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I CRITERI DI SCELTA E DI TRATTAMENTO DEGLI ACCIAI DA COSTRUZIONE E DA 
UTENSILI 

 
VOLUME 2°, parte prima: ACCIAI SPECIALI DA COSTRUZIONE 

Designazione e classificazione dei prodotti siderurgici 
Acciai per impieghi strutturali 

Acciai per cemento armato 
Acciai da cementazione 

Acciai da bonifica 
Acciai per lavorazioni meccaniche ad alta velocità 

Acciai da nitrurazione 
Acciai per tempra superficiale 

Acciai per molle 
Acciai per formatura a freddo 

 
Capitolo primo 
DESIGNAZIONE E CLASSIFICAZIONE DEI 
PRODOTTI SIDERURGICI (2I, 1) 
DESIGNAZIONE ALFANUMERICA DEGLI ACCIAI 
(2I, 1) 
Principi di designazione (2I, 1) 
Classificazione delle designazioni alfanumeriche (2I, 1) 
Formulazione delle designazioni alfanumeriche (2I, 1) 
Simbolo iniziale per i getti d’acciaio (2I, 1) 
Gruppo 1: acciai designati in base al loro impiego ed alle 
loro caratteristiche meccaniche o fisiche (2I, 1) 
Gruppo 2: Acciai designati secondo la composizione chi-
mica (2I, 3) 
Sottogruppo 2.1 (2I, 3) 
Sottogruppo 2.2 (2I, 3) 
Sottogruppo 2.3 (2I, 3) 
Sottogruppo 2.4 (2I, 3) 
DESIGNAZIONE NUMERICA DEGLI ACCIAI (2I, 4) 
Principi di designazione (2I, 4) 
Formulazione delle designazioni numeriche (2I, 4) 
Numeri di gruppo degli acciai (2I, 4) 
DEFINIZIONE E CLASSIFICAZIONE DEI TIPI D’AC-
CIAIO (2I, 4) 
Acciai non legati di qualità (2I, 7) 
Acciai non legati speciali (2I, 7) 
Acciai inossidabili (2I, 7) 
Acciai legati di qualità (2I, 7) 
Acciai legati speciali (2I, 7) 
PROCEDIMENTI D’ELABORAZIONE DELL’ACCIAIO 
(2I, 8) 
Procedimenti d’elaborazione tradizionali (2I, 8) 
Procedimenti tradizionali in forno a suola (2I, 8) 
Processo Martin-Siemens (2I, 8) 
Processo al forno elettrico ad arco (2I, 8) 
Processo al forno elettrico a induzione (2I, 9) 
Procedimenti tradizionali al convertitore (2I, 9) 
Procedimento al convertitore Bessemer (2I, 9) 
Procedimento al convertitore Thomas (2I, 9) 
Processo al convertitore LD (Linz Donawitz) o BOP (Basic 
Oxygen Process) (2I, 9) 
Procedimento al convertitore LD-AC (Linz Donawitz -
ARBED CNMR), o OLP (Oxygen Lance Poudre) (2I, 10) 

Procedimento al convertitore OBM (Oxygen Boden Max-
hütte), o Quick, o Q-BOP (Quiet-Basic Oxygen Process) 
(2I, 10) 
Procedimenti d’elaborazione speciali (2I, 10) 
Procedimenti d’elaborazione speciali con acciaio liquido 
(2I, 10) 
Affinazione con miscele gas inerte-ossigeno a pressione 
atmosferica (2I, 10) 
Processi d’iniezione di reagenti solidi in polvere (2I, 10) 
Procedimenti sotto vuoto (2I, 10) 
Degasaggio del getto d’acciaio in caduta libera (2I, 10) 
Trattamento mediante circolazione (2I, 11) 
Trattamento in siviera senza apporto termico (2I, 11) 
Trattamento d’affinazione sotto vuoto in siviera con appor-
to termico (2I, 11) 
Trattamento d’affinazione sotto vuoto in siviera con ossi-
geno (2I, 11) 
Procedimenti speciali con acciaio solido (2I, 11) 
Rifusione sotto scoria elettroconduttrice a pressione atmo-
sferica (2I, 11) 
Rifusione mediante arco elettrico sotto vuoto (VAR - va-
cuum arc remelting) (2I, 12) 
CLASSIFICAZIONE DEGLI ACCIAI SECONDO IL 
GRADO DI DEOSSIDAZIONE (2I, 12) 
Acciaio effervescente (2I, 12) 
Acciaio ad effervescenza libera (2I, 12) 
Acciaio ad effervescenza bloccata (2I, 12) 
Acciaio non effervescente (2I, 12) 
Acciaio semicalmato (2I, 12) 
Acciaio calmato (2I, 12) 
Acciaio calmato a grano fine (2I, 12) 
CLASSIFICAZIONE DEGLI ACCIAI SECONDO LA 
DESTINAZIONE (2I, 12) 
Difetti tipici delle superfici dei lingotti (2I, 13) 
CLASSIFICAZIONE DEI PRODOTTI SIDERURGICI, 
SECONDO UNI EN 10079 (2I, 14) 
Acciaio liquido (2I, 15) 
Lingotti e semilavorati (2I, 15) 
Lingotti (2I, 15) 
Blumi (2I, 15) 
Bramme (2I, 15) 
Semilavorati (2I, 15) 



II 

Prodotti piani (2I, 15) 
Prodotti piani laminati a caldo non rivestiti (2I, 16) 
Prodotti piani laminati a freddo non rivestiti (2I, 16) 
Prodotti piani. Acciai magnetici (2I, 16) 
Prodotti piani destinati all’imballaggio (2I, 16) 
Prodotti piani laminati a caldo o a freddo, rivestiti (2I, 17) 
Prodotti piani. Lamiere profilate (2I, 17) 
Prodotti piani compositi (2I, 17) 
Prodotti lunghi (2I, 17) 
Vergella (2I, 17) 
Filo (2I, 18) 
Prodotti in barre ottenuti a caldo (2I, 18) 
Prodotti bianchi  (2I, 18) 
Prodotti scanalati o nervati per cemento armato (2I, 21) 
Profilati laminati a caldo (2I, 22) 
Prodotti d’armamento ferroviario (2I, 22) 
Palancole (2I, 22) 
Pali cassone (2I, 22) 
Profilati per armature di sostegno di miniere (2I, 22) 
Profilati detti travi ed analoghi (2I, 22) 
Profilati saldati (2I, 23) 
Profilati lunghi formati a freddo (2I, 23) 
Profilati tubolari (2I, 23) 
Tubi (2I, 23) 
Tubi senza saldatura (2I, 23) 
Tubi saldati (2I, 23) 
Profilati cavi (2I, 23) 
Barre cave (2I, 23) 
Altri prodotti (2I, 24) 
Pezzi fucinati (a fucinatura libera) (2I, 24) 
Pezzi stampati o fucinati su stampo (2I, 24) 
Getti (2I, 24) 
Prodotti della metallurgia delle polveri (2I, 24) 
BIBLIOGRAFIA (2I, 24) 
 
ACCIAI DA COSTRUZIONE DESIGNATI SE-
CONDO IL LORO IMPIEGO E LE LORO CA-
RATTERISTICHE MECCANICHE O FISICHE, 
1° GRUPPO UNI EN 10027-1 (2I, 25) 
 
Capitolo secondo 
ACCIAI PER IMPIEGHI STRUTTURALI (2I, 27) 
DESIGNAZIONE E CLASSIFICAZIONE (2I, 27) 
PRESCRIZIONI DELLA DIRETTIVA 89/106/CEE (CPD) 
PER GLI ACCIAI STRUTTURALI (2I, 27) 
CONDIZIONI GENERALI DI FORNITURA DEGLI AC-
CIAI PER IMPIEGHI STRUTTURALI (2I, 27) 
Informazioni da specificare per l’acquisto (2I, 27) 
Composizione chimica (2I, 27) 
Saldabilità (2I, 28) 
Caratteristiche meccaniche (2I, 28) 
Prelievo dei saggi e preparazione delle provette (2I, 28) 
Prove di resilienza (2I, 29) 
Ricottura di distensione (2I, 29) 
Idoneità alla zincatura a caldo (2I, 29) 
Composizione dell’acciaio e caratteristiche dello strato di 
zinco (2I, 29) 
Infragilimento (2I, 30) 
Infragilimento da invecchiamento (2I, 30) 
Infragilimento da metallo liquido (2I, 30) 

Integrità (2I, 31) 
Massa lineare (2I, 31) 
ACCIAI NON LEGATI PER IMPIEGHI STRUTTURALI 
(2I, 31) 
Processo di fabbricazione (2I, 32) 
Composizione chimica (2I, 32) 
Caratteristiche meccaniche (2I, 33) 
Trattamenti termici (2I, 34) 
Proprietà tecnologiche (2I, 34) 
Saldabilità (2I, 34) 
Formabilità (2I, 34) 
Piegamento (2I, 34) 
Rullatura (2I, 34) 
Trafilatura delle barre (2I, 34) 
Idoneità alla zincatura a caldo (2I, 34) 
Lavorabilità (2I, 34) 
Proprietà superficiali (2I, 35) 
Integrità interna (2I, 35) 
Tolleranze dimensionali di forma e di massa (2I, 35) 
ACCIAI SALDABILI A GRANO FINE NORMALIZZA-
TI O NORMALIZZATI LAMINATI PER IMPIEGHI 
STRUTTURALI (2I, 35) 
Processo di fabbricazione (2I, 35) 
Composizione chimica (2I, 35) 
Caratteristiche meccaniche (2I, 36) 
Proprietà tecnologiche (2I, 37) 
Proprietà superficiali, integrità interna, dimensioni, tolle-
ranze sulle dimensioni, forma e massa (2I, 37) 
ACCIAI SALDABILI A GRANO FINE PER IMPIEGHI 
STRUTTURALI OTTENUTI MEDIANTE LAMINA-
ZIONE TERMOMECCANICA (2I, 37) 
Composizione chimica (2I, 37) 
Caratteristiche meccaniche (2I, 37) 
ACCIAI PER IMPIEGHI STRUTTURALI CON RESI-
STENZA ALLA CORROSIONE ATMOSFERICA MI-
GLIORATA (2I, 38) 
Composizione chimica (2I, 39) 
Caratteristiche meccaniche (2I, 39) 
Saldabilità (2I, 40) 
Proprietà tecnologiche (2I, 40) 
Dimensioni e tolleranze, prove ed ispezioni (2I, 40) 
ACCIAI PER IMPIEGHI STRUTTURALI AD ALTO 
LIMITE DI SNERVAMENTO, BONIFICATI (2I, 40) 
Composizione chimica (2I, 40) 
Caratteristiche meccaniche (2I, 41) 
Caratteristiche tecnologiche (2I, 41) 
BIBLIOGRAFIA (2I, 42) 
 
Capitolo Terzo 
ACCIAI PER CEMENTO ARMATO (2I, 43) 
SICUREZZA DELLE STRUTTURE DI CEMENTO 
ARMATO (2I, 43) 
CLASSIFICAZIONE E DESIGNAZIONE DEGLI AC-
CIAI SALDABILI PER CEMENTO ARMATO (2I, 43) 
PROCESSI DI PRODUZIONE DEI PRODOTTI 
D’ACCIAIO PER CEMENTO ARMATO (2I, 43) 
Processo di laminazione a caldo con trattamento termico in 
linea (tempcore) (2I, 43) 
Processo di laminazione a caldo con acciaio microlegato 
(2I, 44) 
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Processo di laminazione a caldo e successiva stiratura o ri-
bobinatura a freddo (2I, 44) 
Processo di laminazione a freddo o trafilatura (2I, 45) 
Scelta del processo di fabbricazione  (2I, 45) 
CARATTERISTICHE TECNOLOGICHE DEGLI ACCIAI 
PER CEMENTO ARMATO (2I, 45) 
Saldabilità e composizione chimica (2I, 45) 
Proprietà meccaniche (2I, 46) 
Attitudine al piegamento (2I, 46) 
Resistenza a fatica (2I, 46) 
Resistenza al taglio dei nodi saldati (2I, 46) 
DIMENSIONI, MASSA E TOLLERANZE (2I, 46) 
PRESCRIZIONI DEL DECRETO MINISTERIALE 14 
SETTEMBRE 2005 (2I, 47) 
Prescrizioni comuni a tutte le tipologie d’acciaio (2I, 47) 
Controlli di produzione in fabbrica e procedure di qualifi-
cazione (2I, 47) 
Mantenimento e rinnovo della qualificazione (2I, 48) 
Identificazione e rintracciabilità dei prodotti qualificati (2I, 
48) 
Forniture e documentazione d’accompagnamento (2I, 49) 
Prove di qualificazione e verifiche periodiche della qualità 
(2I, 49) 
Acciaio per cemento armato (2I, 49) 
Accertamento delle proprietà meccaniche (2I, 49) 
Caratteristiche dimensionali (2I, 49) 
Barre e rotoli (2I, 50) 
Reti e tralicci elettrosaldati (2I, 50) 
Centri di trasformazione (2I, 50) 
Saldabilità (2I, 51) 
Tolleranze dimensionali (2I, 51) 
ALTRI TIPI D’ACCIAI (2I, 51) 
Acciai inossidabili (2I, 51) 
Acciai zincati (2I, 51) 
PROCEDURE DI CONTROLLO IN STABILIMENTO 
PER ACCIAI PER CEMENTO ARMATO ORDINARIO - 
BARRE E ROTOLI (2I, 52) 
Controlli sistematici (2I, 52) 
Generalità (2I, 52) 
Prove di qualificazione (2I, 52) 
PROCEDURA DI VALUTAZIONE (2I, 52) 
Valutazione dei risultati (2I, 52) 
Prove di verifica della qualità (2I, 52) 
CONTROLLI SU SINGOLE COLATE O LOTTI DI PRO-
DUZIONE (2I, 53) 
CONTROLLI NEI CENTRI DI TRASFORMAZIONE O 
NEI LUOGHI DI LAVORAZIONE DELLE BARRE. AC-
CETTAZIONE IN CANTIERE (2I, 53) 
PROVE D’ADERENZA (2I, 54) 
PROCEDURE DI CONTROLLO IN STABILIMENTO 
PER ACCIAI PER CEMENTO ARMATO ORDINARIO - 
RETI E TRALICCI ELETTROSALDATI (2I, 55) 
CONTROLLI SISTEMATICI (2I, 55) 
Prove di qualificazione (2I, 55) 
Prove di verifica della qualità (2I, 55) 
CONTROLLI SU SINGOLI LOTTI DI PRODUZIONE 
(2I, 55) 

CONTROLLI NEL CENTRO DI TRASFORMAZIONE, 
NEL LUOGO DI LAVORAZIONE DELLE RETI E DEI 
TRALICCI O IN CANTIERE (2I, 55) 
MARCHIO DI QUALITÀ SISMIC (2I, 55) 
Procedura per il rilascio e mantenimento del marchio SI-
SMIC (2I, 56) 
BIBLIOGRAFIA (2I, 56) 
 
ACCIAI SPECIALI DA COSTRUZIONE DESI-
GNATI IN BASE ALLA COMPOSIZIONE CHI-
MICA - II GRUPPO UNI EN 10027-1 (2I, 59) 
 
Capitolo quarto 
ACCIAI DA CEMENTAZIONE (2I, 61) 
INTRODUZIONE (2I, 61) 
REQUISITI DELL’ACCIAIO BASE O DEL CUORE (2I, 
61) 
Idoneità alla cementazione (2I, 61) 
Temprabilità (2I, 62) 
Acciai a grano controllato (2I, 63) 
Prove di qualificazione (2I, 63) 
Durezza e proprietà meccaniche (2I, 64) 
Effetto degli elementi di lega (2I, 64) 
Lavorabilità (2I, 65) 
Tenacità (2I, 66) 
PROPRIETÀ DELLO STRATO CEMENTATO (2I, 66) 
Contenuto di carbonio (2I, 68) 
Austenite residua (2I, 69) 
Variazioni dimensionali (2I, 70) 
Spessore dello strato (2I, 70) 
Distensione e cricche da rettifica (2I, 71) 
Stato di precompressione (2I, 72) 
Denti di ingranaggi cementati e temprati (2I, 72) 
CRITERI DI SCELTA DEGLI ACCIAI DA CEMENTA-
ZIONE (2I, 74) 
QUALITÀ E CARATTERISTICHE DEGLI ACCIAI DA 
CEMENTAZIONE UNIFICATI (2I, 75) 
PRESCRIZIONI E RACCOMANDAZIONI DELLA 
NORMA UNI EN 10084 (2I, 76) 
Dati da fornire all’ordine (2I, 77) 
Rapporto di riduzione (2I, 77) 
Grossezza del grano (2I, 77) 
Tenore di inclusioni non metalliche (2I, 77) 
Integrità interna (2I, 77) 
Stato superficiale (2I, 77) 
Eliminazione dei difetti superficiali (2I, 78) 
Idoneità alla trafilatura lucida (2I, 78) 
Analisi su prodotto (2I, 78) 
Marcatura particolare (2I, 78) 
Processo di produzione (2I, 78) 
Prescrizioni di base (2I, 78) 
Composizione chimica, durezza e temprabilità (2I, 78) 
Caratteristiche tecnologiche (2I, 79) 
Lavorabilità (2I, 79) 
Idoneità al taglio dei semilavorati e dei prodotti in barre 
(2I, 79) 
Struttura (2I, 79) 
Integrità interna (2I, 79) 
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Stato superficiale (2I, 79) 
Dimensioni e tolleranze dimensionali e di forma (2I, 79) 
Idoneità alla cementazione e ai trattamenti termici (2I, 79) 
Controlli e prove (2I, 79) 
Tipi e contenuti dei documenti di controllo (2I, 79) 
Controlli e prove specifici (2I, 80) 
Verifica della temprabilità e della durezza (2I, 80) 
Verifica della grossezza del grano (2I, 80) 
Controllo visivo e dimensionale (2I, 80) 
Riprove (2I, 80) 
Marcatura (2I, 81) 
CONCLUSIONI (2I, 81) 
BIBLIOGRAFIA (2I, 81) 
Schede tecniche degli acciai 
C10 (2I, 84) 
C15 (2I, 85) 
C16 (2I, 86) 
17Cr3 (2I, 87) 
28Cr4 (2I, 89) 
18CrMo4 (2I, 91) 
22CrMoS3-5 (2I, 93) 
16CrNi4 (2I, 94) 
20CrNi4 (2I, 96) 
17CrNi6-6 (2I, 98) 
18CrNiMo7-6 (2I, 100) 
16MnCr5 (2I, 102) 
16MnCrB5 (2I, 104) 
20MnCr5 (2I, 105) 
20MoCr3 (2I, 107) 
20MoCr4 (2I, 108) 
12NiCr3 (2I, 109) 
16NiCr4 (2I, 111) 
10NiCr5-4 (2I, 113) 
18NiCr5-4 (2I, 114) 
16NiCr11 (2I, 116) 
15NiCr13 (2I, 118) 
16NiCrMo2 (2I, 120) 
20NiCrMo2-2 (2I, 122) 
18NiCrMo5 (2I, 124) 
17NiCrMo6-4 (2I, 126) 
20NiCrMoS6-4 (2I, 128) 
18NiCrMo7 (2I, 129) 
16NiCrMo12 (2I, 131) 
14NiCrMo13-4 (2I, 134) 
 
Capitolo quinto 
ACCIAI DA BONIFICA (2I, 137) 
PROPRIETÀ DEGLI ACCIAI DA BONIFICA (2I, 138) 
Cinetica di trasformazione dell’austenite e temprabilità (2I, 
140) 
Tenacità (2I, 142) 
Resistenza a fatica (2I, 145) 
Resistenza all’usura (2I, 147) 
Idoneità al trattamento termico (2I, 147) 
Lavorabilità (2I, 147) 
Formatura a freddo (2I, 148) 
Saldabilità (2I, 148) 
CRITERI DI SCELTA DEGLI ACCIAI DA BONIFICA 
(2I, 148) 
QUALITÀ E CARATTERISTICHE DEGLI ACCIAI DA 
BONIFICA UNIFICATI (2I, 149) 

PRESCRIZIONI E RACCOMANDAZIONI DELLA 
NORMA UNI EN 10083-1 (2I, 152) 
Designazione ed ordine (2I, 152) 
Prescrizioni (2I, 153) 
Processo di produzione (2I, 153) 
Composizione chimica, temprabilità e caratteristiche mec-
caniche (2I, 153) 
Caratteristiche tecnologiche (2I, 154) 
Lavorabilità (2I, 154) 
Struttura (2I, 154) 
Stato interno (2I, 155) 
Stato superficiale (2I, 155) 
Dimensioni e tolleranze dimensionali e di forma (2I, 155) 
Separazione per colate (2I, 155) 
Controlli e prove (2I, 155) 
Tipi e contenuti dei documenti di controllo (2I, 155) 
Controlli e prove specifici (2I, 155) 
Verifica della temprabilità, della durezza e delle caratteri-
stiche meccaniche (2I, 155) 
Controllo visivo e controllo dimensionale (2I, 157) 
Riprove (2I, 157) 
Marcatura (2I, 157) 
PRESCRIZIONI E RACCOMANDAZIONI DELLA 
NORMA UNI EN 10083-3 (2I, 157) 
BIBLIOGRAFIA (2I, 157) 
Schede tecniche degli acciai 
C20 (2I, 160) 
C22 (2I, 161) 
C25 (2I, 162) 
C30 (2I, 163) 
C35 (2I, 164) 
C40 (2I, 166) 
C45 (2I, 168) 
C50 (2I, 171) 
C55 (2I, 173) 
C60 (2I, 176) 
28Mn6 (2I, 179) 
38Cr2 (2I, 181) 
46Cr2 (2I, 183) 
34Cr4 (2I, 185) 
37Cr4 (2I, 187) 
41Cr4 (2I, 189) 
36CrMn5 (2I, 192) 
25CrMo4 (2I, 194) 
30CrMo4 (2I, 197) 
34CrMo4 (2I, 200) 
42CrMo4 (2I, 203) 
50CrMo4 (2I, 206) 
32CrMo12 (2I, 209) 
36CrNiMo4 (2I, 212) 
34CrNiMo6 (2I, 214) 
30CrNiMo8 (2I, 216) 
51CrV4 (2I, 218) 
40NiCrMo2 (2I, 221) 
39NiCrMo3 (2I, 223) 
40NiCrMo7 (2I, 226) 
30NiCrMo12 (2I, 229) 
36NiCrMo16 (2I, 232) 
20MnB5 (2I, 235) 
30MnB5 (2I, 237) 
38MnB5 (2I, 238) 
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27MnCrB5-2 (2I, 240) 
33MnCrB5-2 (2I, 242) 
39MnCrB6-2 (2I, 243) 
 
Capitolo sesto 
ACCIAI PER LAVORAZIONI MECCANICHE 
AD ALTA VELOCITÀ (2I, 245) 
Truciolabilità (2I, 245) 
Durezza (2I, 246) 
Duttilità (2I, 246) 
Incrudimento (2I, 246) 
Microstruttura (2I, 247) 
Composizione chimica: tipo, morfologia e distribuzione 
delle inclusioni (2I, 247) 
EFFETTO DEGLI ELEMENTI DI LEGA SULLA LA-
VORABILITÀ (2I, 247) 
Zolfo (2I, 247) 
Piombo (2I, 248) 
Calcio (2I, 249) 
Selenio (2I, 249) 
Tellurio (2I, 249) 
Bismuto (2I, 250) 
Cerio e terre rare (2I, 250) 
Influenza d’altri elementi di lega (2I, 250) 
Manganese (2I, 250) 
Silicio (2I, 250) 
Alluminio (2I, 250) 
Ossigeno (2I, 250) 
Fosforo (2I, 250) 
Cromo, nichel, molibdeno e rame (2I, 250) 
Titanio, niobio e vanadio (2I, 250) 
Boro (2I, 250) 
Azoto (2I, 251) 
Zirconio (2I, 251) 
ACCIAI AL PIOMBO (2I, 251) 
Prova di trasudamento (2I, 251) 
Impronta di Wragge (2I, 251) 
QUALITÀ E CARATTERISTICHE DEGLI ACCIAI AU-
TOMATICI UNIFICATI (2I, 252) 
CONDIZIONI TECNICHE DI FORNITURA DEI PRO-
DOTTI SEMILAVORATI D’ACCIAIO PER LAVORA-
ZIONI MECCANICHE AD ALTA VELOCITÀ (2I, 254) 
Dati da fornire all’ordine (2I, 254) 
Fabbricazione dell’acciaio (2I, 255) 
Prescrizioni (2I, 255) 
Composizione chimica e caratteristiche meccaniche (2I, 
255) 
Saldabilità (2I, 255) 
Struttura (2I, 255) 
Stato interno (2I, 255) 
Stato superficiale (2I, 255) 
Dimensioni e tolleranze dimensionali e di forma (2I, 255) 
Prove e controlli (2I, 255) 
Tipi e contenuti dei documenti di controllo (2I, 255) 
Controlli e prove specifici (2I, 255) 
Composizione chimica e caratteristiche meccaniche (2I, 
255) 
Analisi chimica (2I, 255) 

Prove di durezza (2I, 255) 
Prova di trazione (2I, 256) 
Controllo visivo e dimensionale (2I, 256) 
Riprove (2I, 256) 
Marcatura (2I, 256) 
Trattamenti termici (2I, 256) 
BIBLIOGRAFIA (2I, 257) 
Schede tecniche degli acciai 
11SMn30 (2I, 258) 
11SMnPb30 (2I, 259) 
11SMn37 (2I, 260) 
11SMnPb37 (2I, 261) 
10S20 (2I, 262) 
10SPb20 (2I, 263) 
15SMn13 (2I, 264) 
35S20 (2I, 265) 
35SPb20 (2I, 266) 
36SMn14 (2I, 267) 
36SMnPb14 (2I, 268) 
38SMn28 (2I, 269) 
38SMnPb28 (2I, 270) 
44SMn28 (2I, 271) 
44SMnPb28 (2I, 272) 
46S20 (2I, 273) 
46SPb20 (2I, 274) 
 
Capitolo settimo 
ACCIAI DA NITRURAZIONE (2I, 275) 
PROPRIETÀ DEGLI ACCIAI DA NITRURAZIONE (2I, 
275) 
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373) 
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Caratteristiche meccaniche (2I, 375) 
Caratteristiche microstrutturali, dimensioni e tolleranze (2I, 
375) 
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Temprabilità (2I, 377) 
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Decarburazione (2I, 378) 
Indurimento superficiale termochimico (2I, 378) 
Inclusioni non metalliche (2I, 378) 
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Composizione chimica (2I, 380) 
Caratteristiche meccaniche (2I, 380) 
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54SiCrV6 (2I, 440) 
60SiCrV7 (2I, 441) 
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ACCIAI PER FORMATURA A FREDDO (2I, 
443) 
PROPRIETÀ DEGLI ACCIAI DESTINATI ALLA 
FORMATURA A FREDDO (2I, 443) 
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Deformabilità (2I, 443) 
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RICALCABILITÀ ED ESTRUDIBILITÀ A FREDDO (2I, 
449) 
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Estrusione a freddo (2I, 449) 
Presse per estrusione a freddo degli acciai (2I, 450) 
FORMATURA A FREDDO PER IMBUTITURA O 
STAMPAGGIO PROFONDO DI PRODOTTI PIANI (2I, 
450) 
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451) 
Modulo d’incrudimento n (2I, 451) 
TIPI D’ACCIAI PER FORMATURA A FREDDO (2I, 
452) 
Prodotti piani (2I, 452) 
Prodotti lunghi (2I, 453) 
LAMIERE E NASTRI D’ACCIAI A BASSO CONTENU-
TO DI CARBONIO, LAMINATI A CALDO E DESTI-
NATI ALLA FORMATURA A FREDDO (2I, 453) 
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Classificazione e designazione (2I, 457) 
Procedimento d’elaborazione dell’acciaio (2I, 458) 
Protezione superficiale (2I, 458) 
Composizione chimica (2I, 458) 
Caratteristiche meccaniche (2I, 459) 
Caratteristiche tecnologiche (2I, 459) 
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Stato interno (2I, 460) 
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MICROLEGATI AD ALTO LIMITE DI SNERVAMEN-
TO PER FORMATURA A FREDDO (2I, 460) 
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Marcatura e imballaggio (2I, 463) 
Contestazioni (2I, 463) 
Informazioni del cliente al fornitore (2I, 463) 
VERGELLE, BARRE E FILI D’ACCIAI PER RICAL-
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