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Causa delle tensioni residue
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Solidificazione e Trattamento termico

Gradienti termici (ΔT)

Lunghezze diverse  ( ΔLa – ΔLb )

Deformazione uniforme  ( ΔL )

Tensioni ( σT  - σC )



Effetti delle tensioni residue
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─ Trazione

─ Compressione

Riduzione prestazioni meccaniche del materiale

Diminuzione resistenza a stress corrosion

Aumento suscettibilità a fatica

Deformazioni

Aumentano la resistenza a Trazione del pezzo

Ritardano innesco e propagazione cricche

Deformazioni

Si suddividono in sollecitazioni di:

N.B. - È  importante quindi che il progettista sia a conoscenza delle 

tensioni residue presenti in ogni zona del componente.
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Particolare esaminato

Forcellone Moto

Peso: 4 Kg 

spessore medio 3mm

Lega: UNI EN 42100

Colato in conchiglia
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Operazione di raddrizzatura
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• Tempo medio impiegato:

4min. a forcellone

• Costo reparto:

150˙000 €/anno

• Incidenza su costo  

manodopera forcellone:

circa 15%
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Soluzione
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Problema di

Raddrizzatura

Simulazione 

di colata

+

Modulo di 

Stress
Analisi

Deformazioni 

Modifiche:

geometriche

o di processo 

Eliminazione

Raddrizzatura

Se: 

Fuori tolleranza

Se: 

in tolleranza
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Simulazione stress

• Conchiglia:

- parti separate

- perni centraggio

• Anima:

- spessori

- modifiche

• Parametri:

- Bruciatori

Attenzioni particolari:
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Attività svolte
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Simulazione

Configurazione originale

Riempimento

Solidificazione e

raffreddamento

Trattamento Termico

S
tr

e
s
s

Sterratura

Smaterozzatura

Simulazioni

Configurazioni alternative

Modifiche geometriche

Configurazione 1 Configurazione 2

Analisi deformazioni

e confronti

Avviamento di Produzione

Produzione
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Riempimento e solidificazione
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Riempimento e solidificazione
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Stress Solidificazione
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Stress Sterratura
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Prima della sterratura Dopo la sterratura
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Stress Smaterozzatura

Prima della smaterozzatura Dopo la smaterozzatura
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Stress t.t. riscaldamento
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Prima del riscaldamento Durante il riscaldamento
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Stress t.t. tempra
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Durante il riscaldamento Dopo tempra
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