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1930년 Partial Denture frame Work에 Ch-치
과기공에 Base Metal Alloys를 많이 사용하여

왔으며1.2) 1962년엔 미국에서 Partial Denfure
frame Work제작에 Base Metal Alloys의 사용
이 65%나 되었다고 Sowter(1962)가 평가하였
을 정도다.3)

그후 Crown and Birdge나 Porcelain에도 Base
Metal Alloys를 많이 사용하여 왔으나 Noble
Metal Alloys와 비교하면 여러가지의 장점과
단점을 가지고 있어 이를 보완키 위하여
Semi-Precious Alloys와 Base Metal Alloys의
개발에 더욱 박차를 가하고 있는봐 이미 서구
에서는 Base Metal Alloys 대신 Semi-Precious
Alloys를 많이 사용하고 있는 실정이다. 그러
나, 우리나라 현실에서는 아직도 Base Metal
Alloys의 많은 단점 즉, 주조성, 주조의 용이성,

최 석 순
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Abstract

The purpose of this study was to evaluate the effect of sprue length and casting pressure on the relative castability of

the base metal alloys, commonly used to make porcelain metal restoration.

Samples of total 30 were constucted and devided into 6 groups according to three v ariables (low, medium , high) .

The total number of complety cast squares were counted, verified and recorded.

The results of this 

1. main effect of casting pressure  was statistically significant.(P <0.05)

2. main effect of sprue length was not statistically significant.
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부식성, 결합의 영구성 및 생물학적 결합성 등
을 가지고 있는 체로 가장 큰 부담인 경제적
인 이유 이외 여러가지 이유로 말미암아 많이
사용하고 있다4,5)

그중 Base Metal Alloys의 주조성에 관하여
알아보고자 하였는데 이것에 영향을 미치는
것중에는 Wax Pattern의 크기 및 형태,
Investment의 종류, 소환 방법, Sprue의 설치
방법, Casting시 Wax Pattern의 방향 및 주조
방법등이 있으며6.7) 이에 관한 연구는 Wight et
al8) Sprue의 설치 방법과 Wax Pattern의
Venting, Investmnet의 두께등에 관한 연구,
Barreto et al9)과 Hinman et al10)의 Base Metal
Alloys 대해 다른 매몰제의 주조효과의 금속과
매몰제의 복합성이 주조의 미치는 영향등의
연구, 김11)의 주입선의 설치방법이 금속의 주
조성이 미치는 영향에 관한 실험적 연구, 이
·김12)의 관교 의치용 Ni-Cr합금의 주조성에
관한 연구 등 다수가 있는데 여기에선 Sprue
의 설치 방법중 wax pattern과 Bar를 연결하는
Sprue의 길이에 따른 차이와 주조 방법중 주
조압에 따라 나타나는 차이를 국내에서 많이
사용하는 한 Base Metal Alloys를 가지고 실험
하여 연구하고자 하였다. 

실험 재료로는 Porcelain용 Base Metal Alloys
중 일반적으로 치과기공소에서 많이 사용하고
있는 VERA-BOND(CAALBA DENT INC
U.S.A)를 선택하였으며 대몰재는 인산염 결합
매몰재(Hl-Temp:Whip-Mix Corp U.S.A)를 사
용 하였다. 

금속의 주조성을 측정키 위하여 Screen
Pattern을 직경 (0.4mm)의 그물형태의 납형
(가로5cm, 세로 3cm)을 제작하여 보통 일반적
으로 많이 사용하는 Runner Bur Method보다
김12)의 실험에서 가장 유의하다는 Rousseau
Method를 이용하여 주입선을 부착하였다. 즉,
납형 하단에 5개의 주입선(직경 10gauge
Round wax, 길이 10mm, 15mm)을 1cm 간격

으로 부착하고 이것을 Rousseau runtier bar(직
경 6gauge round wax,길이 7cm)와 연결하여
원추대에 고정시킨 다음 Pattern과 Ring 상단
과의 거리가 1/4inch가 되도록 고정 시킨후 표
면 장력을 줄이기 위하여 wax pattern
Cleaner(Surcast. G.C. Japen)를 wax pattern 표
면 전부에 도표하였다. 
준비된 wax ring(직경 8cm, 높이 7cm)에
Carbon free phosphate boned investment인 HI-
Temp investment를 진공매몰기 (Whip Mix
Corp U. S.A)를 이용, 제조업자의 지시에 따라
매몰하였다. 
매몰을 끝내고 60분동안 Setting시킨후 Wax
ring과 원추대를 제거하고 제조업자의 지시에
따라 실온에서 시작하여 1800℉로 올린 후 40
분계류후 주조를 하였다. 주조의 사용된 금속
은 Vera bond로 New Metal만 사용하였으며
금속의용융방법은 산소/Proanne으로 하였고
주조기는 원심주조기(Kerr. U.S.A. 3년 사용)를
사용하였다. 
이때 원심력은 고,중 , 저로 나누어 주조하였
는데 여기서 고, 중, 저는 원심주조기의 Arm
을 시계방향으로 3,4,5번 감은 것을 의미하며
이때 최대는 6번 이었다. 그후 주조체는 제조
회사의 지시에 따라서 냉시킨후 매몰재를 제
거하고 50㎛의 Aluminum Oxide sand로 Sand
Blasting하였다. 
시편은 각 원심력(고, 중, 저)에 따라 10개씩
30개를 제작하였으며 완성된 시편에서 나타난
그물눈의 수(182개)에 따라 측정하는 방법으
로 주조성을 비교하였다. 

그림 1.  Rousseau법을 이용한 주입선 설치.
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Sprue의 길이와 주 조압이 주조성에 미치는
영향을 알아보기 위하여 각 변이에 차이를 두
어 주조하여 나타난 그물수를 측정한 결과 <
표1>과 같이 나타났다. 

2-1.  저주조압에 의한 주조체 표면

2-3.  고주조압에 의한 주조체 표면

2-2.  중주조압에 의한 주조체 표면

그림 2.  주조체 표면

표 1.  실험 결과 표준 자료표

<표 1>을 보면 Sprue의 길이에 따라 시편의
그물수가 다소 차이는 보이지만 주조압의 차이
에 있어서는 저에서 중으로 변하면서 시편의
그물수 차이가 많이 나는 것을 알 수가 있다.

이러한 실험결과가 통계적으로 유의한가를
알아보기 위 하여 주조합 (3) X Sprue의 길이
(2)의 이원 변량분석 (two-way ANOVA)를
한 결과는 <표 2>와 같다. 

표 2.  이원 변량 분석표
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<표 2>를 보면 주조압의 주효과는 P<0.05로
유의도를 나타냈으며 Sprue의 길이에 대하여서
는 나타나지 않았다. 또한, Sprue의 길이와 주
조압간의 상호작용효과(Tw-way interaction)도
유의도가 나타나지 않았다. 그리고 유의차가 나

타나는 주조압의 평균간의 개별비교를 하기 위
해서 Shaffe㎛의 검증법을 사용하여 평균간의
차이를 비교하였는데 그 결과는 <표 3>과 같다. 
<표 3>을 보면 주조압내에서는 저와 중, 저와
고 간에서만 5% 수준에서 유의차가 나타났다. 

표 3.  Shaffé 검정표

많은 Base Metal Alloys는 Crown & Bridge,
Porcelain에 Gold Alloys 대용으로 사용되고 있다. 
새로 개발된 Base Metal Alloys에 비교하여
higher Yeild Strength, higher modulus of
elasticity, lower cost등 장점을 가지고 있으며
또한, 많은 단점도 가지 고 있으나 그중 구조
의 어려움을 들 수 있다.4,5,11,13,14)

그러므로 여기에선 주조성에 관하여 여러문
제중 주조압과 Sprue의 길이가 그것에 미치는
영향에 관하여 알아보아 임상에 도움이 되고
자 하였다. 
본 실험에서는 Sprue의 길이와 주조압에 따
라 나타나는 변화를 통계적으로 분석하여 보
았던 결과 Sprue길이에는 유의차가 나타나지
않았으나 주조압의 변화에 관하여서는 5% 정
도의 유의 차가 나타났다. 
또한, 주조압의 유의차를 개별 비교하기 위하
여 Shaffe 검정법을 이용하여 평균 득점간의 차
를 비교해본 결과 다음과 같은 결과를 얻었다. 
즉, Sprue의 길이 변화는 주조성에 별 영향
력이 없으나 윤4), Mclean5) 밝힌대로 wax
Pftern의 높이에는 영향을 미쳐 주조가 잘 않
되는 것으로 나타났다. 또한 시편과 Rausseau
runner bur를 직접 연결하는 Sprue길이의 차이
에도 주조성에 별다른 영향을 미치지 않았지
만 될 수 있는 대로 짧게 하여 wax Pattern의
높이를 너무 높지 않게 하며 Ring상단에서
1/4inch 하단에 오도록 하여야 할 것이다.4.5.15)

한편, 주조압은 Richard J Hoard ex Al16)이
밝힌대로 Ring의 크기 및 Metal의 량에 따라
주조압을 조절하여야 하는데 부적당한 주조압
즉, 주조압이 너무 강할때는 주조체의 표면이
거칠어 지고 주조압이 약할때는 주조체의 미
세한 부분까지 나오지 않을 뿐더러 주조체의
이상을 일으켜 다시 제작해야 되는 어려움이
있다.4,15,17)

그러므로, Wax pattern을 부착시에 높이를
너무 높지 않게 조정하여 Ring상단과의 거리
(1/4inch)를 유지해 정확한 주조체를 얻어야
할것이며 또한주조압도 Ring 무게, 크기 및 주
입하고자 하는 Metal의 량에 따라 조정하여
사용하여야 할 것이다. 
그러나 여기에선 Ring의 높이를 어느 정도로
제한 하여야 하고 주조기 차이에 따라 나타나
는 주조압의 차이에 관하여 논하지 않았으므
로 앞으로 이 점에 관하여 연구가 이루어 져
야 할 것이다. 

Sprue의 길이와 주조압이 주조성에 미치는
영향을 알아보고자 그물형태의 납형 30개를
제작하여 납형과 Rousseau runner Bur를 연결
하는 Sprue의 길이를 1.Ocm, 1.5cm로 구분하고
주조압을 고, 중, 저로 나누어 임상에서 일반적
으로 많이 사용하고 있는 금속도재 보철용 비
귀금속 Vera-Bond를 사용하여 주조한 후 주조
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된 그물형태의 주조체에 그물수를 측정해 본
결과 다음과 같았다. 
1. Sprue의 길이에 따른 변화(1.Ocm, 1.5cm)
에는 통계적으로 유의하였다. 
2. 주조압의 변화(고, 중, 저)에 대해서는 통
계적으로 유의차를 나타냈다. (P<0.05)
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