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CAPITULO l 

INSTRUMENTOS UTILIZADOS EN OPERATORIA DENTAL 

CL!\SIFICACION. 

La práctica de la Operatoria Dental e:<1ge el uso de qran 
número de instrumentos. cada uno de los cuales tiene una 
aplic~c:1on determinada, lo que obliga a su conoc1miento 
minucioso, pat·a emplearlos con segu1·1dad y para obtener el max1mo 
de efic1enc1a en el menor tiempo y con el menor· esfuer;:o. 

El Doctor G.V. Blac~ organizó y d1d una nomenclatura b~sica 
para los instrumentos dentales. Estos pueden d1sponer·se 
convenientemente en 6 categorías de acuer·do con su uso: 

1.- Instrumentos cortantes 
a. De mano 

Hachuelas 
Cinceles 
Azadones 
E><cavadores 

b. Ratator·ios 
Fresas 
Piedras 
Discos 

2.- Instrumentos para condensar. 
Atacado1·e<;:; Manuales.,y Mecánicos 

3.- Instrumentos pa1·a pl~sticos 
Espátula,s 
Tal lacJor·es 
Bruñi dan~s 
Instrumentos para condensar 

4.- Instrumentos pa,.a terminación y pulido 
•· De mano 

Palillos de naranJo 
Puntas para pulir 
i·i,.as para pulir 

L. ~otat.or 1oc; 
Fresa p~t·a terminat· 
Cepillos mont~do~ 
Piedras montadas 
Gomas en forma de taza 
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~.- Instrumentos pat·a aislar 
Arco p~ra dique. cld~os, p1n2a y perforador 
Eyecto1· para sal1va 
Pcrtarrollos o~ alqodon 
Equipo y puntas de dSpirac1on 

6.- Instrumentos ~arios 
Espe.:::,s bucales 
Explcr·odores 
Sond.:i.s 
Tijeras 
Pin:ao;:. 
Otros 

Esta clas1~icac10n 1·epresenta una agrupacton amplia, sin 
límites específ1cos, en la que caerán la mayor·1a de los 
instrumentas utilizados en Operatoria Dental. 

1.1 HISTORIA DEL CORTE DENTARIO. 

El fresado de los tejidos dur·os dentales siempre constituyo un 
problema en Odontoloyia. 

En los siglos XVIII '! XIX se utll1:aban tr·épanos m.:\nuales muy 
ingeniosos. a partir de principios mecánicos que eran comunes 
otros o~icios y ar·tesanías. 

Antes del advenimiento dP los instrumentos 
remoción de los teJ idos dur·os se realizaba 
hachuelas, a:adones finos. 

r·otator ios, le:"' 
con cinceles. 

Estos instrumentos de mano poseían una capacidad d~ cot"te que 
.se empleaba para cliv,:.r el esmalte minado y sin soporte 
resultante de la caries duntal. La dentina careada se expon1a 
para pos1b1litar su remoc1on con ott·os instrumentos de mano. Las 
paredes y los pisos de la cavidada se confor·maban con una accion 
de al i.sado y de desgaste later·al de estos instrumentos r:ortantes. 

En el meJot· de las casas estos esfuer.:!os eran gr·andes y 
lle·o1atJ;u1 mucho tiempo)' a munudo er·an dificultosos. 

Lns pr·imer·os instr·umentos rotatorios para cortar tejido 
dentar·io .fueron los instr·umcntos de mano modiflci\dos. E!ili's 
cabQzas dl? taladro o .freo;:;i\o:. pod1an ser· rotadas entt·e lo~ d1:.1das 
para producir acciones de cor·tc o ab1·asión. En 1846 se pradUJO el 
anillo digital cor1 un t~ladru adh~rido para ad~pta1·~c a una sc1·1e 
de fresas o taladras d9 tallo largo de formas variadas. Esto fuO 
una aplicación pr1~~Liva del principio rotatorio. 
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El primer :ala110 activado 001· un cable fle:<1ble ~ la p1·1m~··~ 
pie~a de mano fLter·on inventados por Char·les Men·v entre 185a 
1862. En 1871 aoapto el torno dl pedal de la ma11L1111a de cose/" 
Singer. Esto .;LtC? s~gL<tdo por la :ntroducc.:1on, en 188~ del tarno 
dental electr1c.:o que en1oleaoa un bra=~ ccn c~bles. Es interes~nte 
notar Que •nt¿s de qL•e la p1·ofe.,;1on d1sous1era la p1e=a de mano o 
el torno dent.:1.l elec.tr1cc. se habi.:.~ 1ntrodo..1c.1do la goma ce c1que 
que se est~bci ut1l1=ando como ~c;unto de los procedim1~ntos 

restauradorc-s. 

En 1910 apar·ec10 la cuer·da s1nfin en un bra~o articulada. Las 
pr1mer·as piezas de mano dentales cori un rodamiento en forma ae 
mango eran capaces de alc~n;:at· velocidades de 4.501) a b.50(1 
r.p.m. 

Con cambios menor·es, la cuet·da s1nfin siguió utilizandose 
amOpliamente para tr·ansmitir· la ene1·gia a los instrumentos 
cortante~ rotatorios. 

La aplicacidn cambiante del instrumento de mano original para 
refinar mas que para cortar grandes volúmenes produJo muchos 
cambios en Pl tc1.maño y en el 01seño d~ nuestros inst1·umentos. 

La tendencia actual. no obstante, ha sido poner mayor énfasis 
en la eficiencia de la remoc1on de tejidos denta.r·ios con los 
instrumentos rot~tof" i os. En consec.uenc ia esto ha reduc 1 do el 
nl.tmero de instrumentos que se requieren para eJecutar· un 
procedimiento dado. 
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CAPITULO I I 

INSTRUl'IENTOS CORTANTES DE MAtlO. 

Cor esta denom1nac1on se clasifica una extensa var-1edad de 
instrui.:-rto::. uttlL:a~os desde hac-: muchos años par·a abrir. 
extenca~. alisar·. 01sel31· y coerfecc1anar c~v1dades talladas 
•n dlentc~, y ca1·0 una set ie de man1001 as complementC\r ias. como 
insertar, bruñir, limar, recortar y ter·m1nar los mater1ales de 
obtura: ion. 

Actualmente casi la totalidad de la p1·eparac1on cav1tar1a 
puede ! levarse a cabo con instrumental de cor·te r·otator10, es 
conveniente qu~ ld remoc1on de ca1·1es. la term1nac1~n final de 
los delicados detalles cavttarios y el traba.Jo d~ agud1=a1· 
•ngulos y m""rcar biseles se realicen ut1l1::ando el instr·umental 
cortante de mano. 

II.l PARTES CONSTITUTIVAS DE UN INSTo:UMENTO CORTANTE DE MANO. 

Los instrumentos cor·tantes de mano constan de tres partes 
principales: el mango. el cuello y la hoJa. 

El mango es de forma t·ecta. y octagonal y estriado en su 
total idétd par·a tener· un meJor· agarre del instrumento. En 
ocasiones tiene unas partes lisas en las que va grilbado el nomb1·e 
o las iniciales del fabricante, la ~órmula del instrumento y el 
nómero por el que se i~dent1fica en el comer·c10. 

La longitud y el diametr·o pu~den variar· deacuerdo con ~l uso a 
que este destinado . 

• El cuello 1·ep1·esenta la union ent1·e el mango y la hoja o parte 
activa y e~ de fo1m~ cónica. Recto en algunos, en otros 
monoangulado, biangulado o triangulado. 

Dichas angulac1ones obedecen al traba.Jo que ejecuta la hoja. 

Black enunció una serie de leyes de mecánica aplicables a los 
instrumentos bi y triangulados: ''Si el eKtremo libre de l~ hoJa 
se encuentra situado, con r·elacion al eje longitudinal del 
instrumento a una distancia supt?-r1or a tres milímetros no 
permit1ra desar·r·ollar u~ tt·-~aJc1 efectiva''. Por lo tanto. para 
hacer ef1c:a= la. .Jc.ciOn deol .. ristnrn1••not y PVitar que este gin?. es 
que se h~t:eri d1cha'3 angulac1onDs <~ngulo de compensación). 

La hoja o pat·to activa es ·1a parto principal 
con la que se r·e.llizan las distintas op!ffaciones. 
varía en longitud, ancho dt!- la hoja y en la -forma 
bisel. 
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ll.2 usos DEL !Ms;;;uMEMT;:.L COJ"T¡:.NTE DE MANO. 

•• Aper·tur:1. de cav tdades 
b. Fot·macion ae p~redes y ángulos cavitarios nítidos 
c. Alisamiento ·:le l.ls paredc:is -:l:oales y del piso 
d. Remoc1on de la dentina cariada 
•· Biselado de los bordes 1:."'vo-super-fic.1ales 
.f. Resec:c:1on de la oulpa corar.at-1a 
9. Recorte y pulido de obtu1·ac1ones 

ll.3 METALU~:GIH 

La calidad de los instt·uemntos dentales depende, en gran parte 
de los elementos empleados en su construccidn. Actualmente se 
dispone dl:! instrum~ntos cuyos materiales constituyen una garantía 
de é:<ito, en virtud del constante pr·ogreso de la metalurgia. 

La materia normalmente emplea.da para su 
aleación de acero en sus distintos 
esencialmente por ca1·bono y hierro, y que se 
en hornos especiales. 

fabricación es la 
tipos. constituida 
obtiene por fus1on 

"E><islen dive1·sos p1·ocediemintos para producit· el acer·o f'undido 
empleándose los hornos de S1emens-Mart in. convert 1dores Bessemer·, 
crisoles etc. F'e1·0 e1 procedimiento moderno m3s e><tendido, por· 
•~s múltiples ventajas, es el de los hornos electrices. 

Siemens. Stassano, Heroult .,. l{jellin f'ue~on los iniciadores de 
este procediemiento, utilizando la .energía eléctrica en 1870. 

Existen vat·105 tipos de hornos electrices que pueden agrup;u·se 
en dos clases: ha1·nas de arco voltaica y hornos de induccion a 
alta f'recuencia. 

:11.4 HORNOS DE A~CO VOLTAICO. 

Están basados en la 1'"urmación de un arco eléctrico entre 
electrodos de car·bono; se obtiene una temperatura que puP.de 
llegcJr hasta 3 5(11) oC, cr·eándose así una fuente de Cdlor p<wa 
llevar a cabo la fusión. La corr·iente eléctrica entra por· un 
electrodo, estableciP-ndose el arco eléctt·ico can el metal; lugo 
de ab·dvesar· este último arco pasa al eleclt·odo opuesto formando 
un segundo an:o; se cien-.~ L>ntonc~s el circuito, recibiendo el 
meta~ ~ fundirse d11·cctamcnte el ralor. 

E-stos hon10'-j ticmin la vent~Ja de poder regular· la temperatura 
y efectuar-se el af1n~\do en une:\ atmós1-ora neutt~ .. 1 con un manantial 
de calor limpio. 
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n.s rlDFNOS DE 1rmucc1or. A A~ T,:. F;;EcuENc1.-.. 

E~te tipo de hornos se ::..;¡moone de •Jn cr1so:.. de rnat,¿r·1~l 

refractario. ~1rededo1· ~el ccal n~y una cob1na for·mada ·poi· un 
tubo de cobre por donde c1rcLtla el .igua dP r·e.t=1·1gerar::1on. 

Cuando una co1·1·1ent~ alte1·n~d~ d~ ~lla f1·ecuenc1a p~~a a 
través de esta bobina 101·1mar·1osl, se oroduce •Jna corrlentc 
inducida en la c.r-aq""' ctel norno ~nucleo se.:undar1:i1. la que al ser 
calentada lleqd a fund1r·se. Estos hor·nos son especiales pa1·a ld 
producc1on oe ac.e1·as homogencos. de alta pur·e;.o\ .,. car·entes d~ 

D>UdaciOn, indu:ados par·a instt·umcntos. 

La homogeneidad se obtiene po1·que la car·riente inducida, 
-&ctuando sobn! l.l. carga del ho1T10- pr·oduce 1·ap1dos y continuos 
movimientos oue aq1tan el acero fundida. facilitando la 
conv1na.cion que se r·P.al i.:a con una distr·ibucion uniforme de c .. =dor·. 

Una vez obtenido el acero fundido en lingotes, se procede a su 
forjado, estampado a lclm1nadu, con el objeto de eliminar· li\5 
porosidades del meted y aument.:H- la cohes1on de su estr·uctura. 

Una vez far jada o laminado, el acero se sometE' al 
recocido,cal~nt.:v1:1~lo tell'oeratur·as "'-dc>c:uad-35> y deJ.:1ndolc..• 
enfriar- lentam .. ~nte con lo que se eliminan las tensiones intE:!r 11..i~; 

provocadas pot· el fOrJado. Ya construido el 1nstr·umento la 
eficiencia del mater· ial depende del tr·atamiento tt:..•r·mico 
poste1·1or, el cual varia segun la clase de acero con que s~ 

opere. 

II. 6 D 1 FrnENTES T 1 F·os DE ACE~·o. 

Los aceros pLmden agrupar-se en dos grandes clases: ace1·os al 
carbono y aceros de aleac1on • 

... La composición química del acero tiene relación directa con 
sus propiedades y compot·tamianto futuro. 

·~··El carbono es el elemento que influye más directamente en las 
propiedades. A m.;i.yot· tenor de carbono, menor ductib1lidad y mayor 
dureza. 

•Los aceros al carbono 5.0fl co.r.une~, comp1...IC'~tos .funrl:menti'lmente 
por hierro y carbono, que cor1l1enc, ademAs, pequo~as.p1·oporc1onvG 
de otros el~monlos como: fo~fo1·0, a:ufre, mang~neso y silicio, 
que no st~ considerfln como elementa<i do aleacion en cant1dudc:>~~ 

normales: así, lln acer·o cuya fórmula sea: carbono O. 45".-'., 
mangi\11e;.o o, 70'l.; fós.foro 0.04'l. y azifre 0,05%, corrt-sponde a un 
•cero al car·bono y 5egui.ru asi aunque Yaríe el porcentaje do 
carbono. 
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Pe,.o s1 aL11rent~1nc~ el .nanqaneso ,.1, .:!º!.. tenJr-emos otr-o tico ae 
Acer·o al manganeso v as1 suces1vam&r1te e.t? obtendran ac.e1 Ob oe 
Aleación muv var1adoe caniorme a los elementos ~gt·egados entre 
los principales 9e ~ncuentran los ~lgu1entes: 

MANGANESO. s~ halla en todos los aceres en proporcion 
norm~lise ut1l1~a como deso~1dante Y para ftJar o neutt·a11~ar el 
•zuft·e ~el~mento "OC1vol. Es por· cons1gLtlente un elemento 
depur.acor·. Como componente ae la a leac ion, aumenta 
consider,:1,olemente la r-es1stenc1a 111ecan1ca y la tenacidad sin 
dismun1..11r su duct1b1l1d¿1,d. En proporc1ones de 1:~. a 14i'. se 
obtiene un acet·o resistente .al desgaste abt·asivo. 

CROMO. En una propo1·ción hasta de 1,5% aumenta el temple; de 
tX a 3% aumenta la resistencia mecan1ca y conbin~do con el 
carbono. permite el tratamiento edl templado para o~recer gran 
resistencia al desg~ste. 

En prepare i enes de 3% a 35X dá a 1 acero p rop 1 edades de 
resistencia a l-3. c:on-osion y eal calor. Los aceros al c:t·omo con 
más de 1'.:'l. constituyen los llamados aceros inoxidables. 

NIOUEL. Es un elemento puramente aleantet aumenta la 
resistencia a la tracc1on y la elestic1dad. Con un :2% resisten 
la corrosión que ocas1ona el agua salada; con p1·oporc:1oncs 
mayor~s obt1nne mavor· r·es1stenc1a eléctrica y coe~icientas 

pequenos de di latac1ón tet·mica. Conbin.1.ndolo con el Cromo se 
obtienen acer·os de alta tenasidad, gran resistencia a la tt·accion 
e inoxidables. 

MOLIBDENO. Aum~nta la r·esistencia. constituyendo uii elemento 
de principal impo1·tanc1a en los acer·cs de alta velocidad;conf1et·e 
elevada. susc:ept1b1l1d¿i,d de temple y tiene la propiedad de 
producit· una estructura muy fina. 

TUNGSrE1.io. Se emplea en la fubricacidn de aceros pc.H'a 
instr·umentos res1~l~nt~s a la abrasión y muy et.tables a las 
elevadas temperatut·as. 

VANADIO. Interviene en las aleaciones con Cromo, fac 11 i tan do 
el re.f1namiento de la estructur·a y obteniéndose así acet"os de 
gran tenacidad y el~vada t·esister1c1a a la traccion y a la fatiga. 

AZUFRE. Es un elemento nocivo Pn los aceros,produc:P Frrtgilldad 
en caliente al for·j;u·se o laminar·se y sólo se adm1tf~ coino normal 
un 111.:1xi111u d¿ c.-t~::. 

SILICIO. Es un d~so:1idantc cfi~a~ en la ~reducción de ~cpr·o~ y 
se encuentra nm·malmt.~nte en pequeñas cantidades en todas ellofi. 
Con 15% se produc:P. un .:icero fundido anticorrosivo, ~unque f'rágil. 
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L.os aca1 os de d\e:ic1on de-ben someter·se a tratamiento tenn1co 
pAra .alceon:ar· el mA~tmo ce sus pr·op1edddes metan1c.is. 

11.1 TRATAMIENTO TE"n:co DE LOS ncEROS. 

Obteniendo el acero Tundidos en los hornos eléctricos y 
~OYJado o l~111inadw po~tf"' .. 1ormente. su ef1cac1a en las p1e:a'i OL.1e 
con el se fabr lQl.1er. dQPendet·a exc lus1vdmente .:iel tratamtento 
tbrnnco a Que 5e na sometido. dei\cuer·do con la .<ileac;;1on 
pr~pa1·ada. Este tratamiento consiste en el temple y en el 
reven1 doi que produce_.. un camb10 notable en su estructur"a. Pa1·é\ 
ello se ut1l1.:!d hor·nos espec:1ales siendo de vital lmportanc1.a el 
ewacto control de la temper'atur .. ~ con que se open?. 

El temple consiste en llevar' el acera a una. tempera.b .. wa 
determinada, de clCUEffdo con sus ca,-.:u:tet·íst1cas. seguido por· 
cualql\1er régimen de enfr10Hn1ento r~p1do que puede ser au·e, 
aceite o agua. El acero. una vez templado. tiene elevadu. dureza; 
su cstr-uctUt·a es dut·.,_1 y Qucbt·adi::a. poi· lo que no es ut1l1:clbh~, 

aiendo necesaria la ac:cion del t·E?venicio para su empleo ef1ci.ante .. 

El revenido es un tratamiento complamentar10 del temple .. 
Consü:.te en someter nuevatnf:'.lntt1 el acero Yi\ temp l.ado 
temperatur-as mAs b8J~1s. inodtfic""ndo asi su est1·uctur·~ 12n otr.t. de 
menot· du1·eza., pero mayor tenacidad. 

Un proced1m1entu moderno P<"t'.:t f:'l tratamiento de los aceros 
consiste en la utiliia.cion de hor·nos CrJn baños Oc:,• sales donde se 
sumer·g~n las p1e~as. Este meto~o t1ane la ventaJa de utorg~Y 

uoi-Fo.rm1dad de temner11tui-a y no mdificar la superf'icie de lag 
piezas tratadas al evitarse la desca1·bur1zac1on y ld 0~1dación de 
las mismas, como ocurre en otrot> tipos de hornos por- l.:i a1:ción de 
las llam~ y de los gases. 

Para el baño de re'lcn1do, o de baja temperatura se utili;:an 
mezclas de sales de nitratos y nitritos alcalinos. 

Para baños d~ tf~mpe,-"lt..u-c1 de temple, se uti liza:n mezclas de 
cloruros v carbonato~: para lo!I de elevadas temperaturas o de 
temple de acero;. rapid1.1'i <alta. velocidad>. me::clas de clot·uros 
bóric~s. bor'a~ y floyura dQ sodio. 

u.e ACEROS PAKA rnsrr.·UMENTAL DENTAL. 

En la ~rbr·lcñcidn dP instrumentos dentales se utilizan los 
eiguu:;ontc-s tiro~ do é\Ctlr u: 

1. Act'..'ro .. , t car bnntl CtJn o. :S'l. a t t 5'l. de Cdd.1ono .. 
2. Acero 1noxi\1ablt.\,t1.po Cromo-níquel o Cromt. .. 
3 .. Alc'"-tCiOn StellitP., tipo Cromo-c:obAll1co. 
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ll.'f l'AllFIC.AO:JON. 

LO$ •ceros si carbono •en la• m4s u111.dow. CJ•rai los 1nstt·umentos 
cort~ntes ae mano a causa ae 01..o& conset"van meJDr el T1 lo y tJ.ene 
una 0"' •n tendenc.1 a a la cor ro-;,~ dn. 

Pa,..• fabr1ca1· •..1.n tnstt·umer.to. prunero se dobla el cuello a la 
•noulac1ón dese~d~, ~ lueqQ ~e trabaja la hoJa a maqulna. hasta 
darle 9.U fot·1n.,.. :5e cal ienttil ¡• p.:.rte de la hoJa a unos 8(10 o 900 
oC y luego se le enft ~an bruscamente en aqua para que la punta 
cortante se endunu:ca. Se C.ill 1enta solamente la hoJa para 
modificar la estr·uctw·a del resto del instrumenta. 

Se afila el bot·ée cortante y se le vuelve- a templar. 
calent.andolo o una. t.emper"atura menor que la anterior· y 
sumergiéndolo en un liquido aceitoso, como tricr·esol, aceite o 
algún otr-o. El 1;1cero se benef!c.1a con el temple y permite obtener 
hojas cortantes de exelente calidad. 

Generalmente el mango se hace con otro material, por motivos 
economices. Luego se somete mango y cuello a un baño de cromo 
par·a volver· los resi~tentes a la c:or-rosión. 

Los instrumentos util1:::ados para mezclar·. manipular o insertar 
mater·1ales pueden fa.br·1carse con aceros StRllite. que fioon 
inoxidables. Lo~ acet·os !OOl'tdables no mantienen bien su filo. 

L.os instr·umentos cortantes de mano pueden constru1r·se con una 
hoja. o parte activa de carburo de tungsteno. que luego es unida 
por un proc1.Jsu ml:!tdlúrgico al cuel l_o del i.nstr·umento. 

Estas puntas d~ cat·bono de tungsteno conservan su -filo durante 
un tiempo mayo1· qua los instrumehtos de acero~ 

Los instrumentos manuales mode~nos son generalment~ bia~tivos 
es decir, po.st?cn una. punta cortante en cada. el-1.tr-emu .. 

El filo de la hoja cortante debe formar generulm~nte un 3ngulo 
de 45 gr-ados con t·especto a grosor de el la~ E:stc ilngulo debe 
respetarse cuando ~e le vuelva• afilar. Ciertos instrumento~ 
poseen un doble -filo en su hoja y pot· la tanto san miis delicados 
en s;u uso. 

ll. 10 l'JSTF·\JMENTOS CORTANTES DE MANO. 

NOMENCLl1TUI'"'· 

A fin de f"ac11 t ti'r· ta enseñan:. a de su instrum,.!nta.l y con un 
critet·io d~ clasiftcacion. el Dr~ Blac~ prescribid cuatro clases, 
•imilares ~una cl~s1~1cac1dn bioldgtca. 
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ORDEN 1 
SUllOG.DEN: 
CLASE 1 
SU!lCL.:ISE: 

Ino1ca la -Finaliddd del 1nstn.lm~nlo. 
!ndLca la posición o manera de usarlo. 
Describe la forma de lA partw •ct1va. 
Esc~c1fíca el ángulo que forma el 
in'Strumento. 

cuello 

11.11 FOi'MUL~ DE LOS INSTRUMENTOS CORTANTES DE llLAC~:. 

del 

G.V. Black estableció una fórmula para individuali:at· cad~ 
instrumento, que oescr1be la dimension y la angulac1on de su 
parte act lva. 

Esta fórmula provee un m~todo práctico de expresar las 
dimensiar.es de la hoja, asi como el ángulo o c1ngulos que eKisten 
en el cuello que conecta la parte active. con el mango. 

La .fót·mula instrumental básica consta de tres unidades, cuyas 
,..diciones se basan en el sistema métrico. 

La primera un1ddd de la fórmula describe el ancho de la hoja y 
estc1 dado en décimas de milímetro. 

La segunda unidad describe la longitud de la hoja y está dada 
en milímetros .. 

La tercen.t unidad describe el Angulo que forma la hoja con el 
eje del mango. Este angulo se expresa en centesimas de c'rculo o 
en centígrados. 

Por esta simple ~drmula.de tres Onidadeg un instrumento tal 
como la hachuela biangulada tiene una fórmula 15-8-12. QUI? 
describe el tipo, la dimensión y la angulación de su parte 
,.ctiva: 

15 
-8 
12 --

Ancho de la hoja 1,5 mm 
Longitud de la hoja 8 mm 
Hoja angulada 12 centígrados con respecto 
~ango. 

al eje del 

Cuando el borde cortante o la caira de un instrumento .forma un 
Angulo que no sea recto con el eje mayot" de 1--. hoja, se agrega 
una cuarta uniddd a la fórmula básica. 

Este nü(Tic>ro ad1c1onal. e}o'-::. ~S·tdo en centígrados. representa el 
ánrJulo To1·mado entre el bo.·rle cortante y al eje del mango, y se 
le- ubici" en ld sequnda posic1 on de la fórmula1 por ejemplo, un 
reco1·t.;1.t1ut· d~ márgen gingival distal tien8 una fórmula 12-95-10-
12. 

12 Ancho de la hoja 1. :2 mm 
95 Dot·dt· cm·tanle forma un ángulo de 95 centígrados con el 

eje di:-1 mango 
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10 Longitud de l;\ ncJa 1(1 1nm 
12 Anqulo de la hoJa d~ t2 centigr.idos. 

Los cincele-; t·ectos 'I cleo1des son una excepc1on a esto 
Tdrmula, ya que representd.n un solo numero, pot·que la hoJa tiene 
el mismo larqo v na poseen angulac1ón. 

Los angulas ·.:iue ,:arman los instrumentos de Blac~ comprenden 
cinco grupost o. i::. 18, 23, y 28 grados. Cualquier instrumento 
estará inclt.udo en alqL1na de las angulac:1onas indicadas. 

u.12 MEDIC!ON DE LOS lNSTRUMErHOS COf;'TANTES. 

Par·a la m~dic1ón y control de las cifras Que constituyen la 
fó1·mula de cada instrumento, ei:1ste un apa1·ata denominada escala 
cuadrante o aparato para la medición de los instrumentas 
dentales. 

Está ~01·~ado poi· un circula, graduado en cent1q1-~dos ClOOJ y 
en g1·ados astronómicos (::;60). De la cir·cunfer·enc ia parten dos 
pequeñas reglas graduadas. La de mayor longitud esta div1d1da en 
mm. y la m~ncff se Yc;1 aleJando paulatinamente de la antes 
mensionada. y t:?sta graduada en decimas de mm. 

Esta graduación coincide con el espacio que va separando un~ 
regla de la ott·a. La regla de mayo1· longitud tiene el cet o en su 
e><tremo libr·e; en camlllo, la menor pt·esenta en su par·te libr·e, la 
gradu::'c:ion de 51) d~c1macj de mm. 

Pat·a mPdlt el ancho de la l1uJa, se le apl1c~ en el ángulo 
fromado pm· la<:> dos n::>glas mens1onada!>. E:{actc\menti~ 8n t:>l sitio 
en que la par·te activa d~l instrumento tome contacto con am~as 

reqlar3. ~e poclra leer su medida y obtendremos la pr·imera cif'ra de 
la fot·mula. µr·opia del instrumento. 

Para med11· la longitud, se coloca la hoja di1·ectamente sobre 
la regla gr .. u..luat.fo. en rrm •• que ocupa E>l cestodo det uchn de la 
escala cuadr·ant~ y se mide d""sde el extremo del cuello <cinceles 
recto~> y desde el p1·1mer angulo, en la pr0Mim1dad de la hoJa 
(hachuolas, a:!adone~). 

Este puntrJ LU111c.ithr d t: .• .:t'-l.'.lmcntc con C"l c~ro rfp la reqla 
mayor, y la pArto activa, 1nd1crirá la longitud de la mis~a en mm. 

Pa1·a obtenut· la l~1·ccr~ cift·a. se coloca el mdnga dvl 
in~trumenl~ p~r·Jlelo al diametro vertical dY la circunferencia. 
es dcc:it. al r.1 Jt:> del ap<11ato. El ~ng1.1la que for·ma ol cuP.llo y la 
hojc.\ dto•b'.'t"á siturH·sE' E!n el c:entr·o di.~ la c:ir·c.unferf::>nc la y por lo 
tanto. 1~ hoJa cotnc\d1r~ c:on algunos du los radios, indicando la 
angulc:ic1an. 
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Par-d l.i med1c1on dE.' los r·ecortador·es de rnarqen g1ng1vdl,se 
colee~ ~1 mango oar~le~o ~l eJ~ del aparato:el limite inferior 
del bor·de cor·t.,rnte o parte activa de la hoJa debe coincidir con 
el cent~o de la ~1rcunfet~nc1~. El ~110 co1nc1dira con uno de los 
radios que 1nar·car~ una ancuJ~c1dn de BO o 95 grados, según se 
trate de un recor·tddor para mes1al o d1stdl. 

U. l:S l~l3Tf'UMENTOS CDRTANTE3 DE MANO DE BLACI.. 

CINCEL: Este es un e;:cavador utili=ado par·a cot·tar esmalte, 
clivar, apertura cavitar1a. rotura del borde mar·ginal debilitado, 
biselor· bor·dl!s de esmalte. s~ caracteriza por una hoja que 
termina en un borde cor·tante formado por un bisel unilate1·a1. 

El boerde cor·tante del bisel. est.:S. en angulo recto con 
respecto al plano del mango. Los b1sele>s monoangulados o 
biangulados frecuentemente son instr·umentos dobles, que tienen un 
borde cortante mestal o más c:er·canü cd inanqo y otro distal. 
Cuando el bord8 cortante está hacin distal dei mango, se dcnorn1na 
''contrab1selado'' o cincel de b1sel inverso. El extr·emo del besel 
invertido del cincel se nwrca gene1·almente con una t·anura en el 
mango o en el talla. 

El bisel comL1n no se ma1·ca. 

AZAODN: Es un te1·m1no descr1pt1vo dado a una forma de cincpl 
en el que el ánqulo dt> la hoJa se hacerca bastdnte al angulo 
recto (25 Cto'nl1gr·adus). Tiene un bisel unic:o y externo, 
perpendicular al eJe long1tudin~l del in5trumento. Se usan 
esencialm~nt~ con mov11n1~ntos de t1·accion. En las angulacione5 de 
12 y 23 gr"adus se les emplva par·a raspado o alisada, y en las 
angulac1ones d11 6 gt·ado:. con movimiEJntos de empuje. Sus 
indicac1óne9 son múlt1ples, per·o se usan especialmente p3ra 
altsar pisos y paredQC:. de la. cavidad. 

HACl-IELA: Fosoen el bordt.• cortdnle de la hoJa. coloco:!da en el 
mismo plano quu el ~je long1tud1nal del instrun1~nto y tiene un 
doble hisc::>l. 

Las hachueL•s "der·echas" o "izquieot-das", tienen su5 hojc1S 
b:iGeladas de lados opuestos p.u·a Tonnur sus bordes cortantes. 

C'bservclndq C'l in-,.;trum1=r1to do su par te activa, cuando el bi~ul 

enta haciñ la den~·cha, colrn:::anjo "..'l bord~ cortante hacia l.:. 
iz:qu1erd.J 1 el instr·uml!nlo ~,e• Ut.>numin.:.1 "c.Jer·echo". A la invcr!>a, 
con el instrumento vistCJ dPs1.'df} la misma posición cuando el btst"'"l 
e5lJ hacia ld izQui~r~a. ust& instr-umcnto es el i:quierdo del pdr. 

Algune.!::i de las pc:>quE-iias hL'c:huelas tinne doble bi5el, estos dos 
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biesP.les ;SOn d~ 1qual dimens1on, lo Que ubica t.>l borde cor"tdnte
en el centro, este tipo de ha~huelas es siempre de un s.olo 
extremo. 

Cortan curec':.amente con un m1v1m1ento de emPLJJ'2 dirigido d lo 
l•rgo de -su naja. y también desqastan las paredes al 1nc l 1nar el 
instrument·:> en el .ingulo del bisel. 

Tambien se les puede usar· laterijlmente, efectuando un 
movim1&nco d~ raspado o alisado. De todos los instrumentos es el 
que posee m~¡o,· var1ea~d de apl1cac1on. Los que t1en~ un angulo 
de 6 gr·adas se pt1ed~n usar con un mov1m1ento de empuJe. Están 
indicad~s p~ra cl1var el esmalte ya sacavado y para trabaJar en 
d&ntin~, especialmente en le tallado de los ~ngulos. 

CONFORMADO¡:;· DE f"~NGULOS : El borde cortante del con.formador de 
~ngulos est~ afilado for·mando un angulo con el eJe de la hoj~. El 
ángulo del bar·ae cor·tante con el eJe de la hoja del conformadot· 
de .1ngulos genor·atmcnte es de 80 a 85 oC. La hoja del con-formador 
de ángulos está biselada tanto en las car·as como en el extn~mo 
~armando tras bordes cortantes. El biselado lateral de la hoja, 
Junto con el del e::tr·emo, -forman bm·des cortantes fr·ancos. Este 
triple bor·de cor·tante se aplica t=r·ecuentem2nte a los cinceles y 
azadones, part1cular·mente aquellos de pequP~a d1mPns1on. 

El instrumento 110 pierde ninquna de sus prpiedades de cortar· 
en la punta y tiene la cual ldñd adicional de cortar al lado, que 
resulta muy útil en el modelado y el ref1nado. 

Como el borde cortante del conformador de .:lngulos no esta en 
ángulo r·ecto co11 el eje de la hoja, se incor·para una nueva unjdad 
a la fonn_1la de Blad. Esle númP1·0 lnd1c<-l en cent1gra.dos l>l 
ángulo del eJe de la hoja con el ejE:;? dt.'l mango. El angulo 
cortante agudo al estar d1r·igido tlac1a l~ der~ct1a o hacia }A 
tzqUi8rdt-1. hace que el confor·mador de dgulos sea .siempre un 
intrum~nlu apareado. 

El típico instrumento Ll~ esta serie es el 7-00-2 112-9. Su 
~inal1dad es as~ntuat· los ángulos diedros y tr·ied,·os en la ~orma 

del contorno intetno. La accidn del instr·umento es 
funda11'entalmentc.> de raspado lateral. 

RECORTADO!'' DE MAR.GEN GINGIVAL: El r"cartadar d'! 
ginl,.U'•d es una h¿.¡cl1uela mnU1ficr1.d.=r.. SP no~un en ella dos clar·~v. 

""'' tAo:-Hino.:. Lli:: ld hachuela or·1q1n,:¡l. 

p,·1mc.•r·o. el l\\H l..11:> cor·tantt? de un recortador dr) rriargen gingival 
est..'\ en un ánqulo qu~ no ü-'":o r·r•cta con respecto al eJ1:c> d~ la hoju. 
mi~ntra~ que el bot·d~ cor·tant~ ne~ ld haLhuela e~ta en ~ngL1lo 
r·pc t~ con ,.; .,_,,, el·• J .1 hc.d·' 



S&gundo la hoJ.:::1 d~l r·ecot"tado,- d~ margen g1ng1val es curva, 
mientras que en la hachuela tts recta. El Dr. EHack descr1biO un 
1nst1·umdnto ·:on aoo:= J .n-'s dnQl~las en el tollo en !..ln mismo plano 
con un instrument-:i e~ plario unu:o. Un instrumerit':J de pldno un1co 
puede apoyars~ soore la supt::>t-,.:ic11::' de una 1nesa, de .nodo que to1Jo5 
5Us ángulos co1nc1den con el clana de la mesa. 

El recortador· tJe ma,-qon g1ng1val con naJa cur·va es un 
instrumento de ola.no dobld. La huJa curvd acentua le\ capacidad 
del instrumento ed t·aspar lateralmente. Todos los instrumentos de 
plano doble, t1ene una accion de corte lateral. 

Los r·ecor·tado1 es de margen g1ngival son instrumentos pan~,5 y 
se les denomina "1:qu1erda" y "derecho". Tamb1en. como este 
instrumento de co,.te later·at se eplea fundamentdlmente para 
biselar los márgenes ca~osuper~iciales cer·vicales, son n~cesar1os 
rec:o1·tadores mesi¿.des y distales. 

CUCHARILLAS: Es tamb1en un instrumenta de doble plano thnj¿i 
c:urva), y es unu hachuela modifica.da. No obstante, a diferencia 
del borde cortante recto de la hachuela, el de la cuchar·1lla es 
redondeado. 

Esta form,1 de la puntay, en cierta medida, ld accion del 
inst1·umental al actuar como una cuchara sobr·e el materia¡ ca1·1oso 
le da un nombr·e apr·op1 ado. 

Como todos los 1n5trumentos de plano doble. la cuchat"illa eslá 
dise~ada pa1·a un 1·aspddo later·al. Es s1~mµ1·e un 1nsl1·umento pa1· 
con la curva de Ltna hoja dirigida de derecha a izquiel"da y J.,1 
otra dir1g1da de izquierda a de1·echa. 

Los bor·des cort~1ntes circulares son tal ladoc; e modo dl! dcH le><:. 
filo. La cucharillil es frecuentemente el instrumento de elección 
para la r·emocion de la dentina ca1·1ada. 

CLEOIDE-DISCOIDE: El instr·umento cleoide o en forma de garra y 
el discoido o semeJdnte a un disco es una modif1cac1dn del cincel 
de extremo doble. 

En los disc:oldes la hoja adopta una .forma circula1· can un 
bm·dtt cortante e:.l~nc.J1do en toda su pe1·i-ferid, salvo en la 
porción que ~~ une al cuellP. 

Se utili~dn para 1·Hmover la por·ciOn co1·onaria pulpar a, según 
Dlack, para ele1minar. despucs de habe1· obturado una cavidad, los 
e~cedent~s retenidos a nivel del m~rger1 cavita•·10. espec1dlmant~ 

en laoz. irragular1cJat:1r~t.:. de loz. l.ltn .. os y +osas de la supP.rf1c1e 
oclusttl ct .. •l f?"""•i!1,;\l te l:'r1 mol~r·es y premolar·t:>·=-., 

-- !·'· 



Los 1nst1·umenLos ::leo1des tiene for 111"' oe Qat·ra con su noJa 
•quzada t."ln cambos lado-:i. Se ut1l1;:an pa1·a la recepc1on de 101;5. 
cuernos oulpa1·.¡:os y la entraoa ü~ los conductos buc:.c"\les super·1ores 
y mes1ales de los mo1,.u-es 1n+=e1·1ores. 

Il .14 !NoTFUMENTDS CDF-.:ltHE5 DE ~ooo¡.u¡;y. 

Estos 1nst1·umentos cor·tantes de mano presentan g1·an similitud 
con los de Blac~, siendo andlogo~ en su forma. Solo hay pequeñas 
variantes en su fo1·mula. 

Lias di.fer-ene 1 as más importantes 1 a~ encontramos en su for·ma 
piramidal de la pa1·t~ activa de algunos a~adones, y en ciceles 
con una suave c:urvalur·a y cuyas partes activas terminan. unos con 
biseles ext~r·nos y 0~1-os, internos. par·a facil1ta1· la tarea del 
operador en las preparaciones prox1mo-oc:lusales en bicusp1des 
molares. 

It.15 INSTRUMENTOS CORTANTES DE WEOELSTAEDT. 

Pn~~=u:mt<ln el ext1·emo del cuello y la hoJa ligeramente 
cur"vados. St> canstt·uyen en tr·es par-es, cuya unic.a var· iante 
consiste en que unas presentan un bisul ubicado en la convexidad 
de la hoja y lo!i otr·os en la c.oncav1dad, lo que fac1l1ta el 
rec:urte de paredes y ol tal li'do de biseles en las porciones 
mesial o distal de una cavidad. 

II.16 ltlSTRUMENTDS CORTANTES DE GILLETT. 

Lo~ instr·umL'nto;:. de la se1-ie de Gil lett tienen caracteristicas 
propias que los distinguen de los anteriores y se dividen en dos 
grandes grupas: 

a. Excavadores o cuchar· i l la~ 
b. Cinceles 

Lns excav.,,don-"s tienen suparte ctct iva en forma de c1i5co, de 
di!itintos diamt:•ltos. unida al mango por un cu•:.-1lc1 de dos 
angulaci~nc~; con lo~ ~LI? SP usan oard extirpar ~l teJtdo carioso 
de l• CJ..r·a ma.:.;.l.:~l u oclu~~11 dE.> unr'Ji cav1d .. 1d. En cambia, lo.,, 
d~stinJ.dut; a trab~J·ff ton lo porc1011 distal dtd t.hctnte, dande Sti' 

requ1e1·e la vis16n indirecta poi· medio del espeJo bucdl, 
present<..1n un tet·cer- anqu la. par·.d fac i 1 i ti.u· 1 P llegada dP. la par-te 
activa de la hOJi" a cu.l}quier· punto d~ d1cth\ ZOlt-:.1.. 
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Los c:1ncales estan or:iv1~ta·~ ae un manqo de mayor diJmetro oue 
105 1n"5trumento~ dt~ las ot1·3s series, para compenso.r el esfuerzo 
a realizar· pot ld hoJa. 

Su extr~mo act1~0 se ~ncuent1·3 a una distancia mavor a~ tres 
mil1metr·a~ C.'...:~1 r .:.soecto .:-1 eJe del +nangD. 3f: oponE•n as1 a la ley 
mecdn1ca s1taaa oor· &lacl. L3 SPci:ion tr~n~versal dQ id hOJa ae 
estos cinceles adoptd un~ iorma t1·dpe:o1d~l. 

Estan pro~1stus de filo er1 el u1sel y en las bo1·des laterales 
de la hoJa. lo que lPs conf1er·e ca1·acte1·1sticas pr·opias y los 
distingue de cualqu1Pr cincel que se emplea para ld pr~parac1ón 

de cavidades. 

Están destinados oar·a la apertura de cavidades (cl1vado del 
esmalte no sostenido por· dentina sana1 o para el tallado e~ 

paredes y biselado del bor·de cavope1·if~1·1co. 

Gillett incluy~ en su sr;iir-ie de instr·umentos a los recortador·-:·.: 
de borde g1nqival, que üdoptan una for·ma muv espec1dl. f1ene lii 
finalidad de ter·m1na1·, en la porc1on g1ngival, el cor·te de 
rebanada <sl1ce cut de auton?s americanos). 

La pequeña düpr·es1on qL•e en la cara g1ngival pr-esentan los 
bicúspide~ y molar·es, or1g1nada por la b1fu1·cdcion o aplanamiento 
de las 1·a1ces, no alcan::a a set· tomada por· el disco de c:arbur·a 
diamante con que se nói.;\ll;:a el corte p1·o:<Lmal; el n?cot·ta.dot tW 
Gillett tiene por exclusiva finalidad complela.1· este corte, 
tomando ca.no .:tpoyo le< p.)t·f•d g1ngival de> la cajd p1·0¡.¡1111al. ya 11u.:.
el borde cortdnte de este instrumento tiene precisamente un 
esc~lon pat"d ast& Fin. 

II.17 INSTF'UMENTOS CDf.:Tf.NTES DE DARDY - FE~:RY. 

Son e:;cavador·es destinados para la eliminación de la dent1n.1 
reblandt:-c.ida. 

Su parte 
pequeFlos, y 
i nstrumantos 
óltimo~ it ln'Ei 

activa presenta una forma cir·cular·, en los ar.d.s 
alar·gada en los demás. Los cuellos de estos 
son mono o biangulados, correspondiendo estc.-=-
dP m~ynr t.=."1-'lt;.-. t;1a c:onstt·uyen tambtén pot· p"-t"PS. 

II.18 INSTRUMENTOS CORTANTES DE BRDNNER. 

La par·t1cularirlad da L·~;tos instrumento~ cortantes et» que el 
mango tiene una anguleicion d~ compi:?nsacion que permite su uso e11 

ba~o a leyca d~ meca111ca aplicada. 
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Según e1·anne1·. durante el maneJa oe los instrumentos de di~eño 
corri.ente. el &Je qira oblicuamente en vez de hacerlo en el 
centro de la noJa. 

En consecuencia. es necesario iaantenerlo constantemente 
•ostenido. lo que produce '=.ansancio muscular poy la eMcesiva 
presian ac~ se ~1e1·ce .. , r~l:1t:lonando la tecnic.:t de su 1naneJO con 
el sislem~ de oalanca. llega a la conc:lusion que la potencia. 
eJerc1da i:io1· el dedo 1.ndice se encuentra. siempre a una distancia 
por detJ<C'\Jo de su pt.mtao di?" balanceo. Esta distancia. multiplicada 
por la potencia del dedo e~pl1c:a la marcada tendencia a la 
rotac:ion cuenda es necesario d.umenta1· la presion. Con los ángulos 
da compensación por el diseñados, esta distancia ~e aumenta en 
longitud. lo qu~ permite n1antener· el instrumento en acc1on. aún 
sin sostener·lo y con la seguridad de que se puede variar la 
posic1on del dedo que actúa como potencia < el cual acciona 
distendido o flexionado> sin que el instrumento pueda rotar. 

Il. 19 CONTROL DE LOS INSTRUMENTOS. 

El control p1·ec1so de los instrumentos es impot tante dur.inle 
las maniobras operator1ase La manera en la que se sostienen los 
insrumentos manuales, la posición de los dedos del operador· para 
tomar·las y manipular-los. lo mismo que el apoyo o el balanceo del 
instr·umv-nto dur·antt! su función, son elementos fundamentales para 
un desempeño ex1tosoe 

Las tomas Uásicas de los instrumenlos se clasifican en: 

a. Toma de lapicer~ 
b. Toma di:! lapicera invertida 
c. Toma palmar 

La selcc:cion y la aplicación de la toma cot·r·ecta se relaciona 
con la posic1on del opet-ador, el cuadrante sobre el que se está 
trabajando y el procedimiento especifico a realizar. 

En la toma de lapicer-a al control del instrumento se obtiene 
por la torna del pulgar y el índice sobre el •ango con una mayor 
estabiliad y el podt?r potenc:1al dP. pmpuje obtenido del dedo medio 
en firme contacto c.on al cuc1 1.-:J riel instrumento. 

La par·te supet·ior dl!"l dudo indice junto al nudillo c:onstitutye 
un firme punto de apoyo para el extremo inverso del mago. 

El pulpejo dul dedo anular provee u11 <Je-:.canso y un punto de 
gir·o. En gcnt-,1·a1. con lil .forma de ldpicct·.:i la acción del 
instrumento es h.:ict-" ·aba.jo y alejandose del operador. 
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Si 9e ;11ra la muñeca en '3ent1do de lós ..iquJas del reloJ, de 
modo que la pCt.l1t1'1. y lP punta de los dedos c;.ean d1r1g1das hac1.;. ¿L 
operador·, Ld pos1c1on ae denomina entonces to1na de Latct-:>..-.-i 
invertida. 

Los elementos de esta toma son l.os mismos OL•e pat·a l• toma .Je 
lapícera. No obstante. l:i acc1on del instr·umento es en genet·a1 
hdCLd ar·r1bd / hacia el operador. 

La toma d3 lapicera in..,.ertida se aplica qeneralmente al arco 
superior·, tanto del lado dm·echa como del izquier·da. El oper·actm· 
oeneralment:.e se coloca detr·a.s y ligeramente a la derecha. del 
paciente. Cuando se tr-ab.3.Ja can el cuadrante superíor der·P.cho, la 
poetción de reposa está a menudo en la ;?ona cerca de la zona de 
acción edl instr·umcnto y el dedo mayar se t1·ansfo1·ma en l~ apoyv, 
debído al 11mitado acceso. 

Muchos de los procedimientos realízados con esta toma, se 
hacen con la ayuda de un espejo dental. El uso del espeJO impide 
la toma bimanual, aunque puede utilizar·se po.r·a ayudar 
estabili2ar la pie:a de mano, haciendo un contacto lateral con 
ella. 

El la toma palmar el mango a el cuello del instrumento so toflla 
entre la palma y los cuatro dedos par·a obtener un f-ir·me contrvL 

El pulpejo del pulgar· provee un soporte adicional. y la punta 
de este dedo se trans.forma en el apoyo o pivote. 

La· toma palmar se e.plea con mayor frecuencia. en el arco 
superior, per·o se puede adaptar a ambas ar·cos. Se obtienr una 
acción de empuJe for·;:ando el ínstrumento con 105 dedos y la D~-1lmu 
alejándose de la punta del pulgar que está em pos1c1on de reposo. 

Una suave fle:<ión de lá muñeca y del brazo pueden ti'<mbién 
contribuir a la función del instrumento. Por· n~cesidad la acc1c.r11 
del instt·umento es cer·cana a la posicion de r·eposo. Et 
alejamiento de la parte activ~ del apoyo trae como resultado 
cierta pérdida dt:!l contr·ol. 

Los cambios en la posición del paciente apartándose de la 
convenciona 1 aumentarán la ver·sat i l idad de la toma del 
instrumentoª Tales cambios incremonttJ. ... .Jn ' º'5 ventajae' :;iar-J. el 
operador, así como la comodidad tar• .• ~··a éste como para !::tl 
paciente. 
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u.20 4FIL.:.oo DE LOS !NST~UMENTOS co~:T~TES DE MANO. 

El instrumento .:.ortont..:• de mano. con el uso ,:recuent.e, pierde 
ieu filo. aue es n~..:esar-10 restaw·d.f ~ ;in de de ..... olverle su 
efic1enc1~. El 1ns~rumento desafilado r:> un elemento peligroso. 
que rE-.Ju1ere ei. ·Jso ue 1..1ni't ..-ue1·=a excesiva cuando se le aplici'I 
sobr·e e1 r.·sn•alt¿ ':I id dentina. 

Los 1nstrurr1entos desa~ilados causan m~s dolor, prolongan el 
tiempo operato1·10. son menas contr·olable~ y t'€Oucen la calidad y 
prec1s1on en la prepa1·ac1on cavita1·1a. 

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

-PIEOF1~S DE HFILAR: Las piedras de af'ilar aceitadas, se 
presentan en grano gt·ueso. medio o fino. en una d1vers1dad de 
formas, incluidas las planas, surcadas. c1 l índr· ici's. y 
troncoc on ic do;.. 

A esta p1edr"a se les conoce comunmente come piedras dt:: 
Arkan~.:-:s. 

-AFILAOOr. MECANICO: Un tipo d~ afi ladar mecan1co st!r·i.a la 
Hon1ng Mc1.ch1nl:- 8á.s1camente este instr·um~nto mueve una piedra de 
afilar· de b~Ja velactddd. Se pr·esenta con p1edr~s de distintas 
for·mas y gr·~nos pa1·d atlucLtat·se a los d1sl1ntos tama~os, for·mas y 
grddO de em1.Jot.;>1n1cnto de los 1nstr·umentos. 

-PIEDRA DE DIAMANTE: Es un pequeño bioque de metal con ~inas 
par·ticulas do d1amdnte 1ncorpot·ada~ a su sup~ri1c1e. Esta piedra 
tiene c~1·ds su1·cadas, redondeadas y planas y es adaptabl~ pa1·d 
instrumentos con hoJas curvas. 

II.21 P~:INCIPIOS úé:L AF"ILADO. 

La sclecc1ón del e4111pu ut1li;:ado par·a afllcu- corTesponUe al 
odontologo y en el uso de cualquie1· equipo hay ciertos princ1p1os 
básicos a s~gu1r. 

t. ~l~ ~fili.'r· instrumentos SL•cios. 
2. A~1ldf lus in~t1·ur~r1tos ~ntPG de gua1·da1·los en el qabin~te. 
3. E~lebl~c1~1 el é\119Ldo con·ecto del bt€Pl y el áng1.1lo deseado 

del b~t~0 co1·tante con la hoJa ~ntes de aplic~t· el 
instrumento a lL' p1edt"a y mantener· esos angulas al momento 
de afilarlas. 

4. Us~r· um movimif!r1lo o pregi~n leves contra la piedra par·a 
reducir ~l m~n1mo el calo1· por· ~r1cc1on. 
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3. Usar un aooy~ o qu1a. 
6. Quit~t le ~ i~ hOJa la menar cantidad posible de met6l. 
7. Pasar suctve'l.EintP. ;d piedra. al lado no biselado de la hoJd 

despu~s oel .Jfllaoo. pat«:l elim1netr· la -fina rebclOa que 
quedo. 

8. Manten~r ¡as p1earas de a~1lar 11mp1as libres de 
limal lds. 

11.22 TECNICAS MECANICAS. 

Para el afilado de los instrumento~ es indispensable no variar 
l• angulacion del bisel du,·ante los mov1m1entos que se efec:tüa.n, 
para lo cual es fLtndamental con~egu1r un~ cor·1·ecta ~daptac1on del 
extr·emo cot·tante a la supcrf ic1e de la p1edt·a. 

La técnica comun, consiste en colocar la piedra previamente 
lubricada, sobr-c una superf1c1R lisa y plana, y tomando el 
tnstn.1mento can L.~ m.3no den.:'C..li<l, se apile<-'\ el ánqulo de su bisel 
a la superf1c1e dt.> la p1ed1-a, mientras los ott"os dedos <::.e .;:ipovan 
en el bor·de de 1~ m1smd. En estas cond1c1on~~. ce hac~ desli~ar 

repPtidamanlc el 1n~trL1mento hasta conseguir el filo des0~do. 

Est~ técn1c3 ex1(1a una c1ur·td práctica para lograr· el ~ila 

correcto, puP.S 5e~1un los movlír11entos dt-! 1.:t mano puedon hac~_,,·s~· 

biselPs do d1stuitn·. r:;~·ados. 

Existe otra tPcnica en la cual se coloca la pi~dr·a de ArkarlSclb 
sollre una superf1c1e lisa y plana y se s1tuü el instt·um~nto d~ 
modo qLco co1ncid~ sobr·e ~11~ l~ angulac1on del bisel. L~ego 
tomando la p1edt-~ con la mano 1zqu1er·d.;:i, se le hacP deElizdr en 
mov1rn1entos de va1vbn, dejand0 ~lJO el instt·um"nto. En ~~tas 
cond1cion~s no e~iste la pos1b1l1dad de alter·ar el b1s~l. pues la 
mano qu~ sostt1•r1•> vi instr·umenlo lo ~payd en for·md Gegur·a sobre 
la. piedra. 

L~ op~r·actOn es contrar·ia a la anterior·: En la pr1mer·a se 
mueve el instrumcrilo y en la segunda se mu~ve la piedra. 

Existen apa1·atos especiales que fijan el instr·umanto y 
per·mitens su afilado sin variar la angulación de su bisol. como 
el de C8r-t-. 

u.2:s METUDOS DE E"TER!LllACirni DE LOS INSTRllME:NTOS 
cc1,r,-;r~rE~ vt: M{1Nu. 

Los ino;:;trumc>nto::.. d~ntah..•s utili~ad0'5 en el tratamiQnto d~ los 
pacientes df~l>en cons1d1~,.-ursC? contam1n~dos. 
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Como lo5 m1cr·oorgan1smos potencialmente patogeno~ estar' 
siempr~ presentes, las lnstr·um~ntos deben tratarse de tal maneru 
de eliminar la tr·ansmision i:ie forma~ tJe vida bactef1ana qu.,-:
pueden putenc1al1ner1te t1·ansm1t1r enfermedadeG de un p~c1ente 

otro. 

La e5t~1·11l·:a.-.:1:ln impl1c3 la completa destrucc1on ae toda la 
vida microbiano, i!"'l·=luyenao los espor·os y los virus resistente~. 

Comunmente los instrLtmentos dentale-:. ~e ester1lizan con: 

-CALOR·: El calor húmedo en -forma de vapat· supercalentado o 
saturado b~Jo presión es uno de los medios mas e~icaces para 
destruir· m1croo1·gan1smos. fara asegur·ar la ester·1l1=ac1on se 
deben seguir· con pr·ec1sion las instn.1cc1un1:s r0l"'t1vas a tiempo, 
temper~tur·a y p1·es1on. La desventaJa del auloclavado es la 
OKidación del instrumental. Los instrumentos con bordes cortantes 
deben pt·otegerse durante el autoclavado y habitualmente la 
técnica mas aceptable ut1li:a una cubierta con una emulsion 
oleosa. 

-AGUA HIFVIEtHE: ALtnque no es tan absoluta como el autoclave~ 

matar·a las bacter·1a6 y los vir·us de hepatitis en :o m1nLtlos, 
pero no mata1·a lus pspo1·os. La falta de m~todos de contr·ol 
seguros, la 0::1dac1on y el embotamiento de los instrumento§ 
~ilesos sun desvwntaJas del sistema de agua hirviente. 

-CALOR SECO: Es un mod10 ekcelente de esterili:ac1ón. Las 
instn.1mentos no se con·oen ni se ox i Uan y el <filo se puede l leqe1r· 
a perder despL1é~ dP vorias este1·ili:::aciones. Es imper·at1vo que 
todos lot,; residuos sr~an el 1minados de cada instrl•mento ante~ de 
llevarlos a la estufa. 

Los instru1·1entc.•5:> por estc-r·ilizar d<':'ben est~r- e~:tend1dos s1:ibr·e 
gasas o envueltos en hoJas de aluminio. No se recomiend,1 lci 
sobrecarga de la estPriliz~dora. pu€as es esencial la circulacion 
adeCUdda del aire. 

La temperatu1·a ef1ca::: en este método de ester·ili:acidn es de 
160 oC y se debe mantpno;r dut·ante una hora. 

-0'.\100 DE ElILEtJU: Permite incluít· CLhtlqu1e1 1nstt·11mt.>nto 
matcr·ial. El g .. is de Ó}ddo de etilP.no e:::> tdxico µar·.:i tojos lm> 
vlru~ y bacterias a la te111per-i\lura ambiente en una t>:q::l"lsición dt.:1 
8 a 1(1 hor·as. Se pr·oct.>d,.~ a p·ompt>t· llna ampol lc" qur• µr=;té' ;tdent1·n ch~ 

un s~,cu pr·otecttJr tJp pl~•st1co v Sr:> le ul.J,ic.:1 en urw bolS<l d°'" 
plc1stico junto con lo"'"". 1nstr·umentos, la que a ·su ve: se pom• en 
un cont1nw1tt~ m1r:.1 UU1c.u y se dejd dur·anle el tiempo especi.fic:ado. 
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Se requJere una ~en~1lacJOn adecuada, en especial cuando se 
•bre la uolsa. Ne se sua1er·e e~te método par~ procedimientos de 
esteril1:ac1on rut1nar1~. 

Cuando no se oueden reali::~r los métodos de 9ster1liz•cidn 
aceptabl:s pueden r·eai 1~arse des1n-fecc1ones por alquno de los 
métodos s1gu1~n:es: 

1. Inmersión en agua d. lOOoC durante 30 minutos. 
2. Inmers1on en glutar·aldeh1do alcalino activado al 2 X 

durante pet- lo menos dos minutos. 
3. Inmers1on en una soluc1on de hipoclo1·ito al l X por· 10 m1n. 
4. Formaldeh1do al 1 o 2 'l. durante 20 o 30 111inutos. 

Estos agentes Químicos son ir·ritantes para los tejidos blandos 
y debe realizarse un cuidadoso enjuague con agua estéril. 



CAPITULO II 1 

HISTORIA DE LOS INSTRUMENTOS CORTANTES ROTATORIOS 

Paril 11 egclr a los elemer.to'5 Que se apl 1can en la actualidad la 
aparatoloq1d ooontaloq1ca suft·10 un largo proceso. 

El probiem.;l funoa.-nental no fue la creac1on del instrumento en 
sí, sino descubrir la ~arma pard emplearlo con ef1cac1a en la 
técnica operatoria. 

Las cavidades de los dientes f'ueron preparadas de diferentes 
maner•s, de acuer·do can el desarrollo de las técnicas que 
prevalecier·on en cada época. 

El pr·imer instr·umento rotator·10 atribuido a Ar·chigenes. data 
del año lüO de la era crist1ana y cons1stla en un• punta o 
taladro de acción digital. 

En el año 1390, F'ietro de Arqelato incorporó una amplia serie 
de instrumentos quirúrgicos adecuados pat·a inter·ven1r en los 
dientes. 

En 1460. Gio\ann1 de Vigo ut1l1zO pat·a la lmpie~a mec~nica de 
las car· ies tí?mpranos y también otr·as instr·umentos convenientes. 

En 1686, Cor·nelius Solingen utilizó una fresa de mano en forma 
de per·a pat·a los mismos fines. 

En 1728. P1erTe F""uchard idoó la fresa de for·ma esfe1·1ca. 

A. Wescotten 1846 diseño pequeños 
manualmente. 

taladros accionados 

En 1851 se introdujó un elemento abr·asivo, la5 ruedas dt~ 
·corindon, que rcempl¿i::-aron exitosamente a las de e;meril. 

Los instrumentos cortantes rotator·ios no fueron tenidos muy en 
cuenta hasta mediados del ~iglo pasado, época en que se 
inventaron los prirnit1vos tornos manualc>s. 

En. 1872, C. fi'auhe comen::ó la fabricación de .f•·r_•s,1s en 
Alemania. El ingenio hLlmc:lnO trató poster·iormPntP ~~ in!::or·pai-..11 
nut.ivOb elPmentos que< cumpl1E.'ran con las funciones¡ ~sper-í1-icas en 
la for·ma má~-> r·ápid,J., IJ'fL'ctiv.:i y ecónomicd posible~. y a~i 
apan.'\.:; il:ron las picdr·as di:! c:~r borundo (dl!scubier·las por Achet¡on 
en 188:?>. 

En 1947 SE' intnJdujo en ld pr·ofes1dn d•.-'ntal la -fresa de< 
Cil.rborunda de tuy5eno • Estd -fresa se c:arac:ter· izó por su dure.:a, 
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que era m.is del doble de la fre-:,a de acero. Esta fresa socrepaso 
• su predecesot·a. tanto en el d1s~ño y potencial de corte, como 
en ef1c1enc1c1 v aura.c1on. 

Otros tipos de instru,,_.mntos ··otator1os son los abt·asivos. Los 
abrasivos tip1~05 ut1l1zados en ooontoloq1a son el diamante. 
c¡u·b•.u-o de s1l1ce. ó.ddO de aluminio y óK1do de sil 1ce. 

Los dos p1·1meros estan unidos a un esqueleto metálico y las 
tipos de aluminio y sílice se encuentran frecuentem~nte, 

impregandos a discos o tiras. 

En 1945 ~ober·t B. Blaci inventó un apat·ato destinado a 
prepat·a1· cavidades sin nec:es1daid de fresas. base de un;~ 

corriente de a1r·e y un elemento abt·as1vo. 

El principio del aire abrasivo utilizaba par·ticulas (JO a 50> 
micras de o:<ido de aluminio impulsadas contr·a la supet·fic10 del 
diente por una ca1·riente dti bióxido d~ car·bono Olt) lbs. pot· 
pulgada cuadr·ada) a t1·¿.we-s de una boquilla de c.:u-ouro di:? 
tungsteno con luz de o. 018 de pulgada. 

La penet1·acion del esmalte y de la dentina se efectuaba con 
rapide=, pero era un tanto dificil de controlar. No era pos1blu 
obtener- una cavidad precisa y perfectamente de~inida. 

Ott·o método de corte no rotatot· io, conocido como ultrasonido, 
fue adapatodo para uso odontologico en 1952. E3ta unidad fu~ 

diseñada de modo que las puntas adecuadamente conformada5, 
vibrar·an a frecL1Fmc:1as comp1·endidas entn~ :s 000 y 31.'• 000 ciclus 
por segundo, petmitiehto así l~ e::t11·pación de teJidos. 

Una ,;;uspens1on de agu.l y -finas pat·ticulas de ó><ido de 
Alumir110, colacdda entre la punt~ del 1nstrumer1to y el dient~. 

producía una a.ce.ion at.irasivu sob1·c el esmalte y la dentina. Lfls 
diversas desvent~Jas de éste método de pt·epat·acion de cavidades 
limitaron su ac~ptac1on. 

lll.l TORNOS DENTALES V PIEZAS DE MANO. 

En el año 17Z'B, Pien·e Fauchard. describid una máquina paril 
ta.llat· cav1d.:\d!2-:;, lr> qqe cori~1stia en un simple sistema de arco, 
pe1·mitíL\ el logr·o de hasta 7 revoh.1ciones. 

En 1038, John Lewis patentó un modc•lo df-} pat·dto accionado a 
manivela, con la parte activa ajutable en distintos Angulas lo 
que hac:ía miis acc:Psible el tallado de ciertas cavidades. 
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En 1864. Harr1nqton invento una .na.quina para fresar dientes a 
cuerda. Que podia 1.1sar·se con una sola mano. la cue1·da a resorte 
dun1bd dos minutos, poseia .idaptador·es para fresaao du·ecto o Ql 
anQulo recto. 

En !672, Mon-1son presento 3u torno a pedal, desd.rrol lad-:J 
•obre la base ae una hilador·a. La rotación del instr·u1nento con 
tante era posible mediante una larga correa qu~ g1r·aba poi· una 
serie de poleas hasta la parte poste1·101· de una pieza de mano 
recta. 

En 1887, Sc:hne1der· construyó en Alemania el primer· torno 
eléctrico europeo. que accionaba una transm1sion por cable 
blindado y terminaba en una pieza de mano que sostenía la frcs.J. 

En 1897 se inventó el sistema Doriot, empeado aún en la 
actualidad. 

Los pr1me,.os tornos electricos, usados con cable fle:oble, 
alcan=arón a rendir hasta 3 000 r.p.m., a fines del siglo pasado. 

En 1950 la velocidad era de 25 000 r.p.m. y en 1955 de 45 000 
r.p.m., veloc1dades obtenidas mediante una combinacion de poleas 
impulsoras de mayor tamaño y multiplicadores~ 

En 1953, Nelse, Pelander y Kumpula -fabricaron 
experimentalmente una pequeña turbina hidráulica que podía '=lircl;r 
a una velocidad máxima de 61 001) r.p.m •• 

McEwcn descr1bio en 1955 un contr·ángulo multiplicador, a 
poleas y ~ngranaJes, que permitía alcanzar velocidades elevadas, 
de hasta 150 (11)(1 r.p.m •• 

Se logrd un gran progreso en la evolución de equipo r·otator10 
para altas velocidades al eliminar las secciones de cmgranaje y 
cot·reas de la p1e=a de mano angulada. Se utilizó una pieza d~ 

mano angulada de impulso hidráulico que operaba 
satisfactoriamente a 60 000 r.p.m •• Esta unid~d tu1·ba-Jet cr·~ 
compacta y mdvil y no requería conexiones de plamer·~ o dire 
ext~r iu1·es. 

· Se reque,.ia sólo una fuente eléctrica pa1·a operat· la unid¿¡d. 
un gnl.Jinete a prueba de sonido c:ontenia Ltfl motor·. una bomba de 
a9u.;:¡, un n~sL·r·vor·¡o de aguc.1 y la plomtiría nec:esar·ia para la 
.circulac:ion de agu~. 

El etiQL1<1 llvg..t id'"' y vut>lta a. la piza de mano mediant~ una 
tubería plástica de turbos coaxiales <tubo dentro de otro tubo). 
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El tubo 1nter1or· menor lleva aqua bajo pres1\ln D•r• hact!'r 
rotar la turbina en la cabeza de la pie=a de mano, y por el tubo 
exti!l"lOr m.ot.yot· 'jeYu~lv~ el d.gua •• d reset·vor·io par·d la c1n:.ulacion. 

Hacia .fines de 1'75d se cent.O con la pr1mer·a turbina de aire 
el .:n1cam~nt~ ea1tos~1. con "elocidades de andat· libre de 
aproximadamente- :;(•(• (H)(1 r·.p.m •• Los pr1orneros modelo~ estaban 
unidos a unidad dental ..:onvenc1onal y constaban d~ p1e:d Clli inane. 
caja de control, pedal. monguer·as v una fuente de air·e comprimido. 

Al activar el pedal. el aire compt·im1do fluye a la caJa de 
mando y una manguera fle~1ble a la par·te poste1·1or· de la pieza de 
mano. De ahi el aire se dir·ig~ a la cabeza de la p1e:a de mano 
par· un tubo de met3l y dd con fuerza contra las hoJas de una 
pequeRa turbina. cuya rotac1on pr-oduce. Parte del atre ut1l1~ado 

11& expelido por la cabeza de la pieza de mano. m1entr-s que la 
mayor· par·tf! e<:.> expel tda por la parte poste1·io de la p1e:i:a de mano 
o vuelve a la caJ de contr·ol. Los instrumento cortantes se 
insertan en el centra de la tu~b1na y se sostienen poi- f1·icc1on. 

Las turbia.ns de aire se han conve1·t1do en el tipo de p1ezi' de 
mano mas populor por la simp l ic ld.:\d general de diseño, 
fac1l1ddd de cantrul. ve1·sdtll1dad y dut·ac1or1. 

111.2 CLAS!FICACION DE LAS VELOCIDADES. 

Los apar·atos o equipos util1;:adas para el corte dest1nario se 
clasiT1c~.n en cuatro categorias de acL•er·do con la velocidad que 
desa1-r-ol lan: 

a> BAJA VELOCIDAD. Se denomina baJa velocidad o convcnc1onal a 
la compn:ind1 de~ entre O y 10 000 r·. p.m.. A esta categot· ia 
pert~nducen los tornos primitivos a pedal o resote, los tor·nos 
eléctr·icos, micromotor·es y algunos motores neumáticos. 

Esta velocidad se ut1li=a par·a limpie=as 
refin.Jmicnto de detalles cav1tarios. Liso de discos 
mc1rgenc~.; de rcstaLff.Jc1ones de ar·o y para pul i1·. 
velocidades aumenta la scnsacion táctil y 
prub~~~liUad~s de sobrecalentat· el diente. 

dentarias, 
abt·asivos, 
Con estus 

hay menos 

·b, VElí1ClOAD MEDIA. Lil gama dt:! lo veloc1d.;.d rnt·di~ e-:;lA 
comprend1d .. , entn~ 6 000 y 100 000 1·.p.m., puede ser· utili~art.-i. 
para la pt·epuri\c.1on Cd.v1tar-1a aunqu~ no c.on tonl.:\ cf1c1oncia como 
las u.lt.1,; ve!ocidad•:·s. Los pr·oct?dimtio:>nto~; Ue tenn1nac1ón, como lit 
ma1·cac1on dr1 surcos rett-1nt1vos y bis~le~ se real izi:\ meJot· con 
esta vcloc1dad. Esta gama e~ la pt·eferible en ci~rta9 oper~cionv~ 
en ~ue l~ v1sion esta 11m1tada y/o sn nece~ita una sensacióp dE1 

tacto ruds pu~1tiva. 
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el ALTA VELOCl".:'AD. Con ·Jeloc1d.ades :;ot:n·e \os lt)t) 1)(11) r.p.m. ~e 

pueden usar tnstrument.os mas peaueños y versat1les ent.re los 
cortanti::5, Esta qaMc1 es pr~fer1ble en c.1et·ta..s oper ai.:1ones, comu 
el1m1nac1on ae o~st.aur.:H:1.:.nes v1eJas. ootencion de la forma ael 
contorne v reaucci.on dE' ..:uspides. i.\lgunas pt·t;1par·ac1ones 
cav 1 tar i .;;,s cueden se•· comp letaoas l nt.egramente con al tas 
veloc1<:Ja•JC?s. 

d> VELCCtDAD -JAF\IAE-LE. Para un traoaJo eficiente se debe 
contar c:on Ltna gama oe vel.::icidci.des mas completa. El uso de un 
control vc .. 1able p,,u·a regL1ldo1· la velocidad torna mas ver·sat1l 1e1 

pie:.a de mano. Esto pe1·mite al profesional obtene1· .faci lmente la 
velocidad optima para el tamaño y tipo de 1nstn .. tmento 1·otator·io 
en cualqu1e1· etapa de una intervención especifica. Otras razones 
para tener un ~ontrol va1·1able incluyent 

1. Habilidad y e::perienc:1a del profesional. 
2. Temperaml::'nto del paciente. 
3. Visib1 l !dad y accesib1 l idad al ar·ea operatoria. 
4. ProKimicdd a la pulpa dental. 
5. 01iimeti·o y forma del instrumento 1·atato1·10. 
ó. Necesidad de sensac ion incrementada de tacto. 
7. Cantid~d d~ presión aplicada al instrumento. 

La r·azon p1·incipal para aumenta1· la velocidad del instr·umento 
rotatorio es aumenU.u- su eficiencia en el co1·te. Qtt·as ver.lajas 
son: 

a. Los instrumentos car tan tes de ca1·bL1rO y diamante eliminan 
los tejidos dentarios más r·ap1do can menos presiOn~ vibr-aciOn y 
gener·ac i On de ca 101·. 

b. El profesional tiene mejor control y maya1· facilidad de 
ope1·acior •. 

c. Los in·~tntm12nt.os durañ mas. 

d. Los pacientes están generalffiente menos aprehensivos peque 
se reducen los tiempos oper·atarios y las vibraciones. 

e. Varios dientes di:? la misma arcada puedL~n ser tratado!;> l:'n 
una sala seción. 

Come result.ado, es posibl~ reali~a.r· mejor· odontologi'..:t en menos 
ti•:mpo can lPn':>ión y fatigi::i. reducidos p._"'t·a el profes1onal y el 
pac 1c·nt¿.. 
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III.3 INSTf;·u¡.,E>JTQS CQf;'TANTES i;or.;rni;,1os. 

Los int1 •.1rnentos dest 1 ¿indos el. ser ut i 11 :a dos o?n las o lP..:as de 
mano odontologtcds se .,.:,abr·1ccH1 ~n cientos d9 tamaños. .formas v 
tipas. Estc1.s var1dc1one~ son en parte un t esultado d~ la 
necesidad de d1se~o~ esp~c1ali~ados para det~rm1nadas 
epl1cac1ones clin1cas o oat·d adaptar·se ~ dete1·1ninad~s p1e~as de 
mano, pero qr· a.n ¡:lar te de la<";;, var 1 antes depende de las 
prefenmc1<1s 1ndiv1duoles de los odontoloqos. 

III.4 CLASIFICACION. 

El instrumental rotatorio puede clasificarse en tr~s grandes 
categor1as: 

l. Fresas. 
11. Piedras y puntas abrasivas. 

111. Discos abrasivos y gomas abrasivas. 

Dentro de las fresas se incluye a todos los tnstrumcntos d~ 
acción similar a la de una cuchilla que se aplica sobt·e el diente 
can cierta energia par·a producir un corte o fractura. 

Dentr·o de las piedr·as se incluye a todo5 los ir1stn.1mentos que 
actaan sobre el diente con acción abrasiva y que tienden a 
produc: ir un desqaste sob,-e su super·fic: ie. Y lof:i discos 
constituyen una variante de las piedras. 

III.5 CARACTERISTICAS COMUNES. 

Pese a la gr~n variar:ión que existe entre los instr·umentos 
cortantes rotatorios, tienen ciertos rasgos de diseño comunes. 

Cada instruemnto consta de tres partes: tallo, cuello y cabeza 
4 a·parte activa. 

Cado:\ une:& de las par·tes tiene su propia funcion, que influye en 
el di~eRo y los materiales usados para su construcción. 

lll.b DISEÑO DEL TALLO. 

El tallo es la parte d~1 1nstrum~nlo que calza en la~ piezas 
de mano. Sirve pa1·a recug~1- el movimiento r·otatorio de la p11·~~ 
de mana y p;.i.1·a pt·oveer sL1pur-f1cies de soporte con contr·ol d~l 

alineamirnto y la concent1ciddd del instrumento. El d1se~o y las 
dimemsion,.ac.; del tc:1lla var-1an con el diseño de la pie:.i:a de mano a 
la cual e$ta destinddo. 
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Existen diferentes lonq1tuQes ae talla: 

a) Tallos conven...:ion"'!t?'i:i ::on un dtdm<?tr"o de :.34mm. 
b) Tallos rJtl.i.qados ¡.jnr·-=' uso en altds veloc1dades, con un 

diám~tro de l.Sómm. 

Para que -iie? OLtP-da transmitir ld fuer:a del ap.:t.rato o.JE:' 

impuls16n a. la fre:;a, esta d~berá hallarse -fiJada <firmemente ~j 
instrum~nto Qu~ la h~~e g1rar·. Existen dos sistemas funddmental~~ 
de agarre o tr·aba: 

a) TRABA MECANJCA. En este tipo de traba. el tallo pr·esenta 
una par·te aplanada en su extremo. que se complementa con una 
ranura circular·, dispuesta de und manera tal que el extr·emo 
terminal aparece como un boton retentivo donde engancha un~ 

l.j,mina de acer·o con una espotadura en forma de U, que posee el 
contraangulo. 

Esta trcclba se usa generalmc.>nte para las fresas cortas o 
;resü~ o~ angulo y en el tama~o convencional. 

b) lPAF.IA f·Gf~: F~ ICCICJr~. La fn?sa puede QLtedar sostttn1da poi· la 
p1·es1on de una mo1·da:~ o d1spos1tivos mecan1cos qu~ apr1s1onan 
tal lo, m.antl!ru~ndolo unu.1a al mecanismo quE.• gu·a. 

La morda~a ~s accionada por palanca, llave o to1·nillo que 
disminuye ~u lamañu. · 

·En ol,·o"Jt• modr:'los. e~n~cialmt~ntc.::> los que acciondn los 
apar"'los du .:dld veloc1d<'ld. la mon..J='~ª es dP. un matei-1al ola.sl1c:o 
y la fresa qu~dd sostenida por f1·1ccion. 

Este sistema de agarre se ut1l1=a en pie;:as de> mano r·ectas 
conv~ncional~s. ~r1 p1~~~~ d~ manu r·ectas d~ ~ltd velocidad y 

.contr·aányulus y turbinas dQ alta velocidad. 

Es importante el exacto control dimensional d~ los tallos dt! 
esto~ inslr u1:a.•nto~, pu~ú par·a el uso con alta velocidad ¿.un 
va1·iac1om."s mL>no1cs t:'ri ~l d1ámQtr·o dP.l tallo pueden caL~~:;.ett· 
variaciones suGtanciulc-•:;. en la ac:cion d~l 1nsttumenlo y problL•in.:l'.:. 
de 1nserc1on, rctenc16m y 1·et1ra. 

III.7 DISE~O DEL CUELLO. 

El cuello es lr""\ porcion 1ntef-ffiQlÜ~ de un instr·umcmtn que 
~onecta la cabe:a y ~l tallo. 
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El cuello not·m~lment~ se ad~lgaza d~5de ~l d1amett·o del tallo 
• un d1amet..:.r·o menor 1nmediatcunente adyacente a la cabeza. 

La func1on p1·inc~u~l del cuello es ~ransm1t1r las fuer:ds 
ratac1oncllf::s y trc1sl.o:¡c1onétles a la ca.be~~. Al mismo tiet11po e5. 
deseable QLI~ el ap~rcldOr t~nga id mayar v1~1bilidad cosible de la 
~abez~ cortante y l~ m~vot· libertad de man1pulac1cn. 

Por esta razon 1·~zor1. las dimensiones del cuello represenl3n un 
compron11so entre la necesidad de una g1·an seccion transver·sal que 
provea r·es1stenc1a y una peque~a secc1on transversal que permita 
vl acc~sc y la v1sibil1dad. 

Ill.B DJSEi10 DE LA CABEZA O PARTE ACTIVA. 

La cabe:a es la parte activa del instrumenta. cuya~ bot·des 
cortantes o puntas ejecL1tan el modelado requerido de 1.:1 
estructura dentaria. La forma de la cabe:a y el mater 1al usa11o 
para conslr·u1r l.:t estan estrechamente r·etac1onados con la 
apl1cac1ón p1·etend1da y la t~c11ica de uso. 

Las cabe~as de las l nstt"umentos muestt·an una mayot· va1· 1 ac J or. 
de diseño y con~truccidn que cualqu1et- otra de las pr·oporc.1on1.~~ 

principales. F"or esta razon. las cat·acteristicas de la cabc:-::a 
-for·man la base sobre la cual se suelen clasificar los 
instr·umentos rotatorios. 

[[[.9 FhESAS ODONTDLOGJCAS. 

Se apl ic~ el termina fresa todo instrumento cortar.liJ 
rotatorio que tenga cabe~a con hojas cortantes. Incluye lo~ 
instt·umentus df:>st1nad'J~:. a·p1·opos1tos tdlns como la te1·1111n~cion d1· 
las rest~urac1ones mPta11cas y la eliminación quirórg1cA du 
hueso, así como los destinados al tallado dentario. 

Las formils, dimensiones y nomenclatura actuales de las -fres;1s 
se desar1·utlar·on directamente a pdttir· de las primer·as fr·esa~ 
torneadas, introducidas en 1891. Estas primer-as fresas estr:t.oao 
hechas di:! acr:ir-o y aunque se 1ntt"oduJordn algunas meJor·as 
qradunlns P~ lPG nro~i~~~d~~ d~ l~ ale~cion ut1l1:ad~. cr~n muy 
•i~ilare~ a las fr·osas d~ acet·o moda1·nd$. 

Desd,• qll(! en 1947 fuer Cin l ntroduc 1 das las fresafi d~ cat·bur·o 
han sust1tu1dn suzt.ancJalmuntt.~ a. las dE' acero para el tall .. lúa 
cavitar1u. 
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fadas las .¡:,-esas. de carburo tienen cabe;? as ae co1rburo 
cementado en las cuales pequeñas partaculas oe carburo-ce 
tunqs~er~ hab1tualmen~~- se mantier.en unidas en una matriz de 
cobalt.:: :J n:a.Quel. El carburo es mucno más duro oue el acer·o y et.Si 
est.1 me- . .,os SuJeto a embotamiento cuando se le usa para cortar los 
teJidos dentGr1os. 

En la 1noyora:a de las fr·esas. la cabeza de cat•but·o esta. unido 
al tallo t cuello de acero por soldadura ~ria o caliente. 

Esta s1tuaciOn del acero por el carburo en las pot·c1ones de la 
~resa donde se requiere mayor resistencia al desgaste tiene 
varias ventajas, permite 111ayo1· libe1·tad de diseña para alcanzar 
las características deseadas en el instr·umento y permite una 
ecamonmia en el casto de las materiales de constr·uccidn. 

El filo de las fresas está dispuesto en forma de cuchillas 
lisas o dentadas. La magnitud y posicidn de las cuchillas tiene 
importancia. no sólo por la exactitud de la accion, sino también 
para la eliminacicin del polvillo de dentina. 

Según Rebel si la cuchilla no es perpendicular a la dirección 
del movimiento. el ángulo que forma el filo ret>ultd pr·ácl11:amente 
reducido en cic?r"ta propoción. Esto facilita la opet·ac1on di:! 
cortar, los residuos se eliminan mejor y por· cansigu1entl:' se 
aminora el choque, puesto que el filo no entra de una ve: en 
acción en toda su longitud, sino gr·adualmente. 

L.as fresas son dl;! distintas formas. variándo con cada una de 
ellas, laoa funciones a l.:is que se destina. Pat·a distinguirla~, el 
comercio las presenta en series que responden a los dist1ntoG 
tipos Y· se denominan por su nombre y un número. 

_JJI.10 CLAS!FlCAC!ON. 

Según la forma de su parte activa, las ~resas se clasifican en: 

1. Redonda o esfórica 
2. Fisura cilíndrica 
3. Fisura tr·oncocóntca 
4. Cono invertido 

-· Rueda 
~- T.-épano 
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FRES;. REDONDH U E5FE~·ICA: F-'rt?s(,lntan una .forma esferoidal. con 
•u• cuchillas d1spue5tas ~n ~orma de S v con t~•vector1a 
ewcéntrii::~. Hasta hace al(')unos años, se .fabricaban en dos modelos 
~undamentales: 

•· Lisas 
b.Dent~das 

L•s lisas tienen sus cucnillas d1spuesti:ls en fat·ma continua y 
orientadas en un solo sent1cm con respecto al eJe longitudinal 
del diente. Se les denon1ma tamb1en de corte liso y astan 
indicadas para actuar en dentina cariada. 

Se deben usat· en tamaños pr·og...-esivas. reservando las de mayor 
diámetro para efectuar grandes desgastes del teJ1do dentinar·10. 

También est.ln destinadas para descubrir los cuernos de la 
pulpa y para abr·11· la camara pulpar·. 

Las cuchillas de las dentadas presentan soluciones de 
continuidad en su trayecto. en .forma de dientes, de donde toman 
su nombre. Esta.n indicadas para la apertur·a de ca.vi da des a tt"a"'é~ 
del esmalte. En la acludlldad pr act1ccunentl:' ha desapar·ec1cJo, ye'\ 
que la aper·tLwa dentaria se puede lograr· medi~nte 1nstr·umentos 
que aprovechan mejor la emtr·gia utili::ada. 

Las Tresas l"edondas pueden usarse pat·a pr·oduc1r superficie"i 
cóncavas, para terminar restaut"aciones pláticas, paraq bruñir 
borde~ metálicos o para hacer pequeños su,-cos o con'ductos con 
fines de anclaje. 

FRESA DE FISURA: De acuerdo a la .forma como termina la part~ 
•cttva se clasi~1can en T1suras de extremo plano y terminadas en 
punta; según la d1spisición de las est,.ías o cuchillas pueden se,. 
lisas o dentadas. 

a. Cilíndrica con extremo plano: Se presentan de dos manerc1s. 
con eslr·ias o sin estrías. Son de gran utilidad en el tallado de 

·tas paredes de contorno y para alisar el piso. Se emplea 
p~incipalmente en restauracionos con amalgama, oro o materiales 
pl.ásticos. 

. Su alto temple Jas hace sumamente quebradozas a la presiOn 
peri)pndicular a. su eje, debiéndose actuar con ellas con 5umo 
cuidado y sin gran pres1on. 
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i...a~ c:il1nor1cas lisas, se usan para '.:enn1niff esas mismd.s 
par"edes de o:.ontorno, estando oart1cularmente indicadas para 
~tslar desg~~tes real1:~dos en ld confección de los pilares para 
Jac~et crowns. 

b. Cilindr1c3 con e~t,·emo c6n1co: Cuando se ut1l1=a velocidad 
convencional ¿s~a ~t·esa es ut1l pat·a la apertura 1n1c1al, a 
trdves de un~ falla del 2smalte a de un punto con esmdlte 
debilitado por caries. 

Su extremo cónico sive pdra biselar· en 45 grados el bor·de 
•ingival de una c~Ja proximal, en preparaciones para met&ltcas. 

c. Cilíndricas mult1h0Jas: Es una fresa de alta pres1ción que 
se utiliza para terminar cdvidades, para tallar rieleras o 
canales de ancl~Je. 

d. Troncocónic~: Es una f'rco;a muy útil po.r·a la conformac1on 
cavitar1a, especialmente a super alta velocidad. Puede ser lisa o 
estriada. 

Se utiliza especialmente la -forma lisa para la prepar·acion y 
terminac1on de cavidades con finalidad protética o par·a 
incr·ustacionc-s metálicas. 

En su for·ma estra.larga es úti 1 para. la prepa.t«J.Ción de cajas 
proidmalE·s o P.n cat·as l 1br·es. para restauraciones con matet"ialPs 
plásticos o para incrustaciones. 

FRESA DE CONO INVERTIDO: Tienen la base mayor· l ib1·e y la 
menor uniaa al cuello de la fresa. San de extt·am·d1nat·ia utilidad 
y de usos múltiples. 

Se util1=~n rara extender una cavidad por los ·sur·cos del 
diente, socav~nda el esmalte para poderlo clivar despué5 con 
instrumentos de mano. Su fa~ plana permite reqularizar un piso o 
una p~r·~d 111~yuld1·, swa d~ntina o en m~ter1al de 
obturación co1no el c~mento. 

En general, cstan indicadas para la realización de las ~armas 
de retcnc:1on y de conv~niencia. 

FRESf\ EN FOJ;·MA DE RUEDA: Son de formol circular, sus 
indicac1ont?s se reoducen a casas especiales, como la dPmar·cac:ión 
de angulo.;; dirdn15 qui? s1r·ven de rc!.cnc10n y J.lclr c1 h..-cEff bocavados 
en cavidadt.:!:. QLW v~n a 51.}r obtw·a.dos con m'1ter.i..i.les pláticns~ 
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FRESM DE TREF'Ar~O: Es unci ,-res.J ~sp1r-alad.a o lanceolada cuv"" 
mts1on pr1nc1p~l con~iste ~n p~~p~r~r un conducto perfectament~ 
cilí'ndt·1co para aloJCu· 11n alambn;i a alfller adecuado con 'i=ines de 
retención o ancla;e de un ma~er1al de obturac1on. 

Los trepanes ~e construyen en acero 'i'xtraduro y muy templado 
p.ara pooer· per~o1 tff con fac l 11 dad. 

111.11 FOKMAS ESFECIALES. 

Se construyen po1· pedido especidl o como consecuenc:1.a de 
investiqac:1ones y sirven para tecnicas y usos específ1cos: 

1. Forma de l lamC\: Es una forma ovoidea alargada. que termtn~'
en punta. Sirve para biselar bordes de cavidades. para bt"uñ1r 
matales y otros usos. 

2. Forma de pimpollo: Similar a la anterior pero más 
voluminosa. 

3. F"erifot"me: Utíltzada en supet·alta velocidad para 
conformac1ón y retenc1on en cavidades que van a se1· obtur·adas ccn 
materiales plastícos, con paredes convet·gentes hacia la 
auper-ficie. 

4. Fresas con ángulos o cantos r·edondeadas: Se -fabrican fresas 
cilíndrtcds, troncocon1cas y de cono invffftido con cantos 
redondeados para preparar- cavidades con .ingulos diedros 
redondec:ldos. con el objeto de reducu· las tensiones inte..-nas del 
teJido dentar·io. 

~- Fresas huecas: Para mejor refriC)eración. Se usan en cirugía 
'r: para prepat·ar lechos de implantes .. 

6. Fresas combinadas: Combinan dos formas 
eJf..•mplo, fisuras con extremo esferico, que usan 
•wtender cavidades~ sin cambiar de f1·esa .. 

conocidas. Por 
para abrir y 

7. Fresas con cor·te en el eKtremo: Se usan para el tallado de 
hombros; o la pared gingíval de una caja proidmal. 

111.12 DISE~O DE LAS HOJAS. 

La vet·d"'dera acción cortante de una fresa t'lenc lugar en una 
región muy pc.•qut:d,a d~l Uot d~ de lo. hoJa. En la figura se mue5lt·a 

- 34 -



un corte transver ;.c.l di: ta naja. un ci:rculo 1nd1::.a la travector1..._ 
dttl borae oe !él hoJd al ,.ot•r· la fresa v una linea i.ndiC:C'; la 
dir~ccion cesae el b~rae cortante •l eJe ratac1anal de la fres~. 

C•da hOJá tiene dos e.aras: La Que esta nac1a la d1recc1on ae 
rot•cion y h.Ace cant•cto con la estructura dentaria eliminada es 
conocida como ~~r~ cortante. 

L• ott·a cara de la hDHl, que va • cant1nuac1on del barde 
cu•ndo l~ fre!HI 91ra. es conocida CCMK> cara despejant•. 

El borde cor-t•nte de la hoja ••t.i en la intersecciC)n lllv •5tas 
dos caras. 

T•mbién estAn indicados en la fiQuf"a tres .tngulos importantess 
El 'ngulo de co~te, el An9ulo de borde y el •n9ulo de despeje. 

El '"~ulo cortante es el formado entra l• car• cortante v la 
l'n•• que conecta el borde con •l •Je d• la fresa. Cuando esa 
línea t••dia_l, pasa por detrás de la cara cortante y enteramente 
d9ntro de la hoja, el •noulo cortante es neg•tivo. 

Si la inclinacidn de la cara cortante con r•&pecto al eje es 
•n •entido opuesto, de modo que •l radio C•& por ~uera de la hoja 
el Angulo cortante e& pa1i1tivo. 

Los 'ngulos cortantes extrem~damente positivo~ e&tán 
destinados al corte de materiales relativament& planos, blandos o 
débiles. 

El uso de ángulos cortBnt~s negativos 
~ateriales duros fr~g1les, donde el ángulo 
sirve pat·a aumentar· la vida del instrumento al 
la~ fractura.s del borde cot·~ante. 

es el córte ~e 
cortante ne9at1vo 
reducir al mánima 

El c'ingulo de bor·de es el angulo interna .formado en el borde 
por las do-s caras de la hoja de la fresa. El •ngulo de borde de 
la hoja esta estr~chamenle relacionado con la resistencia de la 
hoja a la f1·e1c.tw·a. Cuanto mayor sea el ángulo del bot·de, mayot· 
serci la cantid<ld de material que refuerza el borde c\Jrtante v 
existen menos probabilidades de que se fracture el borde de la 
hoja. 

El 11.nQulo de bo1·de depcndP mucho de la profundidad de corle de 
la fresa. Al aumentar la profundidad de corte par incrementa de 
la .fuerzd perpendicular a la super·ficle, lü .fuerza. ejercida por 
la cara cortante du la hoja contri\ la estr·uct\1ra dentaria 
cortadu aum.ant,"J.. Con las "1.ltas fucrz~fa aplic~da'i y la profundidad 
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relat1va1nente q,.ance las fresas de carburo estaria.n muy e:<puestas 
• f,.acturas v tenOr"1an at..1e c:.ontar con un tinqulo de bordt:! g,.anoe 
par• tener una vida útil adecuada. Con las caras lev•s y les 
cortes auper~ic1ales de la dlta veloc1dad, se pueden usar '-nqulos 
de borde menores. 

El factot restante del •ngula de despeje es el angulo 
•ntr-e l• cara de aespeJe 1nrn1tdli\t.amente por detr•s dei 
urw tangente a la trayectoria de r·ot•c1Cin. El il.ngula de 
CUlftple tres +unciones: 

<formcJdo 
borde y 
daspeJe 

-la primera y probablemente mas importante, sirve 
•lt~inar la acc1dn fratante de l• c•r• de despeje de la 
contra 1• superf"¡cie dentaria expuesta· pot• detrcis del 
cortante. Cuando mayor sea el '-n;ulo de de5peJe, menor 
pasibilidad de friccidn. 

'· .· 
P•ra 
hoJa 

borde 
es la 

-Se;undo, el ~nQulo de despeje tiende a proveer un tope para 
evitar que el borde de l• -fre•a cabe •xcesivamente en el tejido 
dent•rio. Cuando menor •e• el 4nQulo de deapeje m's e-ficaz es en 
nt• ••ntldo. 

-El tercer·propd&ito del 4.ngulo de de•peje &tf. reducir el radio 
de 1• hoJ• detrÁS del borde cortante como para proveer un espacio 
de ranut"a de deSpeJe para las viruta• formiilldas pot· delante de la 
haJ& siguiente. · · 

El valor dptimo p•r• c•d• uno de •stos 4.ngulos depende de 
·.f;actoras como las ·propiedades ntec.lnicas ~1 material qu~. se 
corta, la velocidad rotacional, el di.f.met1·0 dR la f"uerza lateiial 
'aplicada po~· el profe¡;ional a l• p~eza de mana y así a la frÉ!&a~ 

T•mbi&n otros factores est4n involucrados en la determinación 
_de la eficacia clínica dt!l diseño de una fresa. 

La tend~ncia a que la fresa corle con una sola hoja suele ser 
·el resultado de factores aurgido5 fuera de la fresa misma: no 
obstante, es importante que la fresa tenga cabe;:a lo m .. :\s 
simétrica posible. 

Son dos los té~minos de uso comón para medir esta 
característica de la ca~e:zas do l•s -fresas: concentricidad y 
desvío. 

la. concentricidad f..?S una medicidn directa. de la simetrta .. 'de la. 
cabeza mism~ dt:.? la .ft•e5a. tlide con cuanta &><actitud un sólo 
círculo puedl:' pasar las punte;l.s de todas li\s hojas, es una medida 
estAttc"• no rel~cionada con la funciCín. 



El desvic. por otr• P.JftP.-. es un,;1; pr·ueba dimam1ca Que mide la 
exactitud con que todds las PL!ntas ::Je las hoJas pasan por un solo 
punto CU.d.ndo ,.eta el 111~tr·umt?nto. Mide no solo la conc@ntr1c1dad 
de la cabe:a, sino tamoien ¿~ ~~actitud con que el centro de 
r"Dtac1ón pd.sa por el centr·o de la caoe~a. 

Hasta un~ cabe:a per~ectamente 

desvío ~ustanc1al si l~ caod:a esta 
l• fresa, s1 el cuello est.!l coblaao, 
mano no mantiene recta la fresa. 

concentrica presentara un 
fuere\ del centro del eJe de 
si la morda:a de la Pie:a de 

El desvio es el termino más si9nif1cat1vo el lnicamente, por 
que es factor que deter·m1na el diámetro m1n1mo del orificio que 
puede ser· perforado por una deter·minada fr·esa. Es a causa de los 
errores de desvio qt..1e las fresas not·malmente perforan agLueros de 
di4metro mayor que el d1ámett·o de la cabe.:a. 

11.13 COMPOSICION Y MANUFACTU•A. 

Las fresas dentales se clasifican según su composic1dn. Un 
tipo est,;1; hecho do acero h1pereL!tectoide al que se han agregado 
elementos endurecedor·es en oeqL1e~as cantidades. 

La~ fr·es.;.s de este t 1po se denominan fresas de acero al 
carbono o s1mpl~mente fresas de acero. 

La freüa de ~cero se hace de un trozo d"e metal 1 iso al que se 
dc1. -for·1nu con un instr·umento de cortE:> rotat.orio que trabaJa en 
sentí do paralelo al e Je de la -fresa. Después, se procede al 
endur·ecer y t~·mpldt" lA fr·es~. 

lndopentJif.~nlemente' de la f"orma de la fr·esa, cada vez que la 
~resa de acera entr·a en cor1tacto con el esmalte dentario durante 
el corte. sus bCJrdes se doblan, sc:o f,..agmentan y desgastan casi de 
inmediato. 

Si ol corte st:-~ h3ce en dentina, el instrumento de acero corta 
~ficazmente, per·u la unión amelodent1naria es tan irregular 
respecto al contor·no dentario que es dificil cortar· dentina sin 
entrar en contcclo con el contor·no irregular del esmalte. 

El nUmcro df.' dure=.J Vi.:.Jt>r e: ':JP. la fr·esa de ~ce1·0 templado es 
de 800, rn1entt· ... i.s que el d~l esm11l te es de 260 a 300. 

La fr·esa de Cdrbur·o-tungsteno es un p1·oducto de la metalúrgia 
del polvo. Esta se reFier-e a un proceso de alea.e i ón en el cual no 
se producP. la fusión compl~ta de lCJs compont:mtes. Si, por 
eJt•mplo.~t:' mezcla polvo de carburo-tungsteno con cobalto 
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pulverlZado en oroparc1un je 90 por 11) p,;1;rte5, se coloco1 boJc 
presion •l vacio v se =~l1ent~ a 1 350 oCse produce la aleacion 
p•rci.11 o •qlome1·acion de lo• metales •. Se forma una •l••c:ián 
•utént1ca que se canv1erte en ld. matri:: de las partículas oe 
carbúl"~-tunqstano no me:c:lada'á ,;tntes. 

El ·núcleo de !Jna +:resa está formado por el carbure de 
tungsteno y la ·mat.r·1: es l.t'. me;:cla de carbura tungsteno v cobalto. 

La composic1on de la fr·esa de carburo tungsteno varia entre s 
y 10 % de cobalto. siendo el resto carbut·o. tungsteno y pequeñas 
c•ntldades de hier·r·o, níquel, titanio y silicio. 

El número de dur·eza Vickers de la fresa de carburo es de 1 bSO 
.. 1 700. 

Se hace un bloque y con herramientas de diamante se cor·ton 
1•5 fresas de carbu1·0 tungsteno. La cabeza cor·tante o parte 
Activa, es unida a un vástago de acero mediante soldadut·d o por 
soldadura eléctrica de yuxtaposición o a veces se hace todo el 
instrumento. tanto vástago como parte activa de car·bur·o tungsteno. 

III.14 INSTRUMEN10S ABRASIVOS. 

Los instr·umentos abr-asivos constituyen la segunda categoría 
mayor de los instr·umenlos cortantes r·otatorios en odontología. 
De esto5, el tipo de mayor impor·tanc1a es el instrumento de 
diamante por- su larga vida y gran eficacia en el cor-te del 
e•malte y la dentina. 

Las cabe:as de los instrumentos abrasivos poseen pequeñas 
partículdS angulare~ de una sustancia dura retenida en una matr1: 
de mater·ial mas blando. Estas instr·umentos cortan en lugar·es 
separados dcmde las puntas de las partículas duras que protruyen 
de la matriz se ponen en contacto con el e 1 iente. Esta 
distribución de la acción cortante es un gran número de puntos 
aislados, en vez de una concentración a lo largo de un borde 
continL10, L'S lo que distingue básicamente a los instrumentos con 
hojas de los instrumentos abrasivos. 

111.15 CONSTRUCCION. 

Un instt-umr.nto do d1am~nte consta de tt·es partes: Un centro 
metálico, el abrasivo de polvo de diamante y un material 119dntw 
metAlico QLte r·etengi' el polvo de di•mante en el centro mettilico. 

El centr·o S!? asemeja en muchos sentidos a una fresa sin hoj¡,.s. 
Tiene las mismas parllis esenciales: Cabeza, CLtello y T•llo • 
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ESTA 
SAUM 

íESI$ 
DE LA 

t!O DEBE 
SIBullTEGA 

L•s •Jtme11s1cne.,¡¡ del tallo se corr"esponden con las d1m~ns1anes 
de los tal los pdfo Tr-esas pot·!. la p1e;a ~e mona en cuestion. 

El cue1l~ ncr~almente es de diametto reducido y convergente 
conecta ~1 td:la can la c~beza. pero en 1nstr·um~ntas ~s rueda 
discos pueae r.o 9er inferior ~l diámetro del tallo. 

La cabe;:a ':le¡ t:entr·o tiene un 
dimensiones -ftnal.::s dcseadu.s par·a 
y for·ma detenn 1 nan el tamaño 
terminado. Las J1mens1ones de la 
bastante uniforme de diamantes y 
los lados. 

tamaño en comparac1an con la~ 

el instrumento, pero su tamaMo 
y la forma del 1nstrum~nto 

cabe=a dan lugar a un espetiot· 
matet·1al de ligazón por todo~ 

Los diamantes empleados son diamantes natur·ales. 
y sintetices. aplablados hasta hacerlos polvo 
clasificados cu1dadosdmente por tamaño y calidad. 

industr"iales 
y despues 

La forma de la pat·ticula es importante por su efecto sobre la 
eficiencia del corte y durabilidad del instrumento. 

111,lb METDDDS DE FABRICAclDN. 

Los diamantes . van unidos al centro metal ice por· 
alectrodepós1 to de una capa de metal sobre aquel, mientt·as los 
diamante5 cstan en posición sobre el centr"o. Para lograr esto se 
inserta la cabeza del centro del instrumento en un recipiente con 
polvo de diamante de tamaño correcto de partículas, para llenar 
los esp•cios entn? las partic:uld.S en una solución de 
electrodeposito del material de unión deseado. Se aplica entone~<.> 
un ViJltaJe ~ntre los centros y los ánodos del metal 
electrodepos1taco. 

El fluJo c._. la can·iento hace que crezca hacia· a-fuera un 
depósito de metal que rodea los diamantitos adyacentes. El metal 
usado puede ser níquel, cromo o aleac1dn de cromo-níquel. 

El car·acte1· de este clectrodepósito es un factor primordial en 
la deter·mJ.nac16n de la calidad del instn.unento terminado. 

El depósito metálico debe formar una unión -firme con el 
centro. pat·a que la capa abrasiva no se despegue en una pie~a. 
TdG1LHm debe- t.>~tablr>c:-Pr una unión estt-echa. bien adh~rida a 
cada partícula de d1~'1mante para que ést""s no se d~sprendan 
individualmcntL· de la capA ab,-asiva. 

En qener"al, la oper·aciOn de elactr·odepós1to no es un proceso 
de un solo pa~o. Se puL•d8n 1:-mp\eai- d1st into$ tamaño~ de polvo~ d~ 
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df•mantes. cad~ uno P.n un oaño d1<.:>tinto de elec.tr·odepdsito, v no 
tf'9 inusual encontr 3r que el metal depositado en si consiste ae 
v•ri.as c~pc1is con distintas comoos1c1onas y propiedades. 

llI.17 FO~MAS r TAMAÑOS. 

Actualmonte se comer·c1dll~dn instr·um~ntos de diamante un una 
profusion de tamc1ños y fot mas y en todos los diseños normales de 
tal lo!i. 

H•sta hace poco no hubo uniformidad en tdmañas, formas, 
dimensiones y nomenclatur-a. entr·e los fabricantes de instrumentos 
da diamantes. El primer paso en este sentido fue la creacion de 
l• Norm~ para formas. dimensiones de cabe~as y de tallo5 para 
instrumentos de diamantes. aprobada po,. ADA en 1963. 

El estudio de la Norma de la ADA revela la complejidad de la 
clasificacidn de estos instrumentos por fot"ma, tamaño y ubicacidn 
da la punta abrasiva en la cabeza. 

Son similares a las fresas, con alguno~ aqregados. Las 
categorías principales redondas, cdnicas. conos invertidos. 
cilindros rectos. troncaconicas, r·uedas y discos. Esta lista 
incluye 70 subdiv1s1ones dentro de los discos. al d1vid1r·los en 
vrupos como planos, concavos, perforados, sin perf=or·ar, lado de 
aeguridad interno y ei-:terno en todas las combinaciones 
diferentes. 

Aún con tantas subdivisiones. la gama de tamaiios dent,-a de 
cada grupo es muy gr·ande comparada con la observada en .fresas. 

J[J.18 VARIABLES DEL D!SE<.O, 

Entre los factores de impot"tancia de la actuación clínica de 
los rnstrumentos abrasivos de diamante están el tamaño. la 
distancia y la exposición de las partículas de diamante y 
uniformidad con que estén adheridas a la cabeza del instrumento·. 

El tamafio de la.!~ partlc.ul..Hi »uelt:o SEff d~scr·ito como grueso, 
mediano, fino y muy fino. 

L• exposic1on de las partículas de los instrumt?ntos de 
diamante sign1f1ca la meditld rn QU8 cada uno sobresetle de lci 
matriz. 

Si la matriz est~ muy adhc,-ida a la partícula, menos partícula 
queda eapuesta por !ial.Jre la matt·iz, y la pt"o.funchd,;id con que 
puede sm· .far· za da dentt·o de una superficie es menor. 
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La uni..:o,..m1dad d~ la caod abt·asl>Ja tiene f?fectos s1m1Lares.. Sl 
l• capa abro.s1va t.1ent? unos pocos d1.ametros de pcu·t1culas n~ 

espesor. y la "dr·1acio1n en ~l tc1ma;;o d~ l.is p.._"lr·t,·1culas o~ 

diam:!llnt.i:?" o el esoe5ot dt:! la i:apa electrocepos1tada puede- gener·,;;r· 
regiones liru1tada~ en la suoerf1c1e au~ protuv~n m~~ Que en ¿~ 

resto de la cabe2ct.. E5to •umenta el dt:-s\1'10 del instrumento 
produce una suo~r·il~Le ae corte ¡rregular v asper.i. 

La eleccion de La velocidad y la ores1on apropiadas oara uscH" 
los lnstr·umentos de diamante'S es un factor que regulara la 
dura e 1on. 

111. 19 OTROS INsn·uMENTOS ABRAS !VOS 

En odontologia se usan muchos tipos de instrumentos dbras1vos 
ademas de los de diamante. En un tiempo se les uso para el 
tail lado dentario. pero su e•pleo esta ahora restt·ingido a la~ 
operaciones de term1nacion y puliclo. 

lll.20 CONSTJ'.UCC!ON. 

Las super·ficies cortantes de la cabeza estan compuestas po,.
particulas ab1·as1vas 1·etenidas en una matr-1z continua de material 
mas blando. 

Se divide en dos grupos distintos: 

ln-strumentos moldeado5 e Instrumentos recubiertos. 

Las i nstr·umentos 
compuestas totalmente 
matriz. 

asbrasivos moldeados 
por una muestra un1~arme 

taenen cabezds 
de at.ir·cl~.ivw 

Se hace normalmente pm· moldeado a pr·esion de lrl me;::c:.la en 
to1·no del c:;tn?1no it n~gular del tal lo, o una CdbL'Za p,·emoldec:•da 
se une al t~llo con cemento. 

Esto'i instr·umentos vienen en una amplia gama de formas, de-5du 
discos a cilindros troncoconicos largos. 

Existen dos clases d~ instrumentos molde • .HJ~.}s. ~a primt.H . .._"\ 
emplea un polimer·o rig1do o ct.~r'amic:a como mali·i..: y las cabc=,:is 
son r ig idas. Esto5 in~trumentos o;.e U$an camunmente par a yastar y 
moldt>¿\r. 

La segund,1 clase emplea P""""''l la matriz cnate1·ialas .flcxiblc!s 
c.:omo la goma parO;t n•lvm~r las partículas ithras1va-:,. Se us~n ~'!>tos 
instrumento~ p .. "'' u ter-min..1cion y pul 1do. 
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Lo• instrumentos de recubrim1ento abras.1vo tson sobr11 todo 
di&CD& que tienen una f1na t;apa '!:!e abr"asi·.ro cementado a un 
racpaldo fle:.c1ble. Egt,ll i;ono;:.trucción permite que el instrumento 
•• •dapte al contorno de la suoer"fic:1e o la restauración por lo 
que 60 les ut1l1:~ para terminar restauraciones. 

111.21 MATERIALES 

Estan en uso una cant1d~d de abrasivos sintéticos y 
na.tura.les: ca.roano de silicio, Oxido de aluminio, 9ranate, 
cuarzo, pome~ y JlbiOn. 

Se suelen usar el carburo de s1lic10 en forma de esfer••, 
.ruedas o cilindros de dist1ntos tamat'los y formas. Las puntas 
terminad~s son no1·malmente de un 9ris-verde. Se presentan en 
varias texturas pero suelen ser de corte r~ptdo y producen una 
superficie moderadamente suave. 

El carburo de silicio se usa también en discos moldeados que 
•en negros. Estos discos tienen una matriz blandp y se gastan 
m.1s rápido que las piedr•as. 

El ó~ido de aluminio se usa para los mismos diset'los de 
instrumentos que el cat·buro de silicio, excepto los discos. Pero 
las puntas suelen tener una te>:tura mas fina y menos porosa y 
producen una superficie mas lisa. Son blancas y tienen matri= 
r-igida. 

El granate y el cuar~o se usan para los discos recubiertos. 
Se les suele ver en seories por tamal"'lo de partic:ula~ que van 
de gruesas a semífinas y sirven para los primeros pasos de 
terminación. Esto~ abt· .. 'lsivos son bastante duros como para cortar 
los tejidos dentarios y todos los m~tcriales de restaur·ac10n. 

L• pomex es 
vidrio volcán1co 
eficazmente pero 
todo en discos de 
de _pulido. 

un abrasivo en polvo resultante de aplastar 
espumudo. Los finos c:opos de vidrio cortan 

se rompen rápiclumente. Se usa la póme:: sobre 
c;¡om.'l y rueda para los procedimientos iniciales 

El Jibión e9 un abrasivo blanco y blando usado ~ola para 
discos rec:ub1et·lo~, para la terminactó" y pulido final. Cl 
jibión o sep1r"\, proviene del molusco de igual nombre. E!mt.i 
esc:a~eando y se le rcmpla~a 91·a.dualmente con sintéticos. 
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Conclus.1one& 

Ante~ de pr1nc101ar a efect1.•~r ~•s a1ver•sas fases de 
cualquier procea1.n1ento o~erto1·10, es indispensable conocer el 
lnstrumental =~n el cu~l ~amos a trabaJar. 

Oebemo~ de conocer la nomencl~tura v los uses a lo~ Que 
esten df!st1nacJos. as1 como ei cuidado del tJorde cortante en los 
instrument~g de corte de mano y de la parte act1v~ de los 
ln5trumentcs rotatortos. as1 como s1..1 man1pulacion par~a poder 
real1~~r una meJor ooontologia. 

C~da una de las diversas fases de las operaciones debon 
·reali::.:arse con el instrumento especialmente construido y 
di•et'lado para cada. ope1·ac 10n. 

El disef"lo de los 1r,1;.tr•umcntos está real izado de modo que se 
•dapten y faciliten las fases de operación. 

El conocimiento del tnstrument~l y su cu1d~do revelan el 
tipo de profes1onista, ya que demuestr·a una eKpresión definitiva 
de car.1ticter. La mayoria de los instrumentos usados en clinica 
dental están disef'1ados de tal manera que realicen el m.i>:imo de 
trabajo con el mfn1mo de esfuerzo sin interferir la precisión y 
delicade=a de la operación. 

Hay que h~cer incap1é en que a pesar de todas las ventajas 
que nos ofrec:e act•_ialmente> la gran va,.1edad de instrumentos no 
quedan e::entos de ciertas p1·ecauc1onus que debemos de tomar al 
momento de utili:arlos como son: el calor· fricciona!, la 
vivraciOn y el ruido producidos dur-"'ntc el corti? y la 
utili~aciOn de ·refrigerantes para evitar da~ar o hacer una 
lesión pulpar. 

Conociendo todo esto, haremos una m~jor odontolo9ta para 
beneficio de nuet;tros pacientes. 
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