
SUMIBORON  
Inserti in CBN per il settore sanitario

per la tornitura finale delle leghe di titanio e Co-Cr

– Eccellente qualità della superficie
– Vita utensile prolungata e stabile
– Adatto a viti e protesi articolari per ginocchio e anca

TOOLING NEWS I-160
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NCB100 – 100 <0,5 51 – 54 1,8 – 1,9

BN7500 90 – 95 1 41 – 44 2,0 – 2,1

Caratteristiche
Eccellente qualità della superficie
Grazie ai grani in CBN combinati saldamente l'uno con 
l'altro, il filo tagliente non subisce modifiche anche se 
i tempi di taglio sono prolungati. Il livello di precisione 
della lavorazione e della qualità della superficie rimane 
quindi eccellente.
Produttività elevata e vita utensile prolungata
L'eccellente durezza e conducibilità termica delle leghe 
di titanio e Co-Cr assicurano una vita utensile molto 
più lunga nella lavorazione ad alta velocità rispetto agli 
attuali utensili in metallo duro.

Ve
lo

ci
tà

 d
i t

ag
lio

 (m
/m

in
.)

Avanzamento (mm/giro)

Gamma di applicazioni

Leghe di Co-Cr

Leghe di titanio

La
rgh

ez
za

 us
ura

 la
ter

ale
 (m

m)

Lunghezza di taglio (km)

Inserto:
Parametri di taglio:

Materiale da lavorare:
CNGA 120408 NU
vc = 150 m/min, f = 0,15 mm/giro,  
ap = 0,5 mm, a umido

Lega titanio (Ti-6Al-4V)

Metallo Duro

CBN 
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Inserto:
Parametri di taglio:

Materiale da lavorare:
CNGA 120408 NU
vc = 60 m/min, f = 0,1 mm/giro,  
ap = 0,4 mm, a umido

Co-Cr

Metallo Duro

Cermet

Prestazioni di taglio (lavorazione delle leghe di titanio)
Resistenza all'usura

Prestazioni di taglio (lavorazione delle leghe di cromo-cobalto)
Resistenza all'usura
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Inserto:
Parametri di taglio:

Materiale da lavorare:
CNGA 120408 NU
vc = 150 m/min, f = 0,15 mm/giro, 
ap = 0,5 mm, a umido

Lega titanio (Ti-6Al-4V)

CBN 
tradizionale

PCD 
tradizionale

PCD 
tradizionale

Rugosità della superficie lavorata

Rugosità della superficie lavorata
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Inserto:
Parametri di taglio:

Materiale da lavorare:
CNGA 120408 NU
vc = 60 m/min, f = 0,1 mm/giro,  
ap = 0,4 mm, a umido

Co-Cr

Metallo Duro

Cermet

Rugosità 
teorica

PCD 
tradiz. 
(1 km)

Metallo 
Duro

Cermet

Il corpo sinterizzato in CBN è di altissima qualità e non contiene 
materiali leganti: le particelle di CBN da nano a sub-micron sono 
legate direttamente e saldamente l'una all'altra.

Il corpo sinterizzato in CBN con grani fini di CBN ad alto contenuto 
consente di ottenere un'elevata produttività e una finitura superficiale 
eccellente ed economica.

CaratteristicheTRS 
(Gpa)Grado LeganteMateriale  

da lavorare
Contenuto 
CBN (%)

Dimensioni dei 
grani (µm)

Durezza 
HV (GPa)

Co 
Materiale 

legato

Titanio 
Co-Cr

Inserti in CBN per il settore sanitario
SUMIBORON Binderless CBN

ap = 0,5 mm (max.)
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GCMN2010 P l
1

2,0
±0,03

21,7 3,6 1,0
3015 P l 3,0 22,4 3,8 1,5
4020 P l 4,0 28,0 4,0 2,0

GCMN3015 PLF l 1 3,0 ±0,03 22,4 3,8 1,5
4020 PLF l 4,0 28,0 4,0 2,0

GCMN30040 N l 1 3,0 ±0,03 21,1 3,8 0,4
40040 N l 4,0 26,4 4,0 0,4

CNGA 120404 NU m
1

2,5
12,7 4,76 5,16

0,4
120408 NU m 2,4 0,8
120412 NU m 2,3 1,2

DNGA 150404 NU m
1

2,5
12,7 4,76 5,16

0,4
150408 NU m 2,1 0,8
150412 NU m 2,0 1,2

VNGA 160404 NU m 1 2,5 9,525 4,76 3,81 0,4
160408 NU m 1,6 0,8

CNGA 120404 NU2 m
2

2,5
12,7 4,76 5,16

0,4
120408 NU2 l 2,4 0,8
120412 NU2 m 2,3 1,2

VNGA 160404 NU2 m 2 0,4 9,525 4,76 3,81 0,4
160408 NU2 m 0,8 0,8

CNGA 120404 LF NU2 m 2 2,5 12,7 4,76 5,16 0,4
120408 LF NU2 m 2,4 0,8

CNGA 120404 LE NU2 m 2 2,5 12,7 4,76 5,16 0,4
120408 LE NU2 m 2,4 0,8

CNGA 120404 LS NU2 m 2 2,5 12,7 4,76 5,16 0,4
120408 LS NU2 m 2,4 0,8

CNGA 120408 HS NU2 l 2 2,4 12,7 4,76 5,16 0,8

DNGA 150404 NU2 m 2 2,5 12,7 4,76 5,16 0,4
150408 NU2 m 2,1 0,8

DNGA 150608 NU2 l 2 2,0 12,7 6,35 5,16 0,8

TNGA 160404 NU3 m
3

2,3 0,4
160408 NU3 m 2,0 9,525 4,76 3,81 0,8
160412 NU3 m 2,0 1,2

TNGA 160404 LF NU3 m 3 2,3 9,525 4,76 3,81 0,4
160408 LF NU3 m 2,0 0,8

TNGA 160404 LE NU3 m 3 2,3 9,525 4,76 3,81 0,4
160408 LE NU3 m 2,0 0,8

TNGA 160404 LS NU3 m 3 2,3 9,525 4,76 3,81 0,4
160408 LS NU3 m 2,0 0,8

TNGA 160404 HS NU3 m 3 2,3 9,525 4,76 3,81 0,4
160408 HS NU3 m 2,0 0,8

l = m = 

α W BN7500 NCB100
15° 0,12 mm l l

LF α = 0° l
LE l
LS 15° 0,07 mm l
HS 25° 0,05 mm l

W

α

LF
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R CBN
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7°
CCEW 03X102 LF NU m 1 1,2 3,5 1,4 1,9 0,2

7°
CCGW 060204 NU m 1 2,5 6,35 2,38 2,8 0,4

7°
CCGW 09T304 NU m 1 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4

09T308 NU m 2,4 0,8

7°
DCGW 070204 NU m 1 2,5 6,35 2,38 2,8 0,4

7°
DCGW 11T301 NU l

1
2,8

9,525 3,97 4,4
0,1

11T302 NU l 2,7 0,2
11T304 NU m 2,5 0,4
11T308 NU m 2,1 0,8

5°
VBGW 110304 NU m 1 2,8 6,35 3,18 2,8 0,4

110308 NU m 2,0 0,8

5°
VBGW 160404 NU m 1 3,3 9,525 4,76 4,4 0,4

160408 NU m 2,5 0,8

7°

VCGW 110301 NU l l 1 3,4 6,35 3,18 2,8 0,1
110302 NU l l 3,3 0,2

VCGW 160404 NU m 1 2,8 9,525 4,76 4,4 0,4
160408 NU m 1,9 0,8

7°

CCGW 060204 NU2 l 2 2,5 6,35 2,38 2,8 0,4
060208 NU2 l 2,4 0,8

CCGW 09T304 NU2 l 2 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4
09T308 NU2 l 2,4 0,8

CCGW 09T304 LF NU2 l 2 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4
09T308 LF NU2 l 2,4 0,8

CCGW 09T304 HS NU2 l 2 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4
09T308 HS NU2 l 2,4 0,8

7°

DCGW 070204 NU2 l 2 2,5 6,35 2,38 2,8 0,4
070208 NU2 l 2,1 0,8

DCGW 11T301 NU2 l
2

2,8
9,525 3,97 4,4

0,1
11T302 NU2 l 2,7 0,2
11T304 NU2 l 2,5 0,4
11T308 NU2 l 2,1 0,8

DCGW 070202 LF NU2 l
2

2,7
6,35 2,38 2,8

0,2
070204 LF NU2 l 2,5 0,4
070208 LF NU2 l 2,1 0,8

DCGW 11T302 LF NU2 m
2

2,7
9,525 3,97 4,4

0,2
11T304 LF NU2 l 2,5 0,4
11T308 LF NU2 l 2,1 0,8

DCGW 11T304 LE NU2 m 2 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4
11T308 LE NU2 m 2,1 0,8

DCGW 11T302 LS NU2 m
2

2,7
9,525 3,97 4,4

0,2
11T304 LS NU2 m 2,5 0,4
11T308 LS NU2 m 2,1 0,8

DCGW 070204 HS NU2 l 2 2,5 6,35 2,38 2,8 0,4
070208 HS NU2 l 2,1 0,8

DCGW 11T304 HS NU2 l 2 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4
11T308 HS NU2 l 2,1 0,8

11°

TPGW 110204 NU3 m 3 2,3 6,35 2,38 2,8 0,4
110208 NU3 m 2,0 0,8

TPGW 110302 NU3 m
3

2,6
6,35 3,18 3,4

0,2
110304 NU3 m 2,5 0,4
110308 NU3 m 2,2 0,8

TPGW 110204 LF NU3 m 3 2,3 6,35 2,38 2,8 0,4
TPGW 110302 LF NU3 m

3
2,6

6,35 3,18 3,4
0,2

110304 LF NU3 m 2,5 0,4
110308 LF NU3 m 2,2 0,8

TPGW 110204 LE NU3 m 3 2,3 6,35 2,38 2,8 0,4
TPGW 110304 LE NU3 m 3 2,5 6,35 3,18 3,4 0,4

TPGW 110204 LS NU3 m 3 2,5 6,35 2,38 2,8 0,4
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Merce a magazzino
Inserto di tipo negativo Inserto di tipo positivo

DesignazioneForma

Inserti per scanalatura

Trattamento del tagliente

Tagliente affilatura arrotondata (R)

Affilatura
Standard

Tipo
Tipo
Tipo
Tipo

(Nessuna onatura negativa) 
No

Sì

Standard

Tipo

Tipo

Tipo

Tipo

Affilatura R  
Rugosità superficiale

Affilatura R  
Controllo della rottura

Nessuna affilatura R  
Controllo della bava

Frequenza di interruzioni
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Work Name Sample Operator Mitutoyo
Measuring Tool SurfTest SJ-400 Comment Ver4.00

Standard ISO 1997 N 5
 Profile R Cut-Off 0.25mm
Range 800um Filter GAUSS

Ra 0.67um
Rz 3.2um

RSm 66.2um
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CERTIFICATE OF INSPECTION

Copyright (C) 2001-2010 Mitutoyo Corporation
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[mm]Ra = 0,67 µm, Rz = 3,2 µm Ra = 0,26 µm, Rz = 1,4 µm
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Distribuito da:

Inserto:
Parametri di taglio:

VNGA 160408 NU NCB100
vc = 65 m/min, f = 0,15 mm/giro, ap = 0,2 mm, a umido

Leghe di Co-Cr, testa protesi articolari anca
Vita utensile notevolmente 
più lunga ed efficienza doppia 
rispetto al metallo duro.

Vi
ta

 u
te

ns
ile

 (p
z)

Estetica, rugosità

Metallo duro  
(f = 0,07 mm/giro)

NCB100  
(f = 0,15 mm/giro)

Esempi di applicazione

Inserti in CBN per il settore sanitario
SUMIBORON Binderless CBN

Inserto:
Parametri di taglio:

VCGW 110301 NU NCB100
vc = 50 m/min, f = 0,01 mm/giro, ap = 0,1 mm, olio

Metallo Duro

Leghe di Co-Cr, impianti dentali, lavorazione piano/diametro esterno
La finitura superficiale realizzata con Binderless PCBN 
NCB100 è di alto livello e la vita utensile è molto più lunga 
rispetto al metallo duro.

Rugosità superficiale
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Inserto:
Parametri di taglio:

DCGW 070204 NU2 BN7500
vc = 150 m/min, f = 0,12 mm/giro, ap = 0,2 mm, a umido

Ti-6Al-4V, coppa protesi articolari anca
Eccellente qualità della 
superficie anche durante la 
finitura ad alta velocità.

Inserti e parametri di taglio:
VNMG 160408, vc = 40 m/min, f = 0,08 mm/giro Cermet tradizionale:
GCMN 4020 P, vc = 100 m/min, f = 0,12 mm/giroBN7500:

Leghe di Co-Cr, testa protesi articolare anca

Metallo Duro

Dimensione

BN7500 ha raggiunto un livello di 
qualità superiore, il doppio della 
produttività e una vita utensile più 
lunga, con un risparmio del 60%.

Cermet
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Costo -60%

Macchina
Utensile

Metallo Duro
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Macchina

UtensileC
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Metallo Duro

C
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Costo -44%
Costo -50%

Riduzione costo totaleRiduzione costo totale

BN7500 
GCMN 4020 P  

(vc = 100, f = 0,12)

Macchina

Utensile

Vi
ta

 u
te
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ile

 (p
z) Durata >x8

Cermet

Cermet tradizionale  
VNMG 160408  

(vc = 40, f = 0,08)


