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Prodec® è una linea di prodotti che comprende tre acciai inos-
sidabili austenitici: 303, 304L e 316L. 

Questi materiali, grazie a tecniche metallurgiche effettuate in 
siviera studiate e realizzate dai tecnici di Marcegaglia Sheffield, 
sono in grado di garantire rispetto ai prodotti convenzionali:
•	 migliore truciolabilità
• 	 qualità superiore della superficie lavorata
• 	 velocità di lavorazione più elevate
• 	 maggiore vita utile dell’utensile
• 	 migliori tolleranze
• 	 scarti inferiori

L’insieme di tutte queste caratteristiche portano ad avere si-
gnificative riduzioni di costo grazie alla maggiore produttività, alla 
riduzione del consumo degli inserti, alla diminuzione dei fermi 
macchina per la sostituzione degli utensili, al calo significativo 
degli scarti per tolleranze e rugosità non conformi.

Gli acciai della linea Prodec® sono conformi da tutti i punti di 
vista (analisi chimica, caratteristiche meccaniche, ecc...) alle nor-
mative di prodotto europee, americane (UNI EN 10088-3, UNI 
EN 10272. ASTM A276, ASTM A479, ASTM 582, ASTM 564, 
ASME SA 479) e la loro resistenza alla corrosione è identica a 
quella dei loro omologhi tradizionali.

Gieffeacciai è un’azienda moderna fortemente orientata 
al cliente: questo fa sì che i nostri clienti facciano sempre più 
affidamento sui nostri consigli per scegliere prodotti in grado di 
offrire loro le prestazioni a lungo termine migliori in base alle loro 
necessità.

La nostra competenza e affidabilità, dimostrata ogni gior-
no dal 2005 a oggi, ha permesso a Gieffeacciai di ottenere da 
Marcegaglia Sheffield - leader mondiale nel settore dei materiali 

avanzati grazie alla realizzazione di acciai inossidabili efficien-
ti, duraturi e riciclabili - l’esclusiva per la vendita in Lombardia, 
Piemonte, Triveneto e Emilia Romagna dell’acciaio inossidabile 
Prodec®.

La gamma Prodec® offre diversi tipi di acciaio inossidabile 
indicati per una lavorazione meccanica superiore e costante, una 
velocità di lavorazione più elevata, maggiore durata dell’utensile 
e una qualità superiore.

Gieffeacciai e Marcegaglia Sheffield: un binomio al vostro servizio

Composizione chimica (analisi di colata) (%)
C (max) Si (max) Mn (max) P (max) S (max) Cr Mo Ni Cu (max) N (max)

303 0,10 1,00 2,00 0,045 0,015÷0,35 17,0÷19,0 - 8,0÷10,0 1,00 0,10

304L 0,030 1,00 2,00 0,045 0,030 18,0÷19,5 - 8,0÷10,5 - 0,10

316L 0,030 1,00 2,00 0,045 0,030 16,5÷18,0 2,00÷2,50 10,0÷13,0 - 0,10

Prodotti e dimensioni
Sistema metrico Dimensioni

Barra tonda da 6 a 180 mm

Barra esagonale da 6 a 24 mm

• 	 Lavorazione a macchina più veloce(*)

	 In base ai risultati del test V15 la velocità di lavorazione mec-
canica di Prodec® 304L/1.4307 può arrivare oltre i 290 m/
min. Una velocità superiore comporterebbe un significativo 
abbattimento dei costi per ogni componente.

• 	 Vita utile più lunga(*)

Prodec® può raddoppiare la vita utile dell’utensile.

• 	 Qualità superiore e tolleranze
Prodec® aumenta la finestra di lavorazione meccanica, con 
un controllo più efficace dei trucioli ed evitando il tagliente di 
riporto e l’usura dell’utensile.

(*)Prova realizzata su barre di Prodec e di sette concorrenti europei con una migliore 
lavorabilità a macchina di tipo 304L/1.4307 e 316L/1.4404.

Acciai inossidabili Prodec® 

Vantaggi di Prodec® 
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Prodec® aumenta la finestra 
di lavorazione meccanica

Esempio di riduzione dei costi per una tornitura di sgrossatura di una barra trafilata Prodec® 316L/1.4404 di 6 pollici di diametro con un utensile di carburo cementato.

Barra - Riduzione dei costi con Prodec®

Standard 316L/1.4404 Prodec® 316L/1.4404 Miglioramento

Velocità di taglio m/min
sfm

92
300

137
450

45
150

-

Tempo di lavorazione/componente min 16,9 7,7 - 54%

Costo totale della lavorazione meccanica/componente € 10,6 10,6 12,6 55%

Aumento della produttività % - - - 54%

Risparmio/componente € - - 12,6 -

Prodec® - Confronto con i prodotti tradizionali

Resistenza alla corrosione 
e lavorabilità a macchina a confronto

Barra - Lavorazione meccanica più veloce 
con Prodec®

Risultato peggiore tra i prodotti della concorrenza
Media tra i prodotti della concorrenza
Media dei risultati di Prodec® Marcegaglia Stainless 	

     Sheffield 

Test eseguito su barre di Prodec® Marcegaglia Stainless Sheffield 
e di 7 concorrenti europei con acciai a lavorabilità migliorata di tipo 
316L/1.4404 e 304L/1.4307.
Per il test è stato utilizzato un inserto di carburo cementato CNMG 2015.
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303Prodec® 303/1.4305 è un acciaio inossidabile automatico 
austenitico perfettamente conforme ai requisti della norma EN 
10088-3, prodotto ed elaborato in siviera con tecniche esclusive 
realizzate dai tecnici di Marcegaglia Sheffield che permettono 
di migliorare notevolmente la lavorabilità alle macchine utensili 

senza penalizzare le proprietà meccaniche e la resistenza alla 
corrosione. Rispetto all’acciaio convenzionale AISI 303/1.4305, 
la versione Prodec® consente di lavorare più velocemente, di otte-
nere una maggiore vita utile dell’utensile, di migliorare la finitura 
superficiale e le tolleranze e di ridurre gli scarti.

Prodec® 303/1.4305 - Linee guida sulla lavorazione meccanica

Forme dei prodotti
Prodec® 303/1.4305 è disponibile sotto forma di barra 

esagonale e tonda.

Linee guida sulla lavorazione meccanica
I parametri di taglio indicati in queste linee guida sono validi 

in condizioni di taglio normali. Si consiglia di iniziare con i para-
metri di taglio indicati nelle tabelle e quindi aumentare o ridurre 
la velocità, l’avanzamento o la profondità di taglio fino a ottenere 
le migliori prestazioni. È possibile che la gamma più adatta si trovi 
al di fuori dei valori indicati nelle tabelle, a seconda delle effettive 
impostazioni della macchina. 

Per definire in modo ancora più preciso i parametri di taglio, 
consultare “Risoluzione dei problemi”.
Tornitura
• 	 La macchina e le impostazioni devono essere rigide.
• 	 Scegliere un utensile di lunghezza ridotta, se possibile.
• 	 Applicare un refrigerante.
• 	 Scegliere una punta dal raggio ridotto per evitare vibrazioni.
Fresatura (solo fresatura a candela)
• 	 La macchina e le impostazioni devono essere rigide.
• 	 Scegliere un utensile di lunghezza ridotta, se possibile.
• 	 Applicare un refrigerante.
• 	 Scegliere una punta dal raggio ridotto per evitare vibrazioni.
Foratura - Frese a spirale ad alta velocità per acciaio
•  	 Applicare un refrigerante.

• 	 Applicare un refrigerante interno durante la foratura, se 
possibile.

•  	 Prediligere la foratura con materiali in lega di cobalto.
•  	 Con la foratura in HSS con rivestimento in PVD, la velocità di 

taglio può aumentare fino al 10%.
•  	 Scegliere una foratura di lunghezza ridotta.

Altre operazioni meccaniche
Troncatura
• 	 Riduce l’avanzamento del 50% (circa 6 mm dal centro).
Maschiatura
• 	 Per fori ciechi, scegliere un maschio con scanalature elicoidali 

rettificato per un’evacuazione efficace dei trucioli.
• 	 Per fori passanti, scegliere un maschio con scanalatura a im-

bocco rettificato per spingere in avanti i trucioli.
Filettatura a inserto unico
• 	 Inserto con profilo completo per forme di filettatura di alta 

qualità.
• 	 Inserto con profilo a V - Filettatura con inventario di utensili 

ridotto.
• 	 Inserto multipunto per una filettatura economica nella produ-

zione di massa.
Rullatura
• 	 Applicare un refrigerante.
• 	 La macchina e le impostazioni devono essere rigide.
• 	 Scegliere un utensile di lunghezza ridotta, se possibile.

Utensili in carburo Utensili in HSS (acciaio super rapido)

Fresatura
Profondità

o larghezza di taglio
(mm)

Velocità
(m/min)

Avanzamento est.
(mm/giro)

Tipo 
di utensile

Velocità
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Tipo 
di utensile

Fresatura a candela(1) 1.0-15.0 50-250 0.050-0.20 M35 10-50 0.075-0.15 T15
(1)Carburo cementato solido

Utensili in carburo Utensili in HSS (acciaio super rapido)

Tornitura
Profondità

o larghezza di taglio
(mm)

Velocità
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Tipo 
di utensile

Velocità
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Tipo 
di utensile

Finitura 0.050-0.10 180-375 0.10-0.25 M10-15 40-55 0.12-0.25 T15

Sgrossatura 0.12-5.0 90-220 0.25-0.60 M25-35 30-40 0.38-0.50 T15
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Utensili in HSS (acciaio super rapido)

Foratura(2) Diametro
(mm)

Velocità
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Giri al minuto
(giri/min)

1 13-16 0.065 4100-4900

3 19-22 0.13 2000-2300

5 22-26 0.16 1400-1650

10 22-26 0.20 700-830

15 22-26 0.25 470-560

20 22-26 0.40 350-420

30 22-26 0.40 230-290
(2)HSS-5%Co

Utensili in carburo Utensili in HSS (acciaio super rapido)

Altre operazioni 
di lavorazione

meccanica

Profondità
o larghezza di taglio

(mm)

Velocità
(m/min)

Avanzamento est. 
(mm/giro)

Tipo 
di utensile

Velocità
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Tipo 
di utensile

Troncatura 1.5-7.0 80-200 0.040-0.15 M30 20-40 0.030-0.080 T15

Maschiatura - - - - 3-35 - -

Filettatura inserto unico - 90-130 - M10-M30 3-35 - T15

Rullatura 7-50 40-130 0.040-0.12 M10-M30 20-40 0.040-0.40 T15

Risoluzione dei problemi
Usura sul fianco
Per prolungare la vita utile dell’utensile, ridurre 
la velocità di taglio o scegliere un inserto più 
duro.

Usura a intaglio
L’usura a intaglio è un tipo di usura comune 
durante la lavorazione meccanica degli acciai 
inossidabili. L’aumento della velocità di taglio 
ridurrà l’intaglio, ma aumenterà l’usura sul 
fianco. Se possibile, scegliere un inserto con un 
angolo di registrazione inferiore (60-80 gradi), 
profondità di taglio variabili o un inserto di du-
rezza inferiore.

Tagliente di riporto (B.U.E.)
Il tagliente di riporto si verifica quando la veloci-
tà di taglio è troppo bassa e l’acciaio inossidabi-
le tende ad aderire all’utensile (nel caso della 
fresatura, i trucioli restano attaccati all’utensi-
le). Per evitarlo, aumentare la velocità di taglio 
o scegliere un altro rivestimento.

Deformazione plastica
Per evitarla, ridurre la velocità di taglio, l’a-
vanzamento o scegliere un inserto di durezza 
superiore.

Trucioli lunghi
Per evitare questo fenomeno, aumentare 
l’avanzamento o scegliere un inserto con un 
rompitrucioli più piccolo.
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304L 316LProdec® 304L/1.4307 e Prodec® 316L/1.4404 sono va-
rianti con caratteristiche metallurgiche speciali che conferiscono 
una migliore lavorabilità rispetto alle versioni convenzionali.

Gli acciai Prodec® 304L/1.4307 e Prodec® 316L/1.4404 
sono perfettamente conformi alla norma EN 10088-3 ma permet-
tono di avere una vita dell’utensile più lunga anche in condizioni 

di lavorazione meccanica più difficile.
Altre operazioni come la saldatura, la lavorazione a caldo e 

la lavorazione a freddo possono essere effettuate con le stesse 
modalità adottate con gli acciai convenzionali AISI 304/1.4307 
e AISI 316/1.4404

Prodec® 304L/1.4307 e Prodec® 316L/1.4404 - Linee guida sulla lavorazione meccanica

Forme dei prodotti
Prodec® 304L/1.4307 e Prodec® 316L/1.4404 sono di-

sponibili sotto forma di barra esagonale e tonda.

Linee guida sulla lavorazione meccanica
I parametri di taglio indicati in queste linee guida sono validi 

in condizioni di taglio normali. Si consiglia di iniziare con i para-
metri di taglio indicati nelle tabelle e quindi aumentare o ridurre 
la velocità, l’avanzamento o la profondità di taglio fino a ottenere 
le migliori prestazioni. È possibile che la gamma più adatta si trovi 
al di fuori dei valori indicati nelle tabelle, a seconda delle effettive 
impostazioni della macchina.

Per definire in modo ancora più preciso i parametri di taglio, 
consultare “Risoluzione dei problemi”.
Tornitura
• 	 La macchina e le impostazioni devono essere rigide.
• 	 Scegliere un utensile di lunghezza ridotta, se possibile.
• 	 Applicare un refrigerante.
• 	 Scegliere una punta dal raggio ridotto per evitare vibrazioni.
Fresatura
• 	 Evitare di tagliare fori e cavità.
• 	 Assicurare un’evacuazione efficace dei trucioli: l’eventuale 

accumulo di trucioli potrebbe danneggiare l’utensile.
Foratura - Frese a spirale ad alta velocità per acciaio
• 	 Applicare un refrigerante.
• 	 Applicare un refrigerante interno durante la foratura, se possibile.

• 	 Prediligere la foratura con materiali in lega di cobalto.
• 	 Con la foratura in HSS con rivestimento in PVD, la velocità di 

taglio può aumentare fino al 10%.
• 	 Scegliere una foratura di lunghezza ridotta.

Altre operazioni meccaniche
Troncatura
• 	 Riduce l’avanzamento del 50% (circa 6 mm dal centro).
Alesatura
• 	 Tipo di refrigerante: emulsione oppure olio da taglio.
Maschiatura
• 	 Per fori ciechi, scegliere un maschio con scanalature elicoidali 

rettificato per un’evacuazione efficace dei trucioli.
• 	 Per fori passanti, scegliere un maschio con scanalatura a im-

bocco rettificato per spingere in avanti i trucioli.
Filettatura a inserto unico
• 	 Inserto con profilo completo per forme di filettatura di alta 

qualità.
• 	 Inserto con profilo a V - Filettatura con inventario di utensili 

ridotto.
• 	 Inserto multipunto per una filettatura economica nella produ-

zione di massa.
Foratura a inserto regolabile
• 	 I dati di taglio dipendono molto dall’esecuzione della foratu-

ra. Seguire sempre le indicazioni del produttore.

Utensili in carburo Utensili in HSS (acciaio super rapido)

Fresatura
Profondità

o larghezza di taglio
(mm)

Velocità
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Tipo 
di utensile

Velocità
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Tipo 
di utensile

Fresatura per spianatura 150-250 0.08-0.30 0.050-0.02 M10-30 24-40 0.08-0.20 T15

Fresatura laterale 180-240 0.08-0.30 0.050-0.02 M10-30 24-40 0.08-0.20 T15

Fresatura a candela 150-220 0.05-0.20 0.050-0.02 M10-30 24-40 0.025-0.15 T15

Fresatura a candela(2) 50-100 0.05-0.20 0.050-0.02 M35 - - -
(2)Carburo cementato solido

Utensili in carburo Utensili in HSS (acciaio super rapido)

Tornitura
Profondità

o larghezza di taglio
(mm)

Velocità
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Tipo 
di utensile

Velocità
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Tipo 
di utensile

Finitura -2 260-280 0.10 M10-15 50(1) 0.10 T15

Media 2-5 200-260 0.25 M10-25 35 0.25 T15

Sgrossatura 5-10 50-220 0.40 M25-35 20 0.40 T15
(1)Utensili rivestiti
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304L 316LUtensili in HSS (acciaio super rapido)

Foratura(3) Diametro
(mm)

Velocità
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Giri al minuto
(giri/min)

Frese a spirale
per acciaio

1 10-12 0.05 3200-3800

2 15-17 0.10 1600-1800

5 17-20 0.12 1080-1270

10 17-20 0.15 540-640

15 17-20 0.20 360-430

20 17-20 0.30 270-320

30 17-20 0.30 180-220
(3)HSS-5%Co

Utensili in carburo Utensili in HSS (acciaio super rapido)

Altre operazioni 
di lavorazione meccanica

Velocità
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Tipo 
di utensile

Velocità
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Tipo 
di utensile

Troncatura 100-150 0.05-0.15 M30 24 0.05 T15

Alesatura 50 0.10-0.40 M10-M30 10-15 0.10-0.40 T15

Maschiatura - - - 5-13 - -

Filettatura inserto unico 90-130 - M10-M30 15-20 - T15

Filettatura inserto regolabile 200-250 0.06-0.12 Centrale M30-Periferico M10 - - -

Risoluzione dei problemi
Usura sul fianco
Per prolungare la vita utile dell’utensile, ridurre 
la velocità di taglio o scegliere un inserto più 
duro.

Usura a intaglio
L’usura a intaglio è un tipo di usura comune 
durante la lavorazione meccanica di acciai 
inossidabili. L’aumento della velocità degli ta-
glio ridurrà l’intaglio, ma aumenterà l’usura sul 
fianco. Se possibile, scegliere un inserto con un 
angolo di registrazione inferiore (60-80 gradi), 
profondità di taglio variabili o un inserto di du-
rezza inferiore.

Tagliente di riporto (B.U.E.)
Il tagliente di riporto si verifica quando la veloci-
tà di taglio è troppo bassa e l’acciaio inossidabi-
le tende ad aderire all’utensile (nel caso della 
fresatura, i trucioli restano attaccati all’utensi-
le). Per evitarlo, aumentare la velocità di taglio 
o scegliere un altro rivestimento.

Deformazione plastica
Per evitarla, ridurre la velocità di taglio, l’a-
vanzamento o scegliere un inserto di durezza 
superiore.

Trucioli lunghi
Per evitare questo fenomeno, aumentare 
l’avanzamento o scegliere un inserto con un 
rompitrucioli più piccolo.
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SEDE LEGALE E STABILIMENTO 
Largo Roggia Brembilla, 11
24047 Treviglio (BG)
Tel. +39 0363 879394
info@gieffeacciai.it
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DEPOSITO E UFFICIO COMMERCIALE
Via Roma, 34
40069 Zola Predosa (BO)
Tel. +39 051 0800006
info.bo@gieffeacciai.it

GIEFFEACCIAI S.r.l.

www.gieffeacciai.it

In collaborazione con
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