
注意事項
※指示ナキ角部CO.5面取り
※指示ナキ仕上 (▽▽ )
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※パリ、 カエリ無き事
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0-5 ~ 6以下 ±0.1
6越え~ 30 ±0.2

30越え~ 120 ±0.3
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120越え~ 400 ±0.5
400越え~ 1000 ±0.8
1000越え~ 2000 ±1.2
2000越え~ 4000 ±2

表面粗さ
種類 記号
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