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Всем техникам известна проблема сколок при об�
работке краев керамических коронок. Эти сколы
могут свести на нет всю ранее проделанную ра�

боту, и привести к существенным потерям средств и
времени.

Из�за чего происходят сколы?
Первое – плохая центровка

инструмента. Второе – вибрация
наконечника. Третье – недоста�
точность мощности и стабильнос�
ти работы многих зуботехничес�
ких бормашин на малых оборотах
(до 5 000 об/мин), что приводит к
повышению вибрации. Четвер�
тое – излишне рельефная струк�
тура алмазного гальванического
инструмента, когда выступающие
зерна алмаза (рис. 1) способны
сколоть края у керамической ко�
ронки.

За 8 лет работы я, как техник, перепробовал множе�
ство вариантов выбора инструмента и техники, чтобы
существенно снизить опасность появления сколов. И, в
конечном счете, мне это удалось. Если в начала своей
работы техником я «запарывал» края каждой 3�й корон�
ки, то в настоящее время мне удалось полностью исклю�
чить такой вид брака в своей работе.

Безусловно, немалую роль в этом играет и приобре�
тенный за эти годы опыт, но многое значит и правиль�
ный выбор типа оборудования и инструментов.

Начнем с оборудования. Мне довелось поработать на
многих отечественных и импортных зуботехнических
бормашинах, но в конечном итоге я остановился на бор�
машинах японской фирмы NSK. Наиболее удобной я
считаю их модель «Ultimat 500» (рис. 2). Благодаря по�
трясающему качеству сборки они обладают уникальной

центровкой наконечника, что практически исключает
вибрацию. Работать этими наконечниками даже на мак�
симальных скоростях до 50 000 об/мин – одно удоволь�
ствие и рука совершенно не устает. Ротор вращается на
любых оборотах стабильно без рывков. А что особенно
ценно – на низких оборотах не теряется мощность и
поэтому отсутствует опасность временной остановки
инструмента и его «дергания».

Именно эта модель микромотора позволяет мне на
скоростях порядка 3–5 тыс. об/мин очень аккуратно
обрабатывать с легким нажимом край керамической ко�
ронки.

Поэтому я всем рекомендую обрабатывать края ке�
рамических коронок бормашинами NSK Ultimat 500,
используя при этом скорость порядка 3–5 тыс. об/мин
и спеченные алмазные головки пламевидной формы
(рис. 3) 2�й зернистости (160/125).

Другую проблему –
«ударную» работу алмаз�
ного инструмента я решил,
выбрав 5 лет назад спечен�
ные головки «МонАлиТ»
(производитель – фирма
«Рус�Атлант и Ко»). Они
соединяют в себе, казалось
бы, несоединимые свой�
ства – очень высокую про�
изводительность и велико�
лепный ровный рельеф
обработанной поверхнос�
ти, который приближается
к шлифованному состоя�
нию. Причина – исполь�
зование новой технологии.
Алмазные зерна в инстру�
мента «МонАлиТ» уложе�
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ны, во�первых, по
всему объему (рис. 4),
поэтому инструмент
работает всегда оди�
наково производи�
тельно. Во�вторых,
зерна уложены пре�
дельно регулярно
(рис. 5), без выступа�
ющих зерен, что су�
щественно отличает
ее поверхность от по�
верхности любого
гальванического ал�
мазного инструмен�
та (см. рис. 1). Отсут�

ствие выступающих зерен – следствие особенности
технологического процесса. Алмазные зерна перед их
сваркой в монолит засыпаются в форму, гладкая внут�
ренняя поверхность которой выравнивает их по всей
наружной поверхности. Такой ровной поверхности,
которую я получаю на керамических коронках, исполь�
зуя головки «МонАлиТ», мне не удавалось получить ни�
каким другим типом инструмента (гальваническим или
спеченным) независимо от того, кем они были произ�
ведены.

Более того, все головки «МонАлиТ», которыми я по�
работал за 5 лет, обладают великолепной центровкой,
они стоят как влитые при любых скоростях вращения,
даже на максимальных. Производители объясняют та�
кую хорошую центровку тем, что головки делаются на
оборудовании бывшего космического комплекса и то�
карями, которые раньше изготавливали бортовые агре�
гаты для станции «Мир». А также тем, что каждый
инструмент проходит индивидуальный контроль не�
сколько раз, прежде, чем его выпускают в продажу.
Обычно же инструменты контролируют выборочно, не
более 5%. Здесь, не просто 100%, а все 200% (учитывая
как минимум двукратную проверку).

Надо сказать, что не я один убедился в хорошей цен�
тровке головок «МонАлиТ», выборочная случайная про�
верка продаваемых на выставке головок фирмы «Рус�
Атлант и Ко», проведенная специалистами фирмы NSK
убедила их в надежности инструмента. А это привело к
появлению сотрудничества фирмы NSK с российскими
производителями – им были переданы для демонстра�
ции на выставках две бормашины этой фирмы
«Ultimat 500» и лабораторную турбинную бормашину
«Presto». Требовательные представители японской фир�

5

6

мы не боятся испортить свою репутацию, рекомендуя
применять головки «МонАлиТ».

Теперь об еще одной бормашине NSK – лаборатор�
ной турбинной бормашине «Presto» (рис.6). Всем, кому
довелось обрабатывать каркасы из циркониевой кера�
мики, знают, что это – серьезная проблема. Мне, пос�
ле прочтения статьи А.А. Колосова («Новая керамика и
новые возможности ее обработки», журнал «Зубной
техник», 2004, №5, с.46–47), стало ясно – необходимо
иметь для этих целей зуботехническую турбинную бор�
машину и я выбрал «Presto». Почему именно турбинную,
потому, что на больших оборотах и с охлаждением по�
является возможность, используя все тот же инструмент
«МонАлиТ», но уже на турбинных хвостовиках делать
такую работу, которую почти невозможно сделать дру�
гими методами (рис. 7). И при этом получать очень вы�
сокую производительность и одновременно – каче�
ственную поверхность.
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Линза диаметром 11,2 мм
(рис. 1). Ее в 1999 году нарисовал
на клочке газеты врач�стоматолог
Дмитрий Конев. Уж не знаю, по�
чему именно она получилась у
него такого диаметра (не 11 и не
12 мм), но именно эту форму он

ПОДАРИ СЕБЕ ЛЮБИМУЮ ФОРМУ
ИНСТРУМЕНТА

Ñ.È. Ñóõîíîñ, ê.ò.í, Ãåíåðàëüíûé äèðåêòîð ôèðìû «Ðóñ-Àòëàíò è Êî»,
ã. Ìîñêâà

Набор для обработки пластмассы М. Головина.

Рис. 1. Линза Д. Конева, ∅ 11,2 мм.

Íàøà ôèðìà ìíîãèå ãîäû âûïóñêàåò ñïå÷åííûå ãîëîâêè «ÌîíÀëèÒ» è ïðè ýòîì ÷àñòî ðàáîòàåò
íà óäîâëåòâîðåíèå êîíêðåòíûõ çàêàçîâ çóáíûõ òåõíèêîâ. È îáîáùàÿ áîëåå ÷åì 13-ëåòíèé îïûò,

ìû ïðèøëè ê âûâîäó, ÷òî ó ìíîãèõ òåõíèêîâ åñòü ñâîÿ ìå÷òà î íåêîòîðîé ëþáèìîé ôîðìå îáðàáàòû-
âàþùåãî èíñòðóìåíòà. Âåäü ñêîëüêî òåõíèêîâ, ñòîëüêî ÿðêèõ èíäèâèäóàëüíûõ ëè÷íîñòåé, êîòîðûå

îáëàäàþò ñîáñòâåííûìè ïðèåìàìè è íàâûêàìè.
Ïðèâåäåì íåñêîëüêî ïðèìåðîâ.

Набор головок для обработки
пластмассы (рис. 3). Весь этот на�
бор очень хотел иметь зубной тех�
ник Максим Головин. И он долго
уговаривал нас пойти на разработ�
ку этих форм для обработки плас�
тмассы, хотя мы были убеждены,
что спеченные алмазные инстру�
менты для этих целей не пригодны.
Но как только мы их разработали
и начали выпускать, то спрос на
них стал расти очень быстро. Мало
того, что это «вечный» инструмент
по пластмассе, эти головки работа�
ют одновременно достаточно про�
изводительно и очень аккуратно
(рис. 4). Кроме того, оказалось, что
лучше этого инструмента нет ни�
чего для обработки нового матери�
ала – нейлона. Оказалось, что при

давно мечтал получить для обра�
ботки межзубных промежутков у
металлических каркасов и у кера�
мических мостов (рис. 2). Почему?
Да потому, что эти промежутки он
обрабатывал тонкими гальвани�
ческими дисками, которые по ме�
таллу изнашивались мгновенно, и
выбрасывать деньги в корзину ему
было просто неприятно. Мы сде�
лали эту форму по его эскизу, и с
тех пор она стала одним из наибо�

лее покупаемых инструментов.
Этой линзы хватает для обработ�
ки до 100 промежутков.

Пример № 2

обработке нейлона твердосплав�
ными фрезами он очень быстро
расплавляется и образует не сни�
маемую «бороду». А головки «Мо�
нАлиТ» работают по нейлону прак�
тически не забиваясь. Оценив их

качество ведущая лаборатория по
внедрению нейлона на российс�
ком рынке «Продвинутые техноло�
гии» оснастила всех своих техни�
ков наборами по пластмассе (см.
рис. 3).

Пример № 1
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Рис. 5. Диск В. Соколова.

А этот пробел (рис. 6) мы пред�
лагаем заполнить вам, уважаемый
читатель. Если у вас есть какая�то
давняя мечта об инструменте нуж�
ной вам формы, которой вы не
найдете в нашем буклете (см.
выше), мы готовы разработать
конструкцию, изготовить оснаст�
ку и запустить в серию ваш люби�

Большой диск диаметром 15 мм
(рис. 5). В нашей «коллекции»
было 7 типов колес и 4 типа тон�
ких дисков аналогичного масшта�
ба. Но почему�то зубному техни�
ку Владимиру Соколову хотелось
иметь для работы колесо�диск с
грубым зерном диаметром 15 мм

Пример № 3

и толщиной 2,5 мм. За 10 лет рабо�
ты он накопил в себе неудовлетво�
ренную потребность именно в та�
ком инструменте. И мы, учитывая
его полезные советы в других об�
ластях, пошли навстречу его «при�
хоти». Так появился в нашем ас�
сортименте новый инструмент.

Пример № 4

мый инструмент. Для этого нужно
лишь подойти к нам на выставке
«Дентал�Экспо» и рассказать о сво�
ей потребности нашему консуль�
танту М. Головину. И через некото�
рое время ваша любимая головка
будет не только у вас, но и у многих
зубных техников СНГ, Германии,
США и других стран мира.

Рис. 6. Инструмент зубного
техника ???
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спеченных  головок  МонАлит


