
◎各種切削材料に対する
フライス盤の一刃当たりの送り量

工具名 エンドミル メタルソー
加工物材料 正面削り 側面削り
一般構造用圧延鋼

０．０８ ０．１６ ０．０３（ＳＳ４００）
機械構造用炭素鋼

０．０７ ０．１１ ０．０２（Ｓ４５Ｃ）
ステンレス鋼 ０．０６ ０．１５ ０．０１（ＳＵＳ３０４）
ねずみ鋳鉄品 ０．０７ ０．１１ ０．０４（ＦＣ２００）

快削黄銅（真鍮） ０．０７ ０．１６ ０．０５
銅および青銅 ０．０８ ０．１６ ０．０５
アルミニウム ０．０６ ０．１３ ０．０５
プラスチック ０．０６ ０．１３ ０．０５

工具材種＝高速度工具鋼(ハイス)の場合

●正面切削（溝切削） ●側面切削

切り込み深さ(ｄ)の量 ２枚刃，４枚刃とも
１／２Ｄ（２枚刃ショート形） 切込み深さ(ｄ)：０．１Ｄ
１／４Ｄ（４枚刃ショート形） 切 込 み 幅 (Ｗ)：１．５Ｄ

※ただし、２枚刃の時は送り速度を１／２にする。

※送り速度の計算式

Ｔ＝ｆ・Ｚ・め
Ｔ：送り速度（フライス盤の左右送り）（ｍｍ／ｍｉｎ）
ｆ：１刃当たりの送り量（ｍｍ／刃）
Ｚ：カッタの刃数（枚）
め：回転数（ｒ．ｐ．ｍ）


