
적합한 보철물이란 구강내의 건강도 유지되
어야 하고 치아의 기능저작, 발은, 심미를 만족
시켜 주어야 한다. 구치부에서는 저작이 더 중
요하겠지만 전치부에서는 심미적인 면아 더
중요시되고 있다. 그리고 인접 치아와 대합치
에도 손상을 주어서는 안된다. 만족할만한 주
조체를 얻으려면 보철물 재작 과정에서 하나
하나가 정확하게 진행되어야 하겠지만 그중에
서도 매몰 소환 주조과정에서의 조그만 잘못
때문에 만족스러운 주조체를 못 얻는 경우가
많은 것 갖다. 그전에 과정에서도 물론 중요하

겠지만 매몰 소환 주조 과정에서 재래 방법보
다 더욱 효과적인 법을 실험 실습을 통하여
좀더 이상적인 주조체를 얻을 수 있는 기술
및 방법을 연구 검토하는 바이다.

Wax Pattern이 완성되면 매몰하기 전에
Wetting Agent hydrogen peroxide(과산화 수수
수)화 Soap를 갖은 양으로 섞어서 사용한다.
그리고 미국 표준국 Bureau of standard의 부
고에 의하면 약 1.5%용액을 사용한다. 합성세
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This experiment was intended to obtain a prefect casting body the same as the original wax patterns

by melting metal into the opening of the ring. The investment ring was dried to the temperature

between 600 and 700 , when the wax pattern would be completely melted to leave an empty mould

made in the ring.

The main point to studied was the investing process for perfect casting body. This process was

experimented on several important factors: the size and spatulation of investment particles, purity of

wax patterns, investing time after the completion of model, and investing temperature.

The results obtained from the above experiment were as follows: A desirable cast body with no

fissure or pore would be mode by investing with smaller particles in the first time and with larger

onces in the second, both at the temperature between 180.
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제 Tea spoon 에다 물 0.5l를 섞어 사용하며
Wax Pattern이 완성되면 Wetting Agent로 씻
은 후에 즉시 매몰하여야 한다. Wetting
Agent를 하용하는 이유는 Pettern에 묻어 있는
분리재와 불순물을 없애므로서 기포없이 매몰
재가 Wax면에 잘 부착, 매몰재 흐름을 원활히
하기 위함이다. 만일 Wax Pattern이 완성된
후에 얼마동안 방치하게 되면 변형이 오게 되
는데 시간이 지나면 지날수록 그 변형의 정도
는 커진다. 그래서 Wax Pattern이 완성되면
즉시 매몰하여야 하며 제조회사가 지시한데로
W/P ratio를 사용해야 되는데 여기서 고려될
사항은 전자와 실내온도도 중요하게 생각된
다..보통 사용되고 있는 매몰재의 경화팽창과
35 의 물을 가한 수화팽창은 도표1에서 보는
바와 같이 현저한 차이가 있다.

Wax Pattern을 빼내어서 매몰하는 방법 보
다는 investment model을 만들어서 Model상에
서 조각해 매몰하면 Wax Pattern내무에 기포
가 생기지 않으며, Wax Pattern에 오는 변형
을 방지할 수 있는 잇점이 있다. refractory(
investment model)을 제작할 때 만양 혼수량이
적으면 burn out시 많은 팽창율을 나타내고 그

와 반대로 혼수량이 많으면 과도한 수축을 초
래한다.
또 Wax Pattern을 die상에서 형성하여 1차

매몰을 할때 혼수량을 많이 하면 팽창이 적으
니까 모형과 정민하게 결함된다고 하면 이론
적으로는 합당하나 실제적으로 gold alloy를 사
용할 때 홍수량을 1,2차 갖게 하면 2차 매몰하
는데 상당히 어려움이 따르게 된다. 그래서 1
차 매몰수에 하는 2차 매몰은 1차 매몰할 때
보다 혼수량을 약간 많게 하면 소환할 때에
Mold내의 gas가 밖으로 쉽게 배출될 수 있는
이점이 있다. 혼합한다는 것은 매몰재 내면에
기포 발생이 현저하게 나타나기 때문이다. 그
리고 2차 매몰하기전에 Ring 내면에 asbestos
를 깔아주면 팽창을 도와주고 열이 밖으로 나
가는 것을 방지하며, 주조후 매몰재 제거가 용
이한 장점이 있다.
매몰한 후 1시간 정도 경화된 뒤에 실온에서

부터 서서히 온도를 올려 (1250℉까지 상승시
키는데 1~1시간 30분정도)걸리도록 한뒤 30분
정도 유지시킨 후 주조하는 Slow burn out과
또 다른 burn out method는 investing 되 ring
을 끓는 물에 5분간deeping시켜 Wax를 녹여낸
다. 800℉까지 미리 가열한 furnace에 ring을
거꾸로 넣는다.
1250℉까지 1시간내에 올린다. 30분간 heat

soaking후 Casting하는 quick method(burn out)
하는 두가지 방법이 통상 사용되고 있다.
최적한 burn out 술식은 다음과 같다. Wax

Pattern을 채득한 후 미국 표준국에서 보고한
대로 합성세제를 이용 Wax의 면을 씻고 매몰
하기 전 적당한 ring의 내면에 avestos를
Linning하였다..
실온 상태에서 W/P를 정확히 하여 35 의

따뜻한 물을 사용하여 먼저 1차 매몰을 하였
다. 30분 정도 지난후 다시 입자가 큰 매몰재
로 2차 매몰을 하였다. 매몰하고 난 다음 50분
정도 지난 후에 매몰재의 수화팽창을 많이 얻
기 위해 80℃의 물에 3분정도 담구었다가 끄
내어 Ring을 furnace door 입구에 방치하고
preheating된 furnace는 실온상태에서 1시간 20
분동안에 400℃까지 서서히 올린다. 이 온도에
서 10분간 유지시킨 후 다시 650℃까지 20분
정도의 시간을 두어 상승시켜 여기서 20분 정
도 계류시킨다. burn out할 때의 주의할 사항

도표 1.
A. 보통의 경화팽창
B. 혼화개시 5분후 35℃의 물을 가한 수화팽창

(W/P ratio 0.32)
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은 다음과 같았다.
Furnace의 온도는 실혼에서부터 상승소환기

사용 직후 완전히 식지 않은 상태에서 Ring을
넣게 되면 매몰재가 약화되어 furnace의 열과
건조되지 않은 젖은 Ring 에 investment와 열
차에 의해 심한 균열 및 붕괴를 가져오기 쉬
우며, 더욱이 주조과정에서 용융되 금합금이
들어가면서 매몰재가 부서져 주조 실패의 원
인이 된다. 고온계 pyrometer와 시간 조절장치
가 부착된 furnace의 열과 건조되지 않은 젖은
Ring에 investment와 열차에 의해 심한 균열
및 붕괴를 가져오기 쉬우며, 더욱이 주조과정
에서 용융된 금합금이 들어가면서 매몰재가
부서져 주조 실패의 원인이 된다. 고온계
pyrometer와 시간 조절장치가 부착된 furnace
를 사용해야 된다. 금속을 용융시낄 때나 납착
시에는 Reducing zone을 샤용하며 gold alloy는
불을 주게 되면 처음은 검게 변했다가 차츰
붉어져 금속이 녹아 구형으로 되면서 밝은 빛
깔을 내게 되는데 이때 융재를 사용해 산화막
을 제거시킨 후에 주조한다. 이 시기가 주조할
적당한 시기인데, 더 좋은 화염을 주게 되면
미세한 입자들이 용응 도가니 외부로 분산되
니 주의를 요한다.
Flux는 함금의 성분을 변화시키지 않고

Oxide film(산화막)형성을 방지하거나 이미 생
긴 산화막을 제거하는데 사용된다. Ring은 금
속이 용융되기 전에 원심 주조기내에 장착시
킨후 원만한 Melting이 완료되면 즉시 주조를
시행한다.

주조 및 실패의 원인을 고찰해 보면
a) 기포가 생기는 원인
ㄱ) Sprue Wire의 직경이 적고 길 때 또는

위치 불량 Sprue Wire의 상하위가 일
정하지 못했을 때 매몰재 입자등이
Mold 내에 들어갔을 때.

ㄴ) Sprue Wire 수립의 원칙적인 방법의
이행과 reservoir의 관계와 적당한 위치
에 형성시키지 않았을때.

b) 주조체가 유실될 경우(Loose)
ㄱ) 심한 온도의 변화가 있었을 때나 Ring

의 주입구가 협소하거나 심한 원심력
또는 불균형된 원심력에 의한 경우 die
서 Wax pattern을 빼낼 때 변형이 오
는 경우나 일부가 파절된 경우 W/P
ratio의 잘못으로 과대 과소 팽항한 경
우, 매몰재가 완전 경화되기 전에 소환
하는 경우.

c) fin이 만들어지는 원인
매몰후에 완전 경화되기 전에 소환하는 경
우와 W/P를 잘못 알고 너무 묽게 매몰한
경우, 소환할 때 over burn out시켰을 때
Ring을 부주의하여 심한 타격을 받아
Mold 내에 균열이 생긴 경우.

d)Round Margin이 되는 원인
소환이 완전히 되지 않아 Mold내의 온도가
낮아져 용융금속이 예리한 Margin까지 도
달하지 못한 경우, 주조압이 부족한 경우
Alloy가 완전히 용융되지 않아 Casting
body가 일부분만 나온 경우, 매몰을 잘 못
한 경우, Mold내의 gas가 주조시 빠져나가
지 못한 경우 불완전한 Wax Pattern을 형
성하여 Margin(둥근상태)으로 매몰시켰을
때.

e) pickling할 때 산화막이 제거되지 않은 원인.
과도한 burn out을 새도했을 때 부적합한
pickling을 시도했을 때 over heating되어
sulfur gas가 발생하여 금합금에 검은 산화
막이 형성되었을 때.

f) Casting body가 거칠어지는원인
매몰재의 W/P ratio가 무적당할 경우 급격
한 온도나 급히 소환되었을 때 over
heating시켰을 때.

g) Casting body 가 metal고유의 색을 나타
나는 원인.

용융적인 (즉 표면에 결정체가 재결정 되
지 않을 때의 화염을 가한 소환이 덜 되어
Wax로부터 일산화탄소가 Mold내에 남아
있어 금속 표면에 Reducing Agent의 작용
을 했을 때.

매몰재가 팽창에 미치는 영향과 이상적인 주
조체를 얻기 위해서는 Wax pattern을 매ㅁ하
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는 과정에서 실온의 물을 사용하는 것보다 35
의 물을 사용했을 때 만족할만한 팽창을 얻었
다.
소환하는 과정에서도 종전에 사용되어 오던

방법을 다소 변화개선한 결과 다음과 같은 결
론을 얻을 수 있었다.
1) 조조 실패 원인 중에서 가장 많은 주조체

에 나타나는 기포를 제거시킬 수 있었다.
2) 내열성 모형제작 납형에서 주형까지 제작

된 결과 비교적 변형이 없고 납형ㅇ르 채득
매몰방법으로서 주형을 얻는 과정은 주조체의
내면과 외면이 Smooth하고 적합이 우수한
body를 얻을 수 있었다.
3) Working Model Die상에서 일반적인 납형

제작의 하나로 널리 사용되어 오고 있으나 시
술도중 변형과 파절이 쉽게 수반되는 난점이
있고 제작과정과 재료의 절약 외형 수정 교합
관계는 전자보다 훨씬 더 효율적이지만 정밀
한 작품을 얻기는 후자가 더욱 이상적이다.
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