
左右160×天地240mm

5mm以上
10mm以上

3mm以上

太さ3～3.5mm

【パターンの植立方法】

【プレスプログラム】

【形成】

長さ5～6mm

45°

GC Initial LiSi Press
LiSi テクニカルチャート

悪い例 良い例

悪い例 良い例

② スプルーは下記のように使用してください。

① パターンは下記の距離を確保して配置して
　 ください。

③ 複数のパターンを植立する場合には、パターンの高さを揃えてください。

安定した修復物を得るために、ワックス重量は0.4～0.8gとしてください。

④  支台歯が細い、又はパターンの一部が極端に分厚い場合には、
　 歯軸の延長線上にパターンの高さを揃えてスプルーを植立してください。

・パターンとリング壁面：５mm以上
・パターンとリング上面：10mm以上
・パターン同士：３mm以上

・スプルー線の長さ： ５～６mm
・スプルー線の太さ： ３～3.5mm
・植立の角度： 壁面方向に約45°
・移行部分： スムースに仕上げる隅角部は丸める軸面形成は

6°～10°のテーパー

臼歯クラウン 前歯クラウン インレー アンレー ベニア

【症例別必要最小厚さ】 単位：mm

最小限の厚みを
確保

【マージン部の形成】
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ナイフエッジラウンドショルダー フェザーエッジ

ディープ（ヘビー）
シャンファー

ジャンプマージン
（遊離エナメル）

アンダーカット

スムースな
フィニッシュライン

悪い例良い例

製品の詳しい情報については
ジーシー ホームページをご覧ください。

ジーシー　イニシャル
LiSiプレス

ジーシー　LiSi
プレスベスト

製品情報に
ついて

（プレス用インゴット） （専用埋没材）

リチウムシリケートガラスセラミックス

GC Initial LiSi Press
Ingot  3g×5 PIECES

インゴット3g×5個入
保管  
直射日光、高温多湿を避けて保管してください。

LiSi

MT-A2

MADE IN JAPAN

管理医療機器　
歯科加圧成形用セラミックス
227AKBZX00075000

GC CORPORATION
TOKYO, JAPAN

Lithium Silicate GLASS CERAMICS

0.7

0.6

0.6

137296
111103SK

セット時には必ず、セラミックプライマーⅡ等を用いて
シランカップリング処理を行ってください。

※インレーシェードに関しましては、ワックス重量によって、プレス
時間を3～5分の間で調整してください。ワックス重量が少ない
場合には、プレス時間を短くすることで、表面が滑らかに仕上
がります。

PANAMAT PRESS / AUSTROMAT 644 (GC / DEKEMA)
インゴットタイプ HT、In、MT、LT MO
リングサイズ 100g 200g 100g 200g
スタート温度 700℃ 700℃
昇温速度 60℃/min 60℃/min
最終焼成温度 893℃ 913℃ 907℃ 923℃
係留時間 25min 25min
プレス時間 5min※ 5min
プレス加圧レベル 5 5

AUSTROMAT 654 press-i-dent (DEKEMA）
インゴットタイプ HT、In、MT、LT MO
リングサイズ 100g 200g 100g 200g
スタート温度 700℃ 700℃
昇温速度 60℃/min 60℃/min
最終焼成温度 898℃ 915℃ 905℃ 920℃
係留時間 25min 25min
プレス圧のレベル Auto2 Auto2
プレス時間 5min※ 5min
プレス加圧レベル 5 5

Programat EP600 / EP3000 / EP5000 (Ivoclar Vivadent)
インゴットタイプ HT、In、MT、LT MO
リングサイズ 100g 200g 100g 200g
スタンバイ温度 700℃ 700℃
温度上昇率 60℃/min 60℃/min
係留温度 898℃ 910℃ 903℃ 913℃
係留時間 25min 25min
終了速度 300μm/min 300μm/min
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