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Geometria
Utensili e lavorazioni
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Operazione di taglio

Operazione nella quale un utensile, dotato di opportuni moti relativi
rispetto al pezzo, ne asporta uno strato superficiale (sovrametallo)
trasformandolo 1n truciolo e generando una superficie con le

caratteristiche di precisione e rugosita superficiale specificate sul
disegno del pezzo.

Eseguita a freddo anche se 1l calore sviluppato sia dalla deformazione
plastica che dall’attrito provoca un incremento rilevante della
temperatura del pezzo.

Elementi che concorrono alla sua realizzazione:

* PEZZ0 grezzo;
* macchina utensile;
e utensile;

* attrezzatura.
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Caratteristiche geometriche e di forma di utensili monotaglienti

e stelo

* testa

* petto o faccia di taglio

* dorso o fianco principale
arco di
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tagliente
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* tagliente secondario — |
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principale
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Caratteristiche geometriche e di forma di utensili monotaglienti

Stelo: parte dell’utensile che ne consente 1’afferraggio alla torretta

Testa: parte dell’utensile che stabilisce 1l contatto diretto con 1l pezzo e sulla
quale si1 trovano superfici attive e taglienti

Petto o faccia: superficie attiva sulla quale si forma e scorre il truciolo

Dorso o fianco: superficie attiva
adiacente al pettO petto o faccia di taglio N\

Dorso principale: superficie laterale o d
contigua al petto raccordo

tagliente

Dorso secondario: superficie laterale  secondario
prospiciente la superficie lavorata

dorso (o fianco) <. dorso (o fianco)
secondario principale

. . . . : . tagliente
fl“agllen.te principale: | sp%golo di Lo
intersezione petto-dorso principale

Tagliente secondario: spigolo di intersezione petto-dorso secondario

Arco di raccordo: arco di cerchio che raccorda i taglienti
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Principali moti nelle operazioni di taglio

Moto di taglio. componente principale del moto relativo utensile-
pezzo. Consente all’utensile di eseguire I’operazione di taglio vera e
propria. Definisce direzione e velocita di taglio.

Moto di avanzamento: permette all’utensile di entrare in contatto con
nuovo sovrametallo da asportare € quindi di lavorare la supertficie per
la sua intera estensione. Definisce direzione e velocita di avanzamento.

Moto attivo: risulta dalla composizione vettoriale de1 moti di taglio e di
avanzamento.

Moti di appostamento e registrazione: consentono di posizionare
I’utensile rispetto al pezzo (o viceversa) prima di avviare 1’operazione
di taglio. I mot1 di registrazione consentono, in genere, di definire lo
spessore di sovrametallo da asportare ( p).
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Principali moti nelle operazioni di taglio

La macchina utensile deve consentire 1 moti:
e di taglio

* di avanzamento

« di appostamento e registrazione
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Parametri di taglio

Grandezze da definire per eseguire 1’operazione di taglio:

 Velocita di taglio
 Velocita di avanzamento
 Profondita di passata
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Parametri di taglio

Velocita di taglio v, [generalmente in m/min]: velocita con cui
avviene 1l moto di1 taglio.

Esempio:
T D-n
t — 3
10
D [mm] ¢ 1l diametro del pezzo da lavorare (tornitura
cilindrica) o dell’utensile (fresatura, foratura, alesatura);

* n [gir/min] ¢ la velocita di rotazione del pezzo (tornitura
cilindrica) o dell’utensile (fresatura, foratura, alesatura).
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Parametri di taglio

Velocita di avanzamento v, [mm/min]: velocita dell’utensile
(o del pezzo) nella direzione del moto di avanzamento.

Avanzamento a [mm/giro o mm/doppia corsa]: spostamento
dell’utensile (o del pezzo) nella direzione del moto di
avanzamento per ogni giro o corsa di lavoro completa del
pezzo (o dell’utensile).

Avanzamento per tagliente a, (=a/z): avanzamento ripartito tra
1 taglient1 dell’utensile (z=1 per utensili da tornio, z=2 per
punte elicoidali; z = numero dei taglienti per una fresa)

Profondita di passata p [mm]: spessore di sovrametallo da
asportare misurato in direzione 1 all’avanzamento (tornitura
longitudinale: p = (D — d)/2)
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Sezione di asportazione

Area del truciolo indeformato da asportare

Tornitura: f
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Degrado ed usura degli utensili da taglio

Durante la lavorazione l'utensile subisce usura:

Tabliente
nuovo
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Degrado ed usura degli utensili da taglio

Principali cause di degrado delle caratteristiche di un utensile

a) usura per abrasione . [
b) usura per adesione \ i
c) usura per diffusione e
d) scheggiatura y \\‘Z

e) deformazione plastica

850—500°C
750=

-1

152 m min
500 ft/ min

850-900°C  800-~850°C
oc

183 m min-!
600 ft/min

800°C 8507 750-800°C

650-700°C

213 m min-!
700 ft/min

Dipartimento di Ingegneria dell’ Innovazione
Sezione Tecnologie e Sistemi di Lavorazione Advanced Technologies in Manufacturing



Degrado ed usura degli utensili da taglio

Usura: perdita o asportazione progressiva di materiale sulla
superficie di un corpo.

Usura per abrasione: prodotta dallo scorrimento di una superficie
dura e rugosa su una superficie piu tenera.

La resistenza a questo tipo di usura dei materiali ceramici e
metallici € proporzionale alla durezza

Usura per adesione: originata dalle elevate pressioni di
contatto fra truciolo e utensile, tali da provocare vere e proprie
saldature fra le sporgenze delle superfici a contatto

Usura per diffusione: prodotta dalla migrazione di atomi attraverso
I'interfaccia utensile-truciolo ed € originata da processi di mutua
solubilita fra alcuni componenti dei due materiali a contatto
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Usura sul fianco e ad intaglio Microscheggiature
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Craterizzazione Microfessurazioni
s - T - — T T TT— -
Rottura dell‘inserto Deformazione plastica
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i
— |

Dipartimento di Ingegneria dell’ Innovazione
Sezione Tecnologie e Sistemi di Lavorazione Advanced Technologies in Manufacturing




Forme di usura:

1 Usura sul fianco e ad intaglio Microscheggiature
’/———_\~
! W\
|
l Craterizzazione Microfessurazioni
Rottura dell'inserto Deformazione plastica
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Degrado ed usura degli utensili da taglio

D ive rse m Od a I |té d | taglfente principale cricche

trasversali
! c)
fianco

cricche
longitudinali

degrado dei taglienti:

a)usura dorsale e
craterizzazione

b)scheggiatura

c)comparsa di cricche
longitudinali e/o
trasversali per
sollecitazioni di fatica

d)deformazione plastica
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Tagliente
principale

Cratere di usura

Tagliente
secondario

Raccordo

Labbro di usura
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Sezione A—A
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Ulteriori cause di degrado degli utensili da taglio

Schegqgqiatura: asportazione di particelle di materiale in
prossimita del tagliente per effetto di urti o pressioni eccessive

Deformazione plastica dell’utensile: si manifesta quando la
temperatura della zona di taglio raggiunge valori tali da
causare una riduzione della tensione di scorrimento plastico
del materiale dell’'utensile ed una deformazione dello stesso
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Caratteristiche geometriche di un tagliente usurato

profondita di taglio
~
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monotagliente usurato (a) '
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Tra tutte le principali forme di usura, quella che si riflette
maggiormente sulla qualita di lavorazione e l'usura sul
fianco:

— influenza la precisione
dimensionale e la finitura
superficiale;

— sl misura con le grandezze
VBmedio € VBmaX'
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Sul petto dell’utensile si forma il cratere di usura che:

— determina l'indebolimento
dell’'utensile stesso;

— si misura tramite le grandezze
KT, profondita del cratere, e
KM, punto medio del cratere
misurato dallo spigolo del
tagliente originale.

Sezione A-A
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Caratteristiche geometriche di un tagliente usurato

Principali dimensioni del labbro di usura:

* larghezza VB

* lunghezza b

* distanza N fra tagliente principale usurato e quello originario

Principali dimensioni del cratere:

« profondita massima KT

* larghezza KL

» distanza del centro del cratere dal tagliente originario KM

» distanze dei due bordi del cratere dal tagliente originario KB e KF
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Curve di usura del tagliente

Andamento tipico dell’'usura di un tagliente
In funzione del tempo di contatto con il truciolo

A
VB
[mm]
-
O
c
O
L5 -
=
v
©
: /
v}
-
0 o
0 T [min)
| zona Il zona I} zona
it L -
usura iniziale moderato incremento dell’usura rapida usura
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