
내식성의 점에서 보면 순금이 가장 우수하나
單體금속으로서는 tensile strength 10kg/㎟,
elongation 45%, HB20로서 너무 무르기 때문에
특수용도, 예를 들면 충전용에만 사용하는데 불
과하다. 미국에서는 금박을 겹쳐서 압착 시키므
로서 amalgam과 똑같이 충전용으로 사용하고
있다하나 고액이고 고도의 기술이 필요하기 때
문에 普遍的이라고는 할 수 없다.
가장 보편적으로 사용되는 Au-Base alloy는
Au-Ag-Cu系로서18karat(75% 이상)이상의 것이
나 clasp, 교정용선과 같은 고정의 강성을 필요로
하는 부분에는 Au-Pt-Pd系가 쓰이고 있다.
다만 가공에 의한 성형이 곤란한 경우, 예를
들면 義齒床과 같이 구강내의 미세한 요철부에
잘 밀착되지 않을 때에는 정밀주조에 의하는 것
이 간편하고 정확하다.
따라서 Inlay, Denture, bar등에서는 주조제가
잘 쓰인다. 또 clasp도 강성한이 높은 주조제만
있다면 주조에 의해서 성형하는 편이 편리하다.
그런데 주조체는 流動性, 수축율, 耐蝕 및 내색
성등의 諸條件을 완전히 구비하여야 하는데 이
를 充足시키는 것은 극히 드물고 금기합금만이
대체로 이를 만족시킬만한 재료로서 옛부터 사
용되어 왔다.
그래서 여기서에서는 우선 금합금을 가공제와
주조제로 구분하여 설명하기로 한다.

가공용 금합금이라는 것은 냉간가공을 실시한
것, 또는 이것을 燒鈍한 판이나 선, 그대로 사용
되는 금합금이며 주조용 금합금과다르며 융점이
나 수축등 주조에 영향을 미치는 인자들은 그리
문제되지 않고 다만 가공성, 연성이 문제가 된다.

이 종류의 합금은 그 용도에 따라 두 개의
group으로 대별된다. 그 하나는 높은 탄성과 강
도는 필요하지 않으나 복잡한 변형가공에 견딜
수 있는 연성이 요구되는 것과 또다른 하나는
높은 탄성과 강도가 요구되는 것이다.
이와 같은 사용목적에 따라 22 karat라는 상당
히 높은 금순도와 가공성이 좋고 유연한 금합금
이 사용되는데 반하여 금에 백금, 파라듐, 은, 동
등을 첨가한 금함유량이 적은 즉, 백금가금을 사
용하는 것도 있다.
이와 같은 성분상의 차이에 따라 열처리에 의
한 기계적 성질을 변화시킬 수 있는 것과 없는
것이 생기게 된다.
이들 兩者는 다 같이 밀착성이 좋은 것이 요구
된다.

11..22..11))  조조성성과과 첨첨가가 원원소소의의 영영향향
전술한 바와 같이 복잡한 변형가공을 할 수 잇
는 합금으로 많이 사용되는 것은 순금에 은, 동
을 첨가한 22karat(91.7%)의 금합금이다.
지금 금함유량을 91.7%로 하고, 은, 동의 조성
율을 변화 시킨 경우의 인장강도, 경도, 연신의
변화를 보면 표 1-1과 같다. 여기서 No.1은 순금,
No.2는 22karat금의 Au-Ag 2원합금, No.3∼5는
은, 동의 비율을 각각 3:1, 2:2, 1:3으로 변화시킨
22 karat 금합금, No.6은 Au-Cu 2원합금이다.
표에서 보는 바와 같이 동의 함유율이 증가하
면 인장강도, 경도가 증가하고 연신이 감소하는
것을 알 수 있다. 각 원소의 영향을 정성적으로
설명하면 다음과 같다.
① 금의 영향 : 금의 함유량이 증가함에 따라
금색이 증가하고 비중이 증가한다.. 전술한 바와
같이 타원소를 첨가함으로서 황금색을 상실되기
쉽다.

李 鍾 南
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또 금의 함유량이 증가할수록 일반적으로 융점
이 높아진다. 금이나 주조용함금에서는 이 점이
문제가 되지만 가공용합금에서는 그다지 큰 문
제는 아니다. 오히려 금함유량이 증가할수록 연
성이 증가하여 가공하기가 쉽게 된다.
② 동 첨가의 영향 : 금에 동을 첨가하면 합금
의 색은 붉은 색을 나타나고 경도는 상당히 증
가하지만 연신은 감소한다. 이 때문에 대량으로
첨가하면 가공성이 나빠진다. 또 합금의 융점을
낮춰 Au-Cu 2원 경우에는 동 19%로 순금의 융
점 1063℃가 884℃로 내려간다.
따라서 금함유량이 적은 합금일수록 저 Karat
의 금납을 사용하여 납땜을 할 필요가 있다.
Au-Cu系 이원상태도는 그림 1-1과 같으며 전
율고용체를 만드나 동 39.6%∼64.1%에 규칙격자
α1(AuCu3) 및 α11(AuCu)를 만드는 영역이 있다.

이 때문에 동을 첨가함으로서 처음으로 열처리
에 의해 기계적 성질을 변화시킬 수 있는 함금
이 된다. 더욱 이 점에 관하여는 두에 상세히 기
술코자 한다. 이 밖에 동을 첨가함에 의해 합금
의 가격이 보다 싸게 되는 경제적 이유에서도
금합금에는 모두가 소량의 동이 첨가되어 있으
나 가공성을 해치는 점 때문에 그 최대량은 20%
로 하고 있다.
③ 은첨가의 영향 : Au-Ag系 이원합금의 상
태도는 그림 1-2와 같은 것으로서 전율고용체를
형성, 저온에서도 상이 변하지 않는다. 이 그림에
서 알 수 있듯이 은을 첨가하여도 동의 경우처
럼 융점이 내려가지 않는다.
또 Au-Cu系의 적색을 없애고 백색으로 하는
효과가 있다. 강도, 경도에 관하여서는 그다지 큰
변화는 없으나 열처리 효과를 제한하는 효과를
갖는다.
이상 정성적으로 말할 첨가원소의 영향을 고려
하여 은, 동은 사용목적에 따라 적당히 첨가된다.

표 1-1.  Au-Ag-Cu系 합금의 조성과 인장강도 性質

그림 1-1.  Au-Cu 상태도
(α1: 現想格子型 AuCu3, α11: 現想格子型AuCu) 그림 1-2.  Au-Ag 상태도
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11..22..22))  열열처처리리
표 1-1에 표시한 바와 같이 22 karat 금합금은
열처리에 의해 기계적 성질을 변화시킬수 없는
것이 보통이다. 前記한 바와 같이 Au-Cu系 이원
합금은 그림 1-1rhk 같은 상태도를 만들지만 그
림에서 보는 바와 같이 동 11.6%∼61.4%를 함유
하는 합금은 고온과 상온에서는 상을 달리하기
때문에 열처리에 의해서 그 기계적 성질을 변화
시킬수 있다.
그러나 22karat의 금합금은 가령 첨가된 타원
소가 동뿐이라 할지라도 동을 최대 8.3%만을 함
유하고 있기 때문에 상의 변화를 가져오는 열처
리에 의하여 기계적 성질을 변화시킬 수 없다.
이와 같이 22 karat 금합금은 열처리하여도 기
계적 성질을 변화시킬 수 없음으로 강도가 큰 합
금으로 하기 위하여서는 냉간가공에 의해서 이루
어지고 있다. 표 1-1에서 알 수 있는 바와 같이
40∼60% 정도 냉간가공한 것은 소둔상태에 비하
여 약 2배의 강도, 경도를 갖는 것을 알 수 있다.

((11))  조조성성과과 기기계계적적 성성질질
높은 탄성을 가지며 강힌하여 부러지지 않고
또한 납땜하기 쉽고 납땜시 가열에 의해 그 강
도가 消矢되지 않을 합금은 재결정연화온도가
매우 높아야 한다.
이 종류의 합금에는 대개 인장강도가 90∼100
kg/㎟ 이상, 굴곡 16회 이상이 필요하다고 한다.

이와같이 큰 기계적 성질을 갖게 하기 위하여는
전절에 기술한 22karat의 Au-Ag-Cu 합금으로는
불충분하기 때문에 금, 은의 일부를 백금이나 파
라듐으로 치환한 소위 백금가금이 사용되고 있다.
백금 사용이 금지된 전쟁 중에는 백금의 대용
으로 Ni를 가한 니켈가금이 연구되었으나 그의
제 성질은 백금가금보다 떨어지며 백금가금의
대용으로 불가하다는 것을 알았다.
백금가금의 종류는 대단히 많고 그 조성, 기계
적 성질의 일예를 표 1-2에 표시하였다. 이 합금
의 조성은 대략 다음과 같다.
금 55∼65%, 은 5∼15%, 백금 7∼17%, 동 10∼15%,
파라듐 2∼8%이며 전술한 전성을 요하는 합금(금
92%, 동 0∼8%, 파라듐 0%)에 비해 량이 많고 백
금, 파라듐을 새로이 첨가한 합금이라 할 수 있다.
표 1-2중 반융점(fusion temperature)이란 납땜
용 합금의 실용적인 가열한계를 표시하는 온도라
생각되는 것이다. 이 방법은 주로 미국에서 사용
되고 있는 융점결정법으로서 직경 0.7∼1.1MM,
길이 1/16 inch(dir 1.4mm)의 선에 노중에서 하
중을 가하여 선이 파탄할때의 온도를 재고 있다.

((22))  첨첨가가원원소소에에 영영향향
금, 은, 동을 첨가했을 경우의 영향은 전절에서
기술한 바와 같아 생략한다. 백금, 파라듐을 첨가
하면 합금의 색을 백색화 하지만 이 경향은 파
라듐 쪽이 크며 5∼6%에서 금이 갖는 황금색은
없어지고 합금은 완전히 백색으로 된다.
이 때문에 백금가금은 항상 백색합금으로 소위

표 1-2.

39



프라리나 색을 띄게 된다. 또 백금과 파라듐은
모두 합금의 강점을 높이는 요소로 이에 수반하
여 재결정온도도 상승하여 납땜 시에 생기기 쉬
운 가열변화를 방지하게 된다. 또 이 원소첨가에
의해 합금의 기계적 강도가 증가하여 백금 10%
만 함유해도 인장강도가 30% 증가한다. 즉 대단
히 유력한 경화요소이다.
다시 이 兩者는 후술하는 바와 같이 동과 반응
하여 PtCu 또는 PdCu와 같이 규칙격자를 형성
하여 이 상이 석출하게 되어 열처리에 의한 기
계적 성질의 개선을 가능케 한다.
또 이와 같이 상이 석출하면 가열시의 결정성
장이 억제되나 이것은 납땜할 때에 특히 중요한
성질이다.
표 1-2에 표시한 합금은 대부분 약간의 아연을
함유하고 있다. 아연은 합금을 연하게 하나 그
영향은 미미하다. 아연첨가에 의한 이점은 오히
려 합금을 하는 경우에 함금중에 함유된 산화물
을 제거하여 백금을 청결하는 점에 있다. 가령
함금용제시에 Cu2O가 함유되면 가공성이 나빠지
는데 아연을 첨가함으로써 아연자신이 산화되어
Cu2O와 같은 산화물을 환원하고 ZnO2는 용재로
용탕표면에 부상하여 분?된다.
이와 같이하여 타의 금속산화물이 합금중에 함
유되지 않게 하면 합금의 가공성은 좋아져서 선
또는 판의 가공이 용이하게 된다. 아연을 가하는
목적은 이상과 같은 연유에서이며 이와 같은 역
할을 遂行하는 것이 탈산제라 한다.
탈산제에는 아연외에 인또는 Al등이 있다. 이
는 합금중에 다소남아 있어도 그다지 악영향은
미치지 않는 것으로서 선택되고 있다. 여기에 사
용되는 탈산제에는 여러 가지가 있으나 그 대부
분은 아연이다.
다음으로 백금대용으로 사용된 니켈 첨가의 영
향에 대하여 말하고자 한다. 니켈을 첨가하게 되
면 니켈의 많은 상이 결정입계에 석출되어 이
때문에 내식성이 나빠진다.
니켈합금에는 특히 이점이 문제이다. 이 때문
에 니켈은 백금의 대용이 될 수 없다는 것이 현
재의 정설이다. 그 외에 니켈은 백금처럼 합금을
경화시켜 연신율을 감소시킨다. 또 합금의 색을
백색화하는 등 배금 파라듐 등과 같은 효과가
있다. 백금의 대용으로 생각하게 된 것은 이와
같은 기계적 성질이나 색에 주는 성질뿐이었다
고 생각할 수 있다.

((33))  열열처처리리
22 karat의 전연성 금합금과 달라서 Clasp 및
wire의 합금은 열처리에 의해서 그 기계적 성질
을 개선할 수 있다. 이와 같이 크게 성질이 틀리
게 되는 것은 동의 량이 전연성 합금에 비하여
크다는 것과 백금, 파라듐을 함유하기 때문이다.
이 종류의 합금은 고온에서는 단일고온체이나
상온의 평형상태에서는 규칙격자상을 함유하는
2상, 3상합금이다. 이 합금을 700∼800℃로 가열
하여 이것을 수중에서 급냉하면 고온에서 안정
한 단일상이 2상, 3상으로 分離하는 시간적 여유
가 없고 그대로 상온으로 유지된다.
단일상이므로 2상합금에 비하면 경하고 연성이
좋은 합금으로 용이하게 가공할 수 있다. 이것을
일반적으로 경화처리(또는 일반적으로 급냉처리)
라고 한다. 수중에 급냉하기 전의 온도는 700℃가
보통이나 백금 파라듐의 총첨가량이 20∼30%를 함
유하는 합금은 좀더 고온에서 급냉함이 필요하다.
이것은 단일상으로 도니느 온도 즉 상전위온도가
백금 파라듐이 많을수록 높아지고 있기 때문이다.
이와 같은 경화처리에 의해 단일상으로 된 합
금을 변능점(상전위온도)이하의 온도에서 가열
하든가 또는 급냉하지 않고 700∼800℃에서 서서
히 냉각시키면 저온에서 안전한 AuCu, PdCu의
규칙격자를 석출하게 되어 2상, 3상으로 분리된
다. 이 변화는 고체금속중의 금속원자의 확산으
로 이루어지고 있는 것이므로 안전하게 상변태
가 끝나려면 어느 정도의 시간이 걸리나 이 과
정에서 합금이 경하게 되어 연신률이 감소된다.
가령 그림 1-3 ∼1-5는 표 1-2에 나타낸 금속
중에서 몇가지 예를 골라 700℃에서 급냉후 횡축
으로 표시한 온도에서 소둔한 경우의 Vicker’s
경도의 변화를 표시한 것이다.

그림 1-3.
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이 그림에서 보는 바와 같이 350∼450℃로 가
열하면 경도가 최대로 되어 급냉시 약 50%가 증
가되는 것을 알 수 있다.
이와 같은 열처리를 경화처리(또는 서냉처리)
라 한다. 경화처리의 원리는 같으나 그 방식에는
다음 3방법이 있다.
① 700℃(∼800℃)에서 공냉하는 방법
② 700℃(∼800℃)에서 10분 가열 후 급냉하여
이것을 변능점 이하(가령 300℃∼400℃)에
서 소누하는 방법
③ 700℃(∼800℃)에서 10분 가열 후, 450℃에
서부터 250℃까지를 20분에 걸쳐 노중냉각
하는 방법(이 방법을 특히 노냉법: Over-
cool method)
어쨌든 간에 이 처리의 원리는 상술한 바와
같이 단일상을 2상∼3상으로 분리하여 그 과
정에서 경화시키는 열처리이다. 더욱이
변능점은 합금의 조성에 따라 다르기 때문에
경화처리에 따라 최대경도가 얻어지는 온도
도 다르게 되는 것이지만 조성을 알 수 없는
합금에 관하여는 ③의 노냉법을 채용하는 것
이 간단하고 확실한 방법이라 할 수 있다.

주조용 금합금은 전장의 가공용금합금과 달리
주조성(Castability)이 좋아야 한다. 즉 융점은 도
시 Gas로 용이하게 融解할 수 있는 정도로 낮고
수축율이 작으며, 융해중에 산화되어 성분이 변
화하지 않고 Gas 흡수가 적으며 유동성이 좋아
주조하기 용이하여 결함이 적은 Inlay 주조가 될
수 있는 성질을 구비하고 있지 않으면 안된다.
이와 같은 사용목적에 따라 주조용금합금의 조
성은 가공용금합금과 달라 상당히 변화되어 있
고 또한 성질도 그에 따라 변화한다.

일반적으로 사용되고 있는 주조용 금합금의 조
성예를 표 2-1에 들었으나 가공용금합금과 매우
다른 점은 백금, 파라듐의 량이 적은 점이다. 즉
백금의 최대량은 7∼8%(간혹 10~12%), 파라듐
은 보통용으로 4% 정도 결질의 것으로 약 10%
정도다. 전술한 바와 같이 백금, 파라듐의 첨가량
이 많으면 융점이 상승하여 주조하기 어렵게 되
기 때문에 주조용금합금에서는 이 종류의 첨가
원소를 최소로 머물게 하고 있다.
기타 첨가원소는 가공용과 같은 것, 즉 은, 동,
니켈, 아연 등이 함유되고 있다. 그 원소가 합금
의 성지에 미치는 영향에 관하여는 전술한 것이
그대로 적용된다.
다만, 탈산제로서 가해지는 아연, 양은 가공용
에 비해 약간 량이 많아진다.

주조용금합금에서는 융해시의 Gas 흡수성이
특히 문제가 된다.
주조법 항에서 기술한 바와 같이 순은은 액체
로 되면 고체의 100배에 해당하는 산소를 흡수하
고 또 동은 Cu2O란 산화물의 형태로서 Cu2O-Cu
공정을 만들어 酸素Gas를 흡수한다.
Cu2O-Cu의 공정은 합금이 응고할 때 남아서
재료를 단단히 약하게 하나 가스체 그대로 흡수
된 산소, 수소등은 응고시에 용해도의 차로 인하
여 固體속으로 석출된다. 이 때문에 주물이 다공
질로 된다.
이와 같은 gas흡수성은 일반적으로 순금속의
경우가 크며 합금의 경우는 비교적 적으나 합금

그림 1-4.  가공용금합금의 소산온도와 경도

그림 1-5.  가공용금합금의 소순온도와 경도
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을 주조하는 경우에 있어서도 flux를 사용한다든
가 융해시간을 될수 있는 한 짧게 한다든가 하
여 gas의 흡수를 극히 적게 하는 것이 필요하다.
그러나 이와 같이 하여도 gas를 전무로 하기는
불가능함으로 아연, 주과 같은 비교적 산화되기
쉬운 원소를 첨가하여 용탕중에 함유되는 산소
와 반응시킨다.
주조용금합금에는 이와 같은 탈산제가 가공용
금합금보다 다량으로 함유되고 있다.

주조용금합금의 기계적 성질은 표 2-2에 표시
하였다. 합금의 종류에 관하여는 후절에서 상세

히 기술키로 하고 표에서 알 수 있는 바와 같이
이 종류의 주조합금은 clasp 및 선용 금합금보다
훨씬 연하며 인장강도도 적다. 그리고 경도는 33
∼149HB, 강도는 11∼40kg/㎟의 범위로서 대단히
많은 종류가 있다. 주조용금합금이 가공용금합금
에 비하여 강도, 경도가 작은 것은 조성상의 차나

표 2-1.  Inlay 주조용 금합금의 조성예

표 2-2.  Inlay 주조용금합금의 조성과 기계적 성질
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용도에도 원인이 있으나, 기타의 원인으로서는
주조시에 작은 空孔이나 흠, 혹은 기포가 발생하
는 것, 또 結晶粒이 가공용금합금에 비교하여 조
대하고 불균일한 것, 또는 결정립내의 편석에 의
해 성분이 불균일하다는 것 등을 생각할 수 있다.
주조용금합금중에서 22karat정도의 결지의 것
은 열처리를 實施하여도 기계적 성질에는 변함이
없으나 백금, 파라듐, 동의 함유량이 좀 더 많다.
半硬質 주조합금은 clasp 및 선용합금과 같이
열처리에 의해 기계적 성질을 변하게 할 수 있
다. 즉 약 700℃에서 급냉하면 서냉(노냉) 또는
저온에서 燒淚한 것보다 연한 brinnell 경도를 나
타내고 있으며 이 치와 급냉시의 치를 비교하면
이것은 용이하게 알 수 있다.
다시 표 2-2중에서 數例를 골라서 열처리에 의
한 기계적 성질의 변화를 비교하여 보면 표 2-
3rhk 같게 된다. Clasp 선용 금합금 같지는 않으
나 爐冷하면 어느정도 경화하는 것을 알 수 있다.
이와 같이 주조합금에서도 경화처리에 의해 합
금을 硬하게, 强하게 할 수 있으나 이와 같은 처
리를 한 것은 합금중에 경한 석출격자가 부분적
으로 생겨서 선택적으로 마모하기 때문에 바람
직하지 못하다. 이 說에는 연구자에 따라 이론이
있어 가령 Lasater등에 의해 경도와 마모가 반드
시 一義적인 關係를 갖고 있지 않는 것이 실험
적으로 증명되고 있다.
그 밖에 석출격자가 있으면 그 부분과 基地로
되는 금속간에 局部電池가 구성되어 내식성은
급냉한 고용체합금보다 나쁘다고 생각된다.
어떻든 일반적으로 주조용금합금은 경화처리
를 하지 않고 급냉한 채로 사용하고 있다. 그리
고 기계적 성질을 크게 하기 위하여는 열처리에
의하는 것보다 후술하는 합금의 종류를 변화시
킴으로서 실현되고 있다.

이와 같이 하는 것은 상술한 이유외에 주조용
합금의 기계적 성질은 clasp나 선용 금합금처럼
큰 것을 요하지 않으며 또 노냉이란 열처리가 매
우 번잡하기 때문일 것이다. 이와 같이 주조용금
합금에는 경화처리를 가하지 않는 것이 보통이다.

전술한 바와 같이 주조용금합금은 열처리를 가
하여 경하게 하지않고 그 종류를 변화시킴으로
써 기계적 성질을 변화시켜서 사용하는 것이 보
통이다. 그 종류는 경도를 基準으로 하여 주연질,
연질, 반연질, 경질, 의치용 등 5종이 있으나 그
외 White gold라 불리우는 파라듐 합금도 주조용
으로 사용되므로 편의상 이 項에서 기술코자 한
다.

((11))  주주연연질질 합합금금
HB(Brinell 경도)는 40이하의 대단히 연한 합금
으로 그 조성은 금과 백금의 합계가 88∼100%,
22karat이상의 금합금이다. 순금도가 높으므로 대
단히 연하며 광내기(Burnishing) 硏磨가 쉽다.
따라서 주조기술이 미숙하여 불완전한 주물을
연마성형하였던 초기에는 많이 사용되었으나 강
도가 부족하여(11∼18kg/㎟)하고 융점도 비교적
높다. 1000℃이상서 주조 기술이 발달한 최근에
는 거의 사용되지 않고 있다.

((22))  연연질질 금금합합금금
HB 40이상 75이하의 것으로 20∼22karat금합금
이다. 강도 16∼27kg/㎟, 융점 940∼1000℃로서
잘 연마되며 주조도 용이함으로서 가장 일반적
으로 사용되고 있다. 그 중 연한 것은 강한 壓力
이 걸리지 않는데 사용되며, 경한 것은 압력을
받는데 사용된다.

표 2-3.  주조용금합금의 열처리에 의한 기계적 성질의 변화
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순금도가 높고 은 및 백금 함유량이 적으므로
연질금합금은 열처리에 의해 기계적 성질이 변
하지 않는다. 또 변한다 하다라도 약간이다.

((33))  반반연연질질 금금합합금금
HB가 70이상 100이하 백금과 금의 합계가 74
∼86%의 합금으로서 상당히 경강하여 연마에
의한 성형이 힘드므로 精密度가 좋게 주조할 필
요가 있다. 강도는 급냉처리의 것으로 23∼26kg/
㎟, 융점은 순금도가 낮기 때문에 1000℃이하
900∼980℃로 되어 있다. 대부분의 것은 열처리
에 의해 기계적 성질이 변화한다.

((44))  경경질질금금합합금금
HB 90이상 140이하 백금+금이 84∼80%로 강
도는 33∼38kg/㎟(급냉상태)로서 가장 편하다.
주로 그 용도는 특히 압력을 받는 부분이다. 이
런 합금은 열처리에 의해서도 물론 기계적 성질
이 변화한다.
노냉하면 강도는 증가하나 연신은 2∼3%로 저
하되어 대단히 취약해 진다.

((55))  WWhhiittee  ggoolldd
일반적으로 White gold라 불리우는 합금은 금
합금과 같으나 銀을 주성분으로 하여 여기에 금,
파라듐, 동, 아연을 첨가한 합금으로 금의 함유량
은 비교적 적고 정확하게는 Ag-Pd합금의 일종
이나 여기에서는 주조용합금속에 포함시켰다. 대
의적인 조성은 금 15%, 파라듐 24%, 은 45%, 아
연 1%, 동 15%이다.
이 조성은 합금은 백색이나 이 외에 금함유량
이 많은 금색의 합금도 있다.
화이트골드는 간단한 인레(Inlay)-주조에는 사
용되지 않고 국부의치, 의치상과 같은 비교적 큰
주조물만에 사용되고 있다. 이것은 브리넬 硬度
가 급냉의 경우 140∼170, 노냉하면 220∼265과
같이 되는 의치용금합금 정도의 경한 재료이기
때문이다.
기계적 성질의 數例를 표 2-4에 표시하였으나
파라듐과 동을 다중함유함으로 PdCu등의 규칙
격자 석출에 기인한 열처리효과가 있어 노냉하
면 인장강도 70kg/㎟이상 달한다. 그러나 연신은
1%정도로 저하하여 대단히 약해진다.
융점은 파라듐을 함유함으로 높아져서 1000℃
이상의 것이 많고 또 수소, 산소의 gas를 흡수하

기 쉬우므로 주조의 기술이 매우 어렵다. 파라듐
을 함유하는 합금의 융해에는 분화물을 함유하
는 flux를 사용하는 것이 좋다. flux의 사용이 적
당치 않으면 합금중에 산화물을 함유하게 되어
재료는 이 때문에 대단히 약해지며 구강내에 있
어서의 내식성은 금합금처럼 좋지 않아서 유화
암몬 시험에서 흑색으로 변화한다. 특히 주조용
합금으로는 바람직하지 못하다.
White gold중에서 금함유량이 비교적 많은 금
색의 합금은 백금합금보다 약간 내식성이 우수
하다.

주조용금합금의 재융해되는 수가 많으나 재융해
는 몇 회정도까지 가능한가 하는 점은 임상상 알
고 싶어할 것이다. 표 2-5에 Coleman의 재융해에
의한 가장 변화하는 것은 아연인 것을 알 수 있다.
전기한 바와 같이 亞鉛은 탈산제로서 첨가되어
주조중에 산화물이 함유되지 않게 하는 역할을
수행하는 것이다. 이 때문에 융해중의 온도가 고
온일수록 아연의 損失이 많아진다. 기타의 첨가
성분은 융해전과 별차이 없다.
이 실험결과를 보고 주조용금합금의 재융해는
특히 고온융해를 하지 않으며 또 2∼3회 정도라
면 거의 변화하지 않는다고 생각해도 좋다.

표 2-5.  주조용금합금의 재융해에 의한 조성변화

표 2-4.  White gold의 기계적 성질
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