
Зубная механика
№20, 2019

тема НОМЕРА: 

Литье vs
cad/cam

Самое ИНТЕРЕсное:
■  ■ Нужен ли вам CAD/CAM?
■  ■ Поры, баланс и другие ошибки литья
■  ■ Новая печь для циркона
■  ■ Как быстро почистить гипсоотстойник
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Цифровые технологии с каждым 
днем сильнее наступают на «класси-
ку» зубопротезирования. И первыми 
в зоне повышенного риска оказались 
литье и бюгели: все чаще звучат сом-
нения в будущем этих направлений, 
еще не так давно бывших основой 
основ зуботехники.

Но за сухими понятиями стоят 
реальные люди – литейщики и бю-
гелисты. Нам захотелось как-то под-
держать тех, кто оказался на истори-
ческом изломе. Поэтому этот номер 
журнала мы посвятили технологии 
литья и ее непростым взаимоотно-
шениям с CAD/CAM.

При этом мы не архаичны. Реально 
осознаем факт свершившейся науч-
но-технической революции и будем 
вносить свой посильный вклад в по-
пуляризацию цифровых технологий 
в стоматологии. Уже сейчас в нашем 
ассортименте складывается техно-
логическая линейка оборудования 
для CAD/CAM. Подтверждением это-
му является печь для синтеризации 
диоксида циркония ЭМП 1.0 ЦИРКОН 
- наша последняя знаковая новинка.

Не обойдем в номере вниманием 
и свою любимую тему – удобные, 
правильно организованные рабо-
чие места. Ей мы традиционно уде-
ляем особое внимание. Вы оцените 
принципиально новую конструкцию 
гипсоотстойника ОГП 1.0 КОМФОРТ, 
убедитесь, что наши столы, вытяжки, 
светильники непрерывно совершен-
ствуются как по внешнему виду, так 
и по функционалу.

Ильяс Сафин,  
главный конструктор АВЕРОН

Очень важная персона 
Перед вами еще одна многофункциональная струбцина для све-

тильников серии ЛЮКС 1.х. Теперь ее художественный образ гар-
монирует с дизайнерской линейкой АРТ, а новые возможности до-
полняют классическое назначение струбцины набором полезных 
мелочей, которые сообща обеспечивают значительный комфорт на 
рабочем месте. 

Что же может СТРУБЦИНА 2.0? 
�� Надежно крепит стойку светильни-

ка ЛЮКС 1.х к столешнице толщиной 
до 40 мм, позволяет регулировать вы-
соту стойки светильника; 
�� есть гнезда для размещения до 

трех инструментов;
�� удобная полочка для сохранности 

различных мелочей;
�� гнезда на задней крышке для наве-

шивания подставок и держателей1;
�� предподготовка для установки ло-

кального светильника ЛЮКС 2.1.
Также в комплект добавлено от-

дельно устанавливаемое на стойку 
светильника гнездо для подставок и 
держателей. Все это позволяет органи-
зовать вокруг струбцины перенастра-
иваемую систему хранения. Навесные 
элементы можно комбинировать. 

Входящее в состав струбцины гне-
здо для держателей предлагается и 
как самостоятельная принадлежность 
ГНЕЗДО 60.0 ДЕРЖАТЕЛЬ (цифра на-
поминает, что шаг между гнездами 60 
мм). Его можно установить на стойку 
светильника ЛЮКС 1.х в столах МАС-
ТЕР и получить дополнительную зону 
для хранения.

Представляет интерес и нестан-
дартная комбинация: СТРУБЦИНА 
2.0 + ПАНЕЛЬ 1.1 СЗТ + ГНЕЗДО 60.0 
ДЕРЖАТЕЛЬ + ЛЮКС 2.1 - емкая, легко 
разворачиваемая система хранения с 
источником локального освещения. 

1 В гнезда СТРУБЦИНЫ устанавливаются лю-
бые держатели и подставки АВЕРОН с шагом 
зацепов 60 мм: ПОДСТАВКА 6.0 БОР, ПОДСТАВ-
КА 6.0 КИСТОЧКА, ПОДСТАВКА 6.0 ТУЛЗ, ПОД-
СТАВКА 2.0 МОДИС, ДЕРЖАТЕЛЬ 1.0 СТАКАН, 
ДЕРЖАТЕЛЬ 1.0 КОРЗИНА.



вижной крышки;
3 - выносим контейнер в 
место утилизации отрабо-
танного гипса;
4 - очищенный контейнер 
ставим на платформу и ры-
чагом фиксируем к крыш-
ке. 

Все! Продолжаем рабо-
тать. 

Поскольку вся проце-
дура очень комфортна, 
ничто не мешает чистить 
контейнер ежедневно. Это 
так же просто и естест-
венно, как помыть чашку 
из-под чая.

Первый уровень филь-
трации ОГП удерживает 
до 95% гипса. Оставшее-
ся небольшое количество 
оседает в фильтре тонкой 
очистки, который чистит-
ся гораздо реже. 

Новый ОГП КОМФОРТ 
можно также рекомендо-
вать в качестве фильтра 
первого уровня тем, кто 
уже использует ОГП 2.0 
или ОГП 2.0 МИНИ. 

Гипсоотстойник не тер-
пит невнимания. Попро-
буйте вовремя его не по-
чистить – и он создаст в 
помещении впечатляю-
щее амбрэ или вызовет 
целый потоп. Обслужива-
ние этого капризного, но 
очень нужного устройства 
отнимает время и портит 
настроение. 

Чтобы сделать такую 
малоприятную процеду-
ру более комфортной, мы 
разработали принципи-
ально новый тип гипсо-
отстойника ОГП 1.0 КОМ-
ФОРТ. Название говорит 
само за себя: устройство 
обеспечивает легкую и 
удобную очистку контей-
нера без луж под столом, 
без выдергиваний шлан-
гов, без «теплых» слов, со-
провождающих этот про-
цесс...
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Чистим гипсоотстойник с комфортом
Из материалов нашего журнала, которые расходятся по сети, один из самых популярных – о чистке 
гипсоотстойников. Это незатейливое устройство часто становится настоящей головной болью для 
зуботехнических лабораторий. 

Еще о гипсовочной
Готовятся к выпуску новые модели столов для 
гипсовочной СУЛ 9.2 МОЙКА и СУЛ 9.2 ГИПС, в 
которых пространство под столешницей вместо 
вертикальных жалюзи закрывается распашными 
дверцами. В остальном функционал и габариты 
соответствуют предыдущей модели СУЛ 9.1. 

кран для удаления из-
быточной воды. Контей-
нер устанавливается на 
вертикально подвижную 
платформу и с помощью 
ручки-рычага герметич-
но фиксируется с непод-
вижной крышкой (очень 
похоже на фильтр-циклон 
АФЦ 1.0 АРТ). Контейнер 
чистится на три-четыре:

1 - открываем кран и сли-
ваем излишки воды из кон-
тейнера;
2 - рычагом отстыковыва-
ем контейнер от непод-

В новом устройстве за-
имствован принцип мно-
гоуровневой фильтрации 
пыли с использованием 
циклона: сбор более 95% 
отходов в легко обслу-
живаемый многоразовый 
контейнер. 

Особенность основно-
го контейнера для сбора 
гипса: в верхней части 
стенки имеется сливной 

Опытный образец 
ОГП 1.0 КОМФОРТ 
будет представлен 
на выставке ДЕ-19

1 2
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Печь ЭМП 1.0 ЦИРКОН
Высокотемпературная печь  
для синтеризации диоксида 
циркония

Диоксид циркония — это кера-
мический материал, который до 
спекания по прочности похож на 
гипс. В таком состоянии его легко 
обрабатывать, но после фрезеровки 
цирконию требуется синтеризация 
при высоких (около 15000С) темпе-
ратурах, после чего он приобретает 

чрезвычайно твердую, плотную и 
прочную структуру — те свойства, 
благодаря которым этот материал 
стал популярным в протезирова-
нии (его прочность достигает 1200 
МПа). 

Обычная муфельная печь для 
этих целей не подходит — необ-
ходимо специализирован-
ное высокотемператур-
ное оборудование. 

Например, камера 

Первая печь  
для циркона

Вытяжка УПЗ 1.0 
СТАЙЕР ПЛЮС
Вытяжка длительной 
(непрерывной) работы 
с бесщеточным 
двигателем

При обработке неспечен-
ного, похожего по конси-
стенции на гипс циркония, 
образуется большое коли-
чество мелкодисперсной 
пыли. Попадание такой 
пыли в легкие оператора 
фрезерного станка может 
приводить к серьезным 
заболеваниям. Поэтому 
фрезер должен комплекто-
ваться пылесосом. Причем 
процесс фрезерования до-
статочно длительный, а при 
наличии большого количе-
ства заказов станок может 
работать целые сутки. Поэ-

тому в комплекте CAM-стан-
ков применяются специаль-
ные пылесосы, способные 
функционировать продол-
жительное или неограни-
ченное время. 

Фрезерование может 
проводиться не только су-
хим, но и «мокрым» спосо-
бом (с подачей жидкости).

Помимо диоксида цир-
кония, CAD/CAM позволя-
ет обрабатывать кобальт-
хром, пик-пластмассы 
(абатмены из биосовме-
стимых пластмасс), воск, 
акриловые пластмассы 
(временные коронки) и 
даже керамику (как на 
традиционной основе, на-
пример, из полевого шпа-
та, так и на основе диси-
ликата лития).

Всем этим операциям 
также сопутствует боль-
шое количество отходов. 
Вытяжка УПЗ 1.0 СТАЙЕР 
ПЛЮС в паре с циклонным 
фильтром АФЦ 1.0 АРТ (стр. 
20) прекрасно подходит 
для всех видов сухой CAM-
обработки.

Муфельная печь  
ЭМП 1.0 КОМБИ
Муфельная печь для 
обжига красителей и 
глазури

Из диоксида циркония 
выполняются разные виды 
работ: цельная реставра-
ция полностью из цирко-
ния, реставрация с заме-
нителем дентина (когда 
наносится только эмаль) 
либо колпачок, на который 

наносятся дентин, эмаль, 
эффекты и красители. 

Когда работа делается 
в полную анатомию (обыч-
но на жевательные зубы), 
уже спеченный цирконий 
можно подкрашивать и 
глазуровать. Такая про-
грамма выполняется без 
вакуума, поэтому ее воз-
можно проводить не толь-
ко в дорогостоящей элек-
тровакуумной печи, но и 
в значительно более бюд-
жетной муфельной ЭМП 
1.0 КОМБИ.

Конечно, этот метод не 
лишен недостатков, на-
пример, в этом случае не-
возможно делать разные 
по прозрачности слои, 
выделять режущий край. 
Но на жевательных зубах 

Напомним и о более ранних разработках АВЕРОН для CAD/CAM

Времена меняются и вместе с ними меняется привычное 
нам зуботехническое оборудование. Если раньше можно 
было запекать только металло- и пресс керамику, то 
теперь все большую популярность приобретает спекание 
диоксида циркония.  Мы тоже представляем свою первую 
печь для спекания циркона, а также другое оборудование 
для набирающей популярность технологии CAD/CAM.

— Зачем ремень-то снимать, бабушка? – спрашивает Иванушка.
— А потому, что пряжка металлическая, — отвечает Баба-Яга, 

открывая дверцу микроволновки.
Журнал «Красная бурда»
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Сушильная лампа  
ЛАМПА 1.0 ЦИРКОН
Инфракрасная лампа для сушки 
окрашенных изделий из диоксида 
циркония (для уже окрашенных 
дисков не используется).

Изначально диоксид циркония 
имеет ярко-белый цвет. Если та-
кой каркас оставить как есть, в 
дальнейшем возникнет необходи-
мость покрывать его опаком (лай-
нером). Причем заглушить белый 
цвет будет сложнее, чем заранее 
покрасить каркас в необходимый 
цвет, например, А2. Соответст-
венно перед тем как провести 
спекание, коронку раскрашивают 
специальными красками на вод-
ной основе. 

Однако если сразу после раскра-
шивания поместить циркониевую 
конструкцию в печь, при обжиге 
испарения от кислоты, содержа-
щейся в жидких красителях, могут 
вызвать на конструкции желтый 
налет. Пары краски будут также 
оседать на нагревателе печи, сни-
жая ресурс работы дорогостоящих 
элементов.

Поэтому работу можно ста-
вить в печь только после того 
как краска полностью высохнет. 
Сушка проводится при неболь-
шом нагреве, для этих целей 

используется теплоизлучающая 
инфракрасная лампа, такая как 
еще одна наша новая разработка 
ЛАМПА 1.0 ЦИРКОН. 

Она компактна, имеет ручную ре-
гулировку по высоте и удобный до-
ступ для смены лампочки. 

ЭМП 1.0 ЦИРКОН оснащена че-
тырьмя высококачественными 
нагревательными элементами 
MoSi2, обеспечивающими темпе-
ратуру спекания до 1550°C.

Печи для синтеризации раз-
личаются по объему камеры, то 
есть по количеству единиц цир-
кона, которые они могут обраба-
тывать за цикл спекания. ЭМП 
1.0 ЦИРКОН относится к сред-
ней категории: имеет размеры 
камеры 100 х 125 мм, что позво-
ляет вместить около 100 единиц 
(установить четыре контейнера 
по 30 мм).

Печь полностью программиру-
емая. В программе (термопрофи-
ле) задаются конечная темпера-
тура, время выдержки, скорость 
охлаждения, а также более слож-
ная программа. Для этого в ка-
ждой из девяти программ пред-
усмотрено до 6 участков, которые 
могут программироваться как 
управляемый нагрев с выдер-
жкой или управляемое охлажде-
ние.

Благодаря встроенному Wi-Fi 
модулю можно удаленно управ-
лять печью и следить за ее пара-
метрами через мобильное прило-
жение на любом устройстве с ОС 
Android.

такие тонкости, как прави-
ло не видны, а потому не 
требуются. 

В отличие от муфельных 
печей с горизонтальной 
загрузкой, конструкция 
ЭМП 1.0 КОМБИ обеспечи-
вает более высокую рав-
номерность температуры 
в камере. Загрузка снизу 
позволяет сохранять тепло 
при открывании камеры: в 
момент открывания про-
вал по температуре у ЭМП 
1.0 КОМБИ с вертикаль-
ной загрузкой значитель-
но меньше, чем у класси-
ческих горизонтальных 
муфелей с дверцей. И 
главное, электропривод 
столика позволяет органи-
зовать режим постепенной 
сушки глазури перед об-
жигом как в электроваку-
умных печах.

Столы СУЛ 1.0/7.0 
ЭЛЕМЕНТ
Столы для размещения  
настольного CAD/CAM 
оборудования

CAD/CAM установки бы-
вают как напольные, так 
и более компактные на-
стольные.  Вес напольных 
обычно от 300 кг и выше, 
может достигать и 900 
кг. Более компактные на-
стольные весят в среднем 
не столь пугающе — око-
ло 50 кг, но встречаются 
и 200-киллограммовые 
«богатыри». Далеко не 
каждый бытовой стол вы-
держит такую нагрузку, 
поэтому CAD/CAM обору-
дование рекомендуется 
устанавливать на металли-
ческую мебель.

АВЕРОН предлагает 
для этих целей специали-

зированные столы серии 
ЭЛЕМЕНТ. Столы рассчи-
таны на крупное тяжелое 
оборудование (литейные 
установки, термопрессы, 
CAM-фрезеры), имеют  в 
комплекте ящик и карма-
ны для хранения, могут 

быть дополнены лотками 
и полками для моделей 
и инструментов. Под сто-
лешницу удобно встает 
пылесос или тумба, а ци-
клонный фильтр можно 
закрепить на боковую 
стойку стола.
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Чтобы помочь им принять решение, 
мы попросили поделиться собст-
венным практическим опытом че-
ловека, который активно работает с 
диоксидом циркония. Знакомьтесь: 
Артем Папоян, специалист Зубо-
технической студии Анастасии Фо-
миной, г. Екатеринбург.

— Артем, сколько лет Вы занимаетесь 
металлокерамикой?

— Да, наверное, уже лет 12-13.

— Вы очень успешно работали. Зачем 
Вам вдруг понадобился CAD/CAM?

— CAD/CAM сейчас - необходи-
мая часть рабочего процесса, он 
должен быть в каждой лаборатории. 
Цифровая стоматология все боль-
ше набирает обороты, причем к ней 
относятся также сканнеры, 3D-при-
нтеры и многое другое. CAD/CAM — 
это только один из многих инстру-
ментов.

— Он заменяет классические техно-
логии?

— Он позволяет выполнять новые 
виды работ: изготавливать рестав-
рации из диоксида циркония, ко-
торые другими способами никак не 
сделать. 

— Какая судьба теперь ждет «клас-
сику»? Керамики и литья не будет, 
останется только цифра?

— Керамика никуда не денется, 
а от литья, конечно, надо уходить. 
Литье — это металл, а металл в по-
лости рта сейчас не приветству-
ется. Зубопротезирование всегда 

стремилось к сочетанию красоты и 
надежности, и диоксид циркония 
как раз соответствует этим целям, 
так как имеет хорошую прочность и 
отлично подходит по эстетике.

— А цена?
— По факту себестоимость ре-

ставраций из диоксида циркония не 
дороже, чем из металла. И для лабо-
ратории металлокерамику сделать 
даже сложнее. Там, помимо печи, 
нужен металл, для него потребу-
ются литейная установка, муфели и 
другое оборудование. 

— Но даже все вместе это дешевле, 
чем CAD/CAM…

— Если сложить стоимость обо-
рудования, то цена CAD/CAM будет 
примерно в два раза дороже, чем 
оборудование для полного цикла 
изготовления металлокерамики. Но 
CAD/CAM очень быстро окупается. 

— Ваша лаборатория уже «отбила» 
вложения?

— Да, мы уже близки к этому, 
хотя прошло меньше года с момента 
покупки.

— А материалы?
— Из одного циркониевого диска 
можно выпилить примерно 25 еди-
ниц. Диск в среднем стоит 10 000 
руб. То есть себестоимость коронки 
из диоксида циркония — 400 руб., а 
продается она за 6000 руб. Это вы-
ходная цена лаборатории за обли-
цованную коронку.

— Но мало сделать работу, надо, что-
бы было, кому ее продать. Клиенты 
на циркон набираются?

— Заказов на циркон очень мно-
го. Хотя металл никуда не делся, 
все больше людей хотят получить 
эстетику и качество и готовы за них 
платить. 

— То есть в вашей лаборатории 
литейка продолжает работать, вы 
просто добавили новую услугу?

— Да, у нас появилась еще одна 
группа клиентов. Кроме того, 

металл используется не только для 
керамики, но и для бюгелей, клам-
мерных протезов. Их мы тоже про-
должаем делать. Хотя программное 
обеспечение CAD/CAM позволяет 
изготавливать даже съемные про-
тезы.

CAD/CAM — это комплекс обо-
рудования, включающий в себя 
сканер, фрезер, печь для спекания 
и программное обеспечение. При-
чем самое главное во всем этом — 
именно программное обеспечение, 
на котором ты работаешь. Если оно 
позволяет делать что-то помимо 
диоксида циркония — съемное про-
тезирование, бюгельное протезиро-
вание, балки, телескопы — то, отмо-
делировав на компьютере, можно, 
например, выпилить из воска или 
пластмассы нужную деталь и так же 
отлить ее в литейке. 

— Получается, что и ручной waxup 
уходит в прошлое?

— Совершенно верно. Сейчас 
он моделируется в программе, 
и сразу же печатается модель из 
пластмассы уже с готовым waxup, 
которая передается доктору. Та-
кая модель намного удобнее: она 
прочная, доктор может неограни-
ченное количество раз снимать с 
нее ключи. Да и вообще воск — не-
устойчивый материал, его можно 
случайно сломать или перегреть, 
и моделировка будет нарушена. А 
с помощью CAD/CAM мы получаем 
надежную готовую пластмассовую 
модель. 

Моделировать тоже намного 
удобнее. Программа позволяет за-
грузить лицо пациента и померять 
форму будущих зубов. Кроме того, 
мы поставили 3D-принтер и делаем 
все в одной программе: печатаем, 
вырезаем. 

— У Вас в лаборатории теперь все тех-
ники работают на CAD/CAM?

— Только двое. Я в основном за-
нимаюсь цирконием, а второй тех-
ник делает все остальное — модели-
рует и вырезает каркасы под литье, 
waxup... 

Нужен ли нам CAD/CAM?
С одной стороны, CAD/CAM-оборудованием сейчас уже никого не удивишь, а с другой – появляется 
все больше зуботехнических лабораторий, которые только задумываются об освоении этой 
технологии.



Гость    5  

— Насколько сложнее CAD/CAM обыч-
ных зуботехнических операций?

— Для CAD/CAM требуется хоро-
шее пространственное мышление, 
чтобы моделировать в цифровом 
формате. Все-таки одно дело — 
когда ты держишь модель в руках 
и можешь оценить со всех сторон 
и совсем другое — когда смотришь 
на нее через монитор. Необходи-
мо работать очень внимательно, 
чтобы потом реставрацию не при-
шлось переделывать из-за того, 
что, например, не понравилась 
форма. 

А в остальном — не особо слож-
но. Немного практики и привыка-
ешь. 

— То есть на CAD/CAM до последнего, 
пока не получишь готовый «продукт», 
не знаешь, правильно смоделировал 
или нет? При классическом ступен-
чатом выполнении операций хотя бы 
видно, в какой момент что-то пошло 
не так.

— Исправить действительно не-
возможно. Поэтому да, нужно сразу 
все делать правильно.

— Тяжело далось обучение?   
Сколько Вы на него потратили  
времени?

— Два дня.

— И не нужны длительные курсы?
— Все зависит от программного 

обеспечения. Есть такое, в котором 
вообще не понятно, как работать. 
Множество кнопок, не знаешь, ког-
да и зачем их нажимать. А есть ин-
туитивно понятное: выполнил одну 
операцию — стрелка показывает, 
что делать дальше. Нажал — полу-
чаешь следующую инструкцию. В 
такой программе работать значи-
тельно проще.

— А какая программа у Вас?
— Я являюсь консультантом 

Dentsply Sirona, поэтому естественно, 
что в нашей лаборатории стоит ста-
нок этого производителя. И на нем 
объективно работать очень удобно.

— Можете дать совет тем, кто  
только планирует покупку  
CAD/CAM?

— В этом нет необходимости. Лю-
бой производитель обеспечивает 
поддержку своих клиентов и при 
покупке проводит бесплатное ба-
зовое обучение. У нас, например, 
есть персональный inLab-тренер, 

который приезжает и обучает со-
трудников.

— Ну это возможно, наверное, только 
в городе-миллионнике…

— Почему же. Где купили обору-
дование, туда и едет тренер, в лю-
бую географическую точку. 

— Есть какие-то признаки, что лабора-
тории пора переходить на CAD/CAM?

— На CAD/CAM надо было пере-
ходить еще вчера. А покупать ли 
собственную установку, зависит от 
количества заказов. Если их нем-
ного, проще отдавать во фрезерный 
центр.

— У вас уже был большой спрос на эту 
услугу, поэтому вы купили оборудо-
вание?

— Да.

— А как сочетается CAD/CAM и пресс 
керамика?

— Прекрасно сочетается. Есть 
специализированные стеклокера-
мические блоки для CAD/CAM тех-
нологии. С ними мы тоже работаем. 
Покупаем вместо таблеток прес-
сованной керамики такие блоки, 
вставляем в станок, он выпиливает. 
Не хотим делать из блоков — вы-
пиливаем, например, из воска, а 
затем пакуем и прессуем в ручном  
режиме. 

— Материалы для CAD/CAM универ-
сальны или у каждого производителя 
станков свой?

— Есть открытые системы, рас-
считанные на диск диаметром 98,5 
мм, которые использует большин-
ство производителей. Можно взять 
любой диск подходящего диаметра. 

— А фрезы?
— Есть фирменные, которые стоят 
дорого и китайские, которые, соот-
ветственно, стоят дешево. Тут уже 
выбор каждого, на чем ему рабо-
тать. 

— Качество китайских фрез намного 
хуже?

— Мы ни разу не пользовались, ра-
ботаем только на фирменных. Но они 
действительно дорогие, одна фреза 
стоит около 7 000 руб., а их надо как 
минимум три разных размеров. 

— Насколько CAD/CAM уже завоевал 
рынок?

— У нас в Екатеринбурге он есть 

почти в каждой лаборатории. Либо 
сканер, либо фрезерный станок. Есть 
и специализированные фрезерные 
центры, куда можно отдать заказ. 

— А ваша лаборатория берет заказы 
со стороны?

— Пока в основном отрабатываем 
свои. Какое-то время потребова-
лось на настройку и наладку обору-
дования, сейчас процесс отлажен, 
но заказов хватает и собственных.

— Много брака было поначалу?
— Не так много. В основном браку-

ется, если вовремя не поменяли фре-
зу. Она начинает колоть цирконий, и 
работу приходится переделывать. 

— Сможет ли новичок в зуботехнике 
сразу же освоить CAD/CAM, минуя 
классическое обучение?

— Не сможет, все равно нужно 
знать форму.

— С каким цирконом работаете? Не-
спеченным или частично спеченным?

— Только с неспеченным. Но у 
нас не стоял такой выбор, важнее 
было использовать качественные 
материалы. Большинство в нашем 
городе пилит из китайских дисков, 
тогда как у нас только немецкий ма-
териал, который очень хорошо себя 
зарекомендовал. 

Кстати, на частично спеченном 
цирконии особенно большой расход 
фрез.

— Чем плох китайский циркон?
— Как правило, нет стабильности. 

Однако не все, что делается в Китае 
— однозначно плохо, встречаются 
и довольно приличные материалы. 
Но мы берем только немецкий сер-
тифицированный. У него, помимо 
качества, очень хороший цвет, по-
этому стараемся делать цельно-
циркониевые реставрации. После 
раскрашивания они по эстетике не 
отличаются от облицованных. 

•	 Облицовка цельнокерамических 
реставраций на каркасах из диок-
сида циркония

•	 Металлокерамика. Практический 
курс

•	 Изготовление безметалловых ре-
ставраций на пресс керамике IPS 
e.max Press

Подробнее - на сайте averon.ru,
раздел Обучение

Приглашаем на курсы  
Артема Папояна:
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Периодически литейщики 
задают нам вопросы по поводу 
плавки в среде аргона. Давайте 
обсудим.

Плавка неблагородных сплавов в 
среде аргона действительно полу-
чается более качественной. Преи-
мущество этого метода в том, что 
процесс происходит в среде защит-
ного инертного газа и металл, а точ-
нее легирующие добавки, меньше 
окисляются. 

Если сравнить неотпескоструен-
ные отливки, сделанные в аргоне и 
в воздухе, разница будет заметна. 
Отливка получается более краси-
вая, желтоватого оттенка, без ока-
лины и без зелени, которая связана 
с оксидом хрома. 

При проведении плавки в среде 
аргона необходимо учитывать, что 
аргон тяжелее воздуха и при подаче 
его в тигель, опускается вниз. Поэ-
тому достаточно включить кратков-
ременную подачу аргона в тигель и 
начать плавку. Непрерывно подаю-
щийся аргон охлаждает металл и 
во время плавки препятствует рас-
плавлению. 

Но не все так однозначно. 
После того как мы очистим от 

паковочной массы в пескоструй-
ном аппарате оба каркаса (отлитые 
в аргоне и на воздухе), визуально 
они будут выглядеть одинаково. 
Разница в прочности конструкции 
тоже будет заметна разве что при 
специализированной диагностике 
на испытательном стенде. Разницу 
в химическом составе вообще не 
уловить.

Все крупнейшие производители 
при разработке своих сплавов учи-
тывают, как будет плавиться металл: 
открытым пламенем или индукци-
онно, в воздухе, в аргоне или в ваку-
уме. Соответственно производитель 
в инструкции указывает, для какого 
типа плавки предназначен металл. 
И состав легирующих добавок уже 

определяется исходя из условий 
плавки. То есть на выходе металл 
должен содержать нужное количе-
ство легирующих добавок с учетом 
окисления, науглероживания и т.п.

Таким образом использование 
аргона при литье неблагородных 
дентальных сплавов не обязатель-
но. Мы убедились в этом на собст-
венном опыте. Литейщики в нашей 
лаборатории пробовали работать с 
аргоном, но впоследствии от него 
отказались: пришли к выводу, что 
он не оказывает революционно-
го влияния на качество отливки. 
При этом расходы на изготовление 
каркаса увеличиваются. Так зачем 

что-то усложнять, если для зубо-
технических нужд вполне доста-
точно качества литья в воздухе? 

К сварке это не относится!
Микроимпульсная сварка, с по-

мощью которой производят правку 
баланса и сварку металлических 
каркасов – это совсем другая тех-
нология. Здесь аргон нужен обя-
зательно, потому что температура 
дуги при сварке гораздо выше тем-
пературы плавления металла. 

Более того, в литейной установке 
металл нагревается «в объеме» — 
внутри он не контактирует с возду-
хом, а если и окисляется, то только 
на поверхности. И отливается он 
этим же объемом. 

При сварке же происходит локаль-
ный перегрев, причем в точке шва, 
где будет самая высокая нагрузка. 
Если делать это на воздухе, металл 
окислится и потеряет свои свойст-
ва. Тем более это отлитый металл, в 
котором часть легирующих добавок 
уже выгорела при плавке. Так что 
хочется подчеркнуть еще раз: свар-
ка без аргона приведет к значитель-
ной потере прочности каркаса. 

Плавка в аргоне – надо?

Кстати 
Альтернатива аргону – плавка 
в вакууме. Вакуумная литейная 
установка обеспечивает меньшее 
окисление сплавов. Но в вакууме 
происходит только плавка метал-
ла, а литье обеспечивается пода-
чей давления и производится уже 
в воздухе. Поверхность металла 
все равно может окисляться.

Анатолий Акуленко 
руководитель 
Лаборатории 
экспериментальных 
зубопротезных 
технологий  
АВЕРОН 
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В любом металле всегда присутст-
вует шлак. Он содержит те легирую-
щие добавки, которые задают свой-
ства металла и кислотность. Когда 
происходит литье, металл, который 
тяжелее шлака, благодаря центро-
бежной силе выплескивается вперед, 
тогда как шлак остается в литнико-
вой системе. Однако частично шлак 
прилипает к внутренней поверх-
ности тигля, и удалить его оттуда 
практически невозможно. Остатки 
накапливаются, в каждую следую-
щую плавку попадает грязь от пре-
дыдущей. Особенно это вредно, ког-
да один и тот же тигель используется 
для разных сплавов и в металл попа-
дает шлак из другого сплава.

Шлак имеет свой коэффициент 
теплового расширения (КТР). При 
перепаде температур во время на-
грева-охлаждения его КТР будет 
отличаться от КТР тигля, в резуль-
тате чего могут возникнуть лишние 
напряжения, которые со временем 
разрушат тигель. 

В принципе, если тигель стойкий 
и не сломался за 20-30 плавок, при 
сильном загрязнении его можно 
почистить пескоструйным аппара-
том. Это осуществимо, но весьма 
хлопотно.

Существует более простой, быст-
рый и вполне экономичный способ 
значительно продлить срок службы 
тигля с помощью защитного сред-
ства БРОНЯ 100.0 ТИГЕЛЬ. Состав 

наносится на внутреннюю сторону и 
создает сепарационный слой, кото-
рый не дает грязи прилипать. Шлак 
вылетает вместе с металлом, оста-
ется в «пятке», но стенки при этом 
не засоряет. И раз нет посторонних 
отложений и, следовательно, разни-
цы в КТР, в процессе нагрева-осты-
вания тигель не испытывает лиш-
них перегрузок. Соответственно 
служит он намного дольше.

Средство выпускается в виде 
порошка, что позволяет транспор-
тировать и хранить материал без 
соблюдения особых мер предосто-
рожности (например, разведенная 
жидкость при низких температурах 
могла бы замерзнуть).

Раствор готовится очень про-
сто: пакет с порошком разводится 
в 100 мл воды — и средство готово 
к использованию. Оно наносится 
кисточкой на внутреннюю поверх-
ность в местах, куда будет попадать 
расплавленный металл. 

Материал на водной основе, по-
этому после нанесения его необхо-
димо высушить при температуре 
выше 100ОС. Сушить можно как го-
релкой, так и в муфеле (нагреть до 
150-200ОС и подержать 10-15 мин., 
чтобы вода испарилась).

После нескольких плавок защит-
ный слой необходимо обновлять. 
Средство можно наносить как на 
новые тигли, так и на бывшие в 
употреблении. Б/у тигель перед 

Как продлить жизнь тигля

Новый тигель

нанесением жидкости требуется 
очистить от крупных отходов, от-
пескоструить и обдуть воздухом.

БРОНЯ 100.0 ТИГЕЛЬ не претендует 
на эксклюзив, аналогичные составы 
предлагают и некоторые другие 
производители. Однако наш выгод-
но отличается по цене: стоимость 5 
г порошка (то есть 100 г средства) 
— всего 990 руб. В 2,5 раза дешев-
ле немецких аналогов!

Сравните результат

Обычный тигель после литья

Предварительно обработанный 
составом БРОНЯ 100.0 ТИГЕЛЬ. 
На фотографии видно, что по-
сле литья следов почти не оста-
лось.
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?  Зачем нужна функция 
«Плавный старт» в литейной 

установке?
Плавный старт — это время ми-

нимального ускорения (около 1-2 
оборотов центрифуги) с последую-
щим переходом на установленное 
ускорение. Его назначение - под-
готовить расплавленный металл 
к разливке. При плавном старте 
металл медленно поднимается од-
ним краем к сливному отверстию и 
затем разливается в опоку. Исполь-
зуется в основном для разливки 
больших масс металла (90 и более 
грамм).

Плавный старт можно включить 
или выключить. 

Опыт литейщиков показывает, 
что для разливки 100 г металла оп-
тимальное сочетание — «плавный 
старт включен» и ускорение 3/4 или 
max.  

В остальных случаях обычно ис-
пользуется сочетание «плавный 
старт выключен» и ускорение 3/4.

?  В инструкции написано, 
что в модуль охлаждения 

литейки заливается чистая 
водопроводная вода. Я уже имею 
опыт с водопроводной водой (на 
немецкой литейке испортился 
клапан и нет запчастей), поэтому 
хочу уточнить: может быть 
заливать дистиллированную воду 
или тосол?

Для нашего модуля АМО можно 
использовать обычную водопровод-
ную воду, очищенную от механиче-
ских примесей (отфильтрованную 

или после отстаивания). 
Если в водопроводе идет чистая 

питьевая вода или есть фильтр, то 
можно использовать воду из-под 
крана без отстаивания (отстоится в 
АМО).

Рекомендуется проверять состоя-
ние охлаждающей жидкости не реже 
одного раза в неделю или месяц (в 
зависимости от интенсивности экс-
плуатации литейной установки).

Если жидкость зацвела, заплесне-
вела, изменила цвет, стала мутной,  
надо ее сменить. Можно добавить 
немного антифриза, но не обяза-
тельно. В современной версии моду-
ля АМО 2.0 не используются матери-
алы с высокой электрохимической 
коррозией, поэтому от добавки ан-
тифриза, замедляющего процесс 
коррозии, можно отказаться.

?  Какое давление на подаче 
аргона вы рекомендуете?

Как уже было сказано раньше, 
мы скептически относимся к эф-
фективности использования арго-
на при литье, поэтому в литейных 
установках АВЕРОН последних мо-
делей (УЛК ВЕРСИЯ АРТ и УЛП ВУЛ-
КАН) плавка в среде аргона не пред-
усмотрена.

?  Почему вакуумнасос стал 
медленнее набирать 

вакуум?
1) Возможно, вакуум медленно 

набирается из-за неплотного приле-
гания уплотнительного кольца ка-
меры. Проверьте кольцо на наличие 
остатков металла, брызг и мусора, 

при необходимости очистите.
2) Проверьте герметичность сое-

динения пневмошланга с литейкой 
и вакуумнасосом. При необходи-
мости подтяните хомуты, пересты-
куйте соединения.

3) Осмотрите вакуумнасос на на-
личие внутри корпуса пыли и грязи.

4) Если у вас модель предыдуще-
го поколения УЛП АВЕКАСТ, где на 
шланге вакуумнасоса установлен 
фильтр, замените его.

?  Какие параметры ускорения 
карусели использовать 

при работе с КХС и другими 
неблагородными сплавами?

Нужно выбрать оптимальные для 
вас параметры ускорения самостоя-
тельно. 

На УЛП ВУЛКАН мы в основном 
работаем на 3/4 плавного пуска. 
Если металл не будет проливаться 
при правильном прогреве металла 
и опоки, увеличьте ускорение или 
используйте быстрый пуск. Если 
металл выплескивается из тигля, 
ускорение, наоборот, нужно сни-
жать.

Чем больше металла нужно пла-
вить за один раз, тем меньше должно 
быть ускорение. При очень большом 
ускорении часть расплавленного 
металла может выплеснуться через 
край тигля при старте центрифуги. 
При малом ускорении часть металла 
при подъеме к сливному отверстию 
тигля может затвердеть и образо-
вать пленку, не позволяющую ме-
таллу вылиться полностью.

Вопрос — ответ!

Официальный интернет-магазин 
оборудования АВЕРОН
averon.pro
Отгрузка заказов со склада завода
Быстрая доставка в ваш город транспортной компанией
Полный пакет документов  (сертификаты, чеки и 
гарантийные талоны)



После смешивания пако-
вочной массы с жидко-
стью и заливки опоки в 
паковочной массе начи-
нается химическая реак-
ция с выделением тепла. 
При этом происходит пер-
вичное расширение па-
ковочной массы, которое 
требуется для компенса-
ции усадки металла при 
охлаждении. 

Признаком того, что 
первичное расширение 
закончилось, является 
охлаждение опоки. Время 
расширения (время, че-
рез которое опоку ставят 
в печь) обычно указано в 
инструкции на паковоч-
ную массу. Если поста-
вить опоку раньше, она 
не успеет расшириться, 
и литейная конструкция 
получится ýже, чем тре-
буется.

При нагреве опоки в ней 
происходит ряд струк-
турных преобразований 
и окончательное расши-
рение за счет изменения 
кристаллической решет-
ки кристобалита и кварца. 
При достижении темпера-
туры 830ОС происходит 

спекание кварца, и опока 
приобретает прочность. 
При достижении 900-
930ОС химическое расши-
рение опоки заканчива-
ется и при дальнейшем 
нагреве происходит толь-
ко линейное расширение. 
Поэтому дальше греть 
опоку незачем.

Для того, чтобы управ-
лять усадкой металла, 
опоку необходимо выдер-
жать в муфельной печи 
при конечной темпера-
туре от 30 до 60 мин. в 
зависимости от размера 
опоки. За это время тем-
пература всех участков 
опоки станет одинаковой. 
После выемки опоки из 
муфельной печи ее по-
верхность начинает осты-
вать. При этом возникает 
температурный градиент 
от центра опоки к поверх-
ности, благодаря чему 
возникает возможность 
управлять усадкой. 

Балку или депо необхо-
димо размещать ближе к 
тепловому центру опоки, а 
рабочую часть отливки, на-
оборот, ближе к поверхно-
сти, чтобы отливка застыла 
раньше балки и усадочная 
раковина вышла в балку 
или, что еще лучше, в пятку. 

Если опоку не выдер-
жать положенное время 
при конечной темпера-
туре, возможно обратное 
направление теплового 
градиента: внутри опока 
окажется холоднее, чем 
снаружи. В этом случае 
усадочные раковины вме-
сто балки окажутся в ра-
бочей части отливки.

Распределение тепло-
вых зон возникает па-
раллельно поверхностям 
опоки.

Соответственно все 
рабочие части отливки 
должны находиться в 
одной тепловой зоне, то 
есть на одинаковом рас-
стоянии от стенок опо-
ки. Такое размещение 
гарантирует одинако-
вое расширение для всех 
участков отливки, а кри-
сталлизация, застывание 
и охлаждение отливки бу-
дут происходить одновре-
менно и равномерно.

Большинство опоко-
вых форм рассчитаны на 
изготовление круглых 
опок, что может подойти 
для коронок и небольших 
мостов. А вот протяжен-
ные мосты или мосты же-
вательной группы зубов 

Литье без баланса

В тему    9  

Анатолий Акуленко 
руководитель Лаборатории 
экспериментальных 
зубопротезных технологий  
АВЕРОН Чтобы изготовить 

опоку в форме челю-
сти для вакуумной 
литейной установки 
УЛК ВЕРСИЯ, предла-
гается специализиро-
ванный набор ОПОКА 
60х70.0 ВЕРСИЯ. В 
него входят: осно-
вание, тиглеобра-
зователь, тигельное 
кольцо, параболиче-
ское опоковое кольцо 
60х70 и металличе-
ская подставка для 
размещения комби-
нированной опоки на 
столике литейки. 

Причин баланса существует множество. Одна из них — неправильное 
размещение восковой модели в опоке. Рассмотрим физику процесса.

Курс для зубных техников  
«Правка баланса и сварка металлических 
каркасов зубных протезов»

Учебный центр 
АВЕРОН 
averon.ru,  
раздел Обучение

разместить в одной те-
пловой зоне круглой опо-
ки не получится. Для та-
ких случаев используют 
опоку в форме челюсти.
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Непролив металла
Неправильно смоделирован  

каркас
Обеспечить толщину стенок восковой модели не 
менее 0,3 мм

Неправильно установлены  
литники

Расположить литники с учетом  
движения металла при заливке:
подводящие каналы ∅ 3.5мм,
балка ∅ 4.0 мм, питатели ∅ 2.5-3.0 мм.
Обеспечить минимальный угол поворота металла 
до 90°

Низкая температура  
предварительного нагрева опоки

Увеличить температуру  
предварительного нагрева опоки

Низкая температура литья Увеличить температуру металла  
за счет времени плавки

Неправильное расположение  
отливки относительно направле-

ния вращения центрифуги

Устанавливать опоку для заливки  
с учетом направления сил,  
действующих на металл

Задержка запуска центрифуги 
после окончания плавки

Устранить задержку времени  
(программно)

Поры, усадочные раковины в металлическом каркасе	
Неправильно установлены  

литники
Подобрать к конкретной отливке толщину и ко-
личество литников, толщину балки депо металла 
для компенсации усадки при застывании

Некачественный сплав Сменить сплав

Шероховатость поверхности отливки
Перегрет металл Снизить температуру сплава, управляя мощно-

стью генератора в ходе плавки и сокращением 
времени с момента полного расплавления

Недостаточная прочность  
(огнеупорность) паковочной 

массы

Сменить  
материал

Баланс отлитого каркаса мостовидного протеза на модели
Возникновение внутренних  

напряжений в восковой модели 
или литниковой системе

Не перегревать воск. Использовать воск с мень-
шей усадкой. На протяженных конструкциях 
моделировать подогретым воском. Использовать 
спрэй для снятия поверхностного напряжения 
воска
Для снятия напряжений разрезать промежутки 
между опорными зубами и литниковую систему, 
установить на модель и снова склеить минималь-
ным количеством воска

Неправильно подобраны размер  
и форма элементов литниковой 
системы для сплава с высоким 

КТР

Формировать литниковую систему с учетом реко-
мендаций инструкции для сплава

10    В тему

Литье: решение проблем

отливка расположена неверно 
относительно направления 
вращения центрифуги

недостаточная толщина (<0.3 
мм) восковой модели

низкая температура сплава,  
задержка пуска центрифуги



Дефекты в виде кольцевых трещин
Слишком резкий  
пуск центрифуги

Программно установить  
меньшее значение  
ускорения пуска

Перлы на поверхности отливки	
Вакуум недостаточен, неиспра-

вен вакуумсмеситель
Устранить причину, отремонтировать вакуумсме-
ситель

Густая паковочная  
масса

Изменить соотношение  
порошок/жидкость

Шарики внутри коронок
Не был использован  
смачивающий агент

Обрабатывать поверхность  
восковой модели жидкостью  
для улучшения смачиваемости

Изломы в металлическом каркасе
Наличие примесей  

в сплаве
Сменить сплав, ограничить повторное его ис-
пользование

Неправильное  
расположение  

каркаса в опоке

Расположить отливку в одной температурной 
зоне опоки, что обеспечит одновременную 
кристаллизацию металла в каркасе и исключит 
концентрацию примесей в середине отливки

В тему    11  

Лучше качество отливок

Он удаляет остатки воздуха из ма-
териалов, обеспечивая гарантиро-
ванную пропаковку труднодоступ-
ных участков и отсутствие шариков 
как на ровных поверхностях мо-
стов, так и в интерлоках бюгельных 
протезов. Аппарат можно также ис-
пользовать при дублировании гип-
совых моделей, изготовлении сили-
коновых ключей. 

Применение ПРЕСС 3.0 ОПОКА 
на этапах дублирования и паковки 
исключает возможные переделки, 

экономит материалы и повышает 
производительность труда за счет 
более высокого качества работ. 

Аппарат одновременно вмещает 
до трех опок х9, позволяет задавать 
рабочее давление до 8 бар. Работает 
от обычной пневмосети лаборато-
рии, не требует воды и температу-
ры, предельно прост в применении, 
его удобно использовать и чистить. 

Корзина, которая входит в ком-
плект, позволяет загружать и доста-
вать опоки быстро и просто. 

После проведенного недавно ре-
стайлинга ПРЕСС 3.0 ОПОКА «по-
хорошел» и теперь гармонично со-
четается с другим оборудованием 
серии АРТ. Новая модель, назван-
ная ПРЕСС 3.0 ОПОКА НЬЮ, уже по-
ступила в продажу.

Пользуясь случаем, напоминаем о простом надежном аппарате, 
который влияет на качество изготовления отливок не меньше, 
чем литейная установка и муфель. Речь идет о ПРЕСС 3.0 ОПОКА 
для уплотнения паковочных и силиконовых дублировочных масс 
давлением.



Стол под ключ - дешевле!
Стол в полной комплектации  -  выгодная покупка. Его цена значительно 

ниже, чем общая стоимость входящих в него элементов.

СЗТ 4.3 МАСТЕР ТЕХНО 3
со светильником  
ЛЮКС 1.0 МИНИ НЬЮ 
(выдвижной плафон 665 мм, сис-
тема хранения)

�� Экономия 12 570 руб.

СЗТ 4.3 МАСТЕР ТЕХНО 2
со светильником на всю ширину 
стола ЛЮКС 1.0 МАСТЕР НЬЮ 
(выдвижной плафон 1150 мм, 
система хранения)

�� Экономия 15 180 руб.

СЗТ 4.3 МАСТЕР ТЕХНО
со светильником ЛЮКС 1.0 ЛЕД 
ПЛЮС 
(плафон 665 мм с регулировкой 
по высоте)

�� Экономия 13 680 руб.

СЗТ 4.3 МАСТЕР КОМФОРТ
- выдвижная вытяжка ВМУ 3.2 БАЗИС;
- светильник ЛЮКС 1.0 МИНИ НЬЮ;
- светильник ЛЮКС 3.0 ЛИНЗА МИНИ

�� Экономия 12 520 руб.

СЗТ 4.3 МАСТЕР АККОРД
- выдвижная вытяжка ВМУ 2.0 МАСТЕР НЬЮ;
- светильник ЛЮКС 1.0 СТАРТ НЬЮ;
- светильник ЛЮКС 3.0 ЛИНЗА МИНИ;
- бормашина БМ 2.0 ЭКО ПРОФИ

�� Экономия 12 970 руб. 

Столы "ТЕХНО" на базе стола  
СЗТ 4.3 МАСТЕР
В комплекте: встроенная выдвиж-
ная вытяжка ВМУ 3.2 БАЗИС, тумба, 
боковая полка, светильник

*Цены на сентябрь 2019  г.



Стол под ключ - дешевле!
Стол в полной комплектации  -  выгодная покупка. Его цена значительно 

ниже, чем общая стоимость входящих в него элементов.

СЗТ 4.3 МИНИ СТАРТ 
на базе стола МИНИ

�� Экономия 8000 руб.

СЗТ 4.3 ДУЭТ СТАРТ  
на два рабочих места

�� Экономия 17 600 руб.

СЗТ 4.3 МАСТЕР КОМФОРТ
- выдвижная вытяжка ВМУ 3.2 БАЗИС;
- светильник ЛЮКС 1.0 МИНИ НЬЮ;
- светильник ЛЮКС 3.0 ЛИНЗА МИНИ

�� Экономия 12 520 руб.

СЗТ 4.3 МАСТЕР АККОРД
- выдвижная вытяжка ВМУ 2.0 МАСТЕР НЬЮ;
- светильник ЛЮКС 1.0 СТАРТ НЬЮ;
- светильник ЛЮКС 3.0 ЛИНЗА МИНИ;
- бормашина БМ 2.0 ЭКО ПРОФИ

�� Экономия 12 970 руб. 

ВМУ 1.0 КОМПЛИТ: 
вытяжка УПЗ 5.0 АРТ; 
вытяж. модуль ВМУ 2.0 НЬЮ; 
бесконтактный выключатель  
БЛИК 2.1 СЕНСОР

Рабочие места "СТАРТ" с вытяжной  
системой ВМУ 1.0 КОМПЛИТ 
и светильником ЛЮКС 1.0 СТАРТ НЬЮ  
(неподвижный плафон с системой  
хранения)

Столы с встроенной 
вытяжкой  
и увеличенной 
системой  
хранения

СЗТ 4.3 СТАРТ  
на базе полноразмерного стола

�� Экономия 8 690 руб.
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Как избежать ремонта 
оборудования
В прошлом номере мы начали разбор ошибок, которые намного сокращают срок службы 
оборудования и вынуждают вас тратить деньги и драгоценное время на ремонт. Начали мы  
со смесителей и муфелей. Сегодня рассмотрим оборудование для полимеризации.

Юрий Пивень 
инженер 
головного 
сервисного 
центра  
АВЕРОН

Термопресс
Разрывает гипс в кювете 

Возможны две причины.
1) Влажный материал
Термопластмассы начинают впи-

тывать влагу сразу же после откры-
тия упаковки. И будут ее впитывать, 
как бы хорошо вы ее ни закрыли 
– абсолютной герметичности не 
обеспечить. 

В дальнейшем при нагреве в тер-
мопрессе гранулы будут подсыхать 
и опускаться вниз, а влага - подни-
маться вверх, образуя облако пара. 
При прессовании в момент проры-
ва картриджа пар выходит наружу, 
что приводит к резкому остыванию 
пластмассы, которая поднимается 
на освободившееся место. Тверде-
ющий термопласт создает пробку, 
которая разрывает гипс.

Поэтому перед работой пласт-
массу из открытой упаковки реко-
мендуется просушить. Это мож-
но сделать в сухожаровом шкафу 
либо, если у вас одна из последних 

моделей ТЕРМОПРЕССа, воспользо-
ваться режимом «сушка» или задать 
его вручную. Вставьте в аппарат не-
закрытый картридж с пластмассой, 
установите время сушки 10 мин. 

Обратите внимание, что ставить 
картридж нужно без пробки откры-
тым концом вверх.

ОСТОРОЖНО! При сушке карт-
ридж разогревается до 110оС – не 
обожгите руки.

2) Картридж вставлен слишком 
глубоко, а цилиндр загрязнен

Есть вероятность, что в загряз-
ненном цилиндре сильно утоплен-
ный картридж застрянет в нижнем 
положении, и во время прессования 
поршень не сможет сразу протолк-
нуть его вверх. В результате между 
картриджем и кюветой образуется 
пустота. Пластмасса выдавится в 
эту пустоту, станет вязкой, прио-
бретет неестественный красно-ры-
жий оттенок. Работу такого цвета 
доктор заставит переделывать.

Если цилиндр чистый, то пор-
шень сразу поднимет даже сильно 
утопленный картридж к кювете и 
пластмасса будет поступать пра-
вильно.

Излишняя смазка
Если в загрязненный цилиндр 

картридж вставляется с трудом, 
а техники, вместо того, чтобы его 

очистить, добавляют силиконовой 
смазки, проблема только усугубля-
ется. Смазка горит, картридж за-
стревает еще больше, появляется 
неприятный запах. 

Чтобы этого не происходило, 
цилиндр необходимо регулярно 
чистить. Для этого достаточно его 
нагреть и протереть внутри сухой 
ветошью, надетой на аналог шом-
пола (подойдет обычный карандаш 
или металлический стержень). 

Тяжело снимается кювета
При нагреве металл немного рас-

ширяется, поэтому могут возник-
нуть трудности при снятии кюветы 
после прессования.

Не торопитесь, дайте кювете 
остыть. Пытаясь открутить горя-
чую, потратите больше времени. 
Термопрессы АВЕРОН оборудованы 
вентилятором, который ускоряет 
охлаждение. После охлаждения кю-
вета вернется к исходному размеру, 
снять ее будет легче. 

Вентилятор при желании можно 
отключить. Как это сделать, под-
робно рассказано на стр. 8 инструк-
ции к термопрессу.

На инструкции к материалу - 
давление ≥ 8 бар

Часто задают вопрос, подходит 
ли термопресс АВЕРОН с давлением 
до 6 бар для материалов, рассчитан-
ных на давление до 8 бар. 

Да, подходит.
Как правило, каждый производи-

тель термопластов выпускает также 
собственный аппарат для их прес-
сования. Поэтому в инструкции на 
материал он указывает требования 
для своего аппарата, который мо-
жет иметь меньшее давление на 1 
см2 (следовательно, требовать бо-
лее высокое входное давление), чем 
термопресс АВЕРОН. Поэтому циф-
ра 8 бар относится к аппарату про-
изводителя пластмасс. Наш аппарат 
универсальный, ему достаточно 4-6 
бар, то есть его можно подключать к 
обычной пневмосети без ресивера.
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Аппарат шипит, щелкает,  
в нем падает давление 

Самая вероятная причина - за-
сорился электромагнитный клапан 
сброса давления. 

На верхнем крае камеры поли-
меризатора имеется отверстие по-
дачи-сброса давления. Если залить 
воду в аппарат выше максималь-
ного уровня, при сбросе давления 
растаявший воск через пневмосис-
тему попадет в электромагнитный 
клапан аппарата. Пневмосистему и 
клапан потребуется чистить, при-
чем клапан, возможно, придется 
менять в сервисе. 

Еще одно последствие засорив-
шегося клапана (а точнее, его глу-
шителя): после окончания работы в 
полимеризаторе будет очень долго 
спускаться давление.

!  ОБРАТИТЕ ВНИМАНИЕ! Речь 
идет о максимальном уров-

не воды при загруженной кювете. 
Если налить воду до максимальной 
отметки, а затем поместить в по-
лимеризатор кювету, уровень воды 
поднимется выше разрешенного.

Другая возможная причина – 
уплотнительное кольцо крышки 
пропускает воздух. Новое кольцо 
либо новую крышку в сборе можно 
купить у нас в сервисном центре и 
самостоятельно установить. После 
получения запчастей позвоните 
нам, и мы подробно расскажем, что 
и как делать.

Шланги
Не используйте для аппаратов под 

давлением газовые (черные) шлан-
ги. Они со временем «деревенеют» и 
крошатся. При попадании крошки в 
электромагнитный клапан его при-
дется чистить, а возможно, и отдавать 
аппарат в сервис. Чтобы избежать 
проблемы, используйте силиконовые 

или армированные шланги.

Забилось отверстие слива
Проблема решается очень легко. 

Налейте в аппарат горячей воды 
(250-300 мл будет достаточно), запу-
стите любую программу с давлени-
ем, а затем откройте сливной кран. 
Восковую пробку выбьет давлением. 

Снова и снова напоминаем 
простое правило: большинство 
проблем с оборудованием возникает 
из-за того, что техники не уделяют 
внимание его обслуживанию. Не 
жалейте на это время. Вы ведь 
моете тарелку после еды – так же и 
с оборудованием: заботьтесь о нем, 
и оно прослужит вам много, много 
дольше. 

Сервисный центр Аверон
консультации, помощь в ремонте

8 (800) 700-11-02 бесплатный звонок по России
8 (902) 447-22-04 WhatsApp, Viber

Полимеризаторы
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столешницы. Здесь нет специаль-
ного раструба, но защитный экран 
и вытяжное отверстие справляют-
ся с облачной взвесью, при этом 
бóльшая часть крупных отходов 
удаляется сразу, а оставшиеся до-
статочно смахнуть в вытяжное от-
верстие. 

Рекомендуем
Для комфортной работы с вы-

тяжными модулями рекомендуем 
две полезные опции, каждая из ко-
торых легко крепится на защитный 
экран на присосках. 

Мини-
атюрный 
светодиодный 
светильник 
ЛЮКС 5.0 ЩИТ, 
не ухудшая 
обзор, фикси-
руется вплот-
ную к верхнему краю защитного 
экрана, создавая безбликовое осве-
щение. 

Линза с 
3-кратным 
увеличением 
ЛИНЗА 3.0 АРТ 
- бюджетное, но 
функциональ-
ное решение 
для выполнения 
точных работ. 

16    Крупный план

Для устранения проблемы АВЕРОН 
предлагает широкий выбор вытяж-
ных модулей (ВМУ): универсальных и 
специализированных, со встроенны-
ми вытяжными агрегатами и без. Об-
щее у всех ВМУ — это наличие вытяж-
ного зонта той или иной конструкции. 

Для эффективного удаления от-
ходов необходимо, чтобы вытяжной 
зонт располагался в рабочей зоне, 
как бы «под инструментом». То есть 
спереди или снизу. 

Если вытяжное отверстие на-
ходится горизонтально снизу (как 
в модулях ВМУ 1.0 ТЕЙБЛ ПЛЮС, 
ВМУ 3.2 БАЗИС), то более эффек-
тивно удаляются крупные отходы. 
Если спереди с возвышением (как в 
ВМУ 1.0, ВМУ 2.0 НЬЮ) - лучше вы-
тягивается пылевая взвесь. Стоит 
отметить, что оба решения являют-
ся классическими и широко распро-
странены на практике. 

Обязательной принадлежностью 
любого зонта является защитный 
прозрачный экран, который предо-
храняет техника от опасных оскол-
ков, возникающих при обработке, а 
также направляет облако пылевой 
взвеси в вытяжной раструб. 

Общий плюс: все ВМУ в  ком-
плектации имеют съемное фильтр-
сито на вытяжном отверстии. Сито 
собирает крупные отходы и защи-
щает от случайного засасывания 
внутрь обрабатываемой единицы. 

Самые популярные
По нашей статистике продаж са-

мыми востребованными являются 
ВМУ 1.0 и ВМУ 3.2 БАЗИС. Оба из-
делия выпускаются более 10 лет, их 
функционал проверен временем. 

Главные достоинства ВМУ 1.0: 
�� универсальность — подходит 

для любых столов;
�� мобильность — быстрая уста-

новка и снятие без инструмента;
�� и, конечно, цена. 

Эффективность значительно за-
висит от мощности подключаемого 
пылесоса. При этом чрезмерно увле-
каться не следует: чем больше мощ-
ность, тем шумнее вытяжка. Зонт за 
счет широкого раструба, угла накло-
на и защитного экрана охватывает 
активную зону с пылевым облаком 
даже при средней электрической 
мощности пылесоса (400–600 Вт). 
Рабочую же поверхность от круп-
ных отходов легко очистить концом 
вытяжного шланга, предварительно 
отсоединив его от ВМУ. 

Главное достоинство ВМУ 3.2 
БАЗИС — это прежде всего вытяж-
ная система «под ключ», то есть со 
встроенным моторным агрегатом. 
Отсос пыли производится снизу из 

О вытяжных модулях

Вытяжные модули ВМУ 1.0, ВМУ 2.0 
НЬЮ и ВМУ 1.0 ТЕЙБЛ ПЛЮС теперь 
выпускаются в более эргономичном 
и красивом дизайне — мы стараемся 
сделать вашу работу более приятной 
даже в мелочах.

Кстати

При обработке бормашиной образуются как крупные отходы, 
оседающие на столе, так и пылевая взвесь в виде облака. Именно 
эта легкая фракция пыли наиболее опасна для здоровья при 
работе без вытяжки. В этом случае роль вытяжки,  
к сожалению, выполняют легкие зубных техников. 



1  Вот лишь один из примеров. Лаборатория запланировала покупку 
нескольких столов СЗТ 4.3 МАСТЕР. Были сделаны замеры помещения 

и нарисован примерный план расстановки.
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«…Недавно покупали в лабораторию 
новые столы. Спланировали расста-
новку, долго выбирали, наконец, опла-
тили. Ждем. 

И вот столы доставили, собрали, 
расставили… Не нравится! Тесно, 
двери шкафов не открыть. Переста-
вили по-другому. Потом еще раз, и 
еще. Каждый раз приходилось выта-
скивать столы в коридор и заносить 
снова. В конце концов придумали, как 
надо сделать. Остались довольны, 
только угробили на это целый день и 
устали как грузчики».

С такими историями мы сталкива-
емся довольно часто. Неспециали-
стам действительно очень сложно 
заранее представить, насколько 
удачно мебель и оборудование впи-
шутся в помещение. Помочь им мо-
жет простая бесплатная программа 
3D-моделирования SketchUp. 

А чтобы спланировать расстановку 
в лаборатории мебели и оборудова-
ния АВЕРОН стало совсем легко, мы 
разработали 3D-модели наших изде-
лий. Достаточно взять готовый файл, 
например, стола, добавить его на план 
своего помещения, нарисованный в 
SketchUp – и можно сразу увидеть, на-
сколько удачным будет решение.  Та-
кой способ проектирования поможет 
избежать множества ошибок. 

Функции программы позволяют 
создавать точные и качественные 
3D-модели любых предметов или 
объектов. Вы можете использовать 
ее не только для планировки лабора-
тории, но и для моделирования ин-
терьера в своем доме, квартире или 
даже на садовом участке. Причем в 
SketchUp уже есть готовые библио-
теки мебели и других изображений, 
а также материалов и стилей.

Конечно, для работы с ней потре-
буется хорошее пространственное 
воображение. Но кто, как не зубные 

Проектируем лабораторию  
без ошибок

Борис Наумов, 
директор 
по маркетингу 
АВЕРОН

3  После проектирования с помо-
щью программы SketchUp план 

помещения принял следующий вид.  
Если бы лаборатория следовала пер-
воначальному плану, после приобре-
тения столов столкнулась бы с непри-
ятным сюрпризом. Моделирование в 
SketchUp позволило его избежать.

техники, обладает им в нужной 
мере – профессия обязывает. По-
мимо прочего, обучение простей-
шей программе 3D-моделирования 
можно рассматривать как первый 
шаг к освоению CAD/CAM.

SketchUp есть на русском и ан-
глийском, доступна как для рабо-
ты онлайн, так и для скачивания 
на стационарный компьютер и мо-
бильные устройства на Android и 

2  К счастью, перед покупкой 
сотрудники обратились  

за консультацией к региональному 
представителю АВЕРОН. После того 
как с помощью нашего специалиста 
была сделана 3D-модель, оказалось, 
что в проекте не учтено место под 
стулья. 

iPhone. В сети можно найти множе-
ство подробных видеоуроков по ее 
изучению.

За необходимыми 3D-моделями 
оборудования АВЕРОН обращай-
тесь на feedback@averon.ru. Если 
у вас возникнут вопросы при пла-
нировании лаборатории, пишите 
нам на этот же адрес или звоните:  
8-800-700-12-20, постараемся по-
мочь.
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Вы – руководитель 
зуботехнической лаборатории?
Учет отбирает у вас слишком много времени?
Опасаетесь воровства и “левых” работ?
Теряются данные о клиентах и заказах?
Не можете вспомнить, оплачен ли наряд?
Трудности с расчетом зарплат?

Все проблемы решит программа управления лабораторией. 
Она позволяет:

1 Легко и просто создавать и вести 
наряды

4 Быстро составлять путевые листы 
для курьеров

2 Вести индивидуальные прайсы для 
разных клиентов

3 Мгновенно формировать 
необходимые отчеты
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С помощью программы вы сможете:
�� иметь полный контроль над процессами в вашей лаборатории;
�� знать, сколько заработал каждый из техников;
�� всегда быть в курсе взаиморасчетов с клиентами;
�� сократить время на ведение учета;
�� понимать финансовый результат своей работы;
�� видеть в реальном времени расход и остаток материалов.

Подробнее >>

Не покупайте «кота в мешке»
Скачайте бесплатную демо версию программы "Зуботехническая лаборатория" с aversoft.ru и работайте в 
ней как угодно долго. Демо версия рассчитана на двух техников, имеет все функции платной, рассчитывает зар-
плату и составляет отчеты. 

Мы поможем
Специалисты компании "АверСофт" готовы проконсультировать как скачавших бесплатную версию, так и купив-
ших программу. Пишите на ztl@averon.ru, мы оперативно ответим на все вопросы.

Проверено
Первая версия программы вышла еще в 2005 году. Она была разработана специально для зуботехнической 
лаборатории АВЕРОН. Сейчас программой пользуются более 400 лабораторий по всей России и в ближнем 
зарубежье.

6 Показывать наглядный баланс 
лаборатории

8 Вести учет материалов и оповещать 
о их низком остатке

5 Осуществлять поиск: по заказчикам, 
пациентам, техникам и т.д.

7 Гибко ограничить доступ сотрудников к 
данным
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При покупке вытяжной системы от 
АВЕРОН у вас есть выбор: подключить 
предварительный циклонный фильтр 
АФЦ 1.0 АРТ к вытяжке УПЗ 1.0 СТАЙ-
ЕР / 5.0 АРТ либо установить вытяж-
ной комплекс УПЗ 7.2 КОМФОРТ. Нач-
нем с того, чем схожи вытяжки.

Реальная (подтвержденная ис-
пытаниями) мощность всасывания 
у всех трех — около 160 Вт. Ее доста-
точно для качественного удаления 
отходов зуботехнического произ-
водства (что, опять же, подтвержде-
но испытаниями, а также отзывами 
из десятков лабораторий, где эти 
вытяжки успешно работают).

Более того, любая из моделей лег-
ко осилит одновременную работу с 

двумя устройствами. Можно через 
разветвитель подключить любую из 
них, например, к пескоструйному 
аппарату и к шлифмотору и работать 
на них одновременно. Мощности 
всасывания для этого достаточно.

По быстроте и легкости обслу-
живания все модели равны: очист-
ка контейнера предварительного 
фильтра и замена мешка вытяжки 
делаются парой движений.

Несколько отставала в этой части 
комбинированная вытяжка, но те-
перь в нее введена съемная задняя 
крышка для быстрой замены меш-
кового фильтра. Она же выполняет 
функцию органайзера для проводов 
и шлангов. 

Вытяжка + фильтр: что выбрать
К сожалению, нельзя один раз почистить вытяжку и нажать кнопку «сохранить». Но можно 
надолго забыть про хлопоты, если использовать предварительный фильтр. Да и вытяжка при этом 
проживет значительно дольше.

Циклонный фильтр уже встроен в 
корпус, поэтому включить отдель-
но вытяжку или фильтр невозмож-
но.

Этот недостаток с лихвой ком-
пенсируется важным преиму-
ществом — очень компактной 
вертикальной конструкцией с 
рабочим столиком, куда удобно 
устанавливается оборудование. 
В корпусе за фальшпанелью име-
ется еще и полка для хранения. 
Можно создать полноценное ра-
бочее место всего на 0.09 м2 — 
идеальное решение при дефици-
те площадей. 

Вытяжной комплекс подойдет 
для всех зуботехнических опера-
ций, причем в продаже есть уже 
готовые комплекты с пескоструем 
и разными видами боксов. Цена 
комплекта ниже, чем суммарная 
этого же оборудования по отдель-
ности.

УПЗ 7.2 КОМФОРТ

Двигатель: щеточный.
Уровень шума: несколько выше, чем 
у базовой модели за счет конструк-
тивных особенностей. 

*При установке на КОМФОРТ крупного обо-
рудования (большой бокс, шлифмотор) для 
устойчивости и мобильности рекомендуется 
докупить колесную платформу с тормозами.

У комбинированной вытяжки УПЗ 7.2 КОМФОРТ появилась еще одна очень полезная опция: мешковый 
фильтр можно очистить, не вынимая из корпуса, и использовать повторно. Просто откройте технологиче-
ский люк и вытряхните содержимое мешка через горловину в контейнер циклона. Теперь осталось только 
высыпать мусор из контейнера и можно продолжить работу.! Обратите внимание



Необходимо различать 
мощность, потребляемую 
двигателем и мощность 
всасывания вытяжки. По-

требляемая мощность по-
казывает, сколько элек-
троэнергии потребляет 
устройство, то есть элек-
трическую нагрузку на 
сеть. Чем выше эта циф-

ра, тем больше вы запла-
тите за электричество.
Мощность всасывания 
показывает, насколько 
«энергично» вытяжка 
втягивает пыль, то есть 

эффективность работы. 
Ее значение зависит от 
конструкции агрегата и 
других параметров и мо-
жет быть намного меньше 
мощности двигателя.
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Эта вытяжка, помимо стандартных 
операций по механической обра-
ботке, может применяться с CAD-
CAM системами, а также для уда-
ления токсичных газов при работе с 
пластмассами1. 

Цена бесщеточных двигателей 
всегда значительно выше, чем ще-
точных, что приводит к удорожанию 
всего агрегата: это самая дорогосто-
ящая вытяжка в линейке. Исполь-
зовать ее только для механической 
обработки менее рентабельно, чем 
другие модели, а вот при работе с 
CAD/CAM системами СТАЙЕР ПЛЮС 
в связке с циклоном АФЦ зарекомен-
довала себя с самой лучшей стороны.

1Для удаления запахов вам потребуется так-
же бокс с угольным фильтром (у АВЕРОН это 
Б 5.0 МАСТЕР АРТ, он подходит и для механи-
ческой обработки).�

УПЗ 1.0 СТАЙЕР ПЛЮС

Двигатель: бесщеточный, что гаран-
тирует длительную непрерывную 
работу и повышенную надежность.
Уровень шума: на максимуме нем-
ного выше, чем у УПЗ АРТ (75 дБА 
против 70).

Это самый бюджетный вариант 
(впрочем, общая стоимость вы-
тяжки АРТ и циклонного филь-
тра не намного уступает цене УПЗ 
КОМФОРТ).

В комплекте с циклоном эта 
вытяжка подойдет для всех стан-
дартных операций по механиче-
ской обработке: бормашиной, на 
пескоструйном аппарате, шлиф-
моторе, фрезере, «сухом» трим-
мере.

Особенно удобна для тех, кто 
планирует разместить вытяжку 
под столом или в тумбе. Остав-
ляет возможность подключить 
циклонный фильтр к другой вы-
тяжке, а УПЗ АРТ использовать 
отдельно.

Двигатель: щеточный.
Уровень шума: не более 70 дБА.
Стыкуется с циклонным фильтром 
АФЦ 1.0 АРТ в единый агрегат, кото-
рый легко передвигается.

УПЗ 5.0 АРТ

Шпаргалка
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1 Огромный 
ассортимент 

Только здесь есть витри-
ны с самым полным ас-
сортиментом продукции 
АВЕРОН. Весь товар в на-
личии, не нужно месяца-
ми ждать поставки.

2 Ответы на все 
вопросы 

Менеджеры мультибрен-
довых магазинов выну-
ждены изучать характе-
ристики многих марок. Но 
знать все обо всем – не-
возможно. Наши консуль-
танты знают только свое, 
зато досконально.

3 Сервисный центр, 
лицензированный 

заводом-изготовителем
При каждом фирменном 
магазине работает собст-
венный сервисный центр, 
который обеспечивается 
запчастями напрямую с за-
вода. Инженеры по ремон-
ту проходят дополнитель-
ное обучение и получают 
сертификат, подтвержда-
ющий профессиональную 
квалификацию. 

4 Подменный фонд
На время ремонта 

оборудования вам предо-
ставят аналогичное, что-
бы вы продолжали спо-
койно работать.

5 Тест-драйв
В фирменном мага-

зине можно не только са-
мостоятельно поработать 
на оборудовании в торго-
вом зале, но и забрать его 
с собой, протестировать в 
своей лаборатории и уже 
потом принять решение о 
покупке.

6 Разные формы 
оплаты

Наличная, безналичная, 
кредитной картой (эквай-
ринг). Возможны кредит и 
рассрочка.

7 Дополнительные 
приятности

Тех, кто приехал изда-
лека, ждут зона отдыха, 
кофе и чай с вкусняшками 
и даже небольшая библи-
отека по зуботехнике. А 
еще розыгрыши призов и 
экспресс-конкурсы.

Казахстан, г. Алматы, ул. Масанчи, 48а
тел.: +7 (727) 350-60-24, WhatsApp: +7 (747) 912-14-67

Там, где вас ждут
Несмотря на успешное сотрудничество с 
партнерами в десятках городов, мы продолжаем 
развивать сеть фирменных магазинов. Есть целых 
семь причин, почему вам стоит их посетить.

г. Москва, Космодамианская наб., д. 38, стр. 3 
(м. Таганская, Павелецкая) 
тел./WhatsApp:  +7 (909) 150-63-65
оптовый отдел: Щелковское шоссе, 5, стр. 1, оф. 511
+7 499 350 56 20

г. Ростов-на-Дону ул. Буровая, 46, оф. 7
тел./WhatSapp: +7 (960) 457-38-44, +7 (904) 507-06-22

г. Казань, ул. Короленко, 61.
тел./WhatsApp: +7 (917) 861-81-97

Екатеринбург, ул. Фурманова, 125 А
тел.: +7 (343) 236-64-60
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Няшности много не бывает
Однажды мы уже публиковали фотографии домашних любимцев, с которыми зубные техники 
не расстаются даже на работе. Но разве может быть слишком много такой милоты! Поэтому 
предлагаем вам новую подборку, где братья наши меньшие позируют в интерьере зуботехнических 
лабораторий. Похоже, им там нравится.

С небольшим опозданием, зато с огромным удоволь-
ствием поздравляем с рождением дочки Лилию 
Григорьеву, преподавателя отделения Стома-
тология ортопедическая медколледжа Набе-
режных Челнов. 

Конечно, дети у зубных техников рождаются ре-
гулярно, но эта героическая девушка поразила нас 
тем, что до последнего оставалась «на боевом по-
сту» и попала в роддом прямо с рабочего места. 

У такой мамы определенно должен вырасти будущий 
зубной техник! Подождем-посмотрим?
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Ростов-на-Дону  
и Южный ФО

Ширманова Инна
+7 (960) 457-38-44
inna@averon.ru 

Санкт-Петербург и  
Северо-Западный ФО

Бушманов Вячеслав 
+7 (921) 891-97-27
bushmanovvi@averon.ru

Екатеринбург  
и Уральский ФО 

Чечулин Виталий 
+7 (963) 449-15-37 
urfo@averon.ru

Казань  
и Приволжский ФО 

Бадгиев Альберт
+7 (917) 86-18-197
badgievat@averon.ru

Уфа, Башкортостан,  
Оренбургская область

     

Шайдуллин Ришат
+7 (989) 954-71-17 
ufa@averon.ru

Краснодар  
и Южный ФО

Лесковец Руслан
+7 (900) 295-09-50
ug@averon.ru

Республика  
Казахстан 

Танатаров Ерлан
+7 (727) 350-60-24
sale@averon.kz

Пермь и республика 
Удмуртия

Гаврик Оксана
+7 (922) 314-76-67
gavrikou@averon.ru

Руководитель 
отдела

Асташонок Антон
+7 (922) 600-90-81
astashas@averon.ru

Каждый месяц представители АВЕРОН посещают более 300 зуботехнических лабораторий

Нужна помощь?
Позовите регионального представителя!

Заходите к нам!

Новости, анонсы, ответы на ваши вопросы
в группах facebook.com/averon.ru  
и vk.com/averon

Видеоролики по работе на оборудовании
на канале YouTube АВЕРОН зуботехникам

Фотографии, трансляции с мероприятий
в Instagram instagram.com/averon.ru
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Новости

Новости АВЕРОН

АВЕРОН — номинант премии «Приоритет»
Завод ВЕГА-ПРО, производитель оборудования под 

маркой АВЕРОН, стал номинантом Национальной премии 
в области импортозамещения «Приоритет-Медпром». 

Жюри конкурса оценивает научную и техническую 
новизну, практическую значимость, конкурентоспособ-
ность на рынках России и мира и многое другое.

Надежнее крепление фильтра
Существенно улучшена фикса-

ция мешка-пылесборника во всех 
вытяжках АВЕРОН. Введенный в 
комплект червячный хомут позво-
ляет крепить мешковые фильтры с 
большей надежностью и герметич-
ностью. Это обеспечивает лучшую 
защиту двигателя вытяжки от воз-
можного попадания мусора и про-
длевает срок его службы.

Держатель для цветов
В ассортимент держателей до-

бавлен комплект кронштейнов для 
установки цветочных горшков на 
столы МАСТЕР, ЭЛЕМЕНТ, СУЛ 9.х, 
на светильники ЛЮКС МАСТЕР 
НЬЮ, ЛЮКС ЛЕД. Диаметр гнезда 
для кашпо 125 мм. 

Держатель позволит украсить 
вашу лабораторию живыми цвета-
ми, не занимая цветочными гор-
шками полезную площадь. 

Он может применяться и как си-
стема хранения, если вместо цве-
точного горшка в гнездо установить 
небольшое ведерко, в котором удоб-
но хранить инструменты и принад-
лежности.

Новые насадки для ЭШЗ НЬЮ
Поступили в продажу моделиро-

вочные насадки для электрошпате-
лей серии НЬЮ с разной формой рабо-
чей части. Напомним, что в отличие 
от МОДИС, электрошпатели НЬЮ 
имеют неразъемную ручку, меняется 
только сама металлическая насадка.

Рестайлинг боксов  
для шлифмотора

Изменения внешнего вида косну-
лось и специализированных боксов 
для шлифмотора Б 6.0 и Б 6.0 БИГ. 
Боксы стали более эргономичны-
ми, приобрели современные линии, 
сохранив при этом все отточенные 
годами преимущества: 

�� регулировку наклона экрана; 
�� дополнительный брызгоза-

щитный экран; 
�� втулку для подключения вы-

тяжки; 
�� полку для инструментов и ма-

териалов на крышке; 
�� 2 пластиковых поддона для 

раздельной обработки пластмасс и 
металлов.

Позвоните по тел. 8-800-700-12-20 (бесплатный звонок по России)

или 
заполните заявку на сайте averon.ru, раздел Информация

Хотите получать
журнал «Зубная механика»?
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УПС ГЕЙЗЕР ГЕЙЗЕР

Мощная струя пара, защита от перегрева. Бокс задерживает конденсат и отходы

УПС 4.3 ГЕЙЗЕР АРТ:
пароструйный аппарат + бокс Б 1.0 СТИМ


