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SEC- ゴールミル

GFS13000型
SEC-GoalMill GFS13000 Type

■ チップ Inserts� P  鋼Steel  M  ステンレス鋼
Stainless Steel   K  鋳鉄

Cast Iron  N  非鉄金属
Non-Ferrous  S  難削材

Exotic Alloy  H  高硬度材
Hardened Steel

12.700

9.
52

5

ø4.2

4.76

R

材種分類 Grade コーティング Coated Carbide 超硬 Carbide

適用加工
Application

高速・軽切削 High Speed, Light Cut K K
汎用切削 General Purpose K
粗切削 Roughing K K

型　番 Cat. No.
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■ 推奨切削条件 Recommended Cutting Conditions

ISO 被削材
Work Material

硬度
Hardness

切削速度 vc（m/min）
 Cutting Speed
下限- 推奨 -上限
Min. - Optimum - Max.

送り量 fz（mm/t）
 Feed Rate
下限- 推奨 -上限
Min. - Optimum - Max.

チップ
材種
Grade

K 鋳鉄
Cast Iron 250HB 200-250-300 0.10- 0.15 -0.30 ACK260

鋳鉄高送り仕上げ・隅削り用
High Feed Finishing/Shoulder Milling of Cast Iron

■ 本体 Body

型　番（R）
Cat. No. (R)

在庫
Stock

型　番（L）
Cat. No. (L)

在庫
Stock

寸　法 Dimensions (mm) 総刃数
Total Teeth

仕上刃数
No. of Finishing

Edges

有効刃数
Effective

Teeth

重量
Weight
(kg)

FigøDc øDe øDb Lf ød a b
GFS 13080R GFS 13080L   80   66.9   60 50 25.4   9.5   6 25   5 1 4 1.4 1

 13100R  13100L 100   86.9   70 50 31.75 12.7   8 32   6 1 5 1.9 2
 13125R  13125L 125 111.9   80 63 38.1 15.9 10 38   8 2 6 3.3 2
 13160R  13160L 160 147.3 120 63 50.8 19 11 38 10 2 8 6.4 2

本体にチップは組み込んでありません。Inserts are not included

本体 ø80mm サイズのアーバへの締め付けは、六角穴付きボルト（JISB1176）M12 × 30 ～ 35mm をご使用ください。Please use hexagonal bolt (JISB1176) M12 x 30-35 mm for securing φ 80 cutter to the arbour.

■ 部品 Spare Parts

推奨締付
トルク

Recommended
Tightening Torque

（N・m）仕上用＊
ユニット

Finishing Cartridge*

微調整
ねじ

Fine Adjustment Screw

スパナ
Wrench

チップ
締結用ねじ
Insert Screw

スパナ
（調整用）
Wrench (For Adjustment)

ユニット
止めねじ

Cartridge Screw

スパナ
（ユニット用）

Wrench (For Cartridges)

焼付防止剤
Anti-Seizure 

Cream

GFSK4R/L BTD05F09 TTX15W BFTX03588 LT15 BX0520 TH040 SUMI-P 3.0
＊仕上用ユニットにチップは組み込んでありません。*Finishing cartridges do not come assembled with inserts.

切削条件は有効刃数で計算してください。 Calculate cutting conditions based on effective teeth.ご注意
Note
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■ 使用実例 Application Examples
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SEC- ゴールミル

GRV型/GSV型/GFX型/GFS型
 SEC-GoalMill GRV/GSV/GFX/GFS Type

■ 使用実例 Application Examples
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	 │	 │
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ワーク Work 当社品
Sumitomo

他社品
Competitor’s Product

ワーク名：パレットテーブル
Work Name:Pallet Table

被 削 材：FCD450
Work Material:FCD450

粗さ規格：Ra3.2μm
Roughness Standard:Ra3.2μm

設　　備：門形5面加工機
Equipment:Double Column 5-Face Machining Center

使用工具
Tool GFX16125R φ125

材種
Grade ACK260 PVD

工具形状
Tool Shape

縦使いビス止め
Tangential Screw Locked

平置きビス止め
Horizontal Screw Locked

刃数
No. of Teeth 16（有効 Effective16） 11

vc（m/min） 311

vf（mm/min） 6,000 855

fZ（mm/刃）
(mm/t) 0.47/1.89 0.10

ap（mm） 0.1〜0.3

クーラント
Coolant Dry

結果
Results

・ vf=6,000mm/minを実現
   Achieves a vf of 6,000mm/min.

・ 実測仕上面粗度：Ra0.4～0.5 
  繋ぎ目の段差無し
    ‌�Actual surface roughness measurement:  

Ra0.4 to 0.5 No leveling differences at joins
・ ‌�主軸突き出し量800mmでもびびり無し
    ‌�No tool chattering even with spindle overhang of 

800mm

ワーク Work 当社品
Sumitomo

他社品
Competitor’s Product

ワーク名：旋盤ベッド
Work Name:Lathe Bed

被 削 材：FC250
Work Material:FC250

粗さ規格：Ra6.3μm
Roughness Standard:Ra6.3μm

設　　備：門形M/C
Equipment:Double Column Machining Center

使用工具
Tool GFX16125R φ125

材種
Grade ACK260 セラミックス

Ceramics

工具形状
Tool Shape

縦使いビス止め
Tangential Screw Locked —

刃数
No. of Teeth

粗用16、仕上用4
Roughing x16, Finishing x4 10

vc（m/min） 300 785

vf（mm/min） 3,057 3,000

fZ（mm/刃）
(mm/t) 0.25/1.00 0.15

ap（mm） 0.3

クーラント
Coolant Dry

結果
Results

超硬にてセラミックスと同等の
vf値を実現
Equivalent vf value to ceramics
achieved with carbide

評価
Evaluation

ランニングコストの低減
Reduced running costs

ワーク Work 当社品
Sumitomo

現行品
Current product

ワーク名：大型ディーゼルエンジン（台板）
Work Name:Large diesel engine (bedplate)

ワークサイズ：1,600mmｘ1,800mm
Work Size:1,600mmx1,800mm

ワーク材質名：FC250〜300
Work material name:FC250~300

設備：横形M/C
Equipment:Horizontal Machining Center

使用工具
Tool GFX16160R φ160CBNカッタ

                      Cutter

材種
Grade ACK260 CBN

工具形状
Tool Shape

縦使いビス止め
Tangential Screw Locked

ブレード式
Bladed

刃数
No. of Teeth

粗用20、仕上用5
Roughing x20, Finishing x5 10

vc（m/min） 300 904

vf（mm/min） 2,980 1,950

fZ（mm/刃）
(mm/t) 0.25/1.0 0.1

ap（mm） 0.3

クーラント
Coolant Dry

結果
Results

超硬でCBNの1.5倍の能率を実現
加工面は目視でCBNと遜色なしと
高評価
A carbide cutter 1.5 times as efficient as CBN 
cutters ensuring the quality of finished work 
surfaces as high as that attained by CBN cutters.

ワーク Work 当社品
Sumitomo

他社品
Competitor’s Product

ワーク名：旋盤ベッド側面(全長11m)
Work Name:Side of Lathe Bed (11m Long)

被 削 材：FC300
Work Material:FC300

粗さ規格：Ra3.2μm
Roughness Standard:Ra3.2μm

設　　備：門形M/C
Equipment:Double Column Machining Center

使用工具
Tool GFX16160R φ160

材種
Grade ACK260 CVD

工具形状
Tool Shape

縦使いビス止め
Tangential Screw Locked

平置きビス止め
Horizontal Screw Locked

刃数
No. of Teeth

粗用20、仕上用5
Roughing x20, Finishing x5 8

vc（m/min） 120 125

vf（mm/min） 477 400

fZ（mm/刃）
(mm/t) 0.10/0.40 0.20

ap（mm） 0.3

クーラント
Coolant Dry

結果
Results

カッタ
Cutter

加工距離／コーナー
Cutting Length/Corner

GFX

他社製
Competitor’s

Product

ワーク Work 当社品
Sumitomo

当社従来品
Previous Model

ワーク名：油圧部品
Work Name:Hydraulic Component

被 削 材：FCD600
Work Material:FCD600

粗さ規格：Ra1.6μm
Roughness Standard:Ra1.6μm

設　　備：横形M/C
Equipment:Horizontal Machining Center

使用工具
Tool

GFX16125R（特型）
(Special) APGφ125

材種
Grade ACK260 PVD

工具形状
Tool Shape

縦使いビス止め
Tangential Screw Locked

くさび式
Wedge Type

刃数
No. of Teeth

粗用4、仕上用2
Roughing x4, Finishing x2 6

vc（m/min） 160 150

vf（mm/min） 488 110

fZ（mm/刃）
(mm/t) 0.30/1.20 0.05

ap（mm） 0.25

クーラント
Coolant Wet

結果
Results

カッタ
Cutter

寿命時間／コーナー
Life Time/Corner

GFX

APG

ワーク Work 当社品
Sumitomo

他社品
Competitor’s Product

ワーク名：トランスミッションケース(４面)
Work Name:Transmission Case (4 Sides)

被 削 材：FC250
Work Material:FC250

粗さ規格：Ra3.2μm
Roughness Standard:Ra3.2μm

設　　備：横形M/C
Equipment:Horizontal Machining Center

使用工具
Tool GFX16125R φ125

材種
Grade ACK260 PVD

工具形状
Tool Shape

縦使いビス止め
Tangential Screw Locked

縦使い引き込みピン
Vertical Drawing Pins

刃数
No. of Teeth 16（有効 Effective16） 16

vc（m/min） 236

vf（mm/min） 4,000

fZ（mm/刃）
(mm/t) 0.42/1.00 0.42

ap（mm） 0.5

クーラント
Coolant Dry

結果
Results

カッタ
Cutter

加工台数
No. of Units Machined

GFX

他社製
Competitor’s

Product

 用途：仕上 Application:Finishing  用途：仕上 Application:Finishing
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 用途：仕上 Application:Finishing  用途：仕上 Application:Finishing
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 用途：仕上 Application:Finishing  用途：仕上 Application:Finishing

 用途：仕上 Application:Finishing  用途：仕上 Application:Finishing

 用途：粗・仕上 Application:Roughing / Finishing  用途：仕上 Application:Finishing

3,500台 Units

	 1,500	 2,500	 3,500
	 │	 │	 │

2,300台 Units

300台 Units

100台 Units

ワーク Work 当社品
Sumitomo

現行品
Current product

ワーク名：シリンダーブロック上面
Work Name:Upper surface of cylinder block

ワーク材質名：FC250
Work material name:FC250

設　　備：専用機
Equipment:Special Machine

使用工具
Tool GRV16250R 特型品

Specialized product
材種
Grade ACK100 PVD

工具形状
Tool Shape

縦使いビス止め
Tangential Screw Locked

くさび式
Wedge Type

刃数
No. of Teeth 30

vc（m/min） 80

vf（mm/min） 655
fZ（mm/刃）

(mm/t) 0.2

ap（mm） 3.0（一部 Partly 6.0）
クーラント

Coolant
残Wet

Remaining wet

結果
Results

カッタ
Cutter

加工数量／コーナー
Workpieces/Corner

GRV型

現行品
Current product

評価
Evaluation

欠けが無くなり寿命向上
Life improvements with no missing portions

ワーク Work 当社品
Sumitomo

他社品
Competitor’s Product

ワーク名：シリンダーブロック下面
Work Name:Bottom Face of Cylinder Block

被 削 材：FC250
Work Material:FC250

粗さ規格：Ra3.2μm
Roughness Standard:Ra3.2μm

設　　備：専用機
Equipment:Special Machine

使用工具
Tool GSVφ315 φ315

材種
Grade ACK260 PVD

工具形状
Tool Shape

縦使いビス止め
Tangential Screw Locked

くさび式
Wedge Type

刃数
No. of Teeth

粗用44、仕上用22
Roughing x44, Finishing x22 40

vc（m/min） 148

vf（mm/min） 720

fZ（mm/刃）
(mm/t) 0.11/0.22 0.12

ap（mm） 0.5

クーラント
Coolant Dry

結果
Results

カッタ
Cutter

加工数量／コーナー
Workpieces/Corner

GSV

他社製
Competitor’s 

Product

SEC- ゴールミル

GRV型/GSV型/GFX型/GFS型
 SEC-GoalMill GRV/GSV/GFX/GFS Type

■ 使用実例 Application Examples

ワーク Work 当社品
Sumitomo

現行品
Current product

ワーク名：シリンダーブロック下面
Work Name:Lower surface of cylinder block

ワーク材質名：FC300
Work material name:FC300

粗さ規格：Ra6.3μm
Roughness Standard:Ra6.3μm

設　　備：横形M/C
Equipment:Horizontal Machining Center

使用工具
Tool GFX16125R 標準φ160

Standard dia. 160

材種
Grade ACK260 K10

工具形状
Tool Shape

縦使いビス止め
Tangential Screw Locked

くさび式
Wedge Type

刃数
No. of Teeth

粗用16、仕上用4
Roughing x16, Finishing x4 8

vc（m/min） 250 126

vf（mm/min） 2,000 330

fZ（mm/刃）
(mm/t) 0.2/0.78 0.165

ap（mm） 0.3

クーラント
Coolant Dry

結果
Results

現行品に対し能率6倍を達成
びびり・コバ欠けなどの発生も無く、
加工面も良好
Six times as efficient as conventional products
Good machined surfaces with free of chattering 
or edge chips

	 100	 200	 300
	 │	 │	 │

ワーク Work 当社品
Sumitomo

ワーク名：シリンダーブロック前端面
Work Name:Front Face of Cylinder Block

被 削 材：FC250
Work Material:FC250

粗さ規格：Ra6.3μm
Roughness Standard:Ra6.3μm

設　　備：専用機
Equipment:Special Machine

使用工具
Tool GSV16315R

材種
Grade ACK260

工具形状
Tool Shape

縦使いビス止め
Tangential Screw Locked

刃数
No. of Teeth 16（有効 Effective16）

vc（m/min） 136

vf（mm/min） 612

fZ（mm/刃）
(mm/t) 0.14/1.26

ap（mm） 最大 Max. 6

クーラント
Coolant Dry

結果
Results

通常、粗・仕上げの2工程が必要で
あったが、1工程での加工が可能と
なり、工程の短縮に繋がった
What would normally require two
processes (roughing and finishing)
was finished in a single process,
reducing process time.

ワーク Work 当社品
Sumitomo

他社品
Competitor’s Product

ワーク名：シリンダーブロック上面
Work Name:Top Face of Cylinder Block

被 削 材：FC250
Work Material:FC250

粗さ規格：Ra3.2μm
Roughness Standard:Ra3.2μm

設　　備：専用機
Equipment:Special Machine

使用工具
Tool GSVφ265 φ250

材種
Grade

仕上：ACK260 粗：ACK200
Finishing: ACK260 Roughing: ACK200 PVD

工具形状
Tool Shape

縦使いビス止め
Tangential Screw Locked

縦使い引き込みピン
Vertical Drawing Pins

刃数
No. of Teeth 16（有効 Effective16） 16

vc（m/min） 265 250

vf（mm/min） 763 763

fZ（mm/刃）
(mm/t) 0.10/0.60 0.10

ap（mm） 3.0

クーラント
Coolant Wet

結果
Results

初期粗さ:Ra0.3
CBN並みの仕上げ面を実現
Initial Roughness Ra0.3
Finished surface equivalent to CBN.

ワーク Work 当社品
Sumitomo

ワーク名：イケール
Work Name:Angle Rest

ワーク材質名：FC300
Work material name:FC300

粗さ規格：Ra3.2μm
Roughness Standard:Ra3.2μm

設　　備：横形M/C
Equipment:Horizontal Machining Center

使用工具
Tool GFS13125R

材種
Grade ACK260

工具形状
Tool Shape

縦使いビス止め
Tangential Screw Locked

刃数
No. of Teeth

粗用6、仕上用2
Roughing x6, Finishing x2

vc（m/min） 137

vf（mm/min） 1,000

fZ（mm/刃）
(mm/t) 0.47/1.41

ap（mm） 0.015

クーラント
Coolant Dry

結果
Results

面粗度：Ra1.0μm
段差無し
最終の研磨加工を省略
Surface roughness: Ra 1.0 μm
Free of level differences.
Final polishing can be left out

この印刷物は再生紙を使用しています。　R2（2013.10）Ⅲ1010 NT
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