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Tavola rotonda virtuale

APPROFONDIMENTI a cura di Daniele Pascucci

Anche la migliore delle macchine, è ov-
vio, sarebbe inutile senza l’apporto de-
gli utensili dedicati; ma l’insostituibile
ruolo che essi hanno nelle moderne la-
vorazioni diventa col passare del tem-
po sempre più decisivo per la competi-
tività delle aziende utilizzatrici. Svilup-
pare utensili da taglio che siano sem-

pre più produttivi è una continua sfida
fatta di investimenti e ricerca per ga-
rantire maggiore stabilità, sicurezza,
qualità durevole nel tempo. A questi
elementi si collega strettamente la ne-
cessità di avere processi affidabili e
prodotti finiti di alto livello, concetti che
si ritrovano continuamente, con accen-

ti sempre più esasperati, all’interno dei
moderni sistemi di produzione.  Per ap-
profondire questi temi e fornire ai nostri
lettori alcune chiavi interpretative per
leggere il comparto degli utensili di og-
gi, abbiamo raccolto qui una serie di
autorevolissime opinioni che proven-
gono direttamente dai protagonisti del

Frese, punte, sistemi di bloccaggio, inserti, rivestimenti, nuove tecniche e nuovi
materiali…lo sforzo dei costruttori specializzati per dotare le moderne macchine
utensili di attrezzature sempre più performanti non ha mai fine. Per fare un quadro
sulle strategie e sulle soluzioni più innovative abbiamo rivolto alcune domande a
un gruppo di importanti produttori del settore 

Idee e tendenze  
per gli utensili del domani 
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mercato di riferimento. I nostri interlo-
cutori hanno replicato ad alcune do-
mande poste da Rivista di Meccanica
Oggi: le risposte a tali quesiti hanno
dato forma a una davvero interessante
tavola rotonda. 

Quali tra i materiali, i rivestimen-
ti, le geometrie, gli attrezzamen-
ti, sono i principali filoni di ricer-
ca che vedono più impegnata la
vostra azienda per lo sviluppo di
nuovi utensili da taglio?

Cattenati: “Karl-Heinz Arnold GmbH
ha dedicato le proprie risorse per la ricer-
ca allo sviluppo di nuove tecnologie di
produzione capaci di rispondere alle esi-
genze produttive dei clienti. Queste tec-
nologie sono applicate sia nella costru-
zione degli utensili sia in metodi produtti-
vi. Le tecnologie degli utensili si concen-
trano molto sullo sviluppo di sistemi per
la lavorazione delle super leghe o di ma-
teriali di difficile lavorabilità. I metodi pro-
duttivi prevedono invece studi di nuovi
concetti di utensili capaci di sottostare al-
le estreme performance richieste dai
sempre più esasperati parametri di lavo-
ro capaci di ridurre i costi di produzione”. 

Stricker: “I punti cruciali della ricer-
ca e sviluppo di Ceratizit per quanto ri-
guarda i materiali di taglio sono foca-
lizzati sull’ottimizzazione dei substrati
di metallo duro e sui rivestimenti, sulla
ceramica al nitruro di silicio e sul Sia-
lon, nonché sulla lavorazione dei ma-
teriali superduri come CBN e PKD gra-
zie anche all’utilizzo della tecnologia
laser. Per quanto riguarda le geome-

trie degli utensili le attività di sviluppo
sono orientate principalmente sulla ri-
duzione del fabbisogno energetico nel
settore dell’asportazione truciolo.
Geometrie positive di facile taglio as-
sumono sempre maggiore importanza
per tutti i processi di asportazione”. 

Resmini: “Per il gruppo Dormer, par-
liamo esclusivamente di utensili da ta-
glio integrali, con ricerca e sviluppo
concentrata principalmente su utensili
in metallo duro integrale. Per quanto ri-
guarda la materia prima, il focus è sullo
sviluppo di nuove tipologie contraddi-
stinte dalle composizioni e soprattutto
dalla dimensione dei grani che formano
le polveri che, sinterizzate, danno origi-
ne al cosiddetto metallo duro. Facendo
parte del gruppo Sandvik, possiamo
contare su una R&S particolarmente al-
l’avanguardia che, sempre parlando di
materie prime, sta lavorando molto an-
che sui materiali policristallini per le la-

vorazioni di materiali particolari, sem-
pre più in uso in alcuni segmenti del
mercato industriale. Per quanto riguar-
da il substrato in metallo duro, è ormai
imprescindibile avere un ricoprimento
che ne completi ed esalti le caratteristi-
che. Pertanto, vi sono specifici filoni di
ricerca, in questo caso svolta in parte in
collaborazione con fornitori esterni”. 

Costa: “Direi che purtroppo non c’è
una componente che prevale sulle al-
tre, in quanto, essendo il nostro me-
stiere così dipendente dalle esigenze
più disparate di una clientela sempre
in lotta ‘contro il tempo‘, la nostra ricer-
ca si focalizza sull’essere in grado di
fornire una soluzione globale rapida e
efficace, il cui successo è dettato e di-
pende da ciascuno degli elementi da
Voi citati nella domanda”.  

Martellozzo: “Siamo concentrati e
impegnati su tutti i fronti! Ogni anno
reinvestiamo una grossa fetta del no-
stro profitto per sviluppare nuovi mate-
riali da taglio, con migliori geometrie,
substrati e rivestimenti degli inserti.
Inoltre, lavoriamo a stretto contatto
con i più importanti costruttori europei
di macchine utensili per offrire prodotti
in grado di aumentare la produttività e
il successo dei nostri clienti”. 

Fam: “La Walter, negli ultimi anni, si è
creata una posizione di leadership d’in-
novazione nel settore degli utensili da ta-
glio superando diverse  barriere tecno-
logiche; faccio solo due esempi: la no-
stra azienda è stata la prima al mondo a
presentare la copertura degli inserti tra-
mite la deposizione dell’ossido di allu-

Hanno risposto alle nostre domande 

Paolo Cattenati, amministratore delegato Arno 

Rudolf Stricker, responsabile divisione marketing Ceratizit GmbH 

Fabrizio Resmini, presidente Dormer Tools 

Paolo Costa, amministratore delegato Febametal 

Arnaldo Levi, amministratore delegato Iscar 

Fabrizio Molfino, amministratore delegato LMT  

Pierre Martellozzo, managing director Sandvik Coromant Italia  

Philip Fam, turning manager Walter Italia srl 

Bruno Piunti, product specialist manager & milling product specialist Kennametal

Paolo Cattenati, amministratore delegato Arno. Sin dal 1962, an-
no della sua costituzione, la società Arno si è imposta sia come
produttrice sia come distributrice di prodotti di utensileria di

qualità mirati alle esigenze del clien-
te. Pertanto, è stato da sempre basi-
lare riuscire a soddisfare le reali ne-
cessità dei clienti in tutti i settori. Ar-
no Italia srl, dicono in azienda, “è un
esempio di continuità e di crescita a
livello internazionale che segue sem-
pre il proprio concetto di comporta-
mento: agire localmente e pensare
globalmente”.
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geometrie di taglio, preparazioni ta-
glienti abbinate a rivestimenti orienta-
te in modo specifico alla lavorazione
di super leghe. Ne sono la riprova le
qualità AM5025 specifica per la sca-
nalatura di acciai inossidabili e super
leghe, la qualità AM5015 per la tornitu-
ra di superfinitura di leghe esotiche, la
qualità CBN AH7516 per la tornitura di
materiali temprati anche a taglio inter-
rotto. Nuove tipologie di utensili ven-
gono sviluppate, come il rivoluzionario
sistema di foratura Arno Shark-Drill2
capace di prestazioni di taglio super-
lative per una produttività sempre esa-
sperata. Non da meno il sistema Arno
DECO-Cut per fantina mobile o il siste-
ma di barenatura Arno Shark-Cut Re-
bore, un sistema combinato per la ba-
renatura e la tornitura che permette di
avere un utensile capace di allargare il
foro con 3 taglienti e di lavorarlo poi
come un normale bareno”.

Stricker: “I risultati concreti di questi
sforzi sono dimostrati dalla qualità
CTC5235 per la lavorazione di acciai
inox e materiali resistenti ad alte tem-
perature, nonché dal CTC5240 per la
lavorazione di superleghe. La qualità
CTL 3215 – un CBN rivestito – rappre-
senta una particolarissima innovazio-
ne per la fresatura di ghise resistenti
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cro geometrie, ai rivestimenti Nanola-
yer e ai trattamenti post-rivestimento
quali la lucidatura, sia con gli inserti
ceramici  Sialon, che consentono la la-
vorazione ad alte velocità di taglio”. 

Con riferimento alla prima do-
manda, quali sono stati i risultati
delle vostre ricerche?

Cattenati: La gamma di prodotti Ar-
no ottiene ampliamenti a cadenza
mensile di nuove tipologie di inserti,

minio (AL2O3) utilizzando il processo
di deposizione fisica mediante vapore
(PVD). La seconda novità Walter a livel-
lo mondiale riguarda la geometria degli
inserti cioè la realizzazione di inserti po-
sitivi bilaterali (Xtra.tec TURN)”. 

Molfino: “Il gruppo LMT, con le sue
sei aziende, è impegnato su tutti i fron-
ti di ricerca, indicherei come primari i
materiali e i rivestimenti”. 

Levi: “Iscar è costantemente impe-
gnata in attività di ricerca e sviluppo
per ideare nuovi prodotti tecnologica-
mente avanzati. Ne sono un esempio i
nuovi inserti di tornitura ISO con il tratta-
mento superficiale post-ricopertura”.

Sumotec: “Abbiamo innovato i me-
todi di fresatura, con gli inserti a geo-
metria elicoidale positiva con fissag-
gio tangenziale. Inizialmente presen-
tate con le frese Tangmill queste solu-
zioni sono state  poi affiancate dalle fa-
miglie Heli-Tang e Sumomill, che assi-
curano molti vantaggi, grazie al mag-
gior numero di taglienti, alle spoglie
positive e alle ridotte forze di taglio
che la geometria elicoidale positiva
assicura, in abbinamento alla robu-
stezza del fissaggio tangenziale”.

Piunti: “La crescita del settore ener-
getico porta Kennametal a intensifica-
re la ricerca sui materiali da taglio per
la lavorazione delle leghe resistenti al
calore, sia con gli inserti in metallo du-
ro, con particolare attenzione alle mi-

Rudolf Stricker, responsabile divisione marketing Ceratizit
GmbH. La Ceratizit S.A. opera da Mamer, Lussemburgo e da

Reutte, Austria. L’azienda, affiliata al
50% del gruppo Plansee, è global pla-
yer in selezionati settori industriali per
prodotti innovativi in materiale duro
nel settore della protezione usura e
asportazione truciolo. Ne traggono
vantaggio i clienti dell’industria auto-
mobilistica, meccanica, petrolifera, dei
sistemi medicali, dell’elettronica e del-
la costruzione di utensili e stampi. Ce-
ratizit possiede 400 brevetti attivi in
tutto il mondo. Nel 2007 l’azienda ha
raggiunto un giro d’affari di 600 milioni
di euro con 4000 addetti.

Fabrizio Resmini, presidente Dormer Tools. Dormer Tools è uno
dei più grandi produttori del mondo di utensili da taglio integrali
ad asportazione di truciolo. Appartenente al gruppo Sandvik, di-
visione Tooling, ha lo scopo di fornire utensili da taglio di altissi-
ma qualità per applicazioni produttive nelle industrie manifattu-
riere e nella manutenzione. I cinque centri di produzione di Dor-
mer si trovano in Svezia, Italia, Brasile e Gran Bretagna.

RMO n. 121  giugno 2008

121 app2 tav rot imp-OK:110 app 2 imp/OK  30-05-2008  11:01  Pagina 90



all’usura. Il sistema di fresatura Maxi-
Mill 211 è il prodotto-chiave per affron-
tare le problematiche trattate nella pri-
ma domanda. Ceratizit offre geome-
trie positive per tutti i materiali in com-
binazione con substrati e rivestimenti
di ultima generazione”. 

Piunti: “Dopo numerosi test, sia in la-
boratorio sia presso gli utilizzatori fina-
li, sono stati raggiunti importanti risul-
tati in tornitura con la qualità in metallo
duro KC5510 e geometria MS e in fre-
satura – sulla base dei corpi fresa Do-
deka – con la qualità KC552M; tra le
ceramiche la qualità collaudata con
successo è il KY1540”.

Resmini: “Dormer fa normalmente
un paio di lanci l’anno, per un totale di
5-10 nuovi prodotti, tutti  completi di
‘D-Pack’ (informazioni tecniche e
commerciali dettagliate per il migliore
uso degli utensili). Lo sviluppo e il lan-
cio dei nuovi prodotti sono ormai molto
focalizzati sulle singole applicazioni,

R I N V I I  A N G O L A R I
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DZ Trasmissioni s.r.l.
Via S. Allende n. 1/F 

40069 Zola Predosa (BO) ITALY
Tel. +39.051.755399 

Telefax +39.051.753903
Internet: http://www.dztrasmissioni.com

E-mail: info@dztrasmissioni.com

La DZ Trasmissioni Srl negli ultimi anni, oltre a consolidare 
a livello nazionale ed europeo la propria produzione 
di rinvii angolari di precisione standard, ha cercato di 
ampliare e sviluppare il settore che, all’interno della 
gamma dei prodotti, viene defi nito SERIE SPECIALE.

Questo settore non è una novità per la DZ Trasmissioni 
Srl, che da sempre ha un uffi cio tecnico preparato e 
disponibile nella soluzione di problemi riguardanti 
applicazioni speciali. Il rinnovamento del settore 
riguarda soprattutto lo spazio informativo e tecnico che 
la DZ Trasmissioni Srl dedica nel proprio nuovo catalogo 
e nel proprio sito web, dove all’interno della sezione di 
prodotti speciali, è possibile, registrandosi, scaricare in 
tre diversi formati i disegni tecnici che interessano.

La DZ Trasmissioni Srl ha sentito la necessità di creare 
questo nuovo settore, in quanto le richieste di applicazioni 
speciali negli ultimi anni sono state sempre maggiori, 
non a caso vi sono alcuni prodotti che nonostante siano 
defi niti speciali, dal punto di vista delle vendite e della 
produzione, hanno un mercato paragonabile ai prodotti 
standard, anche per la disponibilità immediata.

Vi ricordiamo inoltre che potete contattare per 
informazioni il nostro uffi cio tecnico, sempre disponibile 
per qualsiasi chiarimento. 

Oltre al nostro nuovo sito web, dove è possibile vedere 
tutta la nostra gamma di prodotti, potrete visionare la 
SERIE SPECIALE nella primavera del 2009, quando la 
DZ Trasmissioni Srl sarà presente alla fi era mondiale che 
si terrà ad Hannover in Germania.  

SERIE SPECIALE        
                  

readerservice.it n.20990

Paolo Costa, amministratore delegato Febametal.
Nata nel 1995, la Febametal di Grugliasco (To), basa
la propria strategia sulla commercializzazione di si-
stemi di utensili di alta qualità. Oltre alla consolida-
ta partnership con la tedesca Horn, la Febametal
tratta: Amec, per la foratura a inserto, Alvan, per
l’alesatura, Scami, per la rullatura, Rineck e Harroun
per gli stampisti, Hammond per la foratura profon-
da. Completa il ventaglio di attività una piccola uni-
tà produttiva e un’officina di costruzione rapida di
inserti speciali, attrezzata con affilatrici CNC, per la
realizzazione e modifica di utensili, anche in tempi
molto brevi. 

121 app2 tav rot imp-OK:110 app 2 imp/OK  30-05-2008  11:01  Pagina 91



in base o al materiale da lavorare o alla
lavorazione meccanica che si dovrà
eseguire. Non credo vi sia oggi sul
mercato alcun produttore di utensili in-
tegrali che lanci un tale numero di nuo-
vi prodotti ogni anno”. 

Costa: “I risultati sono spesso ottenu-
ti grazie alla testardaggine nel perse-
guire certe strade, e nel sapersi adat-
tare rapidamente agli eventuali errori.
Noi per esempio, grazie alla nostra of-
ficina di costruzione rapida, siamo in
grado di fornire piccoli lotti per la pro-
totipazione del cliente, dove in tempi
brevi sperimentiamo diverse geome-
trie di taglio sugli inserti per gole che
poi, grazie al ritorno dei nostri tecnici a
bordo macchina, affiniamo per ottene-
re il miglior compromesso prezzo
utensile/tempo ciclo”. 

Levi: “Sumotec contribuisce all’au-
mento della produttività, garantendo
tenacità e resistenza all’usura degli in-
serti, migliorando la resistenza alle
scheggiature, eliminando il tagliente
di riporto e aumentando le durate e
l’affidabilità. Gli inserti di fresatura tan-
genziali positivi permettono di avere
una maggiore efficienza nelle lavora-
zioni: il posizionamento tangenziale
degli inserti assicura una maggiore ri-
gidità di bloccaggio, garantendo
un’ottima qualità della superficie e ri-
ducendo la necessità di successive
operazioni di finitura”. 

Molfino: “Ottimi: all’ultima edizione
della EMO di Hannover la  Boehlerit ha
ricevuto un premio per il nuovo rivesti-

Fam: “Il rivestimento in PVD viene de-
positato a temperature relativamente
basse rispetto al metodo attualmente
utilizzato CVD; ciò permette una mino-
re alterazione chimica e tensione ter-
mica del substrato durante l’operazio-
ne di ricopertura. Con l’invenzione de-
gli utensili positivi bilaterali Xtra-tec
TURN la Walter ha abbinato i vantaggi
degli inserti positivi e negativi cioè mi-
nor forze di taglio con inserti bilaterali
aumentando così il numero di taglienti
del 50%”. 

Per quale tipo di lavorazione ad
asportazione di truciolo sono da
attendere i progressi maggiori
grazie allo sviluppo di nuovi uten-
sili?

Levi: “Iscar è attenta allo sviluppo
globale della propria linea produttiva.
Questo approccio garantisce pro-
gressi a 360° nella qualità delle lavora-
zioni meccaniche dei nostri clienti. Il
motore che muove l’R&D Iscar è ali-
mentato dalla nuova filosofia di lavoro
3P (Premium Productivity Products)
che aggiunge all’elevata qualità dei
prodotti la certezza di garantire al
cliente produzioni  al minor costo pos-
sibile”.

Molfino: “Penso che i risultati ottenu-
ti fino a oggi siano importanti in termini
di ‘performance’ ma direi che la fresa-
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mento ‘Nanolock’, i risultati sono evi-
denti anche nello sviluppo delle vendi-
te”. 

Martellozzo: “I nostri sforzi e le in-
troduzioni di nuove soluzioni e prodotti
hanno riscosso grande successo. Le
qualità della nostra nuova generazio-
ne di inserti sono accettate ampia-
mente, in quanto aiutano i clienti a in-
crementare il rendimento dei loro pro-
cessi di lavorazione e i loro profitti. Le
recenti introduzioni relative agli utensi-
li per refrigerante ad alta pressione e
agli utensili con interfaccia iLock, ad
esempio, oltre ad aumentare la pro-
duttività e a ridurre i costi, prolungano
la durata del tagliente e migliorano le
prestazioni”. 
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Arnaldo Levi, amministratore de-
legato Iscar. Iscar Ltd. fu fondata
nel 1952 da Stef Wertheimer a Te-
fen (Israele), dove si trova tuttora
la sede principale. Iscar Italia nac-
que circa 30 anni dopo ed è oggi
situata ad Arese (MI). Con oltre
100 persone, in 5 filiali su tutto il
territorio nazionale, ha raggiunto
un risultato economico nel 2007 di
oltre 49 milioni di euro. Iscar alli-
nea un’offerta completa di sistemi
di utensileria in grado di soddisfare le esigenze dei più svariati
settori industriali.  

Bruno Piunti, product specialist manager & milling product
specialist Kennametal. Kennametal è fra i primi fornitori mon-
diali di utensili, componenti tecnologici e materiali tecnologi-
camente avanzati utilizzati nei processi produttivi. L’azienda
fornisce i propri prodotti a innumerevoli imprese sia che pro-
ducano  fusoliere per aerei o  macchinari per
l’estrazione dei minerali o del petrolio,
attrezzature medicali, turbine o com-
ponenti per l’industria automobili-
stica. I clienti acquistano circa 2,4
miliardi di dollari di prodotti e ser-
vizi Kennametal – commercializzati
da 14.000 dipendenti in oltre 60
Paesi. In Italia Kennametal, dopo
quasi 60 anni di attività, conta circa
200 dipendenti e vanta una rete com-
merciale specializzata presente a livello
capillare su tutto il territorio nazionale. 
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