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 ریضحت سوؤرب عتمتت ةراود ریضحت تاودأ نع ةرا*ع لبانسلا

 .فاوحلا وأ تارفشلا ةداح

 عEطقتلا للاخ نم امإ ةEنسلا جسنلا ةلازإ لجأ نم لبانسلا مدختست

 .لحسلا وأ

Jدقلا لبانسلا تناEودی ةمEصارقأ مادختسا مت دقو ،عنصلا ة 

 1980 ماع لبق ءانیملا ریضحت يف ينوJولیسلا دیاPركلا راجحأو

 .ءانیملا ریضحت يف لاعّف ریغ ينوPركلا ذلاوفلا نأ را*تعا ىلع

 سلكتلا ةطاسوب امإ ةلبنسلا ^نع ىلإ ةEساملا تائ\زجلا ]*ترت

sintering، ندعملا ةط*ارلا وأEنافلغلا ةEعون ^لعتتو ،ةEةلبنسلا ة 

 .قاسلاو تائ\زجلا نیب aا*ترلاا ةجردب اهتیلاعفو

 :)١ لكشلا( لبانسلا ةعانص يف ةمدختسملا داوملا

 :لیتس سلناتسلا لبانس
 نم لقأ ةئیط* تاعرس* مدختست ثیح ،ةمدختسملا لبانسلا ىلوأ

 ةEواز عم ةعطاق فاوح ةEنامث ةلبنسلا كلتمت ام ةداعو ،د/د 500

rake باجیإEلاعف نم د\زی امم ةEرملأا اذه نا لاإ ،جاعلا عطق ة 

Eذلا رملأا ةلبنسلا يظشت ببسl Eاهرمع نم للق. 

 .ءاهنلإا تاءارجإ يفو روخنملا lرطلا جاعلا عطق يف مدختست

 :نیتسغنت دیابركلا لبانس

 لبانس مEمصت مت ةEلاعلا تاعرسلا تاذ تاض*قلا روطت عم

 .ةلبنسلا رمع ةدا\زو دوهجلا ةمواقم لجأ نم نیتسغنت دیاPركلا

 .3000000 ةعرس دع* لضفأ لJش* لبانسلا هذه لمعتو

Bur is a rotary cutting instrument which has 
bladed cutting head”. 

Burs are used to remove tooth structure either 
by chipping it away or by grinding.  

The earliest burs were handmade. Before 
1890s, silicon carbide disks and stones were 
used to cut enamel since carbon steel burs 
were not effective in cutting enamel. 

Diamond particles are attached to bur shank 
either by sintering or by galvanic metal bond. 
Degree of bonding and clearance of shavings 
determine the quantity and  effectiveness of 
bur. 

Materials Used for Bur (Fig. 1) 

Stainless steel burs:  

these were the first developed burs. Stainless 
steel burs are designed for slow speed < 5000 
rpm. Usually a bur has eight blades with 
positive rake angle for active cutting of 
dentin. But this makes steel burs fragile, so 
they do not have a long life. 
they are used for cutting soft carious dentin 
and finishing procedures. 

• Tungsten carbide burs:  
With the development of high  speed 
handpieces, tungsten carbide burs were 
designed  to withstand heavy stresses and 
increase shelf life. 

these burs work best beyond 3,00,000.  
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 ةیساملا لبانسلا

EمJسام تاجرد تس داجیإ اًمومع نEو ،قوسلا يف ةEمJفرعتلا ن 

 :يهو ،قاسلا ىلع ةEنوللا تاقلحلا للاخ نم اهیلإ

 .)ءادوس ةقلح ،رتمورEJم 150( اًدج ةنشخ تا*یبح •

 .)ءارضخ ةقلح ،رتمورEJم 125( ةنشخ تا*یبح •

 ةEأ نود نم ،رتورEJم 100( ةEدیلقت وأ ةطسوتم تا*یبح •

 .)ةقلح

 .)ءارمح ةقلح ،رتمورEJم 30( ةمعان تا*یبح •

 .)ءارفص ةقلح ،رتمورEJم 15( اًدج ةمعان تا*یبح •

 .)ءاضEب ةقلح ،رتمورEJم 8( ةموعنلا ةقئاف •

 :لبانسلا فینصت

 :لبانسلا فینصت يف ةمدختسملا ةمظنلأا نم دیدعلا دجوی

 :ةضبقلا عم اھطابترا جذومنلً اقفو

 .Latch type لفقلا ]من-

 .Friction grip type كاكتحلاا ]من-

 :بیكرتللً اقفو

 .لیتس سلناتسلا لبانس-

 .نیتسغنت دیاPركلا لبانس-

 .نیق*اسلا نیعونلا نیب عمجت يتلا لبانسلا -

 :ةكرحلا بسح

 :ىنمیلا ةلبنسلا-

 .ةعاسلا براقع ةهجب ریضحتلا يف مدختست 

 :ىرسیلا ةلبنسلا-

 .ةعاسلا براقع سJع* ریضحتلا* مدختست 
 

Diamond burs 

In general, six diamond grades can be found 

on the market, and they are identified by 

colored rings on the shank, resulting in  

• super coarse (150 µm, black ring). 

•  coarse (125 µm, green ring),  

• medium or conventional (100 µm, 

without a colored ring). 

• fine (30 µm, red ring).  

• extra fine (15 µm, yellow ring). 

•  ultrafine grit (8 µm, white ring) diamond 

points.  

Classifications of Burs 

there are various systems for the classifi 
cation of burs. 

According to their mode of 
attachment to the handpiece: 

– Latch type 

– Friction grip type 

• According to their composition: 

– Stainless steel burs 

– Tungsten carbide burs 

– A combination of both 

• According to their motion: 

– Right bur:  

A right bur is one which cuts when it 

revolves clockwise. 

– Left bur:  

A left bur is one which cuts when revolving 

anticlockwise.   
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 :ةرفشلا لوط بسح

 .ةل\وط-

 .ةریصق-

 .ةمظتنم-

 :لامعتسلاا بسح

 .ریضحتلا لبانس-

 .ءاهنلإا لبانس-

 .لقصلا لبانس-

 :لاكشلأا بسح
 .ةرودم -

 .ةEعمق -

 .ةعمشلا بهل -

 .ةEبلاود -

 .ةقدتسملا ةقاشلا -

 .ةمEقتسملا ةقاشلا -

 .لماعلا سأرلا ةلبنس -

 )٢ لكشلا( :ةلبنسلا ءازجأ

v قاسلا. 

v نعلا^. 

v سأرلا. 

 

 .ةEنسلا ةلبنسلا ءازجأ )2 لJشلا(

 

 

 

According to the length of their head 

– Long 

– Short 

– Regular 

• According to their use: 

– Cutting burs 

– Finishing burs 

– Polishing burs 

• According to their shapes: 

– Round bur 

– Inverted cone 

– Pear-shaped 

– Wheel shaped 

– Tapering fissure 

– Straight fissure 

– End cutting bur 

Part of a Bur (Fig. 2) 

� Shank 

� Neck 

� Head. 
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 :قاسلا

 ةEنارودلا ةJرحلا ىقلت\و ،ةض*قلا نمض لخدنی lذلا ةلبنسلا ءزج

 .ةادلأا ة\زJرم ]*ض* موقEو اهنم

 :قاسلا نم عاونأ ةثلاث دجو\و 

 .ةمEقتسملا -

 .لفقلا تاذ -

 .كاكتحلاا* ةتبثملا -

 :قنعلا

 .سأرلا ىلإ نارودلا vوق لقنب موقتو ،قاسلا عم لصتت

 :سأرلا

 وأ ةداح ةادلأا نوكت نأ نJمEو ،ةادلأا نم لماعلا ءزجلا وهو

 تاساEق رفوتتو ،سأرلا صئاصخ ىلع دامتعلاا* كلذو ةلوحسم

 .سوؤرلا نم ةفلتخم ماجحأو

 )3 لكشلا( :قاسلا میمصت

 .ةلبنسلا قاس مEمصت )3 لJشلا(

 قاسلا ذخأE نأ نJمE ةض*قلا عم aا*ترلاا جذومن ىلع دامتعلاا*

 :ةEلاتلا لاJشلأا

 .ةمEقتسملا ةض*قلا* ةصاخلا قاسلا-

 .لفقلا تاذ ةاوزملا ةض*قلا* ةصاخلا قاسلا-

 .كاكتحلاا* ةتبثملا ةاوزملا ةض*قلا قاس-

Shank:  

the shank is that part of the bur that fits into 
the handpiece, accepts the rotary movement 
from the handpiece and controls the 
alignment and concentricity of the 
instrument.  
the three commonly seen instrument shanks 
are: 

– Straight handpiece shank 

– Latch type handpiece shank 

– Friction grip handpiece shank. 

• Neck:  

the neck connects the shank to the hand. 
Main function of neck is to transmit 
rotational and translational forces to the head. 

• Head:  

It is working part of the instrument. Based 
upon their head characteristics, the 
instruments can be bladed or abrasive. these 
are available in different sizes and shapes. 

Shank design (Fig.3): 

 Fig.3 Shank design 

Depending upon mode of attachment to 
handpiece, shanks of burs can be of following 
types: 

– Straight handpiece shank 

– Latch type angle handpiece shank 

– Friction grip angle handpiece shank. 

.   
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 :ةمیقتسملا ةضبقلاب ةصاخلا قاسلا

 يندعم ض*قم نمض لخدنت ثیح* يناوطسأ لJش تاذ نوكت

 .ةفلتخم راطقأو لاJشأ تاذ نوكتو

 :لفقلا تاذ ةاوزملا ةضبقلاب ةصاخلا قاسلا

EJيلاتلا*و ه*ناوج دحأ يف حطسم قاسلا نم يفلخلا ءزجلا نو 

 هذه تبثتو ،ةلبنسلا ةدعاق يف ،D فرحلا لJش ةلبنسلا ذخأت

 نمو ،ةلبنسلا قاس ىلع ةدوجوم ب\زاEم عم لفق ةطساوب ةلبنسلا

 تاءارجإ لجأ نم ةEوازلا ةفعاضم تاض*قلا مادختسا عئاشلا

 .ءاهنلإاو لقصلا

 :كاكتحلااب ةتبثملا ةاوزملا ةضبقلا قاس

 ةEناوطسأ قاسلا نوكتو،ةEلاعلا تاعرسلا تاذ لبانسلا عم مختست

 قاسلا نیب لصاحلا كاكتحلاا ةجیتن ةض*قلا نمض تبثتو ةطEس*

 عم ةنراقم رغصأ قاسلا مEمصت نوEJو ،يندعملا ض*قملاو

 .لفقلا تاذ تاودلأا

 :قنعلا میمصت

 بج\و ،سأرلا ىلإ قاسلا نم قدتسEو ،قاسلاو سأرلا نیب ]Pری

 ةEلاعفو ةEؤر نیمأت لجأ نم ةEوقو ةریغص سأرلا داع*أ نوكت نأ

 .ربكأ

 )٤ لكشلا( ةلبنسلا سأر میمصت

 

 .ةEساما لحسلا لبانسل ةفلتخملا عاونلأا )4لJشلا(

Straight handpiece shank:  

Shank part of straight handpiece is like a 
cylinder into which bur is held with a metal 
chuck which has different sizes of shank 
diameter. 
Latch type angle handpiece shank:  

In this handpiece posterior portion of shank 
is made flat on one side so that end of bur fits 
into D-shaped socket at bottom of bur tube. 
In this, instrument is not retained in 
handpiece with chuck but with a latch which 
fits into the grooves made in shank of bur. 
these instruments are commonly used in 
contra-angle handpiece for finishing and 
polishing procedures. 

Friction grip angle handpiece shank:  

this was introduced for high speed handpiece. 
Here the shank is simple cylinder which is 
held in the handpiece by friction between 
shank and metal chuck. this design of shank 
is much smaller than latch type instruments. 

Design of neck: 

 Neck connects head and shank. It is tapered 
from shank to the head. For optical visibility 
and efficiency of bur, dimensions of neck 
should be small but at the same time it should 
not compromise the strength. 

Design of bur head (Figs 4) 

 

 .عطقلا لبانسل ةفلتخملا لاJشلأ )4 لJشلا



  ةيميمرتلا نانسلأا ةاوادم

 هللا دبع زيزع .د.أ
 

7 

 .لبانسلا سوؤرل ةفلتخملا ميماصتلا )5لكشلا(

Eش حلطصم ریشJحملا ىلإ ةلبنسلا لE[ شلاوJبلا لEسأرل ينا 

 .ةلبنسلا
  :ةرودملا

 عنصو ،ریضحتلا دیدمت ،رخنلا ةلازإ يف مدختستو ،lورJ اهلJش

 .تیبثتلا ب\زاEم

 :ةیعمقلا

 ،قاسلا هاجتا* ةقدتسم بناوجلا نوكتو ،ةحطسم ةدعاق كلتمت

 تاریضحتلا يف ةدعاقلا لیJشتو ،اEاوزلا لیJشت يف مدختستو

 .ةEنسلا

Pear shaped bur: 

EJش ىلع اهسأر نوJاهن عم قدتسم عمق لEةقدتسم ةریغص ة 

 لا*قتسلا دعملا لولأا فنصلا رفح يف مدختستو ،قاسلا هاجتا*

 تامEمرتل ریضحتلا لجأ نم ةل\وطلا عاونلأا مدختستو ،بهذلا

 .مغلملأا

 :ةمیقتسملا ةقاشلا ةلبنسلا

 ،لوطلا يف اهضع* نع فلتختو ،ة\زاوتم بناوج تاذ ةEناوطسأ

 .مغلملأا تامEمرتل تاریضحتلا يف مدختستو

 :ةقدتسملا ةقاشلا ةلبنسلا

 ،سأرلا هاجتا* ةلبنسا قدتستو ،ةقدتسم بناوج ناذ ةEناوطسأ

 .ناجیتلا ریضحتو ،Inlay تامEمرت يف مدختستو

 

 

 

 

 

the term ‘bur shape’ refers to the contour 
or silhouette of the bur head. 

– Round bur:  

Spherical in shape, used for removal of 
caries, extension of the preparation and for 
the placement of retentive grooves. 

– Inverted cone bur: 

 It has flat base and sides tapered towards 
shank. It is used for establishing wall 
angulations and providing undercuts in tooth 
preparations. 

Pear shaped bur:  

Here head is shaped like tapered cone with 
small end of cone directed towards shank. It 
is used in class I tooth preparation for gold 
foil. A long length pear bur is used for tooth 
preparation for amalgam. 

– Straight fissure bur: 

 It is parallel sided cylindrical bur of different 
lengths and is used for amalgam tooth 
preparations. 

– Tapering fissure bur: 

 It is tapered sided cylindrical but sides 
tapering towards tip and is used for inlay and 
crown preparations. 
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End cutting bur: 

 .lروحم دیع*ت ءارجإ نود ةEورذلا تاریضحتلا يف مدختست

 :لبانسلا میمصت ىلع تلایدعتلا

 روطت دع* لبانسلا مEماصت ىلع تلایدعتلا نم دیدعلا ءارجإ مت

 نیتسغنتلا لبانس ةEلاعف دادزت ،ةEلاعلا تاعرسلا تاذ تاض*قلا

JرPتاذ لبانسلا لادبتسا مت دقف كلذ عمو ،ةعرسلا ةدا\زب دیا 

 .ةریغص راطقأ تاذ لبانس* ةریبكلا راطقلأا

 لبانسلا سوؤر لاكشأو داعبأ

 

– End cutting bur:  

It is used for carrying the preparation apically 
without axial reduction. 

Modifi cations in Bur Design 

Because of introduction of handpieces with 
high speed ranges, many modifications have 
been made in design of bur. Since cutting 
efficiency of carbide burs increase with 
increase in speed, the larger diameter carbide 
burs have been replaced by small diameter 
burs. 

Head shapes and dimensions of burs 

 

  



  ةيميمرتلا نانسلأا ةاوادم

 هللا دبع زيزع .د.أ
 

9 

 

  



  ةيميمرتلا نانسلأا ةاوادم

 هللا دبع زيزع .د.أ
 

10 

 لبانسلا میمصت ىلع ىرخلأا تلایدعتلا لمشتو
 :يلیام

 :ةعطاقلا تائیزجلا ددع صاقنإ

 تاعرسلا يف ةنشخ حوطس كرت ىلغ ةعطاقلا تائ\زجلا لیمت 

 .ةدیدجلا لبانسل يف اهددع صاقنإ متی كلذلو ،ةEلاعلا

 :ةدتمملا ةلیوطلا سوؤرلا

 .]غضلا لیلقت عم ریضحتلا ةEلاعف ةدا\ز لجأ نم 

  :ةداحلا ةیسأرلا ایاوزلا ریودت

 اهیف زJرتت ةذأش ةEلخاد اEاوز ةداحلا ةEسأرلا اEاوزلا جتنت

 ةEطخ اEاوز اEاوزلا ةرودملا لبانسلا جتنت نیح يف ،تاداهجلإا

 .ممرملا نسلا ىلع لقأ دوهج يلاتلا*و ،ةرودم ةEلخاد

 

 :ةلبنسلا مجح
Eو ،ةلبنسلا سأر رطق ةلبنسلا مجح لثمEفرملا مقرلا ریش^ 

 لبانسلا تدوز دقو ،سأرلا ساEقو ةلبنسلا مجح ىلإ ةلبنسلا*

 ةعست نمض لبانسلا فینصت مت ثیح يمقر ماظنب ةمEدقلا

 .ساEق ةرشع vدحإ و لاJشأ

 دع* ةثیدحلا لبانسلا يف يمقرلا ماظنلا اذه لیدعت مت دقو 

 لاخدإ مت لاثملا لیبس ىلعف ؛مEمصتلا ىلع تلایدعتلا لاخدإ

 عم اهتلداعمل ةعطاقلا لبانسلا مEدقت دع* دیدج مقر 500

 تاذ لبانسلل مقر 900 و ،ساEقلا يف ةعطاقلا ریغ لبانسلا

 ماقرلأا تاذ لبانسلا نأ لوقلا اننJمE لاًثمف ،ةعطاقلا ةEاهنلا

 رظنلا ضغ* سأرلا داع*أ سفن كلتمت 958 مقلالاو،58,558

 .مEمصتلا نع

 

 

 

 

 

 

Others modifications in bur design 
are as following: 

• Reduced number of crosscuts:  

Since at high speed, crosscuts tend to produce 
rough surface, newer burs have reduced 
number of crosscuts. 

• Extended head lengths:  

Burs with extended head length have been 
introduced so as to produce effective cutting 
with very light pressure. 

• Rounding of sharp tip corners:  

Sharp tip corners of burs produce sharp 
internal angles, resulting in stress 
concentration. Burs with round tip corners 
produce rounded internal line angles and thus 
lower stress in restored tooth. 

Bur Size  

Bur size represents the diameter of bur head. 
Different numbers have been assigned to 
burs which denote bur size and head design. 
Earlier burs had a numbering system in 
which burs were grouped by 9 shapes and 11 
sizes.  

But later because of modifications in bur 
design this numbering system was modified. 
For example, after introduction of crosscut 
burs, 500 numbers was added to the bur 
equivalent to noncrosscut size and 900 was 
added for end cutting burs. Thus we can say 
that no. 58, 558 and no. 958 burs all have 
same dimensions of the head irrespective of 
their head design  

 

 

 

 

 

 


