
Porcelain이 치과계에 처음 사용된 것은 프랑
스의 Fauchard 시대인 18세기로서 오늘에 이
르기까지 새로운 지식과 기술의 발달로 도치
의 색과 투명도를 개선하여 20세기 초반에 와
서는 도재수복물을 많이 사용하고 있는데 그
것은 특히 심미적인 문제로 많은 각광을 받고
있기 때문이다. 심미적인 문제는 크기와 형태,
위치와 배열 : 색으로 조절할 수 있다. 그러나
이러한 모든 조건 중에서도 우리 눈에 가장
예민하게 느끼는 것은 색이다. 그러므로 도재
수복물을 회복할 때 자연치와 가장 유사한 색
으로 제작하는 것이 중요하므로 제작과정중에
서 주로 metal의 두께, opaque porcelain의 두
께, body porcelain의 enRP, incisal층의 투명도,
소성온도, 진공상태도등의 영향으로 색을 좌우
할 수 있는 요인에 대한 연구고찰이 다음과
같은 성적을 얻었기에 보고하는 바이다.

Vera Bond Metal, Opaque Porcelain, Gingival
porcelain, Incisal Porcelain, Glaze. (Ceramco.Inc)
Porcelain furnace, Support tray. (NEY Mark
Ⅲ) Serrated spatula, 담비모붓, knife, 승화용
Glass Spoid 및 증류수, Tissue paper or
Gauze, Pincet 및 기타 재료.

상악 1 Metal Bond Porcelain Crown을 9개
제작하였다(Table. 1).

양 원 수

Table 1.  상악 1 실험방법
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11..  MMeettaall의의 두두께께
casting한 주조체를 Sand blaster를 사용하여

매몰재를 깨끗이 제거한후 Vera disk와 Ultra
thin disk를 사용하여 0.2mm, 0.3mm, 0.4mm로
각 3개씩 만들었다.

22..  ooppaaqquuee  ppoorrcceellaaiinn
opaque porcelain을 증류수와 cream상으로 혼

화하여 주조체 표면에 균일하도록 올리고
cervical 부위는 금속의 투시를 방지하기 위하
여 약간 더 두껍게 올려서 진동을 주면서 표
면의 증류수를 tissue paper로(Fig. 1) 흡수시키

고 이와같은 동작을 되풀이하여 opaque
porcelain의 입자를 밀접하게 쌓아 올려 1,200℉
furnace 입구에서 완전히 건조시킨 후 (5분정
도), 1,200℉ furnace 속에 넣어 1750℉ 까지는
진공소성하고, 1,850℉ 까지는 공기소성하여서
각각 0.2mm, 0.3mm, 0.4mm의 두께로 만들었
으며 사용법은 (Table 2)와 같다.

33..  GGiinnggiivvaall  ppoorrcceellaaiinn과과 IInncciissaall  ppoorrcceellaaiinn
Gingival porcelain과 Incisal porcelain 사용법은

Table 2와 같다. Gingival porcelain은 증류수와
함께 mixing slab에 cream과 같은 상태가 되도
록 혼화하여 모형은 도재 축성시 수분이 저해
되는 것을 방지하기 위하여 먼저 증류수에 충
분히 담근 후 lingual 쪽부터 gauze나 tissue
paper를 대고 labial 쪽부터 축성하여 진동을
주면서 증류수를 충분히 제거한 후 외형은 약
20~30%정도 크게 하고 절단 부위에 투명도를
부여하기 위하여 절연의 설측사면은 설측연을
기준으로 순측방향으로 절제하고 근원심 양우

Fig 1.

Table 2.  Suggested Blends for ceramco
vacuum fired porcelain new hue shade guide

Fig 2.

Fig 3.
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각부를 절치하여(그림 2) incisal porcelain을 축
성하여 진동을 주면서(그림 3) 습기를 충분히
제거한 후 가마문전에 완전히 건조 시킨후
(약 5분) 1,200 의 furnace 속에 넣어 1,700℉까
지는 진공소성하고 1800℉ 까지는 공기소성하
였고, incisal porcelain은 치관의 ½⅓¼로 분류
하여 제작하였다.

44..  온온도도와와 진진공공상상태태
온도는 1분간 75℉~100℉까지 오르도록 조

절하였고 진공상태는 26~29inch로 하였다.

금속층의 두께는 0.3mm가 알맞았으며
0.2mm 정도에서는 결합력과 변형의 문제가
발생하였고, 0.4mm이상은 너무 두꺼워
porcelain층이 얇아져 원하는 색이 형성되지 않
았으며, opaque층의 두께는 0.2mm 정도는 너
무 얇아 metal층이 비치어 색이 원하는 색보다
어둡게 형성되었고, 0.4mm이상은 body
porcelain층이 얇아지는 관계로 opaque층이 비
치는 결과가 초래되었다고, 0.3mm 정도가 가
장 이상적이었으며 금속과 porcelain층 전체의
두께는 1.0mm이하는 opaque층이 비치는 결과
를 초래하여 원하는 색의 color가 형성되지 않
았고 1.5mm 정도가 가장 이상적이었으며 너
무 두꺼운 것은 좀 밝게 보였으며 큰 이상은
없었다. 습기 제거도는 색에 많은 영향을 미치
었는데 습기를 완전히 제거하지 않으니까 입
자가 치밀하지 못하여 색이 어둡게 형성되었
고 강도도 저하되었으며 습기를 충분히 제거
할수록 입자가 치밀해져 강도도 강하고 좋은
color가 형성되었다. 진공상태도는 25inch이하에
서는 기포가 많고 입자가 치밀하지 못하여 어
둡게 형성되었고 강도도 저하도었고
26~29inch에서는 입자가 치밀하여 좋은 color
가 형성되었고 강도도 강하였다. 온도증가는 1
분에 50 이하로 올리는 것이 입자가 치밀해져
투명도와 color가 조화를 이루었으며, 소성온도
는 1800℉보다 낮은 온도에서 소성하니까
porcelain입자들이 완전히 결합되지 않았으며
1800℉ 이상에서는 공처럼 둥근형태가 형성되
었고 색이 진하게 나왔으므로 1800℉에서 소

성하는 것이 가장 이상적이었으며 ,
1200~1800℉까지 진공소성 하는 것 보다는
1200~1700℉까지 진공소성하고 1700~1800℉
까지 공기소성 하는 것이 기포가 적게 발생하
였고 입자들이 치밀하였으므로 Porcelain을 소
성할때는 항상 Porcelain 소성온도보다 좀 낮은
온도에서 공기소성하는 것이 좋았다. 그리고
Incisal porcelain은 치관의 설측사면을 기준으로
½로 만들면 crown 전체는 밝게 보였고 ¼로
만들면 crown 전체는 어둡게 보였으므로 ⅓로
만드는 것이 투명도를 좌우하는데 가장 이상
적이었다.

A. 진동을 많이 주어 증류수를 충분히 제거
할수록 강도가 강하고 좋은 색이 형성되
었다.

B. Metal 층의 두께는 변형이 오지 않도록
최소한 0.3mm가 이상적이었다.

C. Opaque Porcelain의 두께는 금속이 투시되
지 않도록 0.3mm가 이상적이었다.

D. Cervical 부위의 opaque porcelain은 body
부분보다 좀 두꺼운 것이 이상적이었다.

E. Incisal층은 설측사면 기준으로 치관의 ⅓
로 형성하는 것이 이상적이었다.

F. 진공상태도는 26~29inch가 이상적이었다.
G. 온도상승은 1분에 75~100℉올리는 것이

이상적이었다.
H. Metal bond porcelain 전체의 두께는

1.5mm 정도가 가장 이상적이었다.
I. 진공중에서 용융점까지 소성하는 것 보다
는 최종단계에서 공기소성이 이상적이었다.
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