
 
 

 
 

FICHE  TECHNIQUE  
Rev 40421-1 

  3 G HS di-silicate de 3° génération  

 
MODELAGES EN CIRES 
Nous recommandons l'utilisation d'un die Spacer Ivoire ( Symphyse ) pour ménager l'espace nécessaire au 
ciment. 
Utilisez des cires de modelage qui ne  contiennent pas d'opacifiant, et peu colorées, qui ne laissent pas de 
résidu après le préchauffage.( Symphyse Basse viscosité ou Tropic Saumon, Jaune ou Ivoire )  
Les cires ne seront pas inférieures à 0,6 mm d'épaisseur, renforcer les collets linguaux autant que possible. 
 
Pensez à siliconer ou vaseliner les bases et bagues plastiques pour faciliter le démoulage. 
 

 

L'ensemble Optimal Press Ceramic 3 GHS se compose de: 
 
Pour réaliser l’armature : 
Lingotins 3 GHS, Base shade Unique : Destinés à être pressés, puis infiltrés et stratifiés. Une seule 
teinte "base shade" équivalente à un Neutral 30 O U, permet de réaliser des armatures pour les 16 
teintes Lumin Vacuum.  
On infiltre à l'aide des Artistains LFS ou Core stains . 
 
Pour stratifier :  
Poudres de stratification sans phase cristalline cuisant à 760°c et présentant une basse abrasivité. 
 
Body 3 G , Disponible en 18 teintes A0, B0 + 16 teintes Lumin Vacuum. 
Incisal Opal 3 G , teintes Clear, Light, Neutral, Ivory. 
Incisal 3 G , teinte  Super Clear. 
Modifiers 3 G , teintes Orange, Grey-Yellow, Red-brown. 
 
Les Lingotins 3GHS, ont été conçus pour être utilisés dans le four Autopress. 
Vous utiliserez le «  Press Mode », programmes de 11 à 20. 
 
Les armatures en  3GHS présentent une résistance à la flexion DE 420MPa permettant la réalisation de 
bridges antérieurs de 3 éléments jusqu'à 15 mm entre les piliers, soit une largeur de pontique  de 11-12mm. 
Les piliers devront ménager une épaisseur de 1,5 mm de céramique en parois axiales, et 2 mm en occlusal. 
L'indication du remplacement des dents antérieures et prémolaires  est satisfaisante si les impératifs ci 
dessous sont respectés : 
Modeler une armature avec des section de connecteur maximales, H 3,8 x l 3,5 mm pour les antérieures. 
Pour le remplacement de la 1° prémolaire : H 4,0 x l 3,8 mm, la distance entre pilier sera < à 13 mm soit une 
largeur de pontique 9mm maxi. 
Ne pas réaliser d'intermédiaire en extension ( Cantilever ). 
 
Les bridges seront impérativement collés avec un adhésif plus une colle, ou un ciment auto mordaçant. 
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 Utiliser des tiges de ∅ 4 mm réduites à 3 mm, au niveau de la connexion, mais sans former d'angle avec 
la pièce. Utiliser des tiges assez courtes 4 mm de longueur. en prenant soin d'aligner les bords cervicaux 
de toutes les pièces, de telle sorte que l'ensemble tige plus pièce ne soit pas supérieur à 16 mm. 
 
Ne pas mettre de tige sur l'intermédiaire. 
 
PESÉ E DE LA CIRE: 
 

Poids de cire avec les tiges  Nombre de lingotin  
> à 0,5 et jusqu'à 1 g 2 Lingotins 

 
Fixer les tiges de manière à former un angle de 30° par rapport à l'axe central. 
Maintenir un espace d'au moins 3 mm entre les pièces, et 6 mm des parois. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Coller la bande de papier au diamètre désirée, pour former un cylindre de 200g. Pour les bridges, éviter 
les cylindres de 100 g afin de laisser au moins 1 cm de revêtement tout autour de la maquette en cire. 
Aligner parfaitement les tracés de manière à obtenir une forme parfaitement cylindrique. 
Emboîter le cylindre sur la base. Il est très important que les cylindres soient parfaitement parallèles. un 
papier mal ajusté, ou mal collé provoque des craquelures dans le revêtement, ou interdit le 
positionnement correct du cylindre dans le four. Sécuriser le collage avec deux à trois morceaux de ruban 
adhésif collés perpendiculairement à la liaison. 
Placer la bague stabilisatrice (la plus fine) au sommet du cylindre. 
 
Repérer l'orientation et la largeur du bridge par quatre gouttes de cire sur la base, et sur le cylindre en 
papier de manière à pouvoir ensuite découper le revêtement au plus près. 
MISE EN REVETEMENT Avec UNIVEST J/P: 
 
Ratio : le total liquide + H2O doit toujours être égal à 54 cc, pour 200g 
 % par rapport à la poudre Soit pour un cylindre de 200 g 
Liquide pur Eau Distilée Liquide  pur Eau Distilée 
20 à 22 % 8 à 6 % 40 à 44 ml 16 à 12 ml 
 
Malaxer sous vide 1 minute. 
Remplir les cylindres, retirer immédiatement la bague stabilisatrice et remplacez-la par la bague de mise à 
niveau (entonnoir vers le haut), que vous mettez en place dans le revêtement encore fluide et sous l'effet du 
vibreur. 
 
Laisser durcir, cylindre de 200g 20 Min, ne retirer le papier qu'à la fin de ce temps, retirez la bague de mise à 
niveau, en cassant l’excès de revêtement. Surfacer légèrement la surface de la cassure de manière à ce que 
le cylindre pose parfaitement à plat sans toucher à la périphérie, Vérifier qu'il s’emboîte bien dans le logement 
du socle du four à céramique. 
 
MODIFICATION DE L'EXPANSION: 
 
Pour donner de l'aisance à une Couronne en augmentant l'expansion,  
 Remplacer une partie de l'eau distillée par du liquide.  
Pour diminuer l'expansion remplacer une partie du liquide par de l'eau distillée.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
TIGES DE COULÉ E 
 

 

 



 
DANS UN FOUR DE CHAUFFE :  
 
Déglacer toute la surface du cylindre avec un tampon abrasif ( Scotch Brite ).puis enfourner directement  cône 
vers le bas, dans le four préchauffé à 850°c.  
 
Poser les cylindres sur des cales afin que les bases soient aérées et espacées de 1 cm.   
Maintenir 1h pour 200g, ajouter 10 minutes par cylindre dans le four. 
Retourner le cylindre cône vers le haut, pour évacuer les gaz légers' et stabiliser 15 minutes supplémentaires 
Ne réduisez pas ces temps ils sont nécessaires au bon dégazage des Cylindres. 
Enfourner les pistons de pressée, face lisse en bas, posée dans un logement du plateau support. 
É vitez d'enfourner des cylindres métalliques ou de composants métalliques dans le four de préchauffe en 
même temps que les cylindres destinés à la céramique pressée pour limiter tout risque de pollution des 
moules. 
 
NE PAS PRECHAUFFER LES LINGOTINS, UTILISER UNIQUEMENT DES POUSSOIRS JETABLES   
Lorsque le temps de préchauffage est écoulé: Lancer le programme  
choisi dans le four Autopress. 
Mettre le ou les Lingotins dans le conduit de pressée, mettre le poussoir,  
en place, remettre au four de préchauffe en attendant que la sonnerie de  
l'Autopress vous appelle. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
LE PROTOCOLE DE PRESSÉ E 
Pensez à vérifier le calibrage de la température avec l’Universal  Calibration Kit. 
 
 Dans le Four Autopress, 
Vérifier que le détendeur de pression soit réglé sur 42 PSI ou 300 HPa. 
  
Sélectionner le programme, et lancer le en appuyant sur Start. Le four chauffe ou refroidi pour atteindre la 
température T1  
Lorsque le four sonne et s'ouvre mettre en place le cylindre chaud et appuyer à nouveau sur Start  
Le programme démarre automatiquement. 
 

Programmes Cylindre T° Départ 
T1 

T° Arrivée 
T2 

Vitesse  
de chauffe H1 H2 

13 100g, 
1 lingotins 3GHS 0800 0910 150 12:00 12:00 

14 200g, 
2 lingotins 3GHS 0800 0925 150 16:00 15:00 

Attention aux cylindres de 100 g ils refroidissent très vite à la sortie du four de chauffe, si vous mettez plus 
d’une minute pour mettre en place et lancer la pressée, ajoutez 1 à 2 minute à H1. 
 
Les températures et les temps de pressée peuvent être modifiés en fonction de la pièce à presser. 
 
Vous allongerez H 2 de 3 minutes si vos chapes sont fines et longues, soit 15 et 18 minutes  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



TECHNIQUES DE STRATIFICATION: 
 
Modeler les Modifiers, Body et l'incisal selon la technique habituelle. Utilisez le «  Easy fluid Régular LT »   ou de 
l’eau distillé 
 
Attention : Vous ne devez pas conserver les poudres 3 G  sur une plaque humide.  

       Vous ne devez pas conserver la céramique mélangée, ni la remouiller.  

 
Tableau de correspondances des masses : 
 
L'incisal Super Clear est un transparent non Opal, utilisable pour des effets de transparence sur toutes les 
teintes. 
L’incisal Opal Ivory est utiles pour les effets de crêtes et de surface.  
 

TEINTES Dentine / Body Incisal Opal 
A-0 A-0 Opal White 
A-1 A-1 Opal Neutral 
A-2 A-2 Opal Light 
A-3 A-3 Opal Clear 

A-3,5 A-3,5 Opal Light 
A-4 A-4 Opal Grey 

   
B-0 B-0 Opal White 
B-1 B-1 Opal White 
B-2 B-2 Opal Neutral 
B-3 B-3 Opal Light 
B-4 B-4 Opal Grey 

   
C-1 C-1 Opal Grey 
C-2 C-2 Opal Grey 
C-3 C-3 Opal Grey 
C-4 C-4 Opal Grey 

   
D-2 D-2 Opal Grey 
D-3 D-3 Opal Grey 
D-4 D-4 Opal Grey 

 
Les modifiers à 30 unité d’opacité sont idéals pour renforcer un effet de profondeur ou une coloration. 

 
3G Modifier 4g   30 O.U.  Poudre Modifier coloré 4 Gm 
Red/brown  Brun/rouge 
Orange  Orange 
Grey/yellow  Gris/Jaune 
Indigo  Indigo 
Grey  Gris 
Blue/Grey  Gris/Bleu 

 
      Les masses gingivales sont utiles en cas de résorption gingivale étendue. 
 

Tissue tint light  Teinte gencive claire 
Tissue tint dark  Teinte gencive foncé 
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CONSEILS TECHNIQUES 

 
Maquillants Universels  

Arti Stains LFS 
 
Les Arti Stains LFS ont été conçus pour s’adapter à tous type de céramique et à tous les teintiers. 
 
Ils s’utilisent en interne et en externe, et les températures d’utilisation seront adaptées à la porcelaine support. 
 
En règle générale la température d’utilisation sera toujours supérieure à 710°c et comprise entre 50°c et 20°c au 
dessous de la température de votre 1° cuisson.  
 
Exemples : Synspar 1° cuisson à 945°c = LFS 915 à 925°c, couper le vide entre 815 et 875°c 
                  OPC Low Wear 1° cuisson à 830°c = LFS 780 à 810°c, couper le vide entre 730 et 760°c. 
                   3 G 1° cuisson à 775°c = LFS 715 à 755°c, couper le vide à 720°c 
La température la plus basse donnera un aspect mat et la plus haute donnera un aspect brillant. 
Les basses températures ne seront donc utilisées qu’en interne. 
 
Application  sur armature céramique de types : Di silicate, Alumine, Leucite, ou Zircone, etc.… rechercher un 
aspect brillant satiné pour garantir le mouillage et la liaison. 
Appliquer sur une surface dépolie ou sablée à 50-100µ ( pour la Zircone utiliser au moins 5,5 bars de pression ). 
Utiliser une température au moins égale et plutôt supérieure de 20 à 30°c au matériau cosmétique. 
Couper le vide au delà de 715°c monter sous atmosphère à la T° finale 790°c, et stabiliser 1 minute.  
Garder à l’esprit que la stabilisation en atmosphère facilite le mouillage et l’infiltration, qu’il est préférable d’appliquer 
2 voire 3 couches fines, notamment sur L’Alumine et les Zircone qui sont plus difficiles à colorer. 
 
Pour un maquillage ou infiltration externe ( surface )  des céramiques pressées à base de Leucite : 
 
Exemples : OPC ou Empress* 1 = LFS 915 à 925°c Compléter avec de l‘ Universal Glaze ( inclus dans le coffret ) et 
dans ce cas cuire sans vide ou couper le vide 100°c en dessous de la T° finale. 
 
Pour d’autres marques ou produits n’hésitez pas à nous demander conseil. 
 
 
 
 
* Empress est une marque appartenant la sté. Ivoclar  
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A0 CS-1
A1 CS-2
A2 CS-3
A3 CS-6
A3,5 CS-8
A4 CS-6
B0 CS-1
B1 CS-2
B2 CS-7
B3 CS-8
B4 CS-8
C0 CS-4
C1 CS-4
C2 CS-10
C3 CS-9
C4 CS-9
D0 CS-4
D2 CS-4
D3 CS-6
D4 CS-5
VCH-A-00 CS-1
VCH-B-00 CS-1
VCH-SB CS-1
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