
우수한 심미성의 회복과 반영구적인 수명등
의 장점으로 인하여 도재용착주조관의 수요는
날로 증가 추세에 있으나 지대치의 많은 소제
와 치경부 변연의 부적합등 또 다른 문제점을
안고 있는 것이 사실이다.
도재용착주조관은 일반적인 Crown이나
Bridge에 비하여 도재와 금속이 동시에 지대치
에 올려져야 하므로 자연적으로 지대치의 소
제량이 많아져 치경부변연이 수액이나 Caries
에 노출될 경우 그 Caries의 진행속도는 매우
빠르게 된다. 치경부 변연의 소제방법에는 여

러 가지가 있으나 도재의 수축율이 일반적으
로 16~20%가 되므로 치경부 변연이 지나치게
얇은 경우 도재가 소성되면서 얇은 치경부를
위로 끌어당겨서 변연부의 부적합한 상태를
초래하게 된다.
또한 도재용착주조관에 사용된 금속이 비금
속일 경우 환자가 구강내에 장착한 후 어느
정도 시간이 경과하면 치경부 변연과 치은이
접촉하는 부분이 변색을 일이키는 경우가 있
는데, 이는 지대치소제량이 많은 치아에서 유
리치은속으로 들어가 있는 지대치위의 금속이
치은을 투과하여 푸르게 비춰 보이기 때문이
다.
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A Study of Margin Fittness in Metal-bond Porcelain Crown ⅡⅡ
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This study was undertaken to know the difference that margin fittness in metal bond porcelain

crown.

When we use porcelain precious metal and non-precious metal as porcelain-fused metal, the results

were as following.

1. The precious metal was showed best result in margin fittness and shade.

2. The non-precious metals were showed good results, especially Gemini Ⅱwas excellent, but that

was not good than precious metal.

3. 10k. gold plating on non-precious metal cap showed same result as nonprecious metal in margin

fittness, and not good in shade.

4. When we use the non-precious metals at upper part of crown, and using precious metal in 2mm

cervical portion, the margin fittness were very good, and the results same as full veneer precious

metal.
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이에 본인은 치경부 변연의 형태가 Shoulder
일 때 도재용 비금속을 사용하여 도재관을 제
작하였을 경우, 치경부 부분만을 귀금속을 사
용한 경우, 귀금속을 사용하여 치관을 제작한
후 표면도금을 한 경우, 그리고 치관 전체를
귀금속을 사용하여 제작한 경우에 치경부 변
연의 적합도와 그에 따른 경제성을 비교 연구
하여 다음과 같은 결과를 얻었기에 발표하는
바이다.

상악 중절치를 Die로 하여 치경부를 shoulder
로 소제하여 Rubber Base 인상재로 인상을 채
득, G-C사의 Blue Inlay 로 조각하였는데 이때
비금속과 귀금속을 병행하여 사용하는 경우는
그림 1과 같이 귀금속으로 주조할 치경부를
제외한 치관 전체를 조각하고 나머지 귀금속
과 비금속으로 각각 치관 전체를 주조하는 경
우는 보통 Metal-bond Porcelain의 형태와 같이
액화된 Soft wax에 Dipping하여 일률적으로
Die에 한 층을 올린 후 그 위에 Hard Wax를
이용하여 조각한다. 이것은 Die의 미세한
Undercut부분에도 Wax Pattern이 잘 빠지고
일률적인 Pattern을 얻기 위함이며 또한 온도
차이에 의한 Wax의 수축을 최대한 줄이기 위
함이다.
이 때 Die의 Wax Pattern의 두께는 일률적
으로 1.2mm로 하였다. 또 Wax Pattern의 형태
는 모둔 방향으로 Round Convex하고 함몰면
이나 예리한 각이 없도록 손질한다.

8 gauge의 기성 Wax를 Cingulum 부위에
Sprue로 부착하고 16 gauge의 Wax로 Air
Vent를 설치하였다. 또 Dry Asbestos를 두 겹
으로 겹친 후 손으로 물을 뿌려 적셔서 촉촉
한 상태가 되도록 하였다. 이때 사용하는 물은
실온에서 약 80℉의 증류수이며 매몰재는
Whip-Mix사의 Ceramco Investment를 사용하
였고 攪拌시간은 2분 정도 걸려서 시행되었다.

예열시킨 전기로에 넣어 다시 500~1650℉
(900~950℃)까지 올려 30분간 유지시켰다가
푸로판과 산소의 혼합가스를 사용하여 주조하
는데 이때의 사용금속은 모두 New Metal이었
다. 주조 시에는 단시기에 금속을 해하되 온도
를 조절하여 과열되지 않도록 한다.

전기로를 1200~1825℉까지 6분 동안 올리는
데 1분당 100℉씩 상승하도록 하여 1825℉에서
진공을 풀고 1925℉에서 15분간 계류시켰다.

치관의 일부만을 조각하여 주조, Degassing한
주조체의 나머지 부분을 Blue Inlay Wax로 조
각하여 다시 2. 와 같이 매몰 주조하였다. 주조
후 1900℉에서 5분간 Degassing한다.

증류수로 Ceramco Porcelain #62 Powder를
Creamy 상태로 Mix한 후 담비모 붓으로 소량
의 반죽을 떠서 금속면 위에 올려놓고 얇게
펴나간다. Tissue Paper를 이용 반복하여 수분
을 제거하고 전기로 앞에서 5분간 건조한 후
진공상태에서 1200~1750℉까지 분당 100℉씩
올리고 1750~1830℉까지 Opaque의 표면이 약
간 광택이 날 때까지 2번 소성하였다.

전기로 앞에서 15분간 건조한 후 1200~1700℉
까지 1분당 100℉씩 상승시켜 진공상태에서
(Vaccum 27 inch), 1700~1800℉까지 공기 중에
서 소성한다. 공기 중에서 소성한 후 Spatular로
Body Powder를 올리고 Knife로 손질하면서

그림 1.
a. 치관전체를 한 가지 금속을 사용하여 주조하거
나 도금하는 경위의 납형의 형태
b. 귀금속과 비금속을 병행하여 주조하는 경우의
납형의 형태
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Model 자체에 진동을 주고 Tissue Paper로 수
분을 제거한다. 이때 사용한 Powder의 Shade
는 Opaque와 동일하고 크기는 대략 인접치의
길이보다 약 1mm 길게 하여 수축에 대비한
다. 소성 시에는 전기로의 중앙에 위치시키되
도재면은 Thermo Couple이 나와 있는 안쪽을
향하게 하고 금속이 나와 있는 설면은 Door 쪽
을 향하게 하여 서로 다른 재료사용에서 오는
실패의 요인을 제거한다.

절치 1/3에서부터 절치까지 30°에 가까운 경
사로 Body 도재를 Knife로 자른 다음 증류수를
흡수시키고 Ceramco Porcelain #66 Incisal
Powder를 붓으로 첨가한다. 붓으로 치경부 쪽
에서 치경부를 향하여 약간의 진동을 주면서
쓸어내리고 Build up한 Body를 근원심 부위의
Undercut에 걸리지 않고 Knife로 빼낸다. 빼낸
것을 Cervical Margin 부위에 물을 흡수시키면
서 접촉부위가 정밀하도록 붓으로 눌러준다.
Cervical Margin 부위의 수축을 막기 위하여 치
경부 바로 위를 Knife로 조금 깊게 Opaque가
보이지 않을 정도로 파준다. 깨끗한 붓으로 금
속내면에 묻은 Powder를 닦아주고 15분간 건조
후 전기로에 넣어서 다시 소성시켜 준다. 소성
이 끝난 후 Crack이 생기는 것을 막기 위해서
15분에 걸쳐 비이커로 덮어서 서서히 식혀준다.

Vera Disc, Diamond Point 등을 사용하여 외
형을 형성하는데 Body가 열을 받으면 깨지므
로 물을 적셔가면서 작업을 한다.
Embrasure 부분은 Inverted-Cone Bur 나
Diamond Point로 인접치와의 관계를 생각해서
접촉면에 부드러운 연필로 칠하고 맞추어가면

서 소제하고 최종적으로 해부학적인 형태를
부여하고 Rubber Wheel로 연마한 다음 Ultra-
sonic Cleaner에서 약 10분간 세척한다.

5분간 전기로 앞에서 건조시킨 후 공기 중에
서 1450℉에서 분당 100℉씩 상승시켜 1750℉
까지 올려서 소성한다.

도재 소부용 금속의 시조는 1950년경 미국에
서 Permadent사가 개발을 시작하여 Oro P,
Micro-bond 등이 소부용 합금으로 완성되었다.
또한 유럽에서는 서독의 Vita사에서 Vita
V.M.K. Porcelain이 시판되고 이 Porcelain과 결

표 2.  비금속 도재용 합금의 조성(%)

표 1.
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합되는 Degudent가 서독의 Degusser사에서 발
매되었다. 이것이 일본으로 수입 개발되어
1967년 일본에서 처음으로 NIK를 개발 발매하
였다. 그 후 국내외 각 회사에서는 이 종류의
합금을 개발 시판하게 되어 그 류가 상당한
양에 이르고 있다.
소부용 금속에는 Au가 주성분인 금합금계외
Pd가 주성분인 팔라듐계, 니켈크롬계, 코발트
합금계 등의 비금속계가 있다. 금합금의 주성
분은 Audhl에 Pt와 Pd의 귀금속원소로 삼원
금속으로 그 총함유량은 조성의 95~99%에 달
하고 있다. 이 때문에 상품의 가격이 높은 것
이 단점이 되고 있으나 수축율이 적고 연성이
우수하기 때문에 치경부의 적합이 양호하고
Opaque와 금속표면의 접착력이 좋은 것이 장
점으로 꼽힌다. 이것에 비하여 N-Cr 계의 비
귀금속계 합금은 금합금에 비하여 가격은 저
렴하나 용해온도가 높기 때문에 주조하기가
힘들고 용해시에 합금이 산화되기 쉬우며 응
고시에 수축되는 것 등의 단점을 가지고 있다.
반면 합금의 비중은 7-8로 귀금속계 합금의
비중 14∼19의 약 1/2이다.
위에서 살펴본 바와 같이 도재 소부용 금속
이 비금속에 비하여 여러 가지 장점을 가지고
있으나 본 실험에서는 많은 환자들이 보다 적
은 경비로서 양호한 치경부의 적합도와 우수한
심미성을 회복하는데 그 목적이 있으므로 치관
의 대부분을 비금속을 주조한 후에 귀금속으로
치경부만을 주조한 경우에 중점을 두었다.
실험방법에서 기술한 바와 같이 먼저 치경부
를 약 2mm 남겨두고 치관부를 조각하는데, 이
때는 나중에 귀금속과의 쇄착을 고려하여 그
경계부를 요철로 조각하여 유지를 도모하였다. 
또한 주조시에 비금속표면에 피복되어 있으
면 귀금속과의 쇄착에 방해가 되므로 미리
Degassing을 하고 또 납착 부분이 요철이 지나
치게 강조되면 주조시 금속의 흐름과 방향이
역행되어 주조실패의 원인이 되므로 주의해야
한다. 또한 치경부만을 귀금속으로 주조시에
소요된 귀금속의 양은 전체 금속량이 4.2g, 소
모량이 0.4g, Margin의 양이 0.2g, Crown이
0.7g, Rest가 2.9이었으므로 경제적인 측면에서
도 농촌이나 도시의 서민에게도 그리 큰 부담
을 주지 않고 양호한 치경부 변연과 Shade를
가진 보철물 장착을 기대할 수 있다.

적은 경비로써 보다 양호한 치경부의 적합과
Shade를 얻고 치경부의 변색을 막기 위하여 도
재소부용 귀금속과 비금속, 그리고 귀금속과 비
금속위에 도금을 하는 4가지 유형으로 나누어
실험하였던 바 다음과 같은 결과를 얻게 되었다.
1. 도재소부용 귀금속으로 치관전체를 주조
하는 경우는 수축율이 적고 연성이 뛰어나 경
비가 많이 소요된다.
2. 비금속으로 치관전체를 주조하는 경우는
경비는 저렴하나 치경부의 적합성이 금속에
따라 치이가 있으며 그 중 Gemini Ⅱ가 가장
우수하였다.
3. 비금속으로 치관전체를 주조하고 10K의
Gold로 도금하는 경우는 적합성에서는 비금속
과 동일하나 도금이 고리게 되지 않고 Shade
에서도 별 효과가 없었다.
4. 치관의 윗부분은 비금속으로 먼저 주조하
여 Degassing한 후 나머지 2mmwjd도의 치경
부를 귀금속으로 주조하는 경우는 치경부의
적합성은 귀금속과 동일하게 우수하고 경비
또한 매우 저렴하였다.
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