
最新バレル研磨機と、
それを使った
デンチャー研磨システム。

～あなたの時間を価値あるものにする～



このたびは、スイングバレル1.0・2.5のご紹介の機
会をいただき誠に有難うございます。

当機は、歯科技工業界では、初めて導入される揺動
式バレル研磨機で、発売以来、北海道・神奈川県・
愛知県・大阪府・兵庫県・福岡県の歯科技工所様へ
の導入又は導入予定で大変好評をいただいておりま
す。

はじめに

有限会社 プロップ 医療事業部



従来のバレル研磨機の動き

複数個(通常４個)の研磨槽が
公転、自転を組合わせた高速
回転を行い、槽内のワークと
研磨材に遠心力による高圧を
加えて研磨する方法です。
バレル研磨機の中では最も研
磨力が強く短時間で重切削か
ら精密仕上げまで行えます。



現在までのバレル研磨機の種類



現在までのバレル研磨機の種類



現在までのバレル研磨機の種類



バレル研磨機をもっていますか？

あるよ！ 埃かぶってる。
どうしてつかわないんですか？
昔は使ってたけどね。



バレル研磨機つかってますか？
 Q：どの様につかってますか？
 A：コバルトのクラスプ・バーの荒研磨に使用します。
 Q：仕上研磨は？
 A：仕上研磨は、たいして時間がからないから使用してません。
 Q：フルデンチャーやパーシャルデンチャーは？
 A：使用してます。フルデンチャーもパーシャルデンチャーも荒研磨に使用してます。
 Q：パーシャルデンチャーのクラスプは保護してますか？
 A：してません。そのまま入れてます。
 Q：クラスプ大丈夫ですか？
 A：大丈夫です。
 Q：仕上研磨は、どうしてしないのですか？
 A：たいして時間かからないし、床の内面に光沢がありすぎるとドクターから適合が

緩いと思われるから使用しません。



バレル研磨機つかってますか？
 Q：どの様につかってますか？
 A：コバルトのクラスプ・バーの荒研磨と仕上研磨に使っているよ。
 Q：フルデンチャーやパーシャルデンチャーは？
 A：使ってるよ。フルデンチャーもパーシャルデンチャーも荒研磨と

仕上研磨に使ってるよ。
 Q：パーシャルデンチャーのクラスプは保護してますか？
 A：してないよ！ そのまま入れてるよ。
 Q：クラスプ大丈夫ですか？
 A：たまに開くけど大丈夫だよ！
 Q：フルデンチャーやパーシャルデンチャーの仕上研磨はどうですか？
 A：きれいになるよ！そのまま納品してるよ。



バレル研磨機に興味ありますか？

 A1：バレル研磨機を使うと咬合調整をした人工歯が削れて咬合が狂うから使わない。
 A2：義歯床の内面は、極力研磨したくないから使わない。
 A3：クラスプが変形するから使わない。
 A4：保護具が有ってもめんどくさいでしょ。

興味は無い

興味がある
 A1：金属床の電解研磨の工程は、バレル研磨によってはぶけるか？
 A2：金属の研磨だけではもったいない。床・パーシャルデンチャーが研磨出来れば？
 A3：今の時代は、技工士を求人するより機械化を考えたい。



バレル研磨機の使用用途

金属床の荒研磨・仕上研磨
クラスプ・バーの荒研磨・仕上研磨
フルデンチャーの荒研磨・仕上研磨
パーシャルデンチャーの荒研磨・仕上研磨



全部床義歯のバレル研磨に関する研究
-床用レジンの表面粗さと研削量について-



床用レジンの表面粗さは研磨前に比較し、
バレル研磨を施すことにより有意に小さ
な値となった。
床用レジンの研削量は
22.88±2.16μm(平均±標準偏差)であり、
義歯の適合に及ぼす影響が小さいと考え
られた。

全部床義歯のバレル研磨に関する研究
-床用レジンの表面粗さと研削量について-



この研究から義歯床粘膜面の処理に対する
バレル研磨の有用性が確認された。

が？
実際の義歯床粘膜面には口蓋皺壁やビー
ディング等の大きな凹凸が存在することか
ら、これらへの影響を追究するとともに、
人工歯への影響についても調べる必要があ
ろう。

全部床義歯のバレル研磨に関する研究
-床用レジンの表面粗さと研削量について-



全部床義歯のバレル研磨に関する研究
-研磨条件が各種人工歯表面性状に及ぼす影響-



人工歯はバレル研磨の影響を受けるものの、
その程度はわずかであり、かつ肉眼的、
SEM像において明らかな差異が認められな
かったことから、臨床応用には影響を及ぼ
さないものと推察された。

全部床義歯のバレル研磨に関する研究
-研磨条件が各種人工歯表面性状に及ぼす影響-



コバルトクロム合金金属床のバレル研磨に関する研究
-クラスプの変形と抑制法について-



今回の実験から、バレル研磨によるクラスプ変形の
原因はクラスプが研磨槽の側壁への衝突や補綴物と
の衝突及び絡まり等であり、変形を抑制するために
は鉤腕をポリエチレン・チューブで被覆し連結・保
護することが有効であることが示された。

したがって、パーシャルデンチャー・フレームワー
クの研磨にバレル研磨を応用することが可能である
ことが明らかとなった。

コバルトクロム合金金属床のバレル研磨に関する研究
-クラスプの変形と抑制法について-



バレル研磨による12%金銀パラジウム合金製
-鋳造クラスプの変形抑制法-



クラスプが研磨槽の側壁への衝突や補綴物と
の衝突及び絡まり等で鉤腕の内外に加圧され
ることにより、クラスプには三次元的に変形
することが予測される。
クラスプ変形の抑制法を採用すれば、部分床
義歯においてもバレル研磨の応用が可能であ
ることが明らかになった。

バレル研磨による12%金銀パラジウム合金製
-鋳造クラスプの変形抑制法-



今回の実験結果を、どう生かしたら
バレル研磨機を有効に使用できるか？

１．人工歯の保護
２．床内面の保護
３．クラスプ・バーの保護



揺動遠心バレル機の機能を十分発揮させる為に

各種保護材の開発が重要である。



揺動式遠心バレル研磨機

歯科技工の研磨作業に革命を！
当機独自の画期的なシステムに加え、

新開発の豊富なアクセサリーとのコラボにより
バレル研磨システムを構築！

“歯科技工バレル研磨のシステムソリューション”





従来型のバレル研磨機はタンクが水平
運動の為、メディア・水・補綴物がタ
ンク内で水平に移動し、メディアと補
綴物が質量の違いにより上下に分離し
やすくなっています。

そのため補綴物同士が接触しやすく、
衝突による打痕傷や打裂傷が発生しや
すい上、補綴物とメディアが分離する
ことにより、研磨効果が低下し摩擦時
間が長くなり、タンク内の温度の上昇
により樹脂等の補綴物の変形・歪みの
発生の原因のひとつとなっています。

従来型のバレル研磨機の現状

＜二次元水平運動＞



タンクを傾斜揺動させること
により、タンク内の補綴物が
常に水とメディアに囲まれる
環境を実現しました。
その結果、従来バレル研磨機
の難点であった打裂傷や変形
や歪みが抑えられるようにな
りました。

揺動式遠心バレル研磨機の特徴

＜三次元相対運動＞



タンクの揺動イメージ



タンクを傾斜揺動させることにより、
タンク内の補綴物が常に水とメディア
に囲まれる環境を実現しました。
その結果、従来バレル研磨機の難点で
あった打裂傷や変形や歪みが抑えられ
るようになりました。

揺動式遠心バレル研磨機の特徴



補綴物間のメディアがクッションになり、補綴物
同士の衝突による打裂傷が減少します。

パーシャルデンチャーのクラスプやバーなどの補
綴物同士が絡み合うような場合においても、常に
メディアの中に補綴物が存在するため、絡み・変
形・歪みの発生が少なくなります。

補綴物が常にメディアの中に散在することのメリット

１．衝突による打痕傷の減少

２．絡み・変形・歪みの発生の減少



補綴物とメディアが常に接触した状態となるため、
従来型と比べ研磨能力が向上し、研磨時間が大幅
に短縮されます。

３．研磨時間が大幅に短縮

補綴物が常にメディアの中に散在することのメリット



0～最高240rpmの範囲で自由な速度調整が行える
ため、樹脂の研磨時に、変形等の対策を回転数で
調整できます。

扉が開いているときには作動しない検知センサー
など安全装置が充実。

回転速度可変

スイングバレルの特徴

充実の安全装置



水平回転方式なので容器の着脱が容易な構造。
蓋は容器に乗せる構造となっており、数か所のボ
ルト締めやねじ込式ではなく補綴物の取り出しが
簡単、しかも押さえバーのボルト一本でシンプル
な構造。オールウレタンの容器で再ライニングが
不要、予備容器で作業中に次の補綴物の準備がで
きるため、段取りの時間のロスが少ない。

メンテナンス・フリー

簡単なポットの着脱

スイングバレルの特徴



フルデンチャーはもちろん、プロテクターを使い、
クラスプ・人工歯・義歯床内面を保護することで、
どんなパーシャルデンチャーの研磨も可能です。

当社独自の配合メディア（研磨材）をご用意して
おります。

スイングバレルの特徴
プロテクター(保護具)の充実

メディア(研磨材)の充実



製品仕様



バレル研磨平均作業時間

コバルトクラスプ・バー
荒研磨３８分 仕上研磨３８分

義歯
荒研磨２０分 仕上研磨２０分



通常手研磨とバレル研磨工程図

重合
堀だし

手研磨・レーズ研磨
（ペーパー・シリコン・トリポリ等）

ペーパー
（バーのみ）

一次研磨
（荒研磨）

二次研磨
（仕上研磨）

バフ研磨
（艶出し研磨）

レーズ研磨
（艶出し研磨）

手研磨・レーズ研磨
（ペーパー・シリコン・トリポリ等）

レーズ研磨
（艶出し研磨）

ペーパー 一次研磨
（荒研磨）

二次研磨
（仕上研磨）

バフ研磨
（艶出し研磨）

前処理
（カーボランダム）

（電解研磨）

調整
（スプルーカット・
切断面処理）

ブラスト
処理

鋳造
堀だし

調整ブレイク
処理 バリ取り

バレル研磨機

手研磨

バレル研磨機

手研磨



No. 時間・投入数 回転数（rpm） メディア コンパウンド

① 45分・3個 220rpm 焼結メディア20 液体19

焼結メディア21

セラミックメディア19

SID粉

② 45分・3個 220rpm セラミックメディア19 液体19

セラミックメディア19

ユーザー名

所在地

①
粗
研
磨
後

実験機種 ＰＰ2.5-4Ｐ

1個 鈴木

レポート作成者

2016/5/21

有限会社プロップ

遠心搖動バレル研磨機　テストレポート1

代理店

株式会社　○○歯研 裏

代表取締役　□□　様

ワーク名

部署・ご担当

表

預かり数量

②
仕
上
研
磨
後

金属床

材質

コバルトクロム

形状・寸法

備考および所見

同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しておりま
す。

研
磨
前

▽▽市

部署・ご担当


Sheet1

		5/21/16

		有限会社プロップ ユウゲンガイシャ

		遠心搖動バレル研磨機　テストレポート1 エンシン ヨウドウ ケンマ キ



		ユーザー名 メイ				株式会社　○○歯研 カブシキガイシャ ハ ケン										表 オモテ								裏 ウラ

		所在地 ショザイチ				▽▽市 シ								研磨前 ケンマ マエ

		部署・ご担当 ブショ タントウ				代表取締役　□□　様 ダイヒョウ トリシマリヤク サマ



		代理店 ダイリテン

		部署・ご担当 ブショ タントウ



		ワーク名 メイ

		金属床 キンゾク ショウ

		材質 ザイシツ

		コバルトクロム

		形状・寸法 ケイジョウ スンポウ





														①粗研磨後 アラ ケンマ ゴ



		預かり数量 アズ スウリョウ				レポート作成者 サクセイシャ

		1個 コ				鈴木 スズキ



		実験機種 ジッケン キシュ				ＰＰ2.5-4Ｐ

		No.		時間・投入数 ジカン トウニュウ スウ		回転数（rpm） カイテンスウ		メディア		コンパウンド

		①		45分・3個 フン コ		220rpm		焼結メディア20 ショウケツ		液体19 エキタイ

								焼結メディア21 ショウケツ

								セラミックメディア19

								SID粉 コ

		②		45分・3個 フン コ		220rpm		セラミックメディア19		液体19 エキタイ

								セラミックメディア19						②仕上研磨後 シア ケンマ ゴ







		備考および所見 ビコウ ショケン

		同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しております。 ドウイツ ジョウキ ジョウケン トオ テジュン ジッシ
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No. 時間・投入数 回転数（rpm） メディア コンパウンド

① 45分・3個 220rpm 焼結メディア20 液体19

焼結メディア21

セラミックメディア19

SIC粉

② 45分・3個 220rpm セラミックメディア19 液体19
セラミックメディア

19

備考および所見

同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しておりま
す。

②
仕
上
研
磨
後

金属床

材質

コバルトクロム

形状・寸法

①
粗
研
磨
後

実験機種 ＰＰ2.5-4Ｐ

1個 鈴木

レポート作成者

2016/5/21

有限会社プロップ

遠心搖動バレル研磨機　テストレポート2

代理店

株式会社　○○歯研 裏

代表取締役　□□　様

ワーク名

表

預かり数量

研
磨
前

▽▽県▽▽市

部署・ご担当

前処理の表面処理がすこし
甘かったと思われます

ユーザー名

所在地

部署・ご担当


Sheet1

		5/21/16

		有限会社プロップ ユウゲンガイシャ

		遠心搖動バレル研磨機　テストレポート2 エンシン ヨウドウ ケンマ キ



		ユーザー名 メイ				株式会社　○○歯研 カブシキガイシャ ハ ケン										表 オモテ								裏 ウラ

		所在地 ショザイチ				▽▽県▽▽市 ケン シ								研磨前 ケンマ マエ

		部署・ご担当 ブショ タントウ				代表取締役　□□　様 ダイヒョウ トリシマリヤク サマ



		代理店 ダイリテン

		部署・ご担当 ブショ タントウ



		ワーク名 メイ				前処理の表面処理がすこし
甘かったと思われます マエ ショリ ヒョウメン ショリ アマ オモ

		金属床 キンゾク ショウ

		材質 ザイシツ

		コバルトクロム

		形状・寸法 ケイジョウ スンポウ





														①粗研磨後 アラ ケンマ ゴ



		預かり数量 アズ スウリョウ				レポート作成者 サクセイシャ

		1個 コ				鈴木 スズキ



		実験機種 ジッケン キシュ				ＰＰ2.5-4Ｐ

		No.		時間・投入数 ジカン トウニュウ スウ		回転数（rpm） カイテンスウ		メディア		コンパウンド

		①		45分・3個 フン コ		220rpm		焼結メディア20		液体19

								焼結メディア21

								セラミックメディア19

								SIC粉 コ

		②		45分・3個 フン コ		220rpm		セラミックメディア19		液体19

								セラミックメディア19						②仕上研磨後 シア ケンマ ゴ







		備考および所見 ビコウ ショケン

		同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しております。 ドウイツ ジョウキ ジョウケン トオ テジュン ジッシ
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No. 時間・投入数 回転数（rpm） メディア コンパウンド

① 45分・3個 220rpm 焼結メディア20 液体19

焼結メディア21

セラミックメディア19

SIC粉

② 45分・3個 220rpm セラミックメディア19 液体19
セラミックメディア

19

ユーザー名

ワンピース

所在地

①
粗
研
磨
後

実験機種 ＰＰ2.5-4Ｐ

1個 鈴木

2016/5/21

有限会社プロップ

遠心搖動バレル研磨機　テストレポート3

代理店

株式会社　○○歯研 裏

代表取締役　□□　様

ワーク名

部署・ご担当

保険

材質

コバルトクロム

形状・寸法

表

レポート作成者

②
仕
上
研
磨
後

備考および所見

同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しておりま
す。

預かり数量

研
磨
前

▽▽県▽▽市

部署・ご担当


Sheet1

		5/21/16

		有限会社プロップ ユウゲンガイシャ

		遠心搖動バレル研磨機　テストレポート3 エンシン ヨウドウ ケンマ キ



		ユーザー名 メイ				株式会社　○○歯研 カブシキガイシャ ハ ケン										表 オモテ								裏 ウラ

		所在地 ショザイチ				▽▽県▽▽市 ケン シ								研磨前 ケンマ マエ

		部署・ご担当 ブショ タントウ				代表取締役　□□　様 ダイヒョウ トリシマリヤク サマ



		代理店 ダイリテン

		部署・ご担当 ブショ タントウ



		ワーク名 メイ

		保険 ホケン

		材質 ザイシツ

		コバルトクロム

		形状・寸法 ケイジョウ スンポウ

		ワンピース



														①粗研磨後 アラ ケンマ ゴ



		預かり数量 アズ スウリョウ				レポート作成者 サクセイシャ

		1個 コ				鈴木 スズキ



		実験機種 ジッケン キシュ				ＰＰ2.5-4Ｐ

		No.		時間・投入数 ジカン トウニュウ スウ		回転数（rpm） カイテンスウ		メディア		コンパウンド

		①		45分・3個 フン コ		220rpm		焼結メディア20		液体19

								焼結メディア21

								セラミックメディア19

								SIC粉 コ

		②		45分・3個 フン コ		220rpm		セラミックメディア19		液体19

								セラミックメディア19						②仕上研磨後 シア ケンマ ゴ







		備考および所見 ビコウ ショケン

		同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しております。 ドウイツ ジョウキ ジョウケン トオ テジュン ジッシ
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No. 時間・投入数 回転数（rpm） メディア コンパウンド

① 45分・3個 220rpm 焼結メディア20 液体19

焼結メディア21

セラミックメディア19

SIC粉

② 45分・3個 220rpm セラミックメディア19 液体19
セラミックメディア

19

備考および所見

同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しておりま
す。

ワンピース

②
仕
上
研
磨
後

保険

材質

コバルトクロム

形状・寸法

①
粗
研
磨
後

実験機種 ＰＰ2.5-4Ｐ

1個 鈴木

レポート作成者

2016/5/21

有限会社プロップ

遠心搖動バレル研磨機　テストレポート4

代理店

株式会社　○○歯研 裏

代表取締役　□□　様

ワーク名

表

預かり数量

研
磨
前

▽▽県▽▽市

部署・ご担当

ユーザー名

所在地

部署・ご担当


Sheet1

		5/21/16

		有限会社プロップ ユウゲンガイシャ

		遠心搖動バレル研磨機　テストレポート4 エンシン ヨウドウ ケンマ キ



		ユーザー名 メイ				株式会社　○○歯研 カブシキガイシャ ハ ケン										表 オモテ								裏 ウラ

		所在地 ショザイチ				▽▽県▽▽市 ケン シ								研磨前 ケンマ マエ

		部署・ご担当 ブショ タントウ				代表取締役　□□　様 ダイヒョウ トリシマリヤク サマ



		代理店 ダイリテン

		部署・ご担当 ブショ タントウ



		ワーク名 メイ

		保険 ホケン

		材質 ザイシツ

		コバルトクロム

		形状・寸法 ケイジョウ スンポウ

		ワンピース



														①粗研磨後 アラ ケンマ ゴ



		預かり数量 アズ スウリョウ				レポート作成者 サクセイシャ

		1個 コ				鈴木 スズキ



		実験機種 ジッケン キシュ				ＰＰ2.5-4Ｐ

		No.		時間・投入数 ジカン トウニュウ スウ		回転数（rpm） カイテンスウ		メディア		コンパウンド

		①		45分・3個 フン コ		220rpm		焼結メディア20		液体19

								焼結メディア21

								セラミックメディア19

								SIC粉 コ

		②		45分・3個 フン コ		220rpm		セラミックメディア19		液体19

								セラミックメディア19						②仕上研磨後 シア ケンマ ゴ







		備考および所見 ビコウ ショケン

		同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しております。 ドウイツ ジョウキ ジョウケン トオ テジュン ジッシ
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No. 時間・投入数 回転数（rpm） メディア コンパウンド

① 45分・3個 220rpm 焼結メディア20 液体19

焼結メディア21

セラミックメディア19

SIC粉

② 45分・3個 220rpm セラミックメディア19 液体19
セラミックメディア

19

備考および所見

同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しておりま
す。

ワンピース

②
仕
上
研
磨
後

保険

材質

コバルトクロム

形状・寸法

①
粗
研
磨
後

実験機種 ＰＰ2.5-4Ｐ

1個 鈴木

レポート作成者

2016/5/21

有限会社プロップ

遠心搖動バレル研磨機　テストレポート５

代理店

株式会社　○○歯研 裏

代表取締役　□□　様

ワーク名

表

預かり数量

研
磨
前

▽▽県〇〇市

部署・ご担当

ユーザー名

所在地

部署・ご担当


Sheet1

		5/21/16

		有限会社プロップ ユウゲンガイシャ

		遠心搖動バレル研磨機　テストレポート５ エンシン ヨウドウ ケンマ キ



		ユーザー名 メイ				株式会社　○○歯研 カブシキガイシャ ハ ケン										表 オモテ								裏 ウラ

		所在地 ショザイチ				▽▽県〇〇市 ケン シ								研磨前 ケンマ マエ

		部署・ご担当 ブショ タントウ				代表取締役　□□　様 ダイヒョウ トリシマリヤク サマ



		代理店 ダイリテン

		部署・ご担当 ブショ タントウ



		ワーク名 メイ

		保険 ホケン

		材質 ザイシツ

		コバルトクロム

		形状・寸法 ケイジョウ スンポウ

		ワンピース



														①粗研磨後 アラ ケンマ ゴ



		預かり数量 アズ スウリョウ				レポート作成者 サクセイシャ

		1個 コ				鈴木 スズキ



		実験機種 ジッケン キシュ				ＰＰ2.5-4Ｐ

		No.		時間・投入数 ジカン トウニュウ スウ		回転数（rpm） カイテンスウ		メディア		コンパウンド

		①		45分・3個 フン コ		220rpm		焼結メディア20		液体19

								焼結メディア21

								セラミックメディア19

								SIC粉 コ

		②		45分・3個 フン コ		220rpm		セラミックメディア19		液体19

								セラミックメディア19						②仕上研磨後 シア ケンマ ゴ







		備考および所見 ビコウ ショケン

		同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しております。 ドウイツ ジョウキ ジョウケン トオ テジュン ジッシ
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No. 時間・投入数 回転数（rpm） メディア コンパウンド

① 45分・3個 220rpm 焼結メディア20 液体19

焼結メディア21

セラミックメディア19

SIC粉

② 45分・3個 220rpm セラミックメディア19 液体19
セラミックメディア

19

備考および所見

同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しておりま
す。

研磨時間が少し長かった様です。

押湯付き

②
仕
上
研
磨
後

金属床

材質

コバルトクロム

形状・寸法

①
粗
研
磨
後

実験機種 ＰＰ2.5-4Ｐ

1個 鈴木

レポート作成者

2016/5/21

有限会社プロップ

遠心搖動バレル研磨機　テストレポート６

代理店

株式会社　○○歯研 裏

代表取締役　□□　様

ワーク名

表

預かり数量

研
磨
前

▽▽県▽▽市

部署・ご担当

ユーザー名

所在地

部署・ご担当


Sheet1

		5/21/16

		有限会社プロップ ユウゲンガイシャ

		遠心搖動バレル研磨機　テストレポート６ エンシン ヨウドウ ケンマ キ



		ユーザー名 メイ				株式会社　○○歯研 カブシキガイシャ ハ ケン										表 オモテ								裏 ウラ

		所在地 ショザイチ				▽▽県▽▽市 ケン シ								研磨前 ケンマ マエ

		部署・ご担当 ブショ タントウ				代表取締役　□□　様 ダイヒョウ トリシマリヤク サマ



		代理店 ダイリテン

		部署・ご担当 ブショ タントウ



		ワーク名 メイ

		金属床 キンゾク ショウ

		材質 ザイシツ

		コバルトクロム

		形状・寸法 ケイジョウ スンポウ

		押湯付き オ ユ ツ



														①粗研磨後 アラ ケンマ ゴ



		預かり数量 アズ スウリョウ				レポート作成者 サクセイシャ

		1個 コ				鈴木 スズキ



		実験機種 ジッケン キシュ				ＰＰ2.5-4Ｐ

		No.		時間・投入数 ジカン トウニュウ スウ		回転数（rpm） カイテンスウ		メディア		コンパウンド

		①		45分・3個 フン コ		220rpm		焼結メディア20		液体19

								焼結メディア21

								セラミックメディア19

								SIC粉 コ

		②		45分・3個 フン コ		220rpm		セラミックメディア19		液体19

								セラミックメディア19						②仕上研磨後 シア ケンマ ゴ







		備考および所見 ビコウ ショケン

		同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しております。

研磨時間が少し長かった様です。
 ドウイツ ジョウキ ジョウケン トオ テジュン ジッシ ケンマ ジカン スコ ナガ ヨウ
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金属床等の適合精度





金属床等の適合精度



コバルトクラスプ・バー前処理済み①



コバルトクラスプ・バー前処理済み②





コバルトクラスプ・バー荒研磨済み①



コバルトクラスプ・バー荒研磨済み②







コバルトクラスプ・バー仕上研磨済み

















アクリショット仕上研磨後



No. 時間・投入数 回転数（rpm） メディア コンパウンド

① 30分・2個 210rpm プラスチックネディア 液体19

セラミックメディア21

② 30分・2個 210rpm セラミックメディア19 液体19

セラミックメディア21

ユーザー名

所在地

部署・ご担当

①
粗
研
磨
後

実験機種 ＰＰ1.0-4Ｐ

1個 鈴木

部分床義歯

2018/3/12

有限会社プロップ

遠心搖動バレル研磨機　テストレポート４

代理店

株式会社　○○歯研 裏

専務取締役　△△　様

ワーク名

アクリルレジン

形状・寸法

表

②
仕
上
研
磨
後

義歯

材質

レポート作成者

備考および所見

同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しておりま
す。前処理の状態を見て今回P.P1.0-4P使用の為荒研磨・仕上
研磨を２1０回転・時間３０分と少々長めに設定

預かり数量

研
磨
前

□□市

部署・ご担当

前処理　サンドペーパー
クラスプ保護
人工歯保護
粘膜面保護無し


Sheet1

		3/12/18

		有限会社プロップ ユウゲンガイシャ

		遠心搖動バレル研磨機　テストレポート４ エンシン ヨウドウ ケンマ キ



		ユーザー名 メイ				株式会社　○○歯研 カブシキガイシャ ハ ケン										表 オモテ								裏 ウラ

		所在地 ショザイチ				□□市 シ								研磨前 ケンマ マエ

		部署・ご担当 ブショ タントウ				専務取締役　△△　様 センム トリシマリヤク サマ



		代理店 ダイリテン

		部署・ご担当 ブショ タントウ



		ワーク名 メイ				前処理　サンドペーパー　　　　　　　　　　　　　　　　　　クラスプ保護　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　人工歯保護　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　粘膜面保護無し　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 マエショリ ホゴ ジンコウ ハ ホゴ ネンマク メン ホゴ ナ

		義歯 ギシ

		材質 ザイシツ

		アクリルレジン

		形状・寸法 ケイジョウ スンポウ

		部分床義歯 ブブン ショウ ギシ



														①粗研磨後 アラ ケンマ ゴ



		預かり数量 アズ スウリョウ				レポート作成者 サクセイシャ

		1個 コ				鈴木 スズキ



		実験機種 ジッケン キシュ				ＰＰ1.0-4Ｐ

		No.		時間・投入数 ジカン トウニュウ スウ		回転数（rpm） カイテンスウ		メディア		コンパウンド

		①		30分・2個 フン コ		210rpm		プラスチックネディア		液体19 エキタイ

								セラミックメディア21





		②		30分・2個 フン コ		210rpm		セラミックメディア19		液体19 エキタイ

								セラミックメディア21						②仕上研磨後 シア ケンマ ゴ







		備考および所見 ビコウ ショケン

		同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しております。前処理の状態を見て今回P.P1.0-4P使用の為荒研磨・仕上研磨を２1０回転・時間３０分と少々長めに設定 ドウイツ ジョウキ ジョウケン トオ テジュン ジッシ マエショリ ジョウタイ ミ コンカイ シヨウ タメ アラ ケンマ シアゲ ケンマ カイテン ジカン フン ショウショウ ナガ セッテイ
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No. 時間・投入数 回転数（rpm） メディア コンパウンド

① 30分・2個 210rpm プラスチックネディア 液体19

セラミックメディア21

② 30分・2個 210rpm セラミックメディア19 液体19

セラミックメディア21

備考および所見

同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しておりま
す。前処理の状態を見て今回P.P1.0-4P使用の為荒研磨・仕上
研磨を２1０回転・時間３０分と少々長めに設定

部分床義歯

②
仕
上
研
磨
後

義歯

材質

アクリルレジン

形状・寸法

①
粗
研
磨
後

実験機種 ＰＰ1.0-4Ｐ

1個 鈴木

レポート作成者

2018/3/12

有限会社プロップ

遠心搖動バレル研磨機　テストレポート５

代理店

株式会社　○○歯研 裏

専務取締役　△△　様

ワーク名

表

預かり数量

研
磨
前

□□市

部署・ご担当

前処理　サンドペーパー
クラスプ保護
粘膜面保護無し

ユーザー名

所在地

部署・ご担当


Sheet1

		3/12/18

		有限会社プロップ ユウゲンガイシャ

		遠心搖動バレル研磨機　テストレポート５ エンシン ヨウドウ ケンマ キ



		ユーザー名 メイ				株式会社　○○歯研 カブシキガイシャ ハ ケン										表 オモテ								裏 ウラ

		所在地 ショザイチ				□□市 シ								研磨前 ケンマ マエ

		部署・ご担当 ブショ タントウ				専務取締役　△△　様 センム トリシマリヤク サマ



		代理店 ダイリテン

		部署・ご担当 ブショ タントウ



		ワーク名 メイ				前処理　サンドペーパー　　　　　　　　　　　　　　　　　　クラスプ保護　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　粘膜面保護無し　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 マエショリ ホゴ ネンマク メン ホゴ ナ

		義歯 ギシ

		材質 ザイシツ

		アクリルレジン

		形状・寸法 ケイジョウ スンポウ

		部分床義歯 ブブン ショウ ギシ



														①粗研磨後 アラ ケンマ ゴ



		預かり数量 アズ スウリョウ				レポート作成者 サクセイシャ

		1個 コ				鈴木 スズキ



		実験機種 ジッケン キシュ				ＰＰ1.0-4Ｐ

		No.		時間・投入数 ジカン トウニュウ スウ		回転数（rpm） カイテンスウ		メディア		コンパウンド

		①		30分・2個 フン コ		210rpm		プラスチックネディア		液体19 エキタイ

								セラミックメディア21





		②		30分・2個 フン コ		210rpm		セラミックメディア19		液体19 エキタイ

								セラミックメディア21						②仕上研磨後 シア ケンマ ゴ







		備考および所見 ビコウ ショケン

		同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しております。前処理の状態を見て今回P.P1.0-4P使用の為荒研磨・仕上研磨を２1０回転・時間３０分と少々長めに設定 ドウイツ ジョウキ ジョウケン トオ テジュン ジッシ マエショリ ジョウタイ ミ コンカイ シヨウ タメ アラ ケンマ シアゲ ケンマ カイテン ジカン フン ショウショウ ナガ セッテイ
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No. 時間・投入数 回転数（rpm） メディア コンパウンド

① 30分・2個 210rpm プラスチックネディア 液体19

セラミックメディア21

② 30分・2個 210rpm セラミックメディア19 液体19

セラミックメディア21

ユーザー名

所在地

部署・ご担当

①
粗
研
磨
後

実験機種 ＰＰ1.0-4Ｐ

1個 鈴木

全分床義歯

2018/3/12

有限会社プロップ

遠心搖動バレル研磨機　テストレポート６

代理店

株式会社　○○歯研 裏

専務取締役　△△　様

ワーク名

熱可塑性レジン

形状・寸法

表

②
仕
上
研
磨
後

義歯

材質

レポート作成者

備考および所見

同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しておりま
す。前処理の状態を見て今回P.P1.0-4P使用の為荒研磨・仕上
研磨を２1０回転・時間３０分と少々長めに設定

預かり数量

研
磨
前

□□市

部署・ご担当

前処理　サンドペーパー
人工歯保護
粘膜面保護無し


Sheet1

		3/12/18

		有限会社プロップ ユウゲンガイシャ

		遠心搖動バレル研磨機　テストレポート６ エンシン ヨウドウ ケンマ キ



		ユーザー名 メイ				株式会社　○○歯研 カブシキガイシャ ハ ケン										表 オモテ								裏 ウラ

		所在地 ショザイチ				□□市 シ								研磨前 ケンマ マエ

		部署・ご担当 ブショ タントウ				専務取締役　△△　様 センム トリシマリヤク サマ



		代理店 ダイリテン

		部署・ご担当 ブショ タントウ



		ワーク名 メイ				前処理　サンドペーパー　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　人工歯保護　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　粘膜面保護無し　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 マエショリ ジンコウ ハ ホゴ ネンマク メン ホゴ ナ

		義歯 ギシ

		材質 ザイシツ

		熱可塑性レジン ネツ カソ セイ

		形状・寸法 ケイジョウ スンポウ

		全分床義歯 ゼン フン ショウ ギシ



														①粗研磨後 アラ ケンマ ゴ



		預かり数量 アズ スウリョウ				レポート作成者 サクセイシャ

		1個 コ				鈴木 スズキ



		実験機種 ジッケン キシュ				ＰＰ1.0-4Ｐ

		No.		時間・投入数 ジカン トウニュウ スウ		回転数（rpm） カイテンスウ		メディア		コンパウンド

		①		30分・2個 フン コ		210rpm		プラスチックネディア		液体19 エキタイ

								セラミックメディア21





		②		30分・2個 フン コ		210rpm		セラミックメディア19		液体19 エキタイ

								セラミックメディア21						②仕上研磨後 シア ケンマ ゴ







		備考および所見 ビコウ ショケン

		同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しております。前処理の状態を見て今回P.P1.0-4P使用の為荒研磨・仕上研磨を２1０回転・時間３０分と少々長めに設定 ドウイツ ジョウキ ジョウケン トオ テジュン ジッシ マエショリ ジョウタイ ミ コンカイ シヨウ タメ アラ ケンマ シアゲ ケンマ カイテン ジカン フン ショウショウ ナガ セッテイ
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No. 時間・投入数 回転数（rpm） メディア コンパウンド

① 30分・1個 210rpm プラスチックネディア 液体19

セラミックメディア21

② 30分・1個 210rpm セラミックメディア19 液体19

セラミックメディア21

ユーザー名

所在地

部署・ご担当

①
粗
研
磨
後

実験機種 ＰＰ1.0-4Ｐ

1個 鈴木

全分床義歯

2018/3/12

有限会社プロップ

遠心搖動バレル研磨機　テストレポート７

代理店

株式会社　○〇歯研 裏

専務取締役　△△　様

ワーク名

熱可塑性レジン

形状・寸法

表

②
仕
上
研
磨
後

義歯

材質

レポート作成者

備考および所見

同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しておりま
す。前処理の状態を見て今回P.P1.0-4P使用の為荒研磨・仕上
研磨を２1０回転・時間３０分と少々長めに設定

預かり数量

研
磨
前

□□市

部署・ご担当

前処理　サンドペーパー
人工歯保護
粘膜面保護無し


Sheet1

		3/12/18

		有限会社プロップ ユウゲンガイシャ

		遠心搖動バレル研磨機　テストレポート７ エンシン ヨウドウ ケンマ キ



		ユーザー名 メイ				株式会社　○〇歯研 カブシキガイシャ ハ ケン										表 オモテ								裏 ウラ

		所在地 ショザイチ				□□市 シ								研磨前 ケンマ マエ

		部署・ご担当 ブショ タントウ				専務取締役　△△　様 センム トリシマリヤク サマ



		代理店 ダイリテン

		部署・ご担当 ブショ タントウ



		ワーク名 メイ				前処理　サンドペーパー　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　人工歯保護　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　粘膜面保護無し　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 マエショリ ジンコウ ハ ホゴ ネンマク メン ホゴ ナ

		義歯 ギシ

		材質 ザイシツ

		熱可塑性レジン ネツ カソ セイ

		形状・寸法 ケイジョウ スンポウ

		全分床義歯 ゼン フン ショウ ギシ



														①粗研磨後 アラ ケンマ ゴ



		預かり数量 アズ スウリョウ				レポート作成者 サクセイシャ

		1個 コ				鈴木 スズキ



		実験機種 ジッケン キシュ				ＰＰ1.0-4Ｐ

		No.		時間・投入数 ジカン トウニュウ スウ		回転数（rpm） カイテンスウ		メディア		コンパウンド

		①		30分・1個 フン コ		210rpm		プラスチックネディア		液体19 エキタイ

								セラミックメディア21





		②		30分・1個 フン コ		210rpm		セラミックメディア19		液体19 エキタイ

								セラミックメディア21						②仕上研磨後 シア ケンマ ゴ







		備考および所見 ビコウ ショケン

		同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しております。前処理の状態を見て今回P.P1.0-4P使用の為荒研磨・仕上研磨を２1０回転・時間３０分と少々長めに設定 ドウイツ ジョウキ ジョウケン トオ テジュン ジッシ マエショリ ジョウタイ ミ コンカイ シヨウ タメ アラ ケンマ シアゲ ケンマ カイテン ジカン フン ショウショウ ナガ セッテイ
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No. 時間・投入数 回転数（rpm） メディア コンパウンド

① 30分・2個 210rpm プラスチックネディア 液体19

セラミックメディア21

② 30分・2個 210rpm セラミックメディア19 液体19

セラミックメディア21

備考および所見

同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しておりま
す。前処理の状態を見て今回P.P1.0-4P使用の為荒研磨・仕上
研磨を２1０回転・時間３０分と少々長めに設定

全分床義歯

②
仕
上
研
磨
後

義歯

材質

熱可塑性レジン

形状・寸法

①
粗
研
磨
後

実験機種 ＰＰ1.0-4Ｐ

1個 鈴木

レポート作成者

2018/3/12

有限会社プロップ

遠心搖動バレル研磨機　テストレポート８

代理店

株式会社　○○歯研 裏

専務取締役　△△　様

ワーク名

表

預かり数量

研
磨
前

□□市

部署・ご担当

前処理　サンドペーパー
人工歯保護
粘膜面保護無し

ユーザー名

所在地

部署・ご担当


Sheet1

		3/12/18

		有限会社プロップ ユウゲンガイシャ

		遠心搖動バレル研磨機　テストレポート８ エンシン ヨウドウ ケンマ キ



		ユーザー名 メイ				株式会社　○○歯研 カブシキガイシャ ハ ケン										表 オモテ								裏 ウラ

		所在地 ショザイチ				□□市 シ								研磨前 ケンマ マエ

		部署・ご担当 ブショ タントウ				専務取締役　△△　様 センム トリシマリヤク サマ



		代理店 ダイリテン

		部署・ご担当 ブショ タントウ



		ワーク名 メイ				前処理　サンドペーパー　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　人工歯保護　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　粘膜面保護無し　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 マエショリ ジンコウ ハ ホゴ ネンマク メン ホゴ ナ

		義歯 ギシ

		材質 ザイシツ

		熱可塑性レジン ネツ カソ セイ

		形状・寸法 ケイジョウ スンポウ

		全分床義歯 ゼン フン ショウ ギシ



														①粗研磨後 アラ ケンマ ゴ



		預かり数量 アズ スウリョウ				レポート作成者 サクセイシャ

		1個 コ				鈴木 スズキ



		実験機種 ジッケン キシュ				ＰＰ1.0-4Ｐ

		No.		時間・投入数 ジカン トウニュウ スウ		回転数（rpm） カイテンスウ		メディア		コンパウンド

		①		30分・2個 フン コ		210rpm		プラスチックネディア		液体19 エキタイ

								セラミックメディア21





		②		30分・2個 フン コ		210rpm		セラミックメディア19		液体19 エキタイ

								セラミックメディア21						②仕上研磨後 シア ケンマ ゴ







		備考および所見 ビコウ ショケン

		同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しております。前処理の状態を見て今回P.P1.0-4P使用の為荒研磨・仕上研磨を２1０回転・時間３０分と少々長めに設定 ドウイツ ジョウキ ジョウケン トオ テジュン ジッシ マエショリ ジョウタイ ミ コンカイ シヨウ タメ アラ ケンマ シアゲ ケンマ カイテン ジカン フン ショウショウ ナガ セッテイ
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No. 時間・投入数 回転数（rpm） メディア コンパウンド

① 30分・2個 210rpm プラスチックネディア 液体19

セラミックメディア21

② 30分・2個 210rpm セラミックメディア19 液体19

セラミックメディア21

備考および所見

同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しておりま
す。前処理の状態を見て今回P.P1.0-4P使用の為荒研磨・仕上
研磨を２1０回転・時間３０分と少々長めに設定

スプリント

②
仕
上
研
磨
後

スプリント

材質

０番アクリルレジン

形状・寸法

①
粗
研
磨
後

実験機種 ＰＰ1.0-4Ｐ

1個 鈴木

レポート作成者

2018/3/12

有限会社プロップ

遠心搖動バレル研磨機　テストレポート９

代理店

株式会社　○○歯研 裏

専務取締役　△△　様

ワーク名

表

預かり数量

研
磨
前

□□市

部署・ご担当

前処理　サンドペーパー

ユーザー名

所在地

部署・ご担当


Sheet1

		3/12/18

		有限会社プロップ ユウゲンガイシャ

		遠心搖動バレル研磨機　テストレポート９ エンシン ヨウドウ ケンマ キ



		ユーザー名 メイ				株式会社　○○歯研 カブシキガイシャ ハ ケン										表 オモテ								裏 ウラ

		所在地 ショザイチ				□□市 シ								研磨前 ケンマ マエ

		部署・ご担当 ブショ タントウ				専務取締役　△△　様 センム トリシマリヤク サマ



		代理店 ダイリテン

		部署・ご担当 ブショ タントウ



		ワーク名 メイ				前処理　サンドペーパー　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 マエショリ

		スプリント

		材質 ザイシツ

		０番アクリルレジン バン

		形状・寸法 ケイジョウ スンポウ

		スプリント



														①粗研磨後 アラ ケンマ ゴ



		預かり数量 アズ スウリョウ				レポート作成者 サクセイシャ

		1個 コ				鈴木 スズキ



		実験機種 ジッケン キシュ				ＰＰ1.0-4Ｐ

		No.		時間・投入数 ジカン トウニュウ スウ		回転数（rpm） カイテンスウ		メディア		コンパウンド

		①		30分・2個 フン コ		210rpm		プラスチックネディア		液体19 エキタイ

								セラミックメディア21





		②		30分・2個 フン コ		210rpm		セラミックメディア19		液体19 エキタイ

								セラミックメディア21						②仕上研磨後 シア ケンマ ゴ







		備考および所見 ビコウ ショケン

		同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しております。前処理の状態を見て今回P.P1.0-4P使用の為荒研磨・仕上研磨を２1０回転・時間３０分と少々長めに設定 ドウイツ ジョウキ ジョウケン トオ テジュン ジッシ マエショリ ジョウタイ ミ コンカイ シヨウ タメ アラ ケンマ シアゲ ケンマ カイテン ジカン フン ショウショウ ナガ セッテイ
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No. 時間・投入数 回転数（rpm） メディア コンパウンド

① 30分・2個 210rpm プラスチックネディア 液体19

セラミックメディア21

② 30分・2個 210rpm セラミックメディア19 液体19

セラミックメディア21

備考および所見

同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しておりま
す。前処理の状態を見て今回P.P1.0-4P使用の為荒研磨・仕上
研磨を２1０回転・時間３０分と少々長めに設定

スプリント

②
仕
上
研
磨
後

スプリント

材質

０番アクリルレジン

形状・寸法

①
粗
研
磨
後

実験機種 ＰＰ1.0-4Ｐ

1個 鈴木

レポート作成者

2018/3/12

有限会社プロップ

遠心搖動バレル研磨機　テストレポート１０

代理店

株式会社　○○歯研 裏

専務取締役　△△　様

ワーク名

表

預かり数量

研
磨
前

□□市

部署・ご担当

前処理　サンドペーパー

ユーザー名

所在地

部署・ご担当


Sheet1

		3/12/18

		有限会社プロップ ユウゲンガイシャ

		遠心搖動バレル研磨機　テストレポート１０ エンシン ヨウドウ ケンマ キ



		ユーザー名 メイ				株式会社　○○歯研 カブシキガイシャ ハ ケン										表 オモテ								裏 ウラ

		所在地 ショザイチ				□□市 シ								研磨前 ケンマ マエ

		部署・ご担当 ブショ タントウ				専務取締役　△△　様 センム トリシマリヤク サマ



		代理店 ダイリテン

		部署・ご担当 ブショ タントウ



		ワーク名 メイ				前処理　サンドペーパー　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 マエショリ

		スプリント

		材質 ザイシツ

		０番アクリルレジン バン

		形状・寸法 ケイジョウ スンポウ

		スプリント



														①粗研磨後 アラ ケンマ ゴ



		預かり数量 アズ スウリョウ				レポート作成者 サクセイシャ

		1個 コ				鈴木 スズキ



		実験機種 ジッケン キシュ				ＰＰ1.0-4Ｐ

		No.		時間・投入数 ジカン トウニュウ スウ		回転数（rpm） カイテンスウ		メディア		コンパウンド

		①		30分・2個 フン コ		210rpm		プラスチックネディア		液体19 エキタイ

								セラミックメディア21





		②		30分・2個 フン コ		210rpm		セラミックメディア19		液体19 エキタイ

								セラミックメディア21						②仕上研磨後 シア ケンマ ゴ







		備考および所見 ビコウ ショケン

		同一ワークを上記条件の通り①→②の手順で実施しております。前処理の状態を見て今回P.P1.0-4P使用の為荒研磨・仕上研磨を２1０回転・時間３０分と少々長めに設定 ドウイツ ジョウキ ジョウケン トオ テジュン ジッシ マエショリ ジョウタイ ミ コンカイ シヨウ タメ アラ ケンマ シアゲ ケンマ カイテン ジカン フン ショウショウ ナガ セッテイ
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自分流の『バレル研磨機』の使い方を確
立する事。基本的な使用方法や使用用途
はもちろんですが、研磨石の種類や投入
量でその仕上がり具合は様々です。
研究次第で自分流をいくらでも発見でき
る素晴らしい道具です。

バレル研磨機を有効に活用するには !!



歯科技工士とバレル研磨機の稼働経費比較

 1か月25万円の給料の技工士の
1分あたりの給料は？

 稼働日数25日
 1日の勤務時間 8時間
 250,000円÷25＝1日10,000円
 10,000円÷8時間＝1時間1,250円
 1,250円÷60分＝1分20.8円

 バレル研磨機稼働時間（デンチャー最大10床）
 20分＋20分＝40分
 40分×20.8円＝832円
 832円＋材料費682円＝1,514円+α

 バレル研磨機稼働時間（金属クラスプ・バー最大40本）
 45分＋35分＝80分
 80分×20.8円＝1,664円
 1,664円＋材料費512円＝2,176円+α



義歯研磨工程において究極の効率向上
ツールとしてご検討頂ければ幸いです。

不慣れなものでお聞き苦しい点
多々ありましたが

長時間のご清聴ありがとうございました。

有限会社 プロップ
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