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●3枚刃、ねじれ角30°
●超ロングシャンク、スリムシャンク
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注）標準切削条件はP.569をご参照ください。 54

アルミ加工用ラフィングエンドミルスクエア
エンドミル AL-OCRS-XLS形（超ロングシャンク）（スリムシャンク）
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●：メーカー在庫品　　□：流通在庫品　　☆：海外在庫品　　◎：近日在庫品　　○：在庫がなくなり次第廃番　　※：受注生産品
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■AL-OCRS-XLS形　標準切削条件
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水溶性切削油のご使用を推奨します。
シャンク部掴み代は適正な把握長を守って使用ください。
機械精度、剛性、ツーリング精度、ワークのセッティング精度と剛性が十分な環境で使用願います。
機械の最高回転数が推奨条件より低い場合は、回転速度を下げる割合に合わせて送りも下げてください。
機械、加工物の取り付け剛性がない場合やびびり発生時は、上表条件より回転速度と送り速度を同じ割合で下げるか、
切込み量を小さくして加工ください。

■AL-OCRS-XLS形使用時の条件低減率

被削材

切削形状
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アルミ合金（A5052） アルミ合金鋳物（Si13未満）

工具径
φDc（mm）

回転速度
n（min-1）

送り速度
Vf（mm/min）
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7～8未満
8～9未満
9～10

L／Dc 回転速度（min-1） 送り速度（mm/min）
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スクエア
エンドミル アルミ加工用ラフィングエンドミル AL-OCRS-XLS形

■使用上の注意事項

※超ロングシャンクタイプ（AL-OCRS-XLS形）使用時は、下表の通り上記条件表から低減してご使用ください。
※溝切削は推奨しません。
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