
인산염계 매몰재는 1937년 W.Moosdrof에 의하
여 개발이 되었으며 그 후 1940년 E.M.prosen과
1949, 1954년에 걸쳐 T.E.Moore C.H.Watts에
의해 거듭 발전되어 왔다1).
그러나, 이에 대한 조사·연구개발은 1960년

대 후반에서 1970년대에 걸쳐 활발히 시행되
었다. 

매몰재는 매몰재의 종류, liner의 두께 흡수조
건, 가열조건 등의 요인에 따라 주조체의 수축,
표면의 정도, 주조성 및 margin의 적합도에 영
향을 미칠 수 있다. 
그 중에서 margin의 적합도에 영향을 미치는

요인으로는 매몰재의 수축과 팽창 및 불완전
한 주조 등을 들 수 있으나 정상적인 상태에
서는 매몰재의 열팽창, 경화팽창, 수화팽창 등
이 주된 영향을 주게되어 margin의 적합 정도
가 달라지게 된다4∼12).
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The Margin Fitness under the Variation of Temperature
of Phosphate Bonded Investment’’s Special Liquid
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There are many factors influence on the margin fitness of Casting body.

Among them, I intend to examine the influence of the gap of temperature of investment’s special

liguid.

As the result of investing and experiment of the whole of eighty copings under the classification

the temperature of liquid into four groups 0℃, 10℃, 20℃, 30℃ I came to the conclusion as

following.

1. The margin fitness of these four groups, as the result of examination with microscope, was the

most accurate at 20℃ was less aceurate in order of 30℃, 10℃, 0℃.

2. directions is the way to preserve the most exact margin fitness.



이 중 인산염 매몰재의 special liquid의 온도
에 제한시켜 살펴보려고 하는데, 일반 석고계
나(Gypsum) silica계 매몰재는 물을 용액으로
사용하는 것과는 달리 인산염계 매몰재는
coloid 형태의 이산화규소용액(colloidal silica
solution)인 특수용액을 사용하여 현저한 팽창
의 증대를 볼 수 있게 되었다3,6,11,12).
이러한 특수용액을 사용하게 되면서 우리 임

상에서 흔히 범하기 쉬운 문제 중 하나로 계
절의 변화에 따른 special liquid의 저장방법의
미흡으로 주조체의 변형이 오게됨을 볼 수 있
다. 
그러므로 본 실험에서는 인산염 매몰재의 여

러가지 특성 중 special liquid의 온도 변화에
의한 margin의 적합도에 관한 연구로 이러한
문제로 인한 차이 정도를 찾아보아 임상에 조
금이나마 도움을 주고자 한다. 

1) Hi-Temp(Whip Mix Co. U.S.A)
2) SANKIN CB-80 (Sankin Co . Japan)
3) Blue Inlay Wax(G.C.Co. Japan)
4) Vacuum Mixer(Whip Mix Co. U.S.A)
5) Vibrator(Buffalo Co. U.S.A)
6) 원심주조기 (Kerr Co . U.S.A)
7) Microscope (Olympial microscope, Japan)

Coping을 제작하기 위한 표준 die 제작은
Hinman에 의한 직경 4.40mm, 높이 6.6mm의
원통형으로 제작하여 사용하고2)(그림 1),
coping은 dipping method를 이용하여 0.4mm의
균일한 두께로 wax carving한 후 wax pattern
이 metalring 내 열다중지역을 피하도록 주입
선을 부착하였다(직경 10gauge round wax, 길
이 1.5mm)(그림 2).
원추대에 고정된 wax pattern에 wetting

agent(Surcast G.C. Japan)를 도포한 뒤
asbestos liner를 1겹 깐 ring에 상단과의 거리가
1/4inch가 되도록 ring을 고정시킨다. 
매몰재는 일반적으로 현재 임상에서 많이 사

용되고 있는 Phosphate bonded investment인
Hitemp를 진공매몰기를 이용하여 제조회사의
지시에 따라 단일매몰법으로 매몰하였다9).
Casting에 사용된 metal은 SankinCB-80으로

new metal만을 사용하였으며, oxygen-propane
gas를 이용하여 용융시켜 원심주조기로
casting하였다. 주조 후 ring은 서냉시킨 다음
매몰재를 제거하고, 50㎛의 aluminum oxide
sand로 sand blasting 하였다.
완성된 주조체의 내면에 생긴 기포를 #2,

#4, #8 round bur로 제거하고 Hinman에 의하
여 제작된 die에 맞추어 margin의 적합상태를
10배의 현미경으로 확인하였다(그림 3).
Coping의 제작은 0℃, 10℃, 20℃, 30℃ 각각

의 온도의 special liquuid로 각 20개의 coping을
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그림 1.  Hinman에 의한 표준 die 그림 2.  Sprue 부착



매몰하여 전체 80개의 casting body로 margin
의 적합도를 현미경을 이용한 육안으로 측정
하였다. 

매몰재의 팽창에는 경화팽창, 수화팽창, 열팽
창으로 크게 나누어지며 본 실험에서의 인산
염 매몰재의 special liquid의 온도 변화에 의한
최종적 margin 적합도에 미치는 영향은 경화
팽창(setting expension)의 부분에 해당이 된다. 

본 실험을 통한 결과 0℃의 special liquid를
사용한 경우의 margin 적합도를 현미경을 이
용한 육안으로 측정한 결과 margin의 적합정
도가 불량하였으며 이러한 방법에 의하여 10
℃의 special liquid를 사용한 경우 margin의 적
합상태는 불량하였고, 20℃에서의 경우에는
margin의 적합상태는 양호하였으며 30℃의 경
우에는 불량하였다. 
0℃의 용액을 사용한 주조체의 적합이 불량

한 이유는 화학반응의 미완성으로 수축된 것
으로 사료되며6,11), 10℃의 경우도 0℃보다는 적
은 오차가 생겼으나 마찬가지의 수축현상을
나타내었다. 20℃의 경우 0℃, 10℃의 liquid를
사용한 때보다 비교적 margin 적합도가 양호
한 상태로 가장 좋은 경우가 되고, 30℃의 경
우도 20℃보다는 적합도가 부정확하지만 0℃,
10℃보다는 비교적 양호한 상태로 나타났다. 
이때 0℃, 10℃에서 초래된 팽창의 부족한

양은 수화팽창법을 이용하여 어느 정도 보강
을 할 수는 있으나, 우리가 임상에서 사용하는
주조법은 정밀주조법이므로 정밀한 주조체를
얻기 위해서는 미미한 수축 혹은 실수에도 시
간적, 금전적으로 대한 손해를 입을 수 있으므
로 special liquid의 온도변화에 관하여 매우 주
의하여야 하겠다(그림 4, 5).

Casting body의 margin 적합도에 영향을 미
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그림 3.  Microscope(×10, Olympia. Japan)

rmfla 4.  20℃에서의 coping 적합 그림 5.  그 외 온도에서의 coping 적합



치는 여러 가지 요소 중에서 investment의
special liquid의 온도변화에 의한 영향을 살펴
보기 위하여 liquid건의 온도를 0℃, 10℃, 20℃,
30℃로 구분하여 총 80개의 coping을 매몰, 실
험한 결과 다음과 같은 결론을 얻었다. 
1. 4군의 margin의 적합도는 현미경을 이용

한 육안으로 검사한 결과 20℃가 가장 정확하
고, 30℃, 10℃, 0℃ 순으로 부정확하였다. 
2. 본 실험결과 매몰재의 liquid 사용시는 제

작회사의 지시에 따르는 것이 가장 정확한
margin 적합성을 유지할 수 있는 방법이라 사
료된다.
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