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componenti ad elevata densità



FATTORI LIMITANTI LA DENSITA'

- Resistenza materiali stampi

- Necessità di lubrificanti

- Limite elastico e deformabilità grani di polvere



CASO 1: FLANGIA FISSAGGIO TUBO
GAS COMBUSTI PER AUTO



• Fissaggio con viti

Non deve improntarsi: HV > 130

• Assemblaggio delicato

Deve adattarsi al contropezzo: All% >6%

Alto impatto economico della materia prima:
no polveri pregiate, no Ni, Mo

• Peso consistente



DUREZZA HV vs DENSITA'



ALLUNGAMENTO vs DENSITA'



SOLUZIONE:

Fe ASC + 0,2% C + 2% Cu
pressato a densità >7,2



CICLO PRODUTTIVO:
• 1) PRESSATURA

Il componente viene pressato a densità 6,8 – 7,0 g/cm3 
con una pressa ad alta cadenza produttiva 
(> 1.000 battute / ora) 



CICLO PRODUTTIVO:
2) PRE-SINTERIZZAZIONE 

A BASSA TEMPERATURA (800°C) 



a)  Il componente acquista consistenza 
sufficiente a subire deformazioni 
importanti

EFFETTI:

b) L'alligazione non avviene:

c) Si annulla l'incrudimento dei grani di polvere 



CICLO PRODUTTIVO:
• 3) RI - PRESSATURA

Il componente viene compresso in un altro stampo, riducendone 
il volume fino ad ottenere la densità desiderata.

Se il pezzo fosse stato sinterizzato a 1120°C, si 
deformerebbe senza variare di volume (calibratura) 



• 4) SINTERIZZAZIONE A 1120°C
CICLO PRODUTTIVO:

Il componente ha ora le caratteristiche  richieste
Si completano i fenomeni diffusivi e di alligazione.



RISULTATO:

OK!



CASO 2: GREZZO PER RUOTA DENTATA
DIFFERENZIALE IDROPULITRICE



• Condizioni di lavoro molto gravose

Caratteristiche meccaniche insufficienti: 
pitting, rottura denti

• Peso e dimensioni notevoli

Doppia pressatura e pressatura a caldo 
non applicabili o non convenienti

Stampo complesso e delicato, 
• Geometria molto complicata



SOLUZIONE:

Incrementare densità e
caratteristiche meccaniche
mediante sinterizzazione

ad alta temperatura









Ciclo produttivo

- PRESSATURA- PRESSATURA

- SINTERIZZAZIONE A 1120 C

- SINTERIZZAZIONE A 1250 C (VUOTO)



EFFETTO SULLA MICROSTRUTTURA



EFFETTO SULLA MICROSTRUTTURA



RISULTATO:

OK!

SPARIZIONE DEI SEGUENTI FENOMENI:

1) PITTING

2) USURA RAPIDA

3) ROTTURA DENTI IN ESERCIZIO



FINE
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