
관교의치 제가에 있어 납착방법에 의해 제작
할 경우 그 適合度 影響을 미치는 要因은 여
러 학자들에 의해 많은 硏究, 發表가 되어왔다.
납착법을 처음 利用한 것은 19세기말부터이

나 만족할 만한 적합도를 얻기 어려웠다. 그
후 Tylman이나 Johnston, skinner등은 많은 연
구를 하여 납착시 가공위치와 支台齒 간의
Span의 길이, Soldering uint의 正確한 위치관
계, preheating 방법, soldering materials등이 관
교의치 적합도에 많은 영향을 미친다고 발표

하였다. 근대에 와서 Anderson, Fairhust와
Ryge 등이 납착 부위의 간격, 납착 부위의 形
態, 납착면의 이상적인 온도에 관하여 연구, 발
표한 바 있다. Fusayama는 그 적합도에 있어
서 간격이 30μ이 가장 바람직한 것이라고 報
告한 바 있다.
그러므로 著者는 이러한 여러 가지 요인들

중에 soldering assembly 방법에 있어서 현재
많이 이용되고 있는 Open-flame방법으로
Preheating하는 방법과 electric burn-out
furnace내에서 preheating하는 방법에 대해 관
교의치를 납착하였을 경우 지대치에 관한 관
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The auther performed this experimental study on cervical margin distortion in preheating method

during soldering.

1. In soldering methods, the method using the furnace has less distortion than the method using

open-flame and longer the bridge spon, the larger the distortions.

2. Table Ⅰ Showed that buccal margin, lingual margin, mesial margin and distal margin had

respectively 0.01mm, 0.02mm, 0.03mm, 0.03mm closer adaptation in 3 unit bridge than in 5 unit

bridges.

3. Table Ⅱ showed that buccal margin, lingual margin, mesial margin and distal margin had

respectively 0.06mm, 0.07mm, 0.11mm, 0.05mm closer adaptation in 3 unit bridge than in 5 unit

bridges.
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교의치의 적합도 차이를 실험한 결과 다음과
같은 차이가 있어 보고하는 바이다.

(1) Random & Randolph soldering investment
(2) G-C’S Quartz investment
(3) 보성합금A Type gold alloy
(4) G-C’S blue inlay wax
(5) Jelenko사 wetting agent
(6) Whip-mix사 Vacuum investing machine
(7) 10×顯微鏡 및 Nicon사의 1/100mm

micrometor
(8) acetylene gas solderign blow pipe
(9) 18 karat soldering metal(W.E.Mowery

co.650fine)
(10) Casing ring(12) 個

직경 30mm, 고경 50mm ring 6個
직경 50mm, 고경 50mm ring 6個

(11) Crown & bridge 原型

(1) 3本 bridge와 5本 bridge에 해당하는
stainless steel 원형을 제작하여 각 지대치 간격
을 3本 bridge는 10.0mm(그림 1의A), 5本
bridge는 30mm(그림 1의B)로 제작하였다.

(2) Wax pattern 제작
지대치에 Wax 분리제를 도포하고 지대치의

wax적합을 위해 waxing up 방법 중 먼저
dipping method에 의해 wax build up하고 다음
반복 첨가법에 의해 그림 1-A의 빗금부분과
같이 wax pattern을 형성한다.
또한 Pontic도 동일한 방법으로 행한다.
wax pattern 의 개수는 3本 bridge 6個, 5本

bridge 6個 도함 12個를 제작하였다.
(3) spruing, 매몰 및 주조
最大 厚經部에 10 gauge wax로 sprue를 세

우고 sprue former 에 고정한 후 비눗물로 wax
pattern 표면을 洗滌하고, Jelenko사의 wetting
agent를 도포한다.
Quartz investment(G-C’S사)는 W/P

ratio=0.35에 혼합하고 whip-mix vacuum
investing(60rpm)으로 mixing하여 매몰한다. 매
몰한 1시간 후에 실온의 furnace에 sprue hole
이 밑으로 가게하고 ringdml 한쪽이 들린 상태
로 넣어 60분동안에 1300℉까지 올려 30분간
계류시켜 Kerr사 centrifugel casting machine에
보성합금 A tapy을 malting 시켜 통법에 의해
주조한다.
(4) soldering assembly의 제작
casting body가 제작되면 매몰재를 잘 除去

하고 sprue를 切斷하여 retainer는 지대치에 고
정시키고 pontic을 제 위치에 適合되도록 하여
sticky wax로 連結部位를 고정시킨다. 교합면
측으로 dental plaster를 mix하여 soldering
matrix에 uuillity wax로 제 위치에 고정시킨다.
soldering assembly가 높이 15mm, 폭 20mm,

did 지대치에서 block끝 부분까지 5mm정도가
되도록 plaster matrix를 trimming하여 boxing한
후 plaster matrix상에 分離材를 도포하여
Random & randolph investment를 회사 指示
에 맞추어 investing한다.
(5) 납착방법
① furnace를 이용한 soldering 방법

soldering한 부위에 18K soldering metal을
0.1g 잘라 균일하게 놓고 650℃까지 미리 가열
된 furnace으로 가열하면서 납착한다.
(이때 소량의 flux 사용) 납착후 10분간 실온

에서 cooling후 Quenching시켜 soldering
assembly로부터 casting body를 분리한다.

② Open-flame상에서의 soldering 방법그림 1.
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furnace상에서 50분간 완전 건조시킨 후
bunsen burner의 stand상에 올려놓아 3본
bridge는 3분, 5본 bridge는 5분동안 가열하여
flame으로 직접 solder metal을 melting하여 납
착한다.(이때 소량의 fulx 사용)
(6) 적합도의 측정
완성된 bridge를 stainless steel원형에 맞추어

finger pressure(指壓)로 제 위치에 적합시킨 후
치경부의 부적합도를 10×현미경에 Nicon사의
micrometer를 裝置하여 buccal, lingual, mesial,
distal margin의 4군데를 측정하였다.

furnace를 이용하여 납착한 것과 Open-flame
상에서 납착한 것을 3회에 걸쳐 실험한 결과
furnace를 이용한 방법에 의한 부적합도는
Table. Ⅱ와 같다.

표 Ⅰ,Ⅱ에서 볼 수 있듯이 furnace내에서
preheating한 후 납착한 것은 그 적합도가 良
好한 반면 Open-flame상에서 preheating하여
납착한 것은 현저하게 불량한 것을 알 수 있
다.
Stackhause가 밝힌 바의 plaster index에 의한

誤差를 무시하면 납착 후 수축이 온다고
Fusayama의 견해와 일치함을 볼 수 있다.
meyer, Stackhause, Tylman 등은 임상적으로

흔히 납착시에 매몰재 模型의 열처리나 金融
間의 간격에는 주의를 기울이는 반면 最終 납
착 부위의 수에는 그리 크게 주의를 기울이지
않았다 한다. 그러므로 open flame상에서
preheating하여 납착할 때 bridge span이 길 경
우 metal flame이 뒤틀리거나 적합도가 불량한
결과를 초래하므로 가능한한 furnace에 의한
preheating 방법에 이용했을 때 이상적인
bridge의 적합을 얻을 수 있다고 사료된다.

표 2.  Open-flame을 이용한 soldering방법에 의한 치경부 변록에 부적합도의 비교

표 Ⅰ.  furnace를 이용한 soldering방법에 의한 치경부 변록에 부적합도의 비교
단위 : mm
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Soldering시 Preheating방법에 의한 주조체 적
합도를 실험적으로 연구를 수행하였던 바 다
음과 같은 결과를 얻었다.
1) furnace를 이용한 방법이 open-flame 방법

을 이용한 것에 비해 오차가 적었고 특히
bridge span의 길이가 길면 길수록 오차는 더
욱 커졌다.
2) 표 Ⅰ에서 보는 바와 같이 3本 bridge가 5

本 bridge보다 평균 buccal margin이 0.01mm,
lingual margin이 0.02mm, mesial margin이
0.03mm, distal margin이 0.03mm더 긴밀한 적
합을 나타냈다.
3) 표 Ⅱ에서 보는 바와 같이 3本 bridge가 5

本 bridge보다 평균 buccal margin 0.06mm,
lingual margin이 0.07mm, mesial margin이
0.01mm, distal margin이 0.06mm 더 긴밀한 적
합을 나타냈다.
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