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Instrucciones de utilización

Aleación dental a base de niquel, tipo 4
Wironia se suministra en forma de cilindros.

Wironia cumple con la norma ISO 22674 e ISO 9693-1.

Este product contiene niquel.

REF. 50200 – 25 kg; REF. 50201 – 1000 g

Características de la aleación


Conforme a la norma ISO 22674, no contiene cadmio, berilio ni plomo

	Tipo (conforme a ISO 22674)
	
	4

	
	
	

	Densidad
	g/cm3
	8,2

	
	
	

	Temperatura de
	°C
	800

	precalentamiento
	
	

	
	
	

	Temperatura solidus, liquidus
	°C
	1210, 1280

	
	
	

	Temperatura de colado
	°C
	1350

	
	
	

	Módulo de elasticidad
	GPa
	185/175*

	
	
	

	Límite de dilatación de 0,2%
	MPa
	460/440*

	(Rp 0,2)
	
	

	Resistencia a la tracción (Rm)
	MPa
	860/840*

	Alargamiento de rotura (A5)
	%
	9/8*

	Dureza Vickers
	HV10
	280/280*

	
	
	

	Código de color de BEGO
	
	8 (blanco)

	
	

	Material de revestimiento
	Aglomerado con fosfato, p. ej.,

	
	Bellavest SH (REF 54252)

	
	
	

	Material del crisol
	Cerámica
	

	
	

	Cerámica de revestimiento
	Cerámica con los valoresde CDT adecuados, p. ej.: VITA VMK Mastrer

	
	

	Fundente
	p. ej., Minoxyd (REF 52530)

	
	

	Soldadura antes de la cocción
	Wiron –Lost (REF 52625)

	
	
	

	
	

	Alambre para soldadura con
	Wiroweld NC (REF 50006)

	láser
	
	

	
	

	Fundente en polvo
	Wiromelt (REF 52526)

	
	
	


Empleo previsto: Wironia sirve para el colado de restauraciones dentales.

Indicación: Wironia es una aleación dental para colado a base de niquel. Esta aleación es idónea para la elaboración de coronas y puentes, asi como para metalo-cerámica.

Contraindicaciones: No se conocen contraindicaciones. En casos muy aislados pueden darse reacciones biológicas adversas (como, p. ej., alergias a los componentes de la aleación) o reacciones de naturaleza electroquímica. Si se conocen incompatibilidades o alergias a los componentes de la aleación, no debe utilizarse esta aleación.

Advertencias: El polvo metálico es perjudicial para la salud. Por ello, durante el desbastado y el arenado debe aplicarse una aspiración adecuada. Se recomienda utilizar una protección respirato-ria del tipo FFP3-EN149.

Indicaciones de precaución: En caso de producirse contacto oclusal o proximal con otros metales, en casos muy aislados pueden manifestarse molestias de naturaleza electroquímica. No existen datos disponibles acerca de la seguridad y la eficacia del tratamiento de niños o de mujeres embarazadas/lactantes. Wironia puede dificultar la evaluación de las exploraciones de TRM.

Efectos secundarios: No se conoce ningún efecto secundario de Wironia. No obstante, no puede excluirse la posibilidad de que, en casos muy aislados, se produzcan reacciones individuales a los componentes de Wironia. Si estas reacciones llegan a producirse, no debe utilizarse Wironia.




Modelado: Grosor de la pared después del acabado: 0,3 mm como min., deben evitarse los cantos y aristas afilados. Se debe confeccionar la estructura para el revestimiento con una forma anatómicamente reducida. Los conectores deben ser lo mas resistentes y altos posible (altura: 3,5 mm mín. , anchura: 2,5 mm mín.). En caso de bruxismo el modelado debe ser más resistente. Deben utilizarse sticks huecos de cera o de plástico

No se debe rebajar el sistema de fijación..

Revestimiento: Solo se debe utilizar material de revestimiento aglomerado con fosfato para coronas y puentes.

Colado: No se debe sobrecalentar la aleación. Solo se deben utilizar crisoles de colado  limpios y adecuados para cada aleación. Para un seguimiento inequívoco de los lotes, se recomienda colar solo metales nuevos. En caso necesario debe esparcirse el fundente en polvo sobre los cilindros de colado. Para aplicar los ajustes y tiempos de calentamiento precisos se deben seguir las indicaciones del fabricante del aparato de colado. Después del colado hay que dejar que la mufla se enfríe lentamente.

Acabado: Se deben utilizar fresas de metal duro de dentado fino.  

Pulido: Para facilitar el engomado, puede realizarse un pulido para brillo. A continuación debe repasarse el trabajo con gomas pulidoras adecuadas y aplicar pasta para el pulido previo y el pulido final. La superficie debe limpiarse con vaporización a presión o con ebullición de agua destilada.

Revestimiento con Cerámica: Se deben utilizar cerámicas de revestimiento con el CDT adecuado (ISO 9693-1) y seguir las instrucciones de utilización del fabricante de la cerámica. Después de la cocción de control se debe arenar el debe arenar el óxido si fuera necesario (250 µm/3-4 bar) Las superficies deben limpiarse en profundidad mediante vaporizacón a presión o cocción de agua destilada. Concluido éste paso, la superficie no se debe volver a tocar con las manos; Se debe utilizar unas pinzas hemostáticas o similar.

Durante las cocciones las superficies deben estar apoyadas con suficiente estabilidad.      
Revestimientos de resina: Para el procesamiento de los materiales de revestimiento de resina deben seguirse las indicaciones correspondientes del fabricante.

Soldadura: Deben fijarse las estructuras que se vayan a soldar (utilizando, p. ej., el material de revestimiento para soldar Bellatherm®, REF 51105); intersticio de soldadura entre paredes paralelas: 0,2 mm máx. Debe utilizarse un fundente de BEGO adecuado. Una vez finalizada la soldadura, se procede a eliminar por decapado los restos de fundente y los óxidos metálicos y se prosigue limpiando las superficies mediante vaporización a presión o cocción con agua destilada.

Soldadura con láser: Siempre que sea posible, se debe trabajar con una soldadura en X y material de aporte.

Se deben observar las instrucciones de utilización y las indicaciones de peligro del fabricante del aparato.

Condiciones de almacenamiento: Ninguna.
Garantía: Nuestras recomendaciones referentes a las técnicas aplicadas, ya sea verbalmente, por escrito o en forma de instrucciones prácticas, se basan en nuestras propias experiencias y ensayos y deben tomarse como valores orientativos. Nuestros productos están sometidos a un desarrollo continuo. Por esta razón nos reservamos el derecho a efectuar modificaciones en el diseño y la composición de nuestros productos.

Todos los incidentes graves ocurridos en relación con Wironia han de ser notificados a BEGO Bremer Goldschlägerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG, así como a la autoridad competente.

	


