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Die Pabgenanigkeit von Galvanokronen wurde in bisherigen
Vertffentlichungen als exzellent beschricben. Im Rahmen
einer Studie iiber Galvanokronen sollte die Dimensions-
genauigkeit von Modellmaterialien fiir die Galvanotechnik
kontrolliert werden.

Auf der Basis einer 4° Komuskrone mit einer Hohlkehl-
priparation werden 15 Gipsdublikate der Firma Wieland und
15 Kunststoffdublikate der Firma Hafner mit dem
Meistermodell verglichen. Mit einer Mikrometerschraube
werden zum einen vier Messungen am oberen Teil desKonus,
zum anderen an der Priparationsgrenze der Stiimpfe und des
Meistermodells durchgefiihrt. Die Messungen erfolgten bei
Raumtemperatur und bei einer Temperatur von 60°C, die
derjenigen des Galvanobades entspricht.

Die Spezialgipsstiimpfe expandierten, wihrend die
Kunststoffdublikate bei Raumtemperatur sowie bei 60°C eine
Kontraktion zeigten.

Aus der Expansion des Gipses ergibt sich eine Spielpas-
sung der Galvanokronen. Die sich aus der polymerisations-
bedingten Kontraktion ergebende Presspassung der Kronen
kann durch die thermische Expansion des Kunststoffes bei
Galvanobadtemperaturnicht kompensiert werden.
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Einleitung

Der Randspalt ist ein Qualitatskriterium fiir Kronen. Galvanotechnisch
hergestellten Kronen wurden in vielen Veréffentlichungen Randspalte
in der GroRenordnung kleiner 50 pm zugeschrieben. Zur Anfertigung
der Galvanokdppchen werden von verschiedenen Herstellern sowohl
expandierender Gips als auch kontrahierender Kunststoff eingesetzt.
Die Dimensionstreue der dublierten Stimpfe ist Vorraussetzung fiir
eine gute Passung.

Ziel dieser Untersuchung war die Messung der Dimensions-
anderung unter Verwendung der verschiedenen Modellwerk-

stoffe. Zusatzlich wurde die thermische Expansion der Modelle
im 60°C warmen Galvanobad kontrolliert.

Material und Methode

Abb. 1: Schematische Dar-
stellung des Meistermodells
farbige Punkte = Mefstellen

Abb.2: \ermessungsvorgang
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Ergebnisse
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Diskussion
@ Der Werkstoff Gips zeigte die erwartete Expansion.

@ Die Duplikate aus Kunststoff unterlagen einer Kontraktion, die
die thermische Expansion bei 60°C nur teilweise ausglich.

Die Kontraktion der Kunststoffmodelle muB laut Hersteller aus-
schlieBlich bei der Fertigung von Galvano-Keramik-Kronen
durch zusatzlichen Stumpflackauftrag kompensiert werden.



