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図４　加工事例
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心
し
て
使

て
い

た
だ
け
る
工
作
機
械
の
位

術
開
発
を
進
め
て
い
る


ま
た
開
発
機
に
は

工
作

物
に
見
合

た
省
ス
び


ス
な
機
械
を
提
供
す
る
中

に
も

従
来
の
優
れ
た
位

術
を
踏
襲
し

精
度
の
ど

も
つ
き
が
な
い
安
定
し
た

高
精
度
加
工
が
誰
に
で
も

簡
単
に
実
現
で
き
る
よ
う

に
と
い
う
当
社
の
思
い
が

込
め
ら
れ
て
い
る


　
日
本
の
ほ
で
づ
く
り

は

常
に
新
興
国
に
で
き

な
い
덀
位
術
덁
を
駆
使
し

た
ほ
で
づ
く
り
で
も
あ

る

研
削
盤
の
ト

ば
リ


す
と
し
て

﹁
高
精

度
﹂
﹁
高
生
産
性
﹂
﹁
高

信
頼
性
﹂
﹁
使
い
易
さ
﹂

な
ど
付
加
価
値
の
高
い
革

新
位
術
に
取
り
組
み

け


イ
た
え
ト
の
Ｔ
Ｏ
Ｙ
Ｏ

Ｄ
Ａ
は
も
れ
ド
を
高
め
て

い
き
た
い


　
紹
介
し
た
研
削
盤
は


顧
客
の
現
場
の
声
を
基
に

﹁
研
削
盤
の
Ｔ
Ｏ
Ｙ
Ｏ
Ｄ

Ａ
﹂
が
持
つ
最
高
の
位
術

を
形
に
し
た
も
の
で

自

信
を
持

て
拡
販
を
図


て
い
き
た
い



