
L’azienda fondata nel 1947 per la produzione di semilavorati di 
ottone ed alluminio, abbandona quest’ultima attività nel 1968 
per concentrarsi nella produzione di semilavorati di ottone 
diventandone in pochi anni uno dei principali poli di riferimento.
Tali risultati si sono potuti raggiungere grazie ad una continua e 
costante ricerca nel campo impiantistico finalizzata a garantire la 
migliore qualità del prodotto, la flessibilità ed il continuo controllo 
del ciclo produttivo, la soddisfazione delle esigenze dei clienti, la 
tempestività delle consegne, sempre nell’ottica della salvaguardia 
dell’ambiente.
L’azienda sviluppata su una superficie di 260.000 mq dei quali 
124.000 coperti è infatti dotata di impianti di colata continua, 
semicontinua e statici, reparti di estrusione con presse di elevata 
potenzialità e ad alto contenuto tecnologico, reparti di trafilatura 
per barre, tubi e filo, reparti di laminazione a freddo.
Il laboratorio chimico effettuando controlli analitici in real time della 
produzione, analisi chimiche, prove meccaniche e metallografiche, 
garantisce la qualità ed affidabilità del prodotto in ogni fase del 
processo produttivo.
Gli impianti installati per il rispetto delle sempre più rigide norme 
in campo ambientale e antinfortunistico, quali abbattitori fumi, 
depurazione acque, insonorizzazione, etc., rendono le condizioni 
di lavoro sempre più confortevoli e concorrono a preservare 
l’integrità ecologica dell’ambiente.
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Via S. Bernardino, 23/A
25032 CHIARI (BS)
Tel. 0039 030 70061
Fax 0039 030 7100591 
info@gnuttichiari.it
www.gnuttichiari.it

����
���

���
���

���
�

Trafilerie
Carlo Gnutti
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(Trucioli prodotti con barre tonde di Ø ~ 20 mm nelle varie leghe e con 
parametri di lavorazione identici (avanzamenti, spoglia, etc.)

CW614N CW617N CW602N OT57-USA

OT60-USA OT60-LF ADZ-USA GREEN BRASS USA

CW614N CW617N CW602N OT57-USA

OT60-USA OT60-LF ADZ-USA GREEN BRASS USA

OT60-LF	 8.40 (g/cm3)	 120 (W/mK)	 28 (% IACS)	 105 (GPa)
OT60-USA 	 8.40 (g/cm3)	 120 (W/mK)	 28 (% IACS)	 105 (GPa)
OT57-USA	 8.39 (g/cm3)	 105 (W/mK)	 30 (% IACS)	   85 (GPa)
ADZ-USA	 8.40 (g/cm3)	 115 (W/mK)	 27 (% IACS)	 108 (GPa)
Green Brass USA	 8.40 (g/cm3)	 116 (W/mK)	 26 (% IACS)	 100 (GPa)

Designazione Interna Densità
Conduttività
termica

Conduttività
elettrica

Modulo di 
elasticità
normale

Proprietà fisiche

OT60-LF	 440	 290	 25	 130
OT60-USA	 440	 290	 25	 130
OT57-USA	 500	 330	 20	 150
ADZ-USA	 400	 250	 30	 120
Green Brass USA	 480	 350	 18	 150

Designazione Interna
Rm
(N/mm2) A%

HBW
2.5/62.5

Rp 0.2

(N/mm2)

Caratteristiche meccaniche

Caratteristiche chimiche

* Lega per usi alimentari                      
** Lega non conforme alla DIN 50930-6
© Certificate secondo NSF/ANSI 61 – G
– drinking Water System Components – 
Health Effects.

Comparazione di lavorazione al tornio (con utensile standard)
(Trucioli prodotti con barre tonde di Ø ~ 20 mm nelle varie leghe e con 
parametri di lavorazione identici (avanzamenti, spoglia, etc.)

Comparazione di lavorazione al tornio (con utensile modificato)

LA TRAFILERIE CARLO GNUTTI S.P.A. 
HA SVILUPPATO TUTTA UNA SERIE DI 
NUOVE LEGHE IN GRADO DI SODDISFARE 
LE NORMATIVE NAZIONALI ED 
INTERNAZIONALI VIGENTI IN TERMINI
DI CESSIONE E CONTENUTO DI PIOMBO
(BILL 1953 DELLO STATO DELLA 
CALIFORNIA - DIN 50930-6, DM 174)

COS’È
GDW ALLOYS?

CW614N	
CuZn39Pb3
CW617N
CuZn40Pb2
CW602N	
CuZn36Pb2As
OT60-LF
CuZn40-CW509L
OT60-USA
CuZn40-CW509L
OT57-USA
CuZn42-CW510L
ADZ-USA
CuZn38As-CW511L
Green Brass USA
C46500

Torneria

Tabella comparativa caratteristiche/lavorabilità

Stampaggio
Deformazione
a freddo

Resistenza alla 
Tenso-corrosione

Resistenza alla 
dezincificazione

Necessità di
trattamento termico 
di distensione

Ottimo Buono Discreto Mediocre Scarso Consigliabile

Modificare opportunamente la geometria degli utensili di lavorazione con l’ausilio di “rompitruciolo”. Aumentare la 
velocità di avanzamento dell’utensile. Effettuare le lavorazioni meccaniche con liquidi refrigeranti, possibilmente 
ad alta pressione. Utilizzare punte con passo corto per la foratura, possibilmente a lancia. Utilizzare per il taglio 
possibilmente lame in HSS-Co5 con il minor numero di denti e distribuendo lo sforzo di asportazione scegliendo 
opportune geometrie degli stessi.

Guida generale 
per la lavorazione 
delle leghe GDW

Diminuire la velocità di avanzamento durante il taglio

Designazione
Normativa

Designazione
Interna Cu% Pb% Fe% Ni% Sn% As% AI%

∑%
altri
elementi

CW509L - CuZn40
Conforme inoltre alla C27450

OT60-LF*
min
max

59
61.5 0.05 0.2 0.2 0.2

/
0.05 0.2

© CW509L - CuZn40
Conforme inoltre alla C27450

OT60-USA
min
max

59
61.5 0.2 0.2 0.2 0.2

/
0.05 0.2

© CW510L - CuZn42 OT57-USA
min
max

57
59 0.2 0.3 0.2 0.3

/
0.05 0.2

© CW511L - CuZn38As
Conforme inoltre alla C27450

ADZ-USA
min
max

61.5
63.5 0.2 0.1 0.2 0.1

0.02
0.15 0.1 0.2

C46500
Naval Brass Arsenical

Green Brass
USA**

min
max

59
62 0.20 0.10

/
0.50
1.0

0.02
0.06

/
0.4


