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Analisi dimensionale di coni e pluggers per il System B

Dimensional analysis of System B pluggers and gutta-percha cones

RIASSUNTO

Scopo del presente studio é stato quello di
esaminare le caratteristiche dimensionali
dei coni di guttaperca non standardizzati,
dei coni Autofit e dei corrispondenti plug-
gers del System B al fine di valutare se la
qualita di produzione é in grado di assicura-
re una stretta corrispondenza fra coni di
guttaperca e pluggers portatori di calore.
Sono stati utilizzati quindi 80 coni dj gutta-
perca non standardizzati nelle quattro misu-
re: Fine, Fine-Medium, Medium, Medium-
Large (Analytic Technology); n° 80 coni di
guttaperca Autofit (Analytic Technology)
nelle quattro misure GT .12, GT .10, GT .08,
GT .06; e n° 40 pluggers del System B (Ana-
lytic Technology) nelle misure Fine, Fine-
Medium, Medium, Medium-Large. Si é pro-
ceduto quindi a delle misurazioni in D1, D3,
D8, D16 avvalendosi dj un microscopio otti-
co misuratore (Deltronic-Image Master Op-
tical Comparator).

[ risultati hanno evidenziato come esistano
delle differenze, in termini di diametri e di
conicita fra pluggers e coni di guttaperca. In
tal modo potrebbe ridursi il vantaggio, in
termini di tempo e di ergonomia derivante
dalle preparazioni con conicita predefinite e
dall'utilizzo di coni e pluggers che, almeno
in linea tearica dovrebbero avere dei diame-
tri sovrapponibili e leggermente inferiori ai
diamelri di preparaziope capalare.

Parole chiave: Strumenti endodontici.
Otturazione canalare,.

ABSTRACT

Introduction

In Jaste decade many innovation have been
proposed for endodontic treatment, for
both root canal instrumentation and obtura-
tion of the root canal system.

A great improvement have been the intro-
duction of Ni<Ti tapered instruments. These
root canal instruments have a predefined
taper which can be from two to six times
greater than conventional .02 tapered files.
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Tapered instruments allowe easier and mo-
re predictable root canal shaping (continuo-
sly tapering form) which is determined by
the selected taper of (he jnstruments.

Among the new obturation technique
System B (Analytic Technology) is a verts-
cal condensation technique which allow an
easier and simplier operative procedure,
tanks to the use of special pluggers heated
by a specific electric device. Moreover new
gutta-percha points have recently been pro-
duced to allow easier and simplier tHdimen-
sional obturation due to their diametres and
tapers which are similar to those of files of
greater taper (GT Files, Tulsa Dental Pro-
ducts, OK, Usa) (Figs. 1a-1b).The purpose
of this study was to evaluate dimensional
accuracy of non standardized gutta-percha
points, Autofit gutta-percha point and Sy-
stem B pluggers in order to establish dimen-
sional compatibility among these materials.

Material and methods

Eighty non standardized gutta-percha points
(sizes: Fine; Fine-Medium, Medium, Medi-
um-Large) (Analytic Technology) (Fig. 2),
eigthy Auatofit gutta-percha points (Analytic
Technology) (Fig. 3) and forty System B
pluggers (Analytic Technology) (Fig. 4)
were selected for this study.

Dimensional accuracy was established accor-
ding to ANSI-ADA specification n° 57 for root
canal obturating points and condenser. For
each sizes twenty new cones were choosen
from a brand new pakage. All measurements
were made by the same expert operator
using a measuring microscope (Deltronic-
Image Master Optical Comparator) (Fig. 5).
Measurements were made at different Jevels
(D3-D8-D16). All data were recorded and
subjected to statistical analysis.

Results

Results are shown in tables 2, 3, 4, 5. Regar-
ding non standardized gutta-percha points
we can nothe that D3 diameters do not com-
ply with spec. ANSI-ADA n. 57 require-
ments. The D16 diameters of Fine and
Medium points meet the standards while
diameters of Fine-Medium and Medium-
Large at D16 are slightly grater than the
standard values. If we compare Autofit
cones with standard values of ANSI-ADA

specification n. 57 the diameters at D3 are
equivalent, while diameters at D16 are
extremely different. This mean that Autofit
cones have dimensions and tapers similar to
GT Files they have a more pronunced taper
close to the tip. For example taper from D3-
D8 is much greater than \aper from D3-D16
in all sizes. Measurements of the pluggers
showes that all pluggers have the same tip
(size 50). However some inconsistencies
were found at D16. For example same
Medium instruments were greater than
Medium-Large. No precise correlation
between the dimension of Autofit cone and
GT Files resulted from the measurements
collected in the present study.

Conclusions

From the results of the present study it has
been found that there is no correlation bet-
ween dimensions and tapers of the tested
gutta-percha cones and System B pluggers.
If we support the concept of dimensional
compatibility between instruments desi-
gned to prepare the endodontic space, all
these instruments must be precisely mano-
factured. Otherwise dimensional heteroge-
nety can be a negative factor.

Key words: Endodontic instruments.
Root canal obturation.

INTRODUZIONE

La standardizzazione dello strumentario
endodontico, introdotta alla fine degli anni
cinquanta, per ovviare alle irregolarita e
variabilitd morfologiche degli strumenti
convenzionali, ha rappresentato un passo
decisiva verso trattamenti endodontici sem-
pre piu prevedibili e di successo ed ha inol-
tre rappresentato un grosso vantaggio prati-
co per i produttori, per gli odontoiatri e per
i docenti di endodonzia. Appare pero intuiti-
vo che dopo trenta anni si siano iniziati a
notare i difetti e gli inconvenjenti delle
norme ANSI/ADA ed 1SO.

Parimenti negli ultimi anni si é assistito ad
una vera e propria rivoluzione in tema di
strumentario endodontico (1). Questa onda-
ta di innovazioni sta interessando oltre agli
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strumenti @i preparazione canalare anche i
coni di guttaperca ed i pluggers, ed inleres-
sa oltre alle problematiche succitate anche
nuovi materiali e tecnologie.

Un grande merito senza dubbijo va attribuito
a JHerbert Schilder (2) che nel corso del
Congresso dell’American Association of
Endodontists del 1989 ha proposto un
nuovo criterjo dj standardizzazione degli
strumenti endodontici che prevede un
aumento di una percentuale fissa (29,(7%)
da uno strumento all‘altro. Tale concetto era
scaturito dall’'osservazione che vi era, con la
vecchia standardizzazione, un aumento
eccessivo nelle taglie piccole (basti pensare
che daun n® 10 ad un n® 15 vi € un aumento
del 50%) mentre per le taglie superiori I'in-
cremento restava minimo (3). Di conse-
guenza ci si € poi posto il problema di per-
ché continuare ad utilizzare degli strumenti
con conicita 1SO 0.02, progetiati per prepa-
rare dei canali che dovevano essere otturati
con un cono singolo d’argento o di guttaper-
ca. per creare delie preparazioni progressi-
vamente ed uniformemente coniche che
dovevano essere otturate con guttaperca ter-
moplastica e non utilizzare invece strumenti
a conicita aumentata che stampando la loro
forma allinterno del canale ci davano delle
preparazioni coniche (4).

Fig. 1a- GT-File .06, cono Aulofit .06,
plugger Fine del System B.
Fig. 1a- GT-File .06, Autofit .06 cone,
System B plugger size Fine.

Un primo passo in avanti & stato quindi rap-
presentato dall'introduzione di strumenti a
conicita aumentata (.04, .06, .08. .10, .12)
che ci consentono di ottenere piu rapida-
mente e semplicemente delle sagomature
assai pju prevedibili i guanto avveniva in
passato, in quanto la sagomatura troncoco-
nica é predelerminata dalla conicita aumen-
tata dello strumenio (5). In tal modo la pre-
parazione progressivamente ed uniforme-
mente conica non é piu oftenuta con lutiliz-
20 di strumenl, poco conici, con la tecnica
step-back. Tale tecnica, in mani poco esper-
te, era di difficile esecuzione e poteva creare
problemi quali un allargamento eccessivo
della porzione medio-coronale dei canali con
conseguente indebolimento delle radici o
addiritwra possibilila di perforazioni o strip-
ping. Un ulteriore problema era quello di
stabilire il tipo di conicita che si era creata
dopo la sagomatura con tecnica step-back
con conseguente difficolta nella scelta del
cono da utilizzare per l'ofturazione canalare.
Per ovviare a ¢io6 si sono introdoiti strumen-
ti con conicita predefinite che ci permetto-
no di prevedere una sagomatura specifica
per tutta la lunghezza del canale radicolare.
[ vanlaggi che ne derivano sono molteplici,
sia in termini di sicurezza, in quanto & pos-
sibile effetluare quello che Buchanan defi-

nisce “allargamento perfettamente adegua-
to”, sia in termini dji otturazione canalare
(4). Conoscendo la conicita del canale di-
venta pit semplice scegliere coni di carta,
di guttaperca e pluggers-portatori di calore
che s) adatiano perfettamente al canale. Per
oltenere cio € comunque necessario che
forma e dimensioni dei pluggers ¢ dei coni
siano compatibili, cioé si adattino conve-
nientemente ai diametri di preparazione
otlenuli con i nuovi strumenti rotanti. Tra le
nuove tecniche di otturazione canalare
merila poi menzione il Syslem B (Analytic
Technology) (6), una mctodica di conden-
sazione verlicale deila guttaperca termopla-
sticizzata che si avvale di particolari plug-
gers che conducono il calore, al fine di sem-
plificare e velocizzare le procedure di com-
pattazione. Sempre al fine di rendere pit
semplici e piu rapide la prova del cono ¢ la
fase di otturazione canalare sono stati intro-
dotti sul mercato dei coni di guttaperca
(Aulofit-Analytic Technology) che, almeno
in linea teorica, dovrebbero avere gli stessi
diametri e la stessa conicita dei pluggers
portatori ¢ calore del System B ¢ dei dia-
melri leggermente inferiori a quelli degli
strument) da preparazione canalare (GT-
Files-Tulsa Dental Products, OK, USA)
(Figg. la e 1b). Ne deriva quindi la neces-

Fig. 1b- Profile GT Rotary (Tulsa Dental Products, OK, USA) nelle quatlro differenti laglie.
Fig. 1b - Profile GT Rotary (Twlsa Denlal Products, OK, USA)size 14.
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sita di conoscere con precisione tali para-
metri dimensionah al fine di otlimizzare le
procedure operative.

A tal proposito mentre sj é studialo molto
sulla standardizzazione degli strumenti da
preparazione canalare, meno si € fatto per i
pluggers-portatori di calore e per i coni di
gullaperca. Per quanto riguarda la classifi-
cazione dei materiali da otlurazione canala-
re, nel 1984 la Commission on Dental Ma-
terials dell’American National Standards
Institute ed il consiglio corrispondente
dell’American Dental Association, con la
normativa n® 57, ne stabili un’uniformita

minima fissandone i requisiti ¢ le proprieta
fisiche, dimensijonali e bjologiche. Tale nor-
maliva ¢ attualmente in revisione e l'infen-
zione & quella di stabilirne una a se stante,
n® 78, esclusivamente per i coni di guitaper-
ca convenzionali.

[l problerya é piu complesso per i coni di
guttaperca in quanto si tratta di materiali
diversi ¢ meno precisi a causa anche delle
caratteristiche della guttaperca. Un altecio-
re problema é rappresentato dal fatto che i
coni ulilizzati per la condensazione vertica-
le a caldo sono solitamente rollati a mano.
Avendo a disposizione, difatti, coni di gutia-

TECHNOLOGY

Fig. 2 - Coni di guttaperca non slandardizzati (Analytic Technology).
Fig. 2- Non standardized gutta-percha cones (Analytic Technology).

Large.

Fig. 4 - Pluggers del System B nelle quatiro taglie Fine, Fine-Medium, Medium, Medium-

[ig. 4 - System B pluggers sizes: Fine, Fine-Medium, Mediiom, Mediwm-Large.
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perca con la stessa conicita degli strumenti
canalari e dei pluggers-portatori di calore ¢
possibile semplificare la proya del cono ed
aumentare la massa di gottaperca disponibi-
le durante la termocondensazione.

Sulla base di gueste premesse questo stu-
dio vuole esaminare le caratteristiche
dimensionali dei coni di guftaperca non
standardizzati, dei com) di guttaperca
Auto(il e dei corrispondenti pluggers del
System-B allo scopo di valutare se la qualita
di produzione é in grado di assicurare una
siretta corrspondenza fra coni dj guttaper-
ca e pluggers-portatori di calore.

Fig. 3- Coni di guttaperca Autofit.
Fig. 3 - Autofit gutta-percha cones (Analytic Technology).

MATERIALI E METODI

Nel presente studio sono stati utilizzati n®
80 coni di guttaperca non standardizzati
nelle quattro misure: Fine: Fine-medium;
Medium; Medium-large (Analytic Techno-
logy) (Fig. n° 2); n° 80 coni di guttaperca
Autolit (Analylic Technology) (Fig. n° 3)
nelle quattro misure GT.12, GT.10, GT.08,
GT.06; e n° 40 pluggers del System B nelle
misure: Fine: Fine-Medium; Mediom,
Medium-large (Analytic Technology) (Fig.
n° 4).

Per ciascun Lipo di cono sono stati analizzaii
20 comi nuovi, provenienti da confezioni
aperte estemporancamente. Si é proceduto
a delle misurazioni avvalendosi di un micro-
scopio ottico misuratore (Dellronic-Image
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Fig. 5 - Microscopio ottico misuratore
(Deltronic-Imuge Master Oplical Comparalor).
Fig. 5- Optical nieasuring microscope
(Deltronic-Image Master Oplical Comparator).

Master - Optical Comparator) (Fig. 5). Se-
guendo le indicazioni previste dalle norma-
tive internazionali sono state eseguite delle
misurazioni nei diametri D3 e D16 ¢ nelle
proiezioni dei diametri di punta D1. Per una
migliore valutazione dell’andamento della
conicita sono state eseguite anche misura-
zioni in D8.

Anche per le misurazioni dei pluggers por-
tatori di calore sono stati utilizzati tutti stru-

Coni di guttaperca convenzionali

RISULTATI E
DISCUSSIONE

Tipo D3 D16 Conicita
Fine 031  0.80 0.4
Fine Medium 035 0.88 0.4
Medium 040 1.10 0.5
Medium Large 043 1.25 0.6

Tab. 1 - Specifica ANSI-ADA n° 57.
Tab. 1 - ANSI-ADA specification n® 57.

mentii nuovi al fine di evitare Jetture falsate
da deformazioni dovute all'utilizzo clinico.
Al fine di ridurre al massimo errori di lettu-
ra dei diametr, dovuti ad una variabilita di
diversi operatori, tutte le misurazioni sono
state effettuate dallo stesso operatore. 1 dati
raccolti sono stati elaborati statisticamente
e riportati nelle tabelle dei risultati.

Sono stati confrontati i valori delle misura-
zioni dei coni non standardizzali e dei coni
Autofit con quelli dei pluggers-portatori di
calore per verificare se vi fosse o meno cor-
rispondenza di diametri e conicita. E stato
poi effettuato un confronto dei diametri in
D3 e D16 dei coni con i valori riportati nella
specifica ANSI-ADA N° 57 (Tab. 1).

I risultati del presente studio sono schema-
tizzati nelle tabelle 2,3,4,5. Per quanto
riguarda i coni non standardizzati (Analytic-
Technology) possiamo rilevare come i valo-
ri dei diametri in D3 sjano leggermente
inferiori rispetto a quelli riportati nella
Specifica ANSI-ADA n® 57 (bisogna vedere
se | valori sono nell'ambito della tolleranza
che ¢ di 0,05) mentre i valon in D16 da noi
rilevati siano sovrapponibili nel caso dei
coni Fine e Medium, e maggiori nel caso
dei coni Fine-Medium ¢ Medium-Large.
Tali osservazioni concordano con quelle di
un precedente studio st forma e dimensio-
ni di coni di guttaperca convenzionali di
tipo Medium di sei case produttrici
(Gambarini € De Luca 1996) (7), in cui sono
state evidenziate differenze rilevanti fra i
diversi coni, in grado di influenzare il cor-
retto adattamento del cono principale al
canale preparalo. Inoltre le dimensioni dej
coni testati non sempre corrispondono ai
requisiti di precisione richiesti dalla specifi-

Valori medi Valori medi coni Autofit
D1 D3 D8 D16 D1 D3 D8 D16
Coni fine 0.105 0.247 0.43 0.834 Coni GT 06 0.108 0.259 0.466 0.94
Coni fine-medium 0.091 0.26 0.523 0.965 Coni GT 08 0.133 0.323 0.628 1.026
Coni medium 0.096 0.292 0.583 1.107 Coni GT 10 0.148 0.397 0.799 1.029
Coni medium-large  0.112 0.351 0.736 1.462 Coni GT 12 0.178 0.473 0.947 1.021
Tab. 2 - Valori delle misurazioni dei coni non standardizzats. Tab. 3 - Valori delle misurazioni dei cont Autofit.
Tab. 2 - Dimensions of non standardized gutia-percha cones (mean Tab. 3 - Dimensions of Aulofil cones (mean valies).
values).
Valori medi di conicita coni Autofit Valori medi
D3-D8 D3-D-16 D1 D3 D8 D16 conicita
Coni GT 06 0.4 0.5 Pluggers fine 0.474 0.626 0.75 0.945 0.2
Coni GT 08 0.6 0.5 Pluggers fine-medium 0.566 0.77 0.977 1.34 0.4
Coni GT 10 1.2 0.5 Pluggers medium 0.53 0.797 1.077 1.595 0.6
Coni GT 12 0.9 0.4 Pluggers medium-large 0.564 0.813 1.209 1.582 0.6

Tab. 4 - Valori medi di conicité def cont
Autofit calcoluts nel tratto D3-D8 ¢ D3-D 16.
Tab. 4 - Tapers of Aulofit cones: mean
values calculated belween D3-D8 and N3-D 16.

Tah. 5 - Vulori dei diametri ¢ delle conicita dei pluggers del System B.
Tab. 5 - Dimensions and tapers of System B pluggers.
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ca ANSI-ADA n° 57. Per tali ragioni molti
relatori in corsi e congressi consigliano una
determinata marca o tipo di coni, che pit
validamente si adattano alle loro tecniche di
preparazione ed oftturazione. Va rilevato che
1 coni non standardizzati dovrebbero avere,
da specifica, conicita costante. Abbiamo a
tal fine misurato la conicita fra D3 e D16
secondo la formula indicata nelle normative
e possiama evidenziare come tale conicita
sia in media di .04, .05 per i coni Fine, fra .05
e .06 per i coni Fine-Medium, .06 per j coni
Medium e .08 per i Medium large. Da que-
sti dati si evince come i coni convenzionali
abbiano una conicila progressivamente cre-
scente via via che aumenta la taglia. Se si
esaminano i valori di conicita nelle porzioni
di cono comprese fra D3 e D8 possiamo
rlevare valori di .04, .05, .06, .08 rispettiva-
mente per le quattro taglie sopra menziona-
te. Cio sta ad indicare una conicita uniforme
€ progressiva, abbastanza ben rispettata se
si tiene conto di quelle che sono le proble-
matiche inerenti alla fabbricazione di tali
materiali.

In passato si é sempre accettato il concetto
che tale forma di cono fosse la piu conve-
niente per ofturare tridimensionalmente 1

canali radicolari. In tale ottica infatti non
abbiamo volutamente preso in considerazio-
ne le conicita nei primi millimetr (DO e D3)
per due motivi. In primo luogo perché la
punta é piu soggetta a variazioni dimensio-
nali in sede di produzione (e parimenti &
estremamente difficile eseguire con jl
microscopio misuratore misurazioni atten-
dibili di tale porzione), in secondo luogo
perché e prassi corpune accorciare in punta
il cono (a tal fine consigliamo I'utilizzo di un
calibro endodontico per essere sicuri di
avere un diametro in punta che ben si adatti
alla preparazione eseguita), prassi che trova
la sua giustificazione proprio in seguito alla
scarsa precisione della punta dei coni non
standardizzati,

Una delle critiche che erano state mosse
alla tecnica di preparazione e condensazio-
ne verticale della guttaperca erano gli
eccessivi diametri a livello coronale: tali dia-
metri erano condizionali dalla necessita di
eseguire una preparazione troncoconica
uniformemente progressiva e nello stesso
tempo di ampliare lo spazio endodontico in
maniera tale da consentire l'inserzione dei
pluggers convenzionali alla giusta profon-
dita. Per ovviare a tali inconvenientl il meto-

do dell'onda continua di condensazione della
guttaperca introdotto da Buchanan prevede
J'utilizzo di pluggers precurvabili per cui si
rende meno necessario, in linea teorica, i
raddrizzamento del canale radicolare secon-
do i dettami dell’anticurvatura. Lutilizzo di
nuovi strumenti al Ni-Ti é poi complernenta-
re a tale filosofia in quanto I'elevata flessibi-
lita delle lime consente di attenere prepara-
zioni troncoconiche predefinite senza neces-
sitd (in linea teorica) di eseguire raddrizza-
menti nelle porzioni coronali . Pur senza
estremizzare tali concetti, evitando cioe il
rischio di preparazioni inadeguate, possiamo
comunque affermare che le tendenze pit
recenti in endodonzia prevedono una mag-
giore attenzione verso preparazioni piu con-
servative, che si traduce in sagomature
meno coniche rispetto a quelle che si otlene-
vano in passato con, ad esempio, la tecnica di
Schilder. Sulla scia di tali orientamenti la tec-
nica di ofturazione canalare con il System B
si & avviata verso una sistematica innovativa
per cui sono stah introdotti in commercio i
nuovi coni Autofit, con diametri e dimensioni
completamente diversi dai coni classicamen-
te utilizzati per ia condensazione verticale
della guttaperca. Secondo le indicazioni di

e
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Fig. 6 - Rappresentazione grafica dell'andamento della conicita dei

coni non standardizzatl.

Fig. 6 - Grophical rappresentalion of the tapers of non standardized

gutta-percha cones.
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Fig. 7 - Rappresentazione grofica dell’andamento della conicita dei
pluggers del System B.
Fig. 7 - Graphical rappresentation of the tapers of System B plugges.
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Buchanan la sistematica prevede precise
correlazioni tra strumenti per la preparazio-
ne canalare e materiali per I'otturazione al
fine di ottimizzare Je procedure.

Andando a confrontare poi i risultati delle
misurazioni dei coni Autofit con la specifica
ci si rende conto che a diametri in D3 pres-
socheé sovrapponibili a quelli della specifica
si contrappongono dei diametri in D16 com-
pletamente diversi. II diametro massimo in
D16 dei coni Autofit si aggirava intorno ad 1
mm in quanto jl diametro massimo dei GT
Files & di 1 mm. Ne deriva che i coni Autofit
presentano umna comnicita accentuata nei pri-
mi millimetri, per analogija con i GT Files,
per cui andando a calcolare i valori di coni-
cita nel tratto D3-D8 ci si accorge che sono
solitamente superiori ai valori di conicita
calcolati in D3-D16. Pur non disponendo dei
dati forniti dal produttore sulle reali dimen-
siont dei coni possiamo ipotizzare un’analo-
gia dimensionale con i GT Files (in linea
teorica i coni dovrebbero avere diametri
leggermente inferjori a quelli degli stru-
menti da preparazione canalare); tale corri-
spondenza morfologica € stata, nel presente
studio, rilevata per tre taglie di coni sola-
mente, come ‘si evince dalla tabella 4.
Landamento della conicita dei coni Autofit,
a confronto con i coni non standardizzati si
puo facilmente visualizzare con i grafici evi-
denziati nelle figure 6,7, 8 e 9.

I risultati delle misurazioni dei pluggers del
System B (Tab. 5) hanno poi evidenziato
come questi strumenti abbiano, in confor-
mita con quanto dichiarato dalla casa, dei
diametri in punta di circa 0,50. Il dato piu
interessante & perd stato che in D16 sono
stati riscontrati dei diametri maggiori dei
pluggers-Medium rispetto ai Medium-Lar-
ge. Questo problema &, a nostro avviso, da
ricondursi, oltre che a delle imprecisioni
costrultive anche a delle eventuali ammac-
cature presenti in alcune porzioni dei plug-
gers che hanno portato ad un'ovalizzazione
dello strumento. Tutto cio ci é stato confer-
mato da un’ulteriore misurazione effettuata
con un calibro misuratore. JI calcolo poi
delle conicita dei pluggers-portatori di calo-
re ha evidenziato dei valori di conicita rias-
sunti nella tabella 5. [n un precedente lavo-
ro Gambarini (1993) (8) ha evidenziato nei
pluggers di differenti case produttrici varia-
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zioni di calibro non uoiforme e irregolarita
morfologiche, dovute ad una non eccellente
qualita di produzione, che in taluni casi
comporlano addirittura “salti di 1aglie”, cioé
il riscontro di strumenti, in una serie, pil
piccoli di quelli che Ii precedona e vicever-
sa, con il risultato di invalidare il concetto di
progressione delle taglie. Ne deriva. come
consiglia Miserendino (9), la necessita in
fase di otlurazione di un “trial and [t cioé
di una verifica con I'aiuta dei calibri endo-
donlici delle misure di coni e pluggers al
ine di utilizzare materiali dalle dimensioni
adeguale al canale preparato.

[ dati sicuramente pib interessanti derivano
pero dal confronto delle misurazionj dei
coni ¢ dei pluggers. Va precisate che la
misurazione in D1 dei pluggers non é da
confrontare con quella in D1 dei coni di gut-
taperca, ma andrebbe confromata con una
misurazione in D5 dei conl. Questo perché
la punta dej pluggers del System B deve
poler arrivare a 5 mn dalla lunghezza di
lavoro. Elfettuando quindi questo confronto
appare evidente come tranue che per i coni
Medium-Large per i rimanenti coni si sono
registrati valori che si avvicinano allo 0,50
{corrispandente cioe al diametro in punta
dei pluggers del System B) in D8. Questo
quindi ci polrebbe portare a pensare che
sarebbe necessario accorciare { coni di
circa 3mni in punta, cosa perdo non sempre
realizzabile, per poter avere a disposizione
il massimo quantitalivo possibile di gutta-
perca da condensare. In alternativa ci sem-
bra pit logico suggerire I'utilizzo di coni
aCcessori, ove necessario.

CONCLUSIONI

Dall’'analisi dei risultati emersi dal presente
studio si evince come esistano delle diffe-
renze jn termini di diametri e di conicita fra
pluggers e coni di guttaperca, Questo feno-
meno, unilo al (alto che i pluggers ed i coni,
in virtu di caratteristiche legate ai materiali
di cui sono costituiti, presentano una diffe-
rente capacita di adattamento alle curvature
ed alle anfrattuosiia canalari poirebbe spie-
gare il perché, soprattutto nei denl poste-
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riori con severe curvature s$i possono incon-
trare problemi nellinserzione dei materiali
alla giusta profondita. Per quanto riguarda i
conj di guttaperca, in particolarc quando si
ulilizzano preparazioni conservative, si puo
avere un impegno del cono a livello dei terzi
medi ¢/o coronali che impedisce il corretto
adattamento del cono. Tale inconveniente ¢
in alcuni casi da attribuire a dimensioni
eccessive del cono per difetti di produzione
o pit sovente ad wna sagomatura che non
tiene conto delle dimensioni dei materiali
da olturazione. Quest'ultimo concetto vale
infatti anche per i pluggers che pur presen-
tando meno problemi per quanto concerne
la qualita di produzione possono incontrare
le stesse difficolta nell'adattarsi al canale
preparato. La piu comune alternativa é quel-
la di utilizzare un plugger di taglia diversa
dal cono di guttaperca (solitamente di taglia
inferiore), venendo ridursi il vantaggio, in
termini di tempo e di ergonomia. derivante
dalle preparazioni con conicita predefinite e
dall'utilizzo di coni e pluggers che, almeno
in linea teorica dovrebbero avere dei diame-
tri sovrapponibili e leggermente inferiori ai
diametrj di preparazione canalare. Una
seconda alternativa proposta da Buchanan
¢ quella di cambiare leggermente I'approc-
cio alla sagomatura secondo il concetto
della “preparazione profonda”™ inteso come
un allargamento fino all’'unione fra il terzo
medio ed il terzo apicale (circa 56 mm dal-
l'apice) tale da consentire un’agevole inser-
zione del plugger, Per evitare eccessivi
indebolimenti, la porzione pid coronale vie-
ne sagomata con una conicita minore. Cid
si evidenzia bene nei coni Autofit nei quali
la conicila nella porzione piu apicale & mag-
giore che nella porzione coronale.

In conclusione quindi va soltolineato come
il concetto di uniformita fra i diamelri degli
strumenti e di conseguenza della prepara-
zione e quelli dei materiali da otlurazione
sia auspicabile, ma necessiti di un’ottimale
qualita dimensionale dei prodotti. In endo-
donzia, difatli, anche minime variazioni dei
diametri possono compromeltere gli sforzi
compiuli per ottenere una semplificazione
ed una velocizzazione dei tempi operatori.
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