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LLEEGGAA DDEENNTTAALLEE AADD UUSSOO OODDOONNTTOOIIAATTRRIICCOO 
DEORO PAL 2 ISTRUZIONI PER /¶862 

Dispositivo medico non attivo di classe IIa ai sensi della direttiva 93/42/CEE 
Lega metallica ad uso odontoiatrico a base di palladio, con argento, per restaurazioni metallo-ceramica. 
(Fornita in grani) 
Grazie alle sue ottime caratteristiche tecniche si presta per qualsiasi tipo di lavorazione 

6RGGLVID�L�UHTXLVLWL�GHOOD�GLUHWWLYD�������&((�SHU�O¶DSSOLFD]LRQH�GHO�PDUFKLR� 0477 
Fabbricante 

8853 S.P.A. Fabbricazione e Commercializzazione di leghe dentali ed accessori 
Via Pitagora,11 ± 20016 PERO (MI) ± ITALIA 

Tel. +39 02 8853.501-  Fax. +39 02 8853.888 - 
Web site www.8853.it E-mail 8853@8853.it 

Certificazioni di qualità aziendali : UNI EN ISO 9001:2015 - UNI EN ISO 13485:2016 

DATI TECNICI DELLA LEGA DEOROPAL 2 
determinazione secondo norma UNI EN ISO 9693 + UNI EN ISO 22674 

PROPRIETÀ CHIMICHE E FISICHE DELLA LEGA 

Composizione % : Ag 30,0 Pd 58,00 Ru 0,5  In 4,0 Sn 6,0 Zn 1,5 
Oro + gruppo platino % : 58,0 
Densità  g/cm3 : 10,7 
Tipo : Extra-duro 
Colore : Bianco 
Intervallo di fusione : 1170 - 1260 °C 
C.D.T. 10-6 · °K-1 14,3 (25-500 °C) 14,6 (25-600 °C) 
 
 
 

PROPRIETÀ MECCANICHE DELLA LEGA 

Dopo  Dopo  Dopo 
ricottura ceramizzazione tempera 

Durezza Vickers : HV5 190 270 310 
Resistenza alla trazione : MPa 820 880 
Limite di elasticità : MPa 600 630 
Allungamento : % 8 6 
Modulo di elasticità : MPa 123.000 

 

http://www.8853.it/
mailto:8853@8853.it
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IISSTTRRUUZZIIOONNII PPEERR UUNN CCOORRRREETTTTOO UUSSOO DDEELLLLAA 
LLEEGGAA DDEEOORROO PPAALL 22 

 

Modellazione: Spessore della cera non inferiore a 0,4 mm. 
Canale di colata con diametro minimo 3 mm. 
Sfiatatoi e perni di raffreddamento migliorano i risultati della colata. 

 

Rivestimento: Usare rivestimento fosfatico ad alta temperatura attenendosi alle istruzioni 
del fabbricante. 

 

Preriscaldamento 
del cilindro : Collocare il cilindro nel forno aumentando gradualmente la temperatura (8 ± 

10 °C al min.) fino a 880 ± 900 °C. Raggiunta la temperatura finale lasciare 
il cilindro 1x e 3x o 30 min. - 6x o 45 min. - 9x o 60 min. 

 

Crogiolo: Ceramico o sinterizzato (Non usare crogiolo con grafite). 
 

Fusione/Colata: Possibile con qualsiasi sistema. Temperatura di colata : 1400 qC 
 

Protezione della fusione: Acido borico cristallizzato. 
 

Rinnovamento della lega: Pulire perni e materozze, provenienti da fusioni corrette, con ossido 
di alluminio ed aggiungere almeno il 30 % di nuova lega. 

 

Raffreddamento cilindro: /HQWR�DOO¶DULD�ILQR�D�����± 200 °C. Al di sotto di questa temperatura è 
possibile immergere il cilindro in acqua. 

 

Smuffolamento: Non battere sui perni di colata 
Eliminare i resti di rivestimento con Al2O3, 150 - 250 P. 
In caso di utilizzazione acidi, assicurarsi di aver eliminato ogni 
residuo. 

 

Omogeneizzazione: Dopo aver eliminato perni e materozza, (mantenere barra di alimentazione o 
sistema equivalente) è consigliato un trattamento di omogeneizzazione e 
distensione collocando il pezzo in forno e salendo fino a 960 - 980 °C sotto 
vuoto. Lasciare il pezzo a questa temperatura per 8 ± 10 min. quindi 
raffreddare. 

 

Sgrossatura: Usare strumenti rotativi abrasivi a base di legante ceramico. 
 

Sabbiatura: Utilizzare ossido di alluminio Al2O3, 100 - 120P (senza riciclo) 
 

Pulitura: Far bollire in acqua distillata o vaporizzare. 
 

Ossidazione: (IIHWWXDUH�O¶RVVLGD]LRQH�LQ�DULD�per 5 minuti a 950°C. 
 

Ceramizzazione: Trattare la ceramica seguendo le istruzioni dei fabbricanti di ceramica 
e di forni. 

 

Rifinitura e lucidatura: Rifinire le superfici metalliche con strumenti rotativi diamantati, di 
gomma o di silicone; lucidare con spazzolini e pasta per lucidare. 

 
Tempera: 620 qC per 30 minuti in forno, raffreddamento lento DOO¶DULD� 

 

Saldature: Pre-ceramica: S1100 (1120 °C) 
Post-ceramica: S 4 (730 qC) 
Riparazioni post-ceramica : S 710 ( 720 °C) 
Per un uso corretto consultare le specifiche della lega brasante usata. 
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Norme di sicurezza. 
6L�UDPPHQWD�O¶REEOLJR�GL�DWWHQHUVL�DOOH�SL��VFUXSRORVH�QRUPH�GL�VLFXUH]]D�GXUDQWH�OD�ODYRUD]LRQH�GHOOD�OHJD��
In particolare, fare attenzione che vi sia una sufficiente aspirazione delle polveri durante le fasi di impasto 
del rivestimento, di sabbiatura e fresatura della lega. Similmente, attenersi alle disposizioni di sicurezza 
GXUDQWH�O¶RSHUD]LRQH�GL�IXVLRQH�H�FRODWD�GHOOD�OHJD��LQ�IXQ]LRQH�GHOOD�WHFQLFD�XVDWD��3ULPD�GL�XWLOL]]DUH�
qualsiasi tipo di acido controllare le relative istruzioni e norme di prevenzione. 

 
Allergie ai componenti della lega. 
8853 produce le proprie leghe partendo da materie prime controllate in accettazione e provenienti da 
fornitori qualificati. Le lavorazioni avvengono secondo procedure interne standardizzate. Nelle leghe dentali 
prodotte 8853 S.p.A. sono non presenti gli elementi nichel, cadmio e berillio ai sensi della Norma UNI EN 
ISO 22674, e sono anche non presenti gli elementi cromo e cobalto. La letteratura scientifica indica 
chiaramente questi metalli come fonte primaria di allergie ed evidenzia la possibilità che si verifichino  
allergie meno probabili nei confronti di altri metalli. Vi preghiamo di prendere visione della composizione 
chimica della lega che potete trovare sulla presente scheda o sulla tabella delle leghe 8853. In particolare, 
SHU�L�SD]LHQWL�DOOHUJLFL�DO�QLFKHO��QHOOD�PDJJLRUDQ]D�GHL�FDVL�GL�VHVVR�IHPPLQLOH���FRQVLJOLDPR�O¶XVR�GL�OHJKH�DG�
alto titolo aureo poiché  in questi soggetti sono a volte riscontrabili allergie nei confronti di altri metalli 
(come il palladio). 

 
Interazioni negative con altre leghe. 
La corrosione galvanica in cavità orale è sempre possibile. Consigliamo di seguire le indicazioni 8853 circa 
O¶HYHQWXDOH�DEELQDPHQWR�GL�OHJKH�GLYHUVH�QHOOD�VWHVVD�FDYità orale (differenze di INE non superiori a 20 
SXQWL�WUD�XQD�OHJD�H�O¶DOWUD���3Xz�YHULILFDUVL�LO�IHQRPHQR�GL�FRUURVLRQH�JDOYDQLFD�DQFKH�TXDQGR�OD�OHJD�
appena introdotta in cavità orale sia di maggiore nobiltà elettrochimica (maggiore resistenza alla 
corrosione) rispetto ad altre leghe presenti, sulle quali la prima induce un aumento di corrosione. Nel caso 
in cui si verifichino sensazioni sgradevoli come sapore metallico, o annerimenti di leghe ed alterazioni di 
otturazioni in amalgama presenti, sarà consigliabile al medico curante rimuovere il dispositivo e valutare le 
RSSRUWXQH�D]LRQL�FRUUHWWLYH��6L�UDPPHQWD�O¶LPSRUWDQ]D�GL�XQD�FRUUHWWD�LQIRUPD]LRQH�VXOO¶LJLHQH�RUDOH�QHL�
FRQIURQWL�GHO�SD]LHQWH��8Q¶RSSRUWXQD�LJLHQH�RUDOH�SXz�SUHYHQLUH�R�ULGXUUH�IHQRPHQL�GL corrosione. 

 
Avvertenze alla lavorazione. 
1) La lega può essere fusa con tutte le tecniche disponibili sul mercato. In particolare, possono essere 
utilizzate le seguenti tecniche : 
tecnica di fusione mediante cannello ossigeno-propano (si consiglia 1 atmosfera di ossigeno ed una 
atmosfera di propano) 
tecnica di fusione mediante fonditrice ad induzione, in aria o in atmosfera controllata. Nel caso si disponga 
GL�WHUPRFRSSLD�SHU�OD�OHWWXUD�GHOOH�WHPSHUDWXUH��VL�FRQVLJOLD�O¶XVR�GL�WHUPRFRSSLH�DG�LPPHUVLRQe nel metallo 
liquido, opportunamente tarate da ente abilitato. Se la termocoppia non è a immersione, si tenga conto che 
O¶HUURUH�SRVVLELOH�GL�OHWWXUD�VL�SXz�FRQVLGHUDUH�YDOXWDELOH�LQWRUQR�DL����·�����&��8WLOL]]DUH�SHUWDQWR�OD�OHWWXUD�
della termocoppia come indicazione di massima, apportando le dovute correzioni su base sperimentale. 
tecniche di fusione a resistenza elettrica 
2) Usare sempre almeno il 30 % di lega nuova 
3) 1HO�FDVR�QRQ�YHQJDQR�VHJXLWH�L�SUHVHQWL�³FRQVLJOL�SUDWLFL�SHU�O¶XVR´�VL�SRVVRQR�YHULILFDUH�i seguenti 
inconvenienti : 
presenza di porosità nella lega. Queste porosità, quando affioranti alla superficie del manufatto, possono 
HVVHUH�LQGLYLGXDWH�PHGLDQWH�O¶XVR�GL�PLFURVFRSLR�RWWLFR�VWHUHR�D�FLUFD����LQJUDQGLPHQWL��/D�ORUR�SUHVHQ]D�SXz�
indurre o accrescere fenomeni di corrosione della lega in cavità orale con rilascio di ioni metallici e/o 
deterioramento estetico della protesi per la formazione di ossidazioni/corrosioni superficiali. Le porosità 
possono indebolire meccanicamente la protesi con possibile frattura della medesima nella cavità orale 
Inquinamento della lega con conseguente alterazione delle sue caratteristiche fisico/chimiche e possibili 
fratture in cavità orale. 
4) 6L�DYYHUWH�O¶XWLOL]]DWRUH�FKH��SHU�JDUDQWLUH�OD�ULQWUDFFLDELOLWj�GHO�SURGRWWo in accordo alla Direttiva 
93/42/CEE, è indispensabile mantenere una registrazione del numero di lotto della lega usata per la 
fabbricazione di ogni dispositivo medico. Ciò implica che per ogni dispositivo medico su misura siano noti i 
lotti del materiale nuovo impiegato per produrlo ed i lotti dei materiali presenti nella materozza aggiunta. 

 
- 8853 garantisce il mantenimento delle caratteristiche tecniche dichiarate del prodotto qualora utilizzato in 
conformità alla presenti istruzioni d'uso. 



LLEEGGAA  DDEENNTTAALLEE    DDEEOORROO  PPAALL  44   
AADD  UUSSOO  OODDOONNTTOOIIAATTRRIICCOO  
IISSTTRRUUZZIIOONNII   PPEERR  LL ’’UUSSOO  

 
Dispositivo medico non attivo di classe IIa  ai sensi della direttiva 93/42/CEE 
Lega metallica ad uso odontoiatrico a base di palladio, con  argento, per restaurazioni metallo-ceramica. 
(Fornita in piastrine di spessore 1 mm)  
Grazie alle sue ottime caratteristiche tecniche si presta per qualsiasi tipo di lavorazione 

Soddisfa i requisiti della direttiva 93/42/CEE per l’applicazione del marchio  0123 

 
Fabbricante  

8853 S.P.A.  Fabbricazione e Commercializzazione di leghe dentali ed accessori 
Via Pitagora,11 – 20016 PERO (MI) – ITALIA 

Tel. +39 02 8853.501-  Fax. +39 02 8853.888 -   
Web site www.8853.it    e-mail   8853@8853.it 

 

Certificazioni di qualità aziendali : UNI EN ISO 9001:2008  - UNI EN ISO 13485:2004 

DATI TECNICI DELLA LEGA DEORO PAL 4 
determinazione secondo norma UNI EN ISO 9693 + UNI EN ISO 22674 

 
PROPRIETÀ CHIMICHE E FISICHE DELLA LEGA 

 
Composizione  % :  Au 0,1  Ag 36,3   Pd 53,8   Ru 0,3  In 2,0   Sn 7,0 Zn 0,5  
Oro + gruppo platino % :  53,9  
Densità  g/cm3 : 10,6  
Tipo : Extra-duro  
Colore : Bianco 
Intervallo di fusione : 1190 - 1260 °C 
C.D.T.   10-6  · °K-1 14,4 (25-500 °C) 14,7 (25-600 °C) 
 

 
 
 

PROPRIETÀ MECCANICHE DELLA LEGA 
 

  Dopo Dopo Dopo 
  ricottura ceramizzazione tempera 
 

Durezza Vickers : HV5 230 240 270 
 

Resistenza alla trazione : MPa 790 870   
Limite di elasticità : MPa 535 640   
Allungamento : % 16 9  
   

Modulo di elasticità : MPa 114.000 
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IISSTTRRUUZZIIOONNII  PPEERR  UUNN  CCOORRRREETTTTOO  UUSSOO  DDEELLLLAA  
LLEEGGAA  DDEEOORROO  PPAALL  44  

 
Modellazione: Spessore della cera non inferiore a 0,4 mm. 
  Canale di colata con diametro minimo 3 mm.
 Sfiatatoi e perni di raffreddamento migliorano i risultati della colata. 
 
Rivestimento: Usare rivestimento fosfatico ad alta temperatura attenendosi alle istruzioni  

del fabbricante. 
 
Preriscaldamento  
del cilindro : Collocare il cilindro nel forno aumentando gradualmente la temperatura (8 –  

10 °C al min.) fino a 880 °C. Raggiunta la temperatura finale lasciare il 
cilindro 1x e 3x o 30 min.  -  6x o 45 min.  -  9x o 60 min.  

 
Crogiolo: Ceramico o sinterizzato  (Non usare crogiolo con grafite).  
 
Fusione/Colata: Possibile con qualsiasi sistema.  Temperatura di colata : 1400 qC  
 
Protezione della fusione: Acido borico cristallizzato.  
 
Rinnovamento della lega: Pulire perni e materozze, provenienti da fusioni corrette, con ossido  
 di alluminio ed aggiungere almeno il 30 % di nuova lega. 
 
Raffreddamento cilindro: Lento all’aria fino a 150 – 200 °C. Al di sotto di questa temperatura è  

possibile immergere il cilindro in acqua. 
 
Smuffolamento: Non battere sui perni di colata  
 Eliminare i resti di rivestimento con Al2O3,  150 - 250 P. 
 In caso di utilizzazione acidi, assicurarsi di aver eliminato ogni 
 residuo. 
 
Omogeneizzazione: Dopo aver eliminato perni e materozza, (mantenere barra di alimentazione o 

sistema equivalente) è consigliato un trattamento di omogeneizzazione e 
distensione collocando il pezzo in forno e salendo fino a 900 - 930 °C sotto 
vuoto. Lasciare il pezzo a questa temperatura per 8 – 10 min. quindi 
raffreddare. 

 
Sgrossatura: Usare strumenti rotativi abrasivi a base di legante ceramico. 
 
Sabbiatura: Utilizzare ossido di alluminio Al2O3,  100 - 120P  (senza riciclo)  
 
Pulitura: Far bollire in acqua distillata o vaporizzare.  
 
Ossidazione: Effettuare l’ossidazione in aria  per 5 minuti a 860°C. 
 
Ceramizzazione: Trattare la ceramica seguendo le istruzioni dei fabbricanti di ceramica 
 e di forni. 
  
Rifinitura e lucidatura: Rifinire le superfici metalliche con strumenti rotativi diamantati, di 
 gomma o di silicone; lucidare con spazzolini e pasta per lucidare. 
 
Tempera: 620 qC per 20 minuti in forno,  raffreddamento lento all’aria. 
 
 
Saldature: Pre-ceramica:      S 1100 ( 1120 °C)  
 Post-ceramica:  S 4 (730 qC)   
 Riparazioni post-ceramica : S 710 ( 720 °C)  
 Per un uso corretto consultare le specifiche della lega brasante usata. 
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Norme di sicurezza. 
Si rammenta l’obbligo di attenersi alle più scrupolose norme di sicurezza durante la lavorazione della lega. In 
particolare, fare attenzione che vi sia una sufficiente aspirazione delle polveri durante le fasi di impasto del 
rivestimento, di sabbiatura e fresatura della lega. Similmente, attenersi alle disposizioni di sicurezza durante 
l’operazione di fusione e colata della lega, in funzione della tecnica usata.  Prima di utilizzare qualsiasi tipo di 
acido controllare le relative istruzioni e norme di prevenzione. 
 
Allergie ai componenti della lega. 
8853 produce le proprie leghe partendo da materie prime controllate in accettazione e provenienti da 
fornitori qualificati. Le lavorazioni avvengono secondo procedure interne standardizzate. Nelle leghe dentali 
prodotte 8853 S.p.A. sono non presenti gli elementi nichel, cadmio e berillio ai sensi della Norma UNI EN 
ISO 22674, e sono anche non presenti gli elementi cromo e cobalto. La letteratura scientifica  indica 
chiaramente questi metalli come fonte primaria di allergie ed evidenzia la possibilità che si verifichino allergie 
meno probabili nei confronti di altri metalli. Vi preghiamo di prendere visione della composizione chimica 
della lega che potete trovare sulla presente scheda o sulla tabella delle leghe 8853. In particolare, per i 
pazienti allergici al nichel (nella maggioranza dei casi di sesso femminile), consigliamo l’uso di leghe ad alto 
titolo aureo poiché  in questi soggetti sono a volte riscontrabili allergie nei confronti di altri metalli (come il 
palladio).  
 
Interazioni negative con altre leghe. 
La  corrosione galvanica in cavità orale è sempre possibile. Consigliamo di seguire le indicazioni 8853 circa 
l’eventuale abbinamento di  leghe diverse nella stessa cavità orale (differenze di INE non superiori a 20 punti 
tra una lega e l’altra).  Può verificarsi il fenomeno di corrosione galvanica anche quando la lega appena 
introdotta in cavità orale sia di  maggiore nobiltà elettrochimica (maggiore resistenza alla corrosione)  
rispetto ad altre leghe presenti, sulle quali la prima induce un aumento di corrosione. Nel caso in cui si 
verifichino sensazioni sgradevoli come sapore metallico, o annerimenti di leghe ed alterazioni di otturazioni 
in amalgama presenti, sarà consigliabile al medico curante rimuovere il dispositivo e valutare le opportune 
azioni correttive. Si rammenta l’importanza di una corretta informazione sull’igiene orale nei confronti del 
paziente. Un’opportuna igiene orale può prevenire o ridurre fenomeni di corrosione. 
 
Avvertenze alla lavorazione. 
1) La lega può essere fusa con tutte le tecniche disponibili sul mercato. In particolare, possono essere 
utilizzate le seguenti tecniche : 
tecnica di fusione mediante cannello ossigeno-propano (si consiglia 1 atmosfera di ossigeno ed una 
atmosfera di propano) 
tecnica di fusione mediante fonditrice ad induzione, in aria o in atmosfera controllata. Nel caso si disponga di 
termocoppia per la lettura delle temperature, si consiglia l’uso di termocoppie ad immersione nel metallo 
liquido, opportunamente tarate da ente abilitato. Se la termocoppia non è a immersione, si tenga conto che 
l’errore possibile di lettura si può considerare valutabile intorno ai 40 ÷ 80 °C. Utilizzare pertanto la lettura 
della termocoppia come indicazione di massima, apportando le dovute correzioni su base sperimentale.  
tecniche di fusione a resistenza elettrica 
 
2) Usare sempre almeno il 30 % di lega nuova 
 
3)  Nel caso non vengano seguite i presenti “consigli pratici per l’uso”  si possono verificare i seguenti 
inconvenienti :  
presenza di porosità nella lega. Queste porosità, quando affioranti alla superficie del manufatto, possono 
essere individuate mediante l’uso di microscopio ottico stereo a circa 20 ingrandimenti. La loro presenza può 
indurre o accrescere fenomeni di corrosione della lega in cavità orale con rilascio di ioni metallici e/o 
deterioramento estetico della protesi per la formazione di ossidazioni/corrosioni superficiali. Le porosità 
possono indebolire meccanicamente la protesi con possibile frattura della medesima nella cavità orale 
Inquinamento della lega con conseguente alterazione delle sue caratteristiche fisico/chimiche e possibili 
fratture in cavità orale. 
 
4)Si avverte l’utilizzatore che, per garantire  la rintracciabilità del prodotto in accordo alla Direttiva 
93/42/CEE, è indispensabile mantenere una registrazione del numero di lotto della lega usata per la 
fabbricazione di ogni dispositivo medico. Ciò implica che per ogni dispositivo medico su misura siano noti i 
lotti del materiale nuovo impiegato per produrlo ed i lotti dei materiali  presenti nella materozza aggiunta. 
 
- 8853 garantisce il mantenimento delle caratteristiche tecniche dichiarate del prodotto qualora utilizzato in 
conformità alla presenti istruzioni d'uso.  
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LEG A   DENTA LE   V4 A D US O ODONTOI A TR I CO  
I S TR UZ I ONI  PER  L ’US O  

 
Dispositivo medico non attivo di classe IIa  ai sensi della direttiva 93/42/CEE 
Lega metallica ad uso odontoiatrico a base di palladio, con  argento, per restaurazioni metallo-ceramica 
solo con ceramiche a bassa fusione (low fusion). 
(Fornita in sfere diametro 3-4  mm)   
Grazie alle sue ottime caratteristiche tecniche si presta per qualsiasi tipo di lavorazione 

Soddisfa i requisiti della direttiva 93/42/CEE per l’applicazione del marchio  0123 

Fabbricante  

8853 S.P.A.  Fabbricazione e Commercializzazione di leghe dentali ed accessori 
Via Pitagora,11 – 20016 PERO (MI) – ITALIA 

Tel. +39 02 8853.501-  Fax. +39 02 8853.888 -   
Web site www.8853.it    E-mail   8853@8853.it 

 
Certificazioni di qualità aziendali : UNI EN ISO 9001:2000  - UNI EN ISO 13485:2004 

 

D A T I  T E C N I C I  D E L L A  L E G A  V4 
determinazione secondo norma UNI EN ISO 9693 + UNI EN ISO 22674 

 
PROPRIETÀ CHIMICHE E FISICHE DELLA LEGA 

 
Composizione  % : Pd 39,9   Ag 52,2   Ru 0,1   Zn 3,8   In 2,0    Sn 2,0  
Oro + gruppo platino % :  39,1  
Densità  g/cm3 : 10,60  
Tipo : Extra-duro  
Colore : Bianco 
Intervallo di fusione : 1.085-1.151 °C 
C.D.T.   10-6  · °K-1 16,6 (25-500 °C) 
 
 
 
 

PROPRIETÀ MECCANICHE DELLA LEGA 
 

  Dopo Dopo Dopo 
  fusione ceramizzazione tempera 
 

Durezza Vickers : HV5 165 220 260 
 

Limite di elasticità : MPa n.d. 400 365 
Allungamento : % n.d. 10 9 
 

Modulo di elasticità : MPa          120.000 
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ISTRUZIONI PER UN CORRETTO USO DELLA LEGA V4 
 

Modellazione: Spessore della cera non inferiore a 0,3 mm. 
 Canale di colata con diametro minimo 3 mm. 
 Sfiatatoi e perni di raffreddamento migliorano i risultati della colata. 
 

Rivestimento: Fosfatico senza grafite. 
 

Preriscaldamento Trattamento del rivestimento come da istruzioni del fabbricante. 
del cilindro : Raggiunta la temperatura finale di 750 °C lasciare il cilindro 
 1x e 3x  30 min.  -  6x  45 min.  -  9x  60 min.  
 

Crogiolo: Ceramico (Non usare crogiolo con grafite).  
 

Fusione/Colata: Possibile con qualsiasi sistema.  Temperatura di colata : 1.250 C 
 

Protezione della fusione: Acido borico cristallizzato. 
 

Rinnovamento della lega: Pulire perni e materozze, provenienti da fusioni corrette, con ossido 
 di alluminio ed aggiungere almeno il 50 % di nuova lega. 
 

Raffreddamento cilindro: Lento all’aria fino a temperatura ambiente. 
 

Smuffolamento: Non battere sui perni di colata 
 Eliminare i resti di rivestimento con Al2O3,  150 - 250 m. 
 In caso di utilizzazione acidi, assicurarsi di aver eliminato ogni 
 residuo. 
 
 

Sgrossatura: Usare strumenti rotativi abrasivi a base di legante ceramico. 
 

Sabbiatura: Utilizzare ossido di alluminio Al2O3,  100 - 120m  (senza riciclo) 
 

Pulitura: Far bollire in acqua distillata o vaporizzare. 
 

Ossidazione: 780 C per 5 minuti, SENZA vuoto. 
 
 

Rifinitura e lucidatura: Rifinire le superfici metalliche con strumenti rotativi diamantati, di 
 gomma o di silicone; lucidare con spazzolini e pasta per lucidare. 
 

Tempera: 400 C per 15 minuti, raffreddamento lento all’aria. 
 

Saldature: Pre-ceramica:  V66 (1050 °C). 
 Post-ceramica:  V65  (770 C). 
 Per un uso corretto consultare le specifiche della lega brasante usata. 
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Norme di sicurezza. 
Si rammenta l’obbligo di attenersi alle più scrupolose norme di sicurezza durante la lavorazione della lega. In 
particolare, fare attenzione che vi sia una sufficiente aspirazione delle polveri durante le fasi di impasto del 
rivestimento, di sabbiatura e fresatura della lega. Similmente, attenersi alle disposizioni di sicurezza durante 
l’operazione di fusione e colata della lega, in funzione della tecnica usata.  Prima di utilizzare qualsiasi tipo di acido 
controllare le relative istruzioni e norme di prevenzione. 
 
Allergie ai componenti della lega. 
8853 produce le proprie leghe partendo da materie prime controllate in accettazione e provenienti da fornitori 
qualificati. Le lavorazioni avvengono secondo procedure interne standardizzate. Nelle leghe dentali prodotte 8853 
S.p.A. sono non presenti gli elementi nichel, cadmio e berillio ai sensi della Norma UNI EN ISO 22674, e sono anche 
non presenti gli elementi cromo e cobalto. La letteratura scientifica  indica chiaramente questi metalli come fonte 
primaria di allergie ed evidenzia la possibilità che si verifichino allergie meno probabili nei confronti di altri metalli. 
Vi preghiamo di prendere visione della composizione chimica della lega che potete trovare sulla presente scheda o 
sulla tabella delle leghe 8853. In particolare, per i pazienti allergici al nichel (nella maggioranza dei casi di sesso 
femminile), consigliamo l’uso di leghe ad alto titolo aureo poiché  in questi soggetti sono a volte riscontrabili allergie 
nei confronti di altri metalli (come il palladio).  
 
Interazioni negative con altre leghe. 
La  corrosione galvanica in cavità orale è sempre possibile. Consigliamo di seguire le indicazioni 8853 circa 
l’eventuale abbinamento di  leghe diverse nella stessa cavità orale (differenze di INE non superiori a 20 punti tra una 
lega e l’altra).  Può verificarsi il fenomeno di corrosione galvanica anche quando la lega appena introdotta in cavità 
orale sia di  maggiore nobiltà elettrochimica (maggiore resistenza alla corrosione)  rispetto ad altre leghe presenti, 
sulle quali la prima induce un aumento di corrosione. Nel caso in cui si verifichino sensazioni sgradevoli come sapore 
metallico, o annerimenti di leghe ed alterazioni di otturazioni in amalgama presenti, sarà consigliabile al medico 
curante rimuovere il dispositivo e valutare le opportune azioni correttive. Si rammenta l’importanza di una corretta 
informazione sull’igiene orale nei confronti del paziente. Un’opportuna igiene orale può prevenire o ridurre fenomeni 
di corrosione. 
 
Avvertenze alla lavorazione. 
1) La lega può essere fusa con tutte le tecniche disponibili sul mercato. In particolare, possono essere utilizzate le 
seguenti tecniche : 
 tecnica di fusione mediante cannello ossigeno-propano (si consiglia 1 atmosfera di ossigeno ed una atmosfera di 

propano) 
 tecnica di fusione mediante fonditrice ad induzione, in aria o in atmosfera controllata. Nel caso si disponga di 

termocoppia per la lettura delle temperature, si consiglia l’uso di termocoppie ad immersione nel metallo liquido, 
opportunamente tarate da ente abilitato. Se la termocoppia non è a immersione, si tenga conto che l’errore 
possibile di lettura si può considerare valutabile intorno ai 40 ÷ 80 °C. Utilizzare pertanto la lettura della 
termocoppia come indicazione di massima, apportando le dovute correzioni su base sperimentale.  

 tecniche di fusione a resistenza elettrica 
2)  Usare sempre almeno il 50 % di lega nuova 
3)  Nel caso non vengano seguite i presenti “consigli pratici per l’uso”  si possono verificare i seguenti inconvenienti :  
 presenza di porosità nella lega. Queste porosità, quando affioranti alla superficie del manufatto, possono essere 

individuate mediante l’uso di microscopio ottico stereo a circa 20 ingrandimenti. La loro presenza può indurre o 
accrescere fenomeni di corrosione della lega in cavità orale con rilascio di ioni metallici e/o deterioramento 
estetico della protesi per la formazione di ossidazioni/corrosioni superficiali. Le porosità possono indebolire 
meccanicamente la protesi con possibile frattura della medesima nella cavità orale 

 Inquinamento della lega con conseguente alterazione delle sue caratteristiche fisico/chimiche e possibili fratture in 
cavità orale. 

4)Si avverte l’utilizzatore che, per garantire  la rintracciabilità del prodotto in accordo alla Direttiva 93/42/CEE, è 
indispensabile mantenere una registrazione del numero di lotto della lega usata per la fabbricazione di ogni dispositivo 
medico. Ciò implica che per ogni dispositivo medico su misura siano noti i lotti del materiale nuovo impiegato per 
produrlo ed i lotti dei materiali  presenti nella materozza aggiunta. 
 
- 8853 garantisce il mantenimento delle caratteristiche tecniche dichiarate del prodotto qualora utilizzato in 
conformità alla presenti istruzioni d'uso.  
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LLEEGGAA DDEENNTTAALLEE VV1144 
AADD UUSSOO OODDOONNTTOOIIAATTRRIICCOO 
IISSTTRRUUZZIIOONNII PPEERR LL ¶¶ UUSSOO 

Dispositivo medico non attivo di classe IIa ai sensi della direttiva 93/42/CEE 
Lega metallica ad uso odontoiatrico a base di palladio, con argento, per restaurazioni metallo-ceramica. 
(Fornita in grani) 
Grazie alle sue ottime caratteristiche tecniche si presta per qualsiasi tipo di lavorazione 

Soddisfa i requisiti della direttiva 93/42/CEE per O¶DSSOLFD]LRQH del marchio  0477 

Fabbricante 

8853 S.P.A. Fabbricazione e Commercializzazione di leghe dentali ed accessori 
Via Pitagora,11 ± 20016 PERO (MI) ± ITALIA 

Tel. +39 02 8853.501-  Fax. +39 02 8853.888 - 
Web site www.8853.it E-mail 8853@8853.it 

Certificazioni di qualità aziendali : UNI EN ISO 9001:2015 - UNI EN ISO 13485:2016 

DATI TECNICI DELLA LEGA V14 
determinazione secondo norma UNI EN ISO 9693 + UNI EN ISO 22674 

PROPRIETÀ CHIMICHE E FISICHE DELLA LEGA 

Composizione % : Ag 37,5 Pd 53,35 Ru 0,15  In 0,5 Sn 8,5 
Oro + gruppo platino % : 53,5 
Densità g/cm3 : 11,3 
Tipo : Extra-duro 
Colore : Bianco 
Intervallo di fusione : 1190 - 1260 °C 
C.D.T. 10-6 · °K-1 14,7 (25-500 °C) 15,0 (25-600 °C) 
 
 

PROPRIETÀ MECCANICHE DELLA LEGA 

Dopo  Dopo  Dopo 
fusione ceramizzazione tempera 

Durezza Vickers : HV5 260 250 290 
Resistenza alla trazione : MPa 680 660 700 
Limite di elasticità : MPa 540 520 620 
Allungamento : % 8 9 8 
Modulo di elasticità : MPa 125.000 

 

http://www.8853.it/
mailto:8853@8853.it
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IISSTTRRUUZZIIOONNII PPEERR UUNN CCOORRRREETTTTOO UUSSOO DDEELLLLAA 
LLEEGGAA VV1144 

 

Modellazione: Spessore della cera non inferiore a 0,4 mm. 
Canale di colata con diametro minimo 3 mm. 
Sfiatatoi e perni di raffreddamento migliorano i risultati della colata. 

 
Rivestimento: Fosfatico. 

Preriscaldamento Trattamento del rivestimento come da istruzioni del fabbricante. 
del cilindro : Raggiunta la temperatura finale di 870 °C lasciare il cilindro 

1x e 3x o 30 min. - 6x o 45 min. - 9x o 60 min. 
 

Crogiolo: Ceramico (Non usare crogiolo con grafite). 

Fusione/Colata: Possibile con qualsiasi sistema. Temperatura di colata : 1380 qC 

Protezione della fusione: Acido borico cristallizzato. 

Rinnovamento della lega: Pulire perni e materozze, provenienti da fusioni corrette, con ossido 
di alluminio ed aggiungere almeno il 30 % di nuova lega. 

 
Raffreddamento cilindro: /HQWR�DOO¶DULD�ILQR�D�WHPSHUDWXUD ambiente. 

Smuffolamento: Non battere sui perni di colata 
Eliminare i resti di rivestimento con Al2O3, 150 - 250 P. 
In caso di utilizzazione acidi, assicurarsi di aver eliminato ogni 
residuo. 

 
Omogeneizzazione: Dopo aver eliminato perni e materozza, (mantenere barra di alimentazione o 

sistema equivalente) è consigliato un trattamento di omogeneizzazione e 
distensione a 1000 °C per 6 minuti sotto vuoto. 

Sgrossatura: Usare strumenti rotativi abrasivi a base di legante ceramico. 

Sabbiatura: Utilizzare ossido di alluminio Al2O3, 100 - 120P (senza riciclo) 

Pulitura: Far bollire in acqua distillata o vaporizzare. 

Ossidazione: 1000 qC per 6 minuti, sotto vuoto. 

Ceramizzazione: Trattare la ceramica seguendo le istruzioni dei fabbricanti di ceramica 
e di forni. 

 
Rifinitura e lucidatura: Rifinire le superfici metalliche con strumenti rotativi diamantati, di 

gomma o di silicone; lucidare con spazzolini e pasta per lucidare. 

Tempera: 400 qC per 20 minuti, raffreddamento lento DOO¶DULD� 

Saldature: Pre-ceramica: V61 (1120 °C) 
Post-ceramica: V60 (830 qC) - V65 (770 qC) - V67 (850°C) 
Riparazioni post-ceramica : V62 (755°C) 
Per un uso corretto consultare le specifiche della lega brasante usata. 
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Norme di sicurezza. 
6L�UDPPHQWD�O¶REEOLJR�GL�DWWHQHUVL�DOOH�SL��VFUXSRORVH�QRUPH�GL�VLFXUH]]D�GXUDQWH�OD�ODYRUD]LRQH�GHOOD�OHJD��,Q�
particolare, fare attenzione che vi sia una sufficiente aspirazione delle polveri durante le fasi di impasto del 
rivestimento, di sabbiatura e fresatura della lega. Similmente, attenersi alle disposizioni di sicurezza durante 
O¶RSHUD]LRQH�GL�IXVLRQH�H�FRODWD�GHOOD�OHJD��LQ funzione della tecnica usata. Prima di utilizzare qualsiasi tipo di 
acido controllare le relative istruzioni e norme di prevenzione. 

 
Allergie ai componenti della lega. 
8853 produce le proprie leghe partendo da materie prime controllate in accettazione e provenienti da 
fornitori qualificati. Le lavorazioni avvengono secondo procedure interne standardizzate. Nelle leghe dentali 
prodotte 8853 S.p.A. sono non presenti gli elementi nichel, cadmio e berillio ai sensi della Norma UNI EN 
ISO 22674, e sono anche non presenti gli elementi cromo e cobalto. La letteratura scientifica indica 
chiaramente questi metalli come fonte primaria di allergie ed evidenzia la possibilità che si verifichino allergie 
meno probabili nei confronti di altri metalli. Vi preghiamo di prendere visione della composizione chimica 
della lega che potete trovare sulla presente scheda o sulla tabella delle leghe 8853. In particolare, per i 
SD]LHQWL�DOOHUJLFL�DO�QLFKHO��QHOOD�PDJJLRUDQ]D�GHL�FDVL�GL�VHVVR�IHPPLQLOH���FRQVLJOLDPR�O¶XVR�GL�OHJKH�Dd alto 
titolo aureo poiché in questi soggetti sono a volte riscontrabili allergie nei confronti di altri metalli (come il 
palladio). 

 
Interazioni negative con altre leghe. 
La corrosione galvanica in cavità orale è sempre possibile. Consigliamo di seguire le indicazioni 8853 circa 
O¶HYHQWXDOH�DEELQDPHQWR�GL�OHJKH�GLYHUVH�QHOOD�VWHVVD�FDYLWj�RUDOH��GLIIHUHQ]H�GL�,1(�QRQ�VXSHULRUL�D����SXQWL�
WUD�XQD�OHJD�H�O¶DOWUD���3Xz�YHULILFarsi il fenomeno di corrosione galvanica anche quando la lega appena 
introdotta in cavità orale sia di  maggiore nobiltà elettrochimica (maggiore resistenza alla corrosione)  
rispetto ad altre leghe presenti, sulle quali la prima induce un aumento di corrosione. Nel caso in cui si 
verifichino sensazioni sgradevoli come sapore metallico, o annerimenti di leghe ed alterazioni di otturazioni  
in amalgama presenti, sarà consigliabile al medico curante rimuovere il dispositivo e valutare le opportune 
azioni corrHWWLYH��6L�UDPPHQWD�O¶LPSRUWDQ]D�GL�XQD�FRUUHWWD�LQIRUPD]LRQH�VXOO¶LJLHQH�RUDOH�QHL�FRQIURQWL�GHO�
SD]LHQWH��8Q¶RSSRUWXQD�LJLHQH�RUDOH�SXz�SUHYHQLUH�R�ULGXUUH�IHQRPHQL�GL corrosione. 

 
Avvertenze alla lavorazione. 
1) La lega può essere fusa con tutte le tecniche disponibili sul mercato. In particolare, possono essere 
utilizzate le seguenti tecniche : 
tecnica di fusione mediante cannello ossigeno-propano (si consiglia 1 atmosfera di ossigeno ed una 
atmosfera di propano) 
tecnica di fusione mediante fonditrice ad induzione, in aria o in atmosfera controllata. Nel caso si disponga di 
WHUPRFRSSLD�SHU�OD�OHWWXUD�GHOOH�WHPSHUDWXUH��VL�FRQVLJOLD�O¶XVR�GL�WHUPRFRSSLH�DG�LPPHUVLRQH�QHO�PHWDOOR�
liquido, opportunamente tarate da ente abilitato. Se la termocoppia non è a immersione, si tenga conto che 
O¶HUURUH�SRVVLELOH�GL�OHWWXUD�VL�SXz�FRQVLGHUDUH�YDOXWDELOH�LQWRUQR�DL����·�����&��8WLOL]]DUH�SHUWDQWR�OD�OHWWXUD�
della termocoppia come indicazione di massima, apportando le dovute correzioni su base sperimentale. 
tecniche di fusione a resistenza elettrica 
2) Usare sempre almeno il 30 % di lega nuova 
3) 1HO�FDVR�QRQ�YHQJDQR�VHJXLWH�L�SUHVHQWL�³FRQVLJOL�SUDWLFL�SHU�O¶XVR´�VL�SRVVRQR�YHULILFDUH�L�VHJXHQWL�
inconvenienti : 
presenza di porosità nella lega. Queste porosità, quando affioranti alla superficie del manufatto, possono 
HVVHUH�LQGLYLGXDWH�PHGLDQWH�O¶XVR�GL�PLFURVFRSLR�RWWLFR�VWHUHR�D�FLUFD����LQJUDQGLPHQWL��/D�ORUR�SUHVHQ]D�SXz�
indurre o accrescere fenomeni di corrosione della lega in cavità orale con rilascio di ioni metallici e/o 
deterioramento estetico della protesi per la formazione di ossidazioni/corrosioni superficiali. Le porosità 
possono indebolire meccanicamente la protesi con possibile frattura della medesima nella cavità orale 
Inquinamento della lega con conseguente alterazione delle sue caratteristiche fisico/chimiche e possibili 
fratture in cavità orale. 
4) 6L�DYYHUWH�O¶XWLOL]]DWRUH�FKH��SHU�JDUDQWLUH�OD�ULQWUDFFLDELOLWj�GHO�SURGRWWR�LQ�DFFRUGR�DOOD�'LUHWWLYD�
93/42/CEE, è indispensabile mantenere una registrazione del numero di lotto della lega usata per la 
fabbricazione di ogni dispositivo medico. Ciò implica che per ogni dispositivo medico su misura siano noti i 
lotti del materiale nuovo impiegato per produrlo ed i lotti dei materiali presenti nella materozza aggiunta. 

 
- 8853 garantisce il mantenimento delle caratteristiche tecniche dichiarate del prodotto qualora utilizzato in 
conformità alla presenti istruzioni d'uso. 
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DATI TECNICI DELLA LEGA VE 
determinazione secondo norma UNI EN ISO 9693 + UNI EN ISO 22674 

PROPRIETÀ CHIMICHE E FISICHE DELLA LEGA 
 
Composizione % : Au 15,0 Ag 21,6 Pd 52,1 Sn 4,2 In 5,9 Ru < 1 Ga < 1 
Oro + gruppo platino % : 67,3 
Densità g/cm3 : 12,1 
Tipo : Extra-duro 
Colore : Bianco 
Intervallo di fusione : 1170 - 1290 °C 
C.E.T. 10-6 · °K-1 14,1 (25-500 °C) 

PROPRIETÀ MECCANICHE DELLA LEGA 

LLEEGGAA DDEENNTTAALLEE VVEE 
AADD UUSSOO OODDOONNTTOOIIAATTRRIICCOO 
IISSTTRRUUZZIIOONNII PPEERR LL ¶¶ UUSSOO 

Dispositivo medico non attivo di classe IIa ai sensi della direttiva 93/42/CEE 
Lega metallica ad uso odontoiatrico del tipo oro-palladio, per restauri in metallo-ceramica 
(Fornita in grani) 
Grazie alle sue ottime caratteristiche tecniche si presta per qualsiasi tipo di lavorazione 

Soddisfa i requisiti della direWWLYD�������&((�SHU�O¶DSSOLFD]LRQH del marchio 0477 
Fabbricante 

8853 S.P.A. Fabbricazione e Commercializzazione di leghe dentali ed accessori 
via Pitagora, 11, - 20016 PERO ±MI- ITALIA 

Tel. +39 02 8853.501 - Fax. +39 02 8853888 ± 
Sito Web: www.8853.it  E-mail 8853@8853.it 

Certificazioni di qualità aziendali : UNI EN ISO 9001:2015 - UNI CEI EN ISO 13485:2016 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Dopo 
fusione 

Dopo 
ceramizzazione 

Durezza Vickers : HV5 300 290 
Resistenza alla trazione : MPa 885 780 
Limite di elasticità : MPa 720 630 
Allungamento : % 11 12 
Modulo di elasticità : 
 
 
 

 

MPa 132.000  

http://www.8853.it/
mailto:8853@8853.it
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ISTRUZIONI PER UN CORRETTO USO DELLA LEGA VE 

Modellazione: Spessore della cera non inferiore a 0,3 mm. 
Canale di colata con diametro minimo 3,5 mm. 
Sfiatatoi e perni di raffreddamento migliorano i risultati della colata. 

 
Rivestimento: Fosfatico. 

Preriscaldamento Trattamento del rivestimento come da istruzioni del fabbricante. 
del cilindro : Raggiunta la temperatura finale di 850 °C lasciare il cilindro 

1x e 3x o 30 min. - 6x o 45 min. - 9x o 60 min. 
 

Crogiolo: Ceramico (Non usare crogiolo con grafite). 

Fusione/Colata: Possibile con qualsiasi sistema. Temperatura di colata : 1440 qC 

Protezione della fusione: Acido borico cristallizzato. 

Rinnovamento della lega: Pulire perni e materozze, provenienti da fusioni corrette, con ossido di 
alluminio . 

 

Raffreddamento cilindro: /HQWR�DOO¶DULD�ILQR�D�WHPSHUDWXUD ambiente. 

Smuffolamento: Non battere sui perni di colata 
Eliminare i resti di rivestimento con Al2O3, 100 - 200 P. 
In caso di utilizzazione acidi, assicurarsi di aver eliminato ogni 
residuo. 

Omogeneizzazione: Dopo aver eliminato perni e materozza, (mantenere barra di alimentazione o 
sistema equivalente) è consigliato un trattamento di omogeneizzazione e 
distensione a 950 °C per 6 minuti sotto vuoto. 

Sgrossatura: Usare strumenti rotativi abrasivi a base di legante ceramico. 

Sabbiatura: Utilizzare ossido di alluminio Al2O3, 100 - 120Pm (senza riciclo) 

Pulitura: Far bollire in acqua distillata o vaporizzare. 

Ossidazione: 950 qC per 6 minuti, in vuoto. 

Rifinitura e lucidatura: Rifinire le superfici metalliche con strumenti rotativi diamantati, di 
gomma o di silicone; lucidare con spazzolini e pasta per lucidare. 

Saldature: Pre-ceramica: V61 (1160 °C) ± V66 (1100 °C) 
Post-ceramica: V60 (830 qC) - V65 (770 qC). 
Per un uso corretto consultare le specifiche della lega brasante usata. 
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Norme di sicurezza. 
6L�UDPPHQWD�O¶REEOLJR�GL�DWWHQHUVL�DOOH�SL��VFUXSRORVH�QRUPH�GL�VLFXUH]]D�GXUDQWH�OD�ODYRUD]LRQH�GHOOD�OHJD��,Q�
particolare, fare attenzione che vi sia una sufficiente aspirazione delle polveri durante le fasi di impasto del 
rivestimento, di sabbiatura e fresatura della lega. Similmente, attenersi alle disposizioni di sicurezza durante 
O¶RSHUD]LRQH�GL�IXVLRQH�H�FRODWD�GHOOD�OHJD��LQ�IXQ]LRQH�GHOOD�WHFQLFD�XVDWD� Prima di utilizzare qualsiasi tipo di 
acido controllare le relative istruzioni e norme di prevenzione. 

 
Allergie ai componenti della lega. 
8853 produce le proprie leghe partendo da materie prime controllate in accettazione e provenienti da 
fornitori qualificati. Le lavorazioni avvengono secondo procedure interne standardizzate. Nelle leghe dentali 
prodotte 8853 S.p.A. sono non presenti gli elementi nichel, cadmio e berillio ai sensi della Norma UNI EN  
ISO 22674, e sono anche non presenti gli elementi cromo e cobalto. La letteratura scientifica indica 
chiaramente questi metalli come fonte primaria di allergie ed evidenzia la possibilità che si verifichino allergie 
meno probabili nei confronti di altri metalli. Vi preghiamo di prendere visione della composizione chimica 
della lega che potete trovare sulla presente scheda o sulla tabella delle leghe 8853. In particolare, per i 
pazienti allergici DO�QLFKHO��QHOOD�PDJJLRUDQ]D�GHL�FDVL�GL�VHVVR�IHPPLQLOH���FRQVLJOLDPR�O¶XVR�GL�OHJKH�DG�DOWR�
titolo aureo poiché in questi soggetti sono a volte riscontrabili allergie nei confronti di altri metalli (come il 
palladio). 

 
Interazioni negative con altre leghe. 
La corrosione galvanica in cavità orale è sempre possibile. Consigliamo di seguire le indicazioni 8853 circa 
O¶HYHQWXDOH�DEELQDPHQWR�GL�OHJKH�GLYHUVH�QHOOD�VWHVVD�FDYLWj�RUDOH��GLIIHUHQ]H�GL�,1(�QRQ�VXSHULRUL�D����SXQWL�
WUD� XQD� OHJD� H� O¶DOWUD��� 3Xz� YHULficarsi il fenomeno di corrosione galvanica anche quando la lega appena 
introdotta in cavità orale sia di  maggiore nobiltà elettrochimica (maggiore resistenza alla corrosione)  
rispetto ad altre leghe presenti, sulle quali la prima induce un aumento di corrosione. Nel caso in cui si 
verifichino sensazioni sgradevoli come sapore metallico, o annerimenti di leghe ed alterazioni di otturazioni  
in amalgama presenti, sarà consigliabile al medico curante rimuovere il dispositivo e valutare le opportune 
azioni cRUUHWWLYH�� 6L� UDPPHQWD� O¶LPSRUWDQ]D� GL� XQD� FRUUHWWD� LQIRUPD]LRQH� VXOO¶LJLHQH� RUDOH� QHL� FRQIURQWL� GHO�
SD]LHQWH��8Q¶RSSRUWXQD�LJLHQH�RUDOH�SXz�SUHYHQLUH�R�ULGXUUH�IHQRPHQL�GL corrosione. 

 
Avvertenze alla lavorazione. 
1) La lega può essere fusa con tutte le tecniche disponibili sul mercato. In particolare, possono essere 
utilizzate le seguenti tecniche : 
x tecnica di fusione mediante cannello ossigeno-propano (si consiglia 1 atmosfera di ossigeno ed una 

atmosfera di propano) 
x tecnica di fusione mediante fonditrice ad induzione, in aria o in atmosfera controllata. Nel caso si 

GLVSRQJD�GL�WHUPRFRSSLD�SHU�OD�OHWWXUD�GHOOH�WHPSHUDWXUH��VL�FRQVLJOLD�O¶XVR�GL�WHUPRFRSSLH�DG�LPPHUVLRQH�
nel metallo liquido, opportunamente tarate da ente abilitato. Se la termocoppia non è a immersione, si 
WHQJD�FRQWR�FKH�O¶HUURUH�SRVVLELOH�GL�OHWWXUD�VL�SXz�FRQVLGHUDUH�YDOXWDELOH�LQWRUQR�DL����·�����&��8WLOL]]DUH�
pertanto la lettura della termocoppia come indicazione di massima, apportando le dovute correzioni su 
base sperimentale. 

x tecniche di fusione a resistenza elettrica 
2) Usare sempre almeno il 50 % di lega nuova 
3) 1HO� FDVR� QRQ� YHQJDQR� VHJXLWL� L� SUHVHQWL� ³FRQVLJOL� SUDWLFL� SHU� O¶XVR´� VL� SRVVRQR� YHULILFDUH� L� VHJXHQWL�
inconvenienti : 
x presenza di porosità nella lega. Queste porosità, quando affioranti alla superficie del manufatto, possono 

HVVHUH�LQGLYLGXDWH�PHGLDQWH�O¶XVR�GL�PLFURVFRSLR�RWWLFR�VWHUHR�D�FLUFD����LQJUDQGLPHQWL��/D�ORUR�SUHVHQ]D�
può indurre o accrescere fenomeni di corrosione della lega in cavità orale con rilascio di ioni metallici e/o 
deterioramento estetico della protesi per la formazione di ossidazioni/corrosioni superficiali. Le porosità 
possono indebolire meccanicamente la protesi con possibile frattura della medesima nella cavità orale 

x Inquinamento della lega con conseguente alterazione delle sue caratteristiche fisico/chimiche e possibili 
fratture in cavità orale. 

4) 6L�DYYHUWH�O¶XWLOL]]DWRUH�FKH��SHU�JDUDQWLUH�OD�ULQWUDFFLDELOLWj�GHO�SURGRWWR�LQ�DFFRUGR�DOOD�'LUHWWLYD�
93/42/CEE, è indispensabile mantenere una registrazione del numero di lotto della lega usata per la 
fabbricazione di ogni dispositivo medico. Ciò implica che per ogni dispositivo medico su misura siano noti i 
lotti del materiale nuovo impiegato per produrlo ed i lotti dei materiali presenti nella materozza aggiunta. 
- 8853 garantisce il mantenimento delle caratteristiche tecniche dichiarate del prodotto qualora utilizzato in 
conformità alla presenti istruzioni d'uso. 
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  L E G A  D E N T A L E   V05 A D  U S O  O D O N T O I A T R I C O  
I S TR UZ I ONI  PER  L ’US O  

 
Dispositivo medico non attivo di classe IIa  ai sensi della direttiva 93/42/CEE 
Lega metallica ad uso odontoiatrico a base argento-palladio, da fusione e/o per abbinamento a resine. 
(Fornita in piastrine di spessore 1 mm )  
Grazie alle sue ottime caratteristiche tecniche si presta per qualsiasi tipo di lavorazione 
Soddisfa i requisiti della direttiva 93/42/CEE per l’applicazione del marchio  0123 
 
Fabbricante 

8853 S.P.A.  Fabbricazione e Commercializzazione di leghe dentali ed accessori 
Via Pitagora,11 – 20016 PERO (MI) – ITALIA 

Tel. +39 02 8853.501-  Fax. +39 02 8853.888 -   
Web site www.8853.it    e-mail   8853@8853.it 

 

Certificazioni di qualità aziendali : UNI EN ISO 9001:2008  - UNI EN ISO 13485:2004 

D A T I  T E C N I C I  D E L L A  L E G A  V05 
Norma di riferimento: UNI EN ISO 22674 

 
PROPRIETÀ CHIMICHE E FISICHE DELLA LEGA 

 
Composizione  % : Pd  25,0   Ag 70,1  In 2,8  Zn 1,4  Ir X  Ru X  Cu X 
Oro + gruppo platino % :  25,1  
Densità  g/cm3 : 10,8  
Tipo : Extra-duro  
Colore : Bianco 
Intervallo di fusione : 1030 - 1109 °C 
 
 
 
 
 

PROPRIETÀ MECCANICHE DELLA LEGA 
 

  Dopo Dopo Dopo 
  fusione ricottura tempera 
 

Durezza Vickers : HV5/30 180 160 230 
 

Resistenza alla trazione : MPa 406 365 409 
Limite di elasticità : MPa 283 240 312 
Allungamento % a rottura: % 14 16 12 
 

Modulo di elasticità : MPa 101.000 
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ISTRUZIONI PER UN CORRETTO USO DELLA LEGA V05 
 

Modellazione: Spessore della cera non inferiore a 0,4 mm. 
 Canale di colata con diametro minimo 3 mm. 
 Sfiatatoi e perni di raffreddamento migliorano i risultati della colata. 
 

Rivestimento: Fosfatico. 
 

Preriscaldamento Trattamento del rivestimento come da istruzioni del fabbricante. 
del cilindro : Raggiunta la temperatura finale di 700 °C lasciare il cilindro 
 1x e 3x o 30 min.  -  6x o 45 min.  -  9x o 60 min.  
 

Crogiolo: Ceramico o grafitico 

Fusione/Colata: Possibile con qualsiasi sistema.  Temperatura di colata : 1250 qC 
 
 

Rinnovamento della lega: Pulire perni e materozze, provenienti da fusioni corrette, con ossido 
 di alluminio ed aggiungere almeno il 50 % di nuova lega. 
 

Raffreddamento cilindro: Lento all’aria fino a temperatura ambiente. 
 

Smuffolamento: Non battere sui perni di colata 
 Eliminare i resti di rivestimento con Al2O3,  150 - 250 P.m 
 In caso di utilizzazione acidi, assicurarsi di aver eliminato ogni 
 residuo. 
 

Decapaggio: Usare una soluzione calda di acido solforico (H2SO4) al 10 % vol. 
 Oppure sali decapanti idonei. 
 Dopo l’uso assicurarsi di aver eliminato ogni residuo salino. 
 
Rifinitura e lucidatura: Sono consentiti tutti i mezzi usuali per la sgrossatura e la lucidatura. 
 

 

Ricottura: 700 qC per 10 minuti, raffreddamento rapido in acqua. 
 
Tempera: 400 qC per 15 minuti, raffreddamento lento all’aria. 
 
 

Saldature: Primaria:  V67  (815 °C - T di scorrimento)    
 Secondaria:  V65  (730 qC - T di scorrimento) 
 Per riparazioni : V62  (720 °C  - T di scorrimento) 
 Per un uso corretto consultare le specifiche della lega brasante usata. 
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Norme di sicurezza :     si rammenta l’obbligo di attenersi alle più scrupolose norme di sicurezza durante la 
lavorazione della lega. In particolare, fare attenzione che vi sia una sufficiente aspirazione 
delle polveri durante le fasi di impasto del rivestimento, di sabbiatura e fresatura della 
lega. Similmente, attenersi alle disposizioni di sicurezza durante l’operazione di fusione e 
colata della lega, in funzione della  tecnica usata.  Prima di utilizzare qualsiasi tipo di 
acido controllare le relative istruzioni e norme di prevenzione. 

 
Allergie ai componenti della lega :  
 8853 produce le proprie leghe partendo da materie prime controllate in accettazione e 

provenienti da fornitori qualificati. Le lavorazioni avvengono secondo procedure interne 
standardizzate. Nelle leghe dentali prodotte 8853 S.p.A. sono non presenti gli elementi 
nichel, cadmio e berillio ai sensi della Norma UNI EN ISO 22674, e sono anche non 
presenti gli elementi cromo e cobalto. La letteratura scientifica  indica chiaramente 
questi metalli come fonte primaria di allergie ed evidenzia la possibilità che si 
verifichino allergie meno probabili nei confronti di altri metalli. Vi preghiamo di 
prendere visione della composizione chimica della lega che potete trovare sulla presente 
scheda o sulla tabella delle leghe 8853. In particolare, per i pazienti allergici al nichel 
(nella maggioranza dei casi di sesso femminile), consigliamo l’uso di leghe ad alto titolo 
aureo poiché  in questi soggetti sono a volte riscontrabili allergie nei confronti di altri 
metalli (come il palladio). 

 
Interazioni negative con altre leghe:     
                                             La  corrosione galvanica in cavità orale è sempre possibile. Può verificarsi il fenomeno di 

corrosione galvanica anche quando la lega appena introdotta in cavità orale sia di  
maggiore nobiltà elettrochimica (maggiore resistenza alla corrosione)  rispetto ad altre 
leghe presenti, sulle quali la prima induce un aumento di corrosione. Nel caso in cui si 
verifichino sensazioni sgradevoli come sapore metallico, o annerimenti di leghe ed 
alterazioni di otturazioni in amalgama presenti, sarà consigliabile al medico curante 
rimuovere il dispositivo e valutare le opportune azioni correttive. Si rammenta 
l’importanza di una corretta informazione sull’igiene orale nei confronti del paziente. 
Un’opportuna igiene orale può prevenire o ridurre fenomeni di corrosione. 

 
Abbinamenti con altri dispositivi medici:          
                                                           Per quanto riguarda l’applicazione del rivestimento in resina, consigliamo di seguire le 

istruzioni precedenti per la preparazione della lega,  e le istruzioni fornite dal produttore 
della resina per quanto concerne le operazioni di rivestimento in resina. Esempio di resine 
compatibili con la lega V 024: De Trey/K+B Plus, Kulzer/Artglass.  

 
Avvertenze:                         Nel caso non vengano seguite i presenti “consigli pratici per l’uso”  si possono verificare i       

seguenti inconvenienti : 
                                             a) presenza di porosità nella lega. Queste porosità, quando affioranti alla superficie del 

manufatto, possono essere individuate mediante l'uso di microscopio ottico stereo a circa 
20 ingrandimenti. La loro presenza può indurre o accrescere fenomeni di corrosione della 
lega in cavità orale, con rilascio di ioni metallici e/o deterioramento estetico della protesi 
per formazione di ossidazioni/corrosioni superficiali. Le porosità possono indebolire 
meccanicamente la protesi con possibile frattura della medesima nella cavità orale. 

                                             b) Inquinamento della lega con conseguente alterazione delle sue caratteristiche 
fisico/chimiche e possibili  fratture in cavità orale. 

 
Rintracciabilità:                          Si avverte l’utilizzatore che, per garantire  la rintracciabilità del prodotto in accordo alla 

Direttiva 93/42/CEE, è indispensabile mantenere una registrazione del numero di lotto 
della lega usata per la fabbricazione di ogni dispositivo medico. Ciò implica che per ogni 
dispositivo medico su misura siano noti i lotti del materiale nuovo impiegato per produrlo 
ed i lotti dei materiali  presenti nella materozza aggiunta.  

 
 - 8853 garantisce il mantenimento delle caratteristiche tecniche dichiarate del 

prodotto qualora utilizzato in conformità alla presenti istruzioni d'uso.  
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Fabbricante 

8853 S.P.A. Fabbricazione e Commercializzazione di leghe dentali ed accessori 
Via Pitagora,11 ± 20016 PERO (MI) ± ITALIA 

Tel. +39 02 8853.501-  Fax. +39 02 8853.888 - 
Web site www.8853.it E-mail 8853@8853.it 

Certificazioni di qualità aziendali : UNI EN ISO 9001:2015  - UNI EN ISO 13485:2016 

DATI TECNICI DELLA LEGA RESILOR 1 
determinazione secondo norma UNI EN ISO 22674 

PROPRIETÀ CHIMICHE E FISICHE DELLA LEGA 

Composizione % : Au 30,0 Ag 54,0  Pd 6,6 Cu 6,5 In 2,7 Re 0,2 
Oro + gruppo platino % : 36,6 
Densità  g/cm3 : 13,0 
Tipo : 4 - Extra-duro 
Colore : Giallo chiaro 
Intervallo di fusione : 890 - 945 °C 

 
 
 
 
 

PROPRIETÀ MECCANICHE DELLA LEGA 
 
 Dopo 

ricottura 
Dopo 

autotempera 
Dopo 

tempera 
Durezza Vickers : HV5 140 240 250 
Resistenza alla trazione : MPa  550 570 
Limite di elasticità : MPa  450 470 
Allungamento : %  6 5 
Modulo di elasticità : 

 
 
 
 

MPa 91.000 

 

LEGA DENTALE AD USO ODONTOIATRICO 
RESILOR 1 ISTRUZIONI PER /¶862 

Dispositivo medico non attivo di classe IIa ai sensi della direttiva 93/42/CEE 
Lega metallica ad uso odontoiatrico a medio contenuto di oro, da fusione e/o per 
abbinamento a resine. 
(Fornita in grani) 
Grazie alle sue ottime caratteristiche tecniche si presta per qualsiasi tipo di lavorazione 

6RGGLVID�L�UHTXLVLWL�GHOOD�GLUHWWLYD�������&((�SHU�O¶DSSOLFD]LRQH del marchio 0477 

http://www.8853.it/
mailto:8853@8853.it
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ISTRUZIONI PER UN CORRETTO USO DELLA 
LEGA RESILOR 1 

 
 

Modellazione: Spessore della cera non inferiore a 0,3 mm. 
Canale di colata con diametro minimo 3 mm. 
Sfiatatoi e perni di raffreddamento migliorano i risultati della colata. 

 

Rivestimento: Fosfatico o gessoso. Trattamento del rivestimento come da istruzioni 
del fabbricante. 

 

Preriscaldamento 
del cilindro : Collocare il cilindro nel forno preriscaldo aumentando gradualmente 

la temperatura (8 ± 10 °C al minuto) fino a 680 - 730 °C. Raggiunta 
la temperatura finale lasciare il cilindro 1x e 3x o 30 min. - 6x o 
45 min. - 9x o 60 min. 

 

Crogiolo: Ceramico o grafitico 
 

Fusione/Colata: Possibile con qualsiasi sistema. Temperatura di colata : 1050 qC 
 

Protezione della fusione: Acido borico cristallizzato o borace. 
 

Rinnovamento della lega:Pulire perni e materozze, provenienti da fusioni corrette, con 
ossido di alluminio ed aggiungere almeno il 25 % di lega nuova. 

 

Raffreddamento cilindro: /HQWR�DOO¶DULD�ILQR�D�����± 200 °C. Al di sotto di questa temperatura è 
possibile immergere il cilindro in acqua. 

 

Smuffolamento: Non battere sui perni di colata 
Eliminare i resti di rivestimento con Al2O3, 150 - 250 P. 

 
Decapaggio: Usare una soluzione calda di acido solforico (H2SO4) al 20 - 30 % per 

5 minuti alla temperatura di 50 ± 60 °C. Oppure sali decapanti 
idonei. 
'RSR�O¶XVR�DVVLFXUDUVL�GL�DYHU�HOLPLQDWR�RJQi residuo salino. 

 

Rifinitura e lucidatura: Sono consentiti tutti i mezzi usuali per la sgrossatura e la lucidatura. 
 
 
 

Tempera: 400 qC per 20 minuti, raffreddamento lento DOO¶DULD 
 
 
 
 

Saldature: S 4 (730°C) 
Per un uso corretto consultare le specifiche della lega brasante usata. 
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Norme di sicurezza. 
6L�UDPPHQWD�O¶REEOLJR��GL�DWWHQHUVL�DOOH�SL��VFUXSRORVH�QRUPH�GL�VLFXUH]]D�GXUDQWH�OD�ODYRUD]LRQH�GHOOD�OHJD��
In particolare, fare attenzione che vi sia una sufficiente aspirazione delle polveri durante le fasi di impasto 
del rivestimento, di sabbiatura e fresatura della lega. Similmente, attenersi alle disposizioni di sicurezza 
GXUDQWH� O¶RSHUD]LRQH� GL� IXVLRQH� H� FRODWD� GHOOD� OHJD�� LQ� IXQ]LRQH� GHOOD� WHFQLFD� XVDWD�� 3ULPD� GL� XWLOL]]DUH�
qualsiasi tipo di acido controllare le relative istruzioni e norme di prevenzione. 
Allergie ai componenti della lega. 
8853 produce le proprie leghe partendo da materie prime controllate in accettazione e provenienti da 
fornitori qualificati. Le lavorazioni avvengono secondo procedure interne standardizzate. Nelle leghe dentali 
prodotte 8853 S.p.A. sono non presenti gli elementi nichel, cadmio e berillio ai sensi della Norma UNI EN  
ISO 22674, e sono anche non presenti gli elementi cromo e cobalto. La letteratura scientifica indica 
chiaramente questi metalli come fonte primaria di allergie ed evidenzia la possibilità che si verifichino  
allergie meno probabili nei confronti di altri metalli. Vi preghiamo di prendere visione della composizione 
chimica della lega che potete trovare sulla presente scheda o sulla tabella delle leghe 8853. In particolare, 
SHU�L�SD]LHQWL�DOOHUJLFL�DO�QLFKHO��QHOOD�PDJJLRUDQ]D�GHL�FDVL�GL�VHVVR�IHPPLQLOH���FRQVLJOLDPR�O¶XVR�GL�OHJKH�DG�
alto titolo aureo poiché  in questi soggetti sono a volte riscontrabili allergie nei confronti di altri metalli  
(come il palladio). 

 

Interazioni negative con altre leghe. 
La corrosione galvanica in cavità orale è sempre possibile. Consigliamo di seguire le indicazioni 8853 circa 
O¶HYHQWXDOH� DEELQDPHQWR� GL� � OHJKH� GLYHUVH� QHOOD� VWHVVD� FDYLWj� RUDOH� �GLIIHUHQ]H� GL� ,1(� QRQ� VXSHULRri a 20  
SXQWL� WUD� XQD� OHJD� H� O¶DOWUD��� 3Xz� � YHULILFDUVL� LO� IHQRPHQR� GL� FRUURVLRQH� JDOYDQLFD� DQFKH� TXDQGR� OD� OHJD��
appena introdotta in cavità orale sia di maggiore nobiltà elettrochimica (maggiore  resistenza  alla 
corrosione) rispetto ad altre leghe presenti, sulle quali la prima induce un aumento di corrosione. Nel caso  
in cui si verifichino sensazioni sgradevoli come sapore metallico, o annerimenti di leghe ed alterazioni di 
otturazioni in amalgama presenti, sarà consigliabile al medico curante rimuovere il dispositivo e valutare le 
RSSRUWXQH� D]LRQL� FRUUHWWLYH�� 6L� UDPPHQWD� O¶LPSRUWDQ]D� GL� XQD� FRUUHWWD� LQIRUPD]LRQH� VXOO¶LJLHQH� RUDOH� QHL�
FRQIURQWL�GHO�SD]LHQWH��8Q¶RSSRUWXQD�LJLHQH�RUDOH�SXz�SUHYHQLUH�R�ULGXUUH�IHQRPHQL�GL�FRUURVLRQH� 

 

Avvertenze alla lavorazione. 
1) La lega può essere fusa con tutte le tecniche disponibili sul mercato. In particolare, possono essere 
utilizzate le seguenti tecniche : 
x tecnica di fusione mediante cannello ossigeno-propano (si consiglia 1 atmosfera di ossigeno ed una 

atmosfera di propano) 
x tecnica di fusione mediante fonditrice ad induzione, in aria o in atmosfera controllata. Nel caso si 

GLVSRQJD�GL�WHUPRFRSSLD�SHU�OD�OHWWXUD�GHOOH�WHPSHUDWXUH��VL�FRQVLJOLD�O¶XVR�GL�WHUPRFRSSLH�DG�LPPHUVLRQH�
nel metallo liquido, opportunamente tarate da ente abilitato. Se la termocoppia non è a immersione, si 
WHQJD�FRQWR�FKH�O¶HUURUH�SRVVLELOH�GL�OHWWXUD�VL�SXz�FRQVLGHUDUH�YDOXWDELOH�LQWRUQR�DL����·�����&��8WLOL]]DUH�
pertanto la lettura della termocoppia come indicazione di massima, apportando le dovute correzioni su 
base sperimentale. 

x tecniche di fusione a resistenza elettrica 
2) Usare sempre almeno il 25 % di lega nuova 
3) 1HO� FDVR� QRQ� YHQJDQR� VHJXLWH� L� SUHVHQWL� ³FRQVLJOL� SUDWLFL� SHU� O¶XVR´� VL� SRVVRQR� YHULILFDUH� L� VHJXHQWL�
inconvenienti : 
x presenza di porosità nella lega. Queste porosità, quando affioranti alla superficie del manufatto, possono 

HVVHUH�LQGLYLGXDWH�PHGLDQWH�O¶XVR�GL�PLFURVFRSLR�RWWLFR�VWHUHR�D�FLUFD����LQJUDQGLPHQWL��/D�ORUR�SUHVHQ]D�
può indurre o accrescere fenomeni di corrosione della lega in cavità orale con rilascio di ioni metallici e/o 
deterioramento estetico della protesi per la formazione di ossidazioni/corrosioni superficiali. Le porosità 
possono indebolire meccanicamente la protesi con possibile frattura della medesima nella cavità orale 

x Inquinamento della lega con conseguente alterazione delle sue caratteristiche fisico/chimiche e possibili 
fratture in cavità orale. 

4) 6L�DYYHUWH�O¶XWLOL]]DWRUH�FKH��SHU�JDUDQWLUH�OD�ULQWUDFFLDELOLWj�GHO�SURGRWWR�LQ�DFFRUGR�DOOD�'LUHWWLYD 
93/42/CEE, è indispensabile mantenere una registrazione del numero di lotto della lega usata per la 
fabbricazione di ogni dispositivo medico. Ciò implica che per ogni dispositivo medico su misura siano noti i 
lotti del materiale nuovo impiegato per produrlo ed i lotti dei materiali presenti nella materozza aggiunta. - 
8853 garantisce il mantenimento delle caratteristiche tecniche dichiarate del prodotto qualora utilizzato in 
conformità alla presenti istruzioni d'uso. 
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Fabbricante 

8853 S.P.A. Fabbricazione e Commercializzazione di leghe dentali ed accessori 
Via Pitagora,11 ± 20016 PERO (MI) ± ITALIA 

Tel. +39 02 8853.501-  Fax. +39 02 8853.888 - 
Web site www.8853.it E-mail 8853@8853.it 

Certificazioni di qualità aziendali : UNI EN ISO 9001:2015 - UNI EN ISO 13485:2016 

DATI TECNICI DELLA LEGA UNIDOR 4 
Norma di riferimento: UNI EN ISO 22674 

PROPRIETÀ CHIMICHE E FISICHE DELLA LEGA 

Composizione % : Pd  25,5 Ag 65,0 Cu 7,5 In 0,5 Zn 1,3 Ru 0,2 
Oro + gruppo platino % : 25,5 
Densità  g/cm3 : 10,6 
Tipo : Extra-duro 
Colore : Bianco 
Intervallo di fusione : 1005 - 1045 °C 

 
 
 

PROPRIETÀ MECCANICHE DELLA LEGA 
 
 Dopo 

ricottura 
Dopo 

autotempera 
Dopo 

tempera 
Durezza Vickers : HV5/30 160 210 240 
Resistenza alla trazione : MPa  560 590 
Limite di elasticità : MPa  380 400 
Allungamento % a rottura: %  20 17 
Modulo di elasticità : 

 
 
 
 
  

MPa 94.000 

 

LEGA DENTALE AD USO ODONTOIATRICO 
UNIDOR 4 ISTRUZIONI PER /¶ USO 

Dispositivo medico non attivo di classe IIa ai sensi della direttiva 93/42/CEE 
Lega metallica ad uso odontoiatrico a base argento-palladio, da fusione e/o per 
abbinamento a resine. 
(Fornita in grani ) 
Grazie alle sue ottime caratteristiche tecniche si presta per qualsiasi tipo di lavorazione 

6RGGLVID�L�UHTXLVLWL�GHOOD�GLUHWWLYD�������&((�SHU�O¶DSSOLFD]LRQH del marchio 0477 

http://www.8853.it/
mailto:8853@8853.it
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ISTRUZIONI PER UN CORRETTO USO DELLA 
LEGA UNIDOR 4 

Modellazione: Spessore della cera non inferiore a 0,4 mm. 
Canale di colata con diametro minimo 3 mm. 
Sfiatatoi e perni di raffreddamento migliorano i risultati della 
colata. 

Rivestimento: Fosfatico. Trattamento del rivestimento come da istruzioni del 
fabbricante. 

Preriscaldamento 
del cilindro : Collocare il cilindro nel forno preriscaldo aumentando 

gradualmente la temperatura ( 8 ± 10 °C al minuto) fino a 680 
- 730 °C. Raggiunta la temperatura lasciare il cilindro 1x e 3x o�
30 min. - 6x o 45 min. - 9x o 60 min. 

Crogiolo: Ceramico o granitico 
Fusione/Colata: Possibile con qualsiasi sistema. Temperatura di colata : 1150 
qC 

Rinnovamento della lega: Pulire perni e materozze, provenienti da fusioni corrette, 
con ossido di alluminio ed aggiungere almeno il 50 % di nuova 
lega. 

Raffreddamento cilindro: /HQWR�DOO¶DULD�ILQR�����± 200 °C. Al di sotto di questa 
temperatura è possibile immergere il cilindro in acqua. 

Smuffolamento: Non battere sui perni di colata 
Eliminare i resti di rivestimento con Al2O3, 150 - 250 P.m 
In caso di utilizzazione acidi, assicurarsi di aver eliminato ogni 
residuo. 

Decapaggio: Usare una soluzione calda di acido solforico (H2SO4) al 20 - 30 
% per 5 minuti alla temperatura di 50 ± 60 °C. Oppure sali 
decapanti idonei. 
'RSR�O¶XVR�DVVLFXUDUVL�GL�DYHU�HOLPLQDWR�RJQL�UHVLGXR�VDOLQR� 

Rifinitura e lucidatura: Sono consentiti tutti i mezzi usuali per la sgrossatura e la 
lucidatura. 

 
Tempera: 420 qC per 30 minuti, raffreddamento lento DOO¶DULD� 

 
Saldature: S 4 (730 qC - T di scorrimento) 

S 710 ( 720 °C ± T di scorrimento) 
Per un uso corretto consultare le specifiche della lega brasante 
usata. 
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Norme di sicurezza. 
6L�UDPPHQWD�O¶REEOLgo di attenersi alle più scrupolose norme di sicurezza durante la lavorazione della lega. 
In particolare, fare attenzione che vi sia una sufficiente aspirazione delle polveri durante le fasi di impasto 
del rivestimento, di sabbiatura e fresatura della lega. Similmente, attenersi alle disposizioni di sicurezza 
GXUDQWH�O¶RSHUD]LRQH�GL�IXVLRQH�H�FRODWD�GHOOD�OHJD��LQ�IXQ]LRQH�GHOOD�WHFQLFD�XVDWD��3ULPD�GL�XWLOL]]DUH�
qualsiasi tipo di acido controllare le relative istruzioni e norme di prevenzione. 

 
Allergie ai componenti della lega. 
8853 produce le proprie leghe partendo da materie prime controllate in accettazione e provenienti da 
fornitori qualificati. Le lavorazioni avvengono secondo procedure interne standardizzate. Nelle leghe dentali 
prodotte 8853 S.p.A. sono non presenti gli elementi nichel, cadmio e berillio ai sensi della Norma UNI EN 
ISO 22674, e sono anche non presenti gli elementi cromo e cobalto. La letteratura scientifica indica 
chiaramente questi metalli come fonte primaria di allergie ed evidenzia la possibilità che si verifichino  
allergie meno probabili nei confronti di altri metalli. Vi preghiamo di prendere visione della composizione 
chimica della lega che potete trovare sulla presente scheda o sulla tabella delle leghe 8853. In particolare, 
SHU�L�SD]LHQWL�DOOHUJLFL�DO�QLFKHO��QHOOD�PDJJLRUDQ]D�GHL�FDVL�GL�VHVVR�IHPPLQLOH���FRQVLJOLDPR�O¶XVR�GL�OHJKH�DG�
alto titolo aureo poiché  in questi soggetti sono a volte riscontrabili allergie nei confronti di altri metalli 
(come il palladio). 

 
Interazioni negative con altre leghe. 
La corrosione galvanica in cavità orale è sempre possibile. Consigliamo di seguire le indicazioni 8853 circa 
O¶HYHQWXDOH�DEELQDPHQWR�GL�OHJKH�GLYHUVH�QHOOD�VWHVVD�FDYLWj�RUDOH��GLIIHUHQ]H�GL�,1(�QRQ�VXSHULRUL�D����
punWL�WUD�XQD�OHJD�H�O¶DOWUD���3Xz�YHULILFDUVL�LO�IHQRPHQR�GL�FRUURVLRQH�JDOYDQLFD�DQFKH�TXDQGR�OD�OHJD�
appena introdotta in cavità orale sia di maggiore nobiltà elettrochimica (maggiore resistenza alla 
corrosione) rispetto ad altre leghe presenti, sulle quali la prima induce un aumento di corrosione. Nel caso 
in cui si verifichino sensazioni sgradevoli come sapore metallico, o annerimenti di leghe ed alterazioni di 
otturazioni in amalgama presenti, sarà consigliabile al medico curante rimuovere il dispositivo e valutare le 
RSSRUWXQH�D]LRQL�FRUUHWWLYH��6L�UDPPHQWD�O¶LPSRUWDQ]D�GL�XQD�FRUUHWWD�LQIRUPD]LRQH�VXOO¶LJLHQH�RUDOH�QHL�
FRQIURQWL�GHO�SD]LHQWH��8Q¶RSSRUWXQD�LJLHQH�RUDOH�SXz�SUHYHQLUH�R�ULGXUUH�IHQRPHQL�GL�FRUURVLRQH� 

 
Avvertenze alla lavorazione. 
1) La lega può essere fusa con tutte le tecniche disponibili sul mercato. In particolare, possono essere 
utilizzate le seguenti tecniche : 
tecnica di fusione mediante cannello ossigeno-propano (si consiglia 1 atmosfera di ossigeno ed una 
atmosfera di propano) 
tecnica di fusione mediante fonditrice ad induzione, in aria o in atmosfera controllata. Nel caso si disponga 
GL�WHUPRFRSSLD�SHU�OD�OHWWXUD�GHOOH�WHPSHUDWXUH��VL�FRQVLJOLD�O¶XVR�GL�WHUPRFRSSLH�DG�LPPHUVLRQH�QHO�PHWDOOR�
liquido, opportunamente tarate da ente abilitato. Se la termocoppia non è a immersione, si tenga conto che 
O¶HUURUH�SRVVLELOH�GL�OHWWXUD�VL�SXz�FRQVLGHUDUH�YDOXWDELOH�LQWRUQR�DL����·�����&��8WLOL]]DUH�SHUWDQWR�OD�OHWWXUD�
della termocoppia come indicazione di massima, apportando le dovute correzioni su base sperimentale. 
tecniche di fusione a resistenza elettrica 

 
2) Usare sempre almeno il 30 % di lega nuova 

 
3) 1HO�FDVR�QRQ�YHQJDQR�VHJXLWH�L�SUHVHQWL�³FRQVLJOL�SUDWLFL�SHU�O¶XVR´�VL�SRVVRQR�YHULILFDUH�L�VHJXHQWL�
inconvenienti : 
presenza di porosità nella lega. Queste porosità, quando affioranti alla superficie del manufatto, possono 
HVVHUH�LQGLYLGXDWH�PHGLDQWH�O¶XVR�GL�PLFURVFRSLR�RWWLFR�VWHUHR�D�FLUFD����LQJUDQGLPHQWL��/D�ORUR�SUHVHQ]D�SXz�
indurre o accrescere fenomeni di corrosione della lega in cavità orale con rilascio di ioni metallici e/o 
deterioramento estetico della protesi per la formazione di ossidazioni/corrosioni superficiali. Le porosità 
possono indebolire meccanicamente la protesi con possibile frattura della medesima nella cavità orale 
Inquinamento della lega con conseguente alterazione delle sue caratteristiche fisico/chimiche e possibili 
fratture in cavità orale. 

 
4) 6L�DYYHUWH�O¶XWLOL]]DWRUH�FKH��SHU�JDUDQWLUH�OD�ULQWUDFFLDELOLWj�GHO�SURGRWWR�LQ�DFFRUGR�DOOD�'LUHWWLYa 
93/42/CEE, è indispensabile mantenere una registrazione del numero di lotto della lega usata per la 
fabbricazione di ogni dispositivo medico. Ciò implica che per ogni dispositivo medico su misura siano noti i 
lotti del materiale nuovo impiegato per produrlo ed i lotti dei materiali presenti nella materozza aggiunta. 
- 8853 garantisce il mantenimento delle caratteristiche tecniche dichiarate del prodotto qualora utilizzato in 
FRQIRUPLWj�DOOH�SUHVHQWL�LVWUX]LRQL�G¶XVR� 
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Fabbricante 

8853 S.P.A. Fabbricazione e Commercializzazione di leghe dentali ed accessori 
Via Pitagora, 11 ± 20016 Pero (MI) 

Tel. +39 02 8853.501 - Fax. +39 02 8853888 
Web site: www.8853.it - E-mail 8853@8853.it 

 
Certificazioni di qualità aziendali : UNI EN ISO 9001:2015 - UNI EN ISO 13485:2016 

DATI TECNICI DELLA LEGA UNIDOR 5 
Norma di riferimento: UNI EN ISO 22674 

 
 

PROPRIETÀ CHIMICHE E FISICHE DELLA LEGA 

Composizione  % : Au 16,9 Ag 73,0 Pd 3,0 Ru 0,1 Cu 4,5 Sn 1,5 Zn 1,0 
Oro + gruppo platino % : 19,9 
Densità g/cm3 : 10,9 
Tipo : 4 - Extra-duro 
Colore : giallo chiaro 
Intervallo di fusione : 860 - 915 °C 

 
PROPRIETÀ MECCANICHE DELLA LEGA 

Dopo Dopo Dopo 
ricottura autotempera tempera 

Durezza Vickers : HV5 150 205 210 

Resistenza alla trazione : MPa 490 580 
Limite di elasticità : MPa 380 480 
Allungamento : % 28 15 

Modulo di elasticità : MPa 90.000 
 
 
  

 

LLEEGGAA DDEENNTTAALLEE AADD UUSSOO OODDOONNTTOOIIAATTRRIICCOO 
UNIDOR 5 ISTRUZIONI PER /¶862 

Dispositivo medico non attivo di classe IIa ai sensi della direttiva 93/42/CEE 
Lega metallica ad uso odontoiatrico a basso contenuto di oro, da fusione per perni moncone. 
(Fornita in grani) 
Grazie alle sue proprietà tecniche si presta per qualsiasi tipo di lavorazione, compatibile con le 
caratteristiche meccaniche 

6RGGLVID�L�UHTXLVLWL�GHOOD�GLUHWWLYD�������&((�SHU�O¶DSSOLFD]LRQH�GHO marchio 0477 

http://www.8853.it/
mailto:8853@8853.it
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IISSTTRRUUZZIIOONNII PPEERR UUNN CCOORRRREETTTTOO UUSSOO DDEELLLLAA 
LLEEGGAA UUNNIIDDOORR 55 

 
Modellazione: Spessore della cera non inferiore a 0,3 mm. 

Canale di colata con diametro minimo 3 mm. 
Sfiatatoi e perni di raffreddamento migliorano i risultati della colata. 

 
Rivestimento: Fosfatico o gessoso. Trattamento del rivestimento come da istruzioni 

del fabbricante. 
 

Preriscaldamento 
del cilindro : Collocare il cilindro nel forno preriscaldo aumentando gradualmente 

la temperatura ( 8 ± 10 °C al minuto) fino a 680 ± 730 °C. Raggiunta 
la temperatura lasciare il cilindro 1x e 3x o 30 min. - 6x o 45 min. 
- 9x o 60 min. 

 
Crogiolo: Ceramico o grafitico 

 
Fusione/Colata: Possibile con qualsiasi sistema. Temperatura di colata : 1000 qC 

 
Protezione della fusione: Acido borico cristallizzato o borace. 

 
Rinnovamento della lega: Pulire perni e materozze, provenienti da fusioni corrette, con 

ossido di alluminio ed aggiungere almeno il 25 % di lega nuova. 
 

Raffreddamento cilindro: /HQWR�DOO¶DULD�ILQR�D�����± 200 °C. Al di sotto di questa temperatura è 
possibile immergere il cilindro in acqua. 

 
Smuffolamento: Non battere sui perni di colata 

Eliminare i resti di rivestimento con Al2O3, 150 - 250 P. 
 

Decapaggio: Usare una soluzione calda di acido solforico (H2SO4) al 20 ± 30 % per 
5 minuti alla temperatura di 50 ± 60 °C. Oppure sali decapanti idonei. 
'RSR�O¶XVR�DVVLFXUDUVL�GL�DYHU�HOLPLQDWR�RJQL�UHVLGXR salino. 

 
Rifinitura e lucidatura: Sono consentiti tutti i mezzi usuali per la sgrossatura e la lucidatura. 

 

Tempera: 350 qC per 15 minuti, raffreddamento lento DOO¶DULD 
 
 

Saldature: S 4 (730 qC - T di scorrimento) 
Per riparazioni: S 710 (720 °C) 
Per un uso corretto consultare le specifiche della lega brasante usata. 
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Norme di sicurezza. 
6L�UDPPHQWD�O¶REEOLJR��GL�DWWHQHUVL�DOOH�SL��VFUXSRORVH�QRUPH�GL�VLFXUH]]D�GXUDQWH�OD�ODYRUD]LRQH�GHOOD�OHJD��
In particolare, fare attenzione che vi sia una sufficiente aspirazione delle polveri durante le fasi di impasto 
del rivestimento, di sabbiatura e fresatura della lega. Similmente, attenersi alle disposizioni di sicurezza 
GXUDQWH� O¶RSHUD]LRQH� GL� IXVLRQH� H� FRODWD� GHOOD� OHJD�� LQ� IXQ]LRQH� GHOOD� WHFQLFD� Xsata. Prima di utilizzare 
qualsiasi tipo di acido controllare le relative istruzioni e norme di prevenzione. 

 

Allergie ai componenti della lega. 
8853 produce le proprie leghe partendo da materie prime controllate in accettazione e provenienti da 
fornitori qualificati. Le lavorazioni avvengono secondo procedure interne standardizzate. Nelle leghe dentali 
prodotte 8853 S.p.A. sono non presenti gli elementi nichel, cadmio e berillio ai sensi della Norma UNI EN  
ISO 22674, e sono anche non presenti gli elementi cromo e cobalto. La letteratura scientifica indica 
chiaramente questi metalli come fonte primaria di allergie ed evidenzia la possibilità che si verifichino  
allergie meno probabili nei confronti di altri metalli. Vi preghiamo di prendere visione della composizione 
chimica della lega che potete trovare sulla presente scheda o sulla tabella delle leghe 8853. In particolare, 
SHU�L�SD]LHQWL�DOOHUJLFL�DO�QLFKHO��QHOOD�PDJJLRUDQ]D�GHL�FDVL�GL�VHVVR�IHPPLQLOH���FRQVLJOLDPR�O¶XVR�GL�OHJKH�DG�
alto titolo aureo poiché  in questi soggetti sono a volte riscontrabili allergie nei confronti di altri metalli  
(come il palladio). 

 

Interazioni negative con altre leghe. 
La corrosione galvanica in cavità orale è sempre possibile. Consigliamo di seguire le indicazioni 8853 circa 
O¶HYHQWXDOH� DEELQDPHQWR� GL� � OHJKH� GLYHUVH� QHOOD� VWHVVD� FDYLWj� RUDOH� �GLIIHUHQ]H� GL� ,1(� QRQ� VXSHULRUL� D� ����
SXQWL� WUD� XQD� OHJD� H� O¶DOWUD��� 3Xz� � YHULILFDUVL� LO� IHQRPHQR� GL� FRUURVLRQH� JDOYDQLFD� DQFKH� TXDQGR� OD� OHJD��
appena introdotta in cavità orale sia di maggiore nobiltà elettrochimica (maggiore  resistenza  alla 
corrosione) rispetto ad altre leghe presenti, sulle quali la prima induce un aumento di corrosione. Nel caso  
in cui si verifichino sensazioni sgradevoli come sapore metallico, o annerimenti di leghe ed alterazioni di 
otturazioni in amalgama presenti, sarà consigliabile al medico curante rimuovere il dispositivo e valutare le 
RSSRUWXQH� D]LRQL� FRUUHWWLYH�� 6L� UDPPHQWD� O¶LPSRUWDQ]D� GL� XQD� FRUUHWWD� LQIRUPD]LRQH� VXOO¶LJLHQH� RUDOH� QHL�
confronti del pazLHQWH��8Q¶RSSRUWXQD�LJLHQH�RUDOH�SXz�SUHYHQLUH�R�ULGXUUH�IHQRPHQL�GL corrosione. 

 

Avvertenze alla lavorazione. 
1) La lega può essere fusa con tutte le tecniche disponibili sul mercato. In particolare, possono essere 
utilizzate le seguenti tecniche : 
x tecnica di fusione mediante cannello ossigeno - propano (si consiglia 1 atmosfera di ossigeno ed una 

atmosfera di propano) 
x tecnica di fusione mediante fonditrice ad induzione, in aria o in atmosfera controllata. Nel caso si 

GLVSRQJD�GL�WHUPRFRSSLD�SHU�OD�OHWWXUD�GHOOH�WHPSHUDWXUH��VL�FRQVLJOLD�O¶XVR�GL�WHUPRFRSSLH�DG�LPPHUVLRQH�
nel metallo liquido, opportunamente tarate da ente abilitato. Se la termocoppia non è a immersione, si 
WHQJD�FRQWR�FKH�O¶HUURUH�SRVVLELOH�GL�OHWWXUD�VL�SXz�FRQVLGHUDUH�YDOXWDELOH�LQWRUQR�DL����·�����&��8WLOL]]DUH�
pertanto la lettura della termocoppia come indicazione di massima, apportando le dovute correzioni su 
base sperimentale. 

x tecniche di fusione a resistenza elettrica 
2) Usare sempre almeno il 25 % di lega nuova 
3) 1HO� FDVR� QRQ� YHQJDQR� VHJXLWH� L� SUHVHQWL� ³FRQVLJOL� SUDWLFL� SHU� O¶XVR´� VL� SRVVRQR� YHULILFDUH� L� VHJXHQWL�
inconvenienti : 
x presenza di porosità nella lega. Queste porosità, quando affioranti alla superficie del manufatto, possono 

HVVHUH�LQGLYLGXDWH�PHGLDQWH�O¶XVR�GL�PLFURVFRSLR�RWWLFR�VWHUHR�D�FLUFD����LQJUDQGLPHQWL��/D�ORUR�SUHVHQ]D�
può indurre o accrescere fenomeni di corrosione della lega in cavità orale con rilascio di ioni metallici e/o 
deterioramento estetico della protesi per la formazione di ossidazioni/corrosioni superficiali. Le porosità 
possono indebolire meccanicamente la protesi con possibile frattura della medesima nella cavità orale 

x Inquinamento della lega con conseguente alterazione delle sue caratteristiche fisico/chimiche e possibili 
fratture in cavità orale. 

4) 6L�DYYHUWH�O¶XWLOL]]DWRUH�FKH��SHU�JDUDQWLUH�OD�ULQWUDFFLDELOLWj�GHO�SURGRWWR�LQ�DFFRUGR�DOOD�'LUHWWLYD�
93/42/CEE, è indispensabile mantenere una registrazione del numero di lotto della lega usata per la 
fabbricazione di ogni dispositivo medico. Ciò implica che per ogni dispositivo medico su misura siano noti i 
lotti del materiale nuovo impiegato per produrlo ed i lotti dei materiali presenti nella 
materozza aggiunta. 
- 8853 garantisce il mantenimento delle caratteristiche tecniche dichiarate del prodotto qualora 
utilizzato in conformità alla presenti istruzioni d'uso. 
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����5LILQLWXUD�H� ���������������6RQR�FRQVHQWLWL�WXWWL�L�PH]]L�XVXDOL�SHU�OD�VJURVVDWXUD�H�OD�OXFLGDWXUD��
����OXFLGDWXUD��

� �

���5LFRWWXUD�� ������������������&�SHU����PLQXWL��UDIIUHGGDPHQWR�UDSLGR�LQ�DFTXD��

���7HPSHUDWXUD������������������������������&�SHU����PLQXWL��UDIIUHGGDPHQWR�OHQWR�LQ�DULD��

�
�

6DOGDWXUH�� �3ULPDULD��9��������&��

� �6HFRQGDULD����9�������������������&��
3HUULSDUD]LRQL��9�������&��

���������������������� �3HU�XQ�XVR�FRUUHWWR�FRQVXOWDUH�OH�VSHFLILFKH�GHOOD�OHJD�EUDVDQWH�XVDWD��
�

�
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1RUPH�GL�VLFXUH]]D��
6L� UDPPHQWD� O¶REEOLJR� GL� DWWHQHUVL� DOOH� SL�� VFUXSRORVH� QRUPH� GL� VLFXUH]]D� GXUDQWH� OD� ODYRUD]LRQH� GHOOD� OHJD�� ,Q�
SDUWLFRODUH�� IDUH� DWWHQ]LRQH� FKH� YL� VLD� XQD� VXIILFLHQWH� DVSLUD]LRQH� GHOOH� SROYHUL� GXUDQWH� OH� IDVL� GL� LPSDVWR� GHO�
ULYHVWLPHQWR�� GL� VDEELDWXUD� H� IUHVDWXUD� GHOOD� OHJD�� 6LPLOPHQWH�� DWWHQHUVL� DOOH� GLVSRVL]LRQL� GL� VLFXUH]]D� GXUDQWH�
O¶RSHUD]LRQH�GL� IXVLRQH� H� FRODWD�GHOOD� OHJD�� LQ� IXQ]LRQH�GHOOD� WHFQLFD�XVDWD�� 3ULPD�GL� XWLOL]]DUH�TXDOVLDVL� WLSR�GL� DFLGR�
FRQWUROODUH�OH�UHODWLYH�LVWUX]LRQL�H�QRUPH�GL�SUHYHQ]LRQH��

�
$OOHUJLH�DL�FRPSRQHQWL�GHOOD�OHJD��
����� SURGXFH� OH� SURSULH� OHJKH� SDUWHQGR� GD� PDWHULH� SULPH� FRQWUROODWH� LQ� DFFHWWD]LRQH� H� SURYHQLHQWL� GD� IRUQLWRUL�
TXDOLILFDWL�� /H� ODYRUD]LRQL� DYYHQJRQR� VHFRQGR� SURFHGXUH� LQWHUQH� VWDQGDUGL]]DWH�� 1HOOH� OHJKH� GHQWDOL� SURGRWWH� �����
6�S�$��VRQR�QRQ�SUHVHQWL�JOL�HOHPHQWL�QLFKHO��FDGPLR�H�EHULOOLR�DL�VHQVL�GHOOD�1RUPD�81,�(1�,62��������H�VRQR�DQFKH�
QRQ� SUHVHQWL� JOL� HOHPHQWL� FURPR� H� FREDOWR�� /D� OHWWHUDWXUD� VFLHQWLILFD� LQGLFD� FKLDUDPHQWH� TXHVWL� PHWDOOL� FRPH� IRQWH�
SULPDULD�GL�DOOHUJLH�HG�HYLGHQ]LD�OD�SRVVLELOLWj�FKH�VL�YHULILFKLQR�DOOHUJLH�PHQR�SUREDELOL�QHL�FRQIURQWL�GL�DOWUL�PHWDOOL��9L�
SUHJKLDPR�GL�SUHQGHUH�YLVLRQH�GHOOD�FRPSRVL]LRQH�FKLPLFD�GHOOD� OHJD�FKH�SRWHWH� WURYDUH�VXOOD�SUHVHQWH�VFKHGD�R�VXOOD�
WDEHOOD�GHOOH�OHJKH�������,Q�SDUWLFRODUH��SHU�L�SD]LHQWL�DOOHUJLFL�DO�QLFKHO��QHOOD�PDJJLRUDQ]D�GHL�FDVL�GL�VHVVR�IHPPLQLOH���
FRQVLJOLDPR�O¶XVR�GL�OHJKH�DG�DOWR�WLWROR�DXUHR�SRLFKp�LQ�TXHVWL�VRJJHWWL�VRQR�D�YROWH�ULVFRQWUDELOL�DOOHUJLH�QHL�FRQIURQWL��
GL�DOWUL�PHWDOOL��FRPH�LO�SDOODGLR���

�
,QWHUD]LRQL�QHJDWLYH�FRQ�DOWUH�OHJKH��
/D�FRUURVLRQH�JDOYDQLFD�LQ�FDYLWj�RUDOH�q�VHPSUH�SRVVLELOH��&RQVLJOLDPR�GL�VHJXLUH�OH�LQGLFD]LRQL������FLUFD�O¶HYHQWXDOH�
DEELQDPHQWR�GL�OHJKH�GLYHUVH�QHOOD�VWHVVD�FDYLWj�RUDOH��GLIIHUHQ]H�GL�,1(�QRQ�VXSHULRUL�D����SXQWL�WUD�XQD�OHJD�H�O¶DOWUD���
3Xz� YHULILFDUVL� LO� IHQRPHQR� GL� FRUURVLRQH� JDOYDQLFD� DQFKH� TXDQGR� OD� OHJD� DSSHQD� LQWURGRWWD� LQ� FDYLWj� RUDOH� VLD� GL�
PDJJLRUH� QRELOWj� HOHWWURFKLPLFD� �PDJJLRUH� UHVLVWHQ]D� DOOD� FRUURVLRQH�� ULVSHWWR� DG� DOWUH� OHJKH� SUHVHQWL�� VXOOH� TXDOL� OD�
SULPD� LQGXFH�XQ�DXPHQWR�GL�FRUURVLRQH��1HO�FDVR�LQ�FXL�VL�YHULILFKLQR�VHQVD]LRQL�VJUDGHYROL�FRPH�VDSRUH�PHWDOOLFR��R�
DQQHULPHQWL�GL�OHJKH�HG�DOWHUD]LRQL�GL�RWWXUD]LRQL�LQ�DPDOJDPD�SUHVHQWL��VDUj�FRQVLJOLDELOH�DO�PHGLFR�FXUDQWH�ULPXRYHUH�
LO� GLVSRVLWLYR� H� YDOXWDUH� OH� RSSRUWXQH� D]LRQL� FRUUHWWLYH�� 6L� UDPPHQWD� O¶LPSRUWDQ]D� GL� XQD� FRUUHWWD� LQIRUPD]LRQH�
VXOO¶LJLHQH�RUDOH�QHL�FRQIURQWL�GHO�SD]LHQWH��8Q¶RSSRUWXQD�LJLHQH�RUDOH�SXz�SUHYHQLUH�R�ULGXUUH�IHQRPHQL�GL�FRUURVLRQH��

�
$YYHUWHQ]H�DOOD�ODYRUD]LRQH��
���/D� OHJD� SXz� HVVHUH� IXVD� FRQ� WXWWH� OH� WHFQLFKH� GLVSRQLELOL� VXO� PHUFDWR�� ,Q� SDUWLFRODUH�� SRVVRQR� HVVHUH� XWLOL]]DWH� OH�
VHJXHQWL�WHFQLFKH���
x� WHFQLFD� GL� IXVLRQH�PHGLDQWH� FDQQHOOR� RVVLJHQR�SURSDQR� �VL� FRQVLJOLD� �� DWPRVIHUD� GL� RVVLJHQR� HG� XQD� DWPRVIHUD� GL�

SURSDQR��
x� WHFQLFD� GL� IXVLRQH� PHGLDQWH� IRQGLWULFH� DG� LQGX]LRQH�� LQ� DULD� R� LQ� DWPRVIHUD� FRQWUROODWD�� 1HO� FDVR� VL� GLVSRQJD� GL�

WHUPRFRSSLD�SHU� OD� OHWWXUD�GHOOH� WHPSHUDWXUH��VL�FRQVLJOLD� O¶XVR�GL� WHUPRFRSSLH�DG� LPPHUVLRQH�QHO�PHWDOOR� OLTXLGR��
RSSRUWXQDPHQWH�WDUDWH�GD�HQWH�DELOLWDWR��6H�OD�WHUPRFRSSLD�QRQ�q�D�LPPHUVLRQH��VL�WHQJD�FRQWR�FKH�O¶HUURUH�SRVVLELOH�
GL�OHWWXUD�VL�SXz�FRQVLGHUDUH�YDOXWDELOH�LQWRUQR�DL����·�����&��8WLOL]]DUH�SHUWDQWR�OD�OHWWXUD�GHOOD�WHUPRFRSSLD�FRPH�
LQGLFD]LRQH�GL�PDVVLPD��DSSRUWDQGR�OH�GRYXWH�FRUUH]LRQL�VX�EDVH�VSHULPHQWDOH��

x� WHFQLFKH�GL�IXVLRQH�D�UHVLVWHQ]D�HOHWWULFD�
��� 8VDUH�VHPSUH�DOPHQR�LO������GL�OHJD�QXRYD�
��� 1HO�FDVR�QRQ�YHQJDQR�VHJXLWH�L�SUHVHQWL�³FRQVLJOL�SUDWLFL�SHU�O¶XVR´�VL�SRVVRQR�YHULILFDUH�L�VHJXHQWL�LQFRQYHQLHQWL���
x� SUHVHQ]D� GL� SRURVLWj� QHOOD� OHJD�� 4XHVWH� SRURVLWj�� TXDQGR� DIILRUDQWL� DOOD� VXSHUILFLH� GHO�PDQXIDWWR�� SRVVRQR� HVVHUH�

LQGLYLGXDWH�PHGLDQWH� O¶XVR�GL�PLFURVFRSLR�RWWLFR� VWHUHR� D�FLUFD���� LQJUDQGLPHQWL��/D� ORUR�SUHVHQ]D�SXz� LQGXUUH�R�
DFFUHVFHUH�IHQRPHQL�GL�FRUURVLRQH�GHOOD�OHJD�LQ�FDYLWj�RUDOH�FRQ�ULODVFLR�GL�LRQL�PHWDOOLFL�H�R�GHWHULRUDPHQWR�HVWHWLFR�
GHOOD� SURWHVL� SHU� OD� IRUPD]LRQH� GL� RVVLGD]LRQL�FRUURVLRQL� VXSHUILFLDOL�� /H� SRURVLWj� SRVVRQR� LQGHEROLUH�
PHFFDQLFDPHQWH�OD�SURWHVL�FRQ�SRVVLELOH�IUDWWXUD�GHOOD�PHGHVLPD�QHOOD�FDYLWj�RUDOH�

x� ,QTXLQDPHQWR�GHOOD�OHJD�FRQ�FRQVHJXHQWH�DOWHUD]LRQH�GHOOH�VXH�FDUDWWHULVWLFKH�ILVLFR�FKLPLFKH�H�SRVVLELOL�IUDWWXUH�LQ�
FDYLWj�RUDOH��

���6L� DYYHUWH� O¶XWLOL]]DWRUH� FKH�� SHU� JDUDQWLUH� OD� ULQWUDFFLDELOLWj� GHO� SURGRWWR� LQ� DFFRUGR� DOOD� 'LUHWWLYD� ������&((�� q�
LQGLVSHQVDELOH�PDQWHQHUH�XQD�UHJLVWUD]LRQH�GHO�QXPHUR�GL�ORWWR�GHOOD�OHJD�XVDWD�SHU�OD�IDEEULFD]LRQH�GL�RJQL�GLVSRVLWLYR�
PHGLFR��&Lz� LPSOLFD�FKH�SHU�RJQL�GLVSRVLWLYR�PHGLFR�VX�PLVXUD� VLDQR�QRWL� L� ORWWL�GHO�PDWHULDOH�QXRYR� LPSLHJDWR�SHU�
SURGXUOR�HG�L�ORWWL�GHL�PDWHULDOL�SUHVHQWL�QHOOD�PDWHUR]]D�DJJLXQWD��

�

�������JDUDQWLVFH�LO�PDQWHQLPHQWR�GHOOH�FDUDWWHULVWLFKH�WHFQLFKH�GLFKLDUDWH�GHO�SURGRWWR�TXDORUD�XWLOL]]DWR�LQ�FRQIRUPLWj�
DOOD�SUHVHQWL�LVWUX]LRQL�G
XVR��
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�����6�3�$��)DEEULFD]LRQH�H�&RPPHUFLDOL]]D]LRQH�GL�OHJKH�GHQWDOL�HG�DFFHVVRUL�
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/(*$� '(17$/(� 37���+� $'� 862� 2'217�2,$�7�5�,&2�
,6758=,21,�3(5�/·862�

'LVSRVLWLYR�PHGLFR�QRQ�DWWLYR�GL�FODVVH�,,D�DL�VHQVL�GHOOD�GLUHWWLYD�������&((�
/HJD�PHWDOOLFD�DG�XVR�RGRQWRLDWULFR�D�EDVH�GL�3ODWLQR��FRQ�$UJHQWR��SHU�UHVWDXUD]LRQL�PHWDOOR��
FHUDPLFD��
�)RUQLWD�LQ�JUDQL��
/HJD�FRQVLJOLDWD�SHU�OD�SURGX]LRQH�GL�FRURQH�VLQJROH�H�SLFFROH�ULDELOLWD]LRQL�FRQ�VSHVVRUL�PLQLPL�QRQ�
LQIHULRUL�D�����PP��
�
6RGGLVID�L�UHTXLVLWL�GHOOD�GLUHWWLYD�������&((�SHU�O¶DSSOLFD]LRQH�GHO�PDUFKLR� � � � � ������
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�

,6758=,21,�3(5�81�&255(772�862�'(//$�/(*$�37���+�
0RGHOOD]LRQH�� 6SHVVRUH�GHOOD�FHUD�QRQ�LQIHULRUH�D�����PP��

&DQDOH�GL�FRODWD�FRQ�GLDPHWUR�PLQLPR���PP��
6ILDWDWRL�H�SHUQL�GL�UDIIUHGGDPHQWR�PLJOLRUDQR�L�ULVXOWDWL�GHOOD�FRODWD��

5LYHVWLPHQWR�� )RVIDWLFR��
3UHULVFDOGDPHQWR� 7UDWWDPHQWR�GHO�ULYHVWLPHQWR�FRPH�GD�LVWUX]LRQL�GHO�IDEEULFDQWH��
GHO�FLOLQGUR��� 5DJJLXQWD�OD�WHPSHUDWXUD�ILQDOH�GL������&�ODVFLDUH�LO�FLOLQGUR�

�[�H��[�o����PLQ�����[�o����PLQ�����[�o����PLQ��

&URJLROR�� &HUDPLFR��1RQ�XVDUH�FURJLROR�FRQ�JUDILWH��
)XVLRQH�&RODWD�� 3RVVLELOH�FRQ�TXDOVLDVL�VLVWHPD��7HPSHUDWXUD�GL�FRODWD��������q&�
3URWH]LRQH�GHOOD�IXVLRQH�� $FLGR�ERULFR�FULVWDOOL]]DWR��
5LQQRYDPHQWR�GHOOD�OHJD�� 3XOLUH�SHUQL�H�PDWHUR]]H��SURYHQLHQWL�GD�IXVLRQL�FRUUHWWH��FRQ�RVVLGR�

GL�DOOXPLQLR�HG�DJJLXQJHUH�DOPHQR�LO������GL�QXRYD�OHJD��
5DIIUHGGDPHQWR�FLOLQGUR�� /HQWR�DOO¶DULD�ILQR�D�WHPSHUDWXUD�DPELHQWH��

6PXIIRODPHQWR�� 1RQ�EDWWHUH�VXL�SHUQL�GL�FRODWD�
(OLPLQDUH�L�UHVWL�GL�ULYHVWLPHQWR�FRQ�$O�2�������������P��
,Q�FDVR�GL�XWLOL]]D]LRQH�DFLGL��DVVLFXUDUVL�GL�DYHU�HOLPLQDWR�RJQL�
UHVLGXR��

2PRJHQHL]]D]LRQH�� 'RSR�DYHU�HOLPLQDWR�SHUQL�H�PDWHUR]]D���PDQWHQHUH�EDUUD�GL�
DOLPHQWD]LRQH�R�VLVWHPD�HTXLYDOHQWH��q�FRQVLJOLDWR�XQ�WUDWWDPHQWR�
GL�RPRJHQHL]]D]LRQH�H�GLVWHQVLRQH�D������&�SHU���PLQXWL�VRWWR�YXRWR��

6JURVVDWXUD�� 8VDUH�VWUXPHQWL�URWDWLYL�DEUDVLYL�D�EDVH�GL�OHJDQWH�FHUDPLFR��
6DEELDWXUD�� 8WLOL]]DUH�RVVLGR�GL�DOOXPLQLR�$O�2������������P��VHQ]D�ULFLFOR��
3XOLWXUD�� )DU�EROOLUH�LQ�DFTXD�GLVWLOODWD�R�YDSRUL]]DUH��

2VVLGD]LRQH�� ����q&�SHU���PLQXWL��LQ�DULD��

&HUDPL]]D]LRQH�� 7UDWWDUH�OD�FHUDPLFD�VHJXHQGR�OH�LVWUX]LRQL�GHL�IDEEULFDQWL�GL�FHUDPLFD�
H�GL�IRUQL��

�
5LILQLWXUD�H�OXFLGDWXUD�� 5LILQLUH�OH�VXSHUILFL�PHWDOOLFKH�FRQ�VWUXPHQWL�URWDWLYL�GLDPDQWDWL��GL�

JRPPD�R�GL�VLOLFRQH��OXFLGDUH�FRQ�VSD]]ROLQL�H�SDVWD�SHU�OXFLGDUH��

6DOGDWXUH�� 3UH�FHUDPLFD�� 9�����������&��
3HU�XQ�XVR�FRUUHWWR�FRQVXOWDUH�OH�VSHFLILFKH�GHOOD�OHJD�EUDVDQWH�XVDWD��
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�

1RUPH�GL�VLFXUH]]D��
6L�UDPPHQWD�O¶REEOLJR�GL�DWWHQHUVL�DOOH�SL��VFUXSRORVH�QRUPH�GL�VLFXUH]]D�GXUDQWH�OD�ODYRUD]LRQH�GHOOD�OHJD��,Q�SDUWLFRODUH��
IDUH�DWWHQ]LRQH�FKH�YL�VLD�XQD�VXIILFLHQWH�DVSLUD]LRQH�GHOOH�SROYHUL�GXUDQWH�OH�IDVL�GL�LPSDVWR�GHO�ULYHVWLPHQWR��GL�VDEELDWXUD�
H�IUHVDWXUD�GHOOD�OHJD��6LPLOPHQWH��DWWHQHUVL�DOOH�GLVSRVL]LRQL�GL�VLFXUH]]D�GXUDQWH�O¶RSHUD]LRQH�GL�IXVLRQH�H�FRODWD�GHOOD�
OHJD��LQ�IXQ]LRQH�GHOOD�WHFQLFD�XVDWD��3ULPD�GL�XWLOL]]DUH�TXDOVLDVL�WLSR�GL�DFLGR�FRQWUROODUH�OH�UHODWLYH�LVWUX]LRQL�H�QRUPH�GL�
SUHYHQ]LRQH��

�
$OOHUJLH�DL�FRPSRQHQWL�GHOOD�OHJD��
�����SURGXFH�OH�SURSULH�OHJKH�SDUWHQGR�GD�PDWHULH�SULPH�FRQWUROODWH�LQ�DFFHWWD]LRQH�H�SURYHQLHQWL�GD�IRUQLWRUL�TXDOLILFDWL��
/H�ODYRUD]LRQL�DYYHQJRQR�VHFRQGR�SURFHGXUH�LQWHUQH�VWDQGDUGL]]DWH��1HOOH�OHJKH�GHQWDOL�SURGRWWH������
6�S�$��VRQR�QRQ�SUHVHQWL�JOL�HOHPHQWL�QLFKHO��FDGPLR�H�EHULOOLR�DL�VHQVL�GHOOD�1RUPD�81,�(1�,62��������H�VRQR�DQFKH�
QRQ�SUHVHQWL�JOL�HOHPHQWL�FURPR�H�FREDOWR��/D�OHWWHUDWXUD�VFLHQWLILFD�LQGLFD�FKLDUDPHQWH�TXHVWL�PHWDOOL�FRPH�IRQWH�SULPDULD�
GL�DOOHUJLH�HG�HYLGHQ]LD�OD�SRVVLELOLWj�FKH�VL�YHULILFKLQR�DOOHUJLH�PHQR�SUREDELOL�QHL�FRQIURQWL�GL�DOWUL�PHWDOOL��9L�SUHJKLDPR�
GL�SUHQGHUH�YLVLRQH�GHOOD�FRPSRVL]LRQH�FKLPLFD�GHOOD�OHJD�FKH�SRWHWH�WURYDUH�VXOOD�SUHVHQWH�VFKHGD�R�VXOOD�WDEHOOD�GHOOH�
OHJKH�������,Q�SDUWLFRODUH��SHU�L�SD]LHQWL�DOOHUJLFL�DO�QLFKHO��QHOOD�PDJJLRUDQ]D�GHL�FDVL�GL�VHVVR�IHPPLQLOH���FRQVLJOLDPR�
O¶XVR�GL�OHJKH�DG�DOWR�WLWROR�DXUHR�SRLFKp�LQ�TXHVWL�VRJJHWWL�VRQR�D�YROWH�ULVFRQWUDELOL�DOOHUJLH�QHL�FRQIURQWL�GL�DOWUL�PHWDOOL�
�FRPH�LO�SDOODGLR���

�
,QWHUD]LRQL�QHJDWLYH�FRQ�DOWUH�OHJKH��
/D�FRUURVLRQH�JDOYDQLFD�LQ�FDYLWj�RUDOH�q�VHPSUH�SRVVLELOH��&RQVLJOLDPR�GL�VHJXLUH�OH�LQGLFD]LRQL������FLUFD�O¶HYHQWXDOH�
DEELQDPHQWR�GL�OHJKH�GLYHUVH�QHOOD�VWHVVD�FDYLWj�RUDOH��GLIIHUHQ]H�GL�,1(�QRQ�VXSHULRUL�D����SXQWL�WUD�XQD�OHJD�H�O¶DOWUD���
3Xz�YHULILFDUVL�LO�IHQRPHQR�GL�FRUURVLRQH�JDOYDQLFD�DQFKH�TXDQGR�OD�OHJD�DSSHQD�LQWURGRWWD�LQ�FDYLWj�RUDOH�VLD�GL�PDJJLRUH�
QRELOWj�HOHWWURFKLPLFD��PDJJLRUH�UHVLVWHQ]D�DOOD�FRUURVLRQH��ULVSHWWR�DG�DOWUH�OHJKH�SUHVHQWL��VXOOH�TXDOL�OD�SULPD�LQGXFH�XQ�
DXPHQWR�GL�FRUURVLRQH��1HO�FDVR�LQ�FXL�VL�YHULILFKLQR�VHQVD]LRQL�VJUDGHYROL�FRPH�VDSRUH�PHWDOOLFR��R�DQQHULPHQWL�GL�OHJKH�
HG�DOWHUD]LRQL�GL�RWWXUD]LRQL�LQ�DPDOJDPD�SUHVHQWL��VDUj�FRQVLJOLDELOH�DO�PHGLFR�FXUDQWH�ULPXRYHUH�LO�GLVSRVLWLYR�H�YDOXWDUH�
OH�RSSRUWXQH�D]LRQL�FRUUHWWLYH��6L�UDPPHQWD�O¶LPSRUWDQ]D�GL�XQD�FRUUHWWD�LQIRUPD]LRQH�VXOO¶LJLHQH�RUDOH�QHL�FRQIURQWL�GHO�
SD]LHQWH��8Q¶RSSRUWXQD�LJLHQH�RUDOH�SXz�SUHYHQLUH�R�ULGXUUH�IHQRPHQL�GL�FRUURVLRQH��

�
$YYHUWHQ]H�DOOD�ODYRUD]LRQH��
���/D�OHJD�SXz�HVVHUH�IXVD�FRQ�WXWWH�OH�WHFQLFKH�GLVSRQLELOL�VXO�PHUFDWR��,Q�SDUWLFRODUH��SRVVRQR�HVVHUH�XWLOL]]DWH�OH�VHJXHQWL�
WHFQLFKH���
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