
근년에 이르러 우리나라에 도재용착 주조관
이 소개된 이래 그 심미성과 강도의 조화로
인하여 그에 따른 여러 가지 재료학적 고찰이
나 사용되는 금속의 성질, 임상적 예후에 대한
전반적인 연구가 부족한 채로 사용도가 급격
히 증가하여 왔다.
이와같은 문제들은 결국 치아의 적합성의 불
량을 가져와 치경부 변연의 변형을 야기시키
는 수가 예상외로 많았고 이는 지대치 치주조
직에 악영향을 끼쳐 지대치의 장기보전을 어
렵게 한다는 사실은 Johnston, Silver, Tuccillo등
에 의하여 이미 실험, 증명되었으며 우리 기공
사 자신들도 또한 주지하는 바이다.
이러한 도재용착 주조관의 변연부의 부정확
성, 즉 변연부의 변형여부에 관하여는 여러 가
지 요인을 들 수 있겠으나 기공과정에서 특히

지적되고 있는 것은 도재가 소부, 소성되는 과
정에서 금속의 지나치게 얇은 부위가 물리적
인 외력이나 과다한 열 또는 소성되는 도재의
수축력에 의하여 변형되는 점을 들 수 있겠다.
우리나라에서 사용되는 도재용 귀금속이나
비금속중 주조후 변연부의 적합도가 가장 양
호한 것은 삼신 Gold와 Verabond임은 이미 윤
의 실험에 의하여 보고되었고, 또한 지대치 변
연부 삭제에 있어서 Shoulder, Bevel, Beveled
shoulder, Chamfer중 어떤 삭제법도 완전한 적
합을 기대할 수 없으나 그 중 가장 변형이 적
은 경우는 Shoulder임이 이의 실험에서 (표1)
밝혀졌으므로 저자는 우리나라 기공소에서 가
장 많이 사용되고 있는 Verabond를 이용하여
어떤 방법의 소부소성법이 치경부 변연의 적
합을 가장 완전에 가깝도록 하는 것인지를 기
술하고자 한다.

이 인 규

표 1.
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① 불투명도재를 Slab위에 증류수로 묽게 크
림과 같은 상태가 되도록 혼합한 후 주조물에
올리는데 금속의 빛깔이 겨우 보일락 말락하
게 올린다(Fig.1 -step.1). 불투명소를 올린다음
진동을 주고 동시에 변연부위에 불투명소가
흐르거나 뭉치지 않도록 적당히 회전시킨후
거즈로 수분을 흡수해 낸다. 이 때 사용되는
Condensation 방법은 Whipping method가 좋은
데 이는 붓이나 면도날등을 이용하여 도재를
축성하고 압지로 수분을 빨아내는 방법으로
미세한 미립자를 가진 도재에 최적이며 가벼
운 진동을 주면서 도재에 붙어있지 않은 입자
는 쓸어내고 불규칙하게 표면에 들떠있는 입
자는 치밀하게 접촉되도록 한다. 이때 지나치
게 진동시키면 미세한 미립자는 표면으로 떠
오르기 쉽다. 그 후 전기로 문앞에서 약 2분간
습기를 말려 1,200 에 넣고 1분당 75 씩 1,785
~1,815 까지 상승시켜 불투명소 표면에 광택
이 날 때까지 소성한 후 냉각시킨다.

② 내면금속이 비치는 것을 막기 위하여 2차
로 소성하는데 Shoulder가 완전히 덮히도록
Over-build하여(Fig.1-step.2) No.10 Sable

brush(담비모 붓털)로 Gingival margin쪽을 향
하여 부드럽게 쓸어 준다. 
이렇게 완전히 Condensation된 상태에서 陷
沒部位를 형성하는데 이는 도재소성시에
Finished line에 Over contouring되는 것을 방지
해 준다.
③ 이렇게 완성된 Opaque는 소성중 아무런
Error가 없었다면 많아야 0.2~0.3mm정도의
gap이 치경부 변연에 생기게 될 것이다. 또한
변형을 방지하기 위하여 만들었던 함몰부위에
다시 Opaque를 채우고 ①②와 같은 과정으로
소성하면 Margin부위의 gap은 거의 눈에 뜨이
지 않게 된다(Fig.1-step 3).

먼저 인접치아에 물을 흠뻑 적시거나 락카등
을 바른다. 이것은 도재의 수분을 흡수하여 축
성을 방해하는 것을 막기 위함이다. 작업모형
에 치관을 적합시키고 절단부위를 포함하여
전체의 외형을 조각할 수 있도록 도재를 충분
히 올려준 후 모형을 진동시키고 압지로 수분
을 빨아낸다. 또한 20%정도의 수축율을 염두
에 두고 몇 회에 걸쳐 반복하여 외형보다 약
간 크게 도포한다. 절단 1/3부위와 인접면부위
에서는 불규칙한 Bevel 형태로 잘라내어 자연
스러운 절단 Shade의 색을 내게 된다. 이 때
꼭 지켜야 할 것은 절단의 제거부위는 중간도
재가 반드시 불투명도재의 위를 덮고 있어야
하는데 이는 절단도재가 반투명도가 강하기
때문에 중간도재가 없어지면 불투명소의 빛깔
이 비쳐 보이기 때문이다. 또한 중간부위 도재
의 제거 정도, 즉 깊이는 얼마만큼의 반투명도
와 뚜렷한 절단색을 원하느냐에 따라 행해진
다.

절단도재를 묽고 개고 전장관은 증류수로 적
신다음 도재를 첨가하는데 같은 방법으로 축
성, 진동시킨다. 만일 도재가 조금이라도 거칠
고 비록 눈에 보이지 않는다 하더라도 잔금이
있을 경우는 열처리를 하는 동안 큰 틈으로
벌어지게 된다. 그러므로 치관을 Die에서 제거
할 때 잔금이 가는 경우는 도재를 다시 물로

Fig 1.
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축인 후 적합한 색의 도재를 다소 과한 듯 하
게 울린다.
표면은 붓으로 쓸어 매끈하게 하고 여분의
금속은 내외면을 불구하고 젖은 붓으로 깨끗
하게 쓸어내야 한다.

열처리용 Tray에 치관을 얹어놓고 가마문
앞에서 약 5분간 두어 건조시키면 도재는 아
주 희고 불투명한 색을 띄우게 된다. 그 후
1,200 의 도재로에 넣어 1분당 75 씩 1,800 까
지 상승시켜 치관이 붉게 발광한 것을 감지한
다. 이것을 꺼내어 덮어 냉각시키되 절대로 도
재는 노내에서 냉각시켜서는 안되는데 그 이
유는 도재노내에서 냉각시킬 경우 도재는 결
정화되어 우유빛과 같은 둔탁한 빛을 띄우게
된다.

치관을 작업모형에 끼워보거나 구강내에서
외형, 형태, 교합등을 조정한다. 이때 Busch
silent stone은 외형을 대충 완성하는데 사용하
고 Premature contact을 제거하는데는 작은
Carborundum disc나 Diamond stone등을 사용
하여 완성한다. 그리고 이 과정에서는 치아의
특성을 과장하여 나타내듯 한다. 왜냐하면
Glasing을 거치면 어느 정도 도재가 흘러내려
미세한 형태는 무너지기 때문이다. 표면은 흰

색의 Dedeco flex rubber wheel로 표면을 매끈
하게 하고 Wheel의 날로 좁은 Groove를 형성
해 주기도 한다. 이 때 사용하는 Rubber wheel
은 반드시 젖은 상태로 사용해야만 도재의 미
세한 입자사이로 들어가는 것을 막을 수 있다.

치관을 건조하고 중간부위도재로 문지른다.
치관을 받침대에 얹어 미열로 가열하고 1,200
의 도재로에 넣은 다음 1분에 75 씩 1,800 까
지 올린다. 자연치의 광택은 서로 모두 다르므
로 기공사 개인의 숙련도와 기술에 따라 자연
치와 가장 가까운 광택을 얻게 된다.

이와 같은 방법으로 제작된 Metal-ceramic
crown은 심미적인 면이나 Marginqndnl 적합이
뛰어나게 된다. 표1에서와 같이 임상적으로 도
재용착 주조관의 변연부위 형태로 가장 이상
적인 Shoulder이나, 지대치의 크기나 형태로 보
아 Chamfer나 Bevel로 해야할 경우라도
Opaque-porcelain build-up시에 Concavity를 부
여하고 소성한 후 그 Concavity에 다시
Porcelain powder를 소부, 소성하는 방법을 사
용하므로써 Technical error를 최대한 방지할
수 있다고 사료된다.

Firing skedule
Ceramic 전장도재, S.S. White model 3 furnace 사용시
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