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表
中
の
加
工
径
と
は
、加
工
さ
れ
る
穴
径
の
大
径
値
と
し
て
い
ま
す
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推
奨
加
工
長
は
、4
°ま
で
加
工
径
の
3倍
 
 
4°
以
上
は
加
工
径
の
2倍
を
目
安
に
し
て
下
さ
い
。

※
推
奨
加
工
長
を
超
え
る
場
合
は
、ハ
ン
ド
リ
ン
グ
で
様
子
を
見
な
が
ら
加
工
し
て
下
さ
い
。
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