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Geometria di Taglio1

a = Superfice da lavorare
b = Superfice in lavorazione
c = Superfice lavorata



Geometria di Taglio1

Semplificazione del taglio libero ed
ortogonale:
- utensile più largo del pezzo
- moto di taglio lineare

L'utensile, indicato con b si sta muovendo
in avanti con una certa velocità e sta
tagliando il truciolo c dal pezzo a . 
Con h è indicato lo spessore del truciolo
indeformato e con l la larghezza del
truciolo. La lunghezza del truciolo l è data
dalla lunghezza del pezzo.



Geometria di Taglio1
- γ o angolo di spoglia frontale: è
l’angolo compreso tra la faccia di taglio
o petto del tagliente ed il piano di
Riferimento

- α o angolo di spoglia dorsale: è
l’angolo compreso tra il piano verso il
retro del tagliente ed il fianco del
Tagliente

- β o angolo di taglio: è l’angolo
compreso tra la faccia di taglio ed il
fianco del tagliente



Geometria di Taglio1

Moto di taglio
Moto di taglio è il moto, applicato 
all'utensile o al pezzo, che permette la 
rimozione del truciolo. E' un vettore fatto 
da direzione, verso e modulo. Il modulo è la 
velocità di taglio (acronimo secondo ISO 
3002-1 = Vc)



Geometria di Taglio1
Moto di avanzamento
Il moto di avanzamento porta 
sempre nuovo materiale al taglio 
ed è un vettore fatto da direzione, 
verso e modulo. 
Il modulo è la velocità di 
avanzamento - acronimo secondo 
ISO 3002 1 = Vf

La somma vettoriale del moto di taglio e del moto di 
avanzamento definisce il moto di lavoro. Anch'esso è 
un vettore il cui modulo è la velocità di lavoro 
(acronimo secondo ISO 3002 1 = Ve)



Materiali taglienti2

Caratteristiche principali
•durezza a freddo
•durezza a caldo
•tenacità
•resistenza alla deformazione 
plastica
•resistenza all'usura
•conducibilità termica
•inerzia chimica
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Materiali taglienti2
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Interazioni tagliente legno3

Principali caratteristiche del legno
influenzanti la sua lavorazione
meccanica

- Orientazione della fibratura
- Orientazione delle cerchie annuali
- Massa volumica
- Distribuzione della massa negli anelli
- Umidità del legno
- Temperatura del legno



Caratteristiche meccaniche legno4

Prestazioni meccaniche 
legno in direzione assiale

Trazione assiale = 80 150 Mpa
Compressione assiale = 40 60 Mpa
Flessione = 60 90 MPa
Taglio = 8 MPa
EL = 12000 16000 MPa

Prestazioni meccaniche legno 
in direzione trasversale

Trazione trasversale = < 1 MPa
Compressione trasversale = 8 10 MPa



Traiettorie di taglio5



Macchine utensili: Scortecciatrice a testa fresante6
MobileFissa

Macchine per diametri 200 1300 mm con potenze di 22 kW



Macchine utensili: Scortecciatrice tipo cambio6

Velocità
di avanzamento 90 130 m/min



Preparazione alla Sfogliatura



Debarking



Rounding



Peeling



Veneer production



La via dei pannelli compensati7

1.1 – Introduzione
1.2 – Incollaggio dei fogli
1.3 – Formazione dei pannelli
1.4 – Pressatura dei pacchi di fogli 
incollati
1.5 – Finitura dei pannelli 
(squadratura, stuccatura, levigatura, 
controllo, selezione)
1.6 – Tipi di pannello compensato
Norme sui pannelli di legno 
compensato
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1.1 – Introduzione

I pannelli di legno compensato o multistrato (in inglese Plywood) sono pannelli piani, 
ottenuti dall’incollaggio a caldo e a pressione di sfogliati: si tratta cioè di pannelli costituiti 
da strati di legno alternati a linee di colla.

Composizione dei pannelli di compensato
I pannelli di compensato possono essere composti da sfogliati di conifera o di latifoglia, e 
presentano sempre un numero dispari di strati, disposti in modo che gli strati adiacenti 
abbiano la fibratura perpendicolare fra loro.
Ciascun strato può essere composto da un singolo foglio o da due o più fogli con la fibratura 
(tra loro) parallela; pertanto un pannello può contenere un numero pari o dispari di fogli, ma 
sempre un numero dispari di strati.

Le 3 REGOLE: strati adiacenti con fibratura a 90°, strati in numero dispari, strati simmetrici rispetto 
alla linea a metà spessore del pannello.



La via dei pannelli compensati7
1.1 – Introduzione

Proprietà dei pannelli di compensato
La fibratura perpendicolare degli strati adiacenti conferisce ai pannelli di compensato un’ottima stabilità 
dimensionale, riduce marcatamente la formazione di fessurazioni in seguito alla penetrazione di chiodi o 
viti (in confronto al legno massiccio) e migliora in generale la resistenza all'apertura di fessurazioni.
Rispetto al legno massiccio, il compensato presenta i seguenti vantaggi:
- le proprietà meccaniche sono molto simili nelle due direzioni, lunghezza e larghezza,
- ha una buona resistenza all'apertura di cretti,
- l’estesa superficie consente impieghi che con il legno massiccio non potrebbero essere realizzati.

Le proprietà meccaniche del compensato dipendono non solo dalla qualità dei fogli ma anche da quella
del legante utilizzato, nonché dalla modalità di composizione dei diversi strati o fogli (in modo 
particolare di quelli più esterni). Il pannello, oltre ad avere proprietà meccaniche simili nelle due 
direzioni del piano, ha caratteristiche piuttosto omogenee grazie alla distribuzione casuale su tutta la 
superficie degli eventuali difetti presenti.



La via dei pannelli compensati7
1.1 – Introduzione

Il ciclo di lavorazione per la produzione di pannelli di legno compensato si 
può schematizzare attraverso i seguenti punti:
- Collaudo, deposito e preparazione dei tronchi (1,2)
- Scortecciatura (3)
- Troncatura (4)
- Sfogliatura (5)
- Taglierinatura degli sfogliati (6)
- Essiccazione degli sfogliati (7)
- Bonifica e selezione qualitativa degli sfogliati
- Spalmatura della colla sulle superfici degli sfogliati (8)
- Formazione del pacco di fogli
- Pre-pressatura a freddo su un insieme di pacchi (9)
- Operazione di pressatura (10)
- Finitura dei pannelli: squadratura (11), stuccatura, levigatura (12),
- Controllo e selezione
- Deposito al coperto in condizioni ambientali controllate dei pannelli 
prodotti (13)
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Piazzale
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Sfogliatura



La via dei pannelli compensati7
Essiccazione dello sfogliato



La via dei pannelli compensati7
Selezione

I due strati più esterni (facce) e tutti gli strati dispari generalmente hanno la fibratura orientata
parallelamente alla lunghezza o alla dimensione maggiore del pannello, mentre la fibratura degli strati
pari è perpendicolare alla lunghezza stessa del pannello.



La via dei pannelli compensati7
Le presse per compensato

I prodotti che costituiscono le miscele collanti, a base di resine termoindurenti, utilizzati per la produzione
dei pannelli, sono essenziali per la buona riuscita del materiale finale.



La via dei pannelli compensati7
Le presse per compensato

Il processo di pressatura del pannello è il 
momento fondamentale per garantire la buona 
qualità del prodotto finito. La pressione, la 
temperatura, il tempo, in combinazione con la 
colla impiegata, sono elementi da cui dipende la 
buona riuscita dell'incollaggio.
Di norma non vi sono dati tipici che ogni Azienda 
che produce compensati può impiegare, bensì la 
combinazione tra miscela collante e modalità di 
pressatura è frutto della conoscenza personale, 
dell'esperienza e di valutazioni e aggiustamenti 
continui.



La via dei pannelli compensati7
1.5 - Finitura dei pannelli (squadratura, stuccatura, levigatura, controllo, selezione)
All'uscita dalla pressa, dopo una prima fase di raffreddamento e un certo tempo necessario per il 
ricondizionamento, si passa alla finitura del pannello, che consiste nella squadratura dei bordi, eventuale
stuccatura e levigatura; prima, durante o dopo queste operazioni viene effettuato un controllo sulla
qualità dei segati e una selezione del materiale prodotto.

Ulteriore 
Selezione

Qualità 
Sfogliati



La via dei pannelli compensati7
Il compensato

How Plywood Is Made From Veneer Inside 
Mass Production Factory | 15 Billion 
Square Feet Every Year

UTILIZZI
• Automotive
• Nautica
• Arredamento e design
• Architettura ed edilizia
• Fai-da-te
• Parquet
• Imballaggio

https://www.youtube.com/watch?v=ZbeSnzIG7DQ
https://www.youtube.com/watch?v=ZbeSnzIG7DQ
https://www.youtube.com/watch?v=ZbeSnzIG7DQ
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OSB – ORIENTED STRAND BOARD8
Il pannello prodotto partendo da sottili porzioni di tranciato (strands) incollato e pressato a 
caldo per costituire larghi pannelli.

Materia prima: il materiale dal quale veniva prodotto originalmente era pioppo tremulo,
legname a densità medio bassa, con diametri non eccessivamente grandi e di qualità non
eccellenti. Con lo sviluppo del mercato e l’aumento della produzione altre specie in America
sono state impiegate come Souther pines, Betulla, Aceri e altre, con caratteristiche ugualmente
adatte. Una piccola percentuale di altre latifoglie è ammessa nella produzione di OSB.



OSB – ORIENTED STRAND BOARD8

In commercio esistono quattro categorie di OSB in funzione della resistenza 

meccanica e dell’umidità del luogo di impiego del prodotto: 

• OSB 1, non strutturale; 

• OSB 2, pannelli strutturali a uso luogo asciutto; 

• OSB 3, pannelli strutturali a uso luogo umido; 

• OSB 4, pannelli strutturali a uso luogo umido e per carichi pesanti. 



OSB – ORIENTED 
STRAND BOARD

8 Il processo produttivo 

8

https://www.youtube.com/watch?v=rQcfn6uaa98


OSB – ORIENTED STRAND BOARD8

Caratteristiche dell'OSB: Il particolare allineamento degli strati di particelle consente di
conferire al pannello le buone proprietà che lo caratterizzano: ottime resistenza, stabilità
dimensionale e stabilità di forma. La diversificazione dell'orientamento degli strati e del loro
spessore serve a modificarne le proprietà.
Tali caratteristiche lo rendono concorrenziale con i pannelli compensati, in relazione all'uso in
edilizia e all'uso strutturale. Dal punto di vista della materia prima questo tipo di materiale è
molto meno esigente in quanto non occorrono fusti né di particolari qualità né di grandi
dimensioni



OSB – 
ORIENTED 
STRAND 
BOARD
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