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刖    罱

    本标准的全部技术内容为强制性的。
    本标准修改采用ISO 22112：2005((牙科学修复用人工牙》。

    本标准根据ISO 22112：2005重新起草。为了适应我国国情，本标准在采用ISO 22112：2005时，进

行了修改。本标准与ISO 22112：2005的主要差异如下：
    ——规范性引用文件中增加了GB 11713—1989((用半导体7谱仪分析低比活度7放射性样品的

    标准方法》和GB 18871—2002((电离辐射防护与辐射源安全基本标准》。
    ——7．8陶瓷牙的放射性检测中增加了了谱仪法。

    ——7．12．1中添加了对单体的注明为“甲基丙烯酸甲酯单体”。

    一一8．2生产厂能提供的相关信息后添加了“在用户或检测需要时提供”。
    与ISO 22112：2005的技术性差异已编人正文中，并在它们所涉及的条款的页边空白处用垂直单线

标识。
    其他内容等同采用ISO 22112：2005，个别之处进行了少量编辑性修改。

    本标准代替YY 0300⋯1998((牙科学合成树脂牙》和YY 0301  1998((牙科学  陶瓷牙》。

    本标准对YY 0301—1998作了下列修改：
    一一添加了5．2．1陶瓷牙的放射性要求和7．8陶瓷牙的放射性试验方法。

    本标准由国家食品药品监督管理局提出。
    本标准由全国口腔材料和器械设备标准化技术委员会归口。

    本标准起草单位：国家食品药品监督管理局北大医疗器械质量监督检验中心。

    本标准主要起草人：郑睿、张金、贺铭呜、张研、孙志辉、白伟。
    本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

    ——GB 8265——1987：--
    一  GB 7110——1986；

    ——YY 0300—1998：
    ——YY 0301  】998．



牙科学  修复用人T牙

1  范围

    本标准规定了用于牙科修复的合成树脂牙和陶瓷牙的分类、要求和试验方法。

2规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    GB／T 9938—1988牙位和口腔区域的标示法(ISO 3950：1984，IDT)

    GB 11713—1989用半导体丫谱议分析低比活度  7放射性样品的标准方法

    GB 18871—2002  电离辐射防护与辐射源安全基本标准

    YY 0270—2003牙科学义齿基托聚合物(ISO 1567：1999，MOD)
    YY 0462—2003牙科石膏产品(ISO 6873：1998，MOD)

    YY／T 0631—2008牙科材料色稳定性的测定(ISO 7491：2000，MOD)

    ISO 483塑料用于使用水溶液进行调节和试验保持恒定湿度的小型密封容器

    ISO 1942齿科材料名词术语

3术语和定义

    ISO 1942中确立的以及下列术语和定义适用于本标准。

3．1

    带孔牙diatoric teeth

    依靠固位凹槽和／或孑L结构固位的牙。

3．2

    固位钉牙pin teeth

    通过钉固位的牙。

3．3

    套set

    出厂时的6只前牙或8只后牙。

3．4

    半套half-set

    一套牙中同侧的3只前牙或4只后牙。

3．5

    模型图谱mould set

    表示一套牙中每颗牙的形态、形状和尺寸的图表。

4分类

    人工牙分为以下类型：

    a)  1型：前牙；

    b)  2型：后牙。



5要 求

5．1  总则
5．1．1生物相容性

    本标准不包含对可能的生物学危害的定性和定量的要求，但推荐在评价可能的生物学危害时，请参
觅YYn 0268，

5．1．2  牙的尺寸

    按照7．2试验，合成树脂牙的尺寸与生产厂模型图谱所规定的数值相差应不大于5％，陶瓷牙的尺
寸与生产厂模型图谱所规定的数值相差应不大于7％。
5．1．3色泽及融合性

    按照7．3试验，前牙和后牙的色泽与生产厂的比色板(8．2．2)或指定比色板比较，应无明显差异。
混色牙唇面的切缘和颈部之间不应有明显的分界线。
    注：本要求不针对为模仿修复体的边缘或天然牙釉质的形态而专门设计的分界线。
5．1．4表面光洁度

    按照7．1规定目力观察，牙齿(固位部分除外)的表面应光滑、有光泽、无气孔。

    按照7．4规定进行试验，陶瓷牙原有的光洁度不得因加工处理而受到影响，可以对牙齿进行研磨和
抛光。

    按照7．5进行试验，合成树脂牙应能被抛光恢复至原有的光洁度。
5．1．5孔隙和其他缺陷

    按照7．6进行试验，在4个陶瓷牙的受试表面上，直径大于30弘m的孔隙不超过16个，其中直径为
40 pm～150 pm的孔隙不超过6个，并且不应有直径大于150 pm的孔隙。

    按照7．7进行试验，在合成树脂牙的牙冠表面上，应无孔隙或缺陷，例如磨削、粗糙的研磨痕迹或肉
眼可见的杂质。
5．2  陶瓷牙

5．2．1  放射性

    按照7．8试验，陶瓷牙的铀一238的活性浓度水平不应大于1．0 Bq．g-1。
5．2．2  固位凹槽

    按照7．9试验，带孔陶瓷牙应有可靠的固位和畅通的固位孔。
5．2．3  耐热试验

    按照7．10试验，陶瓷牙不得出现裂纹。
5．3合成树脂牙

5．3．1  与义齿基托聚合物的粘接性能

    合成树脂牙应能与符合YY 0270-～2003的热凝型义齿基托聚合物(I型)粘接牢固。按照7．11试
验，6个试样中，至少有5个试样的盖嵴部位与义齿基托聚合物粘接牢固。
5．3．2抗泛白、抗变形、抗微裂

    按照7．12试验，牙齿不应泛白或变形，除盖嵴部位和直到颈缘线的牙颈部分外不应有微裂。
5．3．3色泽稳定性

    按照7．13试验，牙齿的被照射部位与没有被照射部位以及未照射的牙之间的颜色不应有可察觉
变化。
5．3．4尺寸稳定性

    按照7．14试验，单只牙的近远中径尺寸变化范围应在原尺寸的±2％以内。

6取样

    取6组试样，每组由一套上颌和下颌的前牙、后牙组成(若适用)。为了与生产厂的比色板比较，前



牙应包含所有色号，后牙应包含5种可得到的色号。
    5组试样牙的尺寸应涵盖在生产厂提供的模型图谱所包括的模型尺寸范围之内。所选的牙的尺寸

应对该产品的型号具有代表性。

7试验方法

7．1  目测

    目力观察每颗牙，应符合5．1．3和5．1．4要求。
7．2  牙的尺寸

7．2．1  器具
    测微计，精度为o．01 mm，带两个平行板。

7．2．2步骤

    用测微计(7．2．1)量出每套(见第6章)上颌(z·、z5)和下颌(z3、z7)牙同轴面的最大宽度，应与模型
图谱尺寸相一致(见5．1．2)。测量上颌和下颌左中切牙(21、31)的最大近远中径(／2、z4)和颈部切缘

(矗1、̂2)尺寸，及上颌和下颌左第一磨牙(26、36)牙冠的舌面侧最大宽度(z6、z8)，见图1尺寸标示图。圆

括号中指定牙的编号符合GB／T 9938--1988。

    图1  尺寸的测量

7．3色泽及融合性
    从所有色号的前牙中各选一只中切牙和／或从5个不同色号中各选一只上前磨牙(第6章)进行评

价。按YY／T 0631—2008的规定评价。将试样牙的唇面与比色板沿同一平面放置，将试验牙先放在比
色板一边，然后再放在比色板另一边。若没有明显的色泽差异，则认为牙齿符合5．1．3的要求。
7．4陶瓷牙的表面光洁度
7．4．1器具和材料

7．4．1．1义齿基托聚合物，工型，符合YY 0270—2003的要求。
7．4．1．2牙科技工室设备，用于义齿装盒、加工、抛光和湿磨光的设备。
7．4．1．3牙科包埋用石膏，符合YY 0462—2003(2型或3型)的要求。
7．4．1．4牙科模型蜡。

7．4．1．5粒度300的碳化硅砂轮：直径63 mm±3 mm，厚4．7 mm±O．3 mm，转速1 700 r／min±
300 tlmin，



7．4．2  方法

7．4．2．1  试样制备

    取3颗不同型号的1型牙和同样数量的2型牙作为一组，按照生产厂说明书的规定，采用牙科技工
室设备(7．4．1．2)及通常的义齿装盒充填技术，用石膏(7．4．1．3)和适当的模型蜡(7．4．1．4)，包埋到义
齿基托聚合物(7．4．1．1)上。

7．4．2．2步骤

    去除型盒后，用牙科技工室工具和技术，去除外露的牙表面上多余的义齿基托材料，用牙科技工室
设备(7．4．1．2)进行抛光，并始终保持抛光工具适当的湿润。

    抛光后，目测观察，牙齿应符合5．1．4的要求。观察加工过程中对试样造成的损坏痕迹，排除在加
工中设备造成的意外损坏。

7。4．3研磨
7．4．3．1试样制备

    将按7．4．2规定加工过的试样牙，用湿砂轮(7．4．1．5)细心地磨去后牙的殆面或前牙的切缘，磨去
一层约1 mm厚的瓷质。砂轮转速为1 700 r／mini300 r／min。研磨过程中防止过热现象发生。
7．4．3．2步骤

    用牙科技工室设备和技术(7．4．1．2)抛光上述研磨过的表面，应符合5．1．4的要求。
7．5合成树脂牙的表面光洁度
7．5．1器具和材料

7．5．1．1义齿基托聚合物，I型，见YY 0270—2003。

7．5．1．2牙科技工室设备，用于义齿装盒、加工、抛光和湿磨光的设备。
7．5．1．3计时器，精确到±1 s。

7．5．1．4牙科抛光用沉淀碳酸钙(白垩粉)。

7．5．1．5 18～36层软质平纹细布轮，线速度为650 m／minq-350 m／min。
    注：直径为70 mlTl的软质平纹细布轮转速为1 500 r／min时，可达330 m／rain的线速度。
7．5．1．6碳化硅砂轮或碳化硅橡皮轮，粒度小于65 pm，直径约为20 mm，厚度约为5 mm。
7．5．1．7浮石粉，医用粒度。

7．5．2步骤
7．5．2．1  试样制备

    按照生产厂对义齿基托聚合物的要求，将3颗不同型号的1型牙和3颗不同型号的2型牙粘到义
齿基托聚合物(7．5．1．1)上。

7．5．2．2  步骤

    牙／义齿基托聚合物试样固化后卸盒(7．5．1．2)，将试样牙在沾有湿抛光粉(7．5．1．4)的平纹细布轮
(7．5．1．5)上以线速度为650 m／minq-350 m／min抛光，抛光时问不超过1 min(7．5．1．3)，布轮的外径
与缝纫线或加固压板的距离至少保持100 mm。检查试样牙应符合5．1．4的要求。

    在完成第一次抛光后，用碳化硅砂轮(7．5．1．6)小心的磨削其中一个加工过的后牙的黔面或前牙的切

缘，并且小心避免温度过高。然后用浮石粉(7．5．1．7)抛光1 min(7．5．1．3)。再用白恶粉(7．5．1．4)和平纹
细布轮(7．5．1．5)抛光，抛光时间不超过1 min(7．5．1．3)。抛光后，检验试样牙应符合5．1．4的要求。
7．6  陶瓷牙孔隙和其他缺陷
7．6．1器具和材料

7．6．1．1  带有润滑剂的金刚砂轮。

7．6．1．2  固位材料，例如自凝聚甲基丙烯酸甲酯(PMMA)。
7．6．1．3能制备抛光面的设备。

7．6．1．4研磨用碳化硅砂纸，P240至P600。



7．6．1．5金刚石膏或粉，粒度为3．0／zm。
7．6．1．6光学显微镜，放大倍数为100倍，配有成像装置。
7．6．2试样制备

    在润滑剂(7．6．1．1)条件下用金刚石轮把一套牙中的2只1型牙和2只2型牙沿长轴切开，将上述

四颗牙各取一半包埋在材料(7．6．1．2)中，露出切割面。用湿的碳化硅砂纸抛光，然后依次用P240至

P600湿的碳化硅砂纸(7．6．1_4)磨平滑，最后用粒度3．O弘m的金刚石膏或粉抛光，直到用光学显微镜
(7．6．1．6)可以看到的每一个半颗牙孔隙的清晰轮廓。
7．6．3步骤

    按照如下方式检测4个试样。在光学显微镜(7．6．1．6)下以合适光观察，选取孔隙最多的地方(中

心部分除外)，用可放大约100倍的显微成像装置拍摄，在照片上附标尺，以测量孔隙直径。观察显微照
片，选择孔隙最多的部位，计算试样在直径1 mm圆形范围内的孔隙数，记录如下：

    a)直径在30弘m～40 pm孔隙的个数。

    b)直径在41弘m～150 p-m孔隙的个数。

    c)直径大于150 pm孔隙的个数。

    检测结果应符合5．1．5的要求。

    可以用扫描电子显微镜方法或图像分析方法替代光学显微镜。

7．7合成树脂牙的孔隙和其他缺陷

7．7．1器具和材料

7．7．1．1低速冷却式锯或湿研磨装置。

7．7．1．2砂纸，平均粒度为8弘m～20 pm。相当于P1000。

7．7．1．3测微计，精度为O．01 mm，带有平行板。

7．7．1．4放大器具，放大倍数为8倍～10倍。

7．7．2步骤

    取两只不同型号前牙和两只不同型号后牙距切缘或尖端1．5 ram+_O．5 mm处，用低速锯或湿研磨
装置(7．7．1．1)在冷却条件下截取一个平面，用砂纸(7．7．1．2)磨去窝沟并截取一个厚度为2．5 mm±

O．5 mm的与其大致相平行的另一个平面(见图2)，用测微计测量其厚度。

    用放大器具(7．7．1．4)检查每个试样牙表面，应符合5．1．5要求。
    注：研磨表面应垂直于牙的长轴。

图2  孔隙度试验的试样牙的厚度



    图2(续)

7．8陶瓷牙的放射性

7．8．1  器具

7．8．1．1碳化钨或铝陶瓷研磨砂轮。

7．8．1．2筛子，孔径小于75／~m。

7．8．1．3中子反应设备或7谱仪。

7．8．2  样品制备

    对带有固位钉的瓷牙，小心磨去钉，然后用碳化钨或铝陶瓷砂轮(7．8．1．1)继续磨，过筛(7．8．1．2)

并收集10 g粒度小于75 pm的瓷粉。

7．8．3计算步骤

    用中子反应设备或7谱仪(7．8．1．3)测定10 g样品铀一238的反应浓度(采用7谱仪技术必须注意

清除干扰)。

7．8．4  结果判定
    检验的样品应符合5．2．1的要求。
    与瓷牙材料接触的容器和设备在试验中应无放射性。
7．9陶瓷牙的固位凹槽

7．9．1  器具

7．9．1．1金属丝，直径至少1．0 mm--FO．1 mm。

    推荐高强度的不锈钢丝。
7．9．2  步骤

    观察两套带孔的陶瓷牙(16只牙)中的每只牙，确定固位凹槽和／或固位孔能使陶瓷牙固定在义齿

基托材料上。如果是孔固定，用金属丝测量其深度应至少为O．5 mm。检测结果符合5．2．2要求。
7．10陶瓷牙耐急冷急热试验

7．10．1器具和材料

7．10．1．1  清洗溶液。

    可用10 g／L家用洗涤剂溶液。

7．10．1．2带孔容器，耐腐蚀金属材质，可容纳至少28颗牙。
7．10．1．3烘箱，能维持100~C+_2~C。

7．10．1．4计时器，精确到±1 s。

7．10．1．5金属容器，装1℃±1℃的冰水，容积至少能使带孔容器完全浸没在冰水中。



7．10．1．6光源，最小照度为1000 lx。

7．10．1．7放大镜，放大倍数为10倍。
7．10．2试样制备

    用清洗溶液(7．10．1．1)彻底清洗同样型号和色号的1型和2型各两套陶瓷牙，去除牙面上粘附的
蜡迹，并用水冲洗干净。
7．10．3  步骤

    将牙齿放人带孑L容器(7．10．1．2)并把该容器置于100℃±2℃的烘箱(7．10．1．3)内，20 min士
1 min(7．10．1．4)后，从烘箱中取出容器并立即(3 s内)浸入装有冰水的金属容器(7．10．1．5)中，浸没时
间不少于30 s(7．10．1．4)后，取出金属容器，再放回烘箱，在100℃±2℃温度下保持15 minil min。
取出容器，冷却到23℃±2℃。在光源(7．10．1．6)下，用放大镜(7．10．1．7)检查每只牙齿，应符合
5．2．3的要求。
7．11  合成树脂牙与义齿基托聚合物的粘结性能
7．11．1器具和材料

7．1 1．1．1金属模框，如图3a)所示，模框上有一条宽5 mm，深1．5 mm供固定牙齿的槽。
7．11．1．2牙科固定蜡。
7．11．1．3通用牙科技工室设备，为义齿装盒及加工使用的设备。
7．11．1．4义齿基托聚合物，工型，符合YY 0270—2003的要求。
7．11．1．5牙科包埋用石膏，符合YY 0462—2003(2型或3型)的要求。
7．11．1．6水浴，能维持70℃±3℃，并能达到100℃±1℃沸腾温度。
7．11．1．7计时器，精确到±1 s。
7．11．1．8带有专用夹具的拉伸试验装置，如图3c)所示。

    图3粘接试验用的装置和模具



图3(续)

7．11．1．9  自来水。
7．11．2步骤

    如图3a)所示，从至少两套不同型号的牙中，取6颗上颌前牙，用蜡条(7．11．1．2)固定在金属模框

(7．11．1．1)上，使试样牙切缘部分舌面的一半左右，以及整个试样牙的一半左右凸出于金属模框。将牙
包埋于义齿型盒(7．11．1．3)的石膏(7．11．1．5)中，如图3b)所示。打开型盒移除金属模框，用沸水冲洗

掉试样牙上的蜡，将义齿基托聚合物(7．11．1．4)在达到合适的塑性时加工到试样牙上(见8．3)，把夹紧
的义齿型盒浸在70℃±3℃水浴(7．11．1．6)中90 minil min(7．11．1．7)，最后在100℃±1℃沸水中

浸没30 minil min(7．11．1．7)，加热处理完成后，在空气中冷却夹紧的型盒至室温23℃±2℃。对已

经与义齿基托聚合物粘接好的试样牙用拉伸试验装置(7．11．1．8)进行试验，该装置应能在义齿基托聚

合物试条上始终保持一致的高度[见图3c)]。对试样牙舌侧的切缘部位沿唇方向直接施加拉力，所用
的设备不会使试样牙产生横向偏转或位移。如图3c)对每一只试样牙以O．5 mm／min～10 mm／min的

速度加力，直到断裂。
    如果断裂发生在牙齿或义齿基托聚合物上，或牙齿的残留部分仍粘在义齿基托聚合物内或义齿基

托聚合物的残留部分在粘接牙齿上，则粘接合格。

    如果断裂仅发生在粘接界面上，则粘接不合格。
    记录粘接合格的牙齿数量应符合5．3．1的要求。

7．12合成树脂牙的抗泛白，抗变形和抗微裂性能

7．12．1  取样
    按第6章规定，从5个不同型号的或不同色号的牙中各取一颗牙，组成一个试验组。另一组为对照
组，每颗牙与试验组牙位型号相同。试验过程包括两组样品都浸入单体(甲基丙烯酸甲酯单位)，对照组

“作为受试”组，试验组经7．12．3所述条件进行处理。试验组在浸入单体或处理前，按7．12．5检查每个
牙泛白、变形或裂纹情况，此时，若牙齿出现泛白、变形或裂纹，则判定不合格。
7．12．2器具和材料

7．12．2．1大试管，带支架的，能浸入水浴槽。

7．12．2．2水浴槽，能保持水温在沸点100℃土1℃。
7．12．2．3计时器，精确到±1 s。

7．12．2．4不吸水的织物。
7．12．2．5保干器，装有能保持相对湿度50％±5％的溶液，见ISO 483。

    在试验前24 h，将水合硝酸钙[Ca(N03)2·4HzO]加入装有硝酸钙[Ca(N03)2]溶液的封闭保干



器中，放于室温。若有控制相对湿度为50％±5％的房间或试验室，可以代替保干器。

7．12．2．6  甲基丙烯酸甲酯单体(不含交联剂)。

7．12．2．7  吸水纸。

7．12．2．8柔性光导纤维白炽灯检查装置。

    结构设计如光学显微镜附件的白炽灯装置。

7．12．2．9仪器，8～10倍的放大镜。

7．12．3试验样品的预处理

    将试样组的5只牙(见7．12．1)浸没在装有蒸馏水的试管(7．12．2．1)中，试管放在水浴中，并且应

不接触水浴边(7．12．2．2)。在5 min～20 min内将水浴从室温加热到沸点，并保持该温度(3 h±5 min)

(7．12．2．3)。

    为控制试样牙表面的水分的损失，可将试样牙在水中慢慢的冷却到23℃±2℃，然后取出并用不

吸水的织物(7．12．2．4)去掉牙表面的水分，然后放入保干器(7．12．2．5)内的孑L板上，立即密闭保存

60 mini5 min。

7．12．4浸入单体步骤

    将两组各5颗牙(见7．12．1)都浸入甲基丙烯酸甲酯单体(7．12．2．6)中，5 s(7．12．2．3)取出，立即

用吸水纸(7．12．2．7)擦干表面的单体，1 min后，再浸入5 s，不用吸水纸擦试，放在不吸水的织物上在

温度23℃±2℃的条件下干燥120 min±5 min。

7．12．5检查

    检查牙的泛白、变形和微裂。两个观察者在光照(7．12．2．8)条件下用放大镜(7．12．2．9)从多个角

度检查，应符合5．3．2的要求。
    注：当观察者在一定角度光照观察时，才能看到微裂。

7．13合成树脂牙的色泽稳定性

7．13．1  概述

    按照YY／T 0631—2008规定将5个色号的1型牙和五个色号的2型牙进行试验。

7．13．2试验样品

    每种色号选出两个成对的试样牙，每对中的一颗光照前先浸于37℃±5℃水中24 hil h，另一只

牙贮存在暗处保持温度为23℃±2℃，以备进行色泽对比，为了将牙固定在样品架上(见YY／T 0631

2007)，可以对牙的舌侧面打磨。

7．14合成树脂牙的尺寸稳定性

7．14．1器具和材料

7．14．1．1低速的锯或湿研磨设备。

7．14．1．2牙科模型蜡。

7．14．1．3测微计，精度为0．Olmm，带两个平行板。

7．14．2  步骤

    取一只前牙或后牙，在其最宽部位磨(7．14．1．1)出两个平行平面，将牙齿固定在15 mm+5 mm立方

体的蜡块中，殆面向上，盖嵴部位包埋在蜡中。用测微计(7．14．1．3)量出试样牙的最大近远中径的尺寸。

    记录读数后，将试样牙和蜡块包埋在牙科石膏中，并按7．1l加工到义齿基托聚合物上，再一次测量

出试样牙的最大近远中径的尺寸。检查结果应符合5．3．4要求。

8标志、标示、包装和生产厂应提供的相关信息

8．1标志、标示、包装

    修复用人工牙应成套固定在板上，装在容器内，以保护其在正常搬运、贮存和操作期间不损坏。下
列信息应在固定板或外包装上清楚标出：



    a)  生产厂的名称或商标名；
    b)  型号(见8．2．1)；

    c)  色号(见8．2．2)。

    生产厂的名称或商标名应该清楚的不可擦拭地显示在每个包装上。
8．2  生产厂能提供的相关信息(在用户或检测需要时提供)

8．2．1  模型图谱

    生产厂应提供一份以公制单位标明全部牙的色号和尺寸(比例为1：1)的模型图谱，如下所示：
    a)  1型：一整套上颌和下颌牙的全部尺寸(z1、z3)；上颌和下颌中切牙(21、31)牙冠最大尺寸(z2、z4

    和矗1、 2̂)。

    b)  2型：上颌和下颌半套牙的全部尺寸(z5、z7)；上颌和下颌左第一磨牙(26、36)牙冠最大尺寸
    (Z6、Z8)。

    图1所标的牙的尺寸列在括号中。括号中牙的标示代码是根据GB／T 9938—1988规定的。

    所有模型图谱应包括上颌和下颌左中切牙(21，31)，上颌和下颌左前磨牙(24，34)的颊部一舌侧外形

的视图。

    模型图谱上应标明采用的标准编号和出版年份，以及其模型图谱的出版年份。
    如果产品是不含荧光材料，需在模型图谱上注明。

8．2．2  比色板
    生产厂应提供与1型牙和2型牙的每一型号的色泽相同的比色板。

8．3使用说明

    为了达到合成树脂牙与义齿基托聚合物牢固粘接，需要作特殊处理(如研磨)时，应在模型图谱或者
生产厂附加的说明中详细指明。
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