่ห่างจากผิวของชิ้น
งานเกินกว่า 10 มม. การเพิ่มระยะความห่างจากชิ้นงานจะทำใ
ห้แสงที่ใช้ในการทำพอลีเมอร์อ่อนลง ฉายแสงเวลาสั้นๆ บ่อยๆ 
จนได้เค้ารูปที่ต้องการ
รูป 86. การใช้แสงทำพอลีเมอร์ ระยะห่างจากชิ้นงานที่เหมาะที่สุดคื
อระหว่าง 8 มม. - 10 มม. ระยะเวลาการฉายแสงไม่เท่ากัน ขึ้นอยู่กั
บปริมาณและความหนาของวัสดุที่ทำอยู่ ความหนาของพรีไมสอินได
เร็คท์ต้องไม่เกิน 2 มม. ในการฉายแสงให้เป็นพอลีเมอร์



เทคนิคการทำเป็นชั้นๆ
การทำเป็นชั้นๆ โดยทั้วไป
วิธีการทำชั้นๆ สำหรับชิ้นงานที่เป็นโลหะและปลอดโลหะนั้นเหมือนกัน 
เว้นช่องว่างไว้ให้พอสำหรับใส่โครงสร้างฐานและโอเพค หมายเหตุ: คว
ามหนาสูงสุดของเฟเชียลเดนทีนไม่ควรเกิน 1.5 มม.
รูป 87. ฟันด้านหน้า
รูป 88. ฟันด้านหลัง
รูป 89. อินเลย์
รูป 90. ออนเลย์
รูป 91. ฟันด้านหลังแบบมีโลหะและไม่มีโลหะ

การออกแบบโครงร่างโลหะทั้วๆ ไป - ฟันด้านหน้า
รูป 92. ทุกครั้งที่เป็นไปได้ ควรใส่เส้นยึด (retention beads) 
ในการทำโครงร่างโลหะทุกครั้ง เพื่อเพิ่มพลังการยึดติด และเว้นที่ว่า
งไว้สำหรับชั้นวิเนียร์ ควรตัดแต่งโลหะส่วนเกินออกอย่างในรูป
รูป 93. ฟันด้านหน้าพร้อมกรอบยึดติด
รูป 94. ฟันด้านหน้าที่ปราศจากกรอบยึดติด
รูป 95. ฟันด้านหน้าพร้อมโลหะหนุน
รูป 96. ตัวอย่างการออกแบบโครงร่างโลหะ - ฟันด้านหลัง
รูป 97. ตัวอย่างการออกแบบโครงร่างโลหะ - สะพานฟันพอนติก

สิ่งสำคัญสำหรับการบูรณะฟัน
ก่อนออกจากห้องแล็บ
1. หลังจากการขัดเงาแล้ว ทำความสะอาดชิ้นงานโดยใช้เครื่องทำคว

ามสะอาดไอนํ้า หรือ ล้างแบบ Ultrasonic
2. ตรวจดูบริเวณผิวที่จะนำไปติดอย่างละเอียด
3. เป่าลมให้แห้ง โดยใช้เครื่องอัดอากาศปลอดนํ้ามัน
4. ขัดผิวที่จะนำไปติดด้วยอลูมิเนียมอ๊อกไซด์ 50μ ด้วยแรงกด 1 บาร์
5. เป่าสิ่งตกค้างที่หลงเหลืออยู่จากการขัดออกด้วยเครื่องอัดอากาศป

ลอดนํ้ามัน
ห้ามวางชิ้นงานกลับไปบนโมเดลหลัก เพราะอาจทำให้เกิดการปนเปื้อ
นที่ผิวได้
เตรียมการยึดติดพรีไมสอินไดเร็คท์
แนะนำให้ทำตามขั้นตอนดังต่อไปนี้ ก่อนประกอบชิ้นงาน
1. ทำตามขั้นตอนมาตรฐานการทดลองประเมินความแนบสนิท 

จุดสัมผัส และ ฟันตัด
2. กำจัดสิ่งปนเปื้อนออกจากบริเวณผิวที่จะใส่ให้สะอาด
3. หากต้องการ ขัดผิวบริเวณที่จะติดให้เป็นขรุขระโดยใช้หั

วขัดกากเพชร 25μ หรือขัดด้วยอลูมิเนียมอ๊อกไซด์ 50μ 
ด้วยแรงอัดไม่ตํ่ากว่า 1 บาร์

4. เป่าสิ่งตกค้างที่หลงเหลืออยู่จากการขัดออกด้วยเครื่องอัดอากาศป
ลอดนํ้ามัน

5. ทำขั้นตอนการยึดติดตามคำแนะนำของผู้ผลิต
เทคนิคการขัดเงา
ควรใช้ความระมัดระวังเมื่อตกแต่งและขัดเงา เพื่อป้องกันความสูญเสีย
จุดสัมผัส ความสมดุลของสบฟัน และขอบฟัน
แม้ว่าเทคนิคการขัดจะมีหลายวิธี แต่เราแนะนะให้ใช้วิธีดังต่อไปนี้
1. ขัดบริเวณส่วนนูนภายนอกด้วยเครื่องขัดยางเกรดกลาง 

หรือหัวขัดซิลิคอน



2. ขัดผิวฟันตัดด้วยหัวยางหรือปายซิลิคอน หรือจะเลือกขัดด้วยการใ
ช้แปรงขนแพะทำเป็นพิเศษจุ่มในเพสท์สำหรับขัดเงา

3. การลดขนาดอาจทำได้โดยใช้ทังสแตนคาร์ไบด์ หรือ 
หินละเอียดสำหรับทันตกรรม ไม่แนะนำให้ใช้หัวเพชรเพราะอาจท
ำให้เกิดลอยขีดข่วน

4. ความมันวับสามารถทำให้เกิดขึ้นได้ด้วยการขัดด้วยหัวขัดยาง หรื
อด้วยแปรงขนแพะจุ่มในเพสต์ขัดกากเพชร หรือคอมเพาด์ ผ้าฝ้าย 
ผ้าขนแกะ หรือผ้าหนังแพะก็เหมาะสมสำหรับการขัดเงา

5. อย่ากดแรงขณะขัดเงาชิ้นงาน
6. ควรขัดด้วยความเร็วตํ่าเสมอ การขัดด้วยความเร็วสูงเกินไปจะทำใ

ห้เกิดผลเสียต่อชิ้นงานเมื่อทำเสร็จ

การต่อเติม การปรับ และการซ่อมแซมหลังจากทำพอลิเ
มอร์ครั้งสุดท้ายแล้ว
ทำตามวิธีต่อไปนี้เพื่อสร้างความแข็งแกร่ง และความอยู่ตัวหลังทำพอลิ
เมอร์ครั้งสุดท้ายแล้ว
การเปลี่ยนแปลงแก้ไขในห้องแล็บ
1. ขัดผิวบริเวณที่ต้องการให้ขรุขระด้วยหัวขัดทังสแตนคาร์ไบด์ 

หรือเป่าด้วยอลูมิเนียมอ๊อกไซด์ 50μ ด้วยความดัน  2 บาร์
2. ทำความสะอาดด้วยนํ้ากลั่นหรืออบไอนํ้า
3. เป่าลมให้แห้งโดยใช้เครื่องอัดอากาศปลอดนํ้ามัน
4. ใช้ไซเลนไพรเมอร์ (Silane Primer) 1-2 หยด ปล่อยให้แห้ง 1 

นาที
5. หากยังมีไซเลนหลงเหลืออยู่ที่ผิว เป่าลมให้แห้งเล็กน้อยด้วยเครื่อง

อัดอากาศปลอดนํ้ามัน
6. ทาโมเดลลิ่งเรซินเล็กน้อยที่ผิว ฉายแสงบ่ม 40 วินาที
7. ใช้พรีไมสอินไดเร็คท์ปริมาณน้อย ทาเป็นชั้นๆ 

ฉายแสงบ่มแต่ละชั้น 20 วินาที

8. หลังจากฉายแสงให้เป็นพอลิเมอร์แล้ว เอาชิ้นงานที่ปรับเรียบร้อยแ
ล้วเข้าเครื่องอบ ใช้รอบ 10 นาที

9. หลังจากเป็นพอลิเมอร์อย่างสมบูรณ์แล้ว เอาออกจากเครื่องอบ 
ปล่อยให้เย็น

10. ตัดแต่งและขัดเงา
การดัดแปลงแก้ไขที่เก้าอี้คนไข ้(Chair-Side)
คอมโพสิตบ่มด้วยแสงของ Kerr ทุกชนิด เป็นวัสดุยอดนิยมสำหรับการ
ดัดแปลงแก้ไขในปาก
1. ขัดบริเวณที่ต้องการให้ขรุขระด้วยเข็มทังสแตนคาร์ไบด์ 

หรือเป่าด้วยอลูมิเนียมอ๊อกไซด์ 50μ ด้วยความดัน  2 บาร์
2. ทำความสะอาดด้วยการใช้นํ้าฉีด
3. เป่าลมให้แห้งโดยใช้เครื่องอัดอากาศปลอดนํ้ามัน
4. ใช้ไซเลนไพรเมอร์ 1-2 หยด ปล่อยให้แห้ง 1 นาที
5. หากยังมีไซเลนหลงเหลืออยู่ที่ผิว เป่าให้แห้งเล็กน้อยด้วยเครื่องอัด

อากาศปลอดนํ้ามัน
6. ทาสารยึดติดหรือโมเดลลิ่งเรซินที่ผิว 

ทำพอลีเมอร์ตามคำแนะนำของผู้ผลิต
7. ทาวัสดุคอมโพสิตของ Kerr เป็นชั้นเล็กๆ ทำแต่ละชั้นให้เป็นพอลิเ

มอร์ตามคำแนะนำการใช้ของผู้ผลิต
8. หลังการทำพอลิเมอร์แล้ว ตัดแต่งและขัดเงา



การแก้ปัญหา
การขัดเงา

1. ปัญหา ผิวไม่เป็นเงา / ขาดความเงางาม
a) ปัญหาอาจเกิดจาก ยังมองเห็นไพรมารี่เดนทีนอยู่

คำแนะนำ ไพรมารี่เดนทีนไม่สามารถใช้เครื่อง
ขัดได้ และต้องมีเฟเชียลเดนทีนหรือวัสดุอินซิซัล
ปิดคลุมไว้ให้มิด ทำตามแผนภาพการทำเป็นชั้นๆ 
เพื่อการบูรณะฟันที่ได้ผลสูงสุด

b) ปัญหาอาจเกิดจาก ความร้อนเกิน เกิดจากความเร็วของกา
รกรอและการขัดเงาสูงเกินไป ทำให้เรซินเมตริกส์ขุ่นมัว
คำแนะนำ ลดความเร็วและแรงกดระหว่างขั้นตอนการขัดเง
า เต็มที่ 4-5000 RPM.

c) ปัญหาอาจเกิดจาก ขัดเงาไม่ได้ที่
คำแนะนำ ควรใช้ความระมัดระวังให้มากขึ้น 
ขัดด้วยเครื่องมือที่มีคุณภาพ

d) ปัญหาอาจเกิดจาก แต่งเค้ารูปมากเกินไป ทำให้เกิดร่องลึก 
เป็นเหตุให้ต้องใช้เวลาการขัดเงาเพิ่ม บ่อยครั้งที่ร่องเหล่านี้จ
ะมีผงขัดเข้าไปฝังตัวอยู่ ทำให้แปรงขัดเข้าไม่ถึง
คำแนะนำ ใช้หัวขัดทังสแตนคาร์ไบด์หรือหัวยางแทนหัวขัด
กากเพชรจะทำให้ได้ผลลัพธ์ที่ต้องการ

e) ปัญหาอาจเกิดจาก ทำพอลีเมอร์ไมไ่ด้ที่
คำแนะนำ ทำตามคำแนะนำสำหรับการบ่มด้วยแสงและด้วย
แรงกดดัน ตรวจสอบเครื่องมือเครื่องใช้

f) ปัญหาอาจเกิดจาก ความพรุนของผิว
คำแนะนำ เปลี่ยนไปใช้เทคนิคการทำเป็นชั้นๆ 
โดยใช้เครื่องมือซิลิคอน ใช้โมเดลลิ่งเรซินปริมาณเล็กน้อย
ระหว่างขั้นตอนการทำชั้น หากใช้เครื่องมือที่ทำจากโลหะ

2. ปัญหา เชดสีเข้มหรือเทาเกินไป
a) ปัญหาอาจเกิดจาก ใช้ไพรมารี่เดนทีไม่พอ หรือไม่ถูกวิธี

คำแนะนำ ทำตามแผนภาพการทำเป็นชั้นๆ
b) ปัญหาอาจเกิดจาก ใช้วัสดุอินซซิัลมากเกินไป

คำแนะนำ ทำตามแผนภาพการทำเป็นชั้นๆ ใช้วัสดุอินซิ
ซัลเฉพาะตรงที่ที่บ่งไว้เท่านั้น ไม่แนะนำให้ใช้ที่ริมปาก 
ผิวด้านข้างของคอฟัน การทำเช่นนั้นจะทำให้ชิ้นงานเสียปร
ะโยชน์เรื่องสี

3. ปัญหา เชดสีที่พอนติกเทาเกินไป หรือ เข้มเกินไป
a. ปัญหาอาจเกิดจาก ใช้ไพรมารี่เดนทีนไม่ถูกวิธี
คำแนะนำ ทำตามแผนภาพการทำเป็นชั้นๆ แต่งเค้ารูปไพร
มารี่เดนทีนให้เป็นส่วนประกอบชิ้นใหญ่ที่สุดของพอนติก ใช้
เชดสีที่จางกว่าไพรมารี่เดนทีนหนึ่งเชด เชดสีที่แนะนำ A3.5 
สีพอนติก ไพรมารี่เดนทีน A3.



โลหะผสม - การยึดติดโอเพค
1. ปัญหา การยึดติดกับโครงร่างโลหะไม่ดี

a) อาจเกิดจากสาเหต ุ ผิวมีความปนเปื้อน
คำแนะนำ ทำตามขั้นตอนการทำความสะอาดโลหะอย่างเค
ร่งครัด ก่อนทำการยึดติด
ตรวจดูสิ่งต่อไปนี้
คราบไขมันจากนิ้วมือและถุงมือบนผิวของโลหะ
ผงขัดสกปรก
ทำให้แน่ใจว่าแรงเป่าทรายนั้นแรงพอ 
และขนาดของผงเป่าที่ถูกต้อง
ตรวจดูว่ามีความปนเปื้อนนํ้ามันจากสายเป่าหรือไม่ 
(ใช้เครื่องอัดอากาศปลอดนํ้ามัน)
ห้ามใช้สารกำจัดไขมัน
ห้ามทำความสะอาดด้วยการอบไอนํ้าหลังเป่าทราย
CTE ของโลหะผสมไม่เหมาะสมกับพรีไมสอินไดเร็คท์
คำแนะนำ ตรวจดูวันหมดอายุของเมททัลไพรเมอร์
ทำตามขั้นตอนที่เคร่งครัด สำหรับการใช้เมททัลไพรเมอร์
ทาโอเพคชั้นแรกแบบชโลม
ทำผิวโอเพคให้เป็นพอลีเมอร์ด้วยการฉายแสง 40 วินาที 
ให้ทั่วทุกชั้น
ห้ามบ่มโอเพคในชุดเครื่องอบ ฉายแสงบ่มเท่านั้น
ตรวจดูเอาท์พุทของหลอดฉายแสง เปลี่ยนหลอดหากจำเป็น
ใช้เครื่องมือการยึดติดไม่เพียงพอ
ออกแบบโครงร่างโลหะผสมไม่ถูกต้อง

คำถามที่ถามกันบ่อยๆ
ข้าพเจ้าจะสามารถใช้วัสดุเคลือบบนผิวชิ้นงานที่ทำเสร็จแล้วได้หรื

อไม่
ไม่ได้ เพราะส่วนผสมของวัสดุเคลือบไม่สามารถยึดติดกับผิวที่
เป็นพอลีเมอร์แล้วได้อย่างมีประสิทธิภาพ ส่วนผสมของวัสดุเคลื
อบจะหลุดและจะแยกตัวจากโครงสร้างด้านล่าง จะเกิดผลกระท
บกับความสวยงามของชิ้นงาน ทำให้เกิดพลาคและคราบสกปรก
ได้ง่าย

ข้าพเจ้าต้องใช้ไนโตรเจนไหม
ต้องใช้ การใช้ไนโตรเจนระหว่างขั้นตอนการบ่มไตรโมเด
ล จะทำให้โมเลกุลสามารถเชื่อมโยงและสานตัวกันได้ดีขึ้น 
ช่วยเพิ่มความแข็งแกร่ง และต่อต้านการแตกร้าว

ข้าพเจ้าสามารถใช้พรีไมสอินไดเร็คท์บนโมเดลอีพ๊อกซี่ (Epoxy 
Models) ได้ไหม
ได ้ แม้ว่าโมเดลที่ทำจากอีพ๊อกซี่จะไม่เที่ยงตรงเท่ายิบซัม Type 
IV หรือ Dies ชุบเงิน แต่ก็ยังเหมาะสมสำหรับการบูรณะฟันเกือ
บทุกชนิด การใช้รับเบอร์เซปอย่างถูกวิธีจะช่วยป้องกันการรวมตั
วกันของอีพ๊อกซี่และพรีไมสอินไดเร็คท์

จะเอาโมเดลอีพ๊อกซี่เข้าบ่มในเครื่องอบได้ไหม
ไม่ได้ เพราะอุณหภูมิภายในเครื่องอบที่ 140°C 
อาจทำให้เกิดการขยายตัว บิดตัว และการอ่อนตัวของอีพ๊อกซี่ 
อย่างไรก็ตาม สามารถบ่มพรีไมสอินไดเร็คท์นอกโมเดลได้หา
กต้องการ

ท่านแนะนำให้ใช้เครื่องยึดในโครงร่างโลหะไหม
คำตอบ แนะนำ พรีไมสอินไดเร็คท์จะเกาะตัวอย่างมีประสิทธิภา
พกับโลหะที่ใช้ในการทันตกรรมส่วนใหญ่ รวมทั้งไทเทเนียมด้วย 
การเพิ่มเครื่องยึดพร้อมกับการสร้างโครงร่างอย่างถูกต้อง 
จะประกันความถาวรของการยึดติด



สามารถซ่อมพรีไมสอินไดเร็คท์ในปากได้ไหม
ได้ ไดเร็คท์คอมโพสิตของ Kerr ไม่ว่าชนิดใด สามารถใช้ซ่อม
ชิ้นงานที่แตกร้าวหรือหักได้ ขั้นตอนทางคลีนิกนั้นเหมือนวิธีทำชิ้
นส่วนเพิ่มหลังทำพอลีเมอร์ในห้องแล็บแล้ว

สารมารถใช้คัลเลอร์พลัสเติมที่ผิวของชิ้นงานได้ไหม
ได้ แต่ไม่แนะนำ คัลเลอร์พลัสนั้นไหลได้ เป็นเรซินไม่เติม เพรา
ะมีความต้านทานการสึกตํ่ากว่าเมื่อเทียบกับพรีไมสอินไดเร็คท์ 
การนำไปทาบนผิวชิ้นงานอาจสึกหายไปในปาก ควรใช้เทคนิคที่
ใช้คัลเลอร์พลัสตอนทำชิ้นงานครั้งแรก

คำเตือน
• เก็บไว้ในอุณหภูมิห้อง
• คำเตือน เมธาไครเลทเรซินที่ยังไม่ได้บ่มอาจทำให้เกิดโรคผิวห

นัง และทำลายเนื้อเยื่อ ควรหลีกเลี่ยงอย่าให้ถูกผิวหนัง ตา และ 
เนื้อเยื่ออ่อน หากสัมผัส ล้างด้วยนํ้าให้สะอาด

• ไซเลนไพรเมอร์ (Silane Primer) – ของเหลวไวไฟ 
เอทิลแอลกอฮอล์ (Ethyl Alcohol)

• รับเบอร์เซป (Rubber Sep) – 
คำเตือน มีส่วนผสมของยางธรรมชาติ 
ซึ่งอาจทำให้เกิดอาการแพ้ในบางคน

• สำหรับใช้ในการทันตกรรมเท่านั้น - คำเตือน กฎหมายรัฐบาลก
ลางห้ามไม่ให้ทันตแพทย์ขาย หรือสั่งให้ขายเครื่องมือชิ้นนี้
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