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４
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／
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石種

番号 名称 横 縦 厚 数量 才数

1 トボ 485 745 290 1 3.772

2 レンゲ 730 500 150 1 1.971

3 角台 700 515 245 1 3.180

4 カヅラ 1030 890 120 1 3.960

5 カラト（左右） 940 475 160 2 5.144

6 カラト（後） 760 475 130 1 1.689

7 マグサ 850 345 75 1 0.792

8 方立て（左） 275 430 75 1 0.319

9 方立て（右） 275 430 75 1 0.319

10 扉（左） 296 460 60 1 0.294

11 扉（右） 350 460 80 1 0.464

12 ネダ 1150 1045 165 1 7.138

13 水返し 667 30 15 1 0.011

合計 29.053

伝票番号

1

単位：mm

ＢＷ９５　竹田家

ＢＷ９５　竹田家 Ｍ１－Ｈ（緑）（本磨き）

2024年09月25日



石種

番号 名称 横 縦 厚 数量 才数

14 スリン 560 365 90 1 0.662

合計 0.662

伝票番号

2

ＢＷ９５　竹田家 Ｍ１－Ｈ（緑）（本磨き） 単位：mm

ＢＷ９５　竹田家

2024年09月25日



石種

番号 名称 横 縦 厚 数量 才数

15 棚板 740 634 30 1 0.507

16 棚板フタ 327 313.5 30 1 0.111

17 天井 740 649 20 1 0.346

18 上壁（左右） 641 417 15 2 0.289

19 上壁（後） 740 417 15 1 0.167

合計 1.419

伝票番号

3

ＢＷ９５　竹田家 モカクリーム（本磨き） 単位：mm

ＢＷ９５　竹田家

2024年09月25日
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1.5そ
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1
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5
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1.5
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品
接
着
部
は
特
に
指
示
の
無
い
場
合
全
て
下
記
寸
法
と
す
る
。
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取
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法
図

同
面
仕
上
の
製
品

1
.
5
1
.
5

12

製
品
縦
部

製
品
上
部

方
立
て
の
扉
と
の
当
り

製
品
下
部

1
.
5
m
m
面
取
り

1
.
5
m
m
面
取
り

扉
は
全
て

面
取
り
の
あ
る
製
品
も
行
う

同
面
仕
上
以
外
の
製
品

製
品
縦
部

面取詳細図

単位：mm

１０ｍｍＲ面取

10mm

1
0
m
m

10mmR

5
m
m

5mm

5mmR

５mmＲ面取

Ｒ

≒Ｒ

勾
配

勾配スタート

勾倍率が違う時のＲとＲの繋ぎめ等は奇麗にごまかす

Ｒ

Ｒ水垂れ加工について方立て

ネダ

正面 側面

平面

フジタ墓石共通マニュアル

15

6
0

6015

方立て

ネダ

方立て
扉

1
5

2
0

1
5

2
0

40～45

30φ

方立て・ネダ溝加工位置

ネダの溝加工は現物合せ

ワッシャー
t=2

単位：ｍｍ

（方立て・ネダの合端に）

4

10

１４．０９．１６

工場接着

ｾﾒﾝﾄor

外部ｴﾎﾟ

ネダ溝巾=10

方立て溝巾=4

現場にて

ｾﾒﾝﾄor外部ｴﾎﾟ充填

(中国にて)

30φ,t=2のワッシャーが入る溝加工

正面

平面

フジタ墓石共通マニュアル

15

6
0

方立て

方立て
扉

単位：ｍｍ

１４．０９．１６

方立て・マグサ合端　合いジャクリ加工

方立て・マグサ合いジャクリ加工位置
5
以
上

5
以
上

マグサ
15

≒20

60

5
以
上

5
以
上

方立て

マグサ

≒40

側面
現場にて

ｾﾒﾝﾄor外部ｴﾎﾟ充填

(中国にて)

マグサの加工は現物合せ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

1

４

扉
の
ダ
ボ
取
付
詳
細
図

上
部
ダ
ボ

下
部
ダ
ボ

0

0
1

1

下
部
ダ
ボ

ダ
ボ
芯

右
側
正
面
図
(
左
側
は
対
称
)

右
側
正
面
図
(
左
側
は
対
称
)

外
部
側

内
部
側

下
部
ダ
ボ
平
面
図

※
 
刃
ビ
シ
ャ
ン
仕
上

接
地
点
は
ダ
ボ
芯
よ
り
前
(
厳
守
)

接
地
点

ダ
ボ
芯

外
部
側

内
部
側

6
0
％
以
上

4
0
％
以
下

※
 
ダ
イ
ヤ
カ
ッ
ト
下
面

側
面
図
(
左
右
共
通
)

(
形
状
厳
守
)

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

単位：ｍｍ

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ2 3 4

5 6 7 8 9

５ ６ ７

８ ９ １０ １１

4
9
φ

1
1

6

1
9

3
3

1
5

3030

20 60

3
0
5

3
0
5

6
1
0

4 2

1013

460

21

13

3 4

6

2

5
0
m
m
φ

こ
の
位
置
に
合
わ
せ
る

ネ
ダ
の
ダ
ボ
穴

扉
ダ
ボ

単
位
：
ｍ
ｍ

扉
の
ダ
ボ
付
け
位
置

マ
グ
サ
の
ダ
ボ
穴

こ
の
位
置
に
合
わ
せ
る

5
0
m
m
φ

マ
グ
サ
・
ネ
ダ
の
ダ
ボ
穴
位
置
は

扉
開
口
芯
か
ら
と
前
か
ら
出
す
事

(
左
右
位
置
)
(
前
後
位
置
)

マ
グ
サ
仕
上
が
り
ラ
イ
ン

平
行

ネ
ダ
仕
上
が
り
ラ
イ
ン

上
部
ダ
ボ

扉切断寸法

21

6

24年09月25日

図
面
は
製
品
寸
法
（
ネ
ム
リ
目
地
）
で
表
示
し
て
あ
り
ま
す
が

取
り
付
け
時
は
下
図
に
な
り
ま
す

検
品
用

4

ネ
ム
リ
目
地

製品寸法

ネ
ム
リ
目
地

(4～2まで) (2～3.5まで)

製品寸法

隙間

製品寸法

隙間

隙間

隙間

1

1

1

隙間

1

1製品寸法
隙間

1

2

1
隙間

方立ての高さ-4mm

　
扉
と
ネ
ダ
の
隙
間
は
、
４
～
２
ま
で
を
許
容
範
囲
と
す
る

扉
と
マ
グ
サ
の
隙
間
は
、
２
～
３
．
５
ま
で
を
許
容
範
囲
と
す
る

石
同
士
の
隙
間
(
設
計
時
)
は
１
ｍ
／
ｍ
と
す
る
)



145 145

8
0

285

20φ

1
0

3
5

10

105 275 105

485

7
4
5

2
9
0

1
5
0

5
1
5

2
2
5

700

8
9
0

1,030

2010

2
0

1
0

20 10

2
0

1
2
0

1
0
6

20φ

5
0

6
0

12φ

37.5

445 445

850

500

1
0

67 6720 20

○

縦5R

○

縦5R

下端穴あけ 20φ

深さ 80

縦5R

10R

下端穴あけ 20φ

深さ 60

深さ 50

天端穴あけ 12φ

下端溝加工

深さ 10

P
r
i
n
t
e
r
_
O
r
i
e
n
t
a
t
i
o
n
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
P
a
p
e
r
S
i
z
e
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
D
2
d
B
M
P
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
B
m
p
Z
E
N
T
A
I
 
=
 
0

V
i
e
w
_
D
i
r
e
c
t
2
d
 
=
 
1

D
r
a
w
_
B
m
p
T
O
U
K
A
 
=
 
1

4 4

120

130

10

7
.
2

153

7
5

7
.
2

2
0

4
7
5

8 30760

70 60

400 400

70 800 70

2
0

460 460

92010 10

4
7
5

9070

4545

12φ

20φ

75 75

15010

5
0

6
0

940 160

500

2
4
5 20φ

6
0

257.5 257.5

6

5
1
5

3
5
1

546

700

5
0

12φ

340

○

○

○○

(中心に)

○

○

ジャクリ加工
深さ 4

○

○ ○

○

○

天端穴あけ 12φ
深さ 50

下端穴あけ 20φ
深さ 60

縦10R 縦10R

○

○

○

○

○縦5R

10R

○

深さ 50

深さ 60

下端穴あけ 20φ

天端穴あけ 12φ

25 115 10

1
0

5 5

2
5
4
7
3

7
5

210

6

2
4
5

1
2
0

6
1
0

1020

5 5

縦5R

10R

10R

縦5R

10R

縦5R

9 9

9

275 105

3

1
2

R

11525 10

210

7
5

2
5
3

1
4

345

15

1
0

850

25

123 604 123

1
4
0

51 24

1
0

3
0

2
1
0

1
5

3
4
5

15

1
8
0

2
2
0

4
3
0

3
0

18095

26015

15

1
8
0

2
2
0

4
3
0

3
0

18095

26015

275 275
75

15

730
7
0

6
0

340

500

285

20φ

12φ

5
0
0

305

250 250

500

3 33 3

1
3
8

1
2

1
5
0

3
5

4
0

254.2

6.2

1
6
8
.
5

425

75

140 140

15

30

2
7
5

1
5

30

15

1
5

2
7
5

30

30

1
4
0

1
3
5

1
4
0

1
3
5

30

15 30

縦5R

(下端溝寸法)

R

○

○

○

○

○

○

10R

○ ○

天端穴あけ 12φ
深さ 70

下端穴あけ 20φ
深さ 60

下端穴あけ 15φ
深さ 10

下端溝加工
深さ 10

○

○

○○

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww

G:¥
マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9
お
客
様
¥
た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥
お
墓
¥
墓
伝
票
.
j
ww

G:¥
マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9
お
客
様
¥
た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥
お
墓
¥
墓
伝
票
.
j
ww

G:¥
マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9
お
客
様
¥
た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥
お
墓
¥
墓
伝
票
.
j
ww

G:¥
マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9
お
客
様
¥
た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥
お
墓
¥
墓
伝
票
.
j
ww

1.5

1.51
2

1
2

1
.
5

12 1.5

1
2

（
但
し
扉
ま
わ
り
、
納
骨
堂
内
部
は
1
.
5
m
m
面
取
り
）

1.5そ
の
他
は
全
て
1
.
5
m
m
面
取
と
す
る

1.5

製
品
接
着
部
は
特
に
指
示
の
無
い
場
合
全
て
下
記
寸
法
と
す
る
。

面
取
加
工
基
本
寸
法
図

同
面
仕
上
の
製
品

1
.
5
1
.
5

12

製
品
縦
部

製
品
上
部

方
立
て
の
扉
と
の
当
り

製
品
下
部

1
.
5
m
m
面
取
り

1
.
5
m
m
面
取
り

扉
は
全
て

面
取
り
の
あ
る
製
品
も
行
う

同
面
仕
上
以
外
の
製
品

製
品
縦
部

面取詳細図

単位：mm

１０ｍｍＲ面取

10mm

1
0
m
m

10mmR

5
m
m

5mm

5mmR

５mmＲ面取

Ｒ

≒Ｒ

勾
配

勾配スタート

勾倍率が違う時のＲとＲの繋ぎめ等は奇麗にごまかす

Ｒ

Ｒ水垂れ加工について方立て

ネダ

正面 側面

平面

フジタ墓石共通マニュアル

15

6
0

6015

方立て

ネダ

方立て
扉

1
5

2
0

1
5

2
0

40～45

30φ

方立て・ネダ溝加工位置

ネダの溝加工は現物合せ

ワッシャー
t=2

単位：ｍｍ

（方立て・ネダの合端に）

4

10

１４．０９．１６

工場接着

ｾﾒﾝﾄor

外部ｴﾎﾟ

ネダ溝巾=10

方立て溝巾=4

現場にて

ｾﾒﾝﾄor外部ｴﾎﾟ充填

(中国にて)

30φ,t=2のワッシャーが入る溝加工

正面

平面

フジタ墓石共通マニュアル

15

6
0

方立て

方立て
扉

単位：ｍｍ

１４．０９．１６

方立て・マグサ合端　合いジャクリ加工

方立て・マグサ合いジャクリ加工位置

5
以
上

5
以
上

マグサ
15

≒20

60

5
以
上

5
以
上

方立て

マグサ

≒40

側面
現場にて

ｾﾒﾝﾄor外部ｴﾎﾟ充填

(中国にて)

マグサの加工は現物合せ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

1

４

扉
の
ダ
ボ
取
付
詳
細
図

上
部
ダ
ボ

下
部
ダ
ボ

0

0
1

1

下
部
ダ
ボ

ダ
ボ
芯

右
側
正
面
図
(
左
側
は
対
称
)

右
側
正
面
図
(
左
側
は
対
称
)

外
部
側

内
部
側

下
部
ダ
ボ
平
面
図

※
 
刃
ビ
シ
ャ
ン
仕
上

接
地
点
は
ダ
ボ
芯
よ
り
前
(
厳
守
)

接
地
点

ダ
ボ
芯

外
部
側

内
部
側

6
0
％
以
上

4
0
％
以
下

※
 
ダ
イ
ヤ
カ
ッ
ト
下
面

側
面
図
(
左
右
共
通
)

(
形
状
厳
守
)

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

単位：ｍｍ

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ2 3 4

5 6 7 8 9

５ ６ ７

８ ９ １０ １１

4
9
φ

1
1

6

1
9

3
3

1
5

3030

20 60

3
0
5

3
0
5

6
1
0

4 2

1013

460

21

13

3 4

6

2

5
0
m
m
φ

こ
の
位
置
に
合
わ
せ
る

ネ
ダ
の
ダ
ボ
穴

扉
ダ
ボ

単
位
：
ｍ
ｍ

扉
の
ダ
ボ
付
け
位
置

マ
グ
サ
の
ダ
ボ
穴

こ
の
位
置
に
合
わ
せ
る

5
0
m
m
φ

マ
グ
サ
・
ネ
ダ
の
ダ
ボ
穴
位
置
は

扉
開
口
芯
か
ら
と
前
か
ら
出
す
事

(
左
右
位
置
)
(
前
後
位
置
)

マ
グ
サ
仕
上
が
り
ラ
イ
ン

平
行

ネ
ダ
仕
上
が
り
ラ
イ
ン

上
部
ダ
ボ

扉切断寸法

21

6

24年09月25日

図
面
は
製
品
寸
法
（
ネ
ム
リ
目
地
）
で
表
示
し
て
あ
り
ま
す
が

取
り
付
け
時
は
下
図
に
な
り
ま
す

検
品
用

4

ネ
ム
リ
目
地

製品寸法

ネ
ム
リ
目
地

(4～2まで) (2～3.5まで)

製品寸法

隙間

製品寸法

隙間

隙間

隙間

1

1

1

隙間

1

1製品寸法
隙間

1

2

1
隙間

方立ての高さ-4mm

　
扉
と
ネ
ダ
の
隙
間
は
、
４
～
２
ま
で
を
許
容
範
囲
と
す
る

扉
と
マ
グ
サ
の
隙
間
は
、
２
～
３
．
５
ま
で
を
許
容
範
囲
と
す
る

石
同
士
の
隙
間
(
設
計
時
)
は
１
ｍ
／
ｍ
と
す
る
)



145 145

8
0

285

20φ

1
0

3
5

10

105 275 105

485

7
4
5

2
9
0

1
5
0

5
1
5

2
2
5

700

8
9
0

1,030

2010

2
0

1
0

20 10

2
0

1
2
0

1
0
6

20φ

5
0

6
0

12φ

37.5

445 445

850

500

1
0

67 6720 20

○

縦5R

○

縦5R

下端穴あけ 20φ

深さ 80

縦5R

10R

下端穴あけ 20φ

深さ 60

深さ 50

天端穴あけ 12φ

下端溝加工

深さ 10

P
r
i
n
t
e
r
_
O
r
i
e
n
t
a
t
i
o
n
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
P
a
p
e
r
S
i
z
e
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
D
2
d
B
M
P
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
B
m
p
Z
E
N
T
A
I
 
=
 
0

V
i
e
w
_
D
i
r
e
c
t
2
d
 
=
 
1

D
r
a
w
_
B
m
p
T
O
U
K
A
 
=
 
1

4 4

120

130

10

7
.
2

153

7
5

7
.
2

2
0

4
7
5

8 30760

70 60

400 400

70 800 70

2
0

460 460

92010 10

4
7
5

9070

4545

12φ

20φ

75 75

15010

5
0

6
0

940 160

500

2
4
5 20φ

6
0

257.5 257.5

6

5
1
5

3
5
1

546

700

5
0

12φ

340

○

○

○○

(中心に)

○

○

ジャクリ加工
深さ 4

○

○ ○

○

○

天端穴あけ 12φ
深さ 50

下端穴あけ 20φ
深さ 60

縦10R 縦10R

○

○

○

○

○縦5R

10R

○

深さ 50

深さ 60

下端穴あけ 20φ

天端穴あけ 12φ

25 115 10

1
0

5 5

2
5
4
7
3

7
5

210

6

2
4
5

1
2
0

6
1
0

1020

5 5

縦5R

10R

10R

縦5R

10R

縦5R

9 9

9

275 105

3

1
2

R

11525 10

210

7
5

2
5
3

1
4

345

15

1
0

850

25

123 604 123

1
4
0

51 24

1
0

3
0

2
1
0

1
5

3
4
5

15

1
8
0

2
2
0

4
3
0

3
0

18095

26015

15

1
8
0

2
2
0

4
3
0

3
0

18095

26015

275 275
75

15

730

7
0

6
0

340

500

285

20φ

12φ

5
0
0

305

250 250

500

3 33 3

1
3
8

1
2

1
5
0

3
5

4
0

254.2

6.2

1
6
8
.
5

425

75

140 140

15

30

2
7
5

1
5

30

15

1
5

2
7
5

30

30

1
4
0

1
3
5

1
4
0

1
3
5

30

15 30

縦5R

(下端溝寸法)

R

○

○

○

○

○

○

10R

○ ○

天端穴あけ 12φ
深さ 70

下端穴あけ 20φ
深さ 60

下端穴あけ 15φ
深さ 10

下端溝加工
深さ 10

○

○

○○

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww

G:¥
マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9
お
客
様
¥
た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥
お
墓
¥
墓
伝
票
.
j
ww

G:¥
マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9
お
客
様
¥
た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥
お
墓
¥
墓
伝
票
.
j
ww

G:¥
マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9
お
客
様
¥
た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥
お
墓
¥
墓
伝
票
.
j
ww

G:¥
マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9
お
客
様
¥
た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥
お
墓
¥
墓
伝
票
.
j
ww

1.5

1.51
2

1
2

1
.
5

12 1.5

1
2

（
但
し
扉
ま
わ
り
、
納
骨
堂
内
部
は
1
.
5
m
m
面
取
り
）

1.5そ
の
他
は
全
て
1
.
5
m
m
面
取
と
す
る

1.5

製
品
接
着
部
は
特
に
指
示
の
無
い
場
合
全
て
下
記
寸
法
と
す
る
。

面
取
加
工
基
本
寸
法
図

同
面
仕
上
の
製
品

1
.
5
1
.
5

12

製
品
縦
部

製
品
上
部

方
立
て
の
扉
と
の
当
り

製
品
下
部

1
.
5
m
m
面
取
り

1
.
5
m
m
面
取
り

扉
は
全
て

面
取
り
の
あ
る
製
品
も
行
う

同
面
仕
上
以
外
の
製
品

製
品
縦
部

面取詳細図

単位：mm

１０ｍｍＲ面取

10mm

1
0
m
m

10mmR

5
m
m

5mm

5mmR

５mmＲ面取

Ｒ

≒Ｒ

勾
配

勾配スタート

勾倍率が違う時のＲとＲの繋ぎめ等は奇麗にごまかす

Ｒ

Ｒ水垂れ加工について方立て

ネダ

正面 側面

平面

フジタ墓石共通マニュアル

15

6
0

6015

方立て

ネダ

方立て
扉

1
5

2
0

1
5

2
0

40～45

30φ

方立て・ネダ溝加工位置

ネダの溝加工は現物合せ

ワッシャー
t=2

単位：ｍｍ

（方立て・ネダの合端に）

4

10

１４．０９．１６

工場接着

ｾﾒﾝﾄor

外部ｴﾎﾟ

ネダ溝巾=10

方立て溝巾=4

現場にて

ｾﾒﾝﾄor外部ｴﾎﾟ充填

(中国にて)

30φ,t=2のワッシャーが入る溝加工

正面

平面

フジタ墓石共通マニュアル

15

6
0

方立て

方立て
扉

単位：ｍｍ

１４．０９．１６

方立て・マグサ合端　合いジャクリ加工

方立て・マグサ合いジャクリ加工位置

5
以
上

5
以
上

マグサ
15

≒20

60

5
以
上

5
以
上

方立て

マグサ

≒40

側面
現場にて

ｾﾒﾝﾄor外部ｴﾎﾟ充填

(中国にて)

マグサの加工は現物合せ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

1

４

扉
の
ダ
ボ
取
付
詳
細
図

上
部
ダ
ボ

下
部
ダ
ボ

0

0
1

1

下
部
ダ
ボ

ダ
ボ
芯

右
側
正
面
図
(
左
側
は
対
称
)

右
側
正
面
図
(
左
側
は
対
称
)

外
部
側

内
部
側

下
部
ダ
ボ
平
面
図

※
 
刃
ビ
シ
ャ
ン
仕
上

接
地
点
は
ダ
ボ
芯
よ
り
前
(
厳
守
)

接
地
点

ダ
ボ
芯

外
部
側

内
部
側

6
0
％
以
上

4
0
％
以
下

※
 
ダ
イ
ヤ
カ
ッ
ト
下
面

側
面
図
(
左
右
共
通
)

(
形
状
厳
守
)

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

単位：ｍｍ

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ2 3 4

5 6 7 8 9

５ ６ ７

８ ９ １０ １１

4
9
φ

1
1

6

1
9

3
3

1
5

3030

20 60

3
0
5

3
0
5

6
1
0

4 2

1013

460

21

13

3 4

6

2

5
0
m
m
φ

こ
の
位
置
に
合
わ
せ
る

ネ
ダ
の
ダ
ボ
穴

扉
ダ
ボ

単
位
：
ｍ
ｍ

扉
の
ダ
ボ
付
け
位
置

マ
グ
サ
の
ダ
ボ
穴

こ
の
位
置
に
合
わ
せ
る

5
0
m
m
φ

マ
グ
サ
・
ネ
ダ
の
ダ
ボ
穴
位
置
は

扉
開
口
芯
か
ら
と
前
か
ら
出
す
事

(
左
右
位
置
)
(
前
後
位
置
)

マ
グ
サ
仕
上
が
り
ラ
イ
ン

平
行

ネ
ダ
仕
上
が
り
ラ
イ
ン

上
部
ダ
ボ

扉切断寸法

21

6

24年09月25日

図
面
は
製
品
寸
法
（
ネ
ム
リ
目
地
）
で
表
示
し
て
あ
り
ま
す
が

取
り
付
け
時
は
下
図
に
な
り
ま
す

検
品
用

4

ネ
ム
リ
目
地

製品寸法

ネ
ム
リ
目
地

(4～2まで) (2～3.5まで)

製品寸法

隙間

製品寸法

隙間

隙間

隙間

1

1

1

隙間

1

1製品寸法
隙間

1

2

1
隙間

方立ての高さ-4mm

　
扉
と
ネ
ダ
の
隙
間
は
、
４
～
２
ま
で
を
許
容
範
囲
と
す
る

扉
と
マ
グ
サ
の
隙
間
は
、
２
～
３
．
５
ま
で
を
許
容
範
囲
と
す
る

石
同
士
の
隙
間
(
設
計
時
)
は
１
ｍ
／
ｍ
と
す
る
)



145 145

8
0

285

20φ

1
0

3
5

10

105 275 105

485

7
4
5

2
9
0

1
5
0

5
1
5

2
2
5

700
8
9
0

1,030

2010

2
0

1
0

20 10

2
0

1
2
0

1
0
6

20φ

5
0

6
0

12φ

37.5

445 445

850

500

1
0

67 6720 20

○

縦5R

○

縦5R

下端穴あけ 20φ

深さ 80

縦5R

10R

下端穴あけ 20φ

深さ 60

深さ 50

天端穴あけ 12φ

下端溝加工

深さ 10

P
r
i
n
t
e
r
_
O
r
i
e
n
t
a
t
i
o
n
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
P
a
p
e
r
S
i
z
e
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
D
2
d
B
M
P
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
B
m
p
Z
E
N
T
A
I
 
=
 
0

V
i
e
w
_
D
i
r
e
c
t
2
d
 
=
 
1

D
r
a
w
_
B
m
p
T
O
U
K
A
 
=
 
1

4 4

120

130

10

7
.
2

153

7
5

7
.
2

2
0

4
7
5

8 30760

70 60

400 400

70 800 70

2
0

460 460

92010 10

4
7
5

9070

4545

12φ

20φ

75 75

15010

5
0

6
0

940 160

500

2
4
5 20φ

6
0

257.5 257.5

6

5
1
5

3
5
1

546

700

5
0

12φ

340

○

○

○○

(中心に)

○

○

ジャクリ加工
深さ 4

○

○ ○

○

○

天端穴あけ 12φ
深さ 50

下端穴あけ 20φ
深さ 60

縦10R 縦10R

○

○

○

○

○縦5R

10R

○

深さ 50

深さ 60

下端穴あけ 20φ

天端穴あけ 12φ

25 115 10
1
0

5 5

2
5
4
7
3

7
5

210

6

2
4
5

1
2
0

6
1
0

1020

5 5

縦5R

10R

10R

縦5R

10R

縦5R

9 9

9

275 105

3

1
2

R

11525 10

210

7
5

2
5
3

1
4

345

15

1
0

850

25

123 604 123

1
4
0

51 24

1
0

3
0

2
1
0

1
5

3
4
5

15

1
8
0

2
2
0

4
3
0

3
0

18095

26015

15

1
8
0

2
2
0

4
3
0

3
0

18095

26015

275 275
75

15

730

7
0

6
0

340

500

285

20φ

12φ

5
0
0

305

250 250

500

3 33 3

1
3
8

1
2

1
5
0

3
5

4
0

254.2

6.2

1
6
8
.
5

425

75

140 140

15

30

2
7
5

1
5

30

15

1
5

2
7
5

30

30

1
4
0

1
3
5

1
4
0

1
3
5

30

15 30

縦5R

(下端溝寸法)

R

○

○

○

○

○

○

10R

○ ○

天端穴あけ 12φ
深さ 70

下端穴あけ 20φ
深さ 60

下端穴あけ 15φ
深さ 10

下端溝加工
深さ 10

○

○

○○

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww

G:¥
マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9
お
客
様
¥
た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥
お
墓
¥
墓
伝
票
.
j
ww

G:¥
マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9
お
客
様
¥
た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥
お
墓
¥
墓
伝
票
.
j
ww

G:¥
マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9
お
客
様
¥
た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥
お
墓
¥
墓
伝
票
.
j
ww

G:¥
マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9
お
客
様
¥
た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥
お
墓
¥
墓
伝
票
.
j
ww

1.5

1.51
2

1
2

1
.
5

12 1.5

1
2

（
但
し
扉
ま
わ
り
、
納
骨
堂
内
部
は
1
.
5
m
m
面
取
り
）

1.5そ
の
他
は
全
て
1
.
5
m
m
面
取
と
す
る

1.5

製
品
接
着
部
は
特
に
指
示
の
無
い
場
合
全
て
下
記
寸
法
と
す
る
。

面
取
加
工
基
本
寸
法
図

同
面
仕
上
の
製
品

1
.
5
1
.
5

12

製
品
縦
部

製
品
上
部

方
立
て
の
扉
と
の
当
り

製
品
下
部

1
.
5
m
m
面
取
り

1
.
5
m
m
面
取
り

扉
は
全
て

面
取
り
の
あ
る
製
品
も
行
う

同
面
仕
上
以
外
の
製
品

製
品
縦
部

面取詳細図

単位：mm

１０ｍｍＲ面取

10mm

1
0
m
m

10mmR

5
m
m

5mm

5mmR

５mmＲ面取

Ｒ

≒Ｒ

勾
配

勾配スタート

勾倍率が違う時のＲとＲの繋ぎめ等は奇麗にごまかす

Ｒ

Ｒ水垂れ加工について方立て

ネダ

正面 側面

平面

フジタ墓石共通マニュアル

15

6
0

6015

方立て

ネダ

方立て
扉

1
5

2
0

1
5

2
0

40～45

30φ

方立て・ネダ溝加工位置

ネダの溝加工は現物合せ

ワッシャー
t=2

単位：ｍｍ

（方立て・ネダの合端に）

4

10

１４．０９．１６

工場接着

ｾﾒﾝﾄor

外部ｴﾎﾟ

ネダ溝巾=10

方立て溝巾=4

現場にて

ｾﾒﾝﾄor外部ｴﾎﾟ充填

(中国にて)

30φ,t=2のワッシャーが入る溝加工

正面

平面

フジタ墓石共通マニュアル

15

6
0

方立て

方立て
扉

単位：ｍｍ

１４．０９．１６

方立て・マグサ合端　合いジャクリ加工

方立て・マグサ合いジャクリ加工位置

5
以
上

5
以
上

マグサ
15

≒20

60

5
以
上

5
以
上

方立て

マグサ

≒40

側面
現場にて

ｾﾒﾝﾄor外部ｴﾎﾟ充填

(中国にて)

マグサの加工は現物合せ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

1

４

扉
の
ダ
ボ
取
付
詳
細
図

上
部
ダ
ボ

下
部
ダ
ボ

0

0
1

1

下
部
ダ
ボ

ダ
ボ
芯

右
側
正
面
図
(
左
側
は
対
称
)

右
側
正
面
図
(
左
側
は
対
称
)

外
部
側

内
部
側

下
部
ダ
ボ
平
面
図

※
 
刃
ビ
シ
ャ
ン
仕
上

接
地
点
は
ダ
ボ
芯
よ
り
前
(
厳
守
)

接
地
点

ダ
ボ
芯

外
部
側

内
部
側

6
0
％
以
上

4
0
％
以
下

※
 
ダ
イ
ヤ
カ
ッ
ト
下
面

側
面
図
(
左
右
共
通
)

(
形
状
厳
守
)

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

単位：ｍｍ

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ2 3 4

5 6 7 8 9

５ ６ ７

８ ９ １０ １１

4
9
φ

1
1

6

1
9

3
3

1
5

3030

20 60

3
0
5

3
0
5

6
1
0

4 2

1013

460

21

13

3 4

6

2

5
0
m
m
φ

こ
の
位
置
に
合
わ
せ
る

ネ
ダ
の
ダ
ボ
穴

扉
ダ
ボ

単
位
：
ｍ
ｍ

扉
の
ダ
ボ
付
け
位
置

マ
グ
サ
の
ダ
ボ
穴

こ
の
位
置
に
合
わ
せ
る

5
0
m
m
φ

マ
グ
サ
・
ネ
ダ
の
ダ
ボ
穴
位
置
は

扉
開
口
芯
か
ら
と
前
か
ら
出
す
事

(
左
右
位
置
)
(
前
後
位
置
)

マ
グ
サ
仕
上
が
り
ラ
イ
ン

平
行

ネ
ダ
仕
上
が
り
ラ
イ
ン

上
部
ダ
ボ

扉切断寸法

21

6

24年09月25日

図
面
は
製
品
寸
法
（
ネ
ム
リ
目
地
）
で
表
示
し
て
あ
り
ま
す
が

取
り
付
け
時
は
下
図
に
な
り
ま
す

検
品
用

4

ネ
ム
リ
目
地

製品寸法

ネ
ム
リ
目
地

(4～2まで) (2～3.5まで)

製品寸法

隙間

製品寸法

隙間

隙間

隙間

1

1

1

隙間

1

1製品寸法
隙間

1

2

1
隙間

方立ての高さ-4mm

　
扉
と
ネ
ダ
の
隙
間
は
、
４
～
２
ま
で
を
許
容
範
囲
と
す
る

扉
と
マ
グ
サ
の
隙
間
は
、
２
～
３
．
５
ま
で
を
許
容
範
囲
と
す
る

石
同
士
の
隙
間
(
設
計
時
)
は
１
ｍ
／
ｍ
と
す
る
)



145 145

8
0

285

20φ

1
0

3
5

10

105 275 105

485

7
4
5

2
9
0

1
5
0

5
1
5

2
2
5

700

8
9
0

1,030

2010

2
0

1
0

20 10

2
0

1
2
0

1
0
6

20φ

5
0

6
0

12φ

37.5

445 445

850

500

1
0

67 6720 20

○

縦5R

○

縦5R

下端穴あけ 20φ

深さ 80

縦5R

10R

下端穴あけ 20φ

深さ 60

深さ 50

天端穴あけ 12φ

下端溝加工

深さ 10

P
r
i
n
t
e
r
_
O
r
i
e
n
t
a
t
i
o
n
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
P
a
p
e
r
S
i
z
e
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
D
2
d
B
M
P
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
B
m
p
Z
E
N
T
A
I
 
=
 
0

V
i
e
w
_
D
i
r
e
c
t
2
d
 
=
 
1

D
r
a
w
_
B
m
p
T
O
U
K
A
 
=
 
1

4 4

120

130

10

7
.
2

153

7
5

7
.
2

2
0

4
7
5

8 30760

70 60

400 400

70 800 70

2
0

460 460

92010 10

4
7
5

9070

4545

12φ

20φ

75 75

15010

5
0

6
0

940 160

500

2
4
5 20φ

6
0

257.5 257.5

6

5
1
5

3
5
1

546

700

5
0

12φ

340

○

○

○○

(中心に)

○

○

ジャクリ加工
深さ 4

○

○ ○

○

○

天端穴あけ 12φ
深さ 50

下端穴あけ 20φ
深さ 60

縦10R 縦10R

○

○

○

○

○縦5R

10R

○

深さ 50

深さ 60

下端穴あけ 20φ

天端穴あけ 12φ

25 115 10

1
0

5 5

2
5
4
7
3

7
5

210

6

2
4
5

1
2
0

6
1
0

1020

5 5

縦5R

10R

10R

縦5R

10R

縦5R

9 9

9

275 105

3

1
2

R

11525 10

210

7
5

2
5
3

1
4

345

15

1
0

850

25

123 604 123

1
4
0

51 24

1
0

3
0

2
1
0

1
5

3
4
5

15

1
8
0

2
2
0

4
3
0

3
0

18095

26015

15

1
8
0

2
2
0

4
3
0

3
0

18095

26015

275 275
75

15

730

7
0

6
0

340

500

285

20φ

12φ

5
0
0

305

250 250

500

3 33 3

1
3
8

1
2

1
5
0

3
5

4
0

254.2

6.2

1
6
8
.
5

425

75

140 140

15

30

2
7
5

1
5

30

15

1
5

2
7
5

30

30

1
4
0

1
3
5

1
4
0

1
3
5

30

15 30

縦5R

(下端溝寸法)

R

○

○

○

○

○

○

10R

○ ○

天端穴あけ 12φ
深さ 70

下端穴あけ 20φ
深さ 60

下端穴あけ 15φ
深さ 10

下端溝加工
深さ 10

○

○

○○

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww

G:¥マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9お
客
様
¥た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥お
墓
¥墓
伝
票
.jww

G:¥マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9お
客
様
¥た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥お
墓
¥墓
伝
票
.jww

G:¥マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9お
客
様
¥た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥お
墓
¥墓
伝
票
.jww

G:¥マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9お
客
様
¥た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥お
墓
¥墓
伝
票
.jww

1.5

1.51
2

1
2

1
.
5

12 1.5

1
2

（
但
し
扉
ま
わ
り
、
納
骨
堂
内
部
は
1
.
5
m
m
面
取
り
）

1.5そ
の
他
は
全
て
1
.
5
m
m
面
取
と
す
る

1.5

製
品
接
着
部
は
特
に
指
示
の
無
い
場
合
全
て
下
記
寸
法
と
す
る
。

面
取
加
工
基
本
寸
法
図

同
面
仕
上
の
製
品

1
.
5
1
.
5

12

製
品
縦
部

製
品
上
部

方
立
て
の
扉
と
の
当
り

製
品
下
部

1
.
5
m
m
面
取
り

1
.
5
m
m
面
取
り

扉
は
全
て

面
取
り
の
あ
る
製
品
も
行
う

同
面
仕
上
以
外
の
製
品

製
品
縦
部

面取詳細図

単位：mm

１０ｍｍＲ面取

10mm

1
0
m
m

10mmR

5
m
m

5mm

5mmR

５mmＲ面取

Ｒ

≒Ｒ

勾
配

勾配スタート

勾倍率が違う時のＲとＲの繋ぎめ等は奇麗にごまかす

Ｒ

Ｒ水垂れ加工について方立て

ネダ

正面 側面

平面

フジタ墓石共通マニュアル

15

6
0

6015

方立て

ネダ

方立て
扉

1
5

2
0

1
5

2
0

40～45

30φ

方立て・ネダ溝加工位置

ネダの溝加工は現物合せ

ワッシャー
t=2

単位：ｍｍ

（方立て・ネダの合端に）

4

10

１４．０９．１６

工場接着

ｾﾒﾝﾄor

外部ｴﾎﾟ

ネダ溝巾=10

方立て溝巾=4

現場にて

ｾﾒﾝﾄor外部ｴﾎﾟ充填

(中国にて)

30φ,t=2のワッシャーが入る溝加工

正面

平面

フジタ墓石共通マニュアル

15

6
0

方立て

方立て
扉

単位：ｍｍ

１４．０９．１６

方立て・マグサ合端　合いジャクリ加工

方立て・マグサ合いジャクリ加工位置

5
以
上

5
以
上

マグサ
15

≒20

60

5
以
上

5
以
上

方立て

マグサ

≒40

側面
現場にて

ｾﾒﾝﾄor外部ｴﾎﾟ充填

(中国にて)

マグサの加工は現物合せ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

1

４

扉
の
ダ
ボ
取
付
詳
細
図

上
部
ダ
ボ

下
部
ダ
ボ

0

0
1

1

下
部
ダ
ボ

ダ
ボ
芯

右
側
正
面
図
(
左
側
は
対
称
)

右
側
正
面
図
(
左
側
は
対
称
)

外
部
側

内
部
側

下
部
ダ
ボ
平
面
図

※
 
刃
ビ
シ
ャ
ン
仕
上

接
地
点
は
ダ
ボ
芯
よ
り
前
(
厳
守
)

接
地
点

ダ
ボ
芯

外
部
側

内
部
側

6
0
％
以
上

4
0
％
以
下

※
 
ダ
イ
ヤ
カ
ッ
ト
下
面

側
面
図
(
左
右
共
通
)

(
形
状
厳
守
)

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

単位：ｍｍ

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ2 3 4

5 6 7 8 9

５ ６ ７

８ ９ １０ １１

4
9
φ

1
1

6

1
9

3
3

1
5

3030

20 60

3
0
5

3
0
5

6
1
0

4 2

1013

460

21

13

3 4

6

2

5
0
m
m
φ

こ
の
位
置
に
合
わ
せ
る

ネ
ダ
の
ダ
ボ
穴

扉
ダ
ボ

単
位
：
ｍ
ｍ

扉
の
ダ
ボ
付
け
位
置

マ
グ
サ
の
ダ
ボ
穴

こ
の
位
置
に
合
わ
せ
る

5
0
m
m
φ

マ
グ
サ
・
ネ
ダ
の
ダ
ボ
穴
位
置
は

扉
開
口
芯
か
ら
と
前
か
ら
出
す
事

(
左
右
位
置
)
(
前
後
位
置
)

マ
グ
サ
仕
上
が
り
ラ
イ
ン

平
行

ネ
ダ
仕
上
が
り
ラ
イ
ン

上
部
ダ
ボ

扉切断寸法

21

6

24年09月25日

図
面
は
製
品
寸
法
（
ネ
ム
リ
目
地
）
で
表
示
し
て
あ
り
ま
す
が

取
り
付
け
時
は
下
図
に
な
り
ま
す

検
品
用

4

ネ
ム
リ
目
地

製品寸法

ネ
ム
リ
目
地

(4～2まで) (2～3.5まで)

製品寸法

隙間

製品寸法

隙間

隙間

隙間

1

1

1

隙間

1

1製品寸法
隙間

1

2

1
隙間

方立ての高さ-4mm

　
扉
と
ネ
ダ
の
隙
間
は
、
４
～
２
ま
で
を
許
容
範
囲
と
す
る

扉
と
マ
グ
サ
の
隙
間
は
、
２
～
３
．
５
ま
で
を
許
容
範
囲
と
す
る

石
同
士
の
隙
間
(
設
計
時
)
は
１
ｍ
／
ｍ
と
す
る
)



145 145

8
0

285

20φ

1
0

3
5

10

105 275 105

485

7
4
5

2
9
0

1
5
0

5
1
5

2
2
5

700

8
9
0

1,030

2010

2
0

1
0

20 10

2
0

1
2
0

1
0
6

20φ

5
0

6
0

12φ

37.5

445 445

850

500

1
0

67 6720 20

○

縦5R

○

縦5R

下端穴あけ 20φ

深さ 80

縦5R

10R

下端穴あけ 20φ

深さ 60

深さ 50

天端穴あけ 12φ

下端溝加工

深さ 10

P
r
i
n
t
e
r
_
O
r
i
e
n
t
a
t
i
o
n
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
P
a
p
e
r
S
i
z
e
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
D
2
d
B
M
P
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
B
m
p
Z
E
N
T
A
I
 
=
 
0

V
i
e
w
_
D
i
r
e
c
t
2
d
 
=
 
1

D
r
a
w
_
B
m
p
T
O
U
K
A
 
=
 
1

4 4

120

130

10

7
.
2

153

7
5

7
.
2

2
0

4
7
5

8 30760

70 60

400 400

70 800 70

2
0

460 460

92010 10

4
7
5

9070

4545

12φ

20φ

75 75

15010

5
0

6
0

940 160

500

2
4
5 20φ

6
0

257.5 257.5

6

5
1
5

3
5
1

546

700

5
0

12φ

340

○

○

○○

(中心に)

○

○

ジャクリ加工
深さ 4

○

○ ○

○

○

天端穴あけ 12φ
深さ 50

下端穴あけ 20φ
深さ 60

縦10R 縦10R

○

○

○

○

○縦5R

10R

○

深さ 50

深さ 60

下端穴あけ 20φ

天端穴あけ 12φ

25 115 10

1
0

5 5

2
5
4
7
3

7
5

210

6

2
4
5

1
2
0

6
1
0

1020

5 5

縦5R

10R

10R

縦5R

10R

縦5R

9 9

9

275 105

3

1
2

R

11525 10

210

7
5

2
5
3

1
4

345

15

1
0

850

25

123 604 123

1
4
0

51 24

1
0

3
0

2
1
0

1
5

3
4
5

15

1
8
0

2
2
0

4
3
0

3
0

18095

26015

15

1
8
0

2
2
0

4
3
0

3
0

18095

26015

275 275
75

15

730

7
0

6
0

340

500

285

20φ

12φ

5
0
0

305

250 250

500

3 33 3

1
3
8

1
2

1
5
0

3
5

4
0

254.2

6.2

1
6
8
.
5

425

75

140 140

15

30

2
7
5

1
5

30

15

1
5

2
7
5

30

30

1
4
0

1
3
5

1
4
0

1
3
5

30

15 30

縦5R

(下端溝寸法)

R

○

○

○

○

○

○

10R

○ ○

天端穴あけ 12φ
深さ 70

下端穴あけ 20φ
深さ 60

下端穴あけ 15φ
深さ 10

下端溝加工
深さ 10

○

○

○○

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww

G:¥マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9お
客
様
¥た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥お
墓
¥墓
伝
票
.jww

G:¥マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9お
客
様
¥た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥お
墓
¥墓
伝
票
.jww

G:¥マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9お
客
様
¥た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥お
墓
¥墓
伝
票
.jww

G:¥マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9お
客
様
¥た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥お
墓
¥墓
伝
票
.jww

1.5

1.51
2

1
2

1
.
5

12 1.5

1
2

（
但
し
扉
ま
わ
り
、
納
骨
堂
内
部
は
1
.
5
m
m
面
取
り
）

1.5そ
の
他
は
全
て
1
.
5
m
m
面
取
と
す
る

1.5

製
品
接
着
部
は
特
に
指
示
の
無
い
場
合
全
て
下
記
寸
法
と
す
る
。

面
取
加
工
基
本
寸
法
図

同
面
仕
上
の
製
品

1
.
5
1
.
5

12

製
品
縦
部

製
品
上
部

方
立
て
の
扉
と
の
当
り

製
品
下
部

1
.
5
m
m
面
取
り

1
.
5
m
m
面
取
り

扉
は
全
て

面
取
り
の
あ
る
製
品
も
行
う

同
面
仕
上
以
外
の
製
品

製
品
縦
部

面取詳細図

単位：mm

１０ｍｍＲ面取

10mm

1
0
m
m

10mmR

5
m
m

5mm

5mmR

５mmＲ面取

Ｒ

≒Ｒ

勾
配

勾配スタート

勾倍率が違う時のＲとＲの繋ぎめ等は奇麗にごまかす

Ｒ

Ｒ水垂れ加工について方立て

ネダ

正面 側面

平面

フジタ墓石共通マニュアル

15

6
0

6015

方立て

ネダ

方立て
扉

1
5

2
0

1
5

2
0

40～45

30φ

方立て・ネダ溝加工位置

ネダの溝加工は現物合せ

ワッシャー
t=2

単位：ｍｍ

（方立て・ネダの合端に）

4

10

１４．０９．１６

工場接着

ｾﾒﾝﾄor

外部ｴﾎﾟ

ネダ溝巾=10

方立て溝巾=4

現場にて

ｾﾒﾝﾄor外部ｴﾎﾟ充填

(中国にて)

30φ,t=2のワッシャーが入る溝加工

正面

平面

フジタ墓石共通マニュアル

15

6
0

方立て

方立て
扉

単位：ｍｍ

１４．０９．１６

方立て・マグサ合端　合いジャクリ加工

方立て・マグサ合いジャクリ加工位置

5
以
上

5
以
上

マグサ
15

≒20

60

5
以
上

5
以
上

方立て

マグサ

≒40

側面
現場にて

ｾﾒﾝﾄor外部ｴﾎﾟ充填

(中国にて)

マグサの加工は現物合せ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

1

４

扉
の
ダ
ボ
取
付
詳
細
図

上
部
ダ
ボ

下
部
ダ
ボ

0

0
1

1

下
部
ダ
ボ

ダ
ボ
芯

右
側
正
面
図
(
左
側
は
対
称
)

右
側
正
面
図
(
左
側
は
対
称
)

外
部
側

内
部
側

下
部
ダ
ボ
平
面
図

※
 
刃
ビ
シ
ャ
ン
仕
上

接
地
点
は
ダ
ボ
芯
よ
り
前
(
厳
守
)

接
地
点

ダ
ボ
芯

外
部
側

内
部
側

6
0
％
以
上

4
0
％
以
下

※
 
ダ
イ
ヤ
カ
ッ
ト
下
面

側
面
図
(
左
右
共
通
)

(
形
状
厳
守
)

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

単位：ｍｍ

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ2 3 4

5 6 7 8 9

５ ６ ７

８ ９ １０ １１

4
9
φ

1
1

6

1
9

3
3

1
5

3030

20 60

3
0
5

3
0
5

6
1
0

4 2

1013

460

21

13

3 4

6

2

5
0
m
m
φ

こ
の
位
置
に
合
わ
せ
る

ネ
ダ
の
ダ
ボ
穴

扉
ダ
ボ

単
位
：
ｍ
ｍ

扉
の
ダ
ボ
付
け
位
置

マ
グ
サ
の
ダ
ボ
穴

こ
の
位
置
に
合
わ
せ
る

5
0
m
m
φ

マ
グ
サ
・
ネ
ダ
の
ダ
ボ
穴
位
置
は

扉
開
口
芯
か
ら
と
前
か
ら
出
す
事

(
左
右
位
置
)
(
前
後
位
置
)

マ
グ
サ
仕
上
が
り
ラ
イ
ン

平
行

ネ
ダ
仕
上
が
り
ラ
イ
ン

上
部
ダ
ボ

扉切断寸法

21

6

24年09月25日

図
面
は
製
品
寸
法
（
ネ
ム
リ
目
地
）
で
表
示
し
て
あ
り
ま
す
が

取
り
付
け
時
は
下
図
に
な
り
ま
す

検
品
用

4

ネ
ム
リ
目
地

製品寸法

ネ
ム
リ
目
地

(4～2まで) (2～3.5まで)

製品寸法

隙間

製品寸法

隙間

隙間

隙間

1

1

1

隙間

1

1製品寸法
隙間

1

2

1
隙間

方立ての高さ-4mm

　
扉
と
ネ
ダ
の
隙
間
は
、
４
～
２
ま
で
を
許
容
範
囲
と
す
る

扉
と
マ
グ
サ
の
隙
間
は
、
２
～
３
．
５
ま
で
を
許
容
範
囲
と
す
る

石
同
士
の
隙
間
(
設
計
時
)
は
１
ｍ
／
ｍ
と
す
る
)



145 145

8
0

285

20φ

1
0

3
5

10

105 275 105

485

7
4
5

2
9
0

1
5
0

5
1
5

2
2
5

700

8
9
0

1,030

2010

2
0

1
0

20 10

2
0

1
2
0

1
0
6

20φ

5
0

6
0

12φ

37.5

445 445

850

500

1
0

67 6720 20

○

縦5R

○

縦5R

下端穴あけ 20φ

深さ 80

縦5R

10R

下端穴あけ 20φ

深さ 60

深さ 50

天端穴あけ 12φ

下端溝加工

深さ 10

P
r
i
n
t
e
r
_
O
r
i
e
n
t
a
t
i
o
n
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
P
a
p
e
r
S
i
z
e
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
D
2
d
B
M
P
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
B
m
p
Z
E
N
T
A
I
 
=
 
0

V
i
e
w
_
D
i
r
e
c
t
2
d
 
=
 
1

D
r
a
w
_
B
m
p
T
O
U
K
A
 
=
 
1

4 4

120

130

10

7
.
2

153

7
5

7
.
2

2
0

4
7
5

8 30760

70 60

400 400

70 800 70

2
0

460 460

92010 10

4
7
5

9070

4545

12φ

20φ

75 75

15010

5
0

6
0

940 160

500

2
4
5 20φ

6
0

257.5 257.5

6

5
1
5

3
5
1

546

700

5
0

12φ

340

○

○

○○

(中心に)

○

○

ジャクリ加工
深さ 4

○

○ ○

○

○

天端穴あけ 12φ
深さ 50

下端穴あけ 20φ
深さ 60

縦10R 縦10R

○

○

○

○

○縦5R

10R

○

深さ 50

深さ 60

下端穴あけ 20φ

天端穴あけ 12φ

25 115 10

1
0

5 5

2
5
4
7
3

7
5

210

6

2
4
5

1
2
0

6
1
0

1020

5 5

縦5R

10R

10R

縦5R

10R

縦5R

9 9

9

275 105

3

1
2

R

11525 10

210

7
5

2
5
3

1
4

345

15

1
0

850

25

123 604 123

1
4
0

51 24

1
0

3
0

2
1
0

1
5

3
4
5

15

1
8
0

2
2
0

4
3
0

3
0

18095

26015

15

1
8
0

2
2
0

4
3
0

3
0

18095

26015

275 275
75

15

730

7
0

6
0

340

500

285

20φ

12φ

5
0
0

305

250 250

500

3 33 3

1
3
8

1
2

1
5
0

3
5

4
0

254.2

6.2

1
6
8
.
5

425

75

140 140

15

30

2
7
5

1
5

30

15

1
5

2
7
5

30

30

1
4
0

1
3
5

1
4
0

1
3
5

30

15 30

縦5R

(下端溝寸法)

R

○

○

○

○

○

○

10R

○ ○

天端穴あけ 12φ
深さ 70

下端穴あけ 20φ
深さ 60

下端穴あけ 15φ
深さ 10

下端溝加工
深さ 10

○

○

○○

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww

G:¥マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9お
客
様
¥た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥お
墓
¥墓
伝
票
.jww

G:¥マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9お
客
様
¥た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥お
墓
¥墓
伝
票
.jww

G:¥マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9お
客
様
¥た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥お
墓
¥墓
伝
票
.jww

G:¥マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9お
客
様
¥た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥お
墓
¥墓
伝
票
.jww

1.5

1.51
2

1
2

1
.
5

12 1.5

1
2

（
但
し
扉
ま
わ
り
、
納
骨
堂
内
部
は
1
.
5
m
m
面
取
り
）

1.5そ
の
他
は
全
て
1
.
5
m
m
面
取
と
す
る

1.5

製
品
接
着
部
は
特
に
指
示
の
無
い
場
合
全
て
下
記
寸
法
と
す
る
。

面
取
加
工
基
本
寸
法
図

同
面
仕
上
の
製
品

1
.
5
1
.
5

12

製
品
縦
部

製
品
上
部

方
立
て
の
扉
と
の
当
り

製
品
下
部

1
.
5
m
m
面
取
り

1
.
5
m
m
面
取
り

扉
は
全
て

面
取
り
の
あ
る
製
品
も
行
う

同
面
仕
上
以
外
の
製
品

製
品
縦
部

面取詳細図

単位：mm

１０ｍｍＲ面取

10mm

1
0
m
m

10mmR

5
m
m

5mm

5mmR

５mmＲ面取

Ｒ

≒Ｒ

勾
配

勾配スタート

勾倍率が違う時のＲとＲの繋ぎめ等は奇麗にごまかす

Ｒ

Ｒ水垂れ加工について方立て

ネダ

正面 側面

平面

フジタ墓石共通マニュアル

15

6
0

6015

方立て

ネダ

方立て
扉

1
5

2
0

1
5

2
0

40～45

30φ

方立て・ネダ溝加工位置

ネダの溝加工は現物合せ

ワッシャー
t=2

単位：ｍｍ

（方立て・ネダの合端に）

4

10

１４．０９．１６

工場接着

ｾﾒﾝﾄor

外部ｴﾎﾟ

ネダ溝巾=10

方立て溝巾=4

現場にて

ｾﾒﾝﾄor外部ｴﾎﾟ充填

(中国にて)

30φ,t=2のワッシャーが入る溝加工

正面

平面

フジタ墓石共通マニュアル

15

6
0

方立て

方立て
扉

単位：ｍｍ

１４．０９．１６

方立て・マグサ合端　合いジャクリ加工

方立て・マグサ合いジャクリ加工位置

5
以
上

5
以
上

マグサ
15

≒20

60

5
以
上

5
以
上

方立て

マグサ

≒40

側面
現場にて

ｾﾒﾝﾄor外部ｴﾎﾟ充填

(中国にて)

マグサの加工は現物合せ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

1

４

扉
の
ダ
ボ
取
付
詳
細
図

上
部
ダ
ボ

下
部
ダ
ボ

0

0
1

1

下
部
ダ
ボ

ダ
ボ
芯

右
側
正
面
図
(
左
側
は
対
称
)

右
側
正
面
図
(
左
側
は
対
称
)

外
部
側

内
部
側

下
部
ダ
ボ
平
面
図

※
 
刃
ビ
シ
ャ
ン
仕
上

接
地
点
は
ダ
ボ
芯
よ
り
前
(
厳
守
)

接
地
点

ダ
ボ
芯

外
部
側

内
部
側

6
0
％
以
上

4
0
％
以
下

※
 
ダ
イ
ヤ
カ
ッ
ト
下
面

側
面
図
(
左
右
共
通
)

(
形
状
厳
守
)

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

単位：ｍｍ

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ2 3 4

5 6 7 8 9

５ ６ ７

８ ９ １０ １１

4
9
φ

1
1

6

1
9

3
3

1
5

3030

20 60

3
0
5

3
0
5

6
1
0

4 2

1013

460

21

13

3 4

6

2

5
0
m
m
φ

こ
の
位
置
に
合
わ
せ
る

ネ
ダ
の
ダ
ボ
穴

扉
ダ
ボ

単
位
：
ｍ
ｍ

扉
の
ダ
ボ
付
け
位
置

マ
グ
サ
の
ダ
ボ
穴

こ
の
位
置
に
合
わ
せ
る

5
0
m
m
φ

マ
グ
サ
・
ネ
ダ
の
ダ
ボ
穴
位
置
は

扉
開
口
芯
か
ら
と
前
か
ら
出
す
事

(
左
右
位
置
)
(
前
後
位
置
)

マ
グ
サ
仕
上
が
り
ラ
イ
ン

平
行

ネ
ダ
仕
上
が
り
ラ
イ
ン

上
部
ダ
ボ

扉切断寸法

21

6

24年09月25日

図
面
は
製
品
寸
法
（
ネ
ム
リ
目
地
）
で
表
示
し
て
あ
り
ま
す
が

取
り
付
け
時
は
下
図
に
な
り
ま
す

検
品
用

4

ネ
ム
リ
目
地

製品寸法

ネ
ム
リ
目
地

(4～2まで) (2～3.5まで)

製品寸法

隙間

製品寸法

隙間

隙間

隙間

1

1

1

隙間

1

1製品寸法
隙間

1

2

1
隙間

方立ての高さ-4mm

　
扉
と
ネ
ダ
の
隙
間
は
、
４
～
２
ま
で
を
許
容
範
囲
と
す
る

扉
と
マ
グ
サ
の
隙
間
は
、
２
～
３
．
５
ま
で
を
許
容
範
囲
と
す
る

石
同
士
の
隙
間
(
設
計
時
)
は
１
ｍ
／
ｍ
と
す
る
)



145 145

8
0

285

20φ

1
0

3
5

10

105 275 105

485

7
4
5

2
9
0

1
5
0

5
1
5

2
2
5

700

8
9
0

1,030

2010

2
0

1
0

20 10

2
0

1
2
0

1
0
6

20φ

5
0

6
0

12φ

37.5

445 445

850

500

1
0

67 6720 20

○

縦5R

○

縦5R

下端穴あけ 20φ

深さ 80

縦5R

10R

下端穴あけ 20φ

深さ 60

深さ 50

天端穴あけ 12φ

下端溝加工

深さ 10

P
r
i
n
t
e
r
_
O
r
i
e
n
t
a
t
i
o
n
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
P
a
p
e
r
S
i
z
e
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
D
2
d
B
M
P
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
B
m
p
Z
E
N
T
A
I
 
=
 
0

V
i
e
w
_
D
i
r
e
c
t
2
d
 
=
 
1

D
r
a
w
_
B
m
p
T
O
U
K
A
 
=
 
1

4 4

120

130

10

7
.
2

153

7
5

7
.
2

2
0

4
7
5

8 30760

70 60

400 400

70 800 70

2
0

460 460

92010 10

4
7
5

9070

4545

12φ

20φ

75 75

15010

5
0

6
0

940 160

500

2
4
5 20φ

6
0

257.5 257.5

6

5
1
5

3
5
1

546

700

5
0

12φ

340

○

○

○○

(中心に)

○

○

ジャクリ加工
深さ 4

○

○ ○

○

○

天端穴あけ 12φ
深さ 50

下端穴あけ 20φ
深さ 60

縦10R 縦10R

○

○

○

○

○縦5R

10R

○

深さ 50

深さ 60

下端穴あけ 20φ

天端穴あけ 12φ

25 115 10

1
0

5 5

2
5
4
7
3

7
5

210

6

2
4
5

1
2
0

6
1
0

1020

5 5

縦5R

10R

10R

縦5R

10R

縦5R

9 9

9

275 105

3

1
2

R

11525 10

210

7
5

2
5
3

1
4

345

15

1
0

850

25

123 604 123

1
4
0

51 24

1
0

3
0

2
1
0

1
5

3
4
5

15

1
8
0

2
2
0

4
3
0

3
0

18095

26015

15

1
8
0

2
2
0

4
3
0

3
0

18095

26015

275 275
75

15

730

7
0

6
0

340

500

285

20φ

12φ

5
0
0

305

250 250

500

3 33 3

1
3
8

1
2

1
5
0

3
5

4
0

254.2

6.2

1
6
8
.
5

425

75

140 140

15

30

2
7
5

1
5

30

15
1
5

2
7
5

30

30

1
4
0

1
3
5

1
4
0

1
3
5

30

15 30

縦5R

(下端溝寸法)

R

○

○

○

○

○

○

10R

○ ○

天端穴あけ 12φ
深さ 70

下端穴あけ 20φ
深さ 60

下端穴あけ 15φ
深さ 10

下端溝加工
深さ 10

○

○

○○

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票.jww
G:¥マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9お
客
様
¥た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥お
墓
¥墓
伝
票
.jww

G:¥マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9お
客
様
¥た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥お
墓
¥墓
伝
票
.jww

G:¥マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9お
客
様
¥た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥お
墓
¥墓
伝
票
.jww

G:¥マ
イ
ド
ラ
イ
ブ
¥9お
客
様
¥た
あ
¥竹
田
鈴
子
様
¥お
墓
¥墓
伝
票
.jww

1.5

1.51
2

1
2

1
.
5

12 1.5

1
2

（
但
し
扉
ま
わ
り
、
納
骨
堂
内
部
は
1
.
5
m
m
面
取
り
）

1.5そ
の
他
は
全
て
1
.
5
m
m
面
取
と
す
る

1.5

製
品
接
着
部
は
特
に
指
示
の
無
い
場
合
全
て
下
記
寸
法
と
す
る
。

面
取
加
工
基
本
寸
法
図

同
面
仕
上
の
製
品

1
.
5
1
.
5

12

製
品
縦
部

製
品
上
部

方
立
て
の
扉
と
の
当
り

製
品
下
部

1
.
5
m
m
面
取
り

1
.
5
m
m
面
取
り

扉
は
全
て

面
取
り
の
あ
る
製
品
も
行
う

同
面
仕
上
以
外
の
製
品

製
品
縦
部

面取詳細図

単位：mm

１０ｍｍＲ面取

10mm

1
0
m
m

10mmR

5
m
m

5mm

5mmR

５mmＲ面取

Ｒ

≒Ｒ

勾
配

勾配スタート

勾倍率が違う時のＲとＲの繋ぎめ等は奇麗にごまかす

Ｒ

Ｒ水垂れ加工について方立て

ネダ

正面 側面

平面

フジタ墓石共通マニュアル

15

6
0

6015

方立て

ネダ

方立て
扉

1
5

2
0

1
5

2
0

40～45

30φ

方立て・ネダ溝加工位置

ネダの溝加工は現物合せ

ワッシャー
t=2

単位：ｍｍ

（方立て・ネダの合端に）

4

10

１４．０９．１６

工場接着

ｾﾒﾝﾄor

外部ｴﾎﾟ

ネダ溝巾=10

方立て溝巾=4

現場にて

ｾﾒﾝﾄor外部ｴﾎﾟ充填

(中国にて)

30φ,t=2のワッシャーが入る溝加工

正面

平面

フジタ墓石共通マニュアル

15

6
0

方立て

方立て
扉

単位：ｍｍ

１４．０９．１６

方立て・マグサ合端　合いジャクリ加工

方立て・マグサ合いジャクリ加工位置

5
以
上

5
以
上

マグサ
15

≒20

60

5
以
上

5
以
上

方立て

マグサ

≒40

側面
現場にて

ｾﾒﾝﾄor外部ｴﾎﾟ充填

(中国にて)

マグサの加工は現物合せ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

1

４

扉
の
ダ
ボ
取
付
詳
細
図

上
部
ダ
ボ

下
部
ダ
ボ

0

0
1

1

下
部
ダ
ボ

ダ
ボ
芯

右
側
正
面
図
(
左
側
は
対
称
)

右
側
正
面
図
(
左
側
は
対
称
)

外
部
側

内
部
側

下
部
ダ
ボ
平
面
図

※
 
刃
ビ
シ
ャ
ン
仕
上

接
地
点
は
ダ
ボ
芯
よ
り
前
(
厳
守
)

接
地
点

ダ
ボ
芯

外
部
側

内
部
側

6
0
％
以
上

4
0
％
以
下

※
 
ダ
イ
ヤ
カ
ッ
ト
下
面

側
面
図
(
左
右
共
通
)

(
形
状
厳
守
)

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

単位：ｍｍ

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ2 3 4

5 6 7 8 9

５ ６ ７

８ ９ １０ １１

4
9
φ

1
1

6

1
9

3
3

1
5

3030

20 60

3
0
5

3
0
5

6
1
0

4 2

1013

460

21

13

3 4

6

2

5
0
m
m
φ

こ
の
位
置
に
合
わ
せ
る

ネ
ダ
の
ダ
ボ
穴

扉
ダ
ボ

単
位
：
ｍ
ｍ

扉
の
ダ
ボ
付
け
位
置

マ
グ
サ
の
ダ
ボ
穴

こ
の
位
置
に
合
わ
せ
る

5
0
m
m
φ

マ
グ
サ
・
ネ
ダ
の
ダ
ボ
穴
位
置
は

扉
開
口
芯
か
ら
と
前
か
ら
出
す
事

(
左
右
位
置
)
(
前
後
位
置
)

マ
グ
サ
仕
上
が
り
ラ
イ
ン

平
行

ネ
ダ
仕
上
が
り
ラ
イ
ン

上
部
ダ
ボ

扉切断寸法

21

6

24年09月25日

図
面
は
製
品
寸
法
（
ネ
ム
リ
目
地
）
で
表
示
し
て
あ
り
ま
す
が

取
り
付
け
時
は
下
図
に
な
り
ま
す

検
品
用

4

ネ
ム
リ
目
地

製品寸法

ネ
ム
リ
目
地

(4～2まで) (2～3.5まで)

製品寸法

隙間

製品寸法

隙間

隙間

隙間

1

1

1

隙間

1

1製品寸法
隙間

1

2

1
隙間

方立ての高さ-4mm

　
扉
と
ネ
ダ
の
隙
間
は
、
４
～
２
ま
で
を
許
容
範
囲
と
す
る

扉
と
マ
グ
サ
の
隙
間
は
、
２
～
３
．
５
ま
で
を
許
容
範
囲
と
す
る

石
同
士
の
隙
間
(
設
計
時
)
は
１
ｍ
／
ｍ
と
す
る
)



1
5

4
1
7

8

740

8

127 127

5φ

1
9

1
9

8 823

23

23

23

7
8

641

1
5 7
8

8

4
1
7

2
6
0

370 370

4
0
φ

3
1
5

1
5

1
3
2

1
5
0

1
8

6
3
4

740

1515

220 300 220

10

1515

30

740

20

6
4
9

9
0

10

10

182.5 182.5

3
6
5

560

20φ

340

1
3

1
0

1
0

2
1

4
6
0

4
2
6

2
1

4
6
0

4
2
6
(
厳
守
)

1
3

60

2
05
1
0

5
1
0

6
0

296

74

2
0

350

74

11

6
0

8
0

○

○

○

○

○

○

○

○

穴あけ 5φ
貫通

穴あけ 5φ
貫通

最終

○

○

○ ○

○

○ ○

○

○

○

○ ○ ○

○

○

○

○

○

○

○ ○

○

150R

165R

穴あけ 40φ

貫通

○ ○

穴あけ 20φ

貫通

5R

(
厳
守
)

下端溝加工

深さ 10

下端溝加工

深さ 10

P
r
i
n
t
e
r
_
O
r
i
e
n
t
a
t
i
o
n
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
P
a
p
e
r
S
i
z
e
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
D
2
d
B
M
P
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
B
m
p
Z
E
N
T
A
I
 
=
 
0

V
i
e
w
_
D
i
r
e
c
t
2
d
 
=
 
1

D
r
a
w
_
B
m
p
T
O
U
K
A
 
=
 
1

1
5

30

○

○

6R

10

1
5

15

1
2
0

3
1
3
.
5

1
5
0

1
6
3
.
5

5
0
φ

327

163.5 163.5

30

1
6
5

8

7

7 7

1416

1
8

3
0
.
5

10

110

100

30

1
5

667

穴あけ 50φ

貫通

163.5R

10R

縦5R

10R

同じ勾配

○

○

○

6R

1
5

8

8
7

7
8

1
5

8

5 10

1
0

5 5

○
○○

○

前側

下端溝加工

90 90

7
5

9
5

4
0

4
0

40 40

5

5
0

12φ

522.5 522.5

910 17.5

1,150

1,060

1
9
5

4
5

1
4

3
0

1
6

3431
4

14

225 700 225

9
2
0

6
2
0

14 16 16 141
,
0
4
5

1
4

3
0

10

8
0

2
3
0

285 580 285

8 8

1
8

1
6
5

47

1
0

1
0
0

1
1
0

3
0
.
5

2
2
.
5 3
0
.
5

10

110

100

下端溝加工

天端穴あけ 12φ

深さ 50

深さ 5

溝加工

深さ 7

10R

○ ○縦5R

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

１７ １８ １９

２０ ２１

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

１２

10 11

１３ １４ １５

１６

12 12 13

14 15 16 17

18 19

単位：ｍｍ

24年09月25日



1
5

4
1
7

8

740

8

127 127

5φ

1
9

1
9

8 823

23

23

23

7
8

641

1
5 7
8

8

4
1
7

2
6
0

370 370

4
0
φ

3
1
5

1
5

1
3
2

1
5
0

1
8

6
3
4

740

1515

220 300 220

10

1515

30

740

20

6
4
9

9
0

10

10

182.5 182.5

3
6
5

560

20φ

340

1
3

1
0

1
0

2
1

4
6
0

4
2
6

2
1

4
6
0

4
2
6
(
厳
守
)

1
3

60

2
05
1
0

5
1
0

6
0

296

74

2
0

350

74

11

6
0

8
0

○

○

○

○

○

○

○

○

穴あけ 5φ
貫通

穴あけ 5φ
貫通

最終

○

○

○ ○

○

○ ○

○

○

○

○ ○ ○

○

○

○

○

○

○

○ ○

○

150R

165R

穴あけ 40φ

貫通

○ ○

穴あけ 20φ

貫通

5R

(
厳
守
)

下端溝加工

深さ 10

下端溝加工

深さ 10

P
r
i
n
t
e
r
_
O
r
i
e
n
t
a
t
i
o
n
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
P
a
p
e
r
S
i
z
e
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
D
2
d
B
M
P
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
B
m
p
Z
E
N
T
A
I
 
=
 
0

V
i
e
w
_
D
i
r
e
c
t
2
d
 
=
 
1

D
r
a
w
_
B
m
p
T
O
U
K
A
 
=
 
1

1
5

30

○

○

6R

10

1
5

15

1
2
0

3
1
3
.
5

1
5
0

1
6
3
.
5

5
0
φ

327

163.5 163.5

30
1
6
5

8

7

7 7

1416

1
8

3
0
.
5

10

110

100

30

1
5

667

穴あけ 50φ

貫通

163.5R

10R

縦5R

10R

同じ勾配

○

○

○

6R

1
5

8

8
7

7
8

1
5

8

5 10

1
0

5 5

○
○○

○

前側

下端溝加工

90 90

7
5

9
5

4
0

4
0

40 40

5

5
0

12φ

522.5 522.5

910 17.5

1,150

1,060

1
9
5

4
5

1
4

3
0

1
6

3431
4

14

225 700 225

9
2
0

6
2
0

14 16 16 141
,
0
4
5

1
4

3
0

10

8
0

2
3
0

285 580 285

8 8

1
8

1
6
5

47

1
0

1
0
0

1
1
0

3
0
.
5

2
2
.
5 3
0
.
5

10

110

100

下端溝加工

天端穴あけ 12φ

深さ 50

深さ 5

溝加工

深さ 7

10R

○ ○縦5R

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

１７ １８ １９

２０ ２１

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

１２

10 11

１３ １４ １５

１６

12 12 13

14 15 16 17

18 19

単位：ｍｍ

24年09月25日



1
5

4
1
7

8

740

8

127 127

5φ

1
9

1
9

8 823

23

23

23

7
8

641

1
5 7
8

8

4
1
7

2
6
0

370 370

4
0
φ

3
1
5

1
5

1
3
2

1
5
0

1
8

6
3
4

740

1515

220 300 220

10

1515

30

740

20

6
4
9

9
0

10

10

182.5 182.5

3
6
5

560

20φ

340

1
3

1
0

1
0

2
1

4
6
0

4
2
6

2
1

4
6
0

4
2
6
(
厳
守
)

1
3

60

2
05
1
0

5
1
0

6
0

296

74

2
0

350

74

11

6
0

8
0

○

○

○

○

○

○

○

○

穴あけ 5φ
貫通

穴あけ 5φ
貫通

最終

○

○

○ ○

○

○ ○

○

○

○

○ ○ ○

○

○

○

○

○

○

○ ○

○

150R

165R

穴あけ 40φ

貫通

○ ○

穴あけ 20φ

貫通

5R

(
厳
守
)

下端溝加工

深さ 10

下端溝加工

深さ 10

P
r
i
n
t
e
r
_
O
r
i
e
n
t
a
t
i
o
n
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
P
a
p
e
r
S
i
z
e
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
D
2
d
B
M
P
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
B
m
p
Z
E
N
T
A
I
 
=
 
0

V
i
e
w
_
D
i
r
e
c
t
2
d
 
=
 
1

D
r
a
w
_
B
m
p
T
O
U
K
A
 
=
 
1

1
5

30

○

○

6R

10

1
5

15

1
2
0

3
1
3
.
5

1
5
0

1
6
3
.
5

5
0
φ

327

163.5 163.5

30

1
6
5

8

7

7 7

1416

1
8

3
0
.
5

10

110

100

30

1
5

667

穴あけ 50φ

貫通

163.5R

10R

縦5R

10R

同じ勾配

○

○

○

6R

1
5

8

8
7

7
8

1
5

8

5 10

1
0

5 5

○
○○

○

前側

下端溝加工

90 90

7
5

9
5

4
0

4
0

40 40

5

5
0

12φ

522.5 522.5

910 17.5

1,150

1,060

1
9
5

4
5

1
4

3
0

1
6

3431
4

14

225 700 225

9
2
0

6
2
0

14 16 16 141
,
0
4
5

1
4

3
0

10

8
0

2
3
0

285 580 285

8 8

1
8

1
6
5

47

1
0

1
0
0

1
1
0

3
0
.
5

2
2
.
5 3
0
.
5

10

110

100

下端溝加工

天端穴あけ 12φ

深さ 50

深さ 5

溝加工

深さ 7

10R

○ ○縦5R

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

１７ １８ １９

２０ ２１

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

１２

10 11

１３ １４ １５

１６

12 12 13

14 15 16 17

18 19

単位：ｍｍ

24年09月25日



1
5

4
1
7

8

740

8

127 127

5φ

1
9

1
9

8 823

23

23

23

7
8

641

1
5 7
8

8

4
1
7

2
6
0

370 370

4
0
φ

3
1
5

1
5

1
3
2

1
5
0

1
8

6
3
4

740

1515

220 300 220

10

1515

30

740

20

6
4
9

9
0

10

10

182.5 182.5

3
6
5

560

20φ

340

1
3

1
0

1
0

2
1

4
6
0

4
2
6

2
1

4
6
0

4
2
6
(
厳
守
)

1
3

60

2
05
1
0

5
1
0

6
0

296

74

2
0

350

74

11

6
0

8
0

○

○

○

○

○

○

○

○

穴あけ 5φ
貫通

穴あけ 5φ
貫通

最終

○

○

○ ○

○

○ ○

○

○

○

○ ○ ○

○

○

○

○

○

○

○ ○

○

150R

165R

穴あけ 40φ

貫通

○ ○

穴あけ 20φ

貫通

5R

(
厳
守
)

下端溝加工

深さ 10

下端溝加工

深さ 10

P
r
i
n
t
e
r
_
O
r
i
e
n
t
a
t
i
o
n
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
P
a
p
e
r
S
i
z
e
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
D
2
d
B
M
P
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
B
m
p
Z
E
N
T
A
I
 
=
 
0

V
i
e
w
_
D
i
r
e
c
t
2
d
 
=
 
1

D
r
a
w
_
B
m
p
T
O
U
K
A
 
=
 
1

1
5

30

○

○

6R

10

1
5

15

1
2
0

3
1
3
.
5

1
5
0

1
6
3
.
5

5
0
φ

327

163.5 163.5

30

1
6
5

8

7

7 7

1416

1
8

3
0
.
5

10

110

100

30

1
5

667

穴あけ 50φ

貫通

163.5R

10R

縦5R

10R

同じ勾配

○

○

○

6R

1
5

8

8
7

7
8

1
5

8

5 10

1
0

5 5

○
○○

○

前側

下端溝加工

90 90

7
5

9
5

4
0

4
0

40 40

5

5
0

12φ

522.5 522.5

910 17.5

1,150

1,060

1
9
5

4
5

1
4

3
0

1
6

3431
4

14

225 700 225

9
2
0

6
2
0

14 16 16 141
,
0
4
5

1
4

3
0

10

8
0

2
3
0

285 580 285

8 8

1
8

1
6
5

47

1
0

1
0
0

1
1
0

3
0
.
5

2
2
.
5 3
0
.
5

10

110

100

下端溝加工

天端穴あけ 12φ

深さ 50

深さ 5

溝加工

深さ 7

10R

○ ○縦5R

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

１７ １８ １９

２０ ２１

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

１２

10 11

１３ １４ １５

１６

12 12 13

14 15 16 17

18 19

単位：ｍｍ

24年09月25日



1
5

4
1
7

8

740

8

127 127

5φ

1
9

1
9

8 823

23

23

23

7
8

641

1
5 7
8

8

4
1
7

2
6
0

370 370

4
0
φ

3
1
5

1
5

1
3
2

1
5
0

1
8

6
3
4

740

1515

220 300 220

10

1515

30

740

20

6
4
9

9
0

10

10

182.5 182.5

3
6
5

560

20φ

340

1
3

1
0

1
0

2
1

4
6
0

4
2
6

2
1

4
6
0

4
2
6
(
厳
守
)

1
3

60

2
05
1
0

5
1
0

6
0

296

74

2
0

350

74

11

6
0

8
0

○

○

○

○

○

○

○

○

穴あけ 5φ
貫通

穴あけ 5φ
貫通

最終

○

○

○ ○

○

○ ○

○

○

○

○ ○ ○

○

○

○

○

○

○

○ ○

○

150R

165R

穴あけ 40φ

貫通

○ ○

穴あけ 20φ

貫通

5R

(
厳
守
)

下端溝加工

深さ 10

下端溝加工

深さ 10

P
r
i
n
t
e
r
_
O
r
i
e
n
t
a
t
i
o
n
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
P
a
p
e
r
S
i
z
e
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
D
2
d
B
M
P
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
B
m
p
Z
E
N
T
A
I
 
=
 
0

V
i
e
w
_
D
i
r
e
c
t
2
d
 
=
 
1

D
r
a
w
_
B
m
p
T
O
U
K
A
 
=
 
1

1
5

30

○

○

6R

10

1
5

15

1
2
0

3
1
3
.
5

1
5
0

1
6
3
.
5

5
0
φ

327

163.5 163.5

30

1
6
5

8

7

7 7

1416

1
8

3
0
.
5

10

110

100

30

1
5

667

穴あけ 50φ

貫通

163.5R

10R

縦5R

10R

同じ勾配

○

○

○

6R

1
5

8

8
7

7
8

1
5

8

5 10

1
0

5 5

○
○○

○

前側

下端溝加工

90 90

7
5

9
5

4
0

4
0

40 40

5

5
0

12φ

522.5 522.5

910 17.5

1,150

1,060

1
9
5

4
5

1
4

3
0

1
6

3431
4

14

225 700 225

9
2
0

6
2
0

14 16 16 141
,
0
4
5

1
4

3
0

10
8
0

2
3
0

285 580 285

8 8

1
8

1
6
5

47

1
0

1
0
0

1
1
0

3
0
.
5

2
2
.
5 3
0
.
5

10

110

100

下端溝加工

天端穴あけ 12φ

深さ 50

深さ 5

溝加工

深さ 7

10R

○ ○縦5R

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

１７ １８ １９

２０ ２１

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

１２

10 11

１３ １４ １５

１６

12 12 13

14 15 16 17

18 19

単位：ｍｍ

24年09月25日



1
5

4
1
7

8

740

8

127 127

5φ

1
9

1
9

8 823

23

23

23

7
8

641

1
5 7
8

8

4
1
7

2
6
0

370 370

4
0
φ

3
1
5

1
5

1
3
2

1
5
0

1
8

6
3
4
740

1515

220 300 220

10

1515

30

740

20

6
4
9

9
0

10

10

182.5 182.5

3
6
5

560

20φ

340

1
3

1
0

1
0

2
1

4
6
0

4
2
6

2
1

4
6
0

4
2
6
(
厳
守
)

1
3

60

2
05
1
0

5
1
0

6
0

296

74

2
0

350

74

11

6
0

8
0

○

○

○

○

○

○

○

○

穴あけ 5φ
貫通

穴あけ 5φ
貫通

最終

○

○

○ ○

○

○ ○

○

○

○

○ ○ ○

○

○

○

○

○

○

○ ○

○

150R

165R

穴あけ 40φ

貫通

○ ○

穴あけ 20φ

貫通

5R

(
厳
守
)

下端溝加工

深さ 10

下端溝加工

深さ 10

P
r
i
n
t
e
r
_
O
r
i
e
n
t
a
t
i
o
n
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
P
a
p
e
r
S
i
z
e
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
D
2
d
B
M
P
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
B
m
p
Z
E
N
T
A
I
 
=
 
0

V
i
e
w
_
D
i
r
e
c
t
2
d
 
=
 
1

D
r
a
w
_
B
m
p
T
O
U
K
A
 
=
 
1

1
5

30

○

○

6R

10

1
5

15

1
2
0

3
1
3
.
5

1
5
0

1
6
3
.
5

5
0
φ

327

163.5 163.5

30

1
6
5

8

7

7 7

1416

1
8

3
0
.
5

10

110

100

30

1
5

667

穴あけ 50φ

貫通

163.5R

10R

縦5R

10R

同じ勾配

○

○

○

6R

1
5

8

8
7

7
8

1
5

8

5 10

1
0

5 5

○
○○

○

前側

下端溝加工

90 90

7
5

9
5

4
0

4
0

40 40

5

5
0

12φ

522.5 522.5

910 17.5

1,150

1,060

1
9
5

4
5

1
4

3
0

1
6

3431
4

14

225 700 225

9
2
0

6
2
0

14 16 16 141
,
0
4
5

1
4

3
0

10

8
0

2
3
0

285 580 285

8 8

1
8

1
6
5

47

1
0

1
0
0

1
1
0

3
0
.
5

2
2
.
5 3
0
.
5

10

110

100

下端溝加工

天端穴あけ 12φ

深さ 50

深さ 5

溝加工

深さ 7

10R

○ ○縦5R

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

１７ １８ １９

２０ ２１

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

１２

10 11

１３ １４ １５

１６

12 12 13

14 15 16 17

18 19

単位：ｍｍ

24年09月25日



1
5

4
1
7

8

740

8

127 127

5φ

1
9

1
9

8 823

23

23

23

7
8

641

1
5 7
8

8

4
1
7

2
6
0

370 370

4
0
φ

3
1
5

1
5

1
3
2

1
5
0

1
8

6
3
4

740

1515

220 300 220

10

1515

30

740

20

6
4
9

9
0

10

10

182.5 182.5

3
6
5

560

20φ

340

1
3

1
0

1
0

2
1

4
6
0

4
2
6

2
1

4
6
0

4
2
6
(
厳
守
)

1
3

60

2
05
1
0

5
1
0

6
0

296

74

2
0

350

74

11

6
0

8
0

○

○

○

○

○

○

○

○

穴あけ 5φ
貫通

穴あけ 5φ
貫通

最終

○

○

○ ○

○

○ ○

○

○

○

○ ○ ○

○

○

○

○

○

○

○ ○

○

150R

165R

穴あけ 40φ

貫通

○ ○

穴あけ 20φ

貫通

5R

(
厳
守
)

下端溝加工

深さ 10

下端溝加工

深さ 10

P
r
i
n
t
e
r
_
O
r
i
e
n
t
a
t
i
o
n
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
P
a
p
e
r
S
i
z
e
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
D
2
d
B
M
P
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
B
m
p
Z
E
N
T
A
I
 
=
 
0

V
i
e
w
_
D
i
r
e
c
t
2
d
 
=
 
1

D
r
a
w
_
B
m
p
T
O
U
K
A
 
=
 
1

1
5

30

○

○

6R

10

1
5

15

1
2
0

3
1
3
.
5

1
5
0

1
6
3
.
5

5
0
φ

327

163.5 163.5

30

1
6
5

8

7

7 7

1416

1
8

3
0
.
5

10

110

100

30

1
5

667

穴あけ 50φ

貫通

163.5R

10R

縦5R

10R

同じ勾配

○

○

○

6R

1
5

8

8
7

7
8

1
5

8

5 10

1
0

5 5

○
○○

○

前側

下端溝加工

90 90

7
5

9
5

4
0

4
0

40 40

5

5
0

12φ

522.5 522.5

910 17.5

1,150

1,060

1
9
5

4
5

1
4

3
0

1
6

3431
4

14

225 700 225

9
2
0

6
2
0

14 16 16 141
,
0
4
5

1
4

3
0

10

8
0

2
3
0

285 580 285

8 8

1
8

1
6
5

47

1
0

1
0
0

1
1
0

3
0
.
5

2
2
.
5 3
0
.
5

10

110

100

下端溝加工

天端穴あけ 12φ

深さ 50

深さ 5

溝加工

深さ 7

10R

○ ○縦5R

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

１７ １８ １９

２０ ２１

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

１２

10 11

１３ １４ １５

１６

12 12 13

14 15 16 17

18 19

単位：ｍｍ

24年09月25日



1
5

4
1
7

8

740

8

127 127

5φ

1
9

1
9

8 823

23

23

23

7
8

641

1
5 7
8

8

4
1
7

2
6
0

370 370

4
0
φ

3
1
5

1
5

1
3
2

1
5
0

1
8

6
3
4

740

1515

220 300 220

10

1515

30

740

20

6
4
9

9
0

10

10

182.5 182.5

3
6
5

560

20φ

340

1
3

1
0

1
0

2
1

4
6
0

4
2
6

2
1

4
6
0

4
2
6
(
厳
守
)

1
3

60

2
05
1
0

5
1
0

6
0

296

74

2
0

350

74

11

6
0

8
0

○

○

○

○

○

○

○

○

穴あけ 5φ
貫通

穴あけ 5φ
貫通

最終

○

○

○ ○

○

○ ○

○

○

○

○ ○ ○

○

○

○

○

○

○

○ ○

○

150R

165R

穴あけ 40φ

貫通

○ ○

穴あけ 20φ

貫通

5R

(
厳
守
)

下端溝加工

深さ 10

下端溝加工

深さ 10

P
r
i
n
t
e
r
_
O
r
i
e
n
t
a
t
i
o
n
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
P
a
p
e
r
S
i
z
e
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
D
2
d
B
M
P
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
B
m
p
Z
E
N
T
A
I
 
=
 
0

V
i
e
w
_
D
i
r
e
c
t
2
d
 
=
 
1

D
r
a
w
_
B
m
p
T
O
U
K
A
 
=
 
1

1
5

30

○

○

6R

10

1
5

15

1
2
0

3
1
3
.
5

1
5
0

1
6
3
.
5

5
0
φ

327

163.5 163.5

30

1
6
5

8

7

7 7

1416

1
8

3
0
.
5

10

110

100

30

1
5

667

穴あけ 50φ

貫通

163.5R

10R

縦5R

10R

同じ勾配

○

○

○

6R

1
5

8

8
7

7
8

1
5

8

5 10

1
0

5 5

○
○○

○

前側

下端溝加工

90 90

7
5

9
5

4
0

4
0

40 40

5

5
0

12φ

522.5 522.5

910 17.5

1,150

1,060

1
9
5

4
5

1
4

3
0

1
6

3431
4

14

225 700 225

9
2
0

6
2
0

14 16 16 141
,
0
4
5

1
4

3
0

10

8
0

2
3
0

285 580 285

8 8

1
8

1
6
5

47

1
0

1
0
0

1
1
0

3
0
.
5

2
2
.
5 3
0
.
5

10

110

100

下端溝加工

天端穴あけ 12φ

深さ 50

深さ 5

溝加工

深さ 7

10R

○ ○縦5R

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

１７ １８ １９

２０ ２１

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

１２

10 11

１３ １４ １５

１６

12 12 13

14 15 16 17

18 19

単位：ｍｍ

24年09月25日



1
5

4
1
7

8

740

8

127 127

5φ

1
9

1
9

8 823

23

23

23

7
8

641
1
5 7
8

8

4
1
7

2
6
0

370 370

4
0
φ

3
1
5

1
5

1
3
2

1
5
0

1
8

6
3
4

740

1515

220 300 220

10

1515

30

740

20

6
4
9

9
0

10

10

182.5 182.5

3
6
5

560

20φ

340

1
3

1
0

1
0

2
1

4
6
0

4
2
6

2
1

4
6
0

4
2
6
(
厳
守
)

1
3

60

2
05
1
0

5
1
0

6
0

296

74

2
0

350

74

11

6
0

8
0

○

○

○

○

○

○

○

○

穴あけ 5φ
貫通

穴あけ 5φ
貫通

最終

○

○

○ ○

○

○ ○

○

○

○

○ ○ ○

○

○

○

○

○

○

○ ○

○

150R

165R

穴あけ 40φ

貫通

○ ○

穴あけ 20φ

貫通

5R

(
厳
守
)

下端溝加工

深さ 10

下端溝加工

深さ 10

P
r
i
n
t
e
r
_
O
r
i
e
n
t
a
t
i
o
n
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
P
a
p
e
r
S
i
z
e
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
D
2
d
B
M
P
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
B
m
p
Z
E
N
T
A
I
 
=
 
0

V
i
e
w
_
D
i
r
e
c
t
2
d
 
=
 
1

D
r
a
w
_
B
m
p
T
O
U
K
A
 
=
 
1

1
5

30

○

○

6R

10

1
5

15

1
2
0

3
1
3
.
5

1
5
0

1
6
3
.
5

5
0
φ

327

163.5 163.5

30

1
6
5

8

7

7 7

1416

1
8

3
0
.
5

10

110

100

30

1
5

667

穴あけ 50φ

貫通

163.5R

10R

縦5R

10R

同じ勾配

○

○

○

6R

1
5

8

8
7

7
8

1
5

8

5 10

1
0

5 5

○
○○

○

前側

下端溝加工

90 90

7
5

9
5

4
0

4
0

40 40

5

5
0

12φ

522.5 522.5

910 17.5

1,150

1,060

1
9
5

4
5

1
4

3
0

1
6

3431
4

14

225 700 225

9
2
0

6
2
0

14 16 16 141
,
0
4
5

1
4

3
0

10

8
0

2
3
0

285 580 285

8 8

1
8

1
6
5

47

1
0

1
0
0

1
1
0

3
0
.
5

2
2
.
5 3
0
.
5

10

110

100

下端溝加工

天端穴あけ 12φ

深さ 50

深さ 5

溝加工

深さ 7

10R

○ ○縦5R

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

１７ １８ １９

２０ ２１

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

１２

10 11

１３ １４ １５

１６

12 12 13

14 15 16 17

18 19

単位：ｍｍ

24年09月25日



1
5

4
1
7

8

740

8

127 127

5φ

1
9

1
9

8 823

23

23

23

7
8

641

1
5 7
8

8

4
1
7

2
6
0

370 370

4
0
φ

3
1
5

1
5

1
3
2

1
5
0

1
8

6
3
4

740

1515

220 300 220

10

1515

30

740

20

6
4
9

9
0

10

10

182.5 182.5

3
6
5

560

20φ

340

1
3

1
0

1
0

2
1

4
6
0

4
2
6

2
1

4
6
0

4
2
6
(
厳
守
)

1
3

60

2
05
1
0

5
1
0

6
0

296

74

2
0

350

74

11

6
0

8
0

○

○

○

○

○

○

○

○

穴あけ 5φ
貫通

穴あけ 5φ
貫通

最終

○

○

○ ○

○

○ ○

○

○

○

○ ○ ○

○

○

○

○

○

○

○ ○

○

150R

165R

穴あけ 40φ

貫通

○ ○

穴あけ 20φ

貫通

5R

(
厳
守
)

下端溝加工

深さ 10

下端溝加工

深さ 10

P
r
i
n
t
e
r
_
O
r
i
e
n
t
a
t
i
o
n
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
P
a
p
e
r
S
i
z
e
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
D
2
d
B
M
P
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
B
m
p
Z
E
N
T
A
I
 
=
 
0

V
i
e
w
_
D
i
r
e
c
t
2
d
 
=
 
1

D
r
a
w
_
B
m
p
T
O
U
K
A
 
=
 
1

1
5

30

○

○

6R

10

1
5

15

1
2
0

3
1
3
.
5

1
5
0

1
6
3
.
5

5
0
φ

327

163.5 163.5

30

1
6
5

8

7

7 7

1416

1
8

3
0
.
5

10

110

100

30

1
5

667

穴あけ 50φ

貫通

163.5R

10R

縦5R

10R

同じ勾配

○

○

○

6R

1
5

8

8
7

7
8

1
5

8

5 10

1
0

5 5

○
○○

○

前側

下端溝加工

90 90

7
5

9
5

4
0

4
0

40 40

5

5
0

12φ

522.5 522.5

910 17.5

1,150

1,060

1
9
5

4
5

1
4

3
0

1
6

3431
4

14

225 700 225

9
2
0

6
2
0

14 16 16 141
,
0
4
5

1
4

3
0

10

8
0

2
3
0

285 580 285

8 8

1
8

1
6
5

47

1
0

1
0
0

1
1
0

3
0
.
5

2
2
.
5 3
0
.
5

10

110

100

下端溝加工

天端穴あけ 12φ

深さ 50

深さ 5

溝加工

深さ 7

10R

○ ○縦5R

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥墓伝票1.jww

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

１７ １８ １９

２０ ２１

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ

伝票番号

※　○印以外全て磨き

１２

10 11

１３ １４ １５

１６

12 12 13

14 15 16 17

18 19

単位：ｍｍ

24年09月25日



4

30 5 305

1
8

4
62
0
555 1
0 1
0

19 65 297 65 19

465

1
5
6

3
4

1
9
0

128.5 128.5

76 313 76

1
2
9

2
9
.
5

1
5

10φ

3
0

6
.
5

18

190

6
.
5

1
5

81555581

5
9

1
1
3

2
3

3
2
1
2

4
4

1
4

11359

2

1
4

4

6 1
.
5

9 1
.
5

1
3

1
5
φ

7
5
7
5

1
5
0
角

4
5

2
4
5

8

8
8

50φ

1
3
5

1
5
φ

7
5
7
5

1
5
0
角

4
5

2
4
5

8

8
8

50φ

1
3
5

2
0
0

5
.
1

4 4

フラット

天端穴あけ 10φ

○

5R

深さ 15

○

最終

フラット

フラット

Ｖ溝加工

深さ 3
寸法厳守

R

勾
配

○

5R

5R

5R

○ ○

5R

5R

5R

○

5R 5R

P
r
i
n
t
e
r
_
O
r
i
e
n
t
a
t
i
o
n
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
P
a
p
e
r
S
i
z
e
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
D
2
d
B
M
P
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
B
m
p
Z
E
N
T
A
I
 
=
 
0

V
i
e
w
_
D
i
r
e
c
t
2
d
 
=
 
1

D
r
a
w
_
B
m
p
T
O
U
K
A
 
=
 
1

3
3

3 1
8

1
8

3

3 3

1
5

6φ

10φ

1
5

3
0

3 3

3
0

1
8

11 151.5

162.5

8
2
2

8
2
2

3
0

8

8 132.5 22

26 96.5 18 22

90.5

2
6
7
.
5

2
1
9
.
5

2
1
3
.
5

3
0

162.5

11 15 96.5 40

1
8

40 96.5 26

2
1
9
.
5

1412919.5

1
5

1
5

1
1

1
9

14128.520

1
8

3
3

31
8

1
8

33

3
0

33

3
0

1
8

11

8
2
2

3
0

8132.5

2696.5

90.5

2
6
7
.
5

2
1
9
.
5

2
1
3
.
5

111596.5

1
8

96.526

2
1
9
.
5

8

8
2
2

115.522

148.5

26

1
5

1
5

26

3
0

3

422

148.5

1
5

6φ

10φ

1
5

129 19.5

1
5

1
5

1
1

1
9

128.5 20

1
8

8 8

8
2
2

22 11

8
2
2

323

2
7
5

15

10 50 10

1
0

11

10φ

17

10φ

切欠溝加工

裏面

香立て芯下端穴あけ芯

天端穴あけ芯

深さ 15

下端穴あけ 6φ

天端穴あけ 10φ

深さ 15

前

天端

※ 穴あけ時、上下注意！！

切欠

深さ 15

深さ 18

深さ 18

切欠溝加工

裏面

切欠

深さ 15

深さ 18

香立て芯 下端穴あけ芯

天端穴あけ芯

深さ 15

下端穴あけ 6φ

天端穴あけ 10φ

深さ 15深さ 18

○

○

○

○ ○

○

○

(切欠部本磨き)

(
寸
法
厳
守
)

(
寸
法
厳
守
)

下端穴あけ 10φ
下端穴あけ 10φ

4

3
0

22 5

10
10

5 5

3

8 11

3
8

4
2
.
5
1
.
5

2
6

6
3

2

32

12

5R

5R

131
5

15φ

2
7
5

8 11 811

67 303

8
8

8
8

2
3
9

3
6

67

33 133

166

18

3

15

15

2
7
5

13 303 13

1
8

128.5 128.5

2
2

1
8

13 13

54 329 54

437

1
3
3

1
6
6

67 303 67

3
0
3

8 8

3
1
0

3
5

裏面

○ ○

5R

5R

5R

5R
5R

深さ 15

寸
法
厳
守

寸
法
厳
守

勾
配

下端穴あけ 15φ

○

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥香立伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥香立伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥香立伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥香立伝票.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥香立伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥香立伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥香立伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥香立伝票.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥香立伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥香立伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥香立伝票.jww

伝票番号

※　○印以外全て磨き単位：ｍｍ

2

３

伝票番号

※　○印以外全て磨き単位：ｍｍ

3

４

伝票番号

※　○印以外全て磨き単位：ｍｍ

4

伝票番号

※　○印以外全て磨き

5

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き単位：ｍｍ

1

２

6

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ3

５ ６

８ ９

伝票番号

※　○印以外全て磨き

4

７

Ｒ

≒Ｒ

勾
配

勾配スタート

勾倍率が違う時のＲとＲの繋ぎめ等は奇麗にごまかす

Ｒ

Ｒ水垂れ加工について

伝票番号

※　○印以外全て磨き

7

１０

1
m
m

1
m
m

1
m
m

1
m
m

香立て扉水たまり防止(全てに)

1
m
m

1
m
m

1
m
m

1
m
m

単位：ｍｍ

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

１７．０３．１０

24年09月25日



4

30 5 305

1
8

4
62
0
555 1
0 1
0

19 65 297 65 19

465

1
5
6

3
4

1
9
0

128.5 128.5

76 313 76

1
2
9

2
9
.
5

1
5

10φ

3
0

6
.
5

18

190

6
.
5

1
5

81555581

5
9

1
1
3

2
3

3
2
1
2

4
4

1
4

11359

2

1
4

4

6 1
.
5

9 1
.
5

1
3

1
5
φ

7
5
7
5

1
5
0
角

4
5

2
4
5

8

8
8

50φ

1
3
5

1
5
φ

7
5
7
5

1
5
0
角

4
5

2
4
5

8

8
8

50φ

1
3
5

2
0
0

5
.
1

4 4

フラット

天端穴あけ 10φ

○

5R

深さ 15

○

最終

フラット

フラット

Ｖ溝加工

深さ 3
寸法厳守

R

勾
配

○

5R

5R

5R

○ ○

5R

5R

5R

○

5R 5R

P
r
i
n
t
e
r
_
O
r
i
e
n
t
a
t
i
o
n
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
P
a
p
e
r
S
i
z
e
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
D
2
d
B
M
P
 
=
 
0

P
r
i
n
t
e
r
_
B
m
p
Z
E
N
T
A
I
 
=
 
0

V
i
e
w
_
D
i
r
e
c
t
2
d
 
=
 
1

D
r
a
w
_
B
m
p
T
O
U
K
A
 
=
 
1

3
3

3 1
8

1
8

3

3 3

1
5

6φ

10φ

1
5

3
0

3 3

3
0

1
8

11 151.5

162.5

8
2
2

8
2
2

3
0

8

8 132.5 22

26 96.5 18 22

90.5

2
6
7
.
5

2
1
9
.
5

2
1
3
.
5

3
0

162.5

11 15 96.5 40

1
8

40 96.5 26

2
1
9
.
5

1412919.5

1
5

1
5

1
1

1
9

14128.520

1
8

3
3

31
8

1
8

33

3
0

33

3
0

1
8

11

8
2
2

3
0

8132.5

2696.5

90.5

2
6
7
.
5

2
1
9
.
5

2
1
3
.
5

111596.5

1
8

96.526

2
1
9
.
5

8

8
2
2

115.522

148.5

26

1
5

1
5

26

3
0

3

422

148.5

1
5

6φ

10φ

1
5

129 19.5

1
5

1
5

1
1

1
9

128.5 20

1
8

8 8

8
2
2

22 11

8
2
2

323

2
7
5

15

10 50 10

1
0

11

10φ

17

10φ

切欠溝加工

裏面

香立て芯下端穴あけ芯

天端穴あけ芯

深さ 15

下端穴あけ 6φ

天端穴あけ 10φ

深さ 15

前

天端

※ 穴あけ時、上下注意！！

切欠

深さ 15

深さ 18

深さ 18

切欠溝加工

裏面

切欠

深さ 15

深さ 18

香立て芯 下端穴あけ芯

天端穴あけ芯

深さ 15

下端穴あけ 6φ

天端穴あけ 10φ

深さ 15深さ 18

○

○

○

○ ○

○

○

(切欠部本磨き)

(
寸
法
厳
守
)

(
寸
法
厳
守
)

下端穴あけ 10φ
下端穴あけ 10φ

4

3
0

22 5

10
10

5 5

3

8 11

3
8

4
2
.
5
1
.
5

2
6

6
3

2

32

12

5R

5R

131
5

15φ

2
7
5

8 11 811

67 303

8
8

8
8

2
3
9

3
6

67

33 133

166

18

3

15

15

2
7
5

13 303 13

1
8

128.5 128.5

2
2

1
8

13 13

54 329 54

437

1
3
3

1
6
6

67 303 67

3
0
3

8 8

3
1
0

3
5

裏面

○ ○

5R

5R

5R

5R
5R

深さ 15

寸
法
厳
守

寸
法
厳
守

勾
配

下端穴あけ 15φ

○

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥香立伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥香立伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥香立伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥香立伝票.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥香立伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥香立伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥香立伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥香立伝票.jww

G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥香立伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥香立伝票.jww G:¥マイドライブ¥9お客様¥たあ¥竹田鈴子様¥お墓¥香立伝票.jww

伝票番号

※　○印以外全て磨き単位：ｍｍ

2

３

伝票番号

※　○印以外全て磨き単位：ｍｍ

3

４

伝票番号

※　○印以外全て磨き単位：ｍｍ

4

伝票番号

※　○印以外全て磨き

5

伝票番号

※　○印以外全て磨き

伝票番号

※　○印以外全て磨き単位：ｍｍ

1

２

6

伝票番号

※　○印以外全て磨き

単位：ｍｍ3

５ ６

８ ９

伝票番号

※　○印以外全て磨き

4

７

Ｒ

≒Ｒ

勾
配

勾配スタート

勾倍率が違う時のＲとＲの繋ぎめ等は奇麗にごまかす

Ｒ

Ｒ水垂れ加工について

伝票番号

※　○印以外全て磨き

7

１０

1
m
m

1
m
m

1
m
m

1
m
m

香立て扉水たまり防止(全てに)

1
m
m

1
m
m

1
m
m

1
m
m

単位：ｍｍ

単位：ｍｍ 単位：ｍｍ 単位：ｍｍ

１７．０３．１０

24年09月25日



石種

番号 名称 横 縦 厚 数量 才数

1 台 465 190 44 1 0.140

2 香立て 437 310 166 1 0.810

3 扉（左） 162.5 267.5 30 1 0.047

4 扉（右） 148.5 267.5 30 1 0.043

5 板石 323 275 15 1 0.048

6 花立て（左） 150 245 150 1 0.198

7 花立て（右） 150 245 150 1 0.198

合計 1.484

伝票番号

1

単位：mm

ＢＷ９５　竹田家

ＢＷ９５　竹田家 Ｍ１－Ｈ（緑）（本磨き）

2024年09月25日
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石種

番号 名称 横 縦 厚 数量 才数

1 Ｆ型換気孔 150 95 80 1 0.041

合計 0.041

伝票番号

1

単位：mm

ＢＷ９５　竹田家

ＢＷ９５　竹田家 Ｍ１－Ｈ（緑）（本磨き）

2024年09月25日
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伝票番号

※　○印以外全て磨き

1

２

単位：ｍｍ

24年09月25日



石種

番号 名称 横 縦 厚 数量 才数

1 線香立て 50 50 39 1 0.004

2 ローソク立て 50 50 20 2 0.004

合計 0.007

伝票番号

1

単位：mm

ＢＷ９５　竹田家

ＢＷ９５　竹田家 Ｍ１－Ｈ（緑）（本磨き）

2024年09月25日
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単位：ｍｍ

24年09月25日
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単位：ｍｍ

24年09月25日
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8 9

2

10 11

12 13

14

3

1
12

ムク

墓

本磨き 本磨き 本磨き

スリン

本磨き

0.66才

実才数

ネダ

本磨き

4.56才

7.14才

レンゲ

1.97才

経典型　基本タイプ　グランデサイズ　２枚扉　ネダ一体　レンゲ付　カラっと納骨

納骨堂 付属品

ﾓｶｸﾘｰﾑ

本磨き 本磨き

0.05才1.42才19.94才

香立て
花立て

1.48才 30.08才

名称 memo

石種

仕上

数量

出力日 年 9 月 25日

一級建築士事務所　登録第（1）1045号

4

富山市三郷５番地 TEL(076)478-3200

FAX(076)479-1119

設計専用TEL･FAX(076)478-4858
E-mail:info@fujita-stone.co.jp

作図 作図日

工事番号 営業 納　期 図面番号 縮尺

年取付 月 日

受注先

現場名

富山県知事 （特２７）　第4466号

https://www.fujita-stone.co.jp

24年09月10日
輝峰苑　Ｄ－７６

ＢＷ９５

高森 ナイトグリーンＨ ﾅｲﾄｸﾞﾘｰﾝH

藤田(秀)

竹田 鈴子　様
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一級建築士事務所　登録第（1）1045号

富山県知事 （特２７）　第4466号

設計専用
TEL・FAX

(076)478-4858富山市三郷５番地 TEL(076)478-3200
FAX(076)479-1119

日25月9年4出力日

memo作図日 名称

石種

仕上

数量

縮尺図面番号

作図納　期

工場

運送

取付

年

年

年

月

月

月

日

日

日

受注先

現場名

工事番号 係

様

営業

E-mail:info@fujita-stone.co.jp   https://www.fujita-stone.co.jp

24年09月10日

1
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10

方立て

高森
輝峰苑　Ｄ－７６

ＢＷ９５ 藤田(秀)

竹田 鈴子　様
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一級建築士事務所　登録第（1）1045号

富山県知事 （特２７）　第4466号

設計専用
TEL・FAX

(076)478-4858富山市三郷５番地 TEL(076)478-3200
FAX(076)479-1119

日25月9年4出力日

memo作図日 名称

石種

仕上

数量

縮尺図面番号

作図納　期

工場

運送

取付

年

年

年

月

月

月

日

日

日

受注先

現場名

工事番号 係

様

営業

E-mail:info@fujita-stone.co.jp   https://www.fujita-stone.co.jp

24年09月10日

香立て

本磨き
1
4
1
2

花立て

鳥居型　２枚扉タイプ　小型サイズ　花立て(大)

1.48才

高森

藤田(秀)

ﾅｲﾄｸﾞﾘｰﾝH

竹田 裕也　様

輝峰苑　Ｄ－７６

ＢＷ９５


