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Con il termine di forgiatura si individua una vasta famiglia di processi di formatura
massiva, nei quali la deformazione plastica del semilavorato è ottenuta mediante
l'applicazione di rilevanti forze di compressione.

Forgiatura

La forgiatura costituisce
probabilmente uno dei più antichi
processi di lavorazione dei metalli:
esempi di processi di forgiatura sono
stati rinvenuti già a partire dal 5000
a.C. 1 processi di forgiatura sono
peraltro largamente utilizzati anche al
giorno d'oggi, permettendo ad
esempio la realizzazione di
componenti quali alberi a gomito,
bielle ed ingranaggi nell'industria
automobilistica, di componenti di
turbine (palette, dischi), nonché di
numerose altre parti per l'industria
meccanica.
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Stampi aperti                                         
(open-die forging or upsetting)

Stampi semi-chiusi 
(impression die forging)

Forgiatura

Stampi chiusi (closed die forging)

I processi di forgiatura possono essere classificati secondo tre fondamentali categorie:
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Forgiatura in stampi aperti (open-die forging or upsetting)

In questi processi l'azione degli stampi è esercitata sulle superfici superiore ed
inferiore del pezzo in lavorazione, mentre la superficie laterale è libera di
deformarsi (esempio tipico è costituito dallo schiacciamento libero di un
massello a simmetria assiale o prismatico)

Forgiatura in assenza di 
attrito

Forgiatura in presenza di 
attrito
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Forgiatura in stampi semi-chiusi (impression-die forging)

In questi processi il semilavorato è costretto ad assumere la forma della cavità tra gli
stampi, a causa delle sollecitazioni di compressione che gli stampi medesimi gli
applicano durante la fase di chiusura.

Al termine di questa fase, tuttavia, gli stampi non vengono reciprocamente a contatto
ed una parte del materiale ha quindi la possibilità di scorrere radialmente all'esterno
della cavità formando la cosiddetta bava (flash).

La progettazione del cosiddetto canale di bava costituisce un
aspetto di fondamentale importanza: il flusso radiale del
materiale verso l'esterno deve essere reso il più possibile
difficoltoso (ad esempio aumentando il valore del rapporto
lunghezza/spessore del canale di bava), in modo da
assicurare il completo riempimento della cavità tra gli stampi
e quindi l'ottenimento della forma desiderata sul pezzo in
lavorazione. Tale obiettivo è più facilmente raggiunto nel
caso di forgiatura a caldo.
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Forgiatura entro stampi chiusi (closed-die forging);

1.In questi processi al termine della fase di chiusura degli stampi, non rimane alcun
flash ed il pezzo in lavorazione è completamente racchiuso dagli stampi.

2.Si tratta evidentemente di un processo molto preciso, ma che richiede innanzi tutto
un controllo estremamente accurato del volume del semilavorato, che deve essere
esattamente eguale al volume della cavità tra gli stampi nel momento in cui questi
ultimi sono completamente chiusi.

3.Se infatti il volume del semilavorato fosse inferiore non sarebbe possibile realizzare il
completo riempimento

4.Se fosse superiore si correrebbe il rischio di avere la cavità completamente riempita
prima del termine della corsa degli stampi

5.Continuando la loro corsa, gli stampi verrebbero di fatto ad agire su di un solido
incomprimibile, con un conseguente rapidissimo innalzamento della pressione
applicata, circostanza che evidentemente condurrebbe al collasso ed al fuori servizio
degli stampi.
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Osservazioni

1.I processi di forgiatura sono processi tipicamente non stazionari

2.Essi vengono eseguiti sia a caldo, che a tiepido che a freddo,
dipendentemente dalle caratteristiche del materiale, dall'entità della
deformazione che si intende applicare e dal livello di precisione che si desidera
raggiungere.
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Lavorazioni di formatura massiva (bulk forming): 
Forgiatura

Funzioni del Canale di bava

1. Accogliere il materiale in eccesso
2. Assicurare un perfetto riempimento delle cavità
3. Agire da ammortizzatore

Nella pratica dello stampaggio, il riempimento della cavità degli stampi è
assicurato da un corretto dimensionamento:

- Della camera scartabava o canale di bava

- Della forma del grezzo di partenza

- Dei raggi di raccordo fra le varie superfici della cavità
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1. Accogliere il materiale in eccesso: a causa delle variazioni dimensionali e di forma e delle
imprecisioni di taglio della billetta di partenza, risulta praticamente impossibile ottenere una
precisa uguaglianza fra volume della billetta e volume della cavità da riempire.

2. Assicurare un perfetto riempimento delle cavità:

3. Agire da ammortizzatore: la bava, smorzando l’urto dello stampo superiore contro quello
inferiore, diminuisce il pericolo di rotture degli stampi e di sovraccarichi dinamici nella pressa
stessa.

Funzioni e dimensionamento del Canale di bava
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Dimensionamento del canale di bava

Per adempiere alle tre funzioni fondamentali, il canale di bava deve avere dimensioni ben definite,
soprattutto quelle relative allo spessore “l” e alla lunghezza “m” della luce di estrusione della
bava.

l = 0,07•S/p (mm)

Dove:

S = sezione del pezzo stampato valutata in
corrispondenza del piano di divisione degli stampi
(mm2)

p = perimetro di detta sezione (mm)

Grafico per la valutazione delle
dimensioni del canale di bava in
funzione del peso del pezzo.

s=l e b=m
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Esempio di ciclo di lavorazione

Ricalcatura di una barra per ottenere un 
albero a gomiti

Lavorazioni di formatura massiva (bulk forming) Forgiatura
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