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こ
こ
で
は
「
Ｔ
Ｇ
４
グ
ラ

イ
ン
デ
ィ
ン
グ
セ
ン
タ
」
を

用
い
た
高
精
度
化
の
事
例
、

お
よ
び
工
程
集
約
に
よ
る
設

備
台
数
削
減
事
例
を
紹
介
し

た
。

　
顧
客
の
製
品
１
個
当
た
り

の
製
造
コ
ス
ト
を
低
減
す
る

た
め
に
は
、
設
備
投
資
低

減
、
機
械
設
置
ス
ペ
ー
ス
削

減
、
ツ
ー
ル
コ
ス
ト
低
減
、

設
備
維
持
管
理
コ
ス
ト
低
減

な
ど
、
全
体
的
な
取
り
組
み

を
行
う
必
要
が
あ
る
。

　
そ
の
た
め
に
は
従
来
の
工

程
・
工
法
に
と
ら
わ
れ
な
い

革
新
工
法
へ
の
取
り
組
み
、

さ
ら
に
は
工
程
集
約
と
高
速

化
に
よ
る
設
備
台
数
削
減
と

機
械
設
置
ス
ペ
ー
ス
削
減
、

砥
石
寿
命
を
画
期
的
に
延
ば

す
技
術
の
開
発
、
故
障
し
な

い
設
備
作
り
に
よ
る
保
全
時

間
の
削
減
な
ど
が
考
え
ら
れ

る
。
ま
た
、
熱
変
位
低
減
な

ど
、
設
備
の
素
の
性
能
を
向

上
す
る
取
り
組
み
も
各
設
備

メ
ー
カ
ー
で
行
わ
れ
て
い

る
。

　
こ
れ
ら
を
実
現
し
て
研
削

工
程
を
進
化
さ
せ
、
付
加
価

値
を
高
め
て
い
く
こ
と
は
も

ち
ろ
ん
、
新
た
な
技
術
開
発

を
追
求
し
、
研
削
工
程
の
さ

ら
な
る
革
新
の
実
現
が
求
め

ら
れ
て
い
る
。

　
今
後
も
顧
客
が
抱
え
て
い

る
課
題
を
解
決
す
る
た
め
の

技
術
・
機
能
・
品
質
を
盛
り

込
ん
だ
製
品
・
シ
ス
テ
ム
を

タ
イ
ム
リ
ー
に
供
給
し
、
顧

客
の
工
程
原
価
低
減
に
貢
献

で
き
る
設
備
の
提
案
を
し
て

い
き
た
い
。

ク
ラ
ン
ク
　

　
シ
ャ
フ
ト
の

　
工
程
集
約

　
乗
用
車
用
ク
ラ
ン
ク
シ
ャ

フ
ト
に
は
四
つ
の
研
削
工
程

が
あ
る

図

。
こ
れ
ら

４
工
程
の
中
で
、
フ
ロ
ン
ト

研
削
、
リ
ア
研
削
は
お
の
お

の
１
カ
所
を
加
工
す
る
だ
け

な
の
で
サ
イ
ク
ル
タ
イ
ム
は

比
較
的
短
い
。
こ
れ
に
対
し

て
、
偏
芯
ピ
ン
研
削
は
１
ピ

ン
―
４
ピ
ン
ま
で
の
４
カ

所
、
ジ
ャ
ー
ナ
ル
研
削
は
１

ジ
ャ
ー
ナ
ル
―
５
ジ
ャ
ー
ナ

ル
ま
で
の
５
カ
所
を
加
工
す

る
た
め
サ
イ
ク
ル
タ
イ
ム
が

比
較
的
長
い
。

　
従
来
の
１
工
程
１
台
の
ラ

イ
ン
編
成
で
は
こ
の
よ
う
な

ア
ン
バ
ラ
ン
ス
を
持
っ
て
い

る
た
め
、
フ
ロ
ン
ト
研
削
、

リ
ア
研
削
用
の
研
削
盤
は
ラ

イ
ン
タ
ク
ト
に
対
し
て
機
械

稼
働
時
間
よ
り
も
待
ち
時
間

の
方
が
長
く
、
過
剰
能
力
状

態
で
あ
っ
た
。

　
こ
の
よ
う
な
ア
ン
バ
ラ
ン

ス
を
な
く
す
た
め
、
フ
ロ
ン

ト
研
削
、
リ
ア
研
削
の
２
工

程
を
本
機
１
台
に
集
約
し
た

事
例
を
図

に
示
す
。
こ
れ

に
よ
っ
て
待
ち
時
間
を
削
減

し
、
正
味
率

製
品
１
個
当

た
り
の
総
運
転
時
間
の
う
ち

実
際
に
加
工
が
行
わ
れ
て
い

る
時
間
の
割
合

が
向
上
す

る
こ
と
に
よ
っ
て
、
ラ
イ
ン

を
編
成
す
る
研
削
盤
の
能
力

を
最
大
限
に
引
き
出
す
こ
と

を
可
能
に
し
た
。
ま
た
、
設

備
台
数
削
減
に
よ
り
、
製
品

１
個
当
た
り
の
加
工
コ
ス
ト

低
減
、
設
備
消
費
電
力
の
削

減
に
も
寄
与
す
る
こ
と
が
で

き
る
。

Ｃ
Ｖ
Ｔ
プ
ー
リ

　
シ
ャ
フ
ト
の

　
シ
ー
ブ
面
加
工

　
従
来
、
Ｃ
Ｖ
Ｔ
プ
ー
リ
シ

ャ
フ
ト
の
シ
ー
ブ
面
加
工
に

は
ア
ン
ギ
ュ
ラ
型
の
研
削
盤

を
使
用
す
る
の
が
一
般
的
で

あ
っ
た

図
３

。

　
し
か
し
、
こ
の
加
工
方
法

で
は
、
加
工
後
の
表
面
粗
さ

が
シ
ー
ブ
面
の
外
周
に
行
く

ほ
ど
粗
く
な
る
傾
向
が
あ

る
。
図
４
は
ツ
ル
ー
イ
ン
グ

後
１
本
目
の
表
面
粗
さ
を
示

す
。

　
ま
た
、
図
５
に
示
す
通

り
、
ツ
ル
ー
イ
ン
グ
イ
ン
タ

ー
バ
ル
を
Ｎ
本
と
す
る
と
、

Ｎ
本
加
工
後
の
シ
ー
ブ
面
内

外
周
の
表
面
粗
さ
の
差
は
ツ

ル
ー
イ
ン
グ
後
１
本
目
に
対

し
て
増
大
す
る
。
Ｎ
本
加
工

後
の
表
面
粗
さ
の
変
化
は
内

周
に
比
べ
て
外
周
側
が
大
き

く
、
ツ
ル
ー
イ
ン
グ
イ
ン
タ

ー
バ
ル
は
外
周
の
表
面
粗
さ

を
規
格
値
内
に
維
持
で
き
る

限
界
で
設
定
し
て
い
る
。

　
こ
の
よ
う
な
表
面
粗
さ
の

内
外
周
の
差
異
は
以
下
の
理

由
に
よ
り
生
じ
る

図

６

。

　

ア
ン
ギ
ュ
ラ
砥
石
を
使

用
し
て
い
る
た
め
、
シ
ー
ブ

面
の
内
外
周
で
、
研
削
に
作

用
す
る
砥
粒
数
が
異
な
る

と
り
ゅ
う

内
周
に
比
べ
て
外
周
を
研

削
す
る
砥
粒
数
が
少
な
い
。

　

シ
ー
ブ
面
の
外
周
に
行

く
ほ
ど
加
工
部
の
直
径
が
大

き
い
た
め
、
内
周
と
比
べ
て

研
削
除
去
量
が
多
い
。

　
前
述

に
つ
い
て
は
、
プ

レ
ー
ン
砥
石
で
加
工
す
る
こ

と
に
よ
り
改
善
が
可
能
で
あ

る
。
通
常
の
プ
レ
ー
ン
型
の

円
筒
研
削
盤
で
は
加
工
す
る

こ
と
が
で
き
な
い
が
、
砥
石

台
旋
回
が
可
能
な
本
機
を
使

用
す
る
こ
と
に
よ
り
、
ｃ
Ｂ

Ｎ
プ
レ
ー
ン
砥
石
に
よ
る
加

工
を
実
現
し
た

図
７

。

　
こ
れ
に
よ
っ
て
、
研
削
に

作
用
す
る
砥
粒
数
は
シ
ー
ブ

面
の
内
外
周
で
等
し
く
な

り
、
加
工
本
数
の
増
加
に
つ

れ
て
生
じ
る
内
外
周
の
表
面

粗
さ
の
差
異
拡
大
を
抑
制
す

る
こ
と
が
で
き
る
。

　
前
述

に
つ
い
て
は
、
工

作
物
の
形
状
を
変
え
る
こ
と

が
で
き
な
い
た
め
、
ツ
ル
ー

イ
ン
グ
に
工
夫
を
凝
ら
し
て

対
応
し
た
。
一
般
論
と
し

て
、
ツ
ル
ー
イ
ン
グ
の
送
り

速
度
と
表
面
粗
さ
に
は
相
関

が
あ
る
が
、
こ
の
関
係
を
制

御
す
る
方
法
で
あ
る
。

　
具
体
的
に
は
、
シ
ー
ブ
面

の
内
周
を
加
工
す
る
砥
石
面

と
外
周
を
加
工
す
る
砥
石
面

で
ツ
ル
ー
イ
ン
グ
送
り
速
度

を
変
化
さ
せ
る
方
法
を
採
用

し
た

特
許
出
願
中

。
す

な
わ
ち
、
図
８
に
示
す
よ
う

に
、
砥
石
の
Ａ
点
か
ら
Ｂ
点

の
間
で
ツ
ル
ー
イ
ン
グ
の
送

り
速
度
を
無
段
階
で
変
化
さ

せ
る
方
法
で
あ
り
、
シ
ー
ブ

面
の
外
周
を
加
工
す
る
Ｂ
点

に
近
づ
く
に
つ
れ
て
徐
々
に

ツ
ル
ー
イ
ン
グ
送
り
速
度
を

遅
く
す
る
ツ
ル
ー
イ
ン
グ
方

法
で
あ
る
。
ツ
ル
ー
イ
ン
グ

送
り
速
度
は
、
工
作
物
径
と

目
標
と
す
る
表
面
粗
さ
を
パ

ラ
メ
ー
タ
ー
と
し
て
算
出
可

能
で
あ
る
。

　
こ
の
ツ
ル
ー
イ
ン
グ
方
法

を
採
用
し
た
本
機
で
の
ｃ
Ｂ

Ｎ
プ
レ
ー
ン
砥
石
に
よ
る
加

工
結
果

表
面
粗
さ

を
図

９
に
示
す
。
従
来
の
ツ
ル
ー

イ
ン
グ
イ
ン
タ
ー
バ
ル
Ｎ
本

の
間
で
、
内
外
周
の
表
面
粗

さ
の
差
異
拡
大
が
抑
制
さ
れ

て
い
る
こ
と
が
わ
か
る
。

　
し
た
が
っ
て
、
ツ
ル
ー
イ

ン
グ
イ
ン
タ
ー
バ
ル
延
長
に

よ
る
ツ
ー
ル
コ
ス
ト
の
低

減
、
ツ
ル
ー
イ
ン
グ
回
数
低

減
に
よ
る
生
産
性
向
上
、
お

よ
び
後
工
程
で
あ
る
ラ
ッ
プ

工
程
で
の
取
り
代
均
一
化
に

よ
る
製
品
品
質
の
安
定
化
な

ど
の
効
果
が
得
ら
れ
る
。

　
ま
た
、
シ
ー
ブ
面
の
角
度

は
工
作
物
の
種
類
に
よ
っ
て

異
な
る
。
従
来
は
砥
石
交

換
、
ま
た
は
、
砥
石
成
形
に

よ
り
こ
の
角
度
違
い
に
対
応

し
て
い
た
が
、
本
機
で
は
Ｎ

Ｃ
デ
ー
タ
で
砥
石
台
旋
回
位

置
を
変
更
す
る
だ
け
で
角
度

違
い
に
対
応
す
る
こ
と
が
可

能
な
た
め
、
生
産
性
を
向
上

す
る
こ
と
が
で
き
る
。


