
주조물이 부러지는 경우 특히 국부의치의
clasp가 부러지는 가장 큰 원인 중의 하나가
sarink spot porosity이다. 이는 sprueing을 잘못
세웠기 때문이다. 
녹은 금속이 mold 속으로 주조되 었을 때 처
음에 주조물의 바깥으로부터 급히 식어들어가
서 주조물의 중앙부가 아직 녹아 있을 때, 외
부는 굳어진 금속이 형성된다. 
이리하여 주조물의 가장 얇은 부분이 제일
먼저 식어서 굳어진다. 만일 가늘고 긴 sprue
를 사용했을 때는 전체 주조물이 식어 굳어지
기 전에 응고되므로 mold 내부로 추가적인 금
속이 들어갈 수 없게 된다. 
이때 주조물이 가장 두터운 부분에 있는 용
융된 금속은 서서히 냉각되어서 수축이 되며,
이것이 shrink spot porosity를 형성하게 된다.
이리하여 주조물의 가장 두꺼운 부분과 sprue
가 닿은 부분에 기포가 생기게 된다. 
기포는 주조물이 심히 약하여지거나 쉽게 부
러지게 된다. 따라서 이는 연마시에 잘 나타난
다. 기포는 구강내 침착물을 부착시키게 되어
이것이 변색의 원인이 된다. 이것을 소위
tarnishing이라고 부른다. 
이는 어떤 금속을 사용해도 소용없고 shrink
spot porosity는 wax pattern/16 이내 거리에
sprue에 wax ball을 만들어 줌으로써 제거될
수 있다. 이때 wax ball은 주조물의 가장 두꺼
운 부위보다 두꺼워야 한다. 

주조물이 때때로 부스러지는 것은 주조방법
이 잘못되 었기 때문이다. 
Over heating의 결과로서 mold 내의 금속은
서서히 냉각되어 굳어질 때 거칠은 입자
(coarse-grained)가 형성되어서 약해지므로 부
스러지게 된다.
주조물의 강도는 지나친 고온도에서 산화 및
가스의 흡수작용으로 기포를 형성하여서 약해
지므로 부서러지게 된다. 
주조물의 강도는 지나친 고온도에서 산화 및
가스의 흡수작용으로 기포를 형성하여서 손상
을 받게 된다. 
완전한 주조를 하는데 mold는 dull red 상태
로 1300℉로서 충분하며, 금속은 완전히 fluidy
한 상태로서 결코 과열되어서는 안된다. 

Gold alloy에 함께 쓰는 wire clasp에 있어서
wire와 같이 주조하든지 또는 주조 후 납착을
하든지간에 sulphur contamination의 결과로서
wire clasp가 부러지는 경우가 가끔 생긴다. 
이는 단 한 가지 원인 즉 매몰재 파열(over
heated investment)이다. 
매몰재 구성 성분은 석고(plaster of paris)와
비슷한 gypsum을 가지고 있는데 이는 화학적
으로 calcium sulphur이다. 
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이는 고온도에서 분해되어서 sulphur나
sulphur compound를 방출하여 wire alloy에 포
함되어 있는 base metal과 쉽게 합쳐서 금속유
황(metallicsuIphides)을 형성한다. 
고온에서는 이 유황이 쉽게 형성되어서 만약
가열이 계속될 때는 wire 속으로 침투된다. 이
렇게되면 wire는 약해져서 쉽게 부스러진다.
Sulphur contamination을 방지하기 위하여 wire
clasp가 함께 주조되든지 혹은 납착되든지간에
350℉ 이상 가열되어서는 안된다. 
또 필요 이상으로 이런 고온도에서 오래 놓
아 두어서도 안된다. 온도가 높을수록 또 높은
온도에서 오래 유지되면 될수록 유황의 오염
기회가 커지게 되는 것이다. 
Soldering을 하기 위하여 매몰재를 사용할 때
모든 wax는 꼭 소환하기 이전에 끓는 물로서
제거되어야 한다. 그렇지 않고 wax가 탈 때는
환원 작용을 하여서 유황침투를 촉진시키고,
매몰된 금속을 손상시킬 가능성이 많아지게
된다. 
Wire gold를 gold alloy와 함께 매몰하여 주조
할 때는 유황침투에 지탱할 수 있는 귀금속을
선택하여야 한다. 즉, 고온에 잘 녹지 않아야
한다. 

수은(mercury)이 위험한 오염 요소로 알려져
있다. 그외 다른 여러 가지 원인으로 오염 가
능성이 있는데 다음과 같은 원인을 들 수 있
다. 
① Hot gold를 tweezers로서 집는 것 또는 녹
고 있는 molten gold에서 봉사나 찌꺼기를 어
떤 기구로서 제거할 때, 이 기구가 녹는 금속
에 용융되어 흡수된다. 
② Gold work를 하고 있는 bench 위에서 다
른 금속을 갈거나 할 때.
③ Crucible linings으로써 값싼 나쁜 asbestos
를 사용할 때
④ Inlay crowns 교정용 band를 쉽게 녹을
수 있는 metal die 위에서 시적을 할 때, 이러
한 경우에는 꼭 열처리가 납착을 하기 전에
질산(nitric acid)에 넣어서 충분히 끓여 내어야
한다. 

⑤ Paladium계통의 금속은 순수 gold 함량이
50% 이하인 경우가 많으므로 J.G를 도포하거
나, zinc oxide로 T set 상태로 오래 두면 색깔
변화가 종종 나타나며, 수은 함량이 많은 구충
제 또는 특이한 음식물에 의해서도 변색이 된
다고 함.

Solder가 녹을 때는 인접 metal이 녹아 있는
solder가 쉽게 녹아버리는 성질이 있다. 이 작
용은 백금에서 백금 용융점 이하의 온도이지
만, 녹아있는 금의 도가니 속에서 쉽게 녹는
것을 볼 수 있다. 
Wire clasp를 soldering할 때 필요 이상으로
열을 가하면 wire가 녹는 경향이 생겨서 쉽게
부러지거나 약하여지는 경우가 생긴다. 
납착부위가 너무 녹아 들어가는 것을 막기
위하여 납착부위를 깨끗하게 하고 flux를 잘
발라준다. 필요 이상으로 solder가 녹아 있게
하지 말 것이며, high fusing solder보다는 low
fusing solder가 위험성이 적다. 

주조한 후 매몰재에서 제거한 주조물이 까맣
거나 아주 변색된 것을 보는데, 이는 pickling
으로 쉽게 제거되므로 염려할 것 없다. 
대부분의 금속은 고온도에서 산화가 되며,
또한 주조 후 매몰재 속에서 냉각되는 동안
공기와 접촉하는 기회가 생긴다. 그러므로 주
조물이 산화되어서 변색이 되는 것은 자연적
인 현상이다. 
Pickling을 해서 쉽게 변색된 것이 없어지지
않을 때는 다음과 같은 두 가지 원인을 들 수
있다.
첫째, 매몰재의 과열과 둘째, 불완전한 wax
제거가 원인일 것이다. 
주조체가 매몰재 내에서 만들어질 때 너무
고온이면 gypsum 결합제가 파괴되어 유황을
발산시켜서 금속 표면에 얇은 막을 형성시키
므로 결국 주조합금 표면이 까맣게 된다. 
이럴 때는 보통의 pickling 방법으로 깨끗하
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게 되지 않는데 그 이유는 유황은 황산이나
염산에 녹지 않기 때문이다. 이런 때는 질산이
효과적이다. 
다른 방법은 변색된 주조물을 빨갛게 다시
가열한 다음 공기 중에 방치하면 유황 표면이
파괴되어서 금속산화가 생기는데 이는 쉽게
환산이나 염산에 제거된다. 
또는 wax를 불완전하게 제거하면 매몰재 모
형 내부에 탄소막을 형성해서 금속표면에 부
착되어 주조물이 까맣게 되는 경우도 있다. 이
것 역시 보통 산에 녹지 않으므로 산화시켜서
pickling한다. 
때때로 wax 제거를 불완전하게 해도 오히려
반대현상이 생기는데 이때는 주조물이 아주
깨끗하고 광채가 난다. 
원인은 pattern chamber 내에서 산소와 결합
하여 carbon monoxide gas를 형성해서 생긴다.
주조물은 광채가 나고 깨끗하며, 산화현상을

방지해서 좋으나 이 gas는 back pressure를 하
므로 주조물은 불완전하여 margin이 짧고 둥
글게 된다. 모든 이러한 폐단은 적절한 소환
(burn out)으로 제거될 수 있다. 
주조물 표면에 유황막이 생겨서 까맣게 되는
것을 피하기 위하여 dull red(이때 온도는 약
1350℉) 충분한 기간동안 지속시킨다. 이는 주
조물의 크기에 따라 다르고 또 preliminary
burn out에 따라 다르다. 대개 큰 주조물일지
라도 dull red 상태로써 30분이면 충분하다. 
그 이상의 시간도 과히 해롭지 않으며, 또한
inlay와 같은 적은 주조물은 적은 시간에도 안
전하다. 
일반적으로 sprue 구멍은 밑으로 하여서
wax가 매몰재 안으로 스며들어 가는 것을 방
지하여 준다. Wax가 적으면 따라서 불완전
wax 제거의 위험도 감소된다.
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