
交
差
穴
部
の
エ

ジ
品
質
　

図３ ＪＩＳ 　 Ｂ００５１による
　 　 エッジ品質の指示法

　
﹁
エ

け
品
質
﹂
の
Ｊ

Ｉ
Ｓ
化
が
な
さ
れ
て

年

が
経
過
す
る
が

そ
の
浸

透
は
遅
々
と
し
た
現
状
に

あ
り

筆
者
が
こ
と
あ
る

ご
と
に
そ
の
必
要
性
を
訴

え
て
い
る
が

設
計
位
術

者
に
は
い
。
だ
十
分
に
届

い
て
い
る
と
は
言
え
な

い


　
Ｊ
Ｉ
Ｓ
　
Ｂ
０
７
２
１

﹁
機
械
加
工
部
品
の
エ


け
品
質
及
び
そ
の
等
級

뗊２
０
０
４
뗋뗓を
太
識
し
뗆

従
来
の
덀
ど

リ

な

き

こ

と
덁
や
덀
糸

面
取
り
の
こ

と
덁
の
指
示

で
は
な
く
Ｊ

Ｉ
Ｓ
に
従


た
定
量
化
を

行
い

図
３

の
よ
う
に
エ


け
寸
密
を

Ｊ
Ｉ
Ｓ
　
Ｂ

０

０

５

１

﹁
製
図
뗙
部
品
の
エ

け

뗙
用
語
及
び
指
示
方
密

︵
２
０
０
４
뗋뗓に
従

て

明
確
に
表
示
し
そ
れ
を
実

現
す
る
ど
リ
取
り
・
エ


け
仕
上
げ
密
の
選
択
を
行

わ
な
け
れ
ば
な
ら
な
い


Ｊ
Ｉ
Ｓ
制
定
か
ら
十
余
年

を
経
過
し
て
い
る
が

こ

の
規
格
が
ほ
で
づ
く
り
の

現
状
に
即
し
た
も
の
で
あ

る
か
を

い
。
一
度
見
直

す
時
期
に
来
て
い
る
も
の

と
考
え
る


　
こ
こ
で
は

も
解
決
が

困
難
な
部
品
の
微
出
穴


周
穴

交
差
穴
の
ど
リ
取

り
・
エ

け
仕
上
げ
密
に

つ
い
て
焦
点
を
絞

た

が

こ
こ
で
紹
介
し
た
各

種
の
方
密
に
は
ど
リ
取
り

限
下

エ

け
仕
上
げ
の

寸
密
限
下
が
存
在
す
る
た

め
に

穴
加
工
時
の
際
に

十
分
な
ど
リ
抑
制
対
利
を

行

て
お
く
こ
と
が
前
域

条
件
と
な
る
こ
と
は
言
う

。
で
も
な
い



































 




































































































































 














































































                                                                                                                                                                                 


