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Wendeplattenbohrer für wirtschaftliche Zerspanung

„SumiDrill“ WDX - Typ
Programmerweiterung:
  DLC-Beschichtung für Al-Legierungen
  5D-Expansion bis Ø 55mm
  Durchmesser bis 68mm

TOOLING NEWS D-97

ˮSumiDrill“ WDX Type
Economical Indexable Insert Drill

Programme Expansion:
  DLC-Coating for Aluminium-Alloy
  5D-Expansion up to Ø 55mm
  Drill Diameter up to 68mm

TOOLING NEWS E-97

SUMIDIA

Utensili PCD per  
tornitura di metallo duro e materiali fragili

SUMIDIA Binderless NPD10/SUMIDIA DA90

"SUMIDIA" Binderless

Materiali 
fragili

Carburo 
cementato

TOOLING NEWS I-149



2

50 100 1500

NPD10

NPD10

DA90

30

20

10

0 0,05 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5

NPD10

DA90
≥88 HRA

<88 HRA

SUMIDIA Binderless/SUMIDIA

NPD10/DA90
Gamma di applicazioni (lavorazione del metallo duro)

Diamante nano-policristallino
Il diamante nano-policristallino è un diamante po-
licristallino che lega direttamente le particelle del 
diamante a livello nanometrico con notevole stabi-
lità senza utilizzare leganti. È più duro del diamante 
monocristallino e non presenta fissilità. Consente 
pertanto la lavorazione di materiali duri e fragili, qua-
li i metalli duri, e offre nuovi metodi di lavorazione.

Durezza

Mostra eccellente resistenza all'usura e previe-
ne le alterazioni dimensionali nelle condizioni di 
finitura della lavorazione del metallo duro.

Consente di ottenere una vita utensile stabile 
per la lavorazione grezza del metallo duro.

Diamante nano-po-
licristallino

Diamante mo-
nocristallino

PCD tradizionale

Durezza Knoop (GPa)

Durezza in funzione dell'orientamento dei cristalli

Uniformi caratteristiche fisiche ed alta durezza

Carico 4,9 N

Finitura Sgrossatura
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"SUMIDIA" Binderless
NPD10 – Soluzione rivoluzionaria

Ideale per la lavorazione ad alta precisione di metallo duro 
e materiali fragili, mostra risultati eccellenti nella lavorazio-
ne ceramica con diamante nano-policristallino, che è privo 
di materiali leganti, isotropico e più duro rispetto al diaman-
te monocristallino.

Mantiene l'eccellente precisione dimensionale per periodi 
di tempo prolungati e riduce i tempi di sostituzione (equi-
paggiamento) degli utensili rispetto agli utensili tradizionali.
La maggiore produttività offre notevoli vantaggi in termini 
di aumento della qualità di lavoro e risparmi sui costi totali.
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SUMIDIA Binderless/SUMIDIA

NPD10/DA90

DA90

Grado realizzato mediante sinterizzazione di diaman-
te policristallino a grani grossi che contiene la massima 
quantità di diamante.

Ideale per la lavorazione di sgrossatura  di metallo duro 
e materiali duri e fragili, l'eccellente resistenza all'usura 
consente una vita utensile stabile.
La progettazione e lo sviluppo della tecnologia di produ-
zione di SUMIDIA NF consente un buon rapporto prez-
zo-prestazioni.

Confronto tra microstrutture SUMIDIA

"SUMIDIA" Binderless
NPD10Grado

Microstruttura

Materiale adesivo

Dimensioni dei grani 
(µm)

Contenuto di diaman-
te (%)

Grano diamante Cavità creata da alcune combinazioni di materiali fusi sottoposti a trattamento con acido.

Materiale da lavorare

Carburi cementati e 
cermet, materiali duri 
e fragili, ceramica, 
leghe Al-Si ad alta 
resistenza

Leghe di alluminio, 
leghe non ferrose

Leghe di alluminio, 
leghe non ferrose

Leghe di alluminio, 
leghe non ferrose, 
gomma indurita, FRP

Carburi cementati 
grezzi, ceramica,  
alte leghe Si-Al
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Materiale da lavorare:
Inserto:
Condizioni di taglio:

Metallo duro VC50 (87 HRA), 15% Co
DCMW 11T304 RH
vc = 20 m/min, f = 0,1 mm/giro, ap = 0,1 mm, a secco
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PCD tradizionale

Metallo duro VM30 (91 HRA), 9% Co
DCMW 11T304 RH
vc = 20 m/min, f = 0,05 mm/giro, ap = 0,05 mm, a secco
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PCD tradizionale

NPD10 non presenta variazioni dimensionali anche con distanza 
di taglio di 450 m.

Resistenza all'usura di NPD10

Precisione della lavorazione di NPD10

Resistenza all'usura di DA90

NPD10 mostra un'eccellente resistenza all'usura.
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PCD tradizionale

Materiale da lavorare:
Inserto:
Condizioni di taglio:

Metallo duro (87 HRA), dimensioni dei grani ~3 µm, 15% Co
DCMW 11T304 RH
vc = 20 m/min, f = 0,1 mm/giro, ap = 0,1 mm, a secco

Tornitura esterna

NPD10 non presenta variazioni dimensionali anche con distanza 
di taglio di 1.100 m.

Alesatura

Materiale da lavorare:
Inserto:
Condizioni di taglio:

PCD tradizionale  
(VB = 0,171 mm)

470 m di lunghezza di taglio 130 m di lunghezza di taglio

Distanza di taglio (m)
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DA90 mostra un'eccellente resistenza all'usura nelle condizioni di 
lavorazione grezza.

Materiale da lavorare:
Inserto:
Condizioni di taglio:

Metallo duro (87 HRA)
DCMW 70204 NF
vc = 20 m/min, f = 0,1 mm/giro, ap = 0,2 mm, a umido

PCD tradizionale

SUMIDIA Binderless/SUMIDIA

NPD10/DA90
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Esempi di applicazione

NPD10 raggiunge una vita utensile 5 volte più lunga rispetto al 
PCD tradizionale.

Lavorazione di metallo duro VC40 (89 HRA)
NPD10 raggiunge un'efficienza 4 volte superiore e una precisio-
ne costante della lavorazione.

Lavorazione di metallo duro VM70 (84 HRA)

Metallo duro VC40 (89 HRA), 9% Co
CCMW 04X104 RH (NPD10)
vc = 15 m/min, f = 0,015 mm/giro, ap = 0,07 mm, 
a secco

Materiale da lavorare:
Inserto:
Condizioni di taglio:

Tornitura interna

Metallo duro VM70 (84 HRA)
CCMW 03X102 RH (NPD10)
NPD10:	� vc = 25 m/min, f = 0,05 mm/giro,  

ap = 0,05 mm, a secco
Conc. PCD:	� vc = 5 m/min, f = 0,03 mm/giro,  

ap = 0,10 mm, a secco

Materiale da lavorare:
Inserto:
Condizioni di taglio:
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della concorrenza
PCD

Tradizionale
PCD

L'uso di DA90 per la sgrossatura e di NPD10 per la finitura con-
sentono una riduzione del 33% dei costi di lavorazione.

Lavorazione di metallo duro VM30 (91 HRA)
DA90 raggiunge una vita utensile almeno 2 volte più lunga 
rispetto al PCD tradizionale.

Lavorazione di metallo duro VC70 (85 HRA)

Metallo duro VC70 (85 HRA), 25% Co
CCMW 04X102 NF (DA90)
vc = 20 m/min, f = 0,075 mm/giro, ap = 0,01 mm, 
a umido

Materiale da lavorare:
Inserto:
Condizioni di taglio:

Metallo duro VM30 (91 HRA), 9% Co
Sgrossatura:	 CCMW 60202 (DA90)
Finitura:	 CCMW 060202 RH (NPD10)
Sgrossatura:	 vc = 20 m/min, f = 0,10 mm/giro, ap = 0,10 mm, a secco
Finitura:	 vc = 20 m/min, f = 0,02 mm/giro, ap = 0,02 mm, a secco

Materiale da lavorare:
Inserti:

Cond. taglio:

Tornitura interna
Tornitura interna

Tornitura interna
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33%
Riduzione

della concorrenza
PCD

SUMIDIA Binderless/SUMIDIA

NPD10/DA90

Lavorazione ceramica Al2O3

Ceramica Al2O3
DNMA 150404 RH (NPD10)
vc = 300 m/min, f = 0,03 mm/giro, ap = 0,01 mm, 
a umido

Materiale da lavorare:
Inserto:
Condizioni di taglio:

NPD10 raggiunge una resistenza all'usura 10 volte superiore 
rispetto al PCD tradizionale.

Metallo duro (85 HRA)
CCEW03X104 RH (NPD10)
vc = 20 m/min, f = 0,05 mm/giro, ap = 0,05 mm, 
a secco, sbalzo 25 mm

Materiale da lavorare:
Inserto:
Condizioni di taglio:

Lavorazione di metallo duro VC70 (85 HRA)
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Tornitura interna
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DNMA 150408 RH m 1,8 12,7 4,76 5,16 0,8
150412 RH m 1,8 1,2

SNMA 120408 RH m 1,7 12,7 4,76 5,16 0,8
120412 RH m 1,7 1,2

VNMA 160408 RH m 1,8 9,525 4,76 3,81 0,8
160412 RH m 1,5 1,2

7°

CCMW03X102 RH m 1,3 3,5 1,4 1,9 0,2
03X104 RH m 1,3 0,4

CCMW04X102 RH m 1,7 4,3 1,8 2,3 0,2
04X104 RH m 1,7 0,4

CCMW060202 RH m 1,7 6,35 2,38 2,8 0,2
060204 RH m 1,7 0,4

CCMW09T302 RH m 1,7 0,2
09T304 RH m 1,7 9,525 3,97 4,4 0,4
09T308 RH m 1,6 0,8

7°

DCMW070202 RH m 2,1 6,35 2,38 2,8 0,2
070204 RH m 2,0 0,4

DCMW11T302 RH m 2,1
9,525 3,97 4,4

0,2
11T304 RH m 1,9 0,4
11T308 RH m 1,6 0,8

11°

TPMW 080202 RH m 1,2 4,76 2,38 2,3 0,2,
080204 RH m 1,0 0,4

TPMW 110302 RH m 1,5 0,2
110304 RH m 1,3 6,35 3,18 3,4 0,4
110308 RH m 1,0 0,8

TPMW 160402 RH m 2,2 0,2
160404 RH m 2,0 9,525 4,76 4,4 0,4
160408 RH m 1,6 0,8

7°

VCMW 080201 RH m 2,2
4,76 2,38 2,3

0,1
080202 RH m 1,9 0,2
080204 RH m 1,5 0,4

VCMW 110302 RH m 2,1 6,35 3,18 2,8 0,2
110304 RH m 1,7 0,4

VCMW 160402 RH m 2,1

9,525 4,76 4,4

0,2
160404 RH m 1,7 0,4
160408 RH m 1,8 0,8
160412 RH m 1,5 1,2

Merce a magazzino di NPD10
Inserto di tipo negativo Inserto di tipo positivo

m Stock in Giappone
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DNMA 150408 NF m 2,0 12,7 4,76 5,16 0,8
150412 NF m 2,0 1,2

SNMA 120408 NF m 2,4 12,7 4,76 5,16 0,8
120412 NF m 2,4 1,2

VNMA 160408 NF m 1,9 9,525 4,76 3,81 0,8
160412 NF m 1,7 1,2

7°

CCMW03X102 NF m 1,1 3,5 1,4 1,9 0,2
03X104 NF m 1,1 0,4

CCMW04X102 NF m 1,5 4,3 1,8 2,3 0,2
04X104 NF m 1,5 0,4

CCMW060202 NF m 2,4 6,35 2,38 2,8 0,2
060204 NF m 2,4 0,4

CCMW09T302 NF m 2,4 0,2
09T304 NF m 2,4 9,525 3,97 4,4 0,4
09T308 NF m 2,3 0,8

7°

DCMW070202 NF m 2,6 6,35 2,38 2,8 0,2
070204 NF m 2,4 0,4

DCMW11T302 NF m 2,6
9,525 3,97 4,4

0,2
11T304 NF m 2,4 0,4
11T308 NF m 2,0 0,8

11°

TPMW 080202 NF m 2,5 4,76 2,38 2,3 0,2,
080204 NF m 2,4 0,4

TPMW 110302 NF m 2,5 0,2
110304 NF m 2,4 6,35 3,18 3,4 0,4
110308 NF m 2,1 0,8

TPMW 160402 NF m 2,5 0,2
160404 NF m 2,4 9,525 4,76 4,4 0,4
160408 NF m 2,1 0,8

7°

VCMW 080202 NF m 3,2 4,76 2,38 2,3 0,2
080204 NF m 2,8 0,4

VCMW 110302 NF m 3,2 6,35 3,18 2,8 0,2
110304 NF m 2,8 0,4

VCMW 160402 NF m 3,7

9,525 4,76 4,4

0,2
160404 NF m 3,3 0,4
160408 NF m 2,4 0,8
160412 NF m 2,1 1,2

Merce a magazzino di DA90
Inserto di tipo negativo Inserto di tipo positivo

m Stock in Giappone
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VM, VC 40 ≥88 G5, D2 NPD10 5–15–20 0,03–0,05–0,07 0,03–0,05–0,07

VM, VC 70, 60, 50 ≥83 – <88 G7, G6 NPD10 5–20–30 0,03–0,10–0,20 0,03–0,10–0,20

VM, VC – ≥83 G7, G6, G5, D2 DA90 5–20–30 0,03–0,10–0,20 0,03–0,20–0,50

0,5
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0,3

0,2

0,1

0,05 0,10 0,15 0,200

DA90

NPD10
<88 HRA

≥88 HRA

Condizioni di taglio raccomandate

I-149-11/18-CR-LU

Materiale da lavorare Condizioni di taglio

Classificazione 
metallo duro Durezza (HRA) Gradi SEI

Grado Velocità di taglio  
(m/min.)

Avanzamento  
(mm/giro)

Profondità di taglio 
(mm)

Gamma di applicazioni NPD10/DA90

Avanzamento (mm/giro)

Pr
of

on
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i t
ag
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 (m

m
)

Min.-Ottimale-Max.

Refrigerante: a secco (NPD10)/a umido (DA90)

Per il diametro interno, si raccomando il portautensile per metallo duro.

SUMIDIA Binderless/SUMIDIA

NPD10/DA90


