
鋳鉄加工用ハイフィードカッタ

ニュースNo.487

SEC-ゴールミルシリーズ

鋳鉄高能率加工用カッタ
High Productivity Milling Cutter for Cast Iron

SEC-GOALMILL series 第8版

Global Support, Global Solutions.

刃径 ø80mm~ø315mm

仕上用

粗用
刃径 ø80mm~ø315mm

鋳鉄部品の高能率粗加工および仕上加工に
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SEC-ゴールミル

GFX型/GRHN型

■ 概要

SEC- ゴールミルシリーズは鋳鉄部品
（エンジンのシリンダーブロック、ミッションケース等）の
高能率粗加工および仕上加工用カッタです。

■ 特長

● 鋳鉄高送り（ハイフィード）専用カッタ
● 多刃設計（インチ当たり約３枚）
● 仕上用には簡単操作の刃振れ微調整機構を搭載
● 仕上用は信頼性の高い縦使いインサート仕様
● ブレーカ付きインサートにより切削抵抗が低く切れ味良好

被削材 材種 硬さ 抗折力（GPa） 主要膜構成 膜厚（µm） 特長

鋳鉄

超
硬
コ
ー
テ
ィ
ン
グ

ACK100 92.0HRA 2.4 スーパー
FFコート 6 ・高強度超硬母材とスーパーFFコートの採用により、抜群の耐摩耗性を

有する高速ミリング用材種。

ACK200 91.7HRA 2.5 スーパー
FFコート 6 ・強靭超硬母材と薄膜スーパーFFコートを採用し、耐熱亀裂性と

耐摩耗性に優れる高速ミリング用材種。

ACK260 92.6HRA 2.6 スーパー
ZXコート 3

・鋳鉄、ダクタイル鋳鉄の仕上げ～一般加工用。
・ナノメートル台のTiAlNとAlCrNの超多層膜を有するPVD
コーティング膜を採用。耐熱性に優れる強靭母材との組合せで
安定した長寿命加工が可能。

ACK280 91.7HRA 3.0 スーパー
ZXコート 3

・鋳鉄、ダクタイル鋳鉄の強断続加工およびウェット加工用。
・ナノメートル台のTiAlNとAlCrNの超多層膜を有するPVD
コーティング膜を採用。超強靭母材との組合せで耐欠損性に優れ、
ウェット加工時の耐熱亀裂性に優れる。

ACK300 91.4HRA 3.3 スーパー
ZXコート 3

・鋳鉄、ダクタイル鋳鉄の汎用加工用～断続加工用。
・ナノメートル台の超多層膜を有するPVDコーティング膜を採用。
微粒強靭母材との組合せで、耐欠損性に優れる。

C
B
N

BN7000
41.0HV
～ 44.0HV

1.8
～ 1.9

Q Q ・鋳鉄、難削材加工において、耐摩耗性と耐欠損性を向上させた材種。

被削材 用途 高速仕上切削 仕上げ～一般切削 断続切削 適用カッタ

鋳鉄
仕上用 GFX型ACK260

BN7000

ACK280

被削材 用途 軽切削 一般切削 強断続切削 適用カッタ

鋳鉄
粗用 GRHN型ACK200

ACK100

ACK300

■ 材種特性値

形式 GFX GRHN
用途 仕上用 粗用
面粗さ ＜Ra3.2 ＜ Ra12.5

外観

■ シリーズ構成

→P4,P5 →P6,P7



正面粗刃

外周粗刃

仕上刃
刃先高さ調整ねじ

仕上刃は調整ねじを回すだけの簡単操作で
5µm以下の振れ調整が可能。

正面粗刃

外周粗刃

仕上刃

インサートは縦横に同数配列することにより
8コーナー仕様を実現。（超硬インサートのみ）

■ GFX型特長
　 ● 刃振れ調整が容易

　 ● 8コーナー使いインサートで経済的

正面粗刃

外周粗刃

仕上刃

0.
03
～

0.
04

m
m

GFX型仕上刃調整状態

仕上刃

調整ねじ

外周粗刃

DCX

LF

■ GFX型 仕上刃振れ調整手順

①インサート
組込み

②粗刃振れ確認

④仕上刃高さ
　調整

⑤振れ調整

③基準粗刃設定

カッタボディに
インサートを装着します。
この時、ユニットの調整
ねじが完全に緩んでい
ることを確認してくだ
さい。

粗刃の正面振れを測定
し、最も飛び出して
いる切刃を確認します。

②でチェックした刃先
の高さを「0」とします。

任意の仕上刃１枚を
③に対し、約0.03～
0.04mm飛び出すよう
に調整ねじにて調整し
ます。

④の仕上刃を基準に、
振れが5µm以下となる
様他の仕上刃の位置を
調整します。

調整ねじ

仕上刃
(ユニット)

正面粗刃
(直付け)

外周粗刃
(直付け)

0

+0.03～0.04mm

振れ：5µm以下

一番高い粗刃

※

・必ず仕上刃先高さを調整の上ご使用ください。

・調整ねじを緩めたままでのご使用は、工具破損の
原因となりますのでご注意ください。

※仕上刃振れを2µm以下に調整いただくことにより、
　より良好な加工面が得られます。
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SEC-ゴールミル

GFX型
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SEC-ゴールミル

GFX 13000型/GFXC 13000型

D印：標準在庫品  無印：受注生産品  Q印：製作いたしません

Fig 1 Fig 2 Fig 3 Fig 4
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■本体（標準ピッチ） 寸法（mm）

型　番 在庫 最大刃径
DCX

刃径
DC

ボス
DCSFMS

高さ
LF

穴径
DCB

溝幅
KWW

溝深さ
KDP

取付深さ
CBDP

総
刃数

仕上
刃数

有効
刃数

重量
(kg) Fig

R L

イ
ン
チ

GFX 13080R/L D ＊80 67.3 60 50 25.4 9.5 6 25 8 2 8 1.4 1
GFX 13100R/L D 100 87.3 70 50 31.75 12.7 8 32 12 3 12 1.9 2
GFX 13125R/L D 125 112.3 80 63 38.1 15.9 10 38 16 4 16 3.3 2
GFX 13160R/L D 160 147.3 120 63 50.8 19 11 38 20 5 20 6.4 2
GFX 13200R/L 200 187.3 150 63 47.625 25.4 14 35 28 7 28 7.8 3
GFX 13250R/L 250 237.3 200 63 47.625 25.4 14 35 36 9 36 12.6 3
GFX 13315R/L 315 302.3 240 80 47.625 25.4 14 35 44 11 44 20.2 4

■本体（コースピッチ） 寸法（mm）

型　番 在庫 最大刃径
DCX

刃径
DC

ボス
DCSFMS

高さ
LF

穴径
DCB

溝幅
KWW

溝深さ
KDP

取付深さ
CBDP

総
刃数

仕上
刃数

有効
刃数

重量
(kg) Fig

R L
メ
ト
リ
ッ
ク

GFXC13063RS/LS D 63 50.3 50 50 22 10.4 6 20 4 1 4 0.9 1

イ
ン
チ

GFXC13080R/L D ＊80 67.3 60 50 25.4 9.5 6 25 6 1 6 1.4 1
          13100R/L D 100 87.3 70 50 31.75 12.7 8 32 8 2 8 1.9 2
          13125R/L D 125 112.3 80 63 38.1 15.9 10 38 10 2 10 3.3 2
          13160R/L D 160 147.3 120 63 50.8 19 11 38 12 3 12 6.4 2
          13200R/L D 200 187.3 150 63 47.625 25.4 14 35 16 4 16 7.8 3
          13250R/L D 250 237.3 184 63 47.625 25.4 14 35 20 5 20 9.4 3
          13315R/L D 315 302.3 240 80 47.625 25.4 14 35 24 6 24 17.9 4

＊1 GFXC13063RS/LS ではø11 となります。（Fig1）
＊2 GFXC13063RS/LS ではø18 となります。（Fig1）
本体にインサートは組み込んでありません。

＊印の本体ø80mmサイズのアーバへの締付けには、JIS B1176
「六角穴付きボルト」（M12×30～35mm）をご使用ください。

■インサート 寸法（mm）

Fig 1

12.70

9.
52

5

4.76

RE
Fig 2

12.70
90˚

9.
61

5

4.76 

ø4.2
RE

ø4.2

材種分類 コーティング 超硬 CBN

適用
加工

高速仕上切削 K
仕上・中切削 K
粗切削 K K

型　番

A
C

K
26

0
A

C
K

28
0

A
C

K
30

0

H
10

E

B
N

70
00 コーナー半径

RE Fig

LNGX 130508PNFN-W D D D Q 0.8 1
130516PNFN-W D D D Q 1.6 1
130516PNTN-W Q Q Q Q D 1.6 2

すくい角
半径方向 -8°
軸方向 -5°

部品 P5

● CBNインサート使用時のサイズ別許容回転速度
P5

■推奨切削条件 

ISO 被削材 硬度 切削速度 vc（m/min）
下限- 推奨 -上限

送り量 fz（mm/t）
下限- 推奨 -上限

インサート
材種

K 鋳鉄 250HB 200- 250- 350 0.1-0.3-0.5 ACK260

K 鋳鉄 250HB 800- 1,000 -1,200 0.1-0.3-0.5 BN7000

切削条件は有効刃数で計算してください。
上記切削条件は目安であり、機械剛性やワーク剛性、切込みなどにより調整が
必要です。

ご注意

GFXC 型使用上の注意

GFXC型は、取付刃数を減らして使用
することができます。この場合、マー
キングで示した取付位置にのみイン
サートを装着してください。ここでイ
ンサートを装着しない取付位置のネジ
は外してください。

GFXC型における総刃数と刃数減の場合のインサート取付数

型番 刃径
DC 総刃数 刃数減時の

取付刃数 型番 刃径
DC 総刃数 刃数減時の

取付刃数
GFXC 13063RS/LS 63mm 4 2 GFXC 13160R/L 160mm 12 6

13080R/L 80mm 6 2 13200R/L 200mm 16 8

13100R/L 100mm 8 4 13250R/L 250mm 20 10

13125R/L 125mm 10 4 13315R/L 315mm 24 12

インサート取付数は、必ず［総刃数］及び［刃数減時の取付刃数］のいずれかにあわせてください。

マーキング

マーキングで示した取付け位置に
のみ、インサートを装着

使用実例 P9

使用実例 P8
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SEC-ゴールミル

GFX 16000型

N m 推奨締付けトルク（N・m）  D印：標準在庫品  無印：受注生産品  Q印：製作いたしません

Fig 1 Fig 2 Fig 3 Fig 4

ø20
4-ø18ø13

ø101.7
ø177.8

4-ø18 4-ø22

DCSFMS

DC
DCX

LF

KWW
DCB

KD
P

C
B

D
P

DC

DCX

LF

DCSFMS

KWW
DCB

KD
P

C
B

D
P

ø101.6

DC

DCX

LF

DCSFMS

KWW
DCB

KD
P

C
B

D
P

DC

DCX

LF

DCSFMS

KWW
DCB

KD
P

C
B

D
P

■本体 寸法（mm）

型　番 在庫 最大刃径
DCX

刃径
DC

ボス
DCSFMS

高さ
LF

穴径
DCB

溝幅
KWW

溝深さ
KDP

取付深さ
CBDP

総
刃数

仕上
刃数

有効
刃数

重量
(kg) Fig

R L

イ
ン
チ

GFX 16080R/L ＊80 64.1 60 50 25.4 9.5 6 25 8 2 8 1.4 1
GFX 16100R/L D 100 84.1 70 50 31.75 12.7 8 32 12 3 12 1.9 2
GFX 16125R/L D 125 109.1 80 63 38.1 15.9 10 38 16 4 16 3.3 2
GFX 16160R/L D 160 144.1 120 63 50.8 19 11 38 20 5 20 6.4 2
GFX 16200R/L D 200 184.1 150 63 47.625 25.4 14 35 28 7 28 7.8 3
GFX 16250R/L 250 234.1 200 63 47.625 25.4 14 35 36 9 36 12.6 3
GFX 16315R/L 315 299.1 240 80 47.625 25.4 14 35 44 11 44 20.2 4

本体にインサートは組み込んでありません。
＊印の本体ø80mmサイズのアーバへの締付けには、JIS B1176「六角穴付きボルト」（M12×30～35mm）をご使用ください。

■インサート 寸法（mm）

材種分類 コーティング 超硬 CBN

Fig 1 Fig 2

15.875

9.
52

5

ø4.2

4.76

R1.6

15.875
90˚

9.
61

5

4.76

ø4.2
R1.6

適用
加工

高速仕上切削 K
仕上・中切削 K
粗切削 K K

型　番

A
C

K
26

0

A
C

K
28

0

A
C

K
30

0

H
10

E

B
N

70
00

Fig

LNGX 160516PNFN-W D D D Q 1
LNGX 160516PNTN-W Q Q Q Q 2

■部品
ユニット レンチ

（ユニット用） 調整ねじ レンチ
（調整ねじ用）

インサート用
ねじ レンチ キャップスクリュー /外刃ユニット用 焼付防止剤（13000用） （16000用） （GFXK4R/L用）（GFVK5R/L用）

N m

GFXK4R/L GFVK5R/L TH030 BTD05F09 LT15 BFTX03588 3.0 TTX15W BX0414 BX0418 SUMI-P
仕上用ユニットにインサートは組み込んでありません。

すくい角
半径方向 -8°
軸方向 -5°

● CBNインサート使用時のサイズ別許容回転速度 
最大刃径（mm）

DCX
許容回転速度（min-1）

n max.
最大刃径（mm）

DCX
許容回転速度（min-1）

n max.

ø63 6,000 ø160 2,300
 ø80 4,700 ø200 1,900
ø100 3,800 ø250 1,500
ø125 3,000 ø315 1,200

■推奨切削条件

ISO 被削材 硬度 切削速度 vc（m/min）
下限- 推奨 -上限

送り量 fz（mm/t）
下限- 推奨 -上限

インサート
材種

K 鋳鉄 250HB 200- 250- 350 0.1-0.3-0.5 ACK260

K 鋳鉄 250HB 800- 1,000 -1,200 0.1-0.3-0.5 BN7000

使用実例 P8

切削条件は有効刃数で計算してください。
上記切削条件は目安であり、機械剛性やワーク剛性、切込みなどにより調整が
必要です。

ご注意
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SEC-ゴールミル

GRHNM 17000型

Fig 1 Fig 2 Fig 3 Fig 4
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■本体 寸法（mm）

型　番 在庫 刃径
DC

最大刃径
DCX

ボス
DCSFMS

高さ
LF

穴径
DCB

溝幅
KWW

溝深さ
KDP

取付深さ
CBDP

総
刃数

重量
(kg) Fig

R L

イ
ン
チ

GRHNM 17080R/L D ＊80 90.5 60 50 25.4 9.5 6 25 8 1.2 1
GRHNM 17100R/L D 100 110.5 70 50 31.75 12.7 8 32 10 1.7 2
GRHNM 17125R/L D 125 135.5 80 63 38.1 15.9 10 38 12 2.9 2
GRHNM 17160R/L D 160 170.5 100 63 50.8 19.1 11 38 16 4.5 2
GRHNM 17200R/L D 200 210.5 150 63 47.625 25.4 14 35 20 7.3 3
GRHNM 17250R/L D 250 260.5 200 63 47.625 25.4 14 35 24 13.1 3
GRHNM 17315R/L D 315 325.5 240 80 47.625 25.4 14 35 28 24.5 4

本体にインサートは組み込んでありません。
＊印の本体ø80mmサイズのアーバへの締付けには、JIS B1176「六角穴付きボルト」（M12×30～35mm）をご使用ください。

■インサート 寸法（mm）

材種分類 コーティング
Fig 1

6.0

ø4
.4

R0.8

ø15.875

120ﾟ

17
.0

適用
加工

高速・軽切削 K K
汎用切削 K K
粗切削 K

型　番

A
C

K
10

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

Fig

HNEF 100608DNEN-G D D D 1

■部品
ダブルねじ 押さえ金 レンチ 焼付防止剤

N m

WB6-20T 6.0 GRHNW TTX20 SUMI-P

すくい角
半径方向 -6°30' ～ -5°
軸方向 -6°

■推奨切削条件 

ISO 被削材 硬度 切削速度 vc（m/min）
下限- 推奨 -上限

送り量 fz（mm/t）
下限- 推奨 -上限

インサート
材種

K 鋳鉄 250HB 200-250-300 0.15- 0.23 -0.30 ACK200

使用実例 P9

切削条件は有効刃数で計算してください。
上記切削条件は目安であり、機械剛性やワーク剛性、切込みなどにより調整が
必要です。

ご注意

N m 推奨締付けトルク（N・m）  D印：標準在庫品  無印：受注生産品
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SEC-ゴールミル

GRHNF 17000型

N m 推奨締付けトルク（N・m）  D印：標準在庫品  無印：受注生産品

Fig 1 Fig 2 Fig 3 Fig 4
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■本体 寸法（mm）

型　番 在庫 刃径
DC

最大刃径
DCX

ボス
DCSFMS

高さ
LF

穴径
DCB

溝幅
KWW

溝深さ
KDP

取付深さ
CBDP

総
刃数

重量
(kg) Fig

R L

イ
ン
チ

GRHNF 17080R/L D ＊80 90.5 60 50 25.4 9.5 6 25 10 1.2 1
GRHNF 17100R/L D 100 110.5 70 50 31.75 12.7 8 32 14 1.8 2
GRHNF 17125R/L D 125 135.5 80 63 38.1 15.9 10 38 18 2.9 2
GRHNF 17160R/L D 160 170.5 100 63 50.8 19.1 11 38 22 4.5 2
GRHNF 17200R/L D 200 210.5 150 63 47.625 25.4 14 35 28 7.3 3
GRHNF 17250R/L D 250 260.5 200 63 47.625 25.4 14 35 36 13.1 3
GRHNF 17315R/L D 315 325.5 240 80 47.625 25.4 14 35 44 24.5 4

本体にインサートは組み込んでありません。
＊印の本体ø80mmサイズのアーバへの締付けには、JIS B1176「六角穴付きボルト」（M12×30～35mm）をご使用ください。

■インサート 寸法（mm）

材種分類 コーティング
Fig 1
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粗切削 K
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Fig

HNEF 100608DNEN-G D D D 1

■部品
ダブルねじ 押さえ金 レンチ 焼付防止剤

N m

WB6-20T 6.0 GRHNW TTX20 SUMI-P

すくい角
半径方向 -6°30' ～ -5°
軸方向 -6°

■推奨切削条件 

ISO 被削材 硬度 切削速度 vc（m/min）
下限- 推奨 -上限

送り量 fz（mm/t）
下限- 推奨 -上限

インサート
材種

K 鋳鉄 250HB 200-250-300 0.15- 0.23 -0.30 ACK200

切削条件は有効刃数で計算してください。
上記切削条件は目安であり、機械剛性やワーク剛性、切込みなどにより調整が
必要です。

ご注意
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SEC-ゴールミル

GFX型/GRHN型
■使用実例

用途：仕上加工

● ワーク ：旋盤ベッド GFX型 他社品

被 削 材：FC250
粗さ規格：Ra 6.3µm
設　　備：門形M/C

使用工具 GFX16125R ø125

材種 ACK260 セラミックス

工具形状 縦使いねじ止め ー

刃数 16 10

vc (m/min) 300 785

vf (mm/min) 3,057 3,000

fZ (mm/t) 0.25 0.15

ap (mm) 0.3 0.3

クーラント Dry Dry

結果 超硬にてセラミックスと同等の
vf値を実現

評価 ランニングコストの低減

用途：仕上加工

● ワーク ：旋盤ベッド側面（全長11m） GFX型 他社品

被 削 材：FC300
粗さ規格：Ra 3.2µm
設　　備：門形M/C

使用工具 GFX16160R ø160

材種 ACK260 CVD

工具形状 縦使いねじ止め 平置きねじ止め

刃数 20 8

vc (m/min) 120 125

vf (mm/min) 477 400

fZ (mm/t) 0.10 0.20

ap (mm) 0.3 0.3

クーラント Dry Dry

結果

使用工具 切削距離／コーナー（m）

GFX型

他社品

評価 他社品と比べ、切削距離が4倍

40m

10m

 20 40
　　　　　　　│  　　　　　　　│

148台

100台

用途：仕上加工

● ワーク ：油圧部品 GFX型 他社品

被 削 材：FCD450
粗さ規格：Ra 3.2µm
設　　備：横形M/C

使用工具 GFX13080R ø80

材種 ACK260 PVD

工具形状 縦使いねじ止め 縦使い引き込みピン

刃数 8 6

vc (m/min) 218 180

vf (mm/min) 1,600 650

fZ (mm/t) 0.23 0.15

ap (mm) 0.1 0.1

クーラント Wet Wet

結果

使用工具 加工数／コーナー（台）

GFX型

他社品

評価 他社品と比べ、寿命約1.5倍

　　　　　  50 　　　　　 100　 　　　　 150
　　　　　  │　　　　　   │　　　　　 　 │

● ワーク ：リアハブキャリア GFX型 従来品

被 削 材：FCD450
粗さ規格：Rz 25µm
設　　備：横形M/C

使用工具 GFX16100R ø100

材種 ACK260 CVD

工具形状 縦使いねじ止め くさび式

刃数 12 14

vc (m/min) 250 150

vf (mm/min) 3,150 800

fZ (mm/t) 0.33 0.12

ap (mm) 0.5-1.0 0.5-1.0

クーラント Wet Wet

結果

・従来品では加工面に段差が発生
・能率向上

用途：仕上加工用途：仕上加工

● ワーク ：油圧部品 GFX型 従来品

被 削 材：FCD600
粗さ規格：Ra 1.6µm
設　　備：横形M/C

使用工具 GFX16125R＊ ø125

材種 ACK260 PVD

工具形状 縦使いねじ止め くさび式

刃数 6 6

vc (m/min) 160 150

vf (mm/min) 733 110

fZ (mm/t) 0.30/1.20 0.05

ap (mm) 0.25 0.25

クーラント Wet Wet

結果

使用工具 工具寿命／コーナー（分）

GFX型
従来品

評価 従来品と比べ、寿命約2.3倍

＊オーダー品

350分

150分

 200 400
　　　　　　   │　　　　　　　    │

用途：仕上加工

● ワーク ：大型ディーゼルエンジン（台板） GFX型 現行品

被 削 材：FC250-FC300
粗さ規格：Ra 3.2µm
サ イ ズ：1,600mm×1,800mm
設　　備：横形M/C

使用工具 GFX16160R ø160

材種 ACK260 CBN

工具形状 縦使いねじ止め ブレード式

刃数 20 10

vc (m/min) 300 980

vf (mm/min) 2,980 1,950

fZ (mm/t) 0.25 0.10

ap (mm) 0.3 0.3

クーラント Dry Dry

結果

超硬でCBNの1.5倍の能率を
実現し、加工面は目視でCBNと
遜色なしと高評価

用途：仕上加工

● ワーク ：シリンダーブロック下面 GFX型 他社品

被 削 材：FC250
粗さ規格：Ra 3.2µm
設　　備：専用機

使用工具 GFX16315R＊ ø315

材種 ACK260 PVD

工具形状 縦使いねじ止め くさび式

刃数 44（有効刃数） 40

vc (m/min) 148 148

vf (mm/min) 720 720

fZ (mm/t) 0.11 0.12

ap (mm) 0.5 0.5

クーラント Dry Dry

結果

使用工具 加工数／コーナー（台）

GFX型
他社品

評価 他社品と比べ、寿命約1.5倍

＊オーダー品

3,500台

2,300台

1,500 2,500 3,500
 │ │ │

250台

100台

用途：共削り仕上加工

● ワーク ：クランクケース GFX型 他社品

被 削 材：AI + FC250
粗さ規格：Ra 3.2µm
設　　備：立形M/C

使用工具 GFX13100R ø100

材種 ACK260 PVD

工具形状 縦使いねじ止め 縦使い引き込みピン

刃数 12 12

vc (m/min) 400 314

vf (mm/min) 1,529 1,440

fZ (mm/t) 0.10 0.12

ap (mm) 0.3 0.3

クーラント Wet Wet

結果

使用工具 加工数／コーナー（台）

GFX型

他社品

評価 他社品と比べ、寿命2.5倍

　　　　　 100　　　　　  200 　　　　   300
　　　　　  │　　　　　   │　　　　　 │
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SEC-ゴールミル

GFX型/GRHN型

用途：仕上加工

● ワーク ：シリンダーヘッド側面 GFXC型 他社品

被 削 材：FC250
粗さ規格：Rz 12.5µm
設　　備：横形M/C

使用工具 GFXC13125R ø125

材種 BN7000 PVD

工具形状 縦使いねじ止め 平置きねじ止め

刃数 4 12

vc (m/min) 1,000 216

vf (mm/min) 6,000 376

fZ (mm/t) 0.59 0.057

ap (mm) 0.5 1.0

クーラント Dry Dry

結果

・vf =6,000mm/minを実現
・能率が16倍に向上し、他社品に
  比べ面粗さが向上

用途：仕上加工

● ワーク ：シリンダーブロック側面 GFXC型 他社品

被 削 材：FC250
粗さ規格：Rz 12.5µm
設　　備：横形M/C

使用工具 GFXC13100R ø100

材種 BN7000 CVD

工具形状 縦使いねじ止め くさび式

刃数 4 10

vc (m/min) 1,200 251

vf (mm/min) 10,000 500

fZ (mm/t) 0.65 0.063

ap (mm) 0.5 0.5

クーラント Dry Dry

結果

・vf =10,000mm/minを実現
・他社品比 vf値20倍を達成

用途：仕上加工

● ワーク ：シリンダーブロック下面 GFXC型 従来品

被 削 材：FC250
粗さ規格：Ra 6.3µm
設　　備：横形M/C

使用工具 GFXC13125R ø125

材種 ACK260 CBN

工具形状 縦使いねじ止め くさび式

刃数 10 4

vc (m/min) 250 510

vf (mm/min) 1,020 1,020

fZ (mm/t) 0.16 0.20

ap (mm) 0.5 0.5

クーラント 残Wet 残Wet

結果

・ CBNカッタに対して、超硬で
  同寿命を達成
・コスト削減に成功

用途：粗加工

● ワーク ：印刷機用ローラー GRHNM型 他社品

被 削 材：FCD450
設　　備：横形M/C

使用工具 GRHNM17080R ø80

材種 ACK200 PVD

工具形状 ねじ止め ねじ止め

刃数 8 9

vc (m/min) 230 151

vf (mm/min) 732.5 541

fZ (mm/t) 0.1 0.1

ap (mm) 3～5 3～5

クーラント Dry Dry

結果

・加工能率1.4倍達成

● ワーク ：工作機械部品 GRHNM型 他社品

被 削 材：FC300
設　　備：門形M/C

使用工具 GRHNM17160R ø160

材種 ACK200 CVD

工具形状 ねじ止め くさび式

刃数 16 8

vc (m/min) 250 140

vf (mm/min) 1,780 549

fZ (mm/t) 0.20 0.245

ap (mm) 3 5 2 3 5 2

クーラント Dry Dry

結果

・加工能率3.2倍達成

用途：粗加工

■使用実例

● ワーク ：ハウジング GFXC型 他社品

被 削 材：FC250
粗さ規格：Ra 1.6µm
設　　備：横形M/C

使用工具 GFXC13100R ø100

材種 ACK260 CVD

工具形状 縦使いねじ止め 平置きねじ止め

刃数 8 10

vc (m/min) 250 250

vf (mm/min) 960 530

fZ (mm/t) 0.15 0.066

ap (mm) 0.1 0.1

クーラント Dry Dry

結果

・他社品に対して、能率・精度・
  目視面が向上
・他社品に対して、２.５倍以上の
  寿命を達成

用途：仕上加工
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SumiTool Calculator

加工計算アプリ

SumiTool Converter

材種、チップブレーカ対照アプリ

住友電工 切削工具 公式アプリ for iOS/Android
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