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3 Material und Methode

Es wurden zwei verschiedene Typen von Oberkieferfrontzahngarnituren ver-
wendet:
1. Kunststoffzahne mit normalem Vernetzungsgrad
(im folgenden NV - Zahne genannt)
2. Kunststoffzahne mit besonders hohem Vernetzungsgrad
(im folgenden HV - Zahne genannt)
Als Prothesenkunststoff wurde Paladon 65 der Firma Kulzer verwendet.
Fir die quantitative Verbundfestigkeitsprifung nach DIN 13 914 wurden insge-
samt 161 Prufkérper, fur die qualitative Verbundfestigkeitsprifung nach
DIN EN ISO 3336 insgesamt 72 Prufkorper hergestellit.
Sowohl die Verbundfestigkeitsprifungen nach DIN 13 914 als auch die nach
DIN EN ISO 3336 wurden an einer Instron Universalprifmaschine Modell 6025
durchgefuhrt. Die Prufkérper wurden bis zum Bruch belastet. Die dabei
auftretenden Krafte wurden mit einem KraftmeRgerat (sog. MeRdose) mit einem
MeRbereich bis zu 1 kN erfalt. Der Traversenvorschub betrug 1 mm min™. Die

Prifungen wurden unter Standardbedingungen durchgefuhrt.

3.1 Versuche zu DIN 13 914

3.1.1 Prufkérperherstellung

Vorbereitung der Zahne

An allen Kunststoffzahnen der Kontrollgruppe fur normalvernetzter Zahne
(n =16) und hochvernetzte Zahne (n = 10) wurde die Basis mit einem feinen
Hartmetallfraser (Durchmesser 4,5 mm, Typ 1509, Fa. Henri Schein, Form wie
Abb. 1 oben) beschliffen. Dabei wurde soviel Material abgetragen, dal} die ge-
krimmte Zahnbasis eingeebnet wurde. Dies gilt, sofern nicht anderes angege-
ben, auch fur alle anderen Prufgruppen. Abgewichen wurde von dieser Vorge-

hensweise in folgenden Fallen:
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Um zu ermitteln, ob die Menge des abgetragenen Kunststoffes einen Einfluf
auf die Verbundfestigkeit hat, wurde, im Einklang mit der Prufnorm, eine
Gruppe von Prufkdrpern nur soweit beschliffen, dafd die Zahnbasis gerade eben
angerauht war, und, abweichend von der Prifnorm, bei einer weiteren Gruppe
auf jegliche Oberflachenbehandlung der Zahnbasis verzichtet.

Um weiterhin zu prufen, ob die Art des verwendeten Frasers bzw. die daraus
resultierende unterschiedliche Rauhigkeit der Zahnbasis die Verbundfestigkeit
beeinflul3t, wurden zwei weitere Gruppen von Zahnen abweichend behandelt.
Zum einen wurde eine Gruppe mit einem groben Hartmetallfraser (Durchmes-
ser 6mm, Typ 1251, Fa. Henri Schein, Form wie Abb. 1 unten) plangeschliffen.
Dies steht noch im Einklang mit der DIN 13 914. Zum anderen wurde eine
Gruppe, die zuvor mit einem feinen Fraser plangeschliffen worden war, zusatz-
lich mittels einer Polierscheibe (AG 58 F 1000 APC 508, Fa. Duraco) bis zum
Hochglanz poliert, was den Forderungen der DIN 13 914 entgegensteht.

Beim Bearbeiten der Zahnbasen wurden uUbliche Drehzahlen von 10.000
Umdrehungen pro Minute nicht Uberschritten und ein moderater Anprefl3druck
des Frasers auf die Zahnbasis, entsprechend dem Ublichen zahntechnischen
Vorgehen, beibehalten, um nicht durch Uberhitzung die innere Kunststoff-

struktur zu verandern.

Gipsform, Pressen, Polymerisieren

FiUr die Herstellung von Probekdrpern wurden Gipsformen unter Verwendung
gleicher Anteile von Alabastergips, entsprechend DIN 13911 / EN 26873 Typ I
und Hartgips, entsprechend DIN 13911/ EN 26873 Typ Il sowie handelsubli-
cher Messingkuvetten mit Laschenfuhrung vorbereitet (Abb. 2). Dazu wurden
jeweils sechs Platzhalter der Abmessung 10 mm x 10 mm x 25 mm mittels Kle-
bewachs (Sticky Wax, Fa. Kerr) auf einer glatten Platte aus Polymethyl-
methacrylat befestigt, eine untere Kivettenhalfte umgekehrt dartiber gestilpt,
diese mit Gips ausgegossen und der Gipsuberschul® durch Aufsetzen der Bo-
denplatte herausgepresst. Um die Prufkorperherstellung nach DIN 13914 zu
vereinfachen und Wachskontamination zu vermeiden, wurden, abweichend von

den Anweisungen der Prifnorm, bei der Herstellung der Gipsformen die vorge-
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sehenen Platzhalter aus Wachs durch solche aus elastischem Schaumstoff er-
setzt. Der relativ groRere Aufwand bei deren Herstellung relativiert sich da-
durch, dal® letztere wiederverwendet werden kénnen. Nach der Aushartung
wurde der Gips mit einem Gipsisoliermittel auf Alginatbasis (Isolant, Fa. DeTrey
Detech, Konstanz) isoliert, eine obere Kiuvettenhalfte aufgesetzt, diese mit Gips
ausgegossen und der Gipsuberschuld durch Aufsetzen der Bodenplatte her-
ausgepresst.

Die Schaumstoffplatzhalter wurden nach dem Abbinden des Gipses und dem
Offnen der Kiivetten aus der Gipsform entnommen, so daf in der unteren K-
vettenhalfte Hohlrdume entsprechender GroRe resultierten, in die der
Kunststoffteig (Paladon 65, Fa. Heraeus Kulzer, Hanau) eingefullt wurde. In
diese kunststoffgefillten Hohlrdume wurden die Kunststoffzahne so einge-
bracht, da® sich deren Basisflache moglichst genau mit dem mittigen Quer-
schnitt der Hohlform deckte. Danach wurde der Kunststoff geprefl3t und gemaf
DIN 13 914 polymerisiert.
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Abb. 1: Hartmetallfraser
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Abb. 2: Gipsform

Ausbetten, Schleifen, Messen

Nach dem Ausbetten wurden die Probekdrper allseitig mit grobem, dann mit
feinem Schleifpapier (wasserfestes SiC-Schleifpapier, Kérnung 100 und 400,
Fa. Wirtz Buhler GmbH, Dusseldorf) nal3 geschliffen. Dabei wurde auf allseitige
Freilegung der Verbundflachen, auf bestmoégliche Planparallelitédt sowie recht-
winklige Querschnitte geachtet.

Die GrofRRe des Querschnitts soll nach DIN 13 914 etwa 4 mm x 4 mm betragen.
Da dort nur ein ungefahres Mal} angegeben ist, wurde bei der Prufkérperher-
stellung zwar auf einen Querschnitt von 4 mm x 4 mm gezielt, jedoch wurde der
Einhaltung dieses Malies gegenuber der Freilegung der Verbundflachen, der
Planparallelitdt sowie der Rechtwinkligkeit der Querschnitte die niedrigste Prio-
ritat eingeraumt. Etliche der resultierenden Probekoérper wiesen nach dem Be-

schleifen geringere Querschnitte auf. Daraufhin wurden bei weiteren Prufkor-
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pern bewul3t auch grolere Querschnitte als 4 mm x 4 mm belassen, um die
Frage, ob die Grolde der Verbundflache die Verbundfestigkeit beeinfluldt, unter-
suchen zu kénnen. Nach dem Beschleifen wurden die Querschnitte mit einer
BlgelfeinmeRschraube auf 0,01 mm genau gemessen.

Da bei vielen Probekorpern die Verbundflache zwischen Zahnbasis und Pro-
thesenkunststoff durch ungenaues Einbringen in den Kunststoffteig oder durch
Verpressen nicht parallel zum Querschnitt lag, wurde versucht, die Quader so
zu beschleifen, dal} Probekdrper mit mdglichst querschnittparallelen, mittigen
Verbundflachen entstehen. Dies war in vielen Fallen nicht erreichbar, so dal}
viele Prufkorper einen Winkel zwischen der Verbundflache und dem Querschnitt
aufwiesen. Diese Winkel wurden flr jeden einzelnen Prufkdrper mittels
mikroskopischer Vermessung und trigonometrischer Berechnung nach der

Formel:

Winkel = arctan (Gegenkathete / Ankathete) <180 / 1

bestimmt, aulRer bei den Prufkorpern, die mit nicht oder nur wenig beschliffen
Kunststoffzahnen hergestellt wurden, deren Verbundflachen also spharisch ge-
krimmt waren und daher keine Winkelmessung erlaubten.

Fir die Kontrollgruppen und alle weiteren Gruppen wurden Prifkérper mit Win-
keln von maximal 3° verwendet, aul’er bei den Gruppen, mit denen die Auswir-

kungen groéRerer Winkel und abweichender Querschnitte untersucht wurden.

3.1.2 Vorversuche

Abschatzung des Positionierungsfehlers

Da die Verbundflache der Probekorper nach DIN 13 914 mittig unter der
Druckfinne der Dreipunkt-Biegevorrichtung positioniert werden soll, interessierte
die Genauigkeit, mit der eine solche zentrische Positionierung in der Praxis
durchfuhrbar ist, bzw. welche Fehler dabei auftreten. Dazu wurden 24 Probe-
korper in der Dreipunkt-Biegevorrichtung sorgfaltig ausgerichtet und leicht mit
der Druckfinne belastet, wobei Artikulationspapier (blau, 40 um, Fa. Hanel,

Nurtingen) zwischen die Probekorper und die Druckfinne gelegt wurde. Der
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Abstand zwischen der daraus entstandenen Markierung, die den Druckpunkt
anzeigt, und der Verbundflache, auf die dabei gezielt wurde, wurde mikrosko-
pisch gemessen (Melmikroskop, Vergr. 30 X, Type 202, Fa. Nikon). Dabei
zeigte sich, dal} die Positionierung im Mittel weniger als 0,15 mm und maximal

weniger als 0,3 mm von der Mitte abwich.
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Abb. 3: Positionierungsfehler der Druckfinne

Einfluld der Polymerisationsart

Die Polymerisation der Prufkérper nach DIN EN ISO 3336 verlangt das
Einsetzen der Kuvetten in ein Wasserbad von 70 °C, in dem sie fur 90 min
verbleiben sollen, um anschlieRend in ein Wasserbad von 100 °C fir weitere
30 min umgesetzt zu werden [21, 31].

Die Polymerisation der Prufkorper nach DIN 13 914 soll entsprechend der Her-
stellerangaben fur den Prothesenkunststoff erfolgen [20]. FUr den hier verwen-
deten Prothesenkunststoff Paladon 65 (Kulzer) werden vom Hersteller drei
Polymerisationsmodi angegeben und zwar eine Kurz-, eine Normal- und eine
Langzeit-Polymerisation. Die Normal-Polymerisation entspricht am ehesten
auch dem in der DIN EN ISO 3336 beschriebenen Polymerisationsmodus und

wurde daher angewendet. Allerdings werden bei der Normal-Polymerisation die
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Klvetten in handwarmes Wasser eingesetzt, das langsam auf 70 °C zu
erwarmen ist. Diese Temperatur ist fur 30 min einzuhalten. Anschlief3end ist
das Wasserbad zum Kochen zu bringen. Auch diese Temperatur ist fir 30 min
einzuhalten [43]. Bei der zuletzt beschriebenen Normal-Polymerisation ist also
kein Umsetzen der Kuvetten erforderlich. Sie kann daher mit Hilfe handels-
ublicher temperatur- und zeitgesteuerter Polymerisationsgerate automatisch
durchgefuhrt werden.

Da die Prifmethoden nach DIN ENISO 3336 und DIN 13 914 gegen-
uberzustellen waren, sollte ausgeschlossen werden, dal} bereits durch die
abweichende Polymerisationsart unterschiedliche Festigkeitswerte des Prothe-
senkunststoffes verursacht werden. Dazu wurden zwei Gruppen von Prifkor-
pern (Abmessungen nach DIN 13 914), die nur aus Prothesenkunststoff be-
standen, den unterschiedlichen Prufvorschriften folgend, polymerisiert und im
Dreipunkt-Biegeversuch gepruft. Die beiden Gruppen unterscheiden sich bei
der Prufung mittels U-Test nach MANN-WHITNEY auf dem 5-Prozent-Niveau
nicht signifikant (siehe Abb. 4).
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Abb. 4: Einflul der Polymerisationsart auf die Biegefestigkeit
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3.1.3 Verbundfestigkeitsprifung

Prufvorrichtung

Die Dreipunkt-Biegeprufung wurde auf einer Vorrichtung durchgefiihrt, die Gber
zwei parallele Auflager mit der normgerechten Stitzweite von 12 mm verfugt
sowie Uber eine parallel und zentrisch zu diesen Auflagern zwangsgefuhrte
Druckfinne. Die Vorrichtung ist in der DIN 13 914 beschrieben. Zur exzen-

trischen Verschiebung der Prufkérper wurde eine Stellschraube verwendet
(Abb. 5).

Druckstempel

Justier-
schraube

Stell-

Druckfinne schraube

Prufkorper ]

Auflager

Grundplatte L Stativ

Abb. 5: Modifizierte Prafvorrichtung nach DIN 13 914

Abweichungen von der DIN 13 914

Ein Teil der Probekdrper wurde bewul3t exzentrisch bezuglich der Druckfinne in
der Prufvorrichtung positioniert, um den Einfluld ungenauer Positionierung fest-
zustellen. Es wurde angestrebt, die Prifkérper mindestens so weit exzentrisch
zu positionieren, wie es auch unbeabsichtigt, beim Versuch einer zentrischen
Positionierung geschieht. Bei den Vorversuchen wurde daflr eine maximale

Ungenauigkeit von 0,29 mm ermittelt. Die Prifkérper wurden zunachst
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zentrisch positioniert und erst danach exzentrisch verschoben. Da auch bei der
zentrischen Positionierung von dem im Vorversuch festgestellten, mittleren
Positionierungsfehler von 0,15 mm ausgegangen werden muldte, und dieser im
ungunstigen Falle eine beabsichtigte Exzentrizitat von 0,29 mm auf 0,14 mm
reduziert hatte, wurde eine Verschiebung um 0,5 mm festgelegt, so dal® nach
Abzug des mittleren Positionierungsfehlers von 0,15 mm immer noch ein Mal}
an Exzentrizitat verbleibt, das mit 0,35 mm groler ist, als der maximale Fehler

von 0,29 mm bei beabsichtigter zentrischer Positionierung.
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\%

Positionierung
0,5 mmim
Kunststoff

N

7
O O

Abb. 6: Zentrische und exzentrische Positionierung
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Praktisch wurde dabei so vorgegangen: Nach moglichst zentrischer Positionie-
rung des Prufkorpers wurde eine Stellschraube mit einer Gewindesteigung von
0,5 mm mittels einer Justierschraube (Abb. 5) an die Stirnflache des Pruf-
korpers herangefiihrt und letzterer durch eine 360° - Drehung der Stellschraube
um 0,5 mm exzentrisch verschoben, bevor er belastet wurde. Die exzentrische
Verschiebung wurde sowohl in Richtung des Kunststoffzahnes, als auch in
Richtung des Prothesenkunststoffes durchgefihrt (Abb. 6).

3.2 Versuche zu DIN EN ISO 3336

3.2.1 Prufkoérperherstellung
FUr die Verbundfestigkeitsprifung nach DIN EN ISO 3336 wurden zunachst

Einbetthilfen aus Messing hergestellt (Abb. 7 und 8).
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Abb. 7: Einbetthilfe fir die Prufkorperherstellung nach DIN EN ISO 3336
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Abb. 8: Einbetthilfe leer

An diesen wurden jeweils komplette Frontzahngarnituren, bestehend aus den
Zahnen 13 — 23, mittels Wachs befestigt (Abb. 9).

Abb. 9: Einbetthilfe mit Zahnen
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Die Einbetthilfen wurden zusammen mit den angebrachten Zahnen unter
Verwendung gleicher Anteile von Alabastergips, entsprechend DIN 13911 / EN
26873 Typ Il und Hartgips, entsprechend DIN 13911 / EN 26873 Typ Ill sowie
handelsiUblicher Messingkuvetten eingebettet (Abb. 10).

Abb. 10: Einbetthilfe mit Z&hnen im Gipsbett

Die Kuvettenhalften wurden nach der Aushartung des Gipses getrennt und die
Kunststoffzahne sowie die Einbetthilfe enthommen. Nach dem Ausbrihen und
Isolieren der Kuvetten und Entwachsen der Zahne in kochendem Wasser, zu-
nachst mit Tensidzusatz (Palmolive Sensitive, anionische und nichtionische
Tenside, Fa. Colgate-Palmolive), anschlie®end mit klarem Wasser, wurden die
Zahne in die Klvetten zurlickgesetzt. Der verbleibende Hohlraum, den zuvor
die Einbetthilfe einnahm, wurde mit Kunststoffteig gefullt. Die Klvetten wurden
gepref3t und der Kunststoff gemafR DIN EN ISO 3336 gehartet. Nach Abkuhlung

der Kuvetten an der Luft wurden die Probekdrper ausgebettet und versaubert.
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Die so hergestellten quaderférmigen Prufblécke tragen an ihrer langen Schmal-
seite jeweils 6 Zahne (Abb. 11).

Gelenk

Kunststoffzahne

Kralle

Stellschraube

Prifkorperblock

AN Feilkloben

Abb. 11: Prafvorrichtung nach DIN EN ISO 3336

Alle Prifkorper fur die Verbundfestigkeitsprifung nach DIN EN ISO 3336 wur-
den in derselben Art und Weise entsprechend der Norm hergestellt.

3.2.2 Verbundfestigkeitsprifung
Die Vorrichtung fur die Verbundfestigkeitsprifung nach DIN EN ISO 3336

besteht aus einer fixierenden Komponente (hier ein sogenannter Feilkloben)
und aus einer krafteinleitenden Komponente. Letztere ist als gelenkige Kralle

mit Stellschraube konstruiert. Sie erlaubt einen Zug an der Schneidekante der



68 3 Material und Methode

anpolymerisierten Zahne in labialer Richtung, indem sie lingualseitig angreift

(siehe Abb. 11). Alle Prufkorper wurden entsprechend der Norm gepruft.

3.3 Erfassung der Mel3daten

Bei beiden Verbundfestigkeitsprifungen wurden die maximalen Krafte [N]
gemessen, die beim Bruch der Probekdrper auftraten. Bei den Versuchen zu

DIN 13 914 wurde die Biegefestigkeit [MPa] wie folgt errechnet:

Biegefestigkeit o, = iEB—hLV

Fg = Pruflast beim Bruch [N], |, = Stitzweite [mm], b = Prifkdrperbreite [mm], h = Prifkérperhéhe [mm]

Anhand des Bruchverlaufs wurden die Probekdrper, sowohl fur die Prifmethode
nach DIN 13 914 als auch fur die nach DIN EN ISO 3336 in Klassen eingeteilt,

die im weiteren Text mit folgenden Abklrzungen bezeichnet werden:

Z Der Bruch verlauft ausschliel3lich im Zahn
Vv Der Bruch verlauft ausschliel3lich entlang der Verbundflache
K Der Bruch verlauft ausschlieBlich im Kunststoff

VAY) Der Bruch verlauft durch den Zahn und folgt der Verbundflache

KV Der Bruch verlauft durch den Kunststoff und folgt der Verbundflache

ZKV Der Bruch verlauft durch den Zahn und den Kunststoff und folgt der
Verbundflache

ZK Der Bruch verlauft durch den Zahn und den Kunststoff, schneidet die
Verbundflache zwar, folgt ihr aber nicht

Beim Biegeversuch nach DIN 13 914 traten alle oben genannten Bruchverlaufe

auf, bei der Verbundfestigkeitsprufung nach DIN EN ISO 3336 nur Bruche der

Klassen Z, ZV und KV.

Die Beurteilung des Bruchverlaufs erfolgte zunachst bei 8-facher Lupenvergro-

Rerung. Dabei wurden auch sehr kleine Ubergange im Bruchverlauf sichtbar,

die zur entsprechenden Klassifikation dieser Probekdrper fihrten. So wurde bei

diesem Beurteilungsmodus der Bruchverlauf eines Probekoérpers auch dann als

KV klassifiziert, wenn der Bruch zu tber 95% entlang der Verbundflache verlief,
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im Randbereich jedoch ein mit der Lupe gerade noch sichtbarer Kunststoffanteil
in die Bruchflache einbezogen war. Da dieses Verfahren wenig Unterschei-
dungsvermogen zeigte, wurde aus der Uberlegung heraus, daR das Klassifizie-
rungskriterium zu scharf gewahlt sei, der Bruchverlauf erneut, diesmal mit dem
bloRen Auge, beurteilt. Diese Erfassung des Bruchverlaufs fuhrte zu einer diffe-

renzierteren Klassifizierung, die im folgenden verwendet wird.

3.4 Statistische Verfahren

Da aufgrund der Prufvorschriften unterschiedliche Zahnarten zu verwenden wa-
ren (mittlere Incisivi, seitliche Incisivi und Canini) und somit nicht von einer
Normalverteilung ausgegangen werden konnte, wurde fur die statistische Aus-
wertung der U-Test nach MANN-WHITNEY verwendet. Aus demselben Grund
wurden die Ergebnisse in Box-plots dargestellt. 25% der Werte liegen unter
dem 1. Quartil, 50% zwischen 1. und 3. Quartil und 25% Uber dem 3. Quartil.

Die Breite des Intervalls zwischen 1. und 3. Quartil kennzeichnet die Streuung.

In den folgenden Abbildungen liegen

Maximum
die Linien, die die Quartile reprasentie-
X 3. Quartil ren, bei geringer Streuung sehr dicht
‘ beieinander, so dal® sich die Datenbe-
Median schriftung nicht zuordnen 1af3t. Sie ent-
| spricht jedoch durchgehend der Rei-
1. Quartil henfolge des nebenstehenden Musters.

l Minimum

Im Text bezeichnet a die Irrtumswahrscheinlichkeit, also die Wahrscheinlichkeit,
die Nullhypothese Hy irrtimlich zurickzuweisen.

In den Diagrammen wird das Signifikanzniveau wie folgt symbolisiert:

* Signifikanz auf dem 5 - Prozent - Niveau (signifikant, a < 0,05)

** Signifikanz auf dem 1 - Prozent - Niveau (hochsignifikant, a < 0,01)

e Signifikanz auf dem 1 - Promille - Niveau (hdchstsignifikant, a < 0,001)
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3.5 Ubersicht Giber die Hauptversuche

3.5.1 Ubersicht tUiber die Versuche zu DIN 13 914

Kapitel Gruppe n
Kontrollgruppe normalvernetzte (NV) Zahne 16
Kontrollgruppe hochvernetzte (HV) Zahne 10
Einflul3 des Verbundflachenwinkels

“l4111 Winkel von 0° bis 3° (Kontrollgruppe NV Zahne) 16
Z Winkel von 3° bis 10° 15
c Winkel von 10° - 42° 11
o EinfluR von Positionierungsfehlern, NV Zahne
D kunststoffexzentrisch 15
u,_: zentrisch (Kontrollgruppe NV Zahne) 16
S 4112 zahnexzentrisch 15
3 EinfluB von Positionierungsfehlern, HV Zahne
c kunststoffexzentrisch 10
= zentrisch (Kontrollgruppe HV Zahne) 10
zahnexzentrisch 10
Einflu3 des Prufkérperquerschnitts
~la121 4 - 14 mm? (erweiterte Kontrollgruppe NV Zahne) | 5
;! 14 - 18 mm? (erweiterte Kontrollgruppe NV Zahne) | 19
= 18 - 25 mm? (erweiterte Kontrollgruppe NV Zahne) | 5
o EinfluR der Abtragmenge
g 4.1.2.2 unbgschliffen. 6
© wenig beschliffen 6
5 plan geschliffen (Kontrollgruppe NV Zahne) 16
-8 EinflulR des Frasers
é‘ 4123 ng)b gef[ést ) 10
fein gefrast (Kontrollgruppe NV Zahne) 16
fein gefrést, poliert 10
Validitat anhand der Bruchverlaufe
413 Winkel von 0° bis 3° (Kontrollgruppe NV Zahne) 16
Winkel von 3° bis 10° 15
Winkel von 10° - 42° 11
Unterscheidungsvermdgen anhand der Diskrimination
414 Kontrollgruppe NV Zahne 16
Kontrollgruppe HV Zahne 10

Tab. 13:  Ubersicht Giber Versuchsgruppen DIN 13 914
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3.5.2 Ubersicht Uber die Versuche zu DIN EN ISO 3336
Kapitel Gruppe n
491 Validitat anhand der Bruchverlaufe
normalvernetzte Zahne 36
Unterscheidungsvermdgen anhand der Diskrimination
4.2.2 normalvernetzte Zéhne 35/36
hochvernetzte Zahne 36
Inkonsistente MelRergebnisse
4.2.3 [1,C (normal- und hochvernetzte Zahne) 48
I> (normal- und hochvernetzte Zahne) 23/24

I1 = mittlerer Incisivus, |, = seitlicher Incisivus, C = Caninus

Tab. 14: Ubersicht tiber Versuchsgruppen DIN EN I1SO 3336







