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Meccanismo di distacco del truciolo e modelli di 
studio.

MODELLO A PIANO DI SCORRIMENTO.- Per sviluppare uno
studio sulla formazione del truciolo impostato su basi teoriche,
verificabili sperimentalmente, è necessario introdurre alcune 
semplificazioni, allo scopo di ridurre il numero dei parametri di 
taglio per facilitare l'impostazione del problema.

Una delle prime semplificazioni consiste nel considerare il caso del
taglio ortogonale, eseguito su un pezzo di materiale malleabile:
ossia, plasticamente deformabile per mezzo di un utensile  rigido in 
condizioni di regime ( flusso continuo del truciolo, staccato dal 
pezzo in regime stazionario )



Siccome le condizioni reali di formazione del truciolo non 
possono sempre essere di questo tipo, sarà necessario, dopo 
avere studiato questo caso, considerarne altri più complessi ed 
esaminare le eventuali possibilità di estensione dei risultati, 
apportando appropriate correzioni.

I primi studi sulla formazione del truciolo si basarono su 
modelli semplificati, quale il modello del piano di 
scorrimento ( fig. seguente ) proposto
da V. PIJSPANEN  che consentì sulle successive 
elaborazioni di raggiungere buoni risultati, anche se 
criticabili per alcune conseguenze.







Esso è stato applicato al taglio ortogonale in condizioni di regime,
supponendo l'utensile perfettamente affilato (assenza di contatti dorsali
con il pezzo) e truciolo senza flusso laterale.
Sono stati studiati anche altri modelli con superficie di scorrimento
a forme varie (figg. precedente b, c, d), basati su analoga ipotesi: la 
curvatura della superficie è conseguenza di una particolare distribuzione 
di tensioni  lungo l'area di contatto utensile-pezzo, od anche può essere 
dovuta alla geometria dell'utensile.



Nel modello di PIJSPANENil sovrametallo (fig. seguente) è
immaginato diviso in tanti piccoli elementi, di spessore 
infinitesimale, che scorrono l'uno sull'altro per effetto dell'azione 
dell'utensile, secondo una direzione comune, individuata dal piano 
di scorrimento inclinato dell'angolo φ sulla superficie piana del 
pezzo in lavorazione (o sul piano tangente a questa, nel punto di 
contatto tagliente-pezzo).
Già osservando la figura, è rilevabile come il truciolo si distacchi
dal pezzo con una deformazione plastica, corrispondente allo 
spostamento relativo ∆s degli elementi di spessore ∆x considerati; 
ed ancora, poiché il truciolo (dopo essere stato staccato) striscia 
sulla faccia di taglio, si manifesta anche un'azione di attrito fra 
truciolo e utensile.







Il valore della deformazione γ s subita dal materiale è:

Per il calcolo del valore di γ s si 
osservi la fig. seguente, nella quale





Ne consegue che la deformazione γs è legata all'angolo di spoglia
frontale dell'utensile ed al fattore di ricalcamento.

I valori della deformazione variano fra 2 ...5 in lavorazioni di tor-
nitura e aumentano nella rettificatura. 

Il valore di φ,che  rende minima la deformazione per un dato 
valore dell'angolo di spoglia frontale, è ottenibile derivando γs, 
rispetto a φ , ed uguagliando a zero:



Sostituendo questo valore di φ nella equazione successiva
che fornisce c risulta che, per conseguire
un valore minimo della deformazione, deve valere la condizione ζ = 1





Un altro parametro importante per lo studio della formazione del
truciolo è costituito dal fattore di ricalcamento (c) (o dal suo inverso ζ )

che può anche essere espresso nell'ipotesi della costanza di 
volume
del truciolo ( h . b . l = hcbclc )e di assenza di flusso laterale (b 
= bc)
in funzione delle lunghezze del truciolo prima e dopo il taglio 
(lc):





I fattori c o ζ, sono condizionati dal materiale dell'utensile e del
pezzo, dalla geometria dell'utensile, dal coefficiente µ di attrito fra
truciolo ed utensile e dal fluido di taglio.

L'influsso della velocità di taglio, dell'avanzamento e della profondità
di passata sul fattore ζ sono illustrati nelle figg. successive.











VELOCITÀ DI LAVORO E DI DEFORMAZIONE.

Nella formazione del truciolo è importante considerare tre velocità:

- velocità di taglio (v), ossia la velocità relativa fra utensile e
pezzo, corrispondente al moto di taglio;

- velocità di scorrimento (vs), ossia la velocità relativa del truciolo
rispetto al pezzo;

- velocità del truciolo (vc), rispetto all'utensile.



La rappresentazione vettoriale della velocità indica che la 
somma della v e della vc è uguale alla vs (fig.).

Inoltre, considerando la costanza del volume:









MECCANICA DEL TAGLIO ORTOGONALE

Analisi delle forze fra utensile e pezzo (equazioni fondamentali). 
Diversi motivi inducono a sviluppare, con accuratezza, lo studio
delle forze di taglio che si manifestano fra utensile e pezzo, durante il
distacco del truciolo:
a) verifica delle caratteristiche dei diversi materiali in lavorazione,
degli utensili, delle condizioni di lavoro; 
b) conoscenza delle  sollecitazioni, applicate agli organi delle macchine
utensili (per poterne effettuare il dimensionamento in sede di
progettazione e per valutarne eventuali deformazioni, incidenti sulla
precisione delle lavorazioni);
c) valutazione della potenza necessaria.



Studiando, da principio, il problema nel piano (taglio 
ortogonale),si osservi l'equilibrio del truciolo OABCD, 
sottoposto ad una forza risultante  F, applicatagli dall'utensile, e 
ad una reazione F' uguale e contraria,
applicata dal pezzo in corrispondenza col piano di scorrimento 
(fig. successiva).





L'eventuale mancanza di allineamento fra F ed F' può essere 
trascurata, poiché possiede un valore molto piccolo rispetto alle 
forze stesse. 
La forza F equivale ad una distribuzione di pressioni normali a,
fra truciolo e faccia frontale dell'utensile, per le quali si 
suppongono i valori ai limiti:



La risultante F che si suppone applicata nel punto O, 
può essere scomposta (fig. seguente) nei modi seguenti 
(gli assi x ed y sono disposti come indicato nella figura; 
l'asse z è normale al disegno):













Teorie principali sulla asportazione del truciolo.
Precedentemente è stato considerato il modello a piano di scorrimento 
nel taglio ortogonale e sono stati indicati i parametri che lo 
caratterizzano.
Per uno studio approfondito sull'asportazione di truciolo, occorre 
collegare i parametri geometrici e dinamici.







Da

Risulta che la seguente può essere derivata rispetto a φ

Si ottiene





























Metodo della pressione specifica per il calcolo delle forze di taglio

































































































Parametri di lavorazione






