Centrum produkcji podbudow protetycznych wykonanych w technologii SLM

scan_lab spieki

CENNIK STANDARD  PREMIUM

e Podbudowy, wktady koronowo korzeniowe, belki implantologiczne, mosty i korony 28 zi* 34,50 zt*
przykrecane, taczniki indywidualne (z poziomu baz tytanowych)

e Belki hybrydowe, struktury z dobudowanym dzigstem, z poziomu baz tytanowych) 40 zt* 50 zi*

e Elementy retencyjne - zasuwa, zatrzaski, fajki 14 z* 17 z*

WAZNE INFORMACJE CHARAKTERYSTYKA STOPU

. : . . , . . . , . Realloy Classic
e Segmenty w belkach implantologicznych rozliczane sg w zaleznosci od ich rozpietosci w tuku. Stop stomatologiczny na bazie kobaltu do prac

 Standard obejmuje odciecie pracy z supportéw bez wygtadzania. re a Iloy metaloceramicznych, wolny od niklu, kadmu, berylu

e Premium obejmuje wygtadzenie miejsc po supportach i piaskowanie. i otowiu, spetnia normy EN ISO 22674 typu 5.

e Podane ceny dotyczg produkdji z przystanych plikdw STL i nie zawierajg kosztow przesyiki.

e Korony i mosty o rozpietosci do 3 punktow przestane do godziny 11:00 sg produkowane oraz
wysytane tego samego dnia. Prace o rozpietosci wiekszej niz 3 punkty przestane do godziny 17:00
Sg wysytane w nastepnym dniu roboczym.

Wielkos¢ ziarna 15 - 45 pm

Gestosc 8,2 g/cm3

Twardos¢ Vickersa 520 (HV10)

Liniowy wspoétczynnik rozszerzalnosci cieplnej (25 - 500°C) 14,3 *10-6 K-1
Liniowy wspoétczynnik rozszerzalnosci cieplnej (25 - 600°C) 14,5 *10-6 K-1
0,2% granicy plastycznosci 1100 MPa

Modut sprezystosci 275 GPa

Wydtuzenie przy zerwaniu (A5) 5 %

Wytrzymatos¢ na rozcigganie (Rm) 1300 (MPa)

Najwyzsza zalecana temperatura wypalania 980°C

JAK POSTEPOWAC ZE SPIEKIEM?

1. Piaskowac Al203 o wielkosci ziaren 100 pm lub 250 pm.

2. Wypalanie tlenku jest opcjonalne, nalezy je przeprowadzi¢ w temperaturze okoto 960°C w prézni
przez 5 minut. Po wypalaniu koniecznie nalezy usung¢ warstwe tlenku przez piaskowanie Al203
oraz ponownie odttusci¢ co pozwoli unikng¢ pecherzykow w ceramice.

3. Przed wypaleniem zawsze nalezy wysuszy¢ opaker przez 5-10 minut w temperaturze 600°C.

4. Wypalanie i chtodzenie powinny by¢ przeprowadzane zgodnie z instrukcjami producenta ceramiki.

5. Po kazdym etapie wypalania nalezy przeprowadzi¢ faze chtodzenia do okoto 750 °C.

o Sktadanie zamowien na stronie scanlabsinter.com poprzez formularz “Wyslij plik STL"
e scan_lab Spieki, ulica Poleczki 40, 02-822 Warszawa, tel: +48 604 744 906, marta.sokolowska@scanlab.pl
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