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심사청  : 

(54) 제  사 한 가공

제  사 해  가공  신 , 정 , 생상  높  가공  는  다.

각종 정보  등 , 가공 형   다듬 형  처 , 식   가공프  결정처
에 라 간 화  에 해, 가공프 나 가공공 계  적  택하고 생산  높
 가공 역 나 가공  정, 형에 적한 공 나 가공조건, 공 경  결정, 가공후  계
  보정에 한 생산  높고, 고정  가동  동적  시행한다.

1

[  ]

제  사 한 가공

[  간단한 ]

제1 는 본  한 실시 에 한 처  시하는 플 차트, 제10    한 실시 에 
한 (8)  식  처  플 차트

본 내  공개 건 므  전문내  하  

(57) 청  

청 항 1 

적  공 계정보, 공 정보, 절삭조건정보, 정보, 가공 호정보, 다듬 호정보, 다듬
정보, 처 정보, 조 정보, 트정보  사 해,  형정보, 프 정보에 해 제
공 계  사 해  가공  할  가공  결정, 공  택, 가공과 검사  프 그램  , 

가공, 검사등    하는 제  사 한 가공 에 , 계  여  
, 처  프  계  여    계처  여  , 계처  적정 에 
달하 는  여  ,  흐트러짐  허 내 가 허 가  , 계상에  계  

가능한가 닌가    동 형상  복  는  는   택적  조합해 , 상  
  하는 것  특징  하는 제  사 한 가공 .

청 항 2 

적  공 계정보, 공 정보, 절삭조건정보, 정보, 가공 호정보, 다듬 호정보, 다듬
정보, 처 정보, 조 정보, 트정보  사 해,  형정보, 프 정보에 해 제
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공 계  사 해  가공  하는 경  가공  결정, 공  택, 가공과 검사  프 그램  
, 가공, 검사등    하는 제  사 한 가공 에 , 제 , FA

시 , 컴  포함하는 전 계산    처  공 계  사 해, 상  각
종정보  등 , 가공 형   , 다듬 형  처 , 개프  다듬  가동 형  
처 , 식 , 가공프  결정처 , 계  여  에 해 계  경 에는 프

다 가공프 그램  생 처 , 계상계  가  해 계상계   경 는, 프
다  워 가공, 계 계 , 보정, 적정한 경  가공, 가공후  계 , 처  하는 것  특징

 하는 제  사 한 가공 .

청 항 3 

적  공 계정보, 공 정보, 절삭조건정보, 정보, 가공 호정보, 다듬 호정보, 다듬
정보, 처 정보, 조 정보, 트정보  사 해,  형정보, 프 정보에 해 제
공 계  사 해  가공  하는 경  가공  결정, 공  택, 가공과 검사  프 그램  

, 가공, 검사등    하는 제  사 한 가공 에 , 제 , FA
시 , 컴  포함하는 전 계산    처  공 계  사 해,

상  각종정보  등 , 가공 형   , 다듬 형  처 , 개 프  다듬 전 가
공 형  처 , 식 , 가공프  결정처 , 계  여  에 해 계  필 한 
경 는  프  계  여  하고, 프  계  필 한 경 는, 계처

 여  해,  계처 가 필 는 경 는, 계상계  가  하고, 계상계  
가  경 는 프 다 계 과 가공프 그램  생  프 다  워 가공, 계상계 , 보
정, 적합한 경  가공, 가공후  계 처  하는 것  특징  하는 제  사 한 
가공 .

청 항 4 

적  공 계정보, 공 정보, 절삭조건정보, 정보, 가공 호정보, 다듬 호정보, 다듬
정보, 처 정보, 조 정보, 트정보  사 해,  형정보, 프 정보에 해 제
공 계  사 해  가공  하는 경  가공  결정, 공  택, 가공과 검사  프 그램  

, 가공, 검사등    하는 제  사 한 가공 에 ,

제 , FA시 , 컴  포함하는 전 계산     처  공 계  
사 해,

상  각종 정보  등 , 가공 형   , 다듬 형  처 , 개프  다듬 전 가
공 형  처 , 식 , 가공프  결정처 , 계  여  에 해 계  필 한 
경 는  프  계  여   하고,  프  계  필 한 는 계
처  여  해   계처 가 필 는 계상계  가  해  계상계  

 경 는 프 다 계  계 과 가공프 그램  생 처 , 프 다  워 가공, 계
계 , 보정, 적합한 경  가공, 가공후  계  처  하는 것  특징  하는 제

 사 한 가공 .

청 항 5 

적  공 계정보, 공 정보, 절삭조건정보, 정보, 가공 호정보, 다듬 호정보, 다듬
정보, 처 정보, 조 정보, 트정보  사 해,  형정보, 프 정보에 해 제
공 계  사 해  가공  하는 경  가공  결정, 공  택, 가공과 검사  프 그램  

, 가공, 검사등    하는 제  사 한 가공 에 ,

제 , FA시 , 컴  포함하는 전 계산     처  공 계  
사 해,

상  각종 정보  등 , 가공 형   , 다듬 형  처 , 개 프  다듬 전 가
공 형  처 , 식 , 가공프  결정처 , 계  여  에 해, 계  필
한 경 는,  프  계  여 ,  프  계  필 한 경 는, 계처

 여  하고 계처 가 필 한 경 는, 계처  적정 에 달하 는가  해  달
한 경 에는 계   정 , 흐트러짐  허 내  닌  해, 허  경
는, 계상 계  가  해  계상계  가능할 는 프 다 계 과 가공프 그램  
생 처 , 프 다  워 가공, 계상계 , 보정 적할  가공, 가공후  계  처  
하는 것  특징  하는 제  사 한 가공 .

청 항 6 

적  공 계정보, 공 정보, 절삭조건정보, 정보, 가공 호정보, 다듬 호정보, 다듬
정보, 처 정보, 조 정보, 트정보  사 해,  형정보, 프 정보에 해 제
공 계  사 해  가공  하는 경  가공  결정, 공  택, 가공과 검사  프 그램  

, 가공, 검사등    하는 제  사 한 가공 에 , 제 , FA
시 , 컴  포함하는 전 계산     처  공 계  사 해,

상  각종 정보  등 , 가공 형   , 다듬 형  처 , 개프  다듬 전 가
공 형  처 , 식 , 가공프  결정처 , 계  여  에 해, 계  필
한 경 는,  프  계  여 하고,  프  계  필 한 경 는, 계
처  여  하고 계처 가 필 한 경 는, 계처 적정 에 달하 는가  해 , 
달한 경 에는 계   정 , 흐트러짐  허 내  닌  해, 허  경
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는, 계상계  가  해  계상계   경 는 프 다 계  계 과 가공프
그램  생 , 프 다  워 가공, 계  계  보정 적합 경  가공, 가공후  계 처

 하는 것  특징  하는 제  사 한 가공 .

청 항 7 

적  공 계정보, 공 정보, 절삭조건정보, 정보, 가공 호정보, 다듬 호정보, 다듬
정보, 처 정보, 조 정보, 트정보  사 해,  형정보, 프 정보에 해 제
공 계  사 해  가공  하는 경  가공  결정, 공  택, 가공과 검사  프 그램  

, 가공, 검사등    하는 제  사 한 가공 에 , 제 , FA
시 , 컴  포함하는 전 계산     처  공 계  사 해,

상  각종 정보  등 , 가공 형   , 다듬 형  처 , 개프  다듬 전 가
공 형  처 , 널식 , 가공프  결정처 , 계  여  에 해, 계  필
한 경 는  프  계  여  하고,  프  계  필 한 경 는, 

계처  여  하고 계처 가 필 한 경 는, 계처 적정 에 달하 는가  해
, 달한 경 에는 계   정 , 흐트러짐  허 내  닌  해 , 허

내  경 는, 계상 계  가  해, 계상 계  가  경 는 동 형상워  복  닌
 하고, 동 형상 워  복  닐 는 프 다 계처 , 계상 계  가공프

그램  생 처 , 프 다  워 가공, 계상계 , 보정, 적합한 경  가공, 가공후  
계  처  하는 것  특징  하는 제  사 한 가공 .

청 항 8 

적  공 계정보, 공 정보, 절삭조건정보, 정보, 가공 호정보, 다듬 호정보, 다듬
정보, 처 정보, 조 정보, 트정보  사 해,  형정보, 프 정보에 해 제
공 계  사 해  가공  할  가공  결정, 공  택, 감공과 검사  프 그램  , 

가공, 검사등    하는 제  사 한 가공 에 , 제 , FA시
, 컴  포함하는 전 계산     처  공 계  사 해,

상  각종 정보  등 , 가공 형   , 다듬 형  처 , 개프  다듬 전 가
공 형  처 , 식 , 가공프  결정처 , 계  여  에 해, 계  필
한 경 는  프  계  여 하고,  프  계  필 한 경 는, 계
처  여  하고 계처 가 필 한 경 는, 계처 적정 에 달하 는가  해 , 
달한 경 에는 계   정 , 흐트러짐  허 내  닌  해, 허 내  경

는, 계상 계  가  해 계상 계  가능한 경 는 동 형상 워  복  닌  
해 , 동 형상워  복  경 는 프 다 워 가공, 계상계 , 보정 적합한 경  

가공, 가공후  계  처  하는 것  특징  하는 제  사 한 가공 .

청 항 9 

적  공 계정보, 공 정보, 절삭조건정보, 정보, 가공 호정보, 다듬 호정보, 다듬
정보, 처 정보, 조 정보, 트정보  사 해,  형정보, 프 정보에 해 제
공 계  사 해  가공  하는 경  가공  결정, 공  택, 가공과 검사  프 그램  

, 가공, 검사등    하는 제  사 한 가공 에 , 제 , FA
시 , 컴  포함하는 전 계산     처  공 계  사 해,

상  각종 정보  등 , 가공 형   , 다듬 형  처 , 개프  다듬 전 가
공 형  처 , 식 , 가공프  결정처 , 계  여  에 해, 계  필
한 경 는  프  계  여 하고,  프  계  필 한 경 는, 계
처  여  하고 계처 가 필 한 경 는, 계처 적정 에 달하 는가  해  
달한 경 에는 계   정 , 흐트러짐  허 내  닌  해 , 허 내  
경 는, 계상 계  가  하고, 계상 계  닌 경 는 동 형상워  복  닌  

해, 동 형상 워  복  닌 경 는 프 다 계처  계  계  가공프 그램
 생 처 , 프 다  워 가공, 계  계 보정, 적합한 경  가공, 가공후  계  

처  하는 것  특징 하는 제  사 한 가공 .

청 항 10 

적  공 계정보, 공 정보, 절삭조건정보, 정보, 가공 호정보, 다듬 호정보, 다듬
정보, 처 정보, 조 정보, 트정보  사 해,  형정보, 프 정보에 해 제
공 계  사 해  가공  하는 경  가공  결정, 공  택, 가공과 검사  프 그램  

, 가공, 검사등    하는 제  사 한 가공 에 , 제 , FA
시 , 컴  포함하는 전 계산     처  공 계  사 해,

상  각종 정보  등 , 가공 형   , 다듬 형  처 , 개프  다듬 전 가
공 형  처 , 식 , 가공프  결정처 , 계  여  에 해, 계  필
한 경 는  프  계  여 하고,  프  계  필 한 경 는, 계
처  여  하고 계처 가 필 한 경 는, 계처 적정 에 달하 는가  해  
달한 경 에는 계   정 , 흐트러짐  허 내  닌  해 , 허 내  
경 는, 계상 계  가  하고, 계상 계  닌 경 는 동 형상워  복  닌  

해, 동형상워  복  경 는 프 다  워 가공 계  계  보정, 적합한 경  가
공, 가공후  계  처  하는 것  특징 하는 제  사 한 가공 .
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청 항 11 

적  공 계정보, 공 정보, 절삭조건정보, 정보, 가공 호정보, 다듬 호정보, 다듬
정보, 처 정보, 조 정보, 트정보  사 해,  형정보, 프 정보에 해 제
공 계  사 해  가공  하는 경  가공  결정, 공  택, 가공과 검사  프 그램  

, 가공, 검사등    하는 제  사 한 가공 에 , 제 , FA
시 , 컴  포함하는 전 계산     처  공 계  사 해,

상  각종 정보  등 , 가공 형   , 다듬 형  처 , 개프  다듬 전 가
공 형  처 , 식 , 가공프  결정처 , 계  여  에 해, 계  필
한 경 는  프  계  여 하고,  프  계  필 한 경 는, 계
처  여  하고 계처 가 필 한 경 는, 계처 적정 에 달하 는가  해 , 
달 한 경 에는 계상 계  가  해  계상 계 가  경 는 동 형상워  복  

닌  해 동 형상워  복  닌 경 는 프 다 계처 , 계상계 , 가공
프 그램  생 처 , 프 다  워 가공, 계상계 , 보정, 적합한 경  가공, 가공후

 계  처  하는 것  특징 하는 제  사 한 가공 .

청 항 12 

적  공 계정보, 공 정보, 절삭조건정보, 정보, 가공 호정보, 다듬 호정보, 다듬
정보, 처 정보, 조 정보, 트정보  사 해,  형정보, 프 정보에 해 제
공 계  사 해  가공  하는 경  가공  결정, 공  택, 가공과 검사  프 그램  

, 가공, 검사등    하는 제  사 한 가공 에 , 제 , FA
시 , 컴  포함하는 전 계산     처  공 계  사 해,

상  각종 정보  등 , 가공 형   , 다듬 형  처 , 개프  다듬 전 가
공 형  처 , 식 , 가공프  결정처 , 계  여  에 해, 계  필
한 경 는  프  계  여 하고,  프  계  필 한 경 는, 계
처  여  하고 계처 가 필 한 경 는, 계처 적정 에 달하 는가  해  
달 한 경 에는 계상 계  가  해 , 계상계  가  경 는 동 형상워  복  

닌  해, 동 형상워  복  경 는, 프 다 워 가공, 계상계 , 보정, 적합한 
경  가공, 가공후   계  처  하는 것  특징 하는 제  사 한 가공 .

청 항 13 

적  공 계정보, 공 정보, 절삭조건정보, 정보, 가공 호정보, 다듬 호정보, 다듬
정보, 처 정보, 조 정보, 트정보  사 해,  형정보, 프 정보에 해 제
공 계  사 해  가공  하는 경  각공  결정, 공  택, 가공과 검사  프 그램  

, 가공, 검사등    하는 제  사 한 가공 에 , 제 , FA
시 , 컴  포함하는 전 계산     처  공 계  사 해,

상  각종 정보  등 , 가공 형   , 다듬 형  처 , 개프  다듬 전 가
공 형  처 , 식 , 가공프  결정처 , 계  여  에 해, 계  필
한 경 는  프  계  여 하고,  프  계  필 한 경 는, 계
처  여  하고 계처 가 필 한 경 는, 계처 적정 에 달하 는가  해 , 
달 한 경 에는 계상 계  가  해 , 계상계   경 는 동 형상워  복  

닌  해, 동 상워  복  닌 경 는 프 다 계처 , 계 계 , 가
공프 그램  생 처 , 프 다  워 가공, 계 계 , 보정, 적합한 경  가공, 가공
후  계  처  하는 것  특징 하는 제  사 한 가공 .

청 항 14 

적  공 계정보, 공 정보, 절삭조건정보, 정보, 가공 호정보, 다듬 호정보, 다듬
정보, 처 정보, 조 정보, 트정보  사 해,  형정보, 프 정보에 해 제
공 계  사 해  가공  하는 경  각공  결정, 공  택, 가공과 검사  프 그램  

, 가공, 검사등    하는 제  사 한 가공 에 , 제 , FA
시 , 컴  포함하는 전 계산     처  공 계  사 해,

상  각종 정보  등 , 가공 형   , 다듬 형  처 , 개프  다듬 전 가
공 형  처 , 식 , 가공프  결정처 , 계  여  에 해, 계  필
한 경 는  프  계  여 하고,  프  계  필 한 경 는, 계
처  여  하고 계처 가 필 한 경 는, 계처 적정 에 달하 는가  해 , 
달 한 경 에는 계상 계  가  새 , 계계   경 는 동 형상워  복  
니  해, 동 형상워  복  경 는, 프 다  워 가공, 계 계 , 보정, 적합한 
경  가공, 가공후  계  처  하는 것  특징 하는 제  사 한 가공 .

청 항 15 

적  공 계정보, 공 정보, 절삭조건정보, 정보, 가공 호정보, 다듬 호정보, 다듬
정보, 처 정보, 조 정보, 트정보  사 해,  형정보, 프 정보에 해 제
공 계  사 해  가공  하는 경  가공  결정, 공  택, 가공과 검사  프 그램  

, 가공, 검사등    하는 제  사 한 가공 에 , 제 , FA
시 , 컴  포함하는 전 계산     처  공 계  사 해,

상  각종 정보  등 , 가공 형   , 다듬 형  처 , 개프  다듬  가
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공 형  처 , 식 , 가공프  결정처 , 계  여  에 해, 계  필
한 경 는  프  계  여 하고,  프  계  필 한 경 는, 계상
계  가  하고, 계상계  가  경 에는, 동 형상워  복  닌  해 동

상워  복  닌경 에는, 프 다 계처 , 계상계 , 가공프 그램  생 처
, 프 다  워 가공, 계상계 보정, 적합한 경  가공, 가공후  계  처  하

는 것  특징 하는 제  사 한 가공 .

청 항 16 

적  공 계정보, 공 정보, 절삭조건정보, 정보, 가공 호정보, 다듬 호정보, 다듬
정보, 처 정보, 조 정보, 트정보  사 해,  형정보, 프 정보에 해 제
공 계  사 해  가공  하는 경  각공  결정, 공  택, 가공과 검사  프 그램  

, 가공, 검사등    하는 제  사 한 가공 에 , 제 , FA
시 , 컴  포함하는 전 계산     처  공 계  사 해,

상  각종 정보  등 , 가공 형   , 다듬 형  처 , 개프  다듬  가
공 형  처 , 식 , 가공프  결정처 , 계  여  에 해, 계  필
한 경 는  프  계  여 하고,  프  계  필 한 경 는, 계상
계   해, 계상계  가  경 는, 동 형상워  복  닌  해, 동 형상
워  복  경 네는 프 다  워 가공, 계상계 , 보정, 적합한 경  가공, 가공
후  계  처  하는 것  특징 하는 제  사 한 가공 .

청 항 17 

적  공 계정보, 공 정보, 절삭조건정보, 정보, 가공 호정보, 다듬 호정보, 다듬
정보, 처 정보, 조 정보, 트정보  사 해,  형정보, 프 정보에 해 제
공 계  사 해  가공  하는 경  가공  결정, 공  택, 가공과 검사  프  

, 가공, 검사등    하는 제  사 한 가공 에 , 제 , FA
시 , 컴  포함하는 전 계산     처  공 계  사 해,

상  각종 정보  등 , 가공 형   , 다듬 형  처 , 개프  다듬 전 가
공 형  처 , 식 , 가공프  결정처 , 계  여  에 해, 계  필
한 경 는  프  계  여 해 ,  프  계  필 한 경 는, 계상
계  가  해, 계상계   경 는 동 형상워  복  닌  해, 동 형상
워  복  닌 경 는 프 다 계처 , 계  계 가공프 그램  생 처 , 프

다  워 가공, 계 계 , 보정, 적합한 경  가공, 가공후  계  처  하는 것  
특징 하는 제  사 한 가공 .

청 항 18 

적  공 계정보, 공 정보, 절삭조건정보, 정보, 가공 호정보, 다듬 호정보, 다듬
정보, 처 정보, 조 정보, 트정보  사 해,  형정보, 프 정보에 해 제
공 계  사 해  가공  하는 경  가공  결정, 공  택, 가공과 검사  프 그램  

, 가공, 검사등    하는 제  사 한 가공 에 , 제 , FA
시 , 컴  포함하는 전 계산     처  공 계  사 해, 상  각
종 정보  등 , 가공 형   , 다듬 형  처 , 개프  다듬 전 가공 형  
처 , 식 , 가공프  결정처 , 계  여  에 해, 계  필 한 경 에
는  프  계  여 해 ,  프  계   경 는 계상 계  가

 하고, 계상게   경 는, 동 형상워  복  닌  해, 동 형상워  
복  경 는 프 다  워 가공, 계 계 , 보정, 적합한 경  가공, 가공후  계  
처  하는 것  특징 하는 제  사 한 가공 .

청 항 19 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 적  각종  등  하고 가공 형  후에 
등 과 가공 형  조 해 가공 형  등  하   문에 

처 가 가능한 경 는 각정  가경고  해 등  시  조 에게 주는 것  특징  
하는 제  사 한 가공 .

청 항 20 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 적  프 다  워 가공, 계 , 보정, 적합한 경
 가공, 가공후  계   복해, 동 형워 가  경  다  형워 가 는 

경 는, 형  사  해  가공처  하는 것  특징  하는 제  사 한 가공
.

청 항 21 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 공 정보  등 에 , 적  공  , 
공  처 , 공 정보  등   갖고, 상  공  처 에 , 정 , 회전
공   회전공  , 공 경  정 ,  공 각 날끝점, 생  , 
주, , 절삭날  가공개  결정, 주,  절삭날  가공각  산 , 가공, 다듬 가공공  

 결정 또는 , 공 능  산 , 처 결과  에   하는 것  특징 하는 
제  사 한 가공 .
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청 항 22 

제21항에 , 공  에 , 정 공 는 적  호, 공 식 호, 생 식
호, 식 호, 커  제원(브 커  폭(날끝), 브 커  노피(날끝), 브 커  높 (날 ) 
브 커  각 ), 절삭날  (L/R), 주절삭말  제원(여 각, ao, 경사각 rf,  rp, 노

경),

절삭날(1)  제원( 절삭날각 K' 1, 여 각 aK' 1),

절삭날(2)  제원( 절삭날각 K' 2, 여 각 aK' 2),

절삭날(3)  제원( 날끝  거  :  X,  Z,  절삭날각  K'  3,  여 각  aK'  3),  생  

( /  생  식 , 경/폭, 높 ), XT/ZT  (X 향  착하는 공 , Z  착하는 공

 ), 날끝점, 공 홀  돌 량, 공 홀   돌 각, 공 홀  착각,공 강
(X 향하  경 , Z 향, 하  경 ), 그램프  , 절삭한계( 동 과 매뉴 ) 한

계, 절삭내 , 단 절삭허 한계(절삭내 , 한계주 , 절삭, ), 절삭날  경사
삭

(rfK' 1, r1K' 2, r1K'3) 절삭날  (rpK' 1, rfK' 2, rfK'3), 공 , 가공공 /다듬 가

공공  (R/F), 홈공  제원(홈공  폭, 공  공 )  항  하는 것  특징  
하는 제  사 한 가공 .

청 항 23 

제21항에 , 공 제  에 , 정 공 는, 적  공 식 호  계식 호는 
해  등 는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 24 

제21항에 , 공 제  에 , 정 공 는, 적  절삭각 K는 생  신 향  연
과 날끝  점  심 해  날끝  생  향  0  해  시계 향 , + 시

계 향  -  해  하는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 25 

제21항에 , 공  에 , 정 공 는, 적  주절삭날과 절삭날  할해  
하고,   사 해  능정 , 가공 형  하는 것  특징  하는 제  사

한 가공

청 항 26 

제21항에 , 공  에 , 정 공 가 웨 식  경  공 능 , 주절삭
날,  절삭날,  가공개   ,  공 능  절삭한계( 삭 ,  절삭 ), 

한계( 량, 량)  적  절삭각, 내접원, 각, 노 경, 계 , 여
각, 절삭각, 여 각  여  사 해  하는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 27 

제21항에 , 공  에 , 정 공  단 절삭허 한계는 적  절삭내래, 한계
주 , 절삭, 절삭  정하는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 28 

제21항에 , 공  에 , 공 는, 공  화  갖고, ISO 드   
드 , 에 커 드   ISO 드  환 단  비하고, 드   보 하는 것  특징

 하는 제  사 한 가공

청 항 29 

제21항에 ,  공  주절삭날  가공   적 , X 향 또는 Z 향  착
향, 생 경   무, 절삭날  절삭각, 날끝점, 생 폭  여 경  무에 해 하

고, 내경가공공 , 내경  다 가공공 , 경공공 , 경  단 가공공 , 경가공공 , 혹  단
가공공 , 경홈가공공 , 내경홈가공공 , 단 홈가공공   쳐, 가공개시각( 각)과 가공
종점각( 각)  가공각  날  절삭각, 경사각, 여 각, 날끝점, 생  형상  산 하
는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 30 

제21항에 ,  공  절삭날  가공  , 적  X 향 또는 Z 향  착
향, 생 경   무, 절삭날  절삭각, 날끝점, 생 폭  여 경  무에 해  

하고, 내경가공공 , 내경  단 가공공 , 경가공공 , 경  단 가공공 , 경가공공 , 혹  
단 가공공 , 경홈가공공 , 내경홈가공공 , 단 홈가공공 ,  쳐, 가공개시각( 각)과 
가공종점각( 가)  가공각  절삭날  절삭각, 경사각, 날끝점, 생  형상  산 하는 
것  특징  하는 제  사 한 가공
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청 항 31 

제21항에 ,  공  주절삭날  절삭날  가공  , 적  생  형상
조건  제거한 조건, 절삭날  절삭각, 날끝점, 생 폭  여 경  무에 해 하고, 내
경가공공 , 내경  단 가공공 , 경가공공 , 경  단 가공공 , 경가공공 , 혹  단 가공
공 , 경홈, 가공공 , 내경홈가공공 ,단 홈가공공   고, 가공개시각( 각)과 가공
종점각( 각)  가공각  절삭날  절삭각, 경사각, 여 각, 날끝점, 생  형상  산
하는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 32 

제21항에 ,  공  주절삭날  절삭날  가공  , 적  X 향 또는 
Z 향  착 향, 생 경   무, 절삭날  절삭각, 날끝점, 생 폭  여 경  무에 

하고, 내경가공공 , 내경  단 가공공 , 경가공공 , 경  단 가공공 , 경가공공 , 
혹  단 가공공 , 경홈가공공 , 내경홈가공공 , 단 홈가공공   쳐 가공  
드 , 내경가공공 는 I, 내경  단 가공공 는 I＆ IF. 내경홈공 는 IG, 내경나사공 는 IH, 경가
공공 는 E, 경  단 가공공 는 E ＆ EF, 경홈공 는 EG, 경나사공 는 EH, 단 가공공 는 F, 
단 홈공  FG, 단 나사공 는 FH  하는 것  특징  제  사 한 가공 .

청 항 33 

제29항 내  제32항  느 한 항에 , 공  가공  과 하는 가공  개시각, 종점각
 계산결과  처 에 하는 것  특징  제  사 한 가공

청 항 34 

제29항 내  제32항  느 한 항에 , 공  가공  과 드에 해 웨  
라고 했 는 웨  호 호에 해 가공  공 , 다듬 가공  공  해 또 

웨   니라고 한 경 에는, 에 해 가공 , 공  다듬 가공 공  
해, 공 능  시 는 것  특징  제  사 한 가공

청 항 35 

제21항에 ,  공 가 회전공  경 는, 공 식 호  제1심볼에 호 F  비한 
공 는, 공 경과 절삭각   비에 해 정  커  드  다시 하고, 각 다에 공

경에 해 상   하고, 공 에 등 하는 것  특징  제  사 한 가공

청 항 36 

제21항에 , 공  에 , 회전공  드  는 적  호, 공 식
호,생 식 호, 식 화, 공 경  제원, 날끝  제원, 날 , 회전 향, X 향공 /Z 향공  

(XT/ZT), 날끝 점, 공 강 , 램프  , 한계, 절삭내 , 단 절삭허 한계, 공
, 가공/다듬 가공공  (R/F), 계식 호  것  특징  제  사

한 가공

청 항 37 

제21항에 , 공  에 , 회전공   는, 적  호, 공 식
호, 생 식 호, 식 호, 공 경  제원, 공 절삭날  , 날끝  제원, 날 , 회전 향, 

X 향공 /Z 향공  (XT/ZT), 날끝 점, 공 강 , 램프  , 한계, 절삭내 , 
단 절삭허 한계, 공 , 가공/다듬 가공공  (R/F), 계식 호  것  특징

 제  사 한 가공

청 항 38 

제21항에 , 공  에 , 회전공  탭  는, 적  호, 공 식
호, 생 식 호, 식 호, 공 경  제원, 공 절삭날  ,  , 날끝  제원, 날 , 

회전 향, X 향공 /Z 향공  (XT/ZT), 날끝 점, 램프  , 한계, 절삭내 , 
단 절삭허 한계, 공 , 나사가공공  제원, 가공/다듬 가공공  (R/F), 계식
호  것  특징  제  사 한 가공

청 항 39 

제21항에 , 공  에 , 회전공  엔드  는, 적  호, 공
식 호, 생 식 호, 식 호, 공 경  제원, 공 절삭날  ,  , 날끝  제원, 
날 , 회전 향, X 향공 /Z 향공  (XT/ZT), 날끝 점, 공 강 , 램프  , 절삭한
계, 한계, 절삭내 , 단 절삭허 한계, 공 , 가공/다듬 가공공  (R/F), 계
식 호  것  특징  제  사 한 가공

청 항 40 

제21항에 , 공  에 , 회전공  시 드커  는, 적  호, 
공 식 호, 생 식 호, 식 호, 공 경  제원, 공 폭  제원, 날 회전, 향, X 향공 /Z

향공  (XT/ZT), 날끝 점, 공 강 , 램프  , 절삭한계, 절삭한계, 절삭내 , 
단 절삭허 한계, 공 , 가공/다듬 가공공  (R/F), 계식 호  는 것  특
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징  제  사 한 가공

청 항 41 

제21항에 , 공  에 , 회전공  호브  는, 적  호, 공 식
화, 생 식 호, 식 호, 공 경  제원, 공 폭  제원, 날 , 회전 향, X 향공 /Z 향공
 (XT/ZT), 날끝 점, 공 강 , 램프  , 절삭한계, 절삭내 , 단 절삭허 한

계, 공 , 니 , 가공공  제원 가공/다듬 가공공  (XT/ZT), 계식 호  
 것  특징  제  사 한 가공

청 항 42 

제21항에 , 공  에 , 회전공  내경연삭가공  돌  는 적  
호, 공 식 호, 생 식 호, 식 호, 공 경  제원, 공 절삭날  ,  , 날

끝  제원, 날 , 회전 향, X 향공 /Z 향공  (XT/ZT), 날끝 점, 공 강 , 램프  
, 절삭한계, 절삭내 , 단 절삭허 한계, 공 , 가공/다듬 가공공  (R/F), 계

식 호   것  특징  제  사 한 가공

청 항 43 

제21항에 , 공  에 , 회전공  경연삭가공 , 돌  는 적  
호, 공 식 호, 생 식 호, 식 호, 공 경  제원, 공 절삭날  , 회전 향, X 향

공 /Z 향공  (XT/ZT), 날끝 점, 램프  , 한계, 절삭내 , 단 절삭허 한
계, 공 , 가공/다듬 가공공  (R/F), 계식 호  것  특징  제

 사 한 가공

청 항 44 

제1항에  제28항  느 한 항에 , 공 계정보  등 , 적  공 계  
호, 가공 능, 계식 호, 가공 호, 비 신가공프 , , 가공프 , 체
삭 가공프 , 연삭가공프 , 절 ,  , 가공가능 , 간거 ,  경사

가공  사 , 허 가공 량, 주  , 에 한 사 , 워 주 , 공 주  , 계효 , 주
 강 과 허 하 , 심  강 과 허 하 , 시프트  사 , 공 환  사 , 계정  

사 , 다듬  능 , 계  조 시간, 착 환시간, 공 비시간, 워 환시간, 공
환시간, 연식공정 계에 한 , 드 , 탭공정 계에 한 , 공정 계에 한 , 
착  허 에 한 ,  공 계  동 시간에 한  갖는 것  특징  하는 

제  사 한 가공

청 항 45 

제1항에 , 제18항  느 한 항에 , 공 계정보 등  착   는 사계, 
계, 연삭계등  해  고, 적  호, 척능 , 계식 호, 척  /

, 척  래  , 래 간경  등 / 등  , 랫  (한 ), 래  동 동/비동
동  , 래  시프트량, 래  동 향  정하는 래  향, 계  래
  거 , 래  폭, 래  높 ,  제원 래 형상   능 , 누

  래  , 누 향, 착 식 호  는 것  특징  하는 제  사
한 가공

청 항 46 

제45항에 , 삭계  착   는 적  호, 척능 , 계식 호, 척
 / , 척  래 , 래 간격  등 / 등  , 래  , 래  동 동/비동

동  , 래  시프트량, 래  향, 계  래  가  거 , 
래  폭, 래  높 ,  제원, 래 형상   능 , 누   래  , 누

향, 착 식 호  는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 47 

제45항에 , 계  착   는, 적  호, 척능 , 계식 호, 척
 / , 척  래 , 래 간격  등 / 등  , 래  , 래  동 동/비동

동  , 래  시프트량, 래  향, 계  래  가  거 , 
래  높 ,  제원, 래 형상   능 , 누   래  , 누 향, 착

 식 호  는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 48 

제45항에 , 연삭계  착   는  원 연삭  경 는 호, 척능 , 
계식 호, 척  / 호, 착 식 호  고, 척  내경 또는 경연삭  경
는 호, 척능 , 계식 호, 척  / , 척  래 , 래 간격  등 / 등
 , 래  , 래  동 동/비동 동  , 래  시프트량, 래  향, 

계  래   거 , 래  폭, 래  높 ,  제원, 래 형상
  능 , 누  래  , 누 향, 착 식 호  는 것  특징  하는 
제  사 한 가공

청 항 49 
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제1하  제18항  는 한 항에 , 트정보 에 한 는 적  계식 호, 
 트 전 트  공 트  는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 50 

제49항에 , 트정보  는, 적  공 계  비, 비 , 연각제비 , 사
조건(연간가동시간, 제근무  무, 제근무시간 , 휴  등)  가한 하고,  

  한 시간당 비 산 식  여해  트  하는 것  특징  하는 제
 사 한 가공

청 항 51 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 다듬  정보  는, 적  경과 내경, 조절
 포함하거나 하는 것  하고, 경과  조합  만들  에 다듬  

할당하   경당  연삭다듬  할  는 포  비하고, 또  다듬
, 제  , 경에 라 단 , 경다듬   하는 것  특징  하는 제

 사 한 가공

청 항 52 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 절삭  동결정에 한 가공 에 한  
는 적   형상,  고 해 , 제거 향  결정  탕  가공실적  는 가공

 경과  비, X 향 , Z 향 , 제거 향, 형상 , 다듬 형상  참조
해  하는것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 53 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 절삭조건정보에 한  는, 적  피가공물
, 공  워드  해  절삭 , 절삭,  제항  해  하고, 피가공물 , 

공 , 공 경  사 해  가공조건  할   하고 공  ISO에  시 하고 
커 또는 저고  호  사 한 공  ISO 새  하고 절삭조건  특정한 조건

 에 해, 그 여  점열   보간식 나 공 연삭식에 함  하고 또 
호  공 호는, 환 블에 해 커 혹  저고  호  호  환하는 

것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 54 

제1항에  제18항  느 한 항에 , 처 정보  는 적  JIS 호  감하는 
 고  처 호에 해 JIS  처 , 감하는  하고, 다듬 처 , 

프 정  처  하는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 55 

제1항 내  제18항주  느 한 항에 , 조 정보  는 적  열처 호  워드 해
, 열처 내 ,경 정  무, 적  택하고, 프  정, 경 정  , 적
 착  첵   가공조건  택  하는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 56 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 형정보  는 적  공차, 나사형상, 형상
 하고 공차는 가 는 차 (  차 혹  래 차)   IT 본공차  
 IT공차등 차   사 해 , 공가 호 , 공차등 등에 한   
 하고  가공  공차 호 , 공차등 에 해  는 상   공

차연산식  사 해  차  산 하는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 57 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 형정보  는 적  공차 나사형상 형상
 하고 나사형상  는, 적  호 , 호 경, 피티, 등 , 경   , 

래 , 효경  , 래 , 골  에 해 는 것  특징  하는 제
 사 한 가공

청 항 58 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 형정보  는, 적  공차, 나사형상, 형상
 하고 나사   는 적  나사  호 경, 피 , 경, 나사  경
  것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 59 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 형정보  는 적  공차, 나사형상, 형상
 하고, 형상   제항 , 적   포 에 해  고 각각  
는 포  화  형태  형상식 드  갖고, 홈형상  는 적  홈  종 , 홈
 제원, 홈폭  제원, 홈단  다듬  홈  제원, 홈  각  제원  비하고, 형

상  는 적   각 , 호 경,  경, 경, Spot facing경, 호
경 , Spot facing , , R  경  비하고, 홈 형상  는 적  
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홈  , 홈폭  제원, 홈  저 , 홈  제원, 홈  종 , 커  제원, 홈   
제원  비하고,  종  형상  는 홈  종 , 커  제원  비하고, 담 홈 형상

 는 적  홈  , 홈폭  제원, 홈  전 , 홈  제원, 홈  종 ,커  
제원, 홈   제원  비하고, 형상  는 적   제원, 홈  종 , 

 제원,  제원, , 접시  제원,  제원, ,  제원
 비하고, 탭  형상  는 적  탭  종 ,  제원, 탭  제원, 탭

, 탭 제원, Spot faciong 접시  제원, 탭 , 탭 제원, Spot facing, 접시
제원, 탭 ,  제원  비하고, 내형 형상  는 적   종 , 점

화, 시점좌  제원 종점좌  제원, 원호 경  제원,  다듬 ,  각  제원  비하
고, 단 향 형  는, 적   종 , 점 호, 시점좌  제원 원호 경  제원, 

 다듬 ,  다듬 ,  각  제원  비하고, 원 홈  형상  는 적  
 종 , 점 호, 시점좌  제원, 종점좌  제원, 원호 경  , 홈  종 , 홈폭  제원, 홈
 제원  비하고, 원 홈폭  제원, 홈  제원  비하고, 원 홈  홈형상  

는 홈  종 , 홈폭  제원, 홈  제원  비하고, 형 형상  는 적   종 , 
점 호, 시점좌  제원 종점좌  제원, 원호 경  제원,  다듬 ,  각  제원  
비하고, 단 홈  형상  는 적   종 , 점 화, 시점좌  제원, 종점좌  제원, 
원호  제원, 원호  심 , 홈  종 , 홈  제원, 홈  다듬  홈  제원, 홈  퉁

제원,홈각   제원  비하고, 단 홈  홈형상  는 적  홈  종 , 홈
 제원, 홈  다듬  홈  제원,  퉁 제원, 홈각   제원  비하고, 원

, 원 다각형, 형상  는  종 ,  제원, 원   제원  비하
고, 내 니  형상  는 적  니  종 , 니  제원, 트래틀 니 께  
제원, 핀  제원, 다듬  제원  비하고, 니  형상  는 적  니  
종 , 니  제원, 트래틀 니 께  제원, 핀  제원 다듬  제원  비한 것  특징

 하는 제  사 한 가공

청 항 60 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 가공 호 정보  는 적  가공 호, 가
공 과 다듬  거  , 가공  것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 61 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 다듬 호 정보  는 적  다듬 호, 상
 호, 거  는 것  특징  하는 제  사 한 가공 .

청 항 62 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 정보  는, 적  JIS , 열처 호, 항
, 경  비절삭저항   것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 63 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 형상  정  정보  는 항상  정
 호,  여 정   것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 64 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 공 정식  정 트는 적  피삭 과, 공
  각 에 해 정해 것  특징  하는 제  사 한 가공 .

청 항 65 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 트 시  워  다듬 형상  는, 적  
 포  (1)에 워  사  하는 포  형식  비하고, 블 블 식  

사 하는 것  가능한 워 식 호, 워  식 호  워드     
해 형상  가 동적  보 는 워  식 호, 워 , 전 , 가공형상

물  했  전폭,  경  경, 워 , 워  경 , 워  열처  무, 
워 량(한개당), 워   , 가공  필한 프 ,  다듬  제원(다듬 호, 다
듬  거 ), 프 다  계   필 여 , 정가공개 , 가공 료개 , 한  한 

 경하는 경 에 사 하는 개정, , 날 , 트  가능하게 하고, 
 에  는 동 문  그  사 하는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 66 

제65항에 , 호는, 가1 고, 1행  라   료하  다  호가 
동 는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 67 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 형상  포  적  화, 단 호, 
 C/R (C/R  ),  시점좌  제원( 경 ), 종점좌  제원( 경, ), 원호 경, 후  

C/R (C/R ) /각 /  제원( 종 , )  형식  하는 것  특징  
하는 제  사 한 가공
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청 항 68 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 형상  , 형상  원점  좌단 과 심
 하고 들 시점 해  형  상  심  회전( 시계 향)  하는 

것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 69 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 다듬 형상  , 형상  원점  좌단 과 
심 해,  시점 해  형  상  심  회전( 시계 향)에 하는 것  
특징  하는 제  사 한 가공

청 항 70 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 형상  , 적  단 호는 동적  
트  할필 가 고, 종점좌  다듬  시점좌 가 하는 경 는 다  시점좌   
생략해  동적  보 는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 71 

제70항에 , 형상  에 , 적  동 트 , 동보   항
는 흑  전과 흑  가 , 청  전과 청  가 , 청  전과 흑  전,  색, 문 식

 조합  시 에 식 가능하게 시 는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 72 

제65항 또는 제69항에 , 다듬 형상  에 , 적  동 트 , 동보
 항 는 흑  전과 흑  가 , 청  청  전과 청  가 , 청  전과 흑  전, 

 색, 문 식  조합  시 에 식 가능하게 시 는 것  특징  하는 제  
사 한 가공

청 항 73 

제1항 내  제18항  느 한 항에 ,  에 , 동 , 동 트 , 당단  
종점좌  하게  당단  시점좌 는 동적  전단  종점좌  하고 시점좌  하

 전단  종점좌  비 해  하  는 동적  단  가해  경,  동보 하
고  에    경 는 + 호 는  하고 + 호 는  경 는, 절  

라고 해  처 하고, 원호 경  에 는 +는 시점좌  종점좌  향해 좌  회
전( 시계 향회전)  -는 시점좌  종점좌  향해 회전(시계 향회전)과 해,  
경 는 J   경 는 A   경 는 S  각각 하고  종 는 4문   
사 하고, 전  2문 는  종  시해  후문 는   시하고,   

 는 점   (좌)에  점보다 하( )에  하는것  특징  하는 
제  사 한 가공

청 항 74 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 다듬 형상  하는  포  적 , , 단
호  C/R (C/R ), 시점좌  제원( 경 ), 원호 경, 후  C/R (C/R, ) 

/각 /  제원( , 종 , ), 공차 호, 상하 차, 다듬 호, 다듬  거 , 형상
정 , 나사  제원, 조  제원, 처  제원  형식에 하는 것  특징  하는 

제  사 한 가공

청 항 75 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 에 ,  하   , 
전  하거나, 혹  프트 뉴 에 정할   하고, 커 돌  전  하거
나, 혹  프트 뉴 에  정할   하고, 상단   같    하는 경
에는,   전  하거나, 혹  프트 뉴 에  정할  게 하거나, 가공
호는, 다듬 호에 가해  하고, 가공 호  다듬 호에 다듬 호에 한 가공  가
단 , 가공 호  다듬 호  공 호  단할  게 하고, 형상    정

  , 적  호, 정  3  시행하여 각각에 한 체 는 형상  
정  과 비해 호  합 ,  필 여  확 할   하고, 열처 호  경
정, 적 , 조   비 해   적  해 적당한  람   
하고, 단  걸 는  제원  , 적  단,  시점, 종점  , 가공 정
단,   , 공차 호,  차,  차  하  하고, 홈에 들 가
는  , 적  홈  호, 단, 시점종점   (S/E), 가공 정단, 정

홈단   (S/E),  제원, 홈  종 , 홈  제원, 홈폭  제원, 시점  홈
단 , 다듬 , 종점  홈단 , 다듬 , 홈  퉁  제원, 홈  각  제원  하  하고, 

홈  , 적  홈 호, 전단, 후단 홈  , 홈폭  제원, 홈   제원, 
홈  종 , 커  제원, 홈   제원  할   하고, 단 홈 에 
, 적  홈 호, 전단, 후단 홈  , 홈폭  제원, 홈  전 , 홈  제원, 홈  

종 , 커  제원, 홈   제원  하는 것  하고,  , 적  
가공 , 호, 가공 정단,  종 ,  제원,  제원, Spot facing, 접

 제원,   제원,   제원  할   하고, 나사  
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, 적  가공 , 탭 호, 가공 정단, 탭  종 ,  제원, 탭  제원, 탭
,  제원, 탭 호, 할각 , pot facing 접  제원, 탭   제

원, 탭  제원  할   하고, 내형  , 적  호, 가공 정단, 내
형  제원,  종 , 점 호, 시점좌  제원, 종점좌  제원, 원호 경  제원,  다
듬 제원,   제원  하고, 또는 원호 경 신  원호 심  각 , 원호 심  거

에 해 원호 심좌  정하는  할   하고, 단 향   , 적  
호, 가공 정단, 단 향  제원,  종 , 점 호, 시점좌  제원, 종점좌  제원, 원호

경  제원,  다듬  제원,  각  제원  하고, 또는 원호 경, 원호 심  각 , 
원호 심   에 해 원호곡  정하는  할   하고, 원 홈 

 , 적  호, 가공 정단, 원  제원, 종 , 점 호, 시점좌  제원, 종점
좌  제원, 원호 경  제원, 홈  종 , 홈폭  제원, 홈  제원, 퉁   제원 각 

 제원  하거나, 또는 원호 경, 원호 심  각 , 원호 심   에 해 원호곡
 정  할   하고, 형  , 적  호, 가공 정단, 형  

제원,  종 , 점 호, 시점좌  제원, 원호 경  제원,  다듬 제원, 폭  시점  
각  제원, 폭  종점   각  제원  하고, 또는 원호 경, 원호 심  각 , 
원호 심   에 해  원호곡  정  할   하고, 단 홈

  적  호, 가공 정단, 종 ,  , 점 호, 시점좌  제원, 종점좌  제
원, 원호 경  제원, 원호  심 , 홈  종 , 홈  제원, 홈 경  다듬  홈 경  다듬

, 홈  제원, 홈  퉁  제원, 홈각  제원  하고, 또는 원호 심  정
, 경 심  심  거 , 점  심각 , 또는 X 좌 , Y좌 에 해  원

호곡  정  할   하고 정다각형  , 적  호,  제원, 
 종 ,  ,  제원, 원   제원  할   하고, 내 니  
, 적  내 니  호,  제원, 니  종 , 니  제원, 핀  제원, 

다듬  제원  하고, 또는 니  니 께  정하는 정  걸  니 께  제원, 
공차 호,  차, 래  차   할   하고, 니   , 적

 니 호,  제원, 니  종 , 니  제원 걸 는 니  께  제원, 
다듬  제원  하고, 또는 니  니 께  정하는 정  핀  제원   
가능하  할  게 한 것  특징 하는 제  사 한 가공 .

청 항 76 

제1항 내  제18항  느 한항에 , 다듬 형처 는, 적   경, , 경, 폭, 
 각 , 나사  호  공차 호, 혹  공차(  차, 래  차)  에 해 연산하

고 계가공하는 종형상  결정하는 동시에, 처 정  는 경 는 처  
  해 가공처 전 형상  연산  하는 것  특징 하는 제  사

한 가공

청 항 77 

제1항 내  제18항  느 한항에 , 나사  다듬 형처 는 나사형상   경 또
는 내경     , 나사 혹  나사  효경    래  해  
균화 연산처  하여 다듬 형상  하는 것  특징 하는 제  사 한 가공

청 항 78 

제1항 내  제18항  느 한 항에 ,  프  다듬 전 형처 는, 적  각  다듬
호, 다듬  거  조 에 해 각  다듬 , 다듬   

경과  워드  하고, 처  가공전 종형상 에 가산하는 것  특징 하는 제
 사 한 가공

청 항 79 

제1항에  제18항  느 한 항에 , 적  시점, 종점  정보  사 해  경, 내경, 단 , 식
 하는 동시에  향연산, 종점좌  시점좌    비 해  

호  결정하고,   X+   해 회전  상각  +  해  현하고 
형   상각 θ  래식에  하고,

θ= tan -1[{(종점좌  : X)-(시점돠  : X)}/

{(종점좌  : Z)-(시점좌  : Z)}]-90°

 조합에 해 형   식 과 형공간  식  하는 것  특징 하는 제
 사 한 가공

청 항 80 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 식 , 적  열  Z + 단  Z종검좌 가 
형   닌  해, 형   경 는,  단   내경 라고 결정하는 

과, 형  가 닌  했 는, Z-단  Z시점좌  가 형   닌  
하고, 형   경 는  단보다 후   경 라 결정하는 과, Z-단  Z시점좌  

형  가 니라고 했 는, 열 Z+, X+, Z±  닌  해, 열  Z+, 
X+, Z±  경 는, Z+ 단  Z종점좌 가 형   닌  해, 혀  가 닌 경

는, X+단  는 단 라고 결정하는 과, Z+단  Z종점좌  형  라고 한 경
는 X+  단  는 Z+  단 라고 결정하는 과, 열  Z+, X+, Z±가 니라고 
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한 경 는, 열  Z-, X-, Z±가 닌  하고, 열  Z-, X-, Z±  경 는  Z-  
단  Z종점좌 가 형   닌  해 형  가 닌 경 는 X-단  는 단

라고 결정하는 과  Z-단  Z종점좌 가 형   경 는 X-단  는 ZO  단
라고 결정하는 과, 열  Z-, X-, ±가 니라고 한 경 는, 열  Z+, X+, Z±
 니  하고, 열   X+, Z+,X-  경 는 전후  열  홈  니  해, 다

단홈에는  전한 X   차  제 하고  전  홈 라 식 해, 하 같
 다단홈   X  그 형  환해  식 는 과, 열 , X+, Z+,X-가 

닌 경 는, 내경 1단홈 라고 결정하는 과, 열 , X+, Z+,X- 라고 한 경 는, 
열  X-, Z-, X+ 닌  해, 열  X-, Z-, X+  닌  해, 열  X-, Z-, X+

 경 는 전후  열  홈  닌  해, 전후  열  홈  닌 경 는 경 1단홈
라고, 결정하는 과, 전후  열  홈   한 경 는 경 다단홈 라고 결정하는 

과, 열  X-, Z-, X+가 니라고 했 는, 열  X-, Z, X+  닌  해 
열 , Z-, X+, Z+  닌  해, 열  Z-, X+, Z+  경  전후  열  홈  
닌  해, 전후  열  홈  닌경 는, Z+  단  1단홈 라고 결정하는 과, 전
 열  홈   한 경 는 열  형공간  확 해, Z+, 단  다단홈 라고 식

하는 과, 열  Z-, X+, Z+가 니라고 했 는 열  Z, X-, Z-  닌  
해 , 열  Z, X-, Z-  경 는, 전후  열  홈  닌  해, 전후  열  
홈  닌 경 는 Z-  단  1단홈 라고 결정하는 과, 전후  열  홈 라고 한 경
는, Z-  단  다단홈 라고 결정하는 과, 각 ㄷ에니  단 다에 식 라  가하는 
과, 열  Z+, X-, -가 니라고 한 경 는, 나   무  해  나  
가  경 는 열  처   거하고, 다   해 1단  행시  나

 가   복하는  는 것  특징  하는 제  사 한 
가공 .

청 항 81 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 가공프  결정처 는 적  하나  에  신식
, 프  식 , 전 , 워 , 워 , 열처 , 워 , 가공필한 프 , 가공개

  혹   는 경  다  에  , 공차 호, 상하 차, 다듬
호, 다듬  거 , 형상 정 , 나사정 , 다듬 호, 다듬  거 , 조 호, 경 , 

처  제원, 홈 홈, 단 홈, 내경 홈, , 탭 , 내형 , 단 향 , 원 홈 , 형 , 
단 홈 , 원 , 원  다각형, 내 니 , 니  에 해 가공 종프  

해  가공프  처  결정하는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 82 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 가공프  결정 , 적 , 가공필한 프  무
 정하는 과, 가공필한 프 가 는 경 는 열처  사 해  열처  무  
정하고 는 경 는 한개 채  혹  다 개 채취   혹  공 계  정보에 해 하는 

과, 한개 채취라고 정한 경 는,  무  해, 가 는 경 는  형
에 해 한  척  가 , 경과/  비에 해 하는 과, 한  척  가능
한 경 는, 워 〉(전 + 2XZ다듬 )  하고, 워 〉(전  + 2 X 다듬

)  경 는, 한개 다  절단프  정하는 과, 워 ≤(전  2X다듬 ) 라고 
했 는 람처  하는 과, 여러개 채취라고 했 는 , 조  능 과 워

 비 하는 과, 워   는 경 는, 람처 하는 과, ( 조  능
)≥(워 )라고 했 는, 계가 피드 신 가  해, 피드 신  경 는 전  

 휘 짐   산 하는 과, 휘 짐  ≤K  경 는 여러개 채취프
 정하는 과, 휘 짐  〉 K   해  휘 짐  는 〈 K  경 는, 
람처  하는 과, 조  능  워트 보다  경 는, 계는 피드 신  

해 , 피드 신  닌경 에는,

LC = (8×E×I×δmax/W)⅓ + 는

LC ≥(전  + 전단 )×N + 는

LC 〈 ( 조  능 ), 여  N는 정 , δmax는 휘 짐 미 .

상  3식  사 해  LC  결정하는 과, 한  척  다 개 채취 절단프  정하는 
과, 피드 신 라고 한 경 는 전  탕 , δmax  산 하는 과,

δmax  ≤K   해 ,  δmax  ≤K  경 는  ( 조  
능 )≥(전 +절단 +(2×다듬 )]×N+ 는 , Lb≥{전 절단 (2×다듬 }×N+ 는

,

Lb 〈( 조  능 ), 여  Lb는 피드 신 다 개 채취 절단   상  3식  사 해  
절단  산 하는 과, 피드 신 다 개 채취 절단프  정하는 과, δmax 〉K라고 

했 는 람처  하는 과 조 프  정하는 과, 가공  필한 프  
하는 과, 열처  사 해  열처  무  정하는 과, 한개 채취 혹  다 개 

채취   혹  계  정보  해 , 한개채취라고 한 경 는  무  해, 
가 는 경 는, 형 에 해 한뽁  척  가  착   갈  높  

경   에  해  하고  한  척  가능한  경 는,  워  
≥{전 +절단 +(2×다듬 )}  해, 

워 ≥{전  절단  (2×다듬 )}  경 는, 한개 다  절단프  정하는 
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과,

워  〈{정 + 절단  + (2×다듬 )} 라고 한 경 는, 람처  하는 과, 다
개 채취라고 한 경 는, 계가 피드 신  닌  하고, 피드 신  경 는, 전  

 δmax  산 하는 과, δmax ≤K  하고, δmax ≤K  경 는 다 개 채취 프  
정하고 다  한 , δmax 〉K  경 는, 람처  하는 과, 피드 신  니라고 한 경

는, δmax ≤K  한  척  절단 (lc)

LC = (8 ×E ×I ×δmax/W)⅓ + 는

LC = (전  + 절단 ) × 는 , 단, N는 정  W는 등 포 하 , 상  2식  사 해  결정하는 
 는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 83 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 한개 다 절단프  처 는 적 , 절단프  등
 는 계에  하는 과 한개당 가가공시간, 가가공 트  산 , 가공개   

계    비시간, 비비 ,  시간당 가공단 적, 가공비 등  해 1개
단 가가공시간, 가가공 트  산 하는 과, 상   계   트 , 한개당 가공
시간  에 해 나누  그 계   , 절단프  에 하는  

는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 84 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 가고공프  결정처 는 적 ,   하
는 과, 한  경 는, 경연삭가공  무  해, 경연삭가공  포함하는 경 는, 
가  형 에 해 가공프  처 할   경고  하는 과, 경연삭가공  
포함하  는, 한  가공 프  한  삭 가공프  결정하는 
과,   경 는  경 는 가공 프  

삭 가공프  결정하는 과, 전 , 다듬 , 다듬  거 ,  에 라, 
한  가공프  여  하고, 한  가공프  경 는, 

 달  프  가공하  한 계  전 과, 경에 해, 공 계 에 한  가공 
프 가 등  는 계   해, 가공개 ,  제거체적    계

 피 보쿠  비시간, 비비 , 시간당 제거능 , 가공비 들  해  1개당 가가공시간, 가 가
공 트  산 하는 과, 트 , 1개당 가공시간 에 해 그  고, 한 , 

 가공프  에 하는 과, 한  가공 프 가 니라고 는, 
척 삭  다  가공 과 동시에  가공하는 프  정하는  는 것  
특징  하는 제  사 한 가공

청 항 85 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 한   삭 가공프  처 는, 적  전 , 
경, 가공개 , 공차 호, 상하 차, 다듬 호, 다듬  거 , 형상  정 , 나사정

, 다듬 호, 다듬  거 에 해 공 계  한  삭가공프 가 등
 는 계   해내는 과,

가공개 , 삭가공  제거체적   개 계   비시간, 비비 , 시간당 제거
능 , 가공비 드  해 1개당가가공시간, 가가공 트  산 하는 과, 트  1개당가공
시간 에 해 그  고 한 삭가공 프 에 하는   
것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 86 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 가공프  계 택 , 적  전 , 다듬
호, 다듬  거 ,  에 해 가공프  하고 

가공프  경 는  특 사  무  보 하는 과 조 해 , 특 사  
닌 경 는  개프 가공하  한 계  전 과 경에 해 공 계 에 

가공프 에 등  는 계   해내는 넵과 가공개   제거
체적  ,  계   비시간, 비비 , 시간당제거능 , 가공비 등  해 
1개당가가공시간, 가가공 트  산 하고 트 과 1개당 가공시간  각각  계   

고 에 뚫  프 에 하는 과,  에 해 
가공 프 가 니라고 한 경  가공프  또는 척 가공프   하
는 과,  특 하다고 했 는  개 프  가공하  한 계  전

과 경에 해, 공 계 에 특  가공프  등  는 계   해 
가공개   제거체적    계   비시간, 비비 , 시간당 제
거능 , 가공비 등  해 1개당 가가공시간, 가가공 트  산 하고 트 과 1개당가공시간

 각각  계   하고 에 뚫  프 에 하는  
 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 87 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 삭가공 프 처 는 적 , 전 , 
경, 가공개 , 공차 호, 상차 차, 다듬 호, 다듬  거 , 형상 정 , 나사정 , 다
듬 호, 다듬  거 에 해 공 계   삭가공 프 가 등  
는 계   물해내는 과 가공개  삭가공  제거체적    계   
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비시간, 비비 , 시간당 제거능 , 가공비 등  해 1개당 가가공시간, 가가공 트  산 하
는 과, 트 과 한개당 가공시간  각각  계     삭가
공프 에 하는   것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 88 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 척  삭가공 프 처 는 적 , 전 , 경, 가공
개 , 공차 호, 상하 차, 다듬 호, 다듬  거 , 형상 정  다듬 , 다듬

 거 에 해 공 계 에 척 삭가공프 가 등  는 계   해내는 
과, 가공개  , 삭가공  제거체적    계   비시간, 비비 , 시간당 제
거능  가공비 등  해  한개당 가가공시간, 가가공 트  산 하는 과, 가공 역결정  
하 제거체적, 제거체적과 균 경  적 연산  해, 적  연산  해, 게거체저과 균 경  적  각단

 제거체적에 간 단  경과 다듬  경  균  균 경  곱해 가공시에  시간  
가미한 계  하고 경, 내경  하고 제거체적과 균 경  적  화  2  1에 같
게  경, 내경  좌  나누  나누  제거체적과 균 경  적  합   제1
가공  하고 제1가공  척  해  척  는 경 는 경  척  좌  
또 내경  척  좌  가가공시간, 가가공 트  산 하는 과, 경 혹  내
경  제거체적과 균 경  적  다  경 혹  내경  제거체적과 비 해  2 가 넘는 경 에는 

가공에 는 제1가공공정과 제2가공공정  각각  가공  담시 는 과, 다듬 가공  다
듬 호, 다듬  거  정에 할다듬  가공정 가 공 계  결과  보 할  

는 제2가공 공정 에  다듬  하거나, 보 할  는 각각  공정  할하는 
과, 제1가공공정에 해 가공한 단 에 계 는 곳  한 나 나사등  척  는 
상 한 처 결과에  고 역  제2가공공정  저 가공한 후 제1가공공정  가공하는 

 는 과, 척  다고 한 경 는 경 척  좌 가  또 내경  
척  좌  가가공시간, 가가공 트  연산하는 과, 트 과 한개당가공시간  
각각  계   고 척 삭가공프 에 하는  는 것  특징  
하는 제  사 한 가공 .

청 항 89 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 가공프  무 후  처 는 적  가공프
 무   다듬 호, 다듬  거 에 해 하고  경 는 프  

무  하고 프  는 경 는 가공개 다  제거체적  산 하고 체적   
나열하고, 연삭 호닝, 다듬 , 각조 특  다듬  그 다듬  거    나열해,  2개

 조합한 후 다듬  거 가  가  프  나열하는 처  하는 과, 프
 는 경 에는 프  정   하고 전 프  정  는 경 는 

프  에 라 처  계 하는 과, 프    경 는 가공개  
제거체적  연산하는   것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 90 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 가공프  프 다에 사 하는 계  택처
는 적  프  무  하는 과, 프 가  경 는 정  가공  가공개

 계  에 해 택하는 과, 가공개 , 제거체적    계  
 비시간, 비비 , 시간당 제거능 , 가공비 등  해 1개당 가가공시간, 가가공 트  산

하는 과, 트 과 1개당 가공시간  각각  계   매겨 n가공프 에 
하는  는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 91 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 가공프 결정  적  형, 정프 , 프
, 착 , 공 , 트 , 형 과 들  전개   해 ,

해  종가공프  결정  하는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 92 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 가공프  계  택결정하는 가공프 결정처
는 가공 계    하는 조건과 가공 트  하는 조건과 가  균 하게 하는 조건

 적  하나  조건  고 해 계  형처 능 공  조건  가해  가공 계  택하는 것  
특징  하는 제  사 한 가공

청 항 93 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 프 결정처  적  가공 트 , 가공시산
  해가공 트  경 는 가공프  가공 트  제1프  제

거프  가공 트프  해 정 하고 다   가공시간  경 는 가고프
 가공시간  제1프  제n프  가가공시간프  정

하는 과, 택한 프 에 동 계가 택  는  해 동 계가 택  는 경
는, 프  정  가  척 과 가공 향에  해  동 척 , 혹  동 가공프 에 포함
는 경 에 한해 프 정 하는 과, 프 정   동 가공 능공 , 사공 , 

각각  가공개  다듬 호  다듬  거 가 동  랭 하  경 는 정 하  하는 과, 
택한 계  프 사 에 조 처 , 다 계에 한 가공, 계 등  포함하는 경 에는 

다  프  하는 과,  처  택한 프  열거해 트  혹  가공시간
 프   결정하는 과 트  정  는 경 는 래식에 해 한 절삭
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트  절삭 (Vmin)  사 해 가공시간  정  는 경 는 래식  가공시간  
절삭 (Vpmax)  해  사 하는 과,

Vmin= S{Cw/1/n)-1(Cwttc+Ct)}n

Vpmax=S/{(1/n-1)ttc}n

가공 는 제거량  , 공차폭  , 다듬 호   에 해  결정하는 
  것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 94 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 프 다 가공프 그램 , 전회  가공프  가동
형   가공프   형  하는 과, 제거 향  정  무  하는 과, 
삭가공  경  제거 향  가공  단 적 가공 , Z( ) 향  X(단 ) 향   공  

절삭과  조합에 한 가공  비, 계강 , 계강 등에 계산  제거 향  생산  가공시
간  가해  결정하는 과, 공  형  처 한 형 드에 해 검색하고 형
처 능 드가 한 공   찾 내는 과, 가공에 적한 공 는 공 개  저ㆍ 생산

 척  택, 결정하는 과, n프 당해 공 계 다에  공 계  착  
 형   척 개   검색하는 과,  정 한 착공  각 가공 다에 척

경  가  근산한 착  택하고 가공공  착  적한 것 해  결정  하는  
는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 95 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 절단프 에  가공프 그램  적 , 전 , 경, 워
 사 해 가 연 나  척  경 는  피드 신처  하는 과,  피드

신  등    경 는  한개 다   절단하는 과, 워  가 
과하는 경 는  정 하   절단하는 과 다듬  삭가공  다듬  
단 다듬  경, 전   하고,  하고, 전 , 경, 워

 에 해 공 계 에  해당하는 계  하는  는 것  특징  하는 
제  사 한 가공

청 항 96 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 삭가공프 에  가공프 그램  적  , 다듬
 에 해 개프  다듬 전 형처  연산한 개프  다듬 전 형( 가 다

듬  형상 ), 공 계정보, 공 정보, 절삭조건정보, 정보, 가공  호정보, 다듬 호정
보, 다듬  정보, 정 정보, 조 정보, 트정보  각종   사 하는 것  특징

 하는 제  사 한 가공

청 항 97 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 삭가공프  제거 향  결정  적 , 공
 가공  검색과 공 조건  하는 과, 공  가공  만능공  공 강

  것, 절삭   것, 공 절삭   것, 공  공 홀   것  검
색하고 공 식 호, 공 강 , 절삭, , 공 홀  돌 량  하는 과, 워

 워드   비절삭정항  하는 과, 에 한 보  채 하는 
과, 가공  래 , 시 강  산 하는 과, 한 공 조건과, 저 워   비절

삭저항에 해 공  절삭 하  산 하는 과, 래 , 시  공 강  비  하는 
과, 절삭하  래식  하는 과,

절삭하  = 절삭X X비절삭저항

공  한 공 탱   공 홀  돌 량과, 미 여  는 제  사
해  하  다 식에  하는 과,

Pr = 3 X E I X  δmax / L3

단 δmax는 공  허 휘 짐  , 공 강  할 허 하 과 절삭과 과 비절삭
정항  적  한 절삭하  비 해,  하  허 절삭하  하는 과, 허

절삭하  래 , 엑시   하고 그 비  하는 과, 공 계  공 계  
강  하고 계  X( 경) 향  능 과 Z( ) 향 능  비 하  해, 경 향과 

향  강 비  산 하는 과, 공 계  주 강 ( 허 하 ), 절삭  
 하는 과, 저 한 워   비절삭저항에 해 산 하는 과,

절삭하  = 절삭 X  X 비절삭정항

래 절삭하 , 시 절삭하  공히 각각  절 ,  연삭하고 공 계 에
 한 허  비 해 낮  값  허 하 해  사 하는 과, 계  조건비  래

열 허 하 과 시 허 하 과  비  산 하는 과, 워 강  산 , 워  경 향과 
향강  비  래식에 해 산 하는 과

경 향(휘 짐)강  = Pr X L3(EXEXI)

향(비틀 )강  32 X Pr X L X r
2

 / πd
4

G
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경 향  하 에 한 강 과 향  비틀 강 과  화 휘  량   하는 과,

X 향절삭 -Z 향 , - Z 향절삭- X 향  능

가공하   결정하는 과, 공  절삭하 비, 계  강 비, 워 강 비  조합해  
허 는 가공하 조건과 향  결정하는 과, 가공에 사 하는 가 절삭 는 공 , 

피가공 에 해, 비절삭저항과 절삭조건  절삭   하고, 강 제한한계 에 
한 절삭  산 하는 과,   시 하는 가공 향  처 결정  하는 과 워

에   닌  하고,  경 는 각단 다  가공  화  화  
산 하는 과, 각 가공 다  가공 문 단 적  화  각 가공 다  각 향  제한 균 
가공  가공  가 절삭  사 해  제하고, 적 절삭회  하고 Z 향  X 향 
절삭회  하고 Z 향  X 향절삭회  적  Z 향가공  산  하는 과, 각 가공

 가공 단 적  화  각 가공 다  각 향  제한 균가공  가공  절삭
 사 해제하고 적 절삭회  하고,

래식  사 해  산 하는 과,

결정시간 합계 = ( 결정시간) X 2 X(절삭회 )

시간 + {가공 /(절삭회 X )} +

{( 결정시간) X 절삭회 }

절삭 시간 = 가공  / 가공  매

3개  가정가공시간  비 해 량   하는   결정하는 것  특징  하는 
제  사 한 가공

청 항 98 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 삭가공프  공 택  적 , 공 과 
 형 드  사 하고 가공 역  내경, 단 , 경, 내경홈, 경홈, 단 홈등  나누  

검색, 조하는 과, 삭가공공 는, 제거 향  결정에 사  형처 공  포함해  사
하는 과, 공  하  해 공 능  많  공  검색하는 과, 형에 한 
가공공 가 는 경고후에 다듬 공  가공에 사 하는 과, 형에 필 한 공 가 공

에 는 경고  하는 과, 형  경과  , 홈폭과 홈  등  형  형상
 가공하는  한 능  갖는 공  하는 동시에, 생산  동시에, 생산  종 적

 고 하 , 강  높  것  제1  택하는 탭과, 홈공 는 종 다듬 형상  각 홈
 제원  해, 공  제원과 비 해  가공가능한가  하고 결정하는 과, 공 는 택  
조건  다  (1)~(3)  채 하는 , (1) 공 택  공 개  원  한다. (2) 

워  1 드개  필 조건, 절 조건  고 해  택한다. (3) 각 역 다에  절삭  공  
택해 가공시간에 ATC(시간  가산해  B  하고, A, B  에 해 태책여  결정한다.  
는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 99 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 공  정  적 , 가공에 한 정  공
정항 에 정  무  확하게 하는 과, 각 프 다에 공 정, 절삭조건 정 에 해 

정하거나, 동결정  택하는 과, 각 프 다에 공 정, 절삭조건 정  형  
과 싸  고 공 제한  시하는 동시에 공 는 공 에 등  공 호에 해 정하는 

과, 협 단계에  공  정  한 경 는 연산처 결과, 그 정합 에 해 가공 능, 가공에 
남  는 경 는 그 뜻  경고  하는 과, 가공공 는 다듬 에는 사 하  고 다듬  
공 는 그 상황에 해 가공에  사 하는 것  결정하는   것  특징  하는 
제  사 한 가공

청 항 100 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 착  택, 결정  적  공 계 다에  
공 계

 착   형, 다듬 형에 해 척  가능 개  경과  한 라미
에 해 검색하고 「가공하는   가  고정한다」  원 에 라 해 , 택결정하

는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 101 

제3항 내  제18항  느 한 항에 , 가공 다  n프 가공  생 결정처 는 적
, 절삭량  가공  에 해  화시 는 과, 삭가공프   형상  

 형상 동  계처  사 해  정하고 보정하는 과, 주 나 단조 등 , 계 해
 실  형상  채취해 형상  정해  다듬 형상과  차에 해 가공사 , 

절삭  결정하는 과, 형상  계 하고 복 개 복채취한  계처  해 균  흐
트러짐  하는 과, 매회 계 해  가공하거나 혹  계 에 한 가공 가  계 시간과 가
공시간  합과 계 에 한 가공시간  비 , 하는   것  특징  하는 제

 사 한 가공

청 항 102 
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제3항 내  제18항  느 한 항에 , n프  계 과 가공  적 , 동 형  
복워  닌  하고 동 형  닌 경 는 난  가공프  가공 형   가
공프  형  하는 과, 제거 향  정 무  하는 과, n포  공
택처  하는 과, n프  착 택처  하는 과, n프 계  가공프 그램  
생 처  하는 과, n프 는 계  필 한  닌  해 필 한 경 는 동 형워

 복  닌  하고 동 워  복  닌 경 는, 에 해 피  혹  
피 간격  계  동  생 하는 과, 가공개  복회 커  n1=0,  복회

 n2=0  화하는 과, n1=n1+1과 가공개  복  행해,  피  혹  등피
간격에 해 계 하는 동시에 계 시간  정하고 계  계 시간  역에 하

는 과,  계  환하는 과, 결과  사 해  가공  산 하는 동시에 가
공  생 라고 결정하는 과, n프  계  필 한  닌  한 결과가 필

   경 는, 미 계 하 는  닌  해 , 계 한 경 에는 가공개  복회
 n1=0  복회  n2=0  화하는 과, n1=n1+1 라고 가공개  복  

행하는   것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 103 

제3항 내  제18항  느 한 항에 , 계상계 , 보정 가공  갖는 n프  워 가공
 적 , 가공에 는 절삭동  허  과하는 경 는  주 회전  차적  80%
 감하고, 또 한계  과하고 는,  차 50%  내 고 또 한계  월하고 
는 경고  말하고 가공  블  절단 에  정 시 주고, 또 절삭동  허 에 차  는 

 차 200%  고, 그래  차  는 절삭  차 150%  는  
고 다듬 가공에 는 는 주 회전  화  하고  경  한계회전 는 공  

고 해  결정하는 과, 워  가공후에 차, 공차 호  정  는 개 는 든 개  계
하고 다  가공시에, 처 내에 납할   공 , 계  보정하는 과, 공차폭
과  라미  하고 계 점  가시 는 과, 동 공  동  날끝  가공한 경 는 연산
결과  균 화 정공차 심점  남  공 보정과 계 조정  조합에 해 보정하는 

과 계 한   차가 각각  정개 에  공차폭  3  2  과하는 경 는 프
택  착  경고  하는 과, 량 라고  경 는 다듬  나  무  
해 다듬  나 가 는, n프 공 계  제거능 내  다듬  나  
여  해 n프 공 계  제거능 내  다듬  나 가 다고 한 경 는 다듬

 제거능 공 계  무  공 계  제거능  비, 하고, 나  다듬
 제거능 공 계가 다고 한 경 는 경고처  하는 과, 나  다듬  제거능  공
계  택한 결정프 는 미가공처  닌  해 , 미가공처  경 는 신가공프

 닌  해 , 신가공프 라고 했 는 n프 호  1개 가산하는 동시에 
프  가 하는 과, 계   해 , 3ㆁ  등  계처

에 해 형상  균티, ,  산 하는 과, 에  가공
 가공시간  산 하는 과,  매회 계 해  가공한 경  계 시간과 가공시간  균

시간  가한 시간과, 계처 에 한  형상  가공시간  비 해 가공시간  적  가
공  채 하는 과, 계적  가공시간   경 는, 복   하고 계처  

무  하는 과, 계처  택하  는 경 는  매회 피 에 해 계 하고 
 계   가공  생 과 결정  하고 워 가공  계상 워 계  보정  하는 

과, 계처  택한 경 는 계처  하는  에 하는 과, 계 결과
 사 해   해, 량 라고  경 는 다듬  나 가 는  하고, 다

듬  나 가 는, n프 공 계  제거능 내  다듬  나  가  
해, n프 공 계  제거능 내  다듬  나 가 다고 했 는 나  다듬

 제거능 공 계  무  공 계  제거능   비, 나  다듬  제거능 공
계가 다고 한 경 는, 경고처  하는 과 나  다듬  제거능  공 계  무

 해 나  다듬 제거능  공 계가 다고 한 경 에는 나  다듬 제거능  
공 계  택한 결정프 는 미가공처  닌  해 가공처  경 는 신가공프

 닌  해  신가공프 라고  경 는 n프 호  하나 가산하는 동시
에 프  가 하는   것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 104 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 삭가공  생  적 , 가공  절삭  각단 다
에 등 할하는 과 정다듬 식과  조랍 또는 가공  절삭  정한 절삭  하는 
과 가 다듬 식과  조합  택 , 가공에 한  항  절삭  정하는가 또는 생
산 ,   제, 공 , 공  사 해  동결정  하는 가  경정하는 과, 
생산  가는 정절삭 또는 등 할 절삭  결정회 , 동 거 에 해 가공시간  시뮬
해  결정하는 과 정절삭 에  가공 는 절삭  한 경 는 그 절삭  경  고 다듬 루

 남겨  연 가공할  는 점  가공하는 단  하는 과, 가공  생산  높  
해 가공  절삭  각단 다에 등 할하는 가 절삭 식 라 호 하는 절삭 식  채 하는 

과, 다듬  빼낸 가공  절삭  제하고, 단주  처 해 ,   절삭회  사
해 , 각단 다에 다듬  빼고난 나  가공  제하고 등 할 처  하고  각 사

 단 다  다듬  하는 과, 가공  생산  높  해 가공  절삭  정한 절
삭  하는 정절삭 에 하 가 다듬 식  채 하는 동시에 다듬 에 하는 보정

 하는 과, 보정  실 에 해 근사연산식  하고 절삭 , 강   워 전
 해 보정량  연산하고 또는 생  실  사 해  족 는 접 에 해 근사보

강하고 또는 강   워 전   해  보정량  보강연산하고, 또는 절삭하   워 전
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, , 하 점등  연산식  사 해  보정량  연산보정하는   것  특징  하
는 제  사 한 가공

청 항 105 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 에  삭가공 는 적 , 공 계  정 
항 에 해 계  절   택하는 탭과, 가공물 과 공 과 공
에 해 절삭  하는 과, 주  회전 향  공 식 호  함  결정하는 과 

는 공  절삭한계, 과 공 계한계  피가공물한계  절삭조건  절삭, 
에 해 허 는 값  결정하는 과 등 할 절삭  연산 는 각단 다  가공 가

공  각단 다  허 절삭, 절삭호  각각 래식  하고,

각단 다  가고  = { 경-( 정경+다듬 )}

각단 다  허 절삭 = 가공하 /  X 비절삭저항

절삭회  = (각단 다  가공 )/(2 X 각단 다  허 절삭)

허 절삭, 가공물, 공 계, 공  가  낮  값  높  절삭 향  결정 고 가공에 사
는 절삭 는 공  피가공 에 해, 비절삭저항과, 절삭고전  절삭 ,  

하고, 강 제한한계 에 한 절삭  산 하고 종다듬 형상  각단형상  해 다듬
 가하  다듬 전  고, 또   절삭  나눈 절삭회  정  하고 등 할 

절삭량  하고, 절삭 향, 향  결정해,  등 할 절삭량  사 해  가공프 그램  생 하는 
경  Z 향  절삭  가가가공 에 생 는 경 는 그전  절삭단에  Z 향  사 해 절삭  
가가 생   처 하고 또는 X 향  절삭  가가 생   처 하는 과, 정절삭  
프 그램연산 는, 허 절삭  피가공물, 공 계, 공  가  낮  값  높  절삭 향

 결정하고 가공에 사 는 절삭 는 공 피가공 에 해 비절삭저항과, 절삭조건
 절삭 ,  하고, 강 제한 한계 에 한 절삭  산 하고 경  가공 향  Z

향절삭 X 향  하는 가공 는 절삭 다에 종다듬 형상 에 다듬 과 공정다듬
 가한 점  하고, 전회 가공나 , Z+ X= 향 또는 Z- X- 향  하는 

 해  전회 절삭점  하고 절삭 경  돌 는  복해  가공  연산해 종다듬
형상  각단 형상  해 다듬  가하게  다듬 전    고 또 
 절삭  제한 절삭회  다 단가공하는 경 에 합쳐  가공하는 나  하고 각단 다  
가공  래식  사 해  산 하는 과,

각단 다  가공  + ( 경-( 정경+다듬 )}

절삭조건 에 는 공  정  는 경 는, 공 환 에 해 환  검색하
고, 상단 공  절삭조건  피가공물 , 공 경등에 해당하는 가공조건  검색하는 과, 
공  절삭  내경  다듬  절삭  ⅓  단  다듬  경  다듬

 1/2  정하는 과, 정절삭에  각단   한 나 에 하는 결가공 , 실
 경 차, 화한 경량  경량  사 해  1차식에  비  보  가공휘 짐 

보정연산  해  근사  하고, 가공하는 프 그램  보정해  가공프 그램  생 하는 
과, 홈공  , 공  생  , 공  돌 량, 공 강 (X, Z0,   한계(
, ), 절삭내 , 피삭   비절삭저항등에 해 연산하는 과, 허 휘

짐한계  공 강  제하고 허 하  산 해  래식에  하는 과,

F = 2 X 절삭내  / )비절삭저항 X 홈폭)[mm/rev]

홈 에  드웰시간  드웰회전 , 공 과 피가공물  한 절삭 , 홈  경
  식  하는 과.

t = 드웰회전  / (절삭 / 6- X πX  경))[Sec]

홈가공  돌 는, 공 날끝  경  에 해 날끝  워  접   시점
 가공물 경에 달하   전환하는 과 다듬 량, 다듬 호  결정하는 
과, 삭  다듬 량 , 다듬 호  거   계식과, 공  공

날끝 경(노 경)에 해 래식  하는 과,

Hmax = f1 /8R

f2 = 8R X H

(8R X H)½ X 0.8

공 조건  Z 향공 에 한 X 향   단  다듬 가공 , Z 향  2.5  1  
과, 나사  내는  절삭 에 , 여 2 , 조합 , 절삭량  여 등에 등단 적 
절삭등 간격절삭  각  워  워 경 , 계강 , 공 , 공 강 , 공 특 에 라 나
누  사 하는 과,

절삭  = {( 균 경)-(가공곡병)}/2

날끝폭 = 2 X 결정공 날끝 경 X[{(1/sin(나사산  각)}-1]

X ㅅ무 (나사산  각)

나사개 폭 = (P/2) + ( 균 경- 균 효경)X tan(나사산  각)등 단 적  경  절삭 할
는 절삭회  결정  계강 , 공 강 에 한 허 절삭하  나사  낸 단 적과 비절삭저항과
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 적에 해 절삭하  제하고 략적  제하고 략적  절삭회  산 하고, 전  곱해  결
정 고, 에 해,  비절삭저항  해  래식에 해  절삭하  해,

절삭하  = 비절삭저항 X 나사  절삭단 적

공  공 강 , 절삭한계, 절삭 내  하고 공 강  한계는 나사내  가공 라는 
조건에 해 가공  ½  하고, 허 휘 짐한계  공 강  제해 허 절삭 량  산 하고, 절
삭회 는 절삭하  허 절삭하  나누고, 단   해 정 화하고, 절삭 할 는 래
식  전개해  하고  나사내  단 적  /  할회 (n)=  날끝폭X  (hn-h(hn-!)+  2X(1/2)  X{(hn)2 
Xtan(나사산  각)-(hn-1)2 X

tan(나사산  각)} = 날끝폭 X (hn-h(nn-1) X tan(나사산  각) X {(hn)2-(h(n-1)2}

또 여 2 , 조합  좌  동량  래식에 해

좌 동량( Zn) = ((hn-h(n-1) X tan(나산  각)

산 하고 조합  절삭점  종  주  해 , 가공  역  산 해  하는  
는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 106 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 공 택과 절삭조건  정  적 , 홈가공 회전공  
공 택  가공  홈폭  드  검색하고, 공 경,   에 해 공 식 호  

택하는 과, 회전공 는 절삭조건 , 피삭제  공 에 해, 절삭조건  절삭  
검 해 , 공  경  사 연산해  회전  하는 과, 공 강 에 해 절삭  결정하고 절삭
회  산 해  복사 에 해 정   가공하는 과, 정  공 , 워 , 절
삭 , 에 해당하는 공 경  가 는 경 는, 그  공 경, 그  공 경  보

해  하는  산 하는 과, 엔드  는, 경  4 에 비 한다고 해  
보 하는 과, 드  는 경에 비 한다고 보  보 하는  는 것  특징

 하는 제  사 한 가공

청 항 107 

제1항 내  제18항  느 한 항에 ,  가공프 그램  , 종다듬  종
,  회전각, 단, 경, 다듬 호 채택/접시채택, 경, 접시채책과, 

/  사 해  하는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 108 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 가공프 그램  적 ,   드 공 택 , 
경과

 드드 해 검색하고 택하는 과,  드  절삭조건 , 워 과 공
 공 에 해 절삭조건  절삭  하는 회전  연산해  절삭회전  결정하는 
과,  드   근 해 는 경   절삭조건  하고, 는 

경에 비 한다고 해  보 연산하는 과  공 택 , 경과  드 해   
검색해  택하는   것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 109 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 공 택   홈폭,  ( 는 날  )  
드  해  검색해  택하는 과, 단 홈  가공  절삭조건  워 과 공 에 해 절
삭  하고, 회전  연산해거 절삭회전  결정하는 과, 단 홈  가공   근접해 

는 경   절삭조건  하고, 는 경  에 비 한다고 보고 보 연산하
는   것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 110 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 경 다듬 가공프 그램  종다듬 형상  제원에 해 
적 , 다듬 에 해 다듬  거  하고  만족시 는  거 가 

 계식과, 공 날끝 경(노 경)과 전  사 해  연산하는 과, 홈다듬 가공  종
다듬 형상  홈  제원에 라 홈공 ,  택하는 과, 홈  퉁 는, 홈공  
날끝 경(노 경)  사 해  연산하는   것  특징  하는 제  사 한 
가공

청 항 111 

제1항 내  제18항  느 한 항에 ,  홈  가공프 그램  적 ,  홈  , 종 다듬
형상  제원  홈  호, 전단,  홈  폭, 차, 다듬 호, 홈  전 , 공 정단, 
, 다듬 호, 홈  종 , 커 경, 걔  단,  ,  각 )에 

라 가공하는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 112 

제1항 내  제18항  느 한 항에 ,   홈 가공  가공프 그램  적 ,  홈  공 택  
커 경과 폭   드  해  커 검색, 택하는 과,  홈  절삭조건  공 과 워
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에 해 절삭  한 날당   하고 회전 , 날  사 해  산 하는 과, 사 드
커  는 회전 , , 날  적에 해 연산하는  는 것  특징  하는 

제  사 한 가공

청 항 113 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 경 니  호빙가공프 그램  적 , 경 니  호
빙가공  제원  종다듬 형상( 니 호,  각 , 니  제원 니형 (M), 

각(PA), 니 , 비틀 각, 니폭, 걸쳐  니 계, 다듬 , 다듬 호)에 라 생 하는 것  
특징  하는 제  사 한 가공

청 항 114 

제1항 내  제19항  느 한 항에 , 경 니  호빙가공프 그램  적  공 택  니
 제원, 니형태, PA  택하는 과, 공 경 니끝  높  해  가공  여  하

고 가공  가능한 경 는 경고하는 과, 공 경  니끝  높 에 해 비틀 각  연산하는 
과, 공 과 워 에 해 절삭 ,  해  주  회  산 하고, 워 회전

는 니  주  회전  나누  정 화해  워 회전  하고 주 회전 는 워 회전 에 
니  곱해  하는   것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 115 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 경 삭가공  가공프 그램  적 , 공 택  
과 경 에 해 돌  택하는 탭과, 에 해 경 (환상경 )에 해, 가공

개 폭과 공  절삭날  ( 돌폭)  비 해 가공  피드 트래 , 프랜  에  택해 가
공  결정해  절삭조건( 돌주 , 워 주 , 절삭량)  하는 과, 돌회전  돌 경과 

돌주 에 해 연산해  하는 과, 워 회전  상  는 등  워 주  연산해
 하는 과, , 종다듬 형상, 공정다듬 가공형상  가공  생 하는  

 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 116 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 내경연삭공 프 그램  적 , 내경연삭가공공  택  
과 경 에 해 돌  택하는 과, 에 해 경 (환산경 )에 해, 

가공개 폭과 공 절삭날  ( 돌주 , 워 주 , 절삭량)  하는 과 돌회전  돌 경
과 돌주  연산해  하는 과, 워 회전  상  는 워 경  워 주

 연산해  하는 과, 가공  다듬 가공  Z 향  핑   워  1회전  돌
폭  량에 계시  결정하는 과, , 종다듬 형상, 공정다듬 가공형상  가공  
생 하는 탭  는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 117 

제1항에 , 계상계 , 보정, 가공  갖는 n프  워 가공 프 그램  적 , 가공종
후, n프  계상 워 계   계  또는 공 보정에 해 보정  하는 과, 계 결과  

  해  량 라고  경 는, 다듬  나  무  하고 다듬  나
가 는 경 는, n프  공 계  제거능 내  다듬  나  닌  하고, n프

 공 계  제거능 내  다듬  나 가 는 경 는 다듬 가공  복하는 동시
에, n프  공 계  제거능 내  다듬  나 가 다고 한 경 는, 나  다듬

 제거능  공 계  무  공 계  제거능 ,  비 해  하고 는 경 에는 
경고처  하는 과, 나  다듬  제거능  공 계  택한 결정프 는 미가공처

 닌  해, 미가공처  경 는 프  닌  해  신가공프 라고 한 
경 는 n프 호 호  가산하는 동시에 신가공프  프  가 하는 

  것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 118 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 가공 에  절삭동 에 한 적 처 는 적 , 가
공에 는 절삭동  허  과하는 경 는  주 회전  차적  80%  감하고, 또 한계

 과하  는 다 에  차 50%  내 고, 다시 한계  과하   는 경고
 내고,가공  블  곳에  정 시 는 동시에, 절삭동  허 에 족  는 경 는  

 차 200%  고, 또 족  는 경 는 다  절삭  차 150%  는 
 고, 다듬 가공에 는  주 회전 만  적 시  절삭동  허  과

하는 경 에는 주 회전  차 80%  감하고 또 한계  과하고 는 경 에는 경고  하고, 가
공블  곳에  정 시 는 동시에,  절삭동  허 에 달하  는,  절삭  차 
150%  는   것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 119 

제항에 , 계 계  보정  갖는 n프  워  가공  적  가공종료후 n프  
계  워 계   계  또는 공 보정에 해 보정  하는 과, 계 결과    해  
량 라고  는 다듬  나  무  하고, 다듬 , 나 가 는 

경 는 n프  공 계  제거능 내  다듬  나  닌  해 n프  공
계  제거능 내  다듬 내  나 가 는 경 는 워  착해 다듬 가공  복하는 

과, n프  공 계  제거능 내  다듬  다고 했 는 경고처  하는 
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과, n프  공 계  제거능 내  다듬  나  닌  해  n프  공
계  제거능 내  다듬  나 가 다고 했 는 나  다듬  제거능  공 계
 무  공 계  제거능   비해 하고, 나  다듬  제거능   

비 해 하고, 나  다듬  제거능  공 계는 는 경 는, 경고처  하는  
는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 120 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 워  가공후  계 , 보정처 는 적 , 워  가공후에 
, 공차 호  정  는 개 는, 든 개  계 하고, 다  가공시에 허 내에 들  공

, 계  보정하는 과, 공차폭에 라 계 점  화시 는 과, 계 한 결과  균
,   차  연산하는 과, 동 공  동  날  가공한 경 는 연산결과  균  
정공차 심점  차  공 보정과 계  보정  조합에 해 보정하는 과, 계 한 
  차가 각각  정개 에  공차폭  3  2  과하는 경 는 프  택  착  해
, 경고  하는  는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 121 

제4항에 , n프  계  계  갖는 가공프 그램  적 , 동 형  복워  
닌  해 , 동 형  닌 경 에는, n프 에   가공 형  정 하는 과, 

 가공 형   가공프  형  해  각각  프  가공 형  정 하는 
과, 공 검색  n프  다해 공 계 다에, 공 과 형 드  사 해  제거 향에 해 검

색하고, 형처 능 드가 한 공   찾 내는 과, 가공에 적한 공  공 개  
저,  생산  척  택, 결정하는 과, 착 검색  n프  당해 공 계 당에 

 공 계  착   형  척  개  K  검색하는 과, 가공 다  
한계  경   하고, 한계 하  착 해 척  짧   정 하는 

과,  정 한 착  각 가공 당에 척 경  가  근사한 착  해,  가공 공  
착  적  해  결정  하는 과,  가공 공  착 가 는 각각  적  는 
착  택 결정하는 과, n프  계  계  하는 과, n프  계  필

한  닌  하는 과, 동 형워  복  닌  하고, 동 워  복  닌 
새  워   경 는 가공개  복회    복쇠  화하는 과, 가공
개  복  행시   계  계 하는 과,  계  환하는 
과,  결과  사 해  가공  산 하는 동시에 가공  생  결정하는 과, n프  

계  필 한  닌  하고 필 하   경 에는, 미 계 하 는  해 계 한 경
에는 가공개  복회    복회  화하는 과, 가공개  복

 행하는 과, n프  워 가공, 계 계 , 보정, 가공  하는 과, 워  가공하
는 동시에 가공시간  정하고 역에 가공시간   하는 과, n프  워 계

 결과 량 라고  경 는, 다듬  나  무  하고, 다듬  나 가 
는, n프  공 계  제거능 내  다듬  나  해, n프  공

계  제거능 내  다듬  나 가 는 는 경 는 워  착  하는 과, n프  
공 계  제거능 내  다듬  나  다고 한 경 에는 나  다듬  제거능  
공 계  무  공 계  제거능   비, 해, 나  다듬  제거능  공

계가 다고 한 경 는, 경고처  하는 과, 나  다듬  제거능  공 계  무  
하고, 나  다듬  제거능  공 계가 다고 한 경 는 나  다듬  제거능  

공 계  택한 결정프 는 미가공 처  닌  해, 미가공 처  경 는 신가공 프
 닌  해  신가공 프 라고 한 경 에는 n프  호  하나 가산하

는 동시에 프  가 하는 과, 가공개  복회 가 정  경 에는 
복  가산해  한개 행시 는 과, 정회  계  해 , 3
σ 등  계처 에 해 형상  균  , 등  산 하는 과,  

에  가공 가 가공시간  산 하는 과,  매회 계 해  가공했  계 시간과 
가공시간  가한 시간과, 상  계처 에 한 형상 접  가공시간  비  해  가공
시간  적  가공  채 하는 과, 계적  가공시간   경 에는, 복 가 정

 닌  하고, 정 가 닌 경 에는 후 계처 는 하  고 다  정  경 에는 
 매회 계 에  계 하고,  계  체하고, 가공  생 과 결정  

해  워 가공  하는 과, 실 결과가 량 라고  경 는 다듬  나  무  
해 , 다듬  나 가 는, n프  공 계  제거능 내  다듬  나
 닌  해, n프  공 계  제거능 내  다듬  나 가 는, 워  
착  해  다듬 가공  복하는 과, n프  공 계  제거능 내  다듬  나

가 다고 했 는 나  다듬  제거능  공 계  무  공 계   비
해  나  다듬  제거능  공 계가 다고 했  는 경고처  하는 과 나

 다듬  제거능  공 계  무  해 , 나  다듬  제거능  공 계가 다고 
한 경 에는, 나  다듬  제거능  공 계  택한 결정프 는 가공  닌
 해, 미가공 처  경 에는 신가공프  닌  해 , 신가공프 라고 

했 는, n프 호  하나 가산하는 동시에 프  가 하는 탭  
는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 122 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , n프 계처 , 계상계  가공프 그램  적
 n프 에   계처  가공 형  정  난  가공 형   가공

프  형  각각  프  가공 형  정 하는 과, 제거 향  정  는
 여  하는 과, 공 검색 , n프  해당 공 계 다에, 공 과 형 드  합쳐
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 제거 향에 해 검색하고, 동형처 능 드가 한 공   찾 내는 과, 가공에 적한 
공  공 개  저,  생산  척  택, 결정하는 과, 착 검색  n프  해당 
공 계 다에  공 계  해  착   형에  척 개   해  검색하는 
과, 가공 다  한계 가 경   해  하고, 한계 하  착   하고, 척

가 짧   정 하는 과, , 정 한 착  각 가공 다에 척 경  가  근산한 차
 택하고  가공 공  착  적  해  결정하는 과,  가공 공  착가 

는 각각  적  는 착  택, 결정하는 과, n프  계상 계  포함하는 가공프
그램  생 처  하는 탭  는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 123 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 계상 계 , 보정, 가공  갖는 n프 워 가공  
적 , 워 가공후  계 결과   정결과, 량 라고 정 는 다듬  나  루

 해 , 다듬  나 가 는 경 에는 n프 공 계  제거능 내  다듬  
나  닌  해  n프 공 계  다듬  나 가 는 경 는 나  다듬

 제거능  공 계  무  공 계  제거능   비 해, 나  다듬  
제거능  공 계가 다고 정했 는 경고처  하는 과, 나  다듬  제거능  공

 무  하고, 나  다듬  제거능  공 계  택한 결정프 라고 한 경 에
는 n프 호 호  하나 가산하는 동시에 신가공 프  프  가 하는 
탭  는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 124 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , n프 계처 , 계  계  가공프 그램  적  
n프 에  계처  가공 형  정   가공 형   가공프

 형  하고 것  사 해  각각  프  가공 형  정 하는 제거 향  정  
무  하는 과, n프  공 택처  하는 과, 공 택 , n프  해당 공 계

다에 공 과 형 드  합쳐  제거 향에 해 검색하고 형처  능 드가 한 공  
 찾 내는 과, 가공에 적한 공  공 개  저,  생산  척  택, 결정하는 
과, n프  착  택 처  하는 과 착  검색 , n프  해당 공 계 다에 

 공 계  착   형  척  개   해  검색하는 과, 가공
다  한계  경   해 한계 하  착   하고 척 가 짧   

정 하는 과, , 정 한 착  각 가공 다에 척  경  가  근사한 착  택해   
가공 공  착  적  한 것  결정  하는 동시에  가공 공  착 가 는 각각

 적  는 착  택 결정하는 과, n프  계  계  포함하는 가공프 그램  
생 처  하는  는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 125 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 계  계 , 보정, 가공  n프  워  가고  
적 , 계 결과   하고 량 라고  경 는, 다듬  나  무  
하고 다듬  나 가 는 경 는, n프  공 계  제거능 내  다듬  나

 닌  하고, n프  공 계  제거능 내  다듬  나 가 는 워  착
해, 다듬  가공  복  하는 과, 다듬  가공  복  하는 과, n프  공

계  제거능 내  다듬  다고 한 경 는, 나  다듬  제거능  공 계  
무  공 계  제거능  비, 해  나  다듬  제거능  공 계가 

다고 한 경 에는 경고처  하는 과, 나  다듬빌  제거능  공 계  무  해
, 나  다듬  제거능  공 계가 다고 한 경 는, 나  다듬  제거능  공

계  택한 결정프 는 미가공 처  닌  해, 미가공 처  경 는 신가공 프
 닌  해, 신가공 프 라고 한 경 에는, n프 호  하나 가산하는 동시

에 프  가 하는  는 것  특징  하는 제  사 한 가공

청 항 126 

제1항 내  제18항  느 한 항에 , 절삭조건 에 공 경 나 공 생 제원  접제  
접 하는 가 등   는, 공 경 나 공 생 제원  , 사 하는 공  

제원과 해 는 공 경 나 공 생  제원  절삭조건   3점 상 해,  
 공 경 나 제원   해  해 해 근사산  하고 사 하는 공  공 경 나 제원  한 

근사산식에 한 절삭조건  연산하는 것  특징  하는 제  사 한 가공 .

※ 참고사항 : 원 내 에 하여 공개하는 것 .
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