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Galvanoforming: Basisinforma-
tionen fur

Was ist denn jetzt so beson-
deres an dieserTechnik, dass
sie ihren Siegeszug von
Deutschland in die ganze
Welt angetreten hat? Nun
erst einmal ist es die einfa-
che Herstellungsmoglich-
keit, dann natiirlich die Pra-
zision und vor allem die
breite Indikation.

Es lassen sich, ohne auf
Grund der Reihenfolge eine
Wertung vornehmen zu wol-
len, Einzelkronen, Inlays,
Onlays, Briicken, Doppel-
kronen, Aufbauten auf Im-
plantaten und Stege herstel-
len.

Des Weiteren sind Vergol-
dungen von Modellgusspro-
thesen und der Auftrag defi-
nierter Schichtstirken an
den Innenfldachen abgenutz-
ter Doppelkronen zur Frik-
tionssteigerung moglich.
Anhand einer Einzelkrone
soll nun der komplette Her-

stellungsprozess erldutert
werden.

Die Stumpfmodell-
herstellung

Es wird ein ganz normales
Stumpfmodell wiefiir eine Guss-
krone erstellt. Alle untersichge-
henden Stellen am Stumpf wer-
den ausgeblockt. Dies ist be-
sonders wichtig, da sich der Auf-
trag der einzelnen Molekiile
additiv gestaltet. Das heif3t,auch
kleinste Undercuts im spéteren
GeriistfiihrenzuPassungsunge-
nauigkeiten. Wegen der gerin-
gen Schichtstédrke des aufgetra-
genen Feingoldes (nur 0,2 bis
0,3 pm) sind alle aus der Guss-
technik bekannten Schleif-
moglichkeiten nur sehr einge-
schrinkt moglich. Zur Hérte-
steigerung des Gipses empfiehlt
sich ein Oberfldchenversiegler.
Dieser muss gut abtrocknen.
Der so vorbereitete Stumpf wird

Alle untersichgehenden Bereiche miissen ausgeblockt werden.

Uber eine Dublierform wird eine Negativform erstellt.

nun in eine Dublierform gestellt
und mittels Silikon eine Negativ-
form hergestellt. Diese giefit
man je nach System mit einem
Klasse IV-Gips oder einem Spe-
zialkunststoff aus.

Der Stumpf muss leiten

Nach dem Entformen des Ar-
beitsstumpfes wird dieser vor-
sichtig sobeschliffen, dass keine
scharfen Kanten mehr an der
Unterseite vorhanden sind. Dies
ist notwendig, um kleine Verwir-
belungen im Elektrolyten zu
unterbinden. Zur Aufnahme des
Kontaktstabes, der im Allgemei-
nen aus einem Kupferdraht be-
steht, wird ein Loch von defi-
niertem Durchmesser und Tiefe
in den Stumpf gebohrt. Arbeitet
man mit einem Kunststoff-
stumpf, kann der Kupferdraht
platt gepresstundin die Offnung
ohneKlebstoff eingebracht wer-
den. Erhalt dann nurmittels auf-
gewandtem Pressdruck. Wer mit

Gipsstiimpfen arbeitet, Kklebt
den Kupferdraht mit wasserfes-
tem Sekundenkleber in das
Loch. Bis auf einen Hersteller
verwenden mittlerweile alle an-
deren bereits komplett isolierte
Dréhte. Um Kontakt zwischen
dem Draht und dem Arbeits-
stumpfherzustellen,mussdaher
ein kleines Areal abisoliert wer-
den. Nur bei Dréhten der Firma
Wieland fiir das AGC micro oder
plus muss ein Schrumpf-
schlauch mittels HeiBluftfén auf
den unisolierten Kupferdraht
aufgeschrumpft werden. Natiir-
lich fragt der aufmerksame Le-
ser jetzt, wie wird denn der Ar-
beitsstumpf leitend gemacht.
Gips ist doch ein ganz miserab-
ler Leiter. Nun, dies geschieht
mit einem speziellen Silberleit-
lack. Er wird auf alle Flachen
gleichméaBig diinn aufgetragen,
an denen sich nachher Gold an-
lagern soll. Man kann ihn durch
die altbekannte Pinseltechnik,

Der Kupferdraht wird mit Sekundenkleber befestigt und ein kleines Stiick abisoliert.

Alle Stellen, die spater aus Gold bestehen, sollen mit Silberleitlack bestrichen werden.

Aus einem Klasse IV Gips wird ein Arbeitsstumpf hergestellt.

Bisher musste man anhand eines Vergleichsmodells die Oberfléche bestimmen.



