LFC /LOW FUSING CERAMIC/
(Низкотемпературная керамика)

Правильный шаг в будущее!
Инструкция по применению

Гидротермальные керамические массы

Включение гидротермального стекла в стоматологические керамические массы представляет собой до сих пор самое значительное научное достижение фирмы Ducera.
Гидротермальные керамические массы, такие как LFC, SYMBIO и Duceragold, со временем образуют слой гидроокиси кремния, показатели по абразивности которого сходны с абразивностью естественной эмали зуба. Это было подтверждено многочисленными клиническими исследованиями. Особое признание завоевали гидротермальные керамики благодаря их способности придавать работам великолепную “живую” эстетику.

Свойства
В LFC соединены уникальные физико-химические и эстетические свойства гидротермальных керамик:

· отсутствие деформаций благодаря низким температурам обжига (в интервале 650°C-680°C), даже при коррекции керамики;

· очень хорошая полируемость, однородная структура поверхности;

· уменьшение образования зубного налета, благодаря гладкой, биосовместимой с десной поверхности;

· абразивность, идентичная стираемости натуральной зубной эмали, отсюда хорошая совместимость с зубами-антагонистами;

· увеличение прочности за счет образования самовосстанавливающего слоя.

Надежная цветопередача в соответствии со шкалой Vita вследствие:

· гармоничного цветораспределения между дентинами и массами режущего края;

· направленного достижения эффекта транспарентности и цветовой насыщенности;

· высокой стабильности формы при нанесении слоев;

· хорошей моделируемости и легкости в придании формы;

· ограниченной усадки при обжиге;

· богатой цветовой гамме, удовлетворяющей всем эстетическим запросам.

Опалесценция

Цвета дополнительных опаловых масс DUCERAM-LFC базируются на естественной опалесценции.
Это означает, что содержащиеся в массе мутные частицы по размеру меньше средней длины световых волн и в среднем составляют лишь 300 нанометров.

Благодаря этому – аналогично действию спектрального фильтра – короткие синие волны дневного света (длина волны 400 нанометров) отделяются от длинных красных волн дневного света (длина волны 800 нанометров).

Короткие спектральные волны дневного света преимущественно отражаются и воспринимаются глазом как синий цвет.

Оставшиеся, красные длинные спектральные волны дневного света отклоняются лишь частично, проходят через массу с эффектом опалесценции и дают янтарный цвет.

Изолирующая жидкость DUCERA-Sep, жидкости для моделирования

При низких температурах обжига должно быть гарантировано, что в начале процесса спекания в керамической массе отсутствуют органические компоненты, которые могут привести к возникновению серых пятен на керамике. Для того чтобы избежать таких включений, для использования масс DUCERAM - LFC было разработано специальное, испаряющееся при низкой температуре изолирующее средство LFC-Sep Isolierung.
Для смешивания масс DUCERAM-LFC рекомендуется использование жидкостей для моделирования DUCERAM SD, Quick- или SD-Form, так как они также не содержат органических компонентов.

Применение

Благодаря вышеперечисленным свойствам массы DUCERAM-LFC открывают целый ряд возможностей для своего применения, например:

· изготовление точных керамических вкладок, накладок и фасеток на контрольной модели.

· создание подложки и сглаживание металлокерамического плеча после глянцевого обжига.

· коррекция формы и цвета, в том числе и после пайки в печи.

· ремонт и коррекция коронок и мостов, например, при повреждениях цервикального края, сколах, трещинах и т.п.

LFC корневые опаки
Корневые опаки LFC по своим покрывающим характеристикам сопоставимы с опаками, кроме того, они создают очень гладкую поверхность.
Присущая им очень хорошая смачиваемость обеспечивает прекрасное сцепление с металлическим каркасом. Благодаря этому пять корневых опаков LFC применяются в тех случаях, где нужно скорректировать цветом открытые металлические участки, например, при наличии сколов на цервикальных краях.
Корневые опаки LFC можно при необходимости смешивать со всеми прочими массами LFC.

LFC массы режущего края
Базовый набор содержит массы режущего края LFC: S57, S60, синюю (S-Blue), беловато-опаковую (S-weiss-Opak), а также 2 транспарентные массы ТС и Т.

В комбинации с содержащимися в дополнительном наборе опаловыми массами режущего края можно воспроизвести все имеющиеся в природе эффекты режущего края.

LFC опаловые массы
В набор опаловых масс входят 5 масс режущего края с эффектом опалесценции, которые не соотносятся с каким-то конкретным цветом зуба. Они используются аналогично обыкновенным транспарентным массам, но позволяют благодаря их особому свойству светового отражения, опалесценции, избежать появления серого оттенка.
Вкладки, накладки & фасетки из LFC
Изготовление цельнокерамических вкладок, накладок и фасеток с помощью техники Пауля Фихтера
С появлением масс LFC была разработана новая техника, позволяющая отказаться от специальных систем контрольных моделей, выполнение которых занимает много времени и трудоемко, что в свою очередь легко приводит к возникновению неточностей при посадке.

Дублируемый контрольный штампик, несмотря на ситуацию с ним на контрольной модели, может дублироваться самым простым образом.

После заливки дублирующей формы массой для штампиков DUCERA-LAY-Superfit на полученном штампике – как описывается далее – обжигается фасетка из металлокерамики DUCERAM PLUS, которая затем переносится на контрольную модель. С помощью LFC данная работа доводится до конца, приобретая цвет и форму, а затем снимается с контрольной модели и обжигается на вате для обжига.

Из-за большого различия между температурой обжига металлокерамики DUCERAM PLUS и LFC даже в случае с неудачными в геометрическом плане вкладками высокая точность посадки фасетки из металлокерамики не страдает.

Преимущества масс LFC:

1. отличное краевое прилегание

2. точная форма окклюзионных и аппроксимальных поверхностей

3. не требуется специальная система моделей

4. экономия огнеупорных и дублирующих материалов

С помощью дистанционного лака DUCERA-LAY Distanzlack на контрольном штампике задается необходимый слой под цемент.

Дистанционный лак должен не доходить около 1 мм до границы препарации.

Поднутрения необходимо заблокировать.

Дублирование штампика производится с помощью дублирующей массы.
Дублировать можно без учета ситуации со штампиком на контрольной модели.

После осторожного изъятия контрольного штампика дублирующая форма заливается массой для штампиков DUCERA-LAY-Superfit.

Штампик из паковочной массы должен быть настолько маленьким, насколько это возможно.

Тщательно выдержать указанное в инструкции по работе с DUCERA-LAY-Superfit соотношение при смешивании.
Осторожно вынуть штампик, выполненный из массы для штампиков DUCERA-LAY-Superfit из формы.

Время отверждения и выполнение спекающего обжига описано в инструкции к DUCERA-LAY-Superfit.

Набор коннектор-паста состоит из коннектор-пасты, кисточки, жидкости для очищения кисточки и инструкции по применению.

Коннектор-паста нажигается для запечатывания штампика, выполненного из DUCERA-Lay-Superfit, для обеспечения последующего хорошего соединения с керамикой.

После спекающего обжига на охлажденный штампик из DUCERA-LAY-Superfit покрывающим слоем наносится коннектор-паста.

Коннектор-пасту наносят слегка за границу препарации, чтобы избежать подъема
краев при последующих обжигах.

Обжиг коннектор-пасты проводят дважды, используя одну и ту же программу обжига, кроме того, обжиг можно также повторить, пока поверхность, с нанесенной коннектор-пастой, не станет равномерно плотной и блестящей. Осуществление обжига коннектор-пасты: см. инструкцию по применению DUCERA-LAY-Superfit или коннектор-пасты.

После обжига коннектор-пасты на охлажденный штампик наносится слой металлокерамической массы для формирования основы фасетки.
Обратите внимание на то, что огнеупорный штампик поглащает много тепла. Поэтому для того, чтобы обеспечить хорошее спекание керамики, необходимо повысить температуру обжига приблизительно на 30°C. Шаг подъема температуры должен составлять не менее 99°C/мин.
После обжига следует компенсировать потери при усадке, пока керамическая фасетка не будет безупречной. Обратите внимание на программу обжига.
Следует также принимать во внимание, что размер выполняемой из высокотемпературной керамики базы фасетки предопределяет анатомическую форму реставрации.

После этого DUCERA-LAY-Superfit осторожно подвергнуть пескоструйной обработке, при этом размер стеклянного абразива должен быть 25-50 микрон, давление 1,5 бар. Затем установить работу на контрольной модели.

При необходимости нанести на модель изолирующую жидкость DUCERAM-LFC Isolierfluessigkeit. Затем опять осторожно посадить работу на контрольную модель и завершить создание формы нанесением масс низкотемпературной керамики LFC непосредственно на контрольной модели. Металлокерамическая фасетка должна фиксироваться с помощью адгезива для штампиков LFC-Stumpf-Adhäsiv, так как только таким образом гарантируется безостаточное сгорание адгезива (количество адгезива размером с булавочную головку должно быть вполне достаточным).

Готовую реставрацию осторожно снять с контрольной модели и обжечь на вате для обжига.

Коррекция выполняется аналогично.

После обработки работа доводится до конца с помощью глянцевого обжига.

Вот таким образом можно просто, без применения специальных приборов, очень рационально и недорого изготавливать керамические вкладки и фасетки.

Благодаря своей уникальной светоотражающей способности и чрезвычайно гомогенной поверхности, массы DUCERAM-LFC выходят на новый уровень в вопросах эстетики, окклюзии и совместимости с пародонтом.

Коррекция и ремонт керамических работ при 660°С

Впервые в истории стоматологии массы LFC делают возможным ремонтировать и корректировать керамические реставрации, в том числе и после пайки в печи.

Благодаря низкой температуре обжига, равной 660°С, ни подвергшийся пайке каркас, ни уже готовое керамическое покрытие не деформируются.

Нет необходимости в механическом создании шероховатости на поверхности реставрации, которая будет корректироваться. Массы DUCERAM-LFC наносятся и обжигаются непосредственно на гладкой поверхности.

На тонких местах перехода от LFC к обычным массам серии DUCERAM ожидаемая гладкость поверхности не получается.
При размягчении масс LFC в тонких слоях (менее 100 микрон) расплавляющиеся в первую очередь компоненты стеклянной матрицы интенсивно поглощаются находящейся внизу массой серии DUCERAM. При этом в процессе обжига в слое массы LFC концентрация смещается в сторону кристаллической фазы. Таким образом, в этом месте повышается температура обжига, что приводит к легкой шероховатости поверхности.

Выравнивание и полировка таких зон перехода легко осуществляется с помощью резиновых полировальных инструментов и алмазной пасты.

Остатки металлических оксидов осторожно удалить с помощью пескоструйной обработки с использованием оксида алюминия 110-150 микрон. Затем тщательно очистить мост.

Корневые опаки ни в коем случае не замешивать с жидкостью для опаков О-Flüssigkeit.

Открытые металлические участки покрываются корневыми опаками LFC-Wurzelopaker.

Обжиг осуществляется согласно инструкции для моющего обжига LFC.

Коррекция и оптимизация поверхности керамического плеча

К зубоврачебным требованиям в отношении керамического плеча относится также создание максимально гладкой поверхности с одновременно острым кантом в области края.

Одновременно с этим зубные техники требуют, чтобы используемая керамика давала минимальную усадку и высокую точность посадки.

Данные требования частично исключают одно другое, поэтому плечевые массы отличаются несколько шероховатой поверхностью и сложно покрываются глазурью.

Используя массы DUCERAM-LFC или низкотемпературные плечевые массы SML, указанные выше зубоврачебные требования осуществимы при соблюдении привычного зуботехнического стандарта.

Перед нанесением этих масс вся работа по коррекции цвета должна быть уже завершена.

Для изоляции штампика использовать только изолирующее средство DUCERA-Sep-Isolierung. Штампик нельзя запечатывать, иначе ухудшается действие изолирующего средства.
Для устранения неточностей при посадке керамического плеча необходимо нанести на контрольную модель изолирующее средство для керамики DUCERAM-Sep- Keramikisolierung.

Подобранные по расцветке для LFC массы DUCERAM-LFC смешиваются со специально предназначенными для этого жидкостями и наносятся на корректируемое плечо.

После конденсирования (легкого постукивания и удаления излишков влаги) установить работу на контрольную модель, обработанную изолирующим средством. После того как масса LFC хорошо подсохнет, работа осторожно снимается с модели и обжигается в соответствии с инструкцией по обжигу.

Зоны перехода от DUCERAM-LFC к DUCERAM Plus или к DUCERAM следует обработать резиновыми полировальными инструментами и алмазной пастой.

Красители DUCERAM-LFC: 7 керамических систем = 1 краситель

Общие положения:

· Красители DUCERAM-LFC универсальны и могут применяться для всех керамических систем, выпускаемых фирмой DUCERA: DUCERAM Plus, DUCERAM, SYMBIO, Duceragold, DUCERATIN, DUCERAM-LFC, Cergogold.

· Данные красители отличаются очень гладкой однородной поверхностью.
· Красители DUCERAM-LFC можно до 3% подмешивать к керамическим массам.
· Красители DUCERAM-LFC хорошо смачиваются, что обеспечивает гладкую, устойчивую к стиранию поверхность.

Интенсивность цвета красителей регулируется с помощью различного соотношения при смешивании и добавления глазури.

Глазурь дополнительно запечатывает поверхность. Кроме того, при низкой температуре обжига придает работе ярко выраженный глянец.

Глазурь DUCERAM-LFC- бесцветна и прозрачна.

Рекомендации по использованию красителей
	Характеристика пришеечных масс

	А1
	А2
	А3
	А3,5
	А4
	В1
	В2
	В3
	В4
	С1
	С2
	С3
	С4
	D2
	D3
	D4

	17
	17
	17
	21
	18
	17
	17
	17
	17
	19
	19
	17
	19
	17
	17
	17 


Дальнейшие рекомендации по использованию красок и выполнению глянцевого обжига смотри в инструкциях применения соответствующих керамик.
Таблицы обжига LFC
Рекомендации по ведению обжига

В зависимости от типа печи низкотемпературная керамика LFC обжигается при температуре 650°C-700°C c шагом подъема температуры 55°C/мин.

· Программы обжига начинаются с процесса предварительной сушки и/или обжига в вакууме при начальной температуре 450°C (Programat 300°C).
· При этой температуре должен быть достигнут полный вакуум, иначе микроскопические поры и воздушные включения снизят степень прозрачности, а краски будут казаться бледнее, светлее, более опаковыми.
Так как мощность керамических печей очень индивидуальна, указанные температуры обжига при необходимости нужно индивидуализировать.

Cergocompact
	
	Моющий обжиг
	Дентин 1
	Дентин 2
	Глянцевый обжиг

	Предварительная сушка (t°C)
	130
	135
	135
	135

	Предварительная сушка (мин.)
	1:00
	2:00
	2:00
	2:00

	Закрытие печи (мин.)
	2:00
	2:00
	2:00
	2:00

	Предварительный нагрев (t°C)
	450
	450
	450
	450

	Предварительныйнагрев (мин.)
	1:00
	1:00
	1:00
	1:00

	Подъем температуры (t°C/мин.)
	55
	55
	55
	55

	Вакуум
	вкл.
	вкл.
	вкл.
	выкл.

	Вакуум вкл. (t°C)
	450
	450
	450
	-

	Вакуум выкл. (t°C)
	700
	680
	670
	-

	конечная t°C
	700
	680
	670
	650

	выдержка вакуума (мин.)
	-
	-
	-
	-

	Вакуум (мин.)
	1:00
	1:00
	1:00
	1:00


Общая программа обжига
	
	„Моющий“ обжиг
	1 Обжиг дентина
	2 Обжиг дентина
	Глянцевый обжиг

	Температура предварительного прогрева (°C)
	450
	450
	450
	450

	Время сушки (мин.)
	1
	6
	4
	2

	Подъем температуры (°C/мин.)
	55
	55
	55
	55

	Обжиг (t°C)
	700
	680
	670
	650

	Выдержка (мин.)
	1
	1
	1
	1-2

	Вакуум (ГПа)
	50
	50
	50
	-


Multimat MC II

	
	“моющий” обжиг
	обжиг дентина
	глянцевый обжиг

	Предварительный прогрев (t°С)
	450
	450
	450

	Сушка (мин.)
	1
	6
	3

	Предварительный прогрев (мин.)
	1
	3
	3

	Время вакуума (мин.)
	1
	1
	-

	Время обжига (мин.)
	2
	2
	2-3

	Обжиг (t°C)
	700
	660
	650

	Подъем температуры (°C/мин.)
	55
	55
	55

	Вакуум (ГПа)
	50
	50
	-


Programat P 90
	
	“моющий” обжиг
	обжиг дентина
	глянцевый обжиг

	Температура готовности (°С)
	300
	300
	300

	Подъем температуры (°C/мин.)
	55
	55
	55

	Обжиг (t°C)
	700
	660
	650

	Время закрытия печи
	0,3
	6
	3

	Время выдержки
	1
	1
	2-3

	Вакуум ВКЛ. (°С)
	450
	450
	-

	Вакуум ВЫКЛ. (°С)
	699
	659
	-


Vacumat 100/200

Установить исходную температуру на 450°С.
	
	“моющий” обжиг
	обжиг дентина
	глянцевый обжиг

	Конечная температура (°С)
	700
	660
	650

	Время предварительной сушки
	1
	6
	3

	Время нагрева
	5
	4
	4

	Время выдержки
	1
	1
	2-3

	Время вакуума
	5
	4
	-

	Сушка на столике лифта, печь открыта
	-
	-
	-


Austromat 3001
	“моющий” обжиг
	C 450 T30 ( L9 T120 V9 TO55 ( C700 VO T60 CO LO T2 C450

	обжиг дентина
	C450 T360 ( L9 T120 V9 TO55 ( C660 VO T60 CO LO T2 C450

	глянцевый обжиг
	C450 L1 T120 L9 T120 TO55 ( C650 T120 CO LO T3 C450


Austromat M

	“моющий” обжиг
	450
	0
	1
	2
	9
	55
	700
	01:00
	-
	0
	0

	дентин 1
	450
	3
	3
	2
	9
	55
	650
	01:00
	-
	0
	0

	дентин 2
	450
	2
	2
	2
	9
	55
	655
	01:00
	-
	0
	0

	глянцевый обжиг
	450
	2
	1
	2
	0
	55
	650
	01:00
	-
	0
	0


Алгоритмы решения различных проблем

	Проблема
	Причина возникновения проблемы
	Устранение проблемы

	· цвета слишком светлые и малопрозрачные
· поры в керамике
	· температура предварительного прогрева слишком высокая,

· температура обжига слишком низкая

· вакуумный нанос слишком поздно включается,

достигнутый уровень вакуума слишком низок
	· снизить температуру предварительного прогрева,

· поднять температуру обжига

· проверить вакуумный насос и печь на герметичность

	· поверхность керамики слишком шероховатая и/или

· имеет слишком малый блеск

· поверхность керамики имеет слишком сильный блеск и/или

· края и контуры закруглены
	· температура обжига слишком низкая,

· время выдержки слишком короткое

· температура обжига слишком высока,

· время выдержки завышено
	· поднять температуру обжига

· увеличить время выдержки

· снизить температуру обжига

· сократить время выдержки

	· сколы
	· проблемы с КТР базы фасетки, выполненной из высокотемпературной керамики 
	· увеличить до максимума шаг подъема температуры при обжиге базы фасетки из высокотемпературной керамики, привести в соответсвие температуры

· обязательно обеспечить быстрое охлаждение фасетки из высокотемпературной керамики


Просьба обратить внимание!
Продукция компании DUCERA GmbH & Co. KG должна применяться в соответствии с инструкциями по использованию. Мы снимаем с себя ответственность в случаях ненадлежащего применения продукции или при ее использовании для сфер деятельности, не указанных в инструкции.

Наша ответственность за правильность данных ограничивается в независимости от правового основания стоимостью продукции и исключает требования за неполученную прибыль, косвенные и промежуточные убытки и требования со стороны третьих лиц по отношению к продавцу (в рамках действующего законодательства).
