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OZET

Glinlimiizde dis hekimligi klinik pratiginde elektrikli el aleti kullanimmna yonelimde artis
vardir. Deneyimli dis hekimleri i¢in havali el aleti kullanimdan elektrikli el aleti kullanimina
geciste yeterli bilimsel kanit olmalidir. Bunun yaninda oral implantolojide gerek implant
iretiminde gerek implant dayanag iiretiminde biyouyumlulugu nedeniyle titanyum kullanm
altin standarttir. Titanyumdan {iretilmis implant dayanaklarinin istenen sekle getirilebilmesi i¢in
de Kklinik veya laboratuvar asamalarinda freze islemi gereklidir. Fakat literatiirde havali ve
elektrikli el aletlerinin kesme etkinligini titanyum materyali iizerinde arastiran c¢alismalar
smirhdir.

Bu calismada, dis hekimligi klinik pratiginde kullanmilan elektrikli el aletlerinin titanyum
abutment preperasyonundaki etkinliginin, haval el aletleri ile kiyaslanarak arastirilmasi
amaclanmstir.

Toplamda 120 adet 15x15x1,5 mm boyutlarindaki grade 4 titanyum levha, uygulanan
iki farkli kuvvet(90 ve 110 gram), iki farkli zaman (30 ve 45 saniye) ile elektrikli ve haval el
aletleri degiskenlerine gore 8 gruba (n=15) ayrildi. Asimmdirma yapilmadan 6nce tiim 6rneklerin
agirhklar 6l¢giildii. Hazirlanan 6zel yapilmis deney diizeneginde asmmdirma islemleri yapildi ve
sonra Orneklerin agirliklar: tekrar 6lgiildii. Verilerin normal dagilima uygun oldugu tespit edildi
(Kolmogorov-Smirnov Testi) ve tekrarlayan olgtimlerde 3 yonlii varyans analizi yapildi.
(0,05>p)

Elektrikli el aletinin aym1 kosullarda kesme miktar1 (0,17444+0,04035 gr) havali el
aletlerine (0,1193+,04116 gr) gore daha fazla bulunmustur. (p<0,01). Bu g¢aligmanmn
sonuglarina gore karbit fisslir frez kullanildigi zaman, elektrikli el aletinin grade 4 titanyum

tizerindeki kesme etkinligi havali el aletine gére daha fazladir.

Anahtar Kelimeler: Elektirikli, Aerator, Havali Aerator, Kesme Etkinligi, Titanyum,



ABSTRACT

Nowadays, there is an increase in the use of electrical handpiece in clinical practice in
dentistry. There must be sufficient scientific evidence for experienced dentists, about transition
from air turbine handpieces to electrical handpieces. In addition, in oral implantology, titanium
is gold standard because of its biocompatibility for manufacturing implants and abutments. In
order to make the abutments made of titanium to desired shape, milling procedure is required
in clinical or laboratory stages. However, in literature, studies investigating cutting
effectiveness of air turbine handpieces and electrical handpieces on the titanium material is
limited.

In this study, we aimed to compare cutting effectiveness of air turbine handpieces and
electrical handpieces on titanium abutment in clinical dentistry.

In total there were 120 grade 4 titanium plate in 15x15x1,5 mm size. There were 8
groups (n=15) according to the two different applied forces (90 and 110 gram), two different
times (30 and 45 seconds) and type of handpiece( electrical and air turbine). The weights of the
samples were measured before milling process. Then milling process were made in custom
made experimental design and after that weights of the samples were measured again. The
obtained data showed normal distribution (Kolmogorov-Smirnov test) and 3-way variance
analysis was performed for repeated measures. (0.05> p)

Cutting amount of electrical handpieces (0.1744 + 0.04035 g) was higher than air

turbine handpieces (0.1193 +, 04,116 g) (p <0.01).



According to the results of this study, cutting effectiveness of the electrical handpiece is
higher than the cutting effectiveness of the air turbine handpiece on grade 4 titanium plate

when fissure carbide bur is used.

Keywords: Electrical Handpiece, Air Turbine Handpiece, Cutting Effectiveness, Titanium



GIRIS ve GENEL BIiLGILER

Dis hekimligindeki en 6nemli gelismelerden biri dental turlu el aletlerinde gerceklesen
gelismelerdir. 1868’de Green pnomatik c¢alisan turlu el aletini gelistirmistir (1). 1871°de
Morrison gelistirdigi turlu el aleti ile ilk patenti almis ve pratik dis hekimliginde bir devrim
olmustur. 19. yiizyil baslarinda gelistirilen bu sistemler diisiik hizda ¢alismakta (600-800 rpm)
ve kontrolii zor ve yorucu olmaktaydi (2). En 6nemli gelisme 1957°de Borden tarafindan
gelistirilen yiiksek hizli (300000 rpm) hava ile calisan angldruva ile gerceklesmistir. Bu turlu el
aleti hemen ticari bir basar1 getirmis ve yiiksek hizh dis hekimligi ad1 altinda bir dis hekimligi
caligma alanini olusturmustur (3). Bu calisma alaninda farkh elmas ve karbid frezler ile
calhistmustir.

Turlu el aletleri igin kesme verimliligi belirlenmis bir zaman araligi igerisinde minimum
eforla maksimum dis dokusunun kaldirilmasi olarak tanimlanabilir. Gelisen frez teknoloji ile
yiiksek hizli haval tur aletleri ile yapilan asidirmalar literatiirde mevcuttur (4 -13). Elektirkli
motorlu turlu el aletleri 1960’ larda gelistirilmesine ragmen Birlesik Devletlerinde kullanimi ve
gelistirilmesinde  popiilarite kazanmamustir. Havali ve elektrikli turlu el aletlerinin
karsilastirildig1 ¢ok az calisma vardir. Yapilan bir calismada dis hekimligi 6grencilerine her iki
turlu el aleti ile Smif 1 kavite actwilmistir. Bir 6gretim {iiyesi tarafindan agilan kaviteler
notlanmis ve el aletleri karsilastirilmistir. Bu g¢alismanin sonuglarma gore iki turlu el aleti
arasinda anlamh farkhlik gézlenmemistir (14). Diger bir caligmada mineyi simiile etmesi i¢in
secilen standardize edilmis cam seramik {izerinde iki elektrikli ve bir havali turlu el aleti ile
kesme verimliligi iki farkh kuvvet altinda degerlendirilmistir. Caligmanin sonuglarma gore
elektrikli el aleti ile daha iyi kesme verimliligi elde edildigi bildirilmistir(15).

Yapilan baz1 diger calismalarda da elektrikli turlu el aleti ile daha iyi kesme etkinligi

saglandig1 belirtilmistir(16,17). Hatta haval turlu el aleti ile gerceklestirilecek kesimde daha



fazla kuvvet uygulanacagi ve pulpa odasinda olast problemlerin bu nedenle daha sik
gozlenebilecegi bildirilmistir.

Elektirkli turlu el aletlerini savunanlar bu turlu aletlerdeki daimi torkla duraksamaksizin
kesim yapilabilecegini ve bunun da daha iyi kesim verimliligi olusturacagim bildirmektedir (18).
Aslinda giinlimiizde haval turlu el aletleri 340000 rpm’ de ¢alismaktayken, elektrikli turlu el
aletleri ise 200000 rpm devir ile galismaktadir. Daha diisiik devirde daha kotii olmayan bir
kesim islemi gergeklestirilebildiginden elektrikli turlu el aletlerinin kesme etkinliginin daha iyi
oldugu disiiniilmektedir (19). Ayrica elektrikli turlu el aletleri daha agirdir ve bu agirlik ile
ornek tlizerinde daha etkin kesme isleminin gerceklestirildigini belirten ¢alismalar mevcuttur
(18,19).

Oral implantolojide gerek implant tliretiminde gerek implant dayanagi iiretiminde
biyouyumlulugu nedeniyle titanyum kullanimi altin standarttir. Yapilan bir¢ok uzun donem
calismalarda da kendini ispat etmis durumdadir (20,21). implant dayanaklarmin istenen formda
iiretilmesi i¢in klinik veya laboratuvar asamalarinda frezelemeler tatbik edilmelidir. Klinik
olarak gerceklestirilebilen bu asmdirmalarin implant kemik arayiiziinde istenmeyen sicaklik
degisimlerine neden oldugu bildirilmistir(22).

Bu calismada, dis hekimligi klinik pratigi i¢in gelistirilmekte olan elektrikli turlu el
aletlerinin titanyum dayanak preperasyonundaki etkinliginin, havali turlu el aletleri ile

kiyaslanarak arastirilmasi amaglanmstir.

GEREC VE YONTEM

Kurumda mevcut bulunan titanyum levhalar element analizi yapilarak grade 4 titanyum

alasim oldugu dogrulandi. Ardindan 15x15x1.5 milimetrelik ebatlarda kesilerek 120 adet



numune elde edildi. Oncelikle tiim drneklere numara verildi ve bu numaralar plakalarin iizerine
kazmarak 8 gruba ayrildi (Tablo-1). Tiim 6rnekler basingh buhar makinasi ile 30 saniye yikandi
ve tlim yiizeyleri hava spreyi ile 1 dakika kurulandi. Ardindan biitiin 6rneklerin agirliklart

hassas terazide 6l¢iildii ve 6rnek numarasi ile birlikte kaydedildi (Tablo-3).

Grup 1 F; Kuvveti | T, Zamam
Grup 2 Aeratdr (Hava lle T, Zaman
Grup 3 Cahgan) F, Kuvveti | T; Zamam
Grup 4 T, Zamani
Grup 5 F; Kuvveti | T, Zamam
Grup 6 Aerator (Elektirikli) T, Zamani
Grup 7 F, Kuvveti | T, Zamam
Grup 8 T, Zamani

Tablo-1 Gruplarin Olusturulmasi

Preperasyon kurumda mevcut bulunan paralelometre cihazinda (Paraskop M, Bego,
Bremen, Germany) yapildi. Paralelometrenin vertikal kolu iizerine her iki aerator igin uygun
sabitleme aparat1 horizontal olarak monte edildi. Daha sonra elektirikli aerator kurumdaki
dental iinitlerde bulunan mikromotorlara baglandi. Ardindan aeratdriin frez takilan yuvasindan
5 cm uzakliktan ve mikromotor kismindan paralelometreye sabitlendi. Tiim aeratdrler ayni
pozisyonda sabitlendi ve kontrol i¢in takilan fissiir frezin yere paralel numunelere dik olmasi
saglandi. Bunu takiben aeratorlerin sabitlendigi noktaya uygulanacak kuvvete bagl olarak 90
(F1) veya 110 (F,) gramlik agirhk dis hekiminin ¢alisma sirasindaki uyguladigi basinci taklit
etmek i¢in asildi. Daha sonra asindirma yapilacak plaka bir matkap mandreninin {ist kenarindan

7 mm tasacak sekilde dikey olarak sabitlendi. Thermocouple drneklerin alt yiizeyine bakan



kenarmna akigkan kivamh silikon Ol¢ii maddesi ile sabitlendi. Maktap mandreni de
paralelometrenin manyetik sabitleme kismu ile hareketsiz hale getirildi. Daha sonra 1,1 mm
caph 4 mm boyunda tugsten karbit fissilir frez aeratordeki yuvasina sonuna kadar oturtuldu.
Ardindan frez boyunun 1,5 milimetrellik u¢ kismi numunenin asindirilacak kenarna dik temas
edecek sekilde hizalandi. Ardindan cihazin horizontal diizlemdeki hareketleri cihaz iizerinde
bulunan diigmeye basilarak engellendi. Aeratér calistirilip maksimum hiza ulagmasi saglanarak
(Elektirikli 40000 rpm, havali 300000 rpm) yavasga serbest birakildi. 1 (T;) ve 2 (T 2) dakika
calistirilarak asindirma yapmasi saglandi. Her 6rnek i¢cin aymi islem yeni frez kullanilarak
tekrarlandi. Daha sonra her 5 ornek igin yeni bir aerator (elektirikli aerator veya kurumda
mevcut olan havali aeratdler) kullamldi. Her bir asindirmadan sonra aeratorler 10 saniye
yagland1 (KaVo America Corp) ve daha sonra 20 ml/dk su sogutmasi altinda 1 dakika bosta
cahistirldi. Ornekler daha sonra basmgli buhar makinasi ile 30 saniye yikand: ve tiim yiizeyleri
hava spreyi ile 1 dakika kurulandi. Ardindan biitiin 6rneklerin agirhiklar1 hassas terazide tekrar
Olglildii ve ornek numarasi ile birlikte kaydedildi (Tablo-4). Tiim asindirmalar 20 ml/dk su

sogutmasi altinda ve tek bir kisi tarafindan yapild1.

BULGULAR

Verilerin normal dagilima uygun oldugu tespit edildi (Kolmogorov-Smirnov Testi) ve

tekrarlayan 6lgiimlerde 3 yonlii varyans analizi yapildi. (0,05>p). (Tablo-2).



Source Type 1l Sum of df Mean Square F Sig.
Squares

Intercept 458,492 1 458,492 2128591,744 ,000
aerator ,036 1 ,036 169,028 ,000
kuvvet ,069 1 ,069 320,433 ,000
zaman ,027 1 ,027 126,972 ,000
aerator * kuvvet 6,615E-005 1 6,615E-005 ,307 ,581
aerator * zaman ,001 1 ,001 4,797 ,031
kuvvet * zaman ,002 1 ,002 7,151 ,009
aerator * kuvvet * zaman 3,227E-005 1 3,227E-005 ,150 ,699
Error ,024 112 ,000

a. Computed using alpha = ,05

Tablo-2 Ug Yénlii Varyans Analizi Tablosu

Bu ¢alismanin sonuglarma gore elektrikli el aletinin kesme miktar1 (0,1744 + 0,04035 @)

haval olanlara (0,1193 +, 04,116 g) gore daha fazladir (p<,01). F, kuvveti (0,1801 + 0,03866

g) altinda yapilan asindirmalarda F; kuvvetine gore daha fazla madde kaybi olmustur (p<,01).

T, zamaninda yapilan asindirma miktar1 (0,1666 + 0,04961 g) T; zamaninda yapilanlara gére

(0,1272 £ 0,04020 g ) daha fazladir (p<,01).

Grupl |Grup2 | Grup3 | Grup4 | Grup5 |Grup6 |Grup7 | Grup8
Ornek 1 1,456 1,460 1,461 1,446 1,461 1,458 1,463 1,447
Ornek 2 1,451 1,452 1,449 1,455 1,450 1,441 1,448 1,449
Ornek 3 | 1,463 1,444 1,456 1,439 1,468 1,451 1,477 1,452
Ornek 4 | 1,445 1,474 1,450 1,470 1,444 1,460 1,445 1,445
Ornek 5 | 1,465 1,457 1,444 1,462 1,475 1,475 1,455 1,451




Ornek 6 1,445 1,460 1,465 1,448 1,451 1,446 1,457 1,458
Ornek 7 1,463 1,450 1,451 1,452 1,478 1,449 1,473 1,458
Ornek 8 1,469 1,476 1,448 1,456 1,468 1,465 1,459 1,457
Ornek 9 1,449 1,451 1,455 1,452 1,446 1,446 1,457 1,450
Ornek 10 | 1,445 1,456 1,459 1,444 1,453 1,461 1,454 1,462
Ornek 11 | 1,459 1,454 1,446 1,457 1,473 1,455 1,470 1,456
Ornek 12 | 1,457 1,452 1,443 1,456 1,460 1,464 1,457 1,463
Ornek 13 | 1,449 1,459 1,471 1,470 1,461 1,450 1,455 1,460
Ornek 14 | 1,440 1,444 1,440 1,450 1,449 1,444 1,444 1,445
Ornek 15 | 1,441 1,445 1,460 1,462 1,469 1,456 1,470 1,460
Tablo-3 Orneklerin Ik Agirliklar (gram)

Grupl |Grup2 | Grup3 | Grup4 | Grup5 | Grup6 | Grup7 | Grup8
Ornek 1 1,396 1,370 1,340 1,296 1,321 1,298 1,283 1,247
Ornek 2 | 1,390 1,361 1,327 1,299 1,335 1,281 1,278 1,240
Ornek 3 1,400 1,352 1,331 1,279 1,343 1,290 1,304 1,249
Ornek 4 | 1,382 1,380 1,320 1,301 1,314 1,308 1,252 1,205
Ornek 5 | 1,401 1,363 1,322 1,270 1,340 1,332 1,282 1,237
Ornek 6 | 1,380 1,365 1,325 1,275 1,312 1,294 1,274 1,218
Ornek 7 | 1,397 1,354 1,320 1,270 1,341 1,302 1,297 1,219
Ornek 8 | 1,402 1,379 1,308 1,280 1,330 1,301 1,272 1,229
Ornek 9 | 1,381 1,346 1,326 1,271 1,319 1,289 1,281 1,226
Ornek 10 | 1,376 1,350 1,320 1,253 1,327 1,297 1,257 1,211




Ornek 11 | 1,390 1,346 1,319 1,261 1,346 1,295 | 1,292 1,197

Ornek 12 | 1,377 1,342 1,295 1,274 1,343 1,312 | 1,284 1,234

Ornek 13 | 1,364 1,348 1,325 1,277 1,348 1,304 | 1,280 1,201

Ornek 14 | 1,354 1,349 1,305 1,284 1,321 1,278 | 1,260 1,199

Ornek 15 | 1,365 1,327 1,337 1,278 1,338 1,291 | 1,292 1,208

Tablo-4 Orneklerin Son Agirliklar (gram)

TARTISMA

Bu ¢alismanin sonuglarina gore elektrikli ve havali el aletlerinin arasinda istatistiksel

olarak anlamh bir fark vardir. Aym kosullarda bu iki tip el aleti kullanildig1 zaman elektrikli el

aletinin asindirma miktar1 daha fazladir (.01<p) (Sekil-1)

1,5

1,45

-
~

1,35

Ornek Agirhklan (gr)
[y
w
—
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1,25

1,2
Onceki A. ‘ Sonraki A. ‘

Onceki A. ‘ Sonraki A.

Havali Elektrikli

Sekil-1 Havali ve Elektrikli El Aletleri Arasindaki Far




Literatiirde elektrikli el aletleri ile havali el aletlerinin kesme etkinligi ile alakali
calismalar smirhdir. Kenyon ve arkadaslari (14) dis hekimligi 6grencilerine simf-1 kavite
preperasyonunu hem elektrikli hem de haval el aletleri ile yaptirmis ve kavite preperasyonlarmi
degerlendirmistir. Fakat kesme etkinligini degerlendirmemistir. Eikenberg ve arkadaslarinin
(15) yaptig1 cahgmada ise elektrikli ve havali el aletlerinin kesme etkinligi karsilagtirilmstir. Bu
calisma bizim calismamamizdan farklh olarak islenebilir cam seramik bloklar {izerinde
yapilmustir ve elektrikli el aletlerinin kesme etkinligi haval olanlardan daha fazla bulunmustur.

Choi ve arkadaglar1 (19) bizim ¢alismamamizdan farkh olarak 7 fakl materyal lizerinde
hem elektrikli hem de havali el aleti kullanip ayrica 2 farkh frez kullanmustir. Elektrikli el
aletinin kesme etkinligi degerli metal alasiminda, amalgamda ve freze edilebilir cam seramik
materyaller {lizerinde havali el aletlerine gore fark edilebilir derecede daha yiiksek oldugu
sonucuna varimustir. Fakat bu ¢alismada titanyum 6rnekler kullanilmamustir.

Calismamizda kullanilan grade 4 titanyum materyali tizerinde karbit fissiir frezle yapilan
asindirmalarda elektrikli el aletlerinin kesme miktar1 havah el aletlerine gore ayni zaman
icerisinde daha fazla bulunmustur. Bu da elektrikli el aletlerinin kesme etkinliginin havalilara
gore daha fazla oldugunu gosteriyor. Christensen’ e gore (18) elektrikli el aletlerinin devamli
tork uygulamasi, elektrikli el aletlerinin kesim sirasindaki duraksamasmi engellemekte ve buna
bagh olarak havali el aletlerine gore kesme etkinliginin daha fazla olmasini saglamaktadir. Bu
calisma bizim ¢alismamizla sonuglar1 bakimindan paralellik gostermektedir.

Bu ¢alisgmanin bazi smirlamalar1 vardir. Calismammzda karbit frez kullanilmustir. Bu
frezin yaninda elmas ve ¢elik frez kullanimu ile ¢alismanin sonuglar1 degisebilir. Buna ek olarak
grade 5 titanyum bazi implant firmalar1 tarafindan tercih kullanilmaktadir. Grade 5 titanyum
daha sert oldugu i¢in ¢alismanin sonuglarm etkileyebilir.

Dis hekimligi klinik pratigi i¢in gelistirilmekte olan elektrikli turlu el aletlerinin titanyum



dayanak preperasyonundaki etkinligi, havali turlu el aletlerine gore istatistiksel olarak anlamli
derecede yiliksek bulunmustur. Klinik ve laboratuvar uygulamalarinda dayanak preperasyonu
sirasinda elektrikli turlu el aleti kullanimu ile birlikte karbit fissiir frez kullanim dayanak
preperasyonundaki kesme etkinliginin artirmaktadir.

Bu calisma Erciyes Universitesi Bilimsel Arastrma Projeleri Birimi tarafindan

desteklenmistir.
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