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低
コ
ス
ト
安
定
加
工
を
追
究



　
ド
リ
や
に
よ
る
穴
開
け
加
工
は
高
効
率
で

穴
の
精
度
も
高
く

製
造
業
で
非
常
に
多
く
使
わ
れ
て
い
る

さ
ら
な
る
高
精
度

化
や
ロ
れ
グ
も
イ
の
化
へ
の
つ

こ
が
高
ま
る
中
で

メ

い

各
社
は
新
た
な
構
造
・
技
術
を
採
用
し
た
製
品
を
さ
ま
ざ
ま
に

開
発
し

つ

こ
へ
の
対
応
を
強
め
て
い
る

そ
こ
で

こ
の
特
集
で
は

す
イ
け


ち
工
業
の
藤
井
繁
光
技
術
部
部
長
に
ド

リ
や
の
最
新
技
術
や
加
工
に
お
け
る
取
り
組
み
に
つ
い
て
解
説
し
て
も
ら

た


　
穴
加
工
は
構
造
部
材
の

締
結

部
材
の
装
着

油

穴
の
形
成
な
ど
機
械
加
工

の
中
で
大
き
な
ウ
エ

ち

を
占
め
て
お
り

加
工
法

は
切
削
加
工

レ

く


加
工

放
電
加
工

ウ
オ


じ

け


ち
加
工


ば
レ
げ
加
工
な
ど
進
歩
し

て
い
る
が

最
も
利
用
さ

れ
て
い
る
の
は
ド
リ
や
加

工
で
あ
る


　
産
業
分
野
と
し
て
は


航
空
機

工
作
機
械

自

動
車

金
型

造
船

建

機

風
力
発
電

橋
梁


熱
交
換
器
な
ど
幅
広
く


生
産
現
場
か
ら
の
加
工
が

げ
ち
低
減
お
よ
び
品
質
向

上
要
求
に
応
え
る
た
め
に

は
高
能
率

高
精
度
な
加

工
実
現
が
必
要
と
な
る


近
年
は
難
削
材
料
が
増
え

る
こ
と
に
加
え
て

部
品

形
状
も
複
雑
と
な
り
加
工

工
数
が
増
加
傾
向
の
中

で

課
題
解
決
に
向
け
て

独
自
の
ド
リ
や
を
各
メ


い

が
開
発
し
て
い
る


　
経
済
産
業
省
機
械
統
計

に
よ
る
と

２
０
１
５
年

の
特
殊
鋼
工
具
お
よ
び
超

硬
工
具
の
生
産
額
の
合
計

は
３
６
６
６
億
８
３
０
０

万
円

こ
の
う
ち
ド
リ
や

の
生
産
額
は
５
３
７
億
２

３
０
０
万
円
で

そ
の
占

め
る
比
率
は
お
よ
そ

％

で
あ
る

ま
た
直
近
の
３

年
間
で
は
ド
リ
や
の
生
産

額
は
毎
年

뗙

％
増
加

し
て
い
る


　
本
稿
で
は
こ
の
よ
う
な

状
況
の
中

近
年
の
ド
リ

や
加
工
の
取
り
組
み
に
つ

い
て
紹
介
す
る


︿
座
ぐ
り
加
工
　

　
用
ド
リ
ル
﹀

　
先
端
角
が
１
８
０
度

︵
の
も

ち
︶
の
ド
リ
や

が
各
メ

い

か
ら
発
売

さ
れ

み

く

に
お
い

て
は
そ
の
認
知
度
も
高
く

な
り

活
用
さ
れ
る
こ
と

も
多
く
な
り
つ
つ
あ
る


︵
図
１
︶
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︵
１
︶
用
途

　
傾
斜
平
面
お
よ
び
傾
斜

曲
面
に
穴
開
け
加
工
を
す

る
場
合

例
え
ば
１
１
８

뗙
１
４
０
度
な
ど
の
一
般

的
な
先
端
角
の
ド
リ
や

︵
以
下
﹁
一
般
ド
リ
や
﹂

と
略
す
︶
を
使
用
す
る

と

片
側
の
切
れ
刃
か
ら

切
削
す
る
こ
と
に
な
る
た

め

径
方
向
︵
回
転
軸
と

直
角
な
方
向
︶
に
大
き
な

力
が
生
じ
る

結
果
ド
リ

や
が
振
ら
れ
て
し
ま
い


穴
曲
が
り
や
加
工
面
あ
ら

さ
な
ど
の
劣
化
に
加
え
て

最
悪
の
場
合
は
折
損
に
劣

る
こ
と
が
あ
る
뗇
뗊
図
２
뗋

こ
れ
ら
を
回
避
す
る
た
め

に
は

前
工
程
で
エ
れ
ド

へ
や
な
ど
を
用
い
て
座
ぐ

り
加
工
し

平
回
な
面
を

た
ん

形
成
し
た
後
に
穴
加
工
す

る
こ
と
が
一
般
的
に
行
わ

れ
て
い
る

し
か
し
な
が

ら
エ
れ
ド
へ
や
で
は
切
り

く
ず
を
排
出
す
る
の
や


ち
︵
溝
︶
容
積
が
小
さ
い

の
で
能
率
が
悪
く

切
り

く
ず
詰
ま
り
に
よ
る
切
れ

刃
の
欠
損
を
生
じ
る
こ
と

が
あ
る

座
ぐ
り
加
工
用

ド
リ
や
︵
以
下
﹁
座
ぐ
り

ド
リ
や
﹂
と
略
す
︶
は
切

り
く
ず
排
出
用
の
の
や


ち
が
大
き
く
か
つ
剛
性
も

兼
ね
備
え
て
い
る
の
で


高
能
率
に
座
ぐ
り
加
工
を

行
う
こ
と
が
可
能
で
あ

り

加
工
深
さ
が
お
よ
そ

３
Ｄ
︵
径
の
３
倍
︶
以
下

の
仕
様
で
あ
れ
ば
一
発
加

工
も
可
能
で
あ
る


　
ま
た

二
つ
以
上
の
穴

が
大
意
の
角
度
で
交
わ
る

交
差
穴
加
工
に
お
い
て

も

一
般
ド
リ
や
で
は
切

れ
刃
が
片
側
よ
り
切
削
す

る
た
め
に
穴
曲
が
り
が
生

じ
た
り

ド
リ
や
の
振
れ

回
り
に
よ
り
マ

け
れ
部

の
摩
耗
進
行
が
著
し
く


切
り
く
ず
や
ど
リ
噛
み
込

み
に
よ
る
折
損
が
発
生
し

た
り
し
て
ド
リ
や
寿
命
が

低
下
す
る
の
で

交
差
穴

の
加
工
に
も
座
ぐ
り
ド
リ

や
は
有
効
で
あ
る


　
用
途
と
し
て
は

穴
座

ぐ
り
加
工

傾
斜
平
面
お

よ
び
曲
面
の
座
ぐ
り
加

工

面
取
り
部
へ
の
座
ぐ

り
加
工

薄
板
の
穴
加

工

交
差
穴
加
工

鋳
抜

き
穴
加
工

穴
の
矯
正
な

ど
と
幅
広
い


︵
２
︶
バ
リ
取
り

負
荷
の
低
減
　

　
穴
出
口
に
お
け
る
ど
リ

は

︵
図
３
︶
に
示
す
よ

う
に
予
定
す
る
加
工
面
の

部
分
뗊図
中
の
斜
線
部
뗋を

塑
性
変
形
さ
せ
て
外
側
に

は
み
出
し
た
部
分
で
あ

る

座
ぐ
り
ド
リ
や
は
先

端
角
が
１
８
０
度
で
あ
る

の
で
一
般
ド
リ
や
と
比
較

す
る
と
塑
性
変
形
部
分
が

小
さ
く

押
し
広
げ
る
力

も
小
さ
い
の
で
ど
リ
の
生

成
を
抑
制
す
る
こ
と
が
で

き
る
뗇ま
た
뗆特
に
延
性
材

料
の
穴
出
口
に
生
ず
る

덀
陣
笠

と
呼
ば
れ
る
円

盤
状
の
加
工
物
は

一
般

ド
リ
や
で
は
穴
出
口
端
面

に
切
断
さ
れ
ず
に
残
る
こ

と
が
あ
り
除
去
作
業
が
必

要
で
あ
る
が

座
ぐ
り
ド

リ
や
で
は
穴
出
口
の
塑
性

変
形
が
小
さ
い
の
で
切
り

離
す
こ
と
が
可
能
と
な

る

よ

て
後
工
程
で
の

ど
リ
取
り

陣
笠
除
去
作

業
を
削
減
ま
た
は
負
荷
を

低
減
す
る
こ
と
が
可
能
と

な
り
工
数
低
減
を
実
現
す

る


︵
次
頁
に
続
く
︶


