
La Tornitura 
 
Utensili da tornio 
 
Gli utensili da tornio sono generalmente a punta singola con tagliente in acciaio o con placchetta di 
carburi metallici riportata su di uno stelo di acciaio (al carbonio o da costruzione). Si possono 
dividere in: 

a) utensili di un solo pezzo (generalmente in HSS) 
b) utensili con testa di acciaio superrapido o di carburi metallici saldobrasata su stelo in acciaio al 
carbonio 
c) utensili con placchetta di carburi montata meccanicamente su stelo in acciaio 

La fig. 1 rappresenta un utensile dritto per sgrossatura con le relative parti che lo caratterizzano e gli 
angoli caratteristici dei taglienti. 

 

Gli acciai super rapidi, seppure inferiori come capacità di taglio ai carburi metallici, sono molto 
usati per la costruzione di utensili di forma, per la loro facilità di raffilatura e la buona resistenza 
agli urti (sempre presenti nelle operazioni di taglio interrotto) 

Gli utensili con tagliente in carburo metallico, anche se molto fragili, sono quelli più usati in tutte le 
operazioni di tornitura per le elevate velocità di taglio consentite. La possibilità di una rapida 
sostituzione, l'eliminazione dell'affilatura, la pronta disponibilità e il basso costo sono fattori che 
hanno determinato la diffusione delle "placchetta a perdere" per la produzione in grande serie. 



La designazione della forma degli inserti è prevista dalla UNI ISO 1832, parzialmente riportata 
nelle tab.1 e tab.2 , essa e composta da un massimo di dieci gruppi di caratteri il cui significato è 
spiegato nella fig 2. 

 



 



 

 
 
Gli inserti possono avere un angolo di spoglia frontale positivo o negativo. 
 
L'inserto positivo fig. 3 è adatto per i materiali teneri (le forze di taglio sono ridotte) e per pezzi 
lunghi e sottili (per evitare le vibrazioni). 



 

 
L'inserto negativo fig. 4 crea un ostacolo allo svolgimento del truciolo con conseguente sviluppo di 
grandi quantità di calore; il truciolo diventa più plastico e si stacca più facilmente. Un angolo di 
spoglia negativo rafforza lo spigolo del tagliente (che viene sollecitato a compressione e non più a 
taglio), ma richiede condizioni di lavoro più gravose e una maggiore potenza alla macchina. 

 

 
 
Nella tab. 3 sono riportati gli utensili la cui forma è unificata dalla UNI ISO 4101; nella tab. 4 sono 
riportate le forme e le dimensioni unificate dalla UNI ISO 3811 delle placchetta fis-sate per 
saldobrasatura allo stelo in acciaio. 

 



 



 

 



Per quanto riguarda la designazione più precisa e completa degli utensili si farà riferimento al 
catalogo della casa produttrice. 

Nella scelta corretta di un utensile da tornio è bene tenere presente ancora tre fattori: 
 
- l'angolo di attacco 
- Il raggio di punta 
- Il rompitruciolo 

L'angolo di attacco ha una notevole influenza sulla durata e sulla potenza assorbita. Con piccoli 
angoli d'attacco si diminuisce la pressione specifica e si aumenta la larghezza di taglio in presa 
(maggiore durata), nello stesso tempo si aumenta la componente radiale della forza di taglio (da 
evitare quando si lavorano pezzi lunghi e sottili) e la potenza richiesta alla macchina. 

Il raggio di punta è importantissimo per il grado di finitura; sono adottati valori standard: 0,4 / 0,8 / 
1,2 / 1,6 / 2 / 2,4 mm. 
In sgrossatura, la scelta di un raggio di punta elevato permette una maggiore resistenza agli sforzi, 
la scelta di avanzamenti più grandi e una migliore dissipazione di calore (attenzione perché le 
vibrazioni continuano ad essere presenti). 
In finitura, maggiore è il raggio dell'inserto, migliore sarà la superficie lavorata (Ra). 

REGOLA PRATICA: non si deve mai assumere un avanzamento superiore all' 80 % del rag-gio di 
punta. 

Il rompitruciolo permette all'utensile di rompere i trucioli in una forma e lunghezza adeguate fig. 5.  

 

La matassa di trucioli che potrebbe formarsi provoca danni all'inserto, alla superficie lavorata e agli 
organi della macchina. 
Il rompitruciolo è parte integrante dell'inserto, il solco rompitruciolo costringe il truciolo a curvarsi 
contro se stesso, ottenendone la rottura. 
 



Infine, nella fig. 6 si può vedere un sistema di bloccaggio meccanico delle placchetta in carburi 
metallici. 

 



 

 
 

 



 
 

 
 
 
 

 



 

 
 
 
 
 
 

 
 
 



 
 
 
 

 



 
 
 
 
 
 
 

 



 
 
 
 
 

 
 


