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ANGOLI CARATTERISTICI DEGLI UTENSILI



Angoli del profilo

Angoli della 
sezione normale

Angolo di spoglia 
superiore (g)

Angolo di spoglia 
inferiore principale (a)

Angolo di spoglia 
inferiore secondario (a')

Angolo di taglio (b) 

Angoli del 
profilo

Angolo del tagliente 
principale (Ψ)

Angolo del tagliente 
secondario (Ψ’ o Ψs)

Angolo dei taglien5 (e)

Angolo di inclinazione del 
tagliente principale (l)

Angoli di 
registrazione

Angolo di registrazione 
del tagliente principale 

(c)

Angolo di registrazione 
del tagliente secondario 

(c’)



Angoli del profilo



Angoli del profilo



q L’angolo del tagliente principale (Ψ) definisce la 
sezione del truciolo. 
Ø Varia tra 30°e   45°
Ø Tanto più è grande tanto maggiore è la durata 

dell’utensile 
Ø Lo spessore del truciolo non deve essere troppo 

basso per evitare difficoltà di incuneamento e 
dunque strisciamento 

Angolo del tagliente principale Ψ



Angolo del tagliente principale Ψ



Angolo del tagliente principale Ψ



Angolo del tagliente principale Ψ
s = a cosy
l = p / cosy

Per un dato valore di a e p:

 y s¯ l

y Robustezza
 
y  FY
       FZ
Inflessione 

Y = 0  à s = a   ed    l = p



Angolo del tagliente principale Ψ

Influenza dell’angolo del tagliente principale Ψ sullo spessore di truciolo
e sulla lunghezza di taglio AB 



qL’angolo del tagliente secondario (Ψs o Ψ’) influenza la 
rugosità del pezzo. 

Ø Deve essere inferiore a 90° per non strisciare sulla 
superficie già lavorata 

Ø Tanto più è grande tanto minore è la rugosità della 
superficie del pezzo 

Ø Influenza altresì la sezione del truciolo

Angolo del tagliente secondario Ψs



Angolo del tagliente secondario Ψs

Influenza dell’angolo del tagliente secondario Ψs 
sulla sezione di truciolo effettivamente asportata e 
sulla rugosità del pezzo



Angolo e dei taglienti
q Determinante nei riguardi 

della robustezza della punta 
dell’utensile

q Determina con il profilo 
tagliente corrispondente il 
profilo del solco elicoidale 
che incide la superficie 
lavorata, importante per la 
finitura superficiale



Angolo di inclinazione del tagliente principale (l)

q L’angolo di inclinazione si comporta come l’angolo di 
spoglia superiore del tagliente principale in quanto ha 
influenza: 
Ø Sulla direzione dello sforzo di taglio e di direzione del 

truciolo. Valori positivi comportano l’allontanamento 
del truciolo dalla superficie lavorata evitando: 
§ Potenziale danneggiamento della superficie stessa o dell’utensile 
§ Pericolo per l’operatore
§ Problemi nell’evacuazione del truciolo 

Ø Sulla robustezza della punta dell’utensile



Angolo di inclinazione del tagliente principale (l)
Angolo formato tra tagliente principale e piano di riferimento (parallelo al piano di 
appoggio e passante per la punta dell’utensile).
- È assunto negativo se è al di sopra del piano di riferimento
- Positivo se al di sotto

Piano di appoggio



Angolo di inclinazione del tagliente principale (l)
Esercita una notevole influenza sulla robustezza dell’utensile:
- l<0 per utensili in materiali poco tenaci (ad es. i ceramici) poiché questi 

necessitano di sollecitazioni di compressione
- Influenza la direzione di deflusso del truciolo



Angolo di inclinazione del tagliente principale (l)

y = 0

l>0

l<0



Angolo di inclinazione del tagliente principale (l)

y = 0
l = 0



Angolo di inclinazione del tagliente principale (l)

Influenza dell’angolo di 
inclinazione λ sulla direzione di 
svolgimento del truciolo. Le 
direzioni del truciolo indicate 
nella figura di destra si 
riferiscono ad un valore 
dell’angolo del tagliente 
principale Ψ = 45°e  l = 5

Ψ’



Angolo di inclinazione del tagliente principale (l)

Influenza dell’angolo di 
inclinazione λ sulla direzione di 
svolgimento del truciolo. Le 
direzioni del truciolo indicate 
nella figura si riferiscono ad un 
valore dell’angolo del tagliente 
principale Ψ = 45°e  l = -5



Angolo di inclinazione del tagliente principale (l)
Considerazioni 

l nega&vo (3° ÷ 15°) per rendere robusta la punta 
dell’utensile e non è indispensabile allontanare il 
truciolo dalla superficie lavorata

l posi&vo (3° ÷ 12°) per orientare il deflusso del 
truciolo, allontanandolo dalla superficie lavorata 



Angoli del profilo

Angoli della 
sezione normale

Angolo di spoglia 
superiore (g)

Angolo di spoglia 
inferiore principale (a)

Angolo di spoglia 
inferiore secondario (a')

Angolo di taglio (b) 

Angoli del 
profilo

Angolo del tagliente 
principale (Ψ)

Angolo del tagliente 
principale (Ψ’)

Angolo dei taglien5 (e)

Angolo di inclinazione del 
tagliente principale (l)

Angoli di 
registrazione

Angolo di registrazione 
del tagliente principale 

(c)

Angolo di registrazione 
del tagliente secondario 

(c’)



Angolo di attacco del tagliente principale
• Angolo di attacco del tagliente principale c: 

formato, sul piano di riferimento, tra la proiezione 
del tagliente principale e la generatrice della 
superficie da lavorare

• Angolo di attacco del tagliente secondario c’: 
formato, sul piano di riferimento, tra la proiezione 
del tagliente secondario e la generatrice della 
superficie lavorata

• Angolo dei taglienti e : formato, sul piano di 
riferimento, tra le proiezioni ortogonali del tagliente 
principale e di quello secondario (c + c’ + e = p)



Controllo della direzione di flusso del truciolo in 
tornitura

Gli angoli c e c’ di registrazione dell’utensile possono variare in 
relazione al profilo lavorato e quindi si ha una  rugosità variabile



Controllo della direzione di flusso del truciolo in 
tornitura

Rt
* in assenza di raggio di 

raccordo sulla punta
dell’utensile:
AD = BD cotg 𝛘’     DC = BD cotg 𝛘
a = Rt

* (cotg x’ + cotg x)



Angolo di attacco del tagliente principale

La diminuzione di c, a parità di p e di a, comporta:

• un aumento della lunghezza del tagliente in presa e quindi una minore 
sollecitazione meccanica e termica per unità di lunghezza con aumento della 
durata dell’utensile

Influenza le dimensioni della sezione del truciolo da asportare 

• una riduzione dello spessore del truciolo 
indeformato con aumento di pressione 
specifica di taglio, energia assorbita nel 
taglio e forza di repulsione



Angolo di attacco del tagliente principale
• Se c = 90°  Þ il piano di taglio è ^ sia al piano di lavoro, sia all’asse del pezzo Þ 

utensile “a coltello”. Se anche l = 0°, la forza risultante giace su un piano ^ a quello 
di riferimento e // all’asse del pezzo ed ha due sole componenti (forza di taglio e 
forza di avanzamento) Þ condizione di taglio bidimensionale (o ortogonale)

• Se c ¹ 90°  Þ la forza di taglio ha tre componenti (le due precedenti e la forza di 
repulsione) Þ condizione di taglio tridimensionale 

Condizioni di taglio



Angolo di attacco del tagliente principale
Effetto di g e l sullo stato si sollecitazione

l e g positivi l e g negativi



Controllo della direzione di flusso del truciolo in 
tornitura

c e l influenzano forma e direzione di flusso del truciolo

Caso di truciolo continuo:
• l determina il verso secondo cui  fluisce il truciolo nel suo moto di allontanamento 

da utensile e pezzo 
• c permette di controllare l’angolo formato tra la direzione di flusso del truciolo e 

quella dell’asse del pezzo Direzione di flusso e forma del truciolo 
nella tornitura di materiali duttili nel caso di 
utensile con y = 90° e l > 0

Il truciolo tende ad avvolgersi intorno allo stelo e 
al portautensile



Controllo della direzione di flusso del truciolo in 
tornitura

Direzione di flusso e forma del 
truciolo nella tornitura di 
materiali duttili nel caso di 
utensile con y = 90° e l < 0

Il truciolo tende ad avvolgersi attorno 
al pezzo con peggioramento della 
finitura superficiale



Controllo della direzione di flusso del truciolo in 
tornitura

Direzione di flusso e forma del 
truciolo nella tornitura di 
materiali duttili nel caso di 
utensile con y = 0° e l = 0

Il truciolo fluisce in direzione parallela 
alla generatrice della superficie 
lavorata e si avvolge a spirale su se 
stesso



Controllo della direzione di flusso del truciolo in 
tornitura

c@ 45°    l > 0

Flusso del truciolo verso lo stelo

Al crescere di l:
• rotazione in senso orario della 

direzione di flusso
• aumento dell’angolo formato tra 

direzione di flusso e generatrice 
della superficie lavorata



Controllo della direzione di flusso del truciolo in 
tornitura

c @ 45° l < 0

Flusso del truciolo verso la 
superficie lavorata

Al diminuire di l:
• rotazione in senso antiorario 

della direzione di flusso
• aumento dell’angolo formato tra 

direzione di flusso e generatrice 
della superficie lavorata



Influenza del raggio di punta

q Il raggio di punta tra i taglienti è essenziale al fine di: 
ØEliminare un pericoloso spigolo vivo 
ØDare robustezza all’utensile 
ØRidurre la rugosità del pezzo lavorato 

q Non deve essere troppo elevato per la possibile 
difficoltà di incuneamento dell’utensile nel pezzo 



Influenza del raggio di punta

Il raggio di raccordo R dell’utensile e lo 
spessore del truciolo


