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ISTRUZIONI PER LA PREPARAZIONE DELLE SOTTOSTRUTTURE  
METALLICHE IN LEGA DI COBALTO, PRODOTTE TRAMITE FUSIONE  

LASER SELETTIVA, PER PROTESI IN METALLO-CERAMICA  
(In collaborazione con AIMAD – Accademia Italiana dei Materiali dentari) 

 
Premessa. La lega SP2 è una lega di cobalto-cromo-molibdeno-tungsteno caratterizzata da un’ottima 
resistenza alla corrosione e da proprietà meccaniche molto elevate, che la rendono particolarmente adatta 
per la costruzione di protesi fisse in metallo-ceramica. Si ricorda, comunque, che per la realizzazione di 
protesi di questo tipo è necessario impiegare ceramiche compatibili con le leghe utilizzate, in particolare per 
quanto riguarda il coefficiente di dilatazione termica e l’adesione tra i due materiali. Per conseguire risultati 
soddisfacenti è inoltre necessario rispettare le regole fondamentali che governano la costruzione delle 
protesi in metallo-ceramica.    
Numerosi test fatti eseguire dalla Ditta 8853 SpA hanno dimostrato che varie ceramiche dentali sono adatte 
ad essere impiegate congiuntamente alla lega SP2, e che sono in grado di fornire ottimi risultati per quanto 
riguarda la compatibilità termica e l’adesione. La Ditta 8853 SpA si rende inoltre disponibile a collaborare 
con i Laboratori che desiderassero valutare sperimentalmente la compatibilità della lega SP2 con le 
ceramiche impiegate nei Laboratori stessi.  
 

 
PROCEDIMENTO CONSIGLIATO 

Per l’illustrazione del procedimento consigliato viene descritta, a titolo d’esempio, la realizzazione di un 
ponte posteriore in metallo-ceramica di quattro unità con un elemento intermedio. Il relativo modello è 
illustrato in Fig. 1. 
A seconda delle preferenze di ciascun Laboratorio Odontotecnico, la Ditta 8853 SpA può fornire le 
sottostrutture metalliche nelle condizioni seguenti:  

a) grezze di fusione laser con i residui dei perni di sostegno (Fig. 2) 
b) senza i residui dei perni di sostegno e sabbiate (Fig. 3). 
 

      
Fig. 1                              Fig.2                              Fig. 3 
 

In entrambi i casi le sottostrutture vengono fornite con collari gengivali leggermente sovradimensionati.  
Per le sottostrutture fornite grezze di fusione laser si consiglia una sabbiatura preliminare con allumina da 
110 µm e 3 bar di pressione per la pulizia superficiale e la rimozione di residui di polvere metallica.  
Le fasi di lavorazione consigliate sono le seguenti.  



1. Controllo sotto ingrandimento delle superfici interne (Fig, 4). Le corone in genere presentano una 
sottile estensione oltre i limiti della preparazione che è opportuno ridurre con una ruotina di gomma prima 
dell’adattamento delle corone stesse sui monconi (Fig. 5). Si esegue quindi la rimozione di noduli metallici 
residui presenti nelle superfici interne, impiegando piccole frese al carburo di tungsteno (Fig.6). Si consiglia 
l’uso dello stereomicroscopio. 

 
 
 
 
 

      
Fig. 4                              Fig. 5                             Fig. 6 
 

  2. Inserimento delle corone di ancoraggio sui singoli monconi per la verifica del combaciamento ed 
eventuali ritocchi interni con i metodi tradizionali (Figg. 7 e 8). 

3. Inserimento di tutta la sottostruttura sul modello ed eventuali ritocchi interni per l’adattamento 
(Fig. 9). 

4. Rifinitura dei collari metallici gengivali con frese al carburo di tungsteno (Fig. 10) e con ruotine di 
gomma (Figg. 11 e 12). Verificare la continuità tra superficie dentaria non preparata e collare metallico 
(Fig. 13). 

 

      
Fig. 7                             Fig. 8                              Fig. 9 
 

         
Fig. 10                            Fig. 11                            Fig. 12 

 
5. Rifinitura delle superfici da ceramizzare con frese al carburo di tungsteno a taglio incrociato (Fig. 

14).  
6. Prova della sottostruttura nella bocca del paziente da parte dell’odontoiatra ed eventuali ritocchi. 
7. Rifinitura con frese al carburo di tungsteno a taglio incrociato delle superfici ritoccate 

dall’odontoiatra per rendere omogeneo il grado di finitura superficiale. 
8. Sabbiatura con allumina a perdere da 110 µm e 3 bar delle superfici da ceramizzare e pulizia con 

getto di vapore (Fig. 15). 



 
 

       
Fig. 13                           Fig. 14                                Fig. 15 
 

9. Ossidazione a 960 °C per cinque minuti sotto vuoto (Fig. 16). 
10. Sabbiatura con allumina a perdere da 110 µm e 3 bar delle superfici da ceramizzare e pulizia 

con getto di vapore (Fig. 17). 
11. Applicazione della ceramica opaca (opaco) secondo una delle due metodiche seguenti:  

a) applicazione dell’opaco in due fasi (Figg. 18 e 19) oppure, b) applicazione di un agente legante (noto 
anche con la denominazione di condizionatore superficiale o bonding agent) compatibile con la lega e la 
ceramica impiegate, seguita dall’applicazione dell’opaco. 

 

        
Fig. 16                                Fig. 17                              Fig. 18 
 

12. Completamento dell’applicazione della ceramica con i metodi tradizionali di lavorazione, rifinitura 
della protesi e lucidatura dei collari metallici (Figg. 20 e 21). 
 

     
Fig. 19                                 Fig. 20                                 Fig. 21 


