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CAPITULO I

INSTRUMENTOS UTILIZADDS EN OPERATORIA DENTAL
CLASIFICACION.

La prdctica de la Operatoria Dental exige el wuso de gran
namers de nstrumentos, cada uno de les cuales tiene una
aplicacion determinada, la que obliga a su conacimiento
minucioso, para emplearlos con seguridad y para obtener el maximo
de eficiencia en el menor tiempo y con el menor esfuerzo.

El Doctor G.V. Black organi2d y did una nomenclatura basica
para los instrumentos dentales. Estos pueden disponerse
convenientemente en 6 categorias de acuerdo con su uso:

1.=- Instrumentos cortantes
a. De mano
Hachuelas
Cinceles
Azadaones
Excavadores

b. Rotatorios
Fresas
Piedras
biscos

2.~ Instrumentos para condensar.
Atacadores Manuales y Mecdnicos
]

3.- Instrumentos para pldsticos
' Espdatulas
Talladores
Brufidares .
Instrumentos para condensar

4.- Instrumentos para terminacidén y pulido
a. De mano
Palillos de naranjo
Puntas para pulir
Tiras para pulir

L. Rotatorins
Fresa para terminar
Cepillos montados
Fiedras mantadas
Gomas en forma de taza
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Se= Instrumentos para aislar
Arco para dique, clamps, pinza y parforador
Eyector para sal:iva
Portarrallos oe alqoadon
Equipo y puntas de asplracion

&.~ Instrumentos varios
Esperos bucales
Explcradores
Sondas
Tijeras
Finzas
Otros

Esta clasificacion representa una agrupaction amplia, sin
limites especificos, en la que caerdn la mayoria de los
instrumentos utilizados en Operatoria Dental.

1.1 HISTOF1A DEL CORTE DENTARID.

El fresado de los tejidos duros dentales siempre constituyo un
problema en Odontolog:a.

En los siglos XVIII y XIX se utiliraban trépanos manuales muy
ingeniosas, a partir de principios mecanicos gque eran comunes a
otros oficios y artesanias.

Antes del advenimiento de los instrumentos rotatorios, la&
remocién de los teJidos duros se realizaba con cinceles,
hachuelas, azadones finos.

Estos instrumentos de mano poseian unha capacidad de corte que
.se empleaba para clivar el esmalte minado y sin soporte
resultante de la caries dental. La dentina careada s& exponia
para posibilitar su remocion con otros instrumentos de mano. Las
parudes y los pisos de la cavidada se conformaban con una accion
de alisado y de desgaste lateral de estos instrumentos rcortantes.

En el mejor de los casos estos esfuerzos eran grandes y
llevaban mucho tiempo y a menudo eran dificultosos.

Los  primeros instrumentos rotatorios para cortar tejido
dgentario fueron los instrumentos de mano modificados. Estas
cabozas de taladro o fresas podian ser rotadas entre log dedos
para producir acciones de corte o abrasidén., En 1844 se produjo el
anillo digital con un taladro adharido para adoptarse & una serie
de fresas o taladros d2 %tallo large de formas variadas. Esto  fue
una aplicacién primiviva del principio rotatorio.
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El primer taladro activado por un cable rflexible + la primera
pieza de mano fuerdn inventados por Charles Merry entre 1858 .
1842, En 187! adapto e! torno al pedal de la maguina de coser
Singer. Esto fuo seguido por la ntroduccion. en 1863 del torno
dental electrico gue empleaba un braza ¢on cables, Es 1nteresante
notar que antas de que la prafesien dispusiera la pleza de mano o
el torno dental electrico. se habia- introducido la goma de dique
que se estaba wutilizando comg ac untg de los procedimientos
restauradores.

En 1910 aparecio la cuerda sinfin en un brazo articulada., Las
primeras piezas de mano dentales con un rodamiento en forma oe
mangoe eran capaces de alcancar velocidades de 4.500 a  6.500
r.p.m.

Con cambios menores, la cuerda sinfin siguid utilizandose
amOpliamente para transmitir la energia a los 1nstrumentos
cortantes rotatorios.

La aplicacidén cambiante del instrumento de mano original para
refipnar mas gue para cortar grandes volumenes produjo muchos
cambios en el tamafo y en el disefio de nuestros tnstrumentos.

La tendencia actual., no obstante, ha sido poner mayor énfasis
en la eficienci1a de la remocion de tejidos dentarios con los
instrumentos rotatorios. En consecuencia esto ha reducido el
ndmero de instrumentos que se  requieren para ejecutar un
procedimiento dado. .



CAPITULO II

INSTRUMENTOS CORTANTES DE MAHD,

Cor esta denominacion se clasifica una extensa variedad ude
instrursrtos wutil:zados desde hac® wmuchos afes para  abrir,
extencar, alisar, oiselar v poerteccionar c¢avidades talladas
en dientes, y para una serie de maniobtas complementarias. como
insertar, brufir, limar, recortar y terminar los materiales de
obturaczioen.

Actualmente casi la totalidad de la preparacion cavitaria
puede llevarse a cabo con i1nstrumental de corte rotatoria, es
conventente que lo remocion de caries, la terminacian  final de
los delicados detalles cavitarios y el trabajo de agudizar
4ngulos vy marcar biseles se realicen utilizando el 1nstrumental
cortante de mano.

I1.1 PARTES CONSTITUTIVAS DE UN INSTRUMENTO CORTANTE DE MANO.

l.os instrumentos coartantes de manc constan de tres partes
Rrincipales: el mango. e! cuello y la hoja.

E! mango es de forma recta y octagonal y estriado en su
totalidad para tener un mejor agarre del instrumento. En
acasiones tiene unas partes lisas en las que va grabado el nombre
o las iniciales del! fabricante, la fdérmula del instrumento y el
namero por el gue se ipdentnfica en el comercio.

La longitud y el diametro pueden variar deacuerdo con el uso a
que est2 destinado.

. El cuello representa la union entre el manga vy la hoja o parte
activa y es de forma c6nica. Recto en algunos, en otros
monoangulado, biangulado o triangulado, .

Dichas angulaciones obedecen al trabajo que ejecuta la hoja.

Black enuncié una seric de leyes de mecdnica aplicables a los
instrumentos bi y triangulados: "5i el extremo libre de la hoja
s8¢ encuentra situado, con relaciton al eje longitudinal del
instrumento a una distancia superior a tres milimetros no
peramitira desarrollar ur tr-usajo efectiva". For lo tanto, para
hacer eficas la accidn del .nstrumsnot y evitar que este gire. es

‘que se hacen dichas angulacionos (dngulo de compensacidéni.

La hoja o parte activa es la parte principal el instrumento
¢on la que se realizan las distintas operaciones. La parte activa
varia en longitud, ancho de la hoja y en la forma y direccion del
bisel.

[ S



11,2 uSOS DEL INGTRUMEMTAL CORTANTE DE MAND.

a. Apertura de cavidades

b. Formacion ge paredes y Angulos cavitarios nitidos
c. Alisamiento Je las paredes axiales y del paso

d. Femocion de la dentina cariada

®. Biselado de los hordes cavo-superficiales

f. Feseccion de la pulpa coronaria

g. Recorte y pulido de obturaciones

11.3 METALURGIA

La calidad de los instru=mntos dentales depende, en gran parte
de los elementos empleados en su censtruccidén. Actualmente se
dispone de instrumentos cuyos materiales constituyen una garantia
de éxito, en virtud del constante progresc de la metalurgia.

La materia normalmente empleada para su  fabricacién es la
aleacidn de acero 8N  Ssus distintos tipos. constituida
esencialmente por carbono y hierro, y que se obtiene por Ffusian
en hornos especiales.

"Existen diversos procediemintos para producir el acero fundido
empleandose los hornos de Siemens—Martin, convertidores Bessemer,
crisales etc. Fero el procedimiento moderno mds extendide, par
sus maltiples ventajas. es el de los hornos electricos.

Siemens. Stassano, Heroult y Kjellin fueran los iniciadores de
este procediemiento, utilizando la energia eléctrica en 1870,

Existen varios tipos de hornos eléctricos que pueden agruparse
en dos clases: hornos de arco voltaico y hornos de  induccion a
alta frecuencia.

:I1.4 HORNOS DE ARCO VOLTAICOD.

Estdn basados en la turmacidn de un arco eléctrico entre
electrodos de carbono; se obtiene una temperatura que puede
llegar hasta 3 900 o, credndose asi una fuente de calor para
lievar a cabo la fusit6n. La corriente eléctrica entra por un
electrodo, estableciendnse el arco eléctrico con el metal; luge
de atravesar este ultimo arco pasa al electrodo opuesto formando
un  segundo arco: se cierra entonces el circuito, recibiendo el
meta: ¢ fundirse gircctamente el calor.

Estos harnas tienon la ventaja de poder requiar la temperatura
y efectuarse el afinado en una atmésfera neutra con un manantial
de calor limpio.



1.5 ADRNOS DE INDUCCION A ALTH FRECUENCTA.

Este tipo de thornos se zompane de un crisoi  de material
refractario. =lrededor del cual nay una bobina formada ‘por un
tubo de cabre por donde circula el agua de refrigeracion.

Cuando wna corriente alternada de alta Frecuencia pasa a
traves de esta bobina (orimari1os), se praduge una  corriente
inducida &n la craga 2el norno wnucleo sezundarin, Lla que al ser
calentada llegs a fundirse, Estos hornos son especiales para la
produccisen age aceras homegeneos. de alta pureza vy carentes de
oxidacidn, i1ndicados para instrumentos.

La homogeneidad se obtiene porque la carriente inducida,
~actuando sobre la carga del horno- produce rapidos y continuos
movimentos que agitan el acere fundido. facilitando la
convinacion que se realica con una distribucien uniforme de calor,

Una vez obtemido el acere fundido en lingotes, se procede a su
forjado, estempado o laminado, con el objeto de eliminar las
parosidades del metal y aumentar la cohesion de su estructura,

Una vez forjade o laminado., el acero se somete al
recocido,calentandale a temperaturas adecuades vy dejandoloe
enfriar lentamente con lo que se eliminan las tensiones  1nteras
provocadas por el foroado. Ya construido el instrumento  la

- eficiencia del material deponde del tratamiento termico
posterior, el cual varia segun la clase de acero con gue S¢
opere.

II.4 DIFERENTES TIFOS DE ACERO.

Los aceros pueden agruparse en dous grandes clasess aceras al
carbono y aceros de aleacion.
« La composicidén quimica del acere tiene relacion directa con
sus propiedades y comportamiento futuro.

~-E) carbono es el elemento que influye mas directamente en las
propiedades. A mayor tenor de carbono, menor ductibilidad y mayor
dureza.

+Los acercs al carbono san conunes, compucstos fundraentalmente
por hierro y carbono, que contiene, ademas, pequuﬁas'proparclanus
de otros elementos como: fosfaro, astufre, manganeso y silicio,
que no se consideran como elengntos de aleacion en cantidaden
narmales: asi, un acero cuya fdrmula sea: carbano Q. 45%,
manganese  0,70%; fdsforo 0.04% y azifre 0,03%, corresponde a un
acero al carbono y seguira asi aungque varie el porcentaje de
carbano.
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Pero s1  aurentancs el nanganeso a 2%, tendremos otro tipo  age
acerc 3l manganeso v asi sucesivamente se oblendran aceros de
aleacién muvy variados canforme a los elementos asgregadas entre
los principales se encuentran los siguientest

MANGANESO. Se halla en todos los acercs en proporcion
normalsse utiliza como desoxidante y para fi1jar o neutralizar 2l
azufre ‘plements  ~OC1IVO) . Es por caonsiguiente un elemento
depuraaar. Como componente ae la aleacion, aumenta
consideranlemente la resigtencia mecanica y la tenacidad sin
dismunair su  ductibilidad. En proporciones de 12% a 147 se
obtiene un acero resistente al desgaste abrasivo.

CROMG. En una proporcién hasta de 1,5% aumenta el temple; oe
12 a 3% aumenta la resistencia mecanica y conbinado con el
carbaono, permite el tratamiento edl templado para ofrecer gran
resistencia al desgaste.

En proporciones de 3% a 33% d4 al acero propiedades de
resistencia & la corrosion y al calor. Los aceros al cromo con
mds de 127 constituyen los llamados aceros inoxidables.

NIOQUEL. Es un elemento puramente aleante: aumenta la
resistencia a la traccion y la elesticidad. Con un 224 resisten
la corrosifén que ocasiona el agua saladay con proporciones
mayores se  obtiene mavor resistencia eléctrica y coeficientas

- pequefos de dilatacidn termica. Conbindndolo con el Cromo se
obtienan aceres de alta tenasidad, gran resistencia a la traccion
@ inoxidables. .

MOL IRDENG. Aumenta la resistencia, constituyendo un  elemento
de principal importancia en los aceros de alta velocidad:confiere
elevada susceptibilidad de temple y tiene la propiedad de
producir una estructura muy fina.

TUNGSIENO. Se emplea en la fabricacidn de aceros para
ingtrumentos resistentes a la abrasién y muy estables a las
elevadas temperaturas.

VANADIO. Intervienas en las aleaciones con Cromo, facilitanoo
el refinamiento de la estructura y obteniéndose asi aceros de
gran tenacidad y elevada resistencia a la traccien y a la fatiga.

AZUFRE. Es un elemento nocivo en los aceros,produce Fragilidad
en caliente al forjarse o laminarse y s6lo se admite cono normal
un wdxiaw de C, 440,

SILICIO. Es un deso:zidante eflcar en la produccidn de aceros vy
a@ encuentra normalmente en peque”as cantidades en todos ellos.
Con 15% se produce un acero fundido anticorrosivo, aunque frdgil.



tos acergs de alesci0on deben someterse a tratamiento termico
para alcanzar el masimo 0f sus gropiledades MeCAN1Cas.

11.7 TRATAMIENTO TEFPMICO DE LOS ACERQS.

Obteniendo el acero fundidos en los harnos eléctricos v
forjado o laminago posteriormente. su eficacia en las piezas que
con el se fabriguen desendera exclusivamente del tratamiento
termica a Que se& nha sametido, deacuerde con la aleacion
greparada. Este tratamiento consiste en el temple y en el
revenido, gQue produce un cambio notable en su  estructura. Parva
ello se utilize horngs especiales siendo de vital importancia et
exacto contral de la temperatura c£on gue se operve.

gl temple consiste en llevar el acera a una temperatura
determinada, de acuerdo con sus caracteristicas, seguido par
cualquier reégimen de enfriamiento rapido que puede ser alre,
aceite o agua. El acero. una vez templadoe, tiene elevada durezaj
su estructura es dura y quebradiza. par lo que no es wutilizable,
sienda necesaria Ja accion del revenido para su empleeo eficiente.

£1 revenido es un tratamiento complementariao del temple.
Consiate en someter nuevamente el acera  ya templado a
temperaturas mas bajes, modificando asi su estructura en atra de
menar dureza, pero mayor tenacidad.

Un procedimiento @odernp para £) tratamiento de los  aceros
consiste en la utilizacion de hornas con badas do sales donde se
sumergen las piezas. Este metodo tiene la ventajss de otorgar
uniformidad de temperatura y no mdificar la superficle de las
piezas tratadas al evitarse la descarburizacion y la oxidacidn de
las mismas, como oturre en otros tipos de harnos por la accién de
las llama y de los gases.

Para el bafic de revemdo, © de baja temperatura se wutilizan
mezclas de sales de nitratos y nitritos alcalinos.

Para bafos de temperatura de temple, se utilizan mezclas de
clorurns vy carbonatos: para los de elevadas temperaturas o de
temple de aceros rapidos {alta velocidad), mezclas de cloruroes
béricos, borax y flerure de sodio,

11.8 ACERQS PARA IMSTRUMENTAL DENTAL.

En la <abricacidn de xnstrumentos dentales se wtilizan Ips
siguientes tipos de acera:

1. Acwreo al carbnna can 0,5% a 1,5% de Cﬂ(bQuD.

2. Acero i1noxivable.tipo Cromo-niguel o Cromt.

S, Aleacién Stellite, tipe Cromo-cobaltico.
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11.9 FABFRICACZION.

Los acerns 31 carhanc son las mds usados para los i1astrumsntos
cortafites ge mana a causs e gue consarvan meyor el filo y tiene
una gran tendencia a la corros:idn.

Para Fabricar un instrumanto, primero se dobhla el cuello a la
angulacién deseada, v lueya ze trabaja la hoja a maquina, hasta
darle su forna. 5e calienta la parte de la hoja a unas BOO a 900
o€ y luego se le enfrian bruscamenta en agua para que la punta
cortante se endurerca. 3¢ rcalienta solamente la hoja para
modificar la estructura del resto del instrumento.

Se afila el borde cartante y se le vuelve a templar.
calentandolio a3 una temperatura menor que la anterior ¥y
sumergiéndolo en un liquido aceitosa, comn tricrespl, acette o
algun otro. El qcero se beneficia con el temple y parmite ohtenser
hajas cortantes de exelente calidad.

Generalmente ! mango se hace can otro material, per motivos
econsmicos. Luego se somete mango y cuello a un bano de cromo
para volverlios resistentes a la corrosidén.

Los inatrumentas utilizados para merclar. manipular o insertar
materiales pueden fabrircarse con aceros Stellite, que son
inoxidables. Low aceros :noridables no mantienen bien su fileo.

Los instrumentos cortantes de mano pueden construitvse £on  unha
hoja o parte activa de carburo de tungsteno, que luego es unida
por un procese metalurgico al cuello del instrumento.

Estas puntas de carbono de tungsteno conservan su filp durante
un tiempo mayor que los instrumentos de acero.

Las instrumentos manuales moderngs son generalmente biactivos
es decir, posecn una punta cartante en cada extrema.

El filo de 1a hoja cartante dehe formar generalmente un &ngulo
de 45 gqrados con vespecto a grosor de ella. Este dngulo  debe
respetarse cuango se le vuelva a afilar, Ciertos instrumentos
paseen un doble filo en su hoja y por lo tanta son mds delicados
en su uso.

I1.10 INSTFUMENTOS CORTANTES DE MANO,
NOHENCLATURN.
A fin de €facilitar la enseRanza de su instrumental y con  un

criterio de clasificacion, el Dr. Black prescribid cuatro clases,
simtlares a una clasificacidén binldgica.
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ARDEN t inoica ia finalidad del instrumento.

SUBBRDEN: Indica la posicién o manera de usarlo,

CLASE t Describe la forma de la parte activa.

SUBCLASE: Esgacifica 2l angulo que forma el cuello del
instrumento.

11.11 FORMULA DE LOS INSTRUMENTOS CORTANTES DE BLACK.

G.V. Black establecid una férmula para individualizar cada
inatrumento, que describe la dimension y la angulacion de su
parte activa.

Esta fdrmula provee un metodo prdactico de expresar las
dimensiores de la hoja, as{ como el angulo o d4ngulos que existen
en el cuello que conecta la parte activa con el mango.

ta formula instrumental bidsica consta de tres unidades, cuyas
madiciones se basan en el sistema métrico.

La primera unidad de la fdrmula describe el ancho de la hoja y
estd dado en décimas de milimetro.

La segunda unidad describe la longitud de la hoja y estd dada
en milimetros.

La tercera unidad describe el &ngulo que forma la hoja con el
eje del mango. Este dngulo se expresa en centésimas de circule o
en centigrados.

Por esta simple férmula.de €res dunidaded un instrumento tal
como la hachuela biangulada tiene una férmula 15-8-12, que
describe el tipo, la dimensién y la angulacidn de su parte
Actival

15 -~ Ancho de la hoja 1.5 mm

-8 == Longitud de la hoja B8 mm

12 —— Hoja angulada 12 centigrados con respecto al eje del

mango.

Cuando el borde cortante o la cara de un instrumento forma un
4ngulo que no sea recto con el eje mayor de la hoja, se agrega
‘una cuarta unidad a la férmula basica,

Este namero adicional, evn. esado en tentigrados, representa el
dngulo formado entre el boode cortante v el eje del mango, vy se
le ubica en la segunda posiciaen de la férmula: por ejemplo, un
recortador de mdrgen gingival distal tiene una fdrmula 12-95-10-
12. T

12 -~ Ancho de la hoja 1.2 mm

93 -- Porde cortante forma un dngulo de 95 centigrados con el
eje Jdel mango
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10 -- Longitud de 1a ncja 19 nm
12 -- Angulo de la ho;a de (2 centigrados.

tos cinceles rectos vy cleoides 30N una excepclsn a esta
foramula, va que representan un solo numero. porgue la hoja tiene
®1 mismo largo vy no paseen angutacidn.

Los angulaos que rarman los 1nstrumentas de Black comprenden
cinco grupos: o, 1Z. 18, 23, y 2B grados. Cualguier instrumenta
estara incluido en alguna de las angulacianes indicadas.

I1.12 MEDICION DE LOS INSTRUMENTOS CORTANTES.

Para la medici6n y control de las cifras que constituyen la
formula de cada i1nstrumento, eriste un aparato denominado escala
cuadrante o aparato para la wmedicién de los 1nstrumentos
dentales.

Esta Formado por un cairculo, graduado en centigrados {(100) ¥
en grados astronémicos (360). De la circunferencia parten dos
pequeras reglas graduadas. La de mayor longitud esta dividida en
mm. y la menor se va alejando paulatinamente de la antes
mensionada, y esta graduada en decimas de mm,

Esta graduacién coincide con el espacio que va separando una
regla de la otra. La regla de mayor longitud tiene el ceto en Su
extremo librei en cambio, la menor presenta en su parte libre, la
graduacion de 50 decimas de mm,

Para medir el ancho de la hoja, se le aplica en el angulo
fromado por las dos reglas mensionadas. Exactamente on el si1tio
en Qque la parte activa del instrusento tome contacto con  ambas
reglas. se podra leer su wmedida y obtendremos la primpra cifra de
la formula propia del instrumento.

Para medir la longitud, se coloca la hoja directamente sobre
la regla graduada en mm., que pcupa el costado derecho de la
eéscala cuadrante y se mide desde el extremo del cuello (cinceles
rectos) y desde el primer dngulo, en la proximidad de la hola
(hachualas, aradones).

Este punto cuincidirda enactamente con el cero de la regla
mayor, y la parte activa, indicard la longitud de la misma en mm.

fPara obtenper la tercera cifra, se coloca el manga del
instrumenty paralelo al diametro vertical de la circunferencia,
es decir, al eje del aparato. £l dngulo que ftorma el cuslilo y la

hoja  debord situarse en el cemtro die la civcunferencia y par  leo
tanto, la hoja cotncidira con algunos de los radios, indicando la
angulacaion. : :
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Para la medicion ge los recortadores de margen gingival,se
coloce el mango paralelo al eJe dei aparatoiel limite 1nferior
del borde cortante o parte activa de la hoja debe coincidir con
el centro de la circunferencla. El f1l0 corncidira con uno de los
radias 4gue marcara una ancuwlacidn de 30 o 9% grados., segun  se
trate de un recortador para mesial o distal.

I1.13 INSTRUMENTOS CORTANTES DE MANO DE BLACEH.

CINCEL: Este es un e;cavador utilizado para cortar esmalte,
clivar, apertura cavitaria, rotura del borae marginal debilitade,
biselar bordes de esmalte. Se caracteriza par una hoja que
termina en un borde cortante formado por un bisel unilateral.

El boerde cortante del bisel, esta en angule recto con
respectoc al plano del mango. Los biseles monoangulagos ]
biangulados frecuentemente son i1nstrumentos dobles, que tienen un
borde cortante mesi1al o mas cercano &l mango y otro distal.
Cuando el borde cortante estd hacia distal del mango, se denomina
“contrabiseladon” o cincel de bisel inverso. El extremo del besel
invertido del cincel se marca generalmente con una ranura en el
mange o en el tallo.

El bisel comun no se marca.

AZADON: Es un termino descriptivo dado a una forma de cincel
en el que el dngulo de la hoja se hacerca bastante al  angulo
recto (2% centagrados). Tiene un bisel dnico vy externo,
perpendicular al eje longitudinal del instrumento. Se usan
esencialmonte con movimientes de traccion. En las angulaciones de
12 y 23 grados se les emplua para raspado o alisada, y en las
angulaciones de & grados con movimientos de empuje. Sus
indicacidnes son multiples, pero se uwusan especialmente para
alisar pisos y paredes de la cavidad.

. .

HACHELA: Foseen el borde caortante de la boja colocada en el
mismo plano que el eje longitudinal del instrumento y tiene un
doble bisel.

Las hachuelas "derechas" o "izquierdas", tienen sus hojas
biseladas de lados opuerstos para formar sus bordes cortantes.

Ohservands el instrumento de su parte activa, cuando el bisel
estd hacia la derecha, colocando ol borde cortante hacia la
lzquierda, el instrumento sg denomina “derecho”. A la inversa,
con el instrumento visto desede la misma posicién cuando 21 bisel
esld hacia la izaquierda, este instrumento es el izquierdo del par.

Algunas de las peoquednas hachuelas tiene doble bisel, estos dos
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bieseles s0n de igual dimension, lo gue ubica el borde cortants
en el centra, este tipo de hathuelas es siempre de un salo
extremo.

Cortan giractamente con un mivimento de empuje dirigido a lo
larga de su hoja. y también desgastan las paredes al inclimar el
instruments en el angulo del basel.

También se les puede usar lateralmente, efectuando un
movimiento de¢ raspado o alisado. De todos los tnstrumentos es el
que posse mayor variedad de aplicacion, Los que tiene un  angulo
de & grados se puadsn usar con un movimiento de empuje. Estan
indicadas para clivar el esmalte ya sacavado y para trabajar en
dentina, especialmente en le tallado de los angulos.

CONFORMADOR CE ANGULOS : El borde cortante del conformador de
dngulos esta afi1lado formando un angulo con el =2)e de la hoje. £l
dngulo del borae cortante con el eje de la hoja del conformador
de dngulos generalmente es de 80 a BS oC. La hoja del confarmador
de dngulos esta biselada tanto en las caras como en el extremo
formando tres bordes cortantes. E! biselado lateral de la hoja.
junto con el del extremo, forman bordes cortantes francos. Este
triple borde cortante se aplica frecuentemente a los cinceles vy
azadones, particularmente aquellos de pegquefa dimension,

El instrumento no plerde ninguna de sus prpiedades de cortar
en la punta y tiene la cualidad adicional de cortar al lado, que
resulta muy util en el modelacdo y el refinada.

Como el borde cortante del conformador de dngulaos no esta en
dngulo recto caon el eje de la hoja, se incorpora una nueva unidad
a la foermula de Blact. Este numero i1hdica en centaigrados el
angula del eje de la hoja con el eje del mango. E1 angulo
cartante agudo al estar dirigido hacia la dervcha o hacia la
izquierda, hace que el conformador de agulas sea -siempre un
intrumcnty apareada.

El tipico instrumonto de esta serie es el 7-80-2 t/2-9, Su
finalidad es asentuar los &ngulos diedros y triedros en la  forma
del contorno 1nterna. La aceidn del instrumento eg
fundamantalmente de raspado lateral,

RECORTADOS DE MARGEN GRINGIVAL: El recortador do margen
ging1 =+l es una hachuela modificada, Se notan en ella dos claras
vai 1ac1ungs de la hachuela otrigainal,

Primero. el boruye cartante de un recortadar de margen glngival
estd on un angulo gque na es recto con respecto al eje de la hoja,
mientras que ! barde cortante do la hachuela esta en dngulo
recta con ol oeae de 1o heje.



Segunda la hoJa del recortadar de margen gingival es curva.
mientras que en la hachuela es recta. El Dr. Black describie un
instrumento =on cos 3 mas anqgulas en el tallo en un misma plano
con un instrumento ce plano wnico. Un instrumerto de plano  un:ico
puede apoyarse sopre la superticie de una mesa, de node que tados
sus 4dngulos coinciden con el olano de la mesa.

€1 recortador woe marqen ginglval cont Nhola curva es  un
instrumenta de plano doble. La huja curva acentua la capacidad
del instrumento ed raspar lateralmente. Todos los instrumentos de
plano doble, tiene una accion de corte lateral.

Los recortadores de margen gingival son instrumentos pares y
g€ les denomina "izquierdo" y “derecho". Tambien. como este
tnstrumento de corte lateral se eplea fundamentalmente para
biselar los margenes cavosuperficiales cervicales, son necesarios
recortadores mesiales y distales.

CUCHARILLAS: Es tambien un instrumento de doble plano (haja
curval), vy es una hachuela modificada. No abstante, a diferencaa
del borde cortante recto de la hachuela, el de la cucharilla es
redondeado.

Esta forma de 1la puntay. an cierta medida, la accion del
instrumental al actuar como una cuchara sobre el materiai carioso
le da un nombre apropiado.

Como todos los instrumentos de plano doble, la cucharilla estd
disefiada para un raspado lateral. Es sieapre un 1nstrunento  par
con la curva de una hoja dirigida de derecha a izquierda vy la
ctra dirigida de izquierda a derecha.

Los bordes cortantes circulares son tallades e modo de darles
filo. La cucharillas es frecuentemente el instrumento de eleccidn
para la renocion de la dentina cariada.

CLEQIDE-DISCOIDE: El instrumento clecide o en forma de garra y
el discoide o semejante a un disco es una modificacién del cincel
de extremo doble.

En los discoides 1a hoja adopta una forma circular con un
borde cortante e:ntendido en toda su periferia, salvo o©n  la
porcidn gue se une al cuello,

Se utilizan para remover la porcidn coranaria pulpar o, seguin
Black, para eleiminar, despues de haber obturado una cavidad, los
Bxcedentes retenidos a nivel del margen cavitario, especlialmente
en las irregularidades de loz swreos y vosas de  la superficle
oclusal del esualte en molares y premolares.



Los thstrumentos cleoides tiene forma 08 Qatra con  su  hoja
aguzada en  ambos lados. Se utilizan para la recepcion de los
cuernos pulpares y la entraca de los conductos bucales superiores
y masiales de los molares i1nferiores.

I1.34 INSTRFUMENTOS COFTANTES DE wOODEURY.

Estos i1nstrumentas cortantes d2 mano presentan gran similitud
con los de Blact., siendo analogos en su forma. Sele hay pequedas
variantes en su formula.

Las diferencias mds 1mportantes las encontramcs en su  forma
piramidal de la parte activa de algunos azadornes, v en ciceles
con una suave curvatura y cuyas partes activas terminan. unos con
biseles externos y otros. internos, para facilitar la tarea del
operador en las preparaciones proximo-pciusales en bicuspides v
molares.

11.15 INSTRUMENTOS CORTANTES DE WEDELSTAEDT.

Presentan el extremo del cuelle y la hoja ligeramente
curvados. S¢ construyen en tres pares, cuya Gnica variante
consiste en que unas preséntan un bisel ubicadeo en la convexidard
de la hoja y los otros en la concavidad, lo que facilita el
recorte de parcdes v el tallado de biseles en las porciones
-masial o distal de una cavidad.

I1.16 INSTRUMENTOS CORTANTES DE GILLETT.

Los instrumentos de la serie de Gillett tienen caracteristicas
propias gue los distinguen de los anteriores y se dividen en dos
grandes grupas:

a. Excavadores o cucharillas
b, Cinceles

Las excavadores tienen suparte activa en forma de disco. de
distintos diametros, unida al mango por un cusllo de dos
angulacicnez; con los nua 88 usan para extirpar el tejido cariosao
de la cara mesial u oclusal de una cavidad., €n cambio, las
destinadus a trabajar en la porcion distal del diente, donde se
requiere la visi6n {ndirecta por medio del espelo bucal,
presentun un tercer angulo, para faciliter la llegada de la parte
activa de la hola a cualquier punto de dicha zona.
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Los cinc2les estan praviito: Je un mangd de mayor didmetrn aue
los instrumentos de las otras series, para compensar el esfuer:zo
a realizar por la hoja.

Su extremo activo Se encuentri a una Jistancia mavor ge tres
milimetros con tespecto =i e)e del mango. 52 OPONEN asy a la  ley
mecanica sSitada por Blact. La secti10n transversal de ia hoja ge
estos cinceies adopta une Forma Lrapeioidal.

Estan provistos de fi1lo en el visel y en los bordes laterales
de la hoja, lo que les confiere caracteristicas propias vy los
distingue de cualguier cincel que se emplea para la prepdaracioén
de cavidades.

Estdn destinados para la apertura de cavidades (clivado det
esmalte no sostenido por dentina sana, o para el talladg g2
paredes y bhiselado del borde cavaperiferico.

Gillett incluye en su serie de instrumentos a los recortadore:
de borde gingival, que adoptan una forma muy especial. Tiene la
finalidad de terminar, en la parcion gingival, el corte «de
rebanada {slice cut de autares americanos).

lLa peguefia depresijon que en la cara gingival presentan los
bicuspides y molares, originada por la bifurcacion o aplanamienta
de las raices, no alcanza a sar tomada por el disco de carburc o
diamante con que se realiza el corte proximal; el recartador ae
Gillett tiene por exclusiva finalidad completar este corte,
tomando coag apoya la gparod gingival de la caja proximal, ya que
el borde cortante de este instrumenta tiene precisamente un
escalon pard este fin.

IX.17 INSTRUMENTOS CORTANTES DE DARBY - FERRY.

San excavadores destinados para la eliminacién de la dentina
reblandecida.

Su parte activa presenta una forma circular, en los mds
pequefos, y alargada en los demds. Los cuellos de estos
instrunentos son mono o bianguladoes, correspondiendo estos
altimos a los de mayar tamaiec. Se construyen tambien por pares.

I1.18 INSTRUMENTOS CORTANTES DE BRONNER.

La particularidad de vutos instrumentos carteantes es Gque el
mango ticne una angulagion de compensacion gque permite su Uuso  en
base a leyes do mecantica aplicada. "
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Segun Eranner, durante el mane)o ge los instrumentos de disero
corriente, =21 eje qira oblicuamente en vez de hacerlo en el
centro de la noja.

En consecuencia, s necesario mantenerlo constantemente
sostenico, 1o gque produce cansancio muscular por la excesiva
Presi1on gue se =lerce. 7 relacionando la tecnica de su wmane)o con
el sistema de palanca, llega a la conclusion que la potencia,
sjercida por el dedo indice se encuentra siempre a una distancia
por detajo de su puntao de balanceo. Esta distancia, multiplicada
por la patencia del dedo explica la marcada tendencia a la
rotacion cuendo es necesario aumentar la presien. Con los dngulos
de compensacidn por el disedados, esta distancia se aumenta en
longitud, lo gue permite mantener el instrumento en accion, aun
sin sostenerlo y con la sequridad de que se puede variar la
posicion del dedo que actia como potencia ( el cual acciona
distendido o flerionado} sin que el instrumento pueda ratar.

11.19 CONTROL DE LOS INSTRUMENTOS.

El control preciso de las instrumentos es importante durante
las maniobras operatorias. La manera en la que se sostienen los
insrumentos manuales, la posicidn de los dedos del operador para
tomarlaos y manipularlos, lo mismdD que el apoyo o el balanceo del
instrumento durante su funcién, son elementos fundamentales para
un desempefio exitoso.

Las tomas bdsicas de los instrumentos se clasifican en:

a. Toma de lapicera

b. Toma de lapicera invertida

c. Toma palmar .

La seleccion y la aplicacidn de la toma correcta se relacione
con la posicion del operador, el cuadrante sobre el que se estd
trabajando v el procedimiento especifico a realizar.

En la tama de lapicera al control del instrumento se obtiene
por la toma del pulgar y el indice sobre el mango con una mayor
estabiliad y el poder potencial de empuje obtenido del dedo medio
en firme contacto con el cueli'oa del instrumento.

La parte superior dul dedo indice junto al nudillo constitutye
un firme punto de apoyo para el extremo inverso del mago.

El pulpejo del dedo anular provee un descanso y un  punto de

giro. En general, con la forma de lapicera la accién del
instrumento £5 hacia ‘abajo y alejandose del nperador.
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Si a&ae 31ra la muReca en sentido de las agujas del vreloy, de
modo que la palma v le punta de los dedos sean dirigidas hacia el
operador, la posicion se denomina entances towa de latewra
invertida.

Los elementos de esta toma son los mismos aue para (a toma ae
lapicera. No obstante., la accion del instrumento es en general
hdcia arriba ; hatia el operader.

La toma dz lapicera invertida se aplica generalmente al arco
superior, tanto del lado derecho como del izquierdo. E1 ogperador
Qeneralmente se coloca detras y ligeramente a8 la derecha del
paciente. Cuando se trabaj)a con el ctuadrante superior derecho, ia
pogicicn de reposo esta a menudo en la 2ona cerca de la zana de
accioén edl instrumento y el dedo mayer se transforma en le apoyo,
debido al limitado acceso.

Muchos de los procedimientos realizados con esta toma, e
hacen con la ayuda de un espejo dental. El uso del espeja impide
la toma bimanual, aungque puede utilizarse para  ayudar a
estabilizar 1a pieza de mano, haciendo un contacto lateral con
ella.

El la toma palmar el mango o el cuello del instrumento se toma
entre la palma y los cuatro dedos para obtener un firme control.

El pulpejo del pulgar provee un soparte adicional. y la punta
de este dedo se transforma en el apoyo o pivote.

La toma palmar se emplea con mayor frecuencia en e)! arco
superior, pero se puede adaptar a ambos arcos. Se abtiens una
accidn de empuje forzando el instrumento con los dedos y la palma
alejandose de la punta del pulgar que estid em posicion de reposo.

Una suave flexidén de la mufeca y del brazo pueden también
captribuir a la funcidn del instrumento. Por necesidad la accion
del instrumento es cercana a la posicion de reposo. El
alejamiento de 1a parte activa del apoyo trae como resultado
cierta pérdida del control.

tas cambios en la posicidn del paciente apartindose de la

convencianal aumentaran la wversatilidad de la toma del
instrumento. Tales cambios incrementar.n ' s ventajas 2ara el
operador, asi como la comodidad tar’ .y _a éste como para el
paciente.
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£1.20 SFILADO DE LOS INSTRUMENTQS CORTANTES DE MAND.

El instrumento cortante de mana. con el uso frecuente, pierde
4 f1l0, aue es necesario restaurar a3 fan de devolverle su
eficiencia. El1 instrumento desafilado es un elemento peligroso,
fque reaulere ei us0 Jd8 ufa ~uerra ext2s1va cuando se  le  aplica
sabre ei wsmalte 2 ia dentina.

Ltas instrumentos desafilados causan mas dolor, prolongan el
tiempo cperatorio, son menos controlables y reaucen la calidad vy
precisi1on en la preparacion cavitaria.

Hay muchos tipos de equipos para afilado entre los cuales
tenemos:

-PIEDFAS DE AFILAR:; {Las piedras de afilar aceitadas, se
presentan en grano grueso, medic o fing., en una diversidad de
formas, inclusdas las planas., surcadas, cilindricas, y
troncoconicas.

A esta piledra se les canoce comdnmente coma piredras de
Arkansas,

~AF ILADOF MECANICO: Un tipo de afilacar mecanico seria la R
Honing Machime. Bdsicamente este instrum=nto mueve una piedra de
afilar de baja velocidad. Se presenta con piedres de distintas
formas y granos perd adecuarse a los distintos tamafos, formas vy
grado de embotemiento de los instrumentos.

~FPIEDRA DE DIAMANTE: Es un pequefo bioque de metal con Ffinas
particulas de diamante incorporadas a su superticie. Esta piedra
tiene caras surcadas, redondeadas y planas y es adaptable para
instrumentos con hojas curvas.

1I.21 PRINCIFIOS LEL AFILADO.

La seleccidn del eguipo utilizado para afilar corresponde al
odontdlogn vy en el uso de cualgquier equipo hay ciertos principios
bdsicos a scguir.

1. M afilar instrumentos sucios,

2., Arilar lus instrumentos antes de guardarios en el gabincte,

3. Establecsr el angulo correcto del bicel y el dngulo deseado
del borde cortante con la hora antes de aplicar el
instrumento a la pledra y nantener esos angulos al  mosento
de afilarlus.

4. Usar um movimiento o presidn leves contra la piedra para
reducir al mimumo el calar por friccion,
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3. Usar un aooyo o gquia.

&. Quitarle 2 La hoja la menor cantidad posible de metal,

7. Pasar suavenante i(a pledra al lado no biselado de la bhoja
despuss del afilaoo. para eliminar ta fina rebaba que
queda.

8. Mantenar (as pledras de afilar limpias y libres de
limallas.

11.22 TECNICAS MECANICAS.

Para el afilado de los instrumentos es i1ndispensable no variar
la angulacion del bisel durante loe movimientos gue se efectuan,
para lo cual eg fundamental consegulr una correcta adaptacion del
extremo cortante a la superficle de la piedra.

La técnica comun, consi1ste en calacar la piedra previamente
lubricada, sobre una superficie lisa y plana, y tamando el
fnstrumento con la mano derecha, se aplica el dngulo de su  bisel
a la superficie de la piedra, mientras los otros dedos s& apovan
en el borde de la misma. En estas condiciones, ¢ hace desliizar
repetidamente el instrumento hasta conseguir el filo descadoe,

Esta tecnica exige una cierta practica para lagrar el filo
corvrecto, pues segun los movimaentos de la mano  pueden  hacarce
biseles de distinton grados.

Existe otra tecnica en la cual se coloca la piedra de Arkansas
sabre una superficie li1sa y plana y se situa el instrumenta  de
modo  qua eowncida sobre ella la angulacion del bisel. tLuego
tomando la piedra con la mano izquierda, se le hace deslizar  en
mavimientos de  vaivén, dejanda fijo el 1nstrumento. En  eatas
condicianes no existe la posibilidad ge alterar el bisel, pues la
mang que sesticie el instrumento lo apeoya en forma segura sobre
la piedra.

La operacion es contraria a la anterior: En la primera se
mueve el instrunenio y en la segunda se mueve la pledra.

Existen aparatos especiales que fijan el instrumento Y

permitens su afilado sin variar la angulacion de su bisel, como
el de Carr.

I1.23 METODOS DE ESTERILIZACION DE LOS INSTRUMENTOS
CCRTANTES LE MANU.

Los instrumcntos dentales utilitados en el tratamiento de  los
pacientes deben conciderarse contaminados.
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Como los microorganismos potencilalmente patogenas astan
siempre presentes., los tnstrumentos deben tratarse de tal manera
de eliminar la transmision 48 formas ge vida bacteriana gus
pueden potencialmente transmitir enfermedades de un pacients  a
atro.

La esterilizaciaon 1mplica la completa destruccidn ae toda la
vida microbilans, i1nzluyenao 1los esporos y los virus resistentes.

Comunpmente los i1nstrumentos dentales se esterilizan con:

=CALOR: El calor humedo en forma de vapor supercalentado o
saturado bajo presi16n es uno de los medios mas eficaces para
destrulr microorganismos. Fara asegurar la esterilizaciaon se
deben segulr con precision las instrucciones relativas a tiempo,
temperatura y presion. ta desventaja del autoclavado es la
oxidacidn del instrumental. Los instrumentos con bordes cortantes
deben protegerse durante el! autoclavado y habitualmente 1a
técnica mds aceptable utiliza wuna cubilerta con una emulsion
oleosa.

~AGUA HIRVIENTE: Aunque no es tan absoluta como el autoclave,
matara las bacteriass y los virus d= hepatitis en 30 minutos,
pereo no wmatara los esporos. La falta de metodos de contraol
seguros, la onidacion y el embotamiento de los  instrumentos
filosos sun desventajas del sistema de agua hirviente.

~CALDOR  SECD: Es un medio excelente de esterilizacidén. Los
instrimentos no se corroen ni se oxidan y el €ilo se puede llegar
a perder despuas de varias esterilizaciones. Es timperativo que
todos los residuos sean eliminados de cada instrumento antes de
llevarlos a la estufa.

Los instrurmentes por esterilizar deben estar extendidos sobre
gasas o envueltos en hojas de aluminio. No se recomienda la
sobrecarga de la esterilizadora, pués es esencial la circulacion
adecuada del aire.

La temperatura eficar en ecte método de esterilizacidn es de
160 oC y se debs mantener durante una hora.

~axIiD0 DE ETILENY: Fermite incluir cualquier instrumenta o
material. El1 gas de 6xido de etilenc es tdxico para todos los
virus vy bacterias a la teeperatura ambiente en una exgasicidén  de
8 a 10 horas. Se procedi: a romper una ampolla qum esta adentro de
un  saco protector de plastico v se le ubica en uwuna bolsa e
pldstico junto con los instrumentos. la gue a su ve: se pong  en
un cantinente metdlicu v se deja durante el tiempo especificado.
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Se requiere una ventllacion adecuada, en =2special cuando se
abre la bolsa. NG se suvoiereg ecte método para procedimientos de
esterilizacion rutinaria.

Cuando no se pueden realizar los métodos de esterilizacidn
aceptablas pueden reailzarse desinfecciones por alguno de los
metodos siguientes:

{. Inmersion en agua a 100oC durante JU minutos.

2. Inmersion en glutaraldehido alcalino activadoe al 2 ¥%
durante por la menos dos minutaos,

3. Inmersion en una solucion de hipoclorito al 1 % por {10 main.

4. Formaldehido al 1 o 2 7 durante 20 o 30 minutos.

Estos agentes guimicos son 1rritantes para los tejidos blandos
y debe realizarse un cuidadoso enjuague con agua estéril.
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CAPITULD IT1

HISTORIA DE LOS INSTRUMENTOS CORTANTES ROTATORIOS

Para llegar a los elementos que se aplican en la actualidad la

aparatologid odontolegica sufrio un largo proceso.

El prohiema funpaments]l no fue la creacion del instrumento

s{, sing descubrir la forma para emplearlo con eficacia
técnica operatoria.

en

en
la

Las cavidades de los dientes fueron preparadas de diferentes

maneras, de acuerdo con el desarrollo de las tecni
prevalecieron en cada epoca.
e ——
El primer instrumento rotatorio atribuido a Archigene
del afo 100 de la era cristiana y consistia en una
taladro de accidn digital.

En el afo 1390, Fietro de Argelato incorpordé una ampli
de instrumentas quirdrgicos adecuados para intervenir
dientes.

En 1460, Giogvanni de Vigo utilizé para la lmpieza mecd

€cas

5, d
punta

a s
en

nica

que

ata
o

rie
los

de

las caries tempranos y también otros instrumentos convenientes.

En 1486, Cornelius Solingen utilizé una fresa de mano en forma

de pera para los mismos fines.

EH 1728, Pierre Fauchard idéﬂ la fresa de forma esferi

ca.

A. Wescotten 18446 disefo pequefos taladros accionados

manualmente.
En 1851 se introdujé un elemento abrasivo, las ru
‘earindon, que reemplazaron exitosamente a las de esmeril.

edas

de2

Los instrumentos cortantes rotatorios no fueron tenidos muy en

cuenta hasta mediados del siglo pasado, €puca en
inventaron los primitivos tornos manuales.

En 1872, C. Fauhe comenz6 la fabricacién de +r

que

(13323 )

Se

en

Alemania. E1l ingenio humano tratd posteriormente de  incorpora
nuevos elementos que cumplieran con las funciones csperificas

la forma mds rdpida, efectiva vy ecdnomica posibleu,
aparecieron las piedras de carborundo {(descubiertas par
en 1880,

Y

en
asi

Achesan

En 1947 se intrbduje en la profesidn dental la fresa

carbaruntda de tugseno . Esta fresa se caracterizd por su
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que era mas del doble de la fresa de acera. E€sta fresa s00repaso
4 sy predecesora, tanto en el disefo y potencial de corte, como
en eficlencia v auracion,

Qtros tipos de instruemntos ~otatorios san los abrasivos. Los
abrasivas tipicos utijizedos e&n odontolog:a son el diamante,
carburo de siliice, 4.1do de aluminio y dxido de silice.

Los dos primeros estan unidos a un esqueleto metdlico vy  los
tipos de aluminio y silicte se epcuentran frecuentemente,
impregandos a discos o tiras.

En 1945 Feobert E, Black inventd un aparato destinado a
preparar cavidades sin necesidad de fresas., a base de una
corriente de aire y un elemento abrasivo.

£l principio del aire abrasivo utilizaba particulas (20 a 50)
micras de o0xido de aluminio impulsadas contra la superficie del
diente por una corriente de bidxido de carbono (110 1bs. por
pulgada <cuadrada) a traves de una boguilla de carbura de
tungsteno cen luz de 0,018 de pulgada.

La penetracion del esmalte y de la dentina se efectuaba con
rapidez, pero era un tanto dificil de controlar. No era posible
obtener una cavidad precisa y perfectamente definida.

Otro método de corte no rotetorio, conocido como ultrasonido,
fue adapatado para uso odontoldgico en L195Z. Esta unidad fue
disefada de meodo gue las puntas adecuadamente conformadas,
vibraran a frecuencias comprendidas entre 25 000 y 30 000 ciclos
por segundo, permitiehto asi la extirpacién de tejidos.

Una suspension de agud y Ffinas particulas de dxido de
aluminia, colocada entre la punta del instrumento y el diente,
producia una accion abrasiva sobre el esmalte y la dentina. Las
divarsas desventajas de éste método de preparacion de cavidades
linitaron su aceptaecion.

T11.1 TORNDS DENTALES Y PIEZAS DE MANO. -
En el ado 1728, Pierre Fauchard, describid una magquina para

tallar cavidades, la que consistia en un simple sistema de arco,

permitia el logra de hasta 7 revoluciones. ‘

En 1B38, John Lewis patentd un modelo de parato accionado a

manivela, con la parte activa ajutable en distintes d4ngules 1lo
gue hacia mds accesible el tallado de ciertas cavidades.
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En 1844, Harrington inventd una magquinae para fresar dientes a
cuerda, que podia usarse con una sola mana, la cuerga a resaorte
duraba dos minutos, poseia adaptadores para fresaua directo o <l
angulo recto,

En (872, Morrison presanto su torno a pedal. desarrollado
sobre la base ae una hiladora. La rotacién del instrunentoa con
tante era posible mediante una larga correa que giraba por una
serie de poleas hasta la parte posterior de una pieza de mano
recta.

En 1BB7, Schneider construyd en Alemania el primer torno
eléctrico europeo. que accionaba una transmision por cable
blindada y terminaba en una pieza de mano que sostenia la freso.

En 1897 se inventd el sistema Doriot, empeado atin en la
actualidad.

Los primeros tornos electricos, usados con cable flexible,
alcanrardn a rendir hasta 3 000 r.p.m., a fines del siglo pasado.

En 1950 la velaocidad era de 23 000 r.p.m. ¥ en 1955 de 435 000
r.p.m.. velocidades obtenidas mediante una combinacion de poleas
impulsoras de mayor tamafio y multiplicadares.

En 1953, Nelse, Felander y Kumpula fabricaron
experimentalmente una pequefia turbijna hidrdulica que podia girar
a una velocidad mdaxima de &1 000 r.p.m..

McEwen describid en 1953 un cantrdngulo multiplicador, a
poleas y engranajes, que permitia alcanzar velotidades elevadas,
de hasta 13Q 0O¢ r.p.m.. - . . . R -

Be lagrd un gran progreso en la evolucidén de equipo raotatorio
para altas velocidades al eliminar las secciones de engranaje y
correas de la pieza de mang angulada. Se utilizé una pieza de
mano angulada de impulso hidrdulico que operaba
satisfactoriamente a 60Q 000 r.p.m.. Esta unidad turbo-jet cra
compacta vy mévil y no requeria conexiones de plomera o aire
exteriores.

Se requeria sélo una fuente eléctrica para operar la unidad,
un gabinete a prueba de sonido contenia un motor, una bomba de
agua, un rescervorio  de agus y la plomeria  necesaria  para  la
.eirculacion de agua.

El agua 1lluga ida y vuelta a la piza de mano mediante una
tuberia plagtica de turbos coaxiales (tubo dentro de otro tubo).
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£1 tube interi1or menor lleva agua bajo presisn para hacer
rotar la turbina en la cabeza de la pireza de mano, y poar al tubo
exterior mayor devuelve el agua al reservaric para la circulacion.

Hacia +ines de !953 se contd con la primera turbina de aire
clinicamente etitosa. con velocidades de andar libre de
aproximadamente SO 00O r,p.m.. LOS priomeros modelos  estaban
unidos a unidad dental convencional y constaban d= pieca ga mangc.
caja de control, pedal, mangueras v una fuente de aire comprimido.

Al  activar el pedal, el aire comprimido fluye a la caja de
mandoc y una manquera flexible a la parte posterior de la pieza de
mano. De ahi el aire se dirige a la cabeza de la pieza de  mano
por  un  tubo de metal y da con fuerza contra las hojas de una
pequera turbina, cuya rotacion produce. Farte del aire wutilizado
@8 expelido por la cabeza de la pieza de mano, mientrs que la
mayor parte es expeltida por la parte posterio de la piera de mano
0 vurlve a 1la caj de control. tos instrumento cortantes se
insertan en 2] centro de la turbina y s sostienen por friccion.

l.as turbians de aire se han convertido en el tipo de pieza de
mano mas popular por la simplicidad general de su  disehfo,
faci1lidad de gontrol, versatilidad y duracioen.

I11.2 CLASIFICACION DE LAS VELOCIDADES.

Los aparatos o equipas utilizados para el corte destinario se
clasifican en cuatro categorias de acuerdo con la velocidad que
desarrollan:

a) BAJA VELOCIDAD. Se denomina baja velocidad o convencional a
la comprendida entre O vy 10 OO0 v.p.m.. A esta categoria
pertendecen los tornogs primitivos a pedal o resgte, los tornos
eléctricos, micromptores y algunos motores neumdticos,

Esta velocidad se utilf{za para limpiezas dentarias,
refinomiento de detalles cavitarios, uso de discos abrasivos,
midrgencs  de restauwraciones de oro y para pulir. Con estas
velocidades aumenta la sensacidn tactil y hay menos
prubabilidades de sobrecalentar el diente.

by VELACIDAD MEDIA. La gama de lea velocidad media esta
comprendida entre 6 000 y 100 00D r.p.m., puede ser utilizada
para la preparacion cavitaria aungue no con tanta eficiencia comn
las altas velocidadies, Los procedimientos Je terminacaidén, comn la
marcacinon de surcos retentivos y biseles se realiza mejor con
esta velocidad., Esta gama es la preferible en ciertas operacionos
en gue li& vision esta limitads y/o se necesita una sensacidn  de
tacto mas positiva,
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c) ALTA VELOCIDAD. Con velocidades soore los 100 000 rop.m. se
pueden usdar 1nstrumentos mas peauefios y versatiles entre  los
cortantes, Esta gama es preferible en ciertas operaciones, comw
eliminacion g8 restauracianes vielas. Qbtencion de la forma ael
cantorne Y reguccion  ge  cuspldes. Algunas preparaciones
cavitarias oueden se+r completadas integramente can altas
velocidades.

dy VELCCIDAD JARIAELE. Para un trapaje eficiente se debe
contar con una gama de velocidades mas completa. E1 uso de un
control veariable para regular la velocidad torna mas versatil 1a
pieza de mano. Esto permite al profesional obtener facilmente la
velocidad optima para el tamafo y tipo de instrumento ratatorio
en cualguier etapa de una intervencion especifica. Otras razones
para tener un control variable incluyen:

1. Habilidad y euperiencia del profesional.

2. Temperamento del paciente.

3. Visibilidad v accesibilidad al area operatoria,
4. Froximidad a la pulpa dental.

5. Diametroc y forma del instrumento raotatorio.

&. Necesidad de sensacion incrementada de tacto.
7. Cantidad de presidn aplicada al 1nstrumento.

La razon principal para aumentar la velocidad del instrumenta
rotatorio es aumentar su eficiencia en el corte. Otras verntajas
san:

a, Los instrumentos cortantes de carburo y diamante eliminan
los tejidos dentarios mds rapido con menos presién, vibracién vy
generacifn de calor.

b. €1 praofesional tiene mejor contrcl y mayor facilidad de
operacion.

c. Los instrumentos duran mas.

d., Los pacientes estdn generaldente menos aprehensivos  poque
se reducen los tiempos operatorios y las vibraciones.

e. Varios dientes de la misma arcada pueden ser tratadus en
una sala secidn. .

Comt: resultado, es posible realizar mejar odontologia en menos

ti-mpo con tensidn y fatiga reducidos para el profesional y el
paciaonta.
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P

III.3 INGTRUMENTOS CORTANTES ROTATORIOS,

Las intrumentos destiandos a ser utilizados =2n las piecas

mano odontologicas se rabricaf en clentos de tamanos, formas ds
tipas. Estas variacilones son en parte un  resultade de la
necesidad de disefos especlalizados para determinadas
aplicaciones clinicas O oara adaptarse a determinadas piezas de
mano, pera gran parte de las  variantes depenge de las

preferencias individuales de los odontologos.

111.4 CLASIFICACION.

E! instrumental rotatorio puede clasificarse en tres grandés
categorias:

l. Fresas.
11, Piedras y puntas abrasivas,
IIl, Discos abrasivos y gomas abrasivas.

Dentro de las fresas se incluye a todas los 1nstrumentos de
aceién similar a la de una cuchilla gque se aplica sobre el diente
«an cierta energia pata producir un corte o fractura.

Dentro de las piedras gse incluye a todos los instrumentos gue
act@an sobre el diente con accion abrasiva y que tienden a
producir un desgaste sobre su  superficie. Y los discos
constituyen una variante de las piedras.

IIX.5 CARACTERISTICAS COMUNES.

Pese a la gran variacidgn que existe entre los instrumentos
cortantes rotatorios, tienen ciertos rasgos de diseldp comunes.

Cada instruemnto consta de tres partes: tallo, cuellc y cabeza
o parte activa.

Cada una de las partes tiene su propia funcion, que influye en
el diseifo y los materiales usados para su construccidn.

II1.6 DISERD DEL TALLO.

El tallo es la parte de: instrumento que calza en las piezas
de manhe. Sirve para recoger el movimiento ratatorio de la piecs
de mano vy para proveer superficies de soporte con control  del
alineamiento y la concenticidad del instrumento. El disefo y las
dimengionea del tallo varian con el disedo de la pieza de mano a
la cual esta destinado.
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Existen diferentes longitudes ae tallo:

a) Tallos convenuionales con wun diamstro de 2.34mm.
b) Tallos deigadas para uso en altas velocidades, ecan un
didmetro de 1.S5&mm.

Para que se oueda cransmitar la fuerca del aparato ue
impulsicn a la fresa, esta debera hallarse fijada firmemente ai
instrumento que la hace girar. Existen dos sistemas fundamentales
de agarre o traba:

a) TRAPA MECANICA. En este tipo de traba, el tallo presenta
una parte aplanada en su extremo. que se complementa con  una
ranura circular., dispuesta de una manera tal que el extremo
terminal aparece como un botén retentive dande engancha una
lamina de acero con una espotadura en forma de U, que posee el
contraangule.

Esta traba se usa generalmente para las fresas cortas o
fresas de angulo y en el tamaho convencional.

b) TFARA FOR FRICCION. La fresa puede quedar sostenida por ia
presi16n de una mordazr o dispositivos MRCANLCOS QUe aPri1s1ONan el
tallo, mantemiendalo unido al mecanismo que gira.

La mordaza es accionada por palanca, llave o tornillo que
disminuye su tamafo.

-En obtras modelos, especialmente los gque accionan  les
aparatos de &lta velocidad., la mordaza es de un material elastico
y la fresa queds sostenida por friccioén.

Este sistema de agarre se utilica en pieras de mano rectas
convencionales,  en pieras de nano rectas de alta velocidad y  en
.contradngulus y turbinas de alta velocidad

Es importante el exacto control dimensional de los tallos de
estos  instrunmentos, pues para el uso con alta wvelocidad aun
variaciones munores en el didmetro del tallo pueden causar
variaciones sustanciales en la accion del ainstrumenio y problemas
de insercion, retencidm y retirac.

II1.7 DISEMD DEL CUELLD.

El cuello es 1A porcion intermedis de un  instrumento  que
conecta la cabeza y al tallo.
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El cuello normalmente se adelgaza desde 2] diametro del tallo
& Un diametra menor ainmediatamente adyacente a la cabeza,

LLa fFuncien orinc:pal gdel cuelio es transmitir las Ffuer:zas
ratacioreles y traslacionales a3 la cabeza. Al mismo tiampo es
deseable gue el operador tenga ia mayor visibilidad posible de la
cabeza cortante y le mavor libertao de manipuiacion.

Por esta razon razon, las dimensiones agel cuello representan un
compromiso entre la necesidad de una gran seccion transversal que
provea resistencia y una pequeda seccion transversal que permita
el acceso y la visibilidad.

111.8 DISENO DE LA CAEEZA O FARTE ACTIVA.

La cabeza es la parte activa del instrumento., cuyos bordes

cortantes o puntas ejecutan el modelads requeridso de la
estructura dentaria. La forma de la cabeza y el mate:rial ussdo
para construlrla estan estrechamente relacionados con la

aplicacidén pretendida y la técnica de uso.

Las caberas de los 1nstrumentos muestran una mayor variacion
de disefio v construccion que cualquier otra de las proporciconu
principales. For esta razon, las caracteristicas de la cabeza
farman la base sobre la cual se suelen clasificar los
instrumentos rotatorios. :

II1.9 FRESAS ODGNTOLOGICAS.

Se aplica el término fresa a todo instrumento cortada
rotatorio que tenga cabeza con hojas cortantes. lncluye los
instrumentos destinados a propositos tales como la terminacion e
las restawraciones metdlicas y la eliminacidn quirargica de
huesn, asi como los destinados al tallade dentario.

Las formas, dimensiones y nomenclatura actuales de las fresas
se desarrallaron directamente a partir de las primeras fresas
torneadas, introducidas en 1891, Estas primeras fresas estavan
hechas de acero y aunque se 1ntrodujerdén algunas mejoras
gradunine  en las promiedades g la aleacion utilizada, gran  muy
sinilares a las frosas de acerg maderoas.

Dead.: que en 1947 fuer6n introducidas las fresas de carburo

han sustituide sustancialmente a las de acero para el tallado
cavitariu.
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Todas las +fresas de carbura tienen cabezas ae carbura
cementado en las cuales pequeRas partaculas ae carburo-oe
tungstenc habituaimente- se mantiepen unidas en una matriz de
cobalt:z 2 miquel. El carburo es mucno mas duro aue el acerc y as:
estd menos sujeto a embotamiento cuando se le usa para cortar los
tejidos dentarios.

En la wmayaria de las fresas., la cabeza de carburo esta unida
al tallo y cuello de acero por soldadura fria o caliente.

Esta situacidn del acero por el carburoc en las porciones de la
fresa donde se requiere mayor resistencia al desgaste tiene
varias ventajas, permite mayor libertad de disero para alcanzar
las caracteristicas deseadas en el instrumento y permite una
ecamonma en el casto de los materiales de construccidn,

£l filo de las fresas estd dispuesto en forma de cuchillas
lisas ©0 dentadas. La magnitud y posicidn de las cuchillas tiene
importancia. no solo por la exactitud de la accion, sino tambien
para la eliminacidn del polvillao de dentina.

Segdn Rebel si la cuchilla no es perpendicular a la direccion
del movimiento. el dngulo Que forma el filo resulta prdcticamente
reducido en cierta. propocién. Este facilita la operacion de
cortar, los residuos se eliminan mejor y par consiguiente se
aminora el choque, puestn que el filo no entra de una ve: en
accidén en toda su longitud, sinc gradualmente.

Las #resas son de distintas formas, variando cen cada una de
ellas, las funciones a las que se destina. Fara distinguirlag, el
comercio las presenta en series que responden a los distintos
tipos y se denominan por su hombre y un numero.

cJI1.10 CLASIFICACLION.
Seguin la forma de su parte activa, las fresas se clasifican en:

1. Redonda o esférica
2. Fisura cilindrica
3. Fisura troncacénica
4. Cono 1nvertido

5. Rueda

a. Trépano
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FRESA REDONDA O ESFERICA: Fresentan una forma esteroidal, con
sus cuchillas dispuestas en faorma de S y con travectoria
excentrica. Hasta hace alqunos anos, se rabricaban en dos mogeles
fundamentales:

a. Lisas
b.Dentadas

tas lisas tienen sus cucnillas dispuestas en forma continua vy
orientadas en un solo sentius con respecto al eje longitudinal
del diente. Se les denonima tambien de corte liso y agstan
indicadas para actuar en dentina cariada.

Se deben usar en tamafos progresivos. reservando las de mayor
didmetro para efectuar grandes desgastes del tejido dentinario.

Tambien estdn destinadas para descubrir los cuernos de la
pulpa y para abrir la cdamara pulpar.

Las cuchillas de las dentadas presentan soluciones de
continuidad en su trayecto, en forma de dientes. de donde toman
su nombre. Estdn indicadas para la apertura de cavidades a traveées
del esmalte. En la actualidad practicemente ha desaparecido, vya
que la apertura dentaria se puede lograr mediante tnstrumentos
que aprovechan mejor la energia utilizada.

Las fresas redondas pueden usarse para producir superficies
céncavas, para terminar restauraciones platicas, paraq brufir
bordes metalicos o para hacer pequefios surcas o conductos con
fines de anclaje.

FRESA DE FISURA: De acuerdo a la forma como termina la parte
activa se clasifican en fisuras de extremo plano y terminadas en
punta; segun la dispisicidn de las estrias o cuchillas pueden ser
lisas o dentadas.

a. Cilindrica ton extremo plano: Se presentan de dos maneras,
con estrias o sin estrias. Son de gran utilidad en el tallado de
‘las paredes de contorna y para alisar el pisa. Se emplea
principalmente en restauraciones con amalgama, oro o materiales
pldsticos.

. J- Su alto temple las hace sumamente quebradozas a la presion

perpendicular a su eje, debiéndose actuar con ellas con sumo
cuidado y sin gran presion.
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Las cillindricas lisas, =e uSan para <erminar  esas MmisSmas
paredes de <contorno., estando oparticularmente 1indicadas para
aislar desgastes reaiirados en la confeccidn de ios pilares para
jacket crowns.

t. Cilindrica con extremo cdnico: Cuando se utiliza velocidad
convencional =sta fresa es util para la apertura inicial, a
traves de una falla del asmaite o0 de un punta con esmalte
debilitado por caries.

Su extremo cdnico sive para biselar en 45 grados el borde
singival de una caja proximal, en preparaciones para metalicas.

¢. Cilindricas multihojas: Es una fresa de alta presicién gue
se utiliza para terminar cavidades, para tallar rieleras o
canales de anclaje.

d. Troncocdnica: Es una freca muy Gtil para la conformaciaon
cavitaria, especialmente a super alta velocidad. Fuede ser lisa o
estriada.

Se wutiliza especialmente la forma lisa para la preparacion vy
terminac:ion de cavidades con fanalidad protetica Q para
ingrustacignes metdlicas.

En su forma estralarga es Gtil para la preparacidén de cajas
proximales o en caras libres, para restauracilones con materiales
plasticos o para incrustaciones.

FRESA DE CONO INVERTIDO: Tienen la base mayor libre y la
menot unioda al cuello de la fresa. Son de extraordinaria utilidad
y de usos maltiples.

Se utilizan para extender una cavidad por los -surcos del
diente, socavando el esmalte para poderlo clivar después con
instrumentos de mano. Su faz plana permite reqularizar un piso o
una pared drreyular, sea en dentina o en una meterial de
obturacidén como el cemento.

En general, estan indicadas para la realizacién de las €ormas
de retencion y de conveniencia.

FRESA EN FORMA DE RUEDA: Son de forma circular, sus
indicacienes se reducen a casos especiales, como la demarcacion
de angulos diedros que stirven de relencitn y para hacer s0cavados
en cavidades que van a ser obturados con materiales platicos.
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FRESA DE TREFAND: Es una rresa @spiralada o lanceolada cguva
mtgion principal consiste 2n prepardr un conducto perfectamente
cilindrico para alojar un alambre o alfiler adecuado con fines de
retencién o anclaje de un material de obturacioen.

Los trepanos se canstruven en acero extraduro y muy templado
para poder perforar con facilidad.

IfI.11 FORMAS ESFECIALES.

Se construyen pot pedido especial o como consecusncia de
investigaciones vy sirven para técnicas y usos especificos:

1. Forma de llama: Es una forma ovoidea alargada, que termina
®n punta. Sirve para biselar bordes de cavidades, para brufsir
metales y otros usos.

2. Forma de pimpolla: Similar a 1la anterior pero mas
voluminosa.

3. ) Feriforme: Utilizada en superalta velocidad para
canformacidén y retencion en cavidades que van a ser ohturadas con
materiales plasticos, con paredes convergentes hacia la

-uperFxc;e.

4, Fresas con angulos o cantos redondeadons: Se fabrican fresas
cllindricas, troncoconicas y de cono invertido con cantos
redondeados para preparar cavidades con dangulos diedros
redondeados, con #] objeto de reducir las tensiones i1nternas del
teiido dentario.

8. Fresas huecas: Para mejar refrigeracidén. Se usan en cirugia
y para preparar lechos de i1mplantes.

&, Fresas combinadas: Combinan dos formas conocidas. For
ejemplo, fisuras con extremo esferico, qQue usan para abrir y
extender cavidades, sin cambiar de fresa.

7. Fresas con corte en el extremo: Se usan para el tallado de
hombros o la pared gingival de una caja proximal.

E1I.12 DISERD DE LAS HOJAS.

La verdadera accion cortante de una fresa tienc lugar en una
regidén muy pequena del borde de la hojas En la figura se muestra
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un corte transversaél de ta hoja. un circulo indica la trayector:a
del barce oge 14 holae o) rotar la fresa y una  lanea ngica la
direccion gesge e! borge cortante al e)e rotacional de la fresa.

Cada bhaje tiene dos caras: La que esta hacia la direccion age
rotacion y hace cantacto con la estructura dentaria eliminada es
conocida camo géra cortante.

La otra cara de la hoja, qua va a continuacion del barde
cuando la fresa gira, e% conocida Como cara despejanta.

El borde cortante de la hoja estd en la interseccion de #stas
dos caras.

También estan indicados en la figura tres dngules importantes:
El dngulo de corte, el angulo de barde y el dngulo de despeje.

El &ngulo cortante es ¢l formado entre la cara cortante y la
l{nea que conecta el borde con el eje de la fresa. Cuando esa
linea +adial, pasa por detrds de la cara cortante y enteramente
dentro de la hoja, el angulo cortante es negativo.

8§ la inclinacidn de la cara cortante con respecto al eje es
en sentido opuesto, de modo que el radio cae por fuera de la hoja
e] dngulo cortante et positivo.

Los lngulos cortantes extremadamente positivos estan
destinados al corte de materiales relativamente planos, blandos o
débiles.

El uso de dnqulos cortantes negatives es el corte de
materiales duros frdgiles, donde el 4angulo cortante negativo
sirve para aumentar la vida del instrumento al reducir al minimo
las fracturas del borde cortante.

. El dngulo de borde es el angulo interno formado en el borde
por las dos caras de la hoja de la fresa. El &ngulo de borde de
la hoja esta estrechamente relacionado con la resistencia de la
hoja a la fractura. Cuanto mayor sca el angulo del borde, mayor
serd la cantidad de material que refuerza el borde cortante vy
existen menos probabilidades de que se fracture el borde de la
hoja. [

El dngulo de borde depende mucho de la profundidad de corte de
la f{resa. Al aumentar 1la profundidad de corte por incremento de
la fueria perpendicular a la superficle, la fuerza ejercida por
la cara cortante de la hoja contra la estructura dentaria
cortada aumenta. Con las altas fuerzas aplicadas y la profundidad
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relativanente granae las fresas de carburo estarian muy expuestas
& fracturas v tendrian que contar con un dngulo de borde grance
para tener una vida atil adecuada. Con las caras leves y 1los
cortes superficiales oge la alta velocidad, se pueden usar 4ngulos
de borde menores.

El factor restante del éngulo de despeje es el dnguloc formado
entre la cara de despele i1nmediatamente por detras dei borde vy
una tangente a la trayectoria de rotac:dn. El dngulo de despese
cumple treas funcaones: .

~La primera y probablemente mas importante, sirve para
eliminar la accidn frotante de la cara de despeje de la hoja
contra la superficle dentaris expuesta por detras del borde
cartante. Cuando mayor sea al &ngulo de despeje, menor es la
posibilidad de friccién.

~-Segundo, el dngulo de despeje tiende a proveer un tope para
evitar gue el borde de la fresa cabe excesivamente en el tejido
dantario. Cuando menor sea ¢l &nQulo de despeje mds eficazr es en
este sentido,

-E1 tercer propésito del dngulo de despeje es reducir el radio
de la hoja detras del borde cortante como para proveer un espacio
de ranura de despeje para las virutas formadas por delante de la
hoja siguiente, ’

El1 wvalor dptimo para cada uno de #stos 4&ngulos depende de
- factores como las “propiedades mecinicas del material que se
corta, la velocidad rotacional, el dismetro de la fuerza latedal
‘aplicada por el proFeFional a la pieza de mano y asi a la fresa.

También otros factares estén involucrados en la determinacion
da la eficacia clinica del disefo de una fresa. E

La tendencia a que la fresa corte con una sola hoja suele ser
€} resultado de factores surgidos fuera de la fresa misma: no
abstante, es importante que la fresa tenga cabeza lo mas
simétrica posible.

Son dos los términos de uso comGn para medir esta
- caracteristica de la Cabezas do las fresas: eoncentricidad y
desvio, ' . : R
La concentricidad as una medicidn directa de 1la simetr{a’de la
caboza misma de la fresa. Mide con cuanta exactitud un sélo
circulo puede pasar las puntas de todas las hojas, e£s una medida
estdtice, no relacionada con la funcion.



El desvio. por atra parte, @s una prueba dimamica que mide la
@xactitud con que todas ias puntas de las hojas pasan por wn solo
punto cuando rota el 1nstrumento. Mide no sole la concentricidad
de la cabeza, sino tembien ia esactitud con que el centro de
rotacion pasa por 2l centro de la caneza.

Hasta una cabeza perfectamente concentrica presentara un
desvio <csustancial 81 la tabeza esta fuera del centro del eje de
la fresa, &1 e! cuello esta aoblaao, si la mordaza de la piera de
mano no mantiene recta la fresa.

El desvio es el termino mds significativo clinicamente, por
que es factor que determina el diametro minimo del orificioc que
puede ser perforado por una determinada fresa. Es a causa de los
errores de desvio que las fresas normalmente perforan agujeros de
diametro mayor que el diametro de la cabeza.

K1.13 COMFOSICION Y MANUFACTURA.

Las fresas dentales se clasifican segin su composicidn. Un
tipo esta hecho de acero hiperectectoide al gue se han agregado
elementos endurecedores en peguesas cantidades.

Las fresas de este tipo se denominan fresas de acero al
carbono o simplemente fresas de acero.

La fresa de acero se hace de un trozo de metal liso al que se
dd forma con un instrumento de corte rotatorio que trabaja en
sentido paralelo al eje de la fresa. Despues, se procede al
endurecer y templar la fresa,

lndependientemente’ de la forma de la fresa, cada vez que la

fresa de acero entra en contacto ton el esmalte dentario durante

el corte, sus burdes se doblan, se fragmentan y desgastan casi de
, inmediato, :

8i el corte se hace en dentina, el instrumento de acero corta
eficazmente, pero la wnidn amelodentinaria es tan idrregular
respecto al contorno dentario que es dificil cortar dentina sin
entrar en contacta con el contaorno irregular del esmalte.

El numero de dureza Viciere de la fresa de acero templado es
de 890, mientras gque el del esmalte es de 240 a 3J00.

La fresa de carburo-tungsteng es un producto de la metalargie
del polve. Esta se refiere & un proceso de aleacidn en gl cual no
s¢ produce la fusidn completa de los componentes. Si, por
ejemplo,ue mezcla polvo de carburo-tungsteno con cabalto
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aulverizado en proporcicn de 50 por LD partes, se coloca bajo
presion al vacio y se zalienta a 1| 390 oCse produce la aleacion
parcial o aglomeracion Jde los metales. Se faorma una aleacidn
autéentica que se convierte en la matriz de las particulaa ge
carburo-tungsteno no me:cladas antes.

€l nicleo de una Fresa estd Formado por el carburg de
tungsteno y la matriz es la mezcla de carburo tungsteno v cobalto.

La composicion de la fresa de carburo tungsteno varia entre 5
y 10 % de cgbalto, siendo el resto carburo, tungsteno y pequedas
cantidades de hierro, niquel, titanio y silicio,

El numero de dureza Vickers de la fresa de tarburo es de 1 650
a 1 700,

Se hace un bloque y con herramientas de diamante se cortan
las fresas de carburo tungsteno. La cabeza cortante o parte
activa, es unida a un vdstago de acero mediante soldadura o por
soldadura eléctrica de yuxtaposicion o a veces se hace todo el
instrumento. tento vidstago como parte activa de carburo tungstena.

111.14 INSTRUMENTOS ABRASIVOS,

Los instrumentos abrasivos constituyen la segunda categoria
mayor de los instrumentos cortantes rotatorios en odontologia.
De estos, el tipo de mayor importancia es el instrumento de
diamante por su larga vida y gran eficacia en el corte del
esmalte y la dentina.

Las cabezas de los instrumentos abrasivos poseen peguedas
particulas angulares de una sustancia dura retenida en una matriz
de material mas blando. Estos instrumentos cortan en lugares
separados donde las puntas de las particulas duras que protruyen
.de la matriz se panen en cantacto con el cliente. Esta
distribucidn de la accidn cortante es un gran ndmere de puntos
aislados, en vez de una concentracidén a lo largo de un borde
cantinuo, ©s lo que distingue basicamente a los instrumentos con
hajas de los instrumentos abrasivos. .

I11.15 CONSTRUCCION.
"Un  instrumento de diamante consta de tres partes: Un centro
metdlico, el abrasivo de polvo de diamante y un material ligante

metdlico que retenge el polvo de diamante en el centro metdlico.

El centro se aseaefa en muchos sentidos a una fresa sin hojas.
Tiene las mismas partes esenciales: Cabeza, Cuello y Tallo.
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& a2i1nensichnes del tallio se corresponden con las dimensianes
s %allos para fresas para la pieza Je mano en cuestion.

cuella normalmente es de diametro reducida y convergente v
ta =1 tailo can la cabeza. pero en instrumentos =28 rueda vy
S puede ro ser inferior al didmetro del tallo.

cabeza fe: centro tiene un tamado Bn comparacidn con  las
siones finales deseadas para el instrumenta, pero su  tamafo
rma determinan el tamaro y la forma del 1nstrumento
nado. Las Jimensiones de la cabeca dan lugar a un espesor
nte uniforme de diamantes y material de ligazén por todos
ados.

s diamantes empleados son diamantes naturales, industriales
inteticos. aplastados hasta hacerlos polvo y despues
ficados cutdadosamente por tamafa y calidad.

forma de la particula es importante por su efecto sobre la
encia del carte y durabilidad del instrumento.

6 METODOS DE FABRICACION. .

S diamantes . van unidos al centro metdlico por
rodepdsito de una capa de metal sobre aguel, mientras los
ntes estan en posicidn sobre €] centro. Para lograr esto se

ta la cabeza del centro del instrumento en un recipiente con

de diamante de tamafo correcto de particulas, para llenar
espacios entre las particulas en una solucidn de
rodepoésito del material de unidn deseado. 5e aplica entonceq
voltaje entre los centros y los anodos del metal
rodepousitaca.

flujo d- la corriente hace que crezca hacia® afuera un
ito de metal que rodea los diamantitos adyacentes. E1l metal
puede ser niquel, cromo o aleacidn de cromo-niquel.

caracter de este electrodepdsito es un factor primordial en
terminacidén de la calidad del instrumento terminado.

depésito metdlico debe formar una unién firme con el
©. para que ila capa abrasiva no se despeque en una pieza,
&n debo ectablecer  una unién estrecha, bien adherida a
particula de diamante para que éstas no se deosprendan
idualmente de la capa abrasiva.

general, la aperacidn de electrodepdsito no es un proceso
s0lo pase. Se pueden emplear distintos tamafios de polvos de
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diamantes., cada unc en un bafo distinto de electraodepdsito, v no
@3 inusual encontrar que el metal depositado en s:i  consiste ae
varias capdas con distintas composicionegs y propiedades.

II1.17 FORMAS ¥ TAMARNOS.

Actualmente se comercilalizan instrumentos de diamante un  wuna
profusion de tamanos y tormas y en todos les disefos normales de
tallos.

Hasta hace poco no bhubo uniformidad en tamafos., formas,
dimensiones y nomenclatura entre 1os fabricantes de instrumentas
da diamantes. El primer paso en este sentido fue la creacion de
la Norms para formas, dimensiones de caberas y de tallos para
instrumentos de diamantes. apirobada por ADR en 1963,

El estudio de la Norma de la ADA revela la complejidad de la
clasificacidn de estos instrumentos por forma, tamado y ubicacién
de la punta abrasiva en la cabeza.

Son similares a las fresas, con algunos agregados. Las
categorias principales ¢ redondas, c6nicas, conos invertidos,
cilindros rectos, troncoconicas, ruedas y discos. Esta lista
thcluye 70 subdivisiones dentro de los discos., al dividirlos en
grupos como planos, concavos, perforados, sin perforar, lado de
seguridad interno y externo en todas las combinaciones
diferentes. :

Aun con tantas subdivisiones., la gama de tamafos dentra de
cada grupo es muy grande camparada con la acbservada en fresas.

I11.18 VARJIABLES DEL DISENO.

"7 Entre laos factores de importancia de la actuacién clinica de
‘los  ihatrumentos abrasivos de diamante estdn el tamafo. la
distancia y la exposicidn de las particulas de diamante vy
uniformidad con que estén adheridas a la cabeza del instrumento.

El tamafo de lan particulas suele ser descrito como gruesao,
mediano, fino y muy fino.

La exposicion de las particulas de los instrumentos de
diamante significa la medida en que cada uno sobresale de la
matriz.

Si la matriz estd muy adherida a la part{cula, menos particula

queda expuesta por sobire la matriz, y la profundidad con que
puede ser farzada dentro de una superficie es menor.
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v La uniformigad a2 la capda abrasiva tiene efectos similares, 3.
la capa abrasiva tiene unos pocos dlametros de particulas e
espesor., v la variacioin en €l tamaio de las partriculas g
diamant? o el espesor de la capa electrocepositada puede generar
regiones limitagas en la superficle gue protuyan mas gque en o
resto de la capeza. £sto aumenta el desvio del instrumento
produce una suberricie de corte irreqular vy aspera.

La eleccion de 1a velocidad y la presion apropiadas para usar
los instrumentos de diamantes es un factor que regulara la
duracion.

II1.19 OTRDOS INSTRUMENTOS ABRASIVOS

En odaontplogia se usan muchos tipos de instrumentos abrasivos
ademas de los de diamante. En un tiempo se les uso para el
tallado dentario, pero su empleoc esta ahura restringido a las
operaciones de terminacion y pulida,

111.20 CONSTRUCCIGN.

Las superficies cortantes de la cabeza estan compuestas por
particulas abrasivas retenidas en una matriz continua de material
© mas blando.

Se divide en dos grupos distintos:
Instrumentos moldeados e Instrumentos recubiertos.

Los instrumentos asbrasiveos moldeados tienen cabezas
compuestas totalmente por una muestra uniforme de abrasive vy
matriz. .

Se hace normalmente por moldeado o presion de la wmezcla en
torno  del extreno ivregular del tallo, o una cabueza premoldoada
se une al tallo con cemento.

Estos instrumentos vienen en una amplia gama de formas, desde
discos a cilindros troncoconicos largos.

Existen dos clases de instrumentos maldeados. La primera
emplea wn polimerc rigido o ceramica como malriz y  las cabezas
son rigidas. Estos instrumentos se usan comunmente para yastar vy
moldoar.

La segunda clase emplea para la matriz materiales flexibles

como la @oma para retengr las particulas abrasivas. Ge usan estos
fnstrumentos para terminacion y pulido.
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Los instrumentos de recubrimiento abrasivo son schre todo
discos que tienen una fina «2apa de abrasivo cementado a un
raspalda flexible. Esta construccion permite que el 1nstrumento
se adapte al contorno de la superficlie o0 la restauracidn por lo
que se les ut:iliza para terminar restauraciones.

11r.21 MATERIALES

Estan en uso una cantidad de abrasivos sintéticeos y
naturaless carpane de silicipo, Oxi1do de aluminio, granate,
cuarzo, pomex y Jibion.

i Se suelen usar el carburc de silicio en forma de esferas,
ruedas o cilindros de distintos tamafos y formas. Las puntas
terminadas son normalmente de un gris-verde. Se presentan en
varias texturas pero suelen ser de corte rdpido y producen una
superficie moderadamente suave.

El carburo de silicio se usa también en discos moldeados Qque
son negros, Estos discos tienen una matriz blanda y se gastan
mds radpido que las piedras,

El dxido de aluminio se usa para los mismos disehos de
instrumentos que &) carburo de silicio, excepto los discos. Pero
las puntas suelen tener upa textura mas fina y menos porosa vy
producen una superficie mas lisa. Son blancas y tienen matri:
rigida.

Fl granate y el cuar:o se usan para los discos recubiertos.
Ge les suele ver on series por tamafio de particulas que van
de gruesas a semifinas y sirven para los primeros pasos de
terminacidén. Estos abrasivas son bastante duros como para cortar
los tejidos dentarics y todos los materiales de restauracidn.

La pamex es un abrasivo en polvo resultante de aplastar
vidrio volcanico espumado. Los finos copos de vidrio cortan
eficazmente peroc se rompen rdpidamente. Se usa la pdme: sobre
todo en discos de goma y ruada para los procedimientos ihicialas
de pulido.

El Jibidn es un abrasivo blanco y blando usado solao para
discas recubiertos, para la terminacidn y pulido final. El
Jibidn © sepia, provaiene del molusco de 1gual nombre. Esta
escaseando y se le remplaza gradualmente con sinteticos.
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‘Conclusiones

Antec de grancipiar a efectuar las Qiversas fases de
cualquier procedlslento opertsrid, es lndispensable conocer el
instrumental con a2l cual vamos a trabajar.

Debemoz de conocer la nomenclatura v los uscs a los que
esten destinados. 4asi como ei cuidado del borde cortante en los
instrumentaos de corte de mano y de la parte activa de los
instrumentcs rotatorios, as! como su manipulacion para poder
realizar una mejor ooontologta,

Cada una de las diversas fases de las operaciones deben
‘realizarse con el instrumento especlalmente construido Yy
disehado para cada opeiacién.

El diseNo de los instrumentos esta realizado de modo que se
adapten y faciliten las fases de operacion.

El conoctimientc del instrumental y su cuidado revelan el
tipo de profesionista, ya que demuestra una expresicn detinitiva
de cardcter. La mayoria de los instrumentos usados en clinica
dental estdn disehfados de tal manera que realicen el mdximo de
trabajo con el minimo de esfuerzo sin interferar la precisién y
delicadeza de la operacidn,

Hay gque hacer incapié en que a pesar de todas las ventaias
que nos ofrece actualmente la gran variedad de instrumentos no
quedan e:xentos de ciertas precauciones que debemps de tomar  al
momento de utilizarlos como son: el calor  friccional, la
vivracioén y el ruido producidos durante el corte y la
utilizacién de "refrigerantes para evitar dafar o© hacer una
lesian pulpar.

Coneciendo todo esto, haremos una mejor odontologia para
beneficio de nuestros pacientes.
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