
 

materiale 
Velocità di taglio 

 m/min 
Avanzamento mm/giro 

 ø 5 ø 10 ø 20 ø 30 ø 40 ø 50 ø 60 
Refrigeranti 
e lubrificanti 

Acciai fino 
500 N/mm  

Velocità 
Avanzamento  

  
0,10 

  
0,15 

  
0,25  

10-12 
0,30 

  
0,35 

  
0,40 

  
0,40 

Emulsione 
Olii solubili 

Acciai fino 
700 N/mm  

Velocità 
Avanzamento  

  
0,10 

  
0,15 

  
0,25 

8-10 
0,30 

  
0,35 

  
0,40 

  
0,40 

Emulsione 
Olii solubili 

Acciai fino 
900 N/mm  

Velocità 
Avanzamento  

  
0,10 

  
0,15 

  
0,25 

6-8 
0,30 

  
0,35 

  
0,40 

  
0,40 

Emulsione 
Olii solubili 

Acciai fino 
1100 N/mm  

Velocità 
Avanzamento  

  
0,08 

  
0,10 

  
0,20 

4-6 
0,30 

  
0,35 

  
0,40 

  
0,40 

Emulsione 
Olii solubili 

Acciai 
Inossidabili  

Velocità 
Avanzamento 

  
0,10 

  
0,15 

  
0,20 

3-5 
0,30 

  
0,35 

  
0,40 

  
0,40 

Emulsione 
Olii solubili 

Ghisa fino 200 
HB  

Velocità 
Avanzamento  

  
0,18 

  
0,23 

  
0,30 

8-10 
0,35 

  
0,40 

  
0,45 

  
0,50 

secco 

Ghisa oltre 200 
HB 

Velocità 
Avanzamento  

  
0,12 

  
0,17 

  
0,25 

4-6 
0,30 

  
0,35 

  
0,40 

  
0,40 

secco 

Ottone (con 
tenore rame 
fino 60%)  

Velocità 
Avanzamento  

  
0,20 

  
0,30 

  
0,40 

18-22 
0,45 

  
0,50 

  
0,60 

  
0,60 

Emulsione 
Olii solubili 

Ottone (con 
tenore rame 
oltre 60%)  

Velocità 
Avanzamento  

  
0,20 

  
0,30 

  
0,40 

16-18 
0,45 

  
0,50 

  
0,60 

  
0,60 

Emulsione 
Olii solubili 

Bronzo 
Velocità 

Avanzamento  
  

0,10 
  

0,20 
  

0,30 
4-8 
0,40 

  
0,50 

  
0,50 

  
0,50 

Emulsione 
Olii solubili 

Alluminio (con 
tenore di sili-
cio fino 12%) 

Velocità 
Avanzamento  

  
0,15 

  
0,20 

  
0,30 

18-20 
0,35 

  
0,40 

  
0,40 

  
0,50 

Emulsione 
Olii solubili 

Alluminio (con 
tenore di sili-
cio oltre 12%) 

Velocità 
Avanzamento  

  
0,15 

  
0,20 

  
0,30 

10-14 
0,35 

  
0,40 

  
0,40 

  
0,50 

Emulsione 
Olii solubili 

Rame 
elettrolitico  

Velocità 
Avanzamento  

  
0,15 

  
0,20 

  
0,20 

8-12 
0,35 

  
0,40 

  
0,45 

  
0,50 

Emulsione 
Olii solubili 

Materie plasti-
che dure  

Velocità 
Avanzamento  

  
0,20 

  
0,30 

  
0,40 

4-6 
0,45 

  
0,50 

  
0,50 

  
0,50 

Secco, getto 
d’aria com-

pressa 

Velocità di taglio e avanzamenti per alesatori a macchina in hsse 

Calcolo del  numero di giri imponendo come parametri fissi velocità di taglio e diametro alesatore: 

n=Vt x 1000 
  π ø 
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materiale 
Velocità di taglio  

m/min 
Avanzamento mm/giro 

  
ø 5 
  

 ø 10 
  

ø 20 
  

Refrigeranti e  
lubrificanti 

Acciai fino 
500 N/mm  

Velocità 
Avanzamento  

  
0,15 

20-30 
0,25 

  
0,40 

Emulsione 
Olii solubili 

Acciai fino 
700 N/mm  

Velocità 
Avanzamento  

  
0,12 

15-20 
0,2 

  
0,35 

Emulsione 
Olii solubili 

Acciai fino 
900 N/mm  

Velocità 
Avanzamento  

  
0,12 

10-15 
0,20 

  
0,30 

Emulsione 
Olii solubili 

Acciai fino 
1200 N/mm  

Velocità 
Avanzamento  

  
0,08 

5-10 
0,15 

  
0,25 

Emulsione 
Olii solubili 

Acciai 
Inossidabili  

Velocità 
Avanzamento  

  
0,08 

10-15 
0,15 

  
0,20 

Emulsione 
Olii solubili 

Ghisa fino 200 HB 
  

Velocità 
Avanzamento  

  
0,15 

10-12 
0,30 

  
0,50 

secco 

Ghisa fino 400 HB 
  

Velocità 
Avanzamento  

  
0,08 

8-10 
0,15 

  
0,30 

secco 

Ottone 
  

Velocità 
Avanzamento  

  
0,15 

30-35 
0,25 

  
0,40 

Emulsione 
Olii solubili 

Alluminio (con 
tenore di silicio 

fino 12%) 

Velocità 
Avanzamento  

  
0,15 

25-35 
0,25 

  
0,40 

Emulsione 
Olii solubili 

Alluminio (con 
tenore di silicio 

oltre 12%) 

Velocità 
Avanzamento  

  
0,10 

20-30 
0,20 

  
0,40 

Emulsione 
Olii solubili 

Rame 
   

Velocità 
Avanzamento  

  
0,20 

25-35 
0,25 

  
0,40 

Emulsione 
Olii solubili 

Bronzo 
 

Velocità 
Avanzamento 

  
0,15 

25-30 
0,25 

  
0,40 

Emulsione 
Olii solubili 

Materie plastiche 
dure 

  

Velocità 
Avanzamento 

  
0,15 

25-30 
0,25 

  
0,45 

Secco, getto d’aria com-
pressa 

Velocità di taglio e avanzamenti per alesatori in metallo duro integrale 

Calcolo del  numero di giri imponendo come parametri fissi velocità di taglio e diametro alesatore: 
 

n=Vt x 1000 
  π ø  
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Sovrametalli consigliati su fori da alesare 
 

 
 

N.B. per l’utilizzo di alesatori a forte torsione i valori del sovrametallo vanno maggiorati dal 50% al 100%. 
 
Rivestimenti:  
 
Nel settore dei rivestimenti ,  l’ Utensileria Ossolana si appoggia al gruppo Balzers. Sui nostri alesatori 
proponiamo il loro rivestimenti “Balinit® futura ”. e  “Balinit® Alrona-pro”. A richiesta, per la lavora-
zione di acciai temprati consigliamo il rivestimento “Balinit®X.latuma. 
 
BALINIT®FUTURA NANO : Rivestimento su base TIALN  in nanostrati, permette l’ aumento 
delle velocità di taglio di circa 30% , viene utilizzato anche in condizioni severe di impiego come quel-
le generate dalle lavorazioni a secco, allunga la durata dell’ utensile. 
 
BALINIT®alcrona-pro: Rivestimento su base ALCrN , permette l’ aumento delle velocità di taglio 
di circa 30% , viene utilizzato anche in condizioni severe di impiego come quelle generate dalle lavora-
zioni a secco, allunga la durata dell’ utensile, ideale per utensili in metallo duro, può essere rimosso per 
la riaffilatura. 
 
BALINIT®LATUMA : Rivestimento su base TIALN  espressamente sviluppato per  utensili in 
metallo duro utilizzati in condizioni di lavoro estremo, consente la lavorazione di acciai temprati anche 
oltre 60 HRC. 
 

 
 

Materiale 
Diametri 

2 2-5 5-10 10-20 20-30 30-50 

Acciaio con R fino a 700 N/mm 0,1 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-05 

Acciaio con R da 700 a 1100 N/mm 0,1 0,1-0,2 0,2 0,2-0,25 0,25-0,35 0,35-0,45 

Acciaio inossidabile 0,1 0,1-0,2 0,2 0,2 0,3 0,3-0,4 

Ghisa grigia – Ghisa malleabile 0,1 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5 

Ottone (a truciolo corto ) 0,1 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3 0,3-0,4 

Bronzo 0,1 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3 0,3-0,4 

Rame -Alluminio- Leghe leggere 0,1 0,1-0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5 0,5 -0,6 

Materiali sintetici duri 0,1 0,1-0,2 0,2 0,3 0,4 0,4-0,5 

Rivestimento 
Durezza 

HV (0,05) 

Coeff.attrito 
su acciaio 

(secco) 

Spessore 
µ 

Temperatura 
max di eser-

cizio (µm) 

Temperatura 
di deposizione 

(°C) 
colore 

BALINIT® 
Futura 

3300 0,30 2 900 <500 Grigio–Viola 

BALINIT® 
Alcrona –pro 

3200 0,35 2 1100 <500 Grigio chiaro 

BALINIT® 
LATUMA 

3000 0,35 2 1000 <500 Grigio  
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