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1. Einfithrung

Die VITA Zahnfabrik kann als Pionier bei der Fertigung von Prothesenzahnen auf
mittlerweile tiber 90 Jahre Erfahrung im Bereich der dentalen Prothetik zuriickblicken.
Bereits ab 1926 wurden von VITA Porzellanzahne (Helios-Prothesenzahne) mit einer
naturnahen Schmelz-Dentin-Schichtung hergestellt.

1956 fiihrte die VITA die ersten vakuumgebrannten VITA LUMIN® VACUUM
Prothesenzahne mit der zugehérigen LUMIN VACUUM-Farbskala ein. Damit war
zugleich der erste Standard fiir die systematische Eingruppierung natiirlicher
Zahnfarben (13 Farben) geschaffen. Diese Systematik bildete die Grundlage fiir
den weltweit etablierten VITA classical A1-D4® Farbstandard.

In der ersten Halfte des 20. Jahrhunderts wurde mit der Entwicklung und Produktion
von Polymethylmethacrylat (PMMA) ein Werkstoff verfiighar, der bis heute nicht nur
zur Herstellung von Prothesenzahnen, sondern fir viele weitere dentale Applika-
tionen eingesetzt wird.

Der nachste groRRe Entwicklungsschritt war die Einfiihrung der VITAPAN® Prothesen-
zahne im Jahr 1983. Diese waren die ersten VITA MRP-Komposit-Prothesenzéhne,
aus einer hochvernetzten PMMA-Matrix mit einpolymerisiertem, anorganischem
Fiillstoff. Diese Prothesenzahne wurden erstmals in den Farben des VITA classical
A1-D4® Farbstandards angeboten.

Zur IDS 2017 wurde mit VITAPAN EXCELL® eine neue Prothesenzahn-Generation
vorgestellt. Sie erméglicht aufgrund ihrer einzigartigen Schichtstruktur ein leben-
diges Lichtspiel, zeichnet sich durch ,goldene” Proportionen sowie eine sehr gute
Farbtreue zur VITA classical A1-D4® Farbskala aus.

2001:
VITA PHYSIODENS® 2017:
VITAPAN EXCELL®
2011:
1983: VITAPAN PLUS®

VITAPAN®

VILAFAN PUT- O

Abbildung 1: Zentrale Meilensteine bei der Entwicklung von VITA Prothesenzéhnen




VITA Prothesenzahne Technisch-Wissenschaftliche Dokumentation

CH,
H,C o~

CH,

Abbildung 2: Strukturformel von MMA
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Abbildung 3: Strukturformel von PMMA
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Abbildung 4: Strukturformel von EGDMA

2. Materialbeschreibung

2.1 Beschreibung PMMA

Heute bestehen die am Markt erhéaltlichen Prothesenzdhne meist vorrangig aus
Polymethylmethacrylat. Der kleinste molekulare Einzelbaustein von PMMA, das
Monomer, ist das fliissige Methylmethacrylat (MMA). Bei der Zahnherstellung
werden PMMA, das in Form kleiner Kugeln vorliegt, und MMA zusammen mit
Pigmenten, Vernetzermonomeren, z.B. Ethylenglycoldimethacrylat (EGDMA), sowie
mit Stabilisatoren und Initiatoren homogen miteinander vermischt. Diese noch
plastisch verformbare Masse wird anschlieRend in den Zahnformen unter Wérme-
einwirkung und erhdhtem Druck gehartet. Bei diesem Polymerisationsprozess
entsteht ein je nach Anteil an Vernetzermonomeren mehr oder weniger stark
vernetztes Zahnmaterial.

= Matrix aus MMA
mit Vernetzer

0 PMMA-Perlen

Abbildung 5: Schematischer Aufbau PMMA; Quelle VITA F&E
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Abbildung 6: REM-Bild PMMA, VergroRerung 100-fach; Quelle VITA F&E
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2.2 Beschreibung MRP-Komposit

Im Unterschied zu klassischen ,PMMA-Prothesenzéhnen” handelt es sich bei
VITA Prothesenzéhnen aus MRP-Komposit (MRP = Microfiller Reinforced
Polymermatrix) um eine hochvernetzte Polymermatrix mit homogen verteilten,
einpolymerisierten anorganischen Mikrofiillern. Die Siliziumdioxid-Fllkérper
(Si0,/pyrogene Kieselsdure) werden bei VITA in einem speziellen Verfahren
oberflachenmodifiziert bzw. silanisiert, um einen sehr guten Verbund zur
PMMA-Matrix zu gewahrleisten. Der Si0,-Fiillstoff dient im Rahmen der
Polymerisation als zusétzlicher Vernetzer. Die Verstarkung der Polymermatrix
mit Mikrofillern sorgt im Ergebnis fir eine sehr gute VerschleilBbestandigkeit
sowie widerstandsfahige Oberflachen (vgl. z.B. Tests Seite 12, 13).

Das erstmals im Jahr 1983 eingesetzte MRP-Komposit bildet bis heute die
werkstoffliche Basis fiir die Mehrzahl der VITA Prothesenzahne und hat sich
seitdem millionenfach bewahrt.

Matrix aus Vernetzer Silanisierter
_ [ |
0 PMMA-Perlen ohne MMA o Filllstoff

Abbildung 7: Schematischer Aufbau MRP-Komposit; Quelle VITA F&E

Abbildung 8: REM-Bild MRP-Komposit, VergroRerung 100-fach; Quelle VITA F&E
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3. Herstellungsverfahren

3.1 Die zentralen Prozessschritte

Die Herstellung des MRP-Komposites erfolgt nach einem eigens bei der VITA
Zahnfabrik entwickelten Verfahren unter stetiger Qualitatskontrolle.

VITA Prothesenzahne aus MRP-Komposit werden ausschlielich in Siiddeutschland,
am Hauptsitz der VITA Zahnfabrik, nach hdchsten Produktions- und Qualitdtsstandards
hergestellt — fiir dauerhaft verlassliche Prothetik. Speziell ausgebildetes Fachpersonal
produziert die Prothesenzahne sowohl mittels automatisierter Verfahren als auch in
individueller Manufakturfertigung. Die Abbildung 9 zeigt den prinzipiellen Prozess
vom Eingang der Rohstoffe bis zum fertigen Prothesenzahn.

Qualitatskontrolle Qualitatskontrolle Endkontrolle aller
des silanisierten jeder Zahnmasse Prothesenzéhne
Fiillstoffes ) .

Mischen von PMMA, Zahnfertigung

Fillstoff, Pigmenten
und Monomeren

Abbildung 9: Prozess zur Herstellung von VITA Prothesenzéhnen; Quelle VITA F&E
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3.2 Verfahren zur Zahnherstellung

Hochwertige Prothesenzahne werden heute aus verschiedenen Materialvarianten
schichtweise aufgebaut. Durch die Variationen der Materialzusammensetzung je
Schicht, etwa bei Fiillstoffgehalt, Pigmenten oder Monomeren, lasst sich eine
natirliche Farbwirkung und Transluzenz der Prothesenzahne erzielen. Der Schicht-
aufbau eines Prothesenzahnes neuer Generation wird exemplarisch am Beispiel des
VITAPAN EXCELL® gezeigt (vgl. Abb. 10).

.. Schmelz

.. Dentin

Abbildung 10: Schematischer Schichtaufbau VITAPAN EXCELL®

Je nach werkstofflicher Grundlage gibt es bei der Zahnfertigung grundlegende
verfahrenstechnische Unterschiede. Im Folgenden sollen diese Unterschiede bei
der Herstellung von Prothesenzéhnen aus MMA-haltigen Basismaterialien im
Vergleich zu solchen aus MRP-Komposit erldutert und dargestellt werden

(vgl. Abb. 11/12).
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3.2.1 Verfahren bei Prothesenzdhnen aus MRP-Komposit

Bei VITA Prothesenzahnen aus MRP-Komposit werden die verschieden eingeférbten
Massen flir Schneide, Gegenformschneide, Dentin und Hals nacheinander in die
Zahnformen eingelegt. Erst wenn die Form vollstandig mit Material gefullt ist, wird
diese geschlossen. In einer speziellen Heizpresse wird das Material unter Druck-
und Warmeeinwirkung verdichtet und gehartet. Die Polymerisation des kompletten
Prothesenzahnes findet folglich in einem Schritt statt. Dabei durchdringen sich die
Grenzschichten der einzelnen Materialvarianten und es wird somit ein spalt- sowie
porenfreier Verbund erreicht (vgl. Abb. 11b).

Zahnfertigung mit MRP-Komposit

Einlegen Schneide-, Polymerisation
Dentin- und Halsmasse, unter Druck und
Form schlie3en Temperaturerhéhung

Abbildung 11a: Schematische Darstellung der Herstellungsverfahren von Prothesenzahnen aus MRP-Komposit; Quelle VITA F&E

Schnittbild Prothesenzahn aus MRP-Komposit

Abbildung 11b: Lichtmikroskopaufnahme des Schnittbildes eines VITA Prothesenzahnes
(VITAPAN EXCELL®) aus MRP-Komposit; Quelle VITA F&E
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3.2.2 Verfahren bei Prothesenzahnen aus (P)MMA

Im Falle der mit MMA angeteigten Zahnmassen werden diese gemaf des Schicht-
verlaufs, beginnend mit der Schneidemasse, nacheinander in die Zahnformen
eingelegt oder eingepresst. Dabei wird jede einzelne Schicht durch Erhitzen unter
Druck fixiert, das heilst anpolymerisiert, damit die Form zum Einbringen der ndchsten
Schicht gedffnet werden kann. Nach dem Einpressen der letzten Schicht erfolgt die
Endpolymerisation, bei der das Material auspolymerisiert wird.

ung mit MMA-haltigem Material

Fixieren durch
Anpolymerisieren,

. . Form &ffnen .
Einlegen Dentinmasse, orm ofine Einlegen Halsmasse,

Form schlieRen Form schlieRen,
Endpolymerisation

Abbildung 12: Schematische Darstellung der Herstellungsverfahren von Prothesenzahnen aus (P)MMA; Quelle VITA F&E
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4. Technische Daten Prothesenzdhne aus MRP-Komposit

4.1. Ubersicht Zahnsortiment aus MRP-Kompositmaterial

x ® &

_ UNIVERSAL DIGITAL
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Fosteriot

Abbildung 13: Darstellung der Sortimentsstruktur VITA Front-/Seitenzahne aus MRP-Komposit
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4.2 Physikalische Eigenschaften

Microfiller Reinforced Polymermatrix (MRP-Komposit)

Biegefestigkeit MPa 80
Biegemodul MPa 4.350
Vickers-Harte HV 0,5/30 MPa 275
Wasseraufnahme pg/mm? 26,1
Wasserldslichkeit pg/mm? 1,2

4.3 Chemische Zusammensetzung

Microfiller Reinforced Polymermatrix (MRP-Komposit)

Komponenten Anteil in Gewichts-%
PMMA 84 - 86
Siliziumdioxid 14-15
Pigmente <1

"
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mittlere VerschleiBtiefe [um]

5. VerschleiBverhalten

a) Material und Methode

Zur Ermittlung des VerschleilR- bzw. Abrasionsverhaltens u.g. Zahnfabrikate wurde
ein ,Pin-on-Block Wear Test” im Kausimulator mit jeweils acht Priifkdrpern pro
Fabrikat und unter folgenden Parametern durchgefiihrt: Steatit-Kugel als Antagonist;
50 N Belastungskraft; 1,2 x 10° Zyklen; 1,2 Hz und 830 Thermozyklen bei 5 — 55 °C.
Nach durchgefiihrter Kausimulation wurde die Tiefe der VerschleiRspur gemessen.
Die Ergebnisgrafik zeigt pro Fabrikat die mittlere Tiefe der VerschleiRspur.

b) Quelle
Universitat Regensburg, Prof. Dr. M. Rosentritt, Testreport No. 280_2,
Bericht 11/15 ([2] vgl. 14. Referenzen)

c) Ergebnis

VerschleiBuntersuchung

-10
-20
-30
-400

-500
-600
VITA Physiostar SR Mondial Premium Genios Bioplus Veracia artegral Crown
PHYSIODENS NFC+ Phonares Il 6 6 A SA BXL PX
d) Fazit

Exemplarisch fiir VITA Prothesenzahne aus MRP-Komposit zeigen VITA PHYSIODENS® in
0.g. Verschleiltest die geringste Verschleiltiefe. Prothesenzahne aus diesem
Werkstoff lassen damit eine gute klinische Verschleibestandigkeit bzw. Abrasions-
stabilitat erwarten.

12
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HV 0,5/ 30 sec [MPa]

Vickers-Hérte (HV)

6. Vickers-Hirte

a) Material und Methode

Von jedem u.g. Zahnfabrikat wurde ein Prothesenzahn in der Mitte durchtrennt
und jeweils eine Halfte in Epoxidharz eingebettet sowie danach auf Hochglanz
poliert. Auf die polierten Zahnschnitte wurden im Prifgerat jeweils drei Harte-
eindriicke mit einer Priifkraft von 5 Newton (N) fiir eine Dauer von 30 Sekunden
aufgebracht. Nach Ausmessen der Eindruckdiagonalen wurde die Harte in
Megapascal (MPa) errechnet. Der Test erfolgte in Anlehnung an ISO 6507-1.
Die Ergebnisgrafik zeigt pro Fabrikat die Mittelwerte aus je drei Messungen.

b) Quelle
Interne Untersuchung, VITA F&E, Bericht 02/17 ([1] vgl. 14. Referenzen)

c) Ergebnis

300

VITA
PHYSIODENS  NFC+

SR SR Crown artegral Veracia Genios Bioplus Mondial Premium
Vivodent  Phonares Il PX SA A 6 6
DCL
d) Fazit

Exemplarisch fiir VITA Prothesenzahne aus MRP-Komposit zeigen VITA PHYSIODENS®
bei der Vickers-Hértepriifung den héchsten Mittelwert. Die ermittelten Mittelwerte

zur Vickers-Harte kénnen bei einzelnen Zahnfabrikaten, die aus verschiedenen
Materialien aufgebaut sind, je nach Materialschicht um circa 25 Prozent abweichen.
Bei VITA Fabrikaten aus MRP-Komposit sind dagegen alle Schichten aus dem speziellen
Kompositwerkstoff. Die Testergebnisse lassen fiir die MRP-Komposit-Prothesenzahne
der VITA eine hohe mechanische Widerstandsfahigkeit erwarten.

13



VITA Prothesenzahne Technisch-Wissenschaftliche Dokumentation

Mittelwerte [AE*a]

1. Farbtreue zum VITA classical A1-D4° Farbstandard

a) Material und Methode

Mit diesem Test wurde die Ubereinstimmung der Farben u.g. Zahnfabrikate mit
der VITA classical A1-D4® Farbskala untersucht. Im ersten Schritt wurden die
Zéhne 21 und 22 von zuféllig ausgewahlten Frontzahngarnituren in den Farben
A1, A2, A3 in einer jeweils speziell angefertigten Halterung fixiert. Im zweiten
Schritt wurden je Zahn und Farbe fiinf Messungen mit einem elektronischen
Zahnfarbmessgerat (Shadepilot, Fa. DeguDent) durchgeftihrt, fiir jede Garnitur
ein Mittelwert ermittelt und anschlieend ein Gesamtmittelwert iiber die
drei Farben berechnet. Ferner wurden an der als Referenz dienenden Farbskala
(VITA classical A1-D4®, VITA Zahnfabrik) je Farbmuster fiinf Messungen ausgefiihrt
und die Mittelwerte gebildet. Die Ergebnisgrafik zeigt die Mittelwerte der ermittelten
Farbabweichung (AE*,;) pro Zahnfabrikat bzw. Garnitur zum Referenzfarbmuster
(A1, A2, A3)

b) Quelle
Johannes Gutenberg-Universitat Mainz, Dr. M.Sc. Christopher Igiel,
Bericht 05/17 ([3] vgl. 14. Referenzen)

c) Ergebnis

Farbtreue der Fabrikate zum VITA classical A1-D4® Farbstandard
Mittelwerte (AE* ;) gesamt je Fabrikat (alle Ganituren in A1, A2, A3)

3,50

3,30

3,10 SR Vivodent DCL
2,90 2,80
2,70 Bioplus 'S

2,50 240 Akzeptanz-
2,30 L schwellwert
2,10

1,90 Pala Mondial 6

1,70 1,60

1,50 V'S VITA PHYSIODENS

1,30 Sichtbarkeits-
1.30 2 2 2 schwelle
1,10 VITAPAN EXCELL
0,90 1,30
0,70
0,50

1 2 3 4 5

Zahnfabrikate

Spezifikation der untersuchten Fabrikate:
e SR Vivodent DCL; Geometrie: A14

e Bioplus; Geometrie: L68

¢ Pala Mondial 6; Geometrie: R455

e VITA PHYSIODENS®; Geometrie: T2S

e VITAPAN EXCELL®; Geometrie: T46

14
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d) Fazit

Die Testresultate zeigen, dass die untersuchten VITAPAN EXCELL® und

VITA PHYSIODENS® Frontzahne in den Farben A1, A2, A3 im Mittel eine sehr gute
Farbtreue zur VITA classical A1-D4® Farbskala aufweisen. Fir beide Zahnlinien
wurde aus allen Messungen (A1, A2, A3) ein Mittelwert von je AE*,, 1,3 ermittelt.
In ISO/TR 28642:2016 wird die Wahrnehmbarkeitsgrenze fiir Farbunterschiede
zwischen dentalen Materialien mit AE*,, 1,2 angegeben. Das bedeutet, mess-
technisch ermittelte Farbabweichungen kdnnen von Dentalexperten bei der visuellen
Beurteilung haufig (50 % der Falle) nicht wahrgenommen werden.
Farbabweichungen bis zu einem AE*,, von 2,7 (Akzeptanzschwelle) werden gemal
ISO/TR 28642:2016 als tolerierbar bewertet. Die Ergebnisse erlauben jedoch nur
eine erste Trendaussage, da die Farben je Geometrie und Produktionscharge des
jeweiligen Fabrikats abweichen konnen.

15
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8. Verbundqualitit zu Basismaterialien (Autopolymerisate)

a) Material und Methode

Zur Priifung der Verbundfestigkeit mit Autopolymerisaten wurde je ein Priifkérper
aus benannten Autopolymerisaten (FuturaGen, Fa. Schiitz Dental; ProBase Cold,
Fa. lvoclar Vivadent; PalaXpress, Fa. Kulzer) und VITA PHYSIODENS® Prothesen-
zahnen gemal 1SO 22112 hergestellt. Dazu wurden die Prothesenzahne basal
angeraut und mit einem Haftvermittler (VITACOLL, VITA Zahnfabrik) benetzt.
Danach wurden die Basismaterialien angegossen und auspolymerisiert. Schlielich
wurden die Priifkérper gemaf 1ISO 20795-1 und ISO 22112 bis zum Versagen belastet
und die Bruchflachen visuell beurteilt.

b) Quelle
Interne Untersuchung, VITA F&E, Bericht 06/16 ([1] vgl. 14. Referenzen)

c) Ergebnis

Abbildung 14 a — c: Typisches Bruchbild nach Verbundpriifung VITA PHYSIODENS mit 0.g. Basismaterialien
(Basismaterial von links nach rechts: FuturaGen, ProBase Cold, PalaXpress)

d) Fazit

Im Rahmen der Priifung der Verbundfestigkeit mit Autopolymerisaten nach

ISQ 22112 wurde kein Versagen innerhalb der Verbundzone beobachtet. Bei der
Analyse der Bruchfldchen zeigte sich ein sog. kohasives Bruchbild. Es haften
sowohl Zahnfragmente am Basismaterial wie auch Bruchstiicke des Basis-
materials an den Zahnen. Das bedeutet, dass ein Materialversagen innerhalb
des Prothesenbasismaterials und des Zahnwerkstoffes vorlag. Ein sehr guter
Verbund zwischen VITA Prothesenzahnen aus MRP-Komposit und o.g. Basis-
materialien konnte somit belegt werden. Daneben ist auch zu Heillpolymerisaten
ein guter Verbund gewdhrleistet, wie regelmaRige interne Tests zeigen.

16
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9. Einfluss der Vorbehandlung auf die Verbundqualitat

a) Material und Methode

Zur Priifung der Verbundfestigkeit wurden aus PalaXpress (Fa. Kulzer) und

VITA PHYSIODENS® vier Priifkorper gemal 1SO 22112 hergestellt. Um den Einfluss
der Vorbehandlung auf die Verbundfestigkeit zu ermitteln, wurden die Prothesen-
zahne zuvor basal unterschiedlich vorbehandelt und danach das Basismaterial
angegossen und auspolymerisiert. Die Priifkérper wurden gemal$ 1ISO 20795-1

und 1SQ 22112 bis zum Bruch belastet und die Bruchflachen visuell beurteilt.

b) Quelle
Interne Untersuchung, VITA F&E, Bericht 03/17 ([1] vgl. 14. Referenzen)

c) Ergebnis

Abbildung 15 a: Bruchbild; Zahnbasis wurde sandgestrahlt ~ Abbildung 15 b: Bruchbild; es erfolgte keine Oberfldchen-
und mit Haftvermittler benetzt vorbehandlung der Zahnbasis

.-'ii’ _——
|L. RS L

w il p P .
. " .

Abbildung 15 c: Bruchbild; Vorbehandlung der Zahnbasis Abbildung 15 d: Bruchbild; Zahnbasis wurde lediglich
lediglich durch Sandstrahlen mit Haftvermittler benetzt

d) Fazit

Nach Konditionierung der Kontaktflachen It. Herstellerempfehlung (Sandstrahlen
der Basalflachen und Benetzen mit VITACOLL Haftvermittler) kann ein sehr guter
Haftverbund zwischen Autopolymerisat und VITA Prothesenzahnen aus MRP-Komposit
(hier im Test VITA PHYSIODENS) erzielt werden, wie das kohasive Bruchbild zeigt (vgl.
Abb. 15 a). Erfolgt keine Konditionierung oder wird diese nicht vollstandig durchgefihrt,
dann kann dies zum Versagen innerhalb der Verbundzone fiihren, sodass Prothesen-
zdhne ,glatt” ausbrechen (vgl. Abb. 15 b bis 15 ¢).

17
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Abbildung 16 a: Einarbeitung einer Retentionsaufnahme
in VITAPAN EXCELL® mit Hartmetallfrése

10. Manuelle Bearbeitharkeit

a) Material und Methode

Ziel des Tests war es, zu ermitteln, wie prazise und zuverlassig sich VITA Prothesenzahne
aus MRP-Komposit mit Hartmetallwerkzeugen ausarbeiten lassen, ohne dass
dabei Materialchipping in Rand- bzw. Kantenbereichen auftritt. Dafiir wurde
exemplarisch bei zehn VITAPAN EXCELL® Frontzadhnen mit einer Hartmetallfrase
(HM 486GX 023 kreuzverzahnt, standard, Fa. Hager & Meisinger GmbH, Neuss)
in die palatinale Flache eine Retentionsaufnahme eingearbeitet, wie dies fiir
Modellgussarbeiten typisch ist. Die Bearbeitung erfolgte bei einer Drehzahl von
20.000 1/min sowie einem fir diese Verarbeitungssituation iiblichen manuellen
Druck (circa 0,3 bis 2 N). Die bearbeiteten Flachen der Proben wurden danach
sowohl visuell als auch mittels Stereomikroskop (Leica MZ6) begutachtet.

b) Quelle
Interne Untersuchung, Techn. Service VITA Zahnfabrik, Bericht 06/17
([4] vgl. 14. Referenzen)

c¢) Ergebnis

i
Abbildung 16 b: Positionierung des bearbeiteten Abbildung 16 c: Lichtmikroskopaufnahme der
VITAPAN EXCELL® auf dem Modellguss Retentionsaufnahme in der Palatinalfléche
d) Fazit

Die Begutachtung der bearbeiteten, palatinalen Flache des Prothesenzahnes aus
MRP-Komposit mittels Lichtmikroskop (Abb. 16 c) zeigt prazise Rander im Bereich
der eingearbeiteten Retention ohne jegliche Randausbriiche. Dies lasst fir VITA
Prothesenzahne aus MRP-Komposit eine verldssliche und kantenstabile Bearbeit-
barkeit erwarten.

18
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Fabrikat, Hersteller

VITA PHYSIODENS®,
VITA Zahnfabrik

SR PHONARES II,
[voclar Vivadent

PhysioStar NFC+,
Candulor

11. Farbstabilitat nach Beschleifen

a) Material und Methode

Zur Untersuchung der Farbstabilitat von Prothesenzahnen nach dem Beschleifen
wurden von u.g. Fabrikaten Frontzahngarnituren vergleichbarer Geometrien in der
Farbe A2 ausgewahlt und jeweils der Prothesenzahn 12 mit einer kreuzverzahnten
Hartmetallfrése von palatinal manuell beschliffen. Das palatinale Beschleifen erfolgte
in drei Schritten. Der jeweilige Prothesenzahn wurde dabei auf Wandstarken von 2,0,
1,5 und 1,0 mm reduziert. Nach jedem Schritt wurden die Prothesenzahne hinsicht-
lich ihrer Farbstabilitat visuell begutachtet und das Ergebnis fotografisch dokumen-
tiert. Die Dokumentation zeigt als farbliche Referenz jeweils den Zahn 11 der
Garnitur.

b) Quelle
Interne Untersuchung, Techn. Service VITA Zahnfabrik, Bericht 06/17
([4] vgl. 14. Referenzen)

c¢) Ergebnis

Wandstarke 2,0 mm Wandstarke 1,5 mm Wandstarke 1,0 mm

o0 a0

CICIC ]

PREMIUM 6,
Kulzer

4A A A

Abbildung 17: Fotodokumentation palatinal beschliffener Prothesenzéhne in den Wandstarken 2,0, 1,5 und 1,0 mm

d) Fazit

VITA PHYSIODENS® aus MRP-Komposit in der gewahlten Geometrie zeigt in dieser
Untersuchung eine vergleichsweise gute Farbstabilitat nach dem Beschleifen.

Fir alle Fabrikate gilt jedoch, je geringer die Wandstarke, desto geringer die
Chromazitat der Prothesenzahne. Durch die Verwendung zahnfarbener Kunststoffe
bei der Prothesenherstellung (vgl. Teil-/Kombinationsprothetik) kann der Grundfarb-
ton jedoch wiederherstellt werden. Die Ergebnisse erlauben fiir die 0.g. Fabrikate
lediglich eine erste Trendaussage, da die Farbtreue nach dem Beschleifen je
Zahngeometrie abweichen kann.
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12. Farbstabilitat nach Einlagerung

a) Material und Methode

Zur Priifung der Farbstabilitat von Prothesenzahnen aus MRP-Komposit wurden
VITA PHYSIODENS® fiir sechs Monate in Tee, Kaffee und Rotwein eingelagert.

Die Einlagerungsmedien wurden auf 20 °C temperiert und geriihrt. Die eingelagerten
Prothesenzahne wurden in regelmaRigen Intervallen entnommen und unter
flieRendem Wasser mit der Zahnbiirste gereinigt. Nach Ende des Einlagerungszeit-
raums wurden die Proben entnommen, gereinigt und mit dem Riickstellmuster
visuell verglichen.

b) Quelle
Interne Untersuchung, VITA F&E, Bericht 07/17 ([1] vgl. 14. Referenzen)

c) Ergebnis vor und nach sechs Monaten Einlagerung

Tee Rotwein Kaffee VITA PHYSIODENS®
(21E/A2) Riickstellmuster

Abbildung 18: Fotodokumentation von Riickstellmuster und eingelagerten Proben (sechs Monate)

d) Fazit

Der visuelle Vergleich von Riickstellmuster und Proben nach sechs Monaten
Lagerdauer zeigt fiir Prothesenzahne aus VITA MRP-Komposit (hier exemplarisch am
Beispiel des VITA PHYSIODENS®) eine sehr gute Farbstabilitat. Es konnten bei der
visuellen Priifung keine Verfarbungen festgestellt werden.
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13. Biokompatibilitat

Bei der Fertigung von VITA Prothesenzahnen werden die teils festen, teils flissigen
Basismaterialien zum festen und unléslichen MRP-Komposit umgesetzt.

Dabei andert sich nicht nur der Aggregatzustand der Materialien, sondern auch ihre
biologische Verfiigharkeit fiir den Trager einer prothetischen Versorgung. Der
auspolymerisierte MRP-Komposit kann als inert und dem menschlichen Organismus
nicht zuganglich betrachtet werden. Um mégliche Risiken durch aus dem MRP-
Komposit eluierbare Substanzen bewerten zu kdnnen, wurden verschiedene Tests
an Extrakten durchgefihrt.

13.1 Zytotoxizitat

Die In-vitro-Zytotoxizitat des MRP-Komposites wurde gemaR 1SO 10993-5 an
Extrakten von VITA Prothesenzéhnen gepriift. Dabei wurde kein Hinweis auf
Zell-Lysis oder Toxizitat gefunden.'?

13.2 Irritation und Hautsensibilisierung

Das Potenzial des MRP-Komposites zur Hautsensibilisierung wurde geméaf
ISO 10993-10 gepriift. Das getestete Material zeigte bei dieser Priifung kein
auffallendes Sensibilisierungspotenzial 3

13.3 Chemische Charakterisierung von Werkstoffen

Der MRP-Komposit wurde gemaR 1SO 10993-18 auf magliche 16sliche biologisch
wirksame Riickstande tiberpriift und beurteilt. Die Bewertung zeigt, dass das Material
biologisch sicher ist.

13.4 Fazit

Die vorliegenden chemischen Analysen, die biologischen Priifungen und die langjahrige
Marktbeobachtung lassen den Schluss zu, dass der MRP-Komposit ein biokom-
patibles Material ist, bei dessen fachgerechter Anwendung weder fiir Patienten
noch fiir zahntechnisches und zahnarztliches Personal das Risiko einer Gesundheits-
gefdhrdung besteht.

Referenzen:
NAMSA Lab No 08G_50865_01 “Summary Report and Biological Risk Assessment”
RCC Project Nr. 343462 (1993) und 401613, (1993)

'RCC Project Nr. 343462 (1993) und 401613, (1993)
ZNAMSA Lab No 08G_50865_01 “Summary Report and Biological Risk Assessment”
9'RCC Project Nr.283950 (1990), 283926 (1990)
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14. Referenzen

1. Interne Untersuchungen, VITA F&E:
VITA Zahnfabrik H. Rauter GmbH & Co. KG
Ressort Forschung und Entwicklung
Spitalgasse 3
79713 Bad Sackingen
Dr. Stefan Aechtner, Projektleiter Materialentwicklung, Bad Sackingen

2. Abrasionsuntersuchung Universitatsklinikum Regensburg
Prof. Dr.-Ing. Martin Rosentritt, Forschungsbereichsleiter,
Universitatsklinikum Regensburg, Poliklinik fir Zahnarztliche Prothetik,
Regensburg; Bericht: Testreport Nummer 280_2, 11/15

3. Farbmessungen Prothesenzihne Universitit Mainz
Dr. M.Sc. Christopher Igiel, Wissenschaftlicher Mitarbeiter,
Johannes Gutenberg-Universitat Mainz, Poliklinik fir Prothetik,
Mainz; Bericht: 05/2017

4. Interne Untersuchung, Techn. Service VITA Zahnfabrik
VITA Zahnfabrik H. Rauter GmbH & Co. KG
Ressort Vertrieb
Spitalgasse 3
79713 Bad Sackingen
ZT Andreas Buchheimer, Leiter Anwendungstechnik, Bad Séckingen
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WIR HELFEN IHNEN GERNE WEITER

» Mehr Informationen zu Produkten und zur Verarbeitung auch auf www.vita-zahnfabrik.com

®© Hotline Vertriebs-Support ®© Technische Hotline
Zur Erfassung von Auftrdgen und bei Bei technischen Fragen rund um die
Fragen zur Lieferung, zu Produktdaten VITA PROTHETIK LOSUNGEN kénnen
sowie Werbemitteln stehen Ihnen gerne Sie gerne Herrn Dr. Michael Tholey
Herr Udo Wolfner und sein Team vom und sein Team vom technischen
Vertriebsinnendienst zur Verfiigung. Service kontaktieren.

) Tel. +49 (0) 7761 / 56 28 90 ) Tel. +49 (0) 7761 / 56 22 22

Fax +49 (0) 7761 / 56 22 33 Fax +49 (0) 7761 / 56 24 46
8.00 bis 17.00 Uhr CET 8.00 bis 17.00 Uhr CET
Mail info@vita-zahnfabrik.com Mail info@vita-zahnfabrik.com

» Weitere internationale Kontakte finden Sie unter www.vita-zahnfabrik.com/contacts




VITA PROTHETIK LOSUNGEN - Fiir beste Dentalprothesen: natiirlich, verlasslich, variantenreich.

x VITAPAN EXCELL” (Anterior
VITAPAN PLUS® (Anterior)
= PREMIUM VITAPAN® LINGOFORM (Posterior)
= PROTHETIK VITA PHYSIODENS® (Anterior)
S, VITA PHYSIODENS® (Posterior)

2
&
& Engineer™

Lebendiges Form- und Farbspiel
fiir natiirliche Ergebnisse.

f

VITA

PROTHETIK
- LOSUNGEN
>,
— @/)fa/ En gi neert® -
Effiziente CAD/CAM-Prothetik Beste Farb- und Formenvielfalt
fiir mehr Produktivitat. fiir alle Falle.

&

DIGITAL
PROTHETIK

®

NIVERSAL
ROTHETIK

VITA CAD/CAM ZAHNE VITAPAN® (Anterior)
VITA CAD/CAM MATERIALIEN VITAPAN® CUSPIFORM (Posterior)
VITA CAD/CAM KOMPONENTEN VITAPAN SYNOFORM® (Posterior)

Sie erwarten beste Losungen fiir die Total-, Teil- und Implantatprothetik?
Mit VITA PROTHETIK LOSUNGEN konnen Sie sich bei der Prothesenherstellung auf
hohe Natiirlichkeit, sehr gute Besténdigkeit und grollen Variantenreichtum
verlassen. Seit 1924 verbindet VITA durch ,100 % German Dental Engineering”
deutsche Ingenieurskunst mit zahntechnischem Praxiswissen — fiir zuverlassige
und praxistaugliche Prothetikldsungen.

Die Spezialisten der VITA fertigen fiir Sie erstklassige Prothesenzéhne nach den
héchsten Qualitatsstandards, sowohl mittels innovativer Verfahren als auch in
individueller Manufakturfertigung. VITA bietet lhnen von der konventionellen bis zur
digitalen Prothetik maRgeschneiderte Losungen mit abgestimmten Komponenten.
So finden Sie — aus asthetscher, funktioneller und wirtschaftlicher Sicht — fiir jeden
Fall den passenden Prothesenzahn.




Weitere Informationen zu den VITA PROTHETIK LOSUNGEN
finden Sie unter: www.vita-zahnfabrik.com/prosthetics
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Zur Beachtung: Unsere Produkte sind gemdR Gebrauchsinformationen zu verwenden.
Wir ibernehmen keine Haftung fir Schaden, die sich aus unsachgemaRer Handhabung
oder Verarbeitung ergeben. Der Verwender ist im Ubrigen verpflichtet, das Produkt vor
dessen Gebrauch auf seine Eignung fiir den vorgesehenen Einsatzbereich zu priifen.
Eine Haftung unsererseits ist ausgeschlossen, wenn das Produkt in nicht vertrdglichem
bzw. nicht zuldssigem Verbund mit Materialien und Gerdten anderer Hersteller verarbei-
tet wird und hieraus ein Schaden entsteht. Die VITA Modulbox ist nicht zwingender
Bestandteil des Produktes. Herausgabe dieser Gebrauchsinformation: 2023-02

Mit der Herausgabe dieser Gebrauchsinformation verlieren alle bisherigen Ausgaben
ihre Giiltigkeit. Die jeweils aktuelle Version finden Sie unter www.vita-zahnfabrik.com

VITA Zahnfabrik ist zertifiziert und folgende Produkte tragen die Kennzeichnung

ce0124

VITAPAN® Produktfamilie, VITA PHYSIODENS®, VITA VIONIC® FRAME Zahnlosungen

In diesem Dokument genannte Produkte/Systeme anderer Hersteller sind eingetragene
Marken der jeweiligen Hersteller.

VITA

sl VITA Zahnfabrik H. Rauter GmbH & Co.KG

Spitalgasse 3 - D-79713 Bad Séckingen - Germany

Tel. +49(0)7761/562-0 - Fax +49(0)7761/562-299

Hotline: Tel. +49(0)7761/562-222 - Fax +49(0)7761/562-446
www.vita-zahnfabrik.com - info@vita-zahnfabrik.com

@ facebook.comyvita.zahnfabrik
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