
최근에 많이 쓰이고 있는 관교의치용 Ni-Cr 합
금은 귀금속 합금에 비하여 가격이 매우 저렴하
고 강도, 내구성, 항복강도, 탄성계수 등이 높은
장점을 가지고 있다. 반면에 높은 용융온도로 인
하여 공기중에 노출되는 시간이 길어 산화가 심
하고 주조성이 떨어지며 연성이 부족하여 치경
부 적합도가 낮다는 등의 단점이 있다.
이런 여러 가지 단점 중 특히, 낮은 주조성은
치과기공실에 보철물 제작시 성패를 결정하는
중요한 요소가 되는데 이와 같은 요인들을 보완
하기 위하여는 여러 가지 방안이 강구되고 있다.
첫째, 매몰된 ring의 소환온도를 높이는 방법과
일단 소환온도까지 완전히 올린 다음 충분히 계

류시키는 방법, 또 주입선의 두께를 짧고 굵게
부착시켜 흐름성을 좋게 하는 방법, 납형의 두께
를 크게 잡는 방법 등이 있다.
본 실험은 국내에서 가장 흔히 쓰이고 있는 관
교의치용 비귀금속 합금인 Hi-Crown, New
Young, CB-80 등의 3종류를 선택하여 ring의 소
환온도를 똑같은 조건에서 높이고 계류하였을
때 어떤 금속이 가장 주조성이 높은가를 살펴본
것이다.

실험재료는 Ni-Cr 합금인 Hi-Crown(Mond
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Abstract

Study on the Casting Ability of Ni-Cr Alloys for Crown and Bridge

Lee, In Kyu- Kim, Yun Su

Dept. of Dental Technology, WonKwang Public Health Junior College

The purpose of this study is to evaluate the castability of Ni-Cr alloys for crown and bridge.

New young, Hi-Crown and CB-80which are widely used in dental laboratory were chosen, casting

and increased the temperature of furnace 100℃ of each 7 grades from 600℃ to 1200℃.

The results are as follows :

1. CB-80 is the most prominent castability among the three Ni-Cr alloys which are Hi-Crown,

New-young and Hi-Cr.

2. The good burning temperatures of casting for CB-8p are 900℃, 100℃ and 1100℃ which are

obtained four complate casting body of five former patterns.

3. The most proper burning temperature for three Ni-Cr alloys is 900℃.
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Dental Co. Japan)과 New young(영진상사 수입
품, Japan) CB-80(Sankin Trading Corporation,
Japan) 세 종류를 선택하였는데 이들은 모두

Crown and Bridge 보철물용 비금속 합금으로 제
조된 것으로써 핸재 국내 각 치과기공소에서 가
장 흔히 사용되는 것을 택한 것이다.(표 1)

표 1.  매몰 및 소환의 조건

11))  모모형형제제작작 및및 조조각각
상악 중절치의 치형(Die)를 Silicone rebber base
로 채득하여 Artificial stone을 Hand mixing한 후
105개의 Die르 제작을 끝내고 1일 경과 후에
Maves社(U.S.A)의 Green lnlay Wax로 개개 Die
에 반복 첨가하여 일률적으로 0.5~0.8mm의 두
께로 치관 전체를 조각한 다음 Alcohol torch
lamp로 Wax pattern의 표면을 매끄럽게 하였다.

22))  SSpprruuiinngg  및및 IInnvveessttiinngg
개개의 Wax pattern은 조각된 즉시 18Gauge
wax spure를 Incisal edge 중앙부에 부착하고
Reservoir를 형성한 후 Spure는 10mm정도의 길
이로 하여 Crucible former에 고정하였다.
이때 매몰은 Spuring과 동시에 Die를 제거한
후 Wax pattern의 표면장력을 없애기 위하여
Wetting agent인 Surcast(G.C Dental Industrial
Corp.)에 한번 담근 후 압축 공기로 불어 제거시
켰다. 매몰재는 Hi-Temp Investment를 사용하였
는데 그 W/P ratio는 0.16(16ml/100g)으로 하여
Hand mixing시킨 다음 Wax pattern의 둘레에 1
차로 도포하고 미리 준비해 놓은 촉촉한 상태의
Asbestos를 주조용 Ring 내면에 한겹으로 내장시
킨 후 Ring 중앙에 Wax Pattern을 위치시키고
나머지 Hi-Temp Investment를 2차로 완전히 채
웠다. 이때 주조용 Ring의 상단과 Wax pattern
상단과의 거리는 약 6mm 정도되게 하고 Ring의
직경은 30mm, 길이는 40mm를 사용하였다.
이상과 같이 동일한 조건으로 한 개의 Wax

pattern을 한 개의 주조용 Ring에 각각 1개식 총
105개를 매몰시켜 주조온도에 따라 금속의 종류
를 3개의 군으로 나누어 군별로 5개씩으로 하여
모두 21개의 군으로 분류하였다.
3) Burn out and Casting
Hi-Temp Investment는 Non-precious alloys의
적정주조온도 900℃를 기준으로 600℃, 700℃,
800℃900℃, 1000℃, 1100℃, 1200℃fh 온도별 차
는 100℃로 하여 실험대상인 3종의 금속을 3개의
군으로 나누어 1개의 군마다 동일 금속을 각각 5
개씩 주조하였다.
또 소환방법은 각 온도별로 600℃의 경우 0℃
에서 600℃까지 2시간에 상승시켰고, 700℃의 경
우 0℃에서 700℃까지 2시간 30분에 상승시켰고,
800℃의 경우 0℃에서 800℃까지 3시간에 상승시
켰고, 900℃의 경우 0℃에서 900℃까지 3시간 30
분에 상승시켰고, 1000℃의 경우 0℃에서 1000℃
까지 3시간 50분에 상승시켰고, 1100℃의 경우 0
℃에서 1100℃까지 5시간 30분에 상승시켰고,
1200℃ 경우 0℃에서 1200℃까지 6시간 20분에
상승시켰다. 이때 주조온도에 달하면 모두 30분
간 Heat Soaking 시킨 후 즉시 주조하였는데 주
조시에는 30초 이내의 금속을 용융시켰다. 주조
시 사용한 3종의 금속은 모두 New Metal이며
주조시 사용한 금속량은 3종 모두 조주체으 3배
이었다. 또한 금속의 용융방법은 도시가스와 산
소의 혼합가스를 사용하였고 원심 주조기는 Kerr
Corporation제품(U.S.A)을 사용하였으며 원심력
은 모두 일정하게 3번 감아주었다. 주조후 주조
Ring은 실온에 방치시킨 다음 Ring에서 매몰재
를 다강 제거했는데 Casting body의 내면에 남아
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있는 매몰재는 다시 Round bur로 제거한 다음
Sand blasting 하였다.
Casting body의 내외면에생긴 미세한 기포는
Round bur를 제거시켰는데 주조체를 Die에시적
하기 전에 먼저 Die의 Crevical line을 유성 싸인
펜으로 칠하고 Casting bady의 적합여부를 육안
적으로 명확히 검사하는데 도움이 되도록 하였
다.(표 2)
① 완전주조체 : 주조체의 Cervical margin이
Die에 긴밀하게 적합되고 기포나 기타 주조결합
이 전혀 없는 상태
② 주조불량 : 주조시 Mold내로 용융금속이 완
전히 유입되지 않고 부분적으로 응고된 주조체
③ 불완전 주조체 : 용융금속은 완전히 유입되
었으나 주조체의 Cervical margin이 Die에 적합
상태가 불량한 주조체
④ 금속산화 : 주조체의 전체 또는 Cervical
margin부의 금속이 산화되어 색깔이 변색된 주
조체

주조 후에 각 온도별로 3종의 주조체를 관찰해
본 결과는 표2와 그림 1-7에서 보는 바와 같다.
600℃에서는 표 2와 그림 1-a, b, c에서 보는
바와 같이 New young은 Mold내로 주조 되면서
응고되어 5개 모두 실패를 나타냈고 Hi-Crown과
CB-80은 각 5개씩 모두 주조되었지만 매몰재의
팽창 부족으로 금속수축 보상을 하지 못하여 부
적합한 주조체가 나타났다. CB-80은 약간 우수
하게 나타냈는데 이는 금속 수축량이 Hi-Crown
보다 적었다고 볼 수 있다.
700℃에서는 표 2와 그림 2-a, b, c에서 보는
바와 같이 New young은 Mold내에 주조되면서
응고되어 5개 모두 실패를 나타냈고 Hi-Crown은
5개 모두 주조되었으나 매몰재의 가열온도 부족
으로 금속 수축에 대한 충분한 보상작용이 일어
나지 못하여 부적합한 주조체를 나타났고 CB-80
은 5개중에 1개는 완전 주조체가 나왔고 나머지

표 2.  합금별 소환온도에 따른 주조체 양상
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4개는 부적합한 주조체로 나타났으나 이 4개의
주조체도 Hi-Crown보다는 적합성에 있어 우수하
게 나타났다.
800℃에서는 표 2와 그림 3-a, b, c에서 보는
바와 같이 실패로 나타났고 Hi-Crown은 모두 주
조되었으나 모두 불완전 주조체로 나타났고 CB-
80은 5개중 2개는 완전 주조체이고 3개는 불완전
주조체이나 Hi-Crown보다는 적합성이 우수한 편
이었다.
900℃에서는 표 2와 그림 4-a, b, c에서 보는

바와 같이 New young은 5개중 4개는 완전주조
체, 1개는 불완전 주조체였고 Hi-Crown은 5개중
완전 주조체가 1개이며 4개는 불완전 주조체로
나타났다. CB-80은 5개중 완전 주조체가 4개였
고 1개만이 불완전 주조체로 나타났다.
1000℃에서는 표 2와 그림 5-a,b,c에서 보는 바
와 같이 New young은 5개중 완전 주조체 1개이
며 불완전 주조체가 4개였고 Hi-Crown은 5개 모
두 불완전 주조체로 나타냈다. CB-80은 5개중
완전 주조체가 4개이며 불완전 주조체가 1개로

그림 1-a.  New Young

그림 1-b.  Hi-Crown

그림 1-c.  CB-80

그림 2-a.  New Young

그림 2-b.  Hi-Crown

그림 2-c.  CB-80
50



나타났다.
1100℃에서는 표 2와 그림 6-a,b,c에서 보는 바
와 같이 New young은 5개중 완전 주조체가 2개
이며 불완전 주조체가 3개였고 Hi-Crown은 5개
중 완전 주조체가 2개이고 3개는 불완전 주조체
이면서 약간의 금속 산화가 나타났다. CB-80은
5개중 완전주조체가 4개였고 1개만이 불완전 주
조체로서 순측의 치경부 Margin이 들떠 있는 것
을 볼 수 있었다.
1200℃에서는 표 2와 그림 7-a,b,c에서 보는 바

와 같이 New young은 5개중 완전 주조체가 3개
이고 불완전한 주조체가 2개였다. Hi-Crown은 5
개 모두 불완전 주조체로서 모두 산화되었고 이
중 3개는 Cervical Margin부가 심하게 금속 산화
를 나타냈으나 2개의 Cervical Margin부에 산화
성 기포는 발생하지 않았다. CB-80은 5개중 완
전 주조체가 3개였고 3개는 불완전 주조체였으
며 Cervical Margin부가 들떠 있는 것을 볼 수 있
었다.

그림 3-a.  New Young

그림 3-b.  Hi-Crown

그림 3-c.  CB-80

그림 4-a.  New Young

그림 4-b.  Hi-Crown

그림 4-c.  CB-80
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치과보철물의 금속제작재료 중 금합금, 백금합
금들의 귀금속합금이 여러 가지 우수한 성질을
가지고 있다는 것은 이미 주지의 사실이다. 이중
특히 관교의치용 금합금은 구강내에 장착되어
타액이나 Acid에 의해 부식이나 변색을 일으키
지 않으며 구강내의 연조직과 친화성을 가지고
있어 구강내에서 병변을 일으키는 일이 드물고
금속자체의 연성이 뛰어나 치경부 적합도가 정

확한 등의 많은 장점을 가지고 있다. 그러나 국
내에서 생산되는 귀금속의 양은 극히 적으며 그
나마 유통구조의 미비점으로 인하여 치과보철물
에 소요되는 대부분의 귀금속이 외국에서 들여
오는 실정이다. 그러므로 환자가 감당해야 하는
치료수가는 당연히 높아지게 되어 점차로 귀금
속의 장점을 지니고 있으면서도 값이 저렴하여
누구나 손쉽게 구할 수 있는 금속을 찾게 되었
다. 그러다가 1970년대에 이르러 귀금속 가격이
폭등하면서 비로소 등장한 것이 요사이 많이 쓰

그림 5-a.  New Young

그림 5-b.  Hi-Crown

그림 5-c.  CB-80

그림 6-a.  New Young

그림 6-b.  Hi-Crown

그림 6-c.  CB-80
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이고 있는 Ni-Cr비금속합금인데 Ni-Cr합금은 그
견고성과 부식에 대한 저항성, 저렴한 가격등의
장점으로 관교의치용외에도 국부의치나 총의치
의 Frame등으로 많이 사용되고 있다.
본 실험에서는 최근에 기공소에서 가장 흔히
사용하는 관교의치용 Ni-Cr 비귀금속합금이 어
떤 것인가를 조사하여 그 중 3가지를 선택하였
다.
CB-80, New young, Hi-Crown등의 선택된 3가
지 금속을 사용하여 각각 600℃에서 1200℃까지

소환온도의 범위를 잡은 다음 100℃씩의 차등을
두어 7단계에 걸쳐 주조하였는데 각각의 온도에
는 치형이 한 개씩 매몰되어 있는 Ring 5개가 포
함되어 있고 이 5개의 치형을 1군으로 잡았다.
600℃에서는 3개의 금속군 중 완전 주조체가
전혀 없었는데 이는 주조온도가 너무 낮아 매몰
재의 소환온도에 미치지 못하기 때문에 주조시
금속 유입이 완전히 이루어지지 않았다고 생각
된다.
700℃에서는 각 합금의 용융온도와 매몰재의
소환온도에 가까워지므로 3개의 금속군중 CB-80
에서만 주조체가 1개 나왔는데 나머지 4개의 불
완전 주조체도 600℃dml 상태에 비하여 그 적합
도가 우수하였다.
800℃에서는 700℃에 비하여 CB-80에서 완전
주조체가 1개 늘었고 너머지 2개의 그목군은 마
찬가지의 상태였다. 이것은 New young은 Hi-
Crown이나 CB-80에 비하여 용융온도가 다소 높
기 때문에 주조성이 나쁘다고 생각되나 똑같은
조건의 금속용융 온도를 가진 Hi-Crown이나
CB-80의 경우는 CB-80이 Hi-Crown에 비하여 월
등한 주조성을 나타냈다.
900℃는 대부분의 비귀금속 매몰재의 적정소환
온도이기 때문에 완전 주조체가 가장 많았고
New young과 Hi-Crown에서는 처음으로 완전
주조체를 얻을 수 있었다.
1000℃는 매몰재의 적정소환온도 950℃를 약간
넘는 온도였는데 완전 주조체의 숫자가 5개이고
이중 CB-80이 4개로 가장 성적이 좋았고 Hi-
Crown은 1rom New young은 2개였다.
1100℃는 매몰재가 과열된 상태의 온도인데 완
전 주조체의 숫자가 900℃에 이어 2번째로 많은
8개를 나타냈다.
1200℃는 매로재온도가 많이 과열된 상태로 완
전 주조체의 숫자가 전부 6개였는데 CB-80과
New young이 동일하게 각각 3개이고 Hi-Crown
은 전체가 불완전 주조체였고 금속의 산화가 심
하게 나타났다.
이상에서 살펴본 바에 의하면 매몰재의 적정소
환온도에 가까울수록 완전주조체의 숫자가 늘어
나는 것을 알 수 있으나 이중 금속의 용융온도
가 높은 New young만은 예외로 일단 매몰재 소
환온도가 900℃를 넘은 다음에는 완전 주조체의
숫자가 소환온도와 비례하지 않음을 볼 수 있다.
Hi-Crown은 1100℃에서 가장 성적이 우수하여
2개의 완전 주조체를 얻었으나 전체적인 상태를

그림 7-a.  New Young

그림 7-b.  Hi-Crown

그림 7-c.  CB-80
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관찰할 때3개의 금속 중 가장 흐름성이 나쁘고
금속의 산화가 심한 것으로 나타났다.
CB-80은 3개의 금속 중 가장 주조성이 뛰어나
며 온도에 따라 고른 성적 분포를 보이고 있음
을 알 수 있다.

관교의치용 Ni-Cr합금의 주조성을 살펴보고자
최근 국내에서 많이 사용되고 있는 CB-80, New
young, Hi-Crown 3가지의 금속을 600℃에서 1200
℃까지 약 100℃씩의 차등을 주어 7단계로 소환
주조하여 측정한 결과는 다음과 같다.
1. Hi-Crown, New young, CB-80의 3가지 Ni-
Cr합금 중 가장 주조성이 뛰어난 것은 CB-80이
었다.
2. CB-80은 600℃에서 1200℃의 소환온도 중
900℃, 1000℃1100℃에서 5개의 납형 중 4개의 완
전주조체를 얻어내므로써 고른 성적분포를 나타
냈다.
3. 3가지 금속 전체의 성적이 가장 좋은 소환
온도는 900℃였다.
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