Cutting tools solutions

I nostri rivestimenti in-house
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Nuovo reparto rivestimento utensili

“dal grezzo all’'utensile rivestito”

Nel 2024 la nostra azienda ha compiuto un passo in avanti dedicando un apposito reparto produttivo
al rivestimento degli utensili. Questo nuovo progetto nasce dalla strategia ormai consolidata di
investire per garantire un miglioramento continuo dei prodotti e servizi forniti ai nostri clienti, per
incrementare il vantaggio competitivo sul mercato e per riuscire a garantire standard di qualita
sempre piu elevati trasversalmente a tutta la nostra offerta commerciale.

Dopo un’‘attenta analisi € stato portato a termine un progetto di investimento per la realizzazione di
un reparto interamente dedicato al rivestimento che include non solo il macchinario di rivestimento,
ma anche le attrezzature e i macchinari che svolgono tutte le operazioni di pre e post-trattamento,
fondamentali per ottenere un rivestimento di ottima qualita.

Ad oggi riusciamo ad effettuare in autonomia gran parte dei rivestimenti per gli utensili da taglio,
grazie alla versatilita della tecnologia PVD (Physical Vapour Deposition) che combina produttivita a
rivestimenti dalle performance eccellenti.

In particolare, la formazione e la capacita produttiva acquisita dalla nostra azienda ci consente di
realizzare in-house sia rivestimenti a base di nitruri metallici che rivestimenti a base di carbonio(ta-C),
ottimizzando ulteriormente il rendimento degli utensili per diverse tipologie di applicazioni.

La tecnologia utilizzata per la deposizione del rivestimento che avviene in un ambiente di vuoto si
distingue per la sua flessibilita, velocita dei processi e per essere una tecnologia sostenibile grazie
ad un impatto ambientale pari a zero.

Spessore layer <4 um

Grazie alla tecnologia PVD tutti i nostri rivestimenti
hanno uno spessore molto sottile, lasciando gli spigoli
di taglio inalterati.

Durezza aumentata

Per i rivestimenti a base di nitruri metallici la durezza
varia dai 2500 ai 3800 HV, mentre i rivestimenti a base
di carbonio raggiungono durezze che vanno dai 5000
ai 10000 HV.

Performance ottimizzate

Gli utensili rivestiti offrono prestazioni superiori. durano
piti a lungo e consentono di effettuare lavorazioni ad
elevate velocita senza rinunciare alla stabilita.

Grazie al rivestimento si migliora la produttivita, si
riducono gli scarti e si contengono i costi.



GOLDCUT (TiN)
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Composizione -
P TiN
Composition
Colore del rivestimento giallo oro

Coating colour

golden yellow

Durezza 2700 HV
Hardness
Temperatura max di lavorazione 600° C
Max processing temperature
Spessore radiale
Radial thickness 2-4pm
Coefficiente di attrito (a secco)
~0,5
Friction vs. Steel (dry)

Rivestimento CARBOCUT (TiCN-based)
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Composizione TicN

Composition
Colore del rivestimento grigio
Coating colour grey
Dyrezza 3800 HV
Hardness
Temperatura max di lavorazione 300°C
Max processing temperature
Spessore radiale
Radial thickness 2-4pm
Coefficiente di attrito (a secco)
~0,3
Friction vs. Steel (dry)

® consigliato

@ alternativo O non consigliato



HYPERCUT (TiAIN-based)
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Composizione TiAIN - based
Composition
Colore del rivestimento viola scuro
Coating colour dark purple
Durezza 3300 HV
Hardness
Temperatura max di Iav?razmne 800° C
Max processing temperature
Spessore radiale
Radial thickness 2-4pm
Coefficiente di attrito (a secco) -0.6
Friction vs. Steel (dry) ’
TICUT (TiSiN-based)
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Composizione
Composition

TiSiN - based

Colore del rivestimento
Coating colour

rame
copper

Durezza
Hardness

3600 HV

Temperatura max di lavorazione
Max processing temperature

1100°C

Spessore radiale
Radial thickness

2-4um

Coefficiente di attrito (a secco)
Friction vs. Steel (dry)

~0,45

® consigliato

@ alternativo O non consigliato



POWERCRONA (AICrN)

MAXNOVA (AICrN-based)
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Composizione AICrN
Composition
Colore del rivestimento grigio chiaro
Coating colour bright grey
Durezza 3200 HV
Hardness
Temperatura max di lavorazione 1100° C
Max processing temperature
Spessore radiale
Radial thickness 2-4pm
Coefficiente di attrito (a secco)
~0,55
Friction vs. Steel (dry)
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Cormposmone AICrN - based
Composition
Colore del rivestimento grigio
Coating colour grey
Durezza 3700 HV
Hardness
Tempgratura max di lavqrazmne 1100°C
Max processing temperature
Spessore radiale
Radial thickness 1-4pm
Coefficiente di attrito (a secco)
~0,45
Friction vs. Steel (dry)

® consigliato

@ alternativo O non consigliato



ZIRCUT (ZrN-based)
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Composizione ZrN - based
Composition
Colore del rivestimento giallo chiaro
Coating colour bright yellow
Durezza 2500 HV
Hardness
Temperatura max di lavorazione 600° C
Max processing temperature
Spessore radiale
Radial thickness 1.5-2pm
Coefficiente di attrito (a secco)
~0,35
Friction vs. Steel (dry)
XRAINBOW (ta-C-based)
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Composizione
Composition

ta-C - based

Colore del rivestimento
Coating colour

arcobaleno
rainbow coloured

Durezza > 5000 HV
Hardness
Temperatura max di lavorazione o
) e ) 500°C
Max processing temperature
Spessore radiale
Radial thickness 0.1-0,4 pm
Coefficiente di attrito (a secco) <0,1

Friction vs. Steel (dry)

® consigliato

@ alternativo O non consigliato



XBLACK (ta-C-based)
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Composizione ta-C- based
Composition
Colore del rivestimento nero
Coating colour black
Durezza 5000 HV
Hardness
Temperatura max di lavorazione 500° C
Max processing temperature
Spessore radiale
Radial thickness 0.5-0,9 pm
Coefficiente di attrito (a secco)
Friction vs. Steel (dry) 0,1/0,2
DIAMOND (C sp3-based)
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Composizione C sp3 - based
Composition P
Colore del rivestimento grigio
Coating colour grey
Durezza
Hardness 10000 HV
Temperatura max di lavorazione 600° C
Max processing temperature
Spessore radiale
Radial thickness 4-15pm
Coefficiente di attrito (a secco)
Friction vs. Steel (dry) 0,05/0,1

® consigliato

@ alternativo O non consigliato



Applicazioni consigliate
Recommendend Applications

Fresatura Foratura Maschiatura Inserti
Milling Drilling Threading Cutting inserts
Acciaio
HYPERCUT HYPERCUT GOLDCUT
o POWERCRONA | POWERCRONA |  CARBOCUT HYPERCUT
Acciaio Inox TICUT Ticut
Stainless Steel MAXNOVA HYPERCUT* CARBOCUT TICUT
150-M HYPERCUT*
Ghisa POWERCRONA HYPERCUT Ticut
Cast Iron MAXNOVA POWERCRONA CARBOCUT HYPERCUT
ISO-K HYPERCUT* TICUT*
Alluminio e leghe di Al ZIRCUT ZIRCUT
Aluminium and Al alloys XRAINBOW XRAINBOW* XRAINBOW XRAINBOW
XRAINBOW
BN Monc” |, | eansow | xasow
b ZIRCUT*
Plastica e Polimeri XRAINBOW
Plastics and Polymers ZIRCUT* XRAINBOW XRAINBOW XRAINBOW
o TICUT
Titanio TIcUT TIcUT
S POWERCRONA TICUT
Titanium MAXNOVA* MAXNOVA POWERCRONA
Superleghe TICUT TICUT Ticut TICUT
Superalloys MAXNOVA POWERCRONA CARBOCUT POWERCRONA
ISO-S POWERCRONA* HYPERCUT* HYPERCUT*
Grafite DIAMOND DIAMOND DIAMOND DIAMOND
Graphite XRAINBOW* XRAINBOW* XRAINBOW* XRAINBOW*
Materiali compositi DIAMOND DIAMOND DIAMOND DIAMOND
i Maferials XBLACK XBLACK XBLACK XBLACK
P XRAINBOW XRAINBOW XRAINBOW XRAINBOW
Acciaio < 54 HRC HYPERCUT
Steel < 54 HRC P?‘\il',EERI;CCRL?‘.’:lA HYPERCUT CARBOCUT POWERCRONA
ISO-H TICUT*
COEEAN oo | ner | |
1SO-H TICUT POWERCRONA HYPERCUT*

*rivestimento alternativo
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