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DESIGNAZIONE ALFANUMERICA DEGLI ACCIAI
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Procedimenti d’elaborazione speciali con acciaio liquido
(21, 10)

Affinazione con miscele gas inerte-ossigeno a pressione
atmosferica (21, 10)
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Prodotti piani (21, 15)

Prodotti piani laminati a caldo non rivestiti (21, 16)
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Prodotti bianchi (21, 18)
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Profilati laminati a caldo (21, 22)

Prodotti d’armamento ferroviario (21, 22)

Palancole (21, 22)

Pali cassone (21, 22)
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Profilati saldati (21, 23)
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Profilati tubolari (21, 23)

Tubi (21, 23)
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Tubi saldati (21, 23)
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Pezzi fucinati (a fucinatura libera) (21, 24)
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ACCIAI DA COSTRUZIONE DESIGNATI SE-
CONDO IL LORO IMPIEGO E LE LORO CA-
RATTERISTICHE MECCANICHE O FISICHE,
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PRESCRIZIONI DELLA DIRETTIVA 89/106/CEE (CPD)
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Caratteristiche meccaniche (21, 28)

Prelievo dei saggi e preparazione delle provette (21, 28)
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Idoneita alla zincatura a caldo (21, 29)
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zinco (21, 29)

Infragilimento (21, 30)
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Infragilimento da metallo liquido (21, 30)

Integrita (21, 31)
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Piegamento (21, 34)
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STRUTTURALLI (21, 35)

Processo di fabbricazione (21, 35)

Composizione chimica (21, 35)

Caratteristiche meccaniche (21, 36)

Proprieta tecnologiche (21, 37)
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ACCIAI SALDABILI A GRANO FINE PER IMPIEGHI
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Composizione chimica (21, 37)

Caratteristiche meccaniche (21, 37)

ACCIAI PER IMPIEGHI STRUTTURALI CON RESI-
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Saldabilita (21, 40)

Proprieta tecnologiche (21, 40)
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ACCIAI PER IMPIEGHI STRUTTURALI AD ALTO
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Composizione chimica (21, 40)
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Caratteristiche tecnologiche (21, 41)
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48)

Forniture e documentazione d’accompagnamento (21, 49)
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(21, 49)
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Accertamento delle proprieta meccaniche (21, 49)
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Barre e rotoli (21, 50)

Reti e tralicci elettrosaldati (21, 50)

Centri di trasformazione (21, 50)

Saldabilita (21, 51)
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ALTRI TIPI D’ACCIAI (21, 51)

Acciai inossidabili (21, 51)

Acciai zincati (21, 51)
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BARRE E ROTOLI (21, 52)

Controlli sistematici (21, 52)

Generalita (21, 52)

Prove di qualificazione (21, 52)

PROCEDURA DI VALUTAZIONE (21, 52)

Valutazione dei risultati (21, 52)

Prove di verifica della qualita (21, 52)

CONTROLLI SU SINGOLE COLATE O LOTTI DI PRO-
DUZIONE (21, 53)

CONTROLLI NEI CENTRI DI TRASFORMAZIONE O
NEI LUOGHI DI LAVORAZIONE DELLE BARRE. AC-
CETTAZIONE IN CANTIERE (21, 53)

PROVE D’ADERENZA (21, 54)

PROCEDURE DI CONTROLLO IN STABILIMENTO
PER ACCIAI PER CEMENTO ARMATO ORDINARIO -
RETI E TRALICCI ELETTROSALDATI (21, 55)
CONTROLLI SISTEMATICI (21, 55)

Prove di qualificazione (21, 55)

Prove di verifica della qualita (21, 55)

CONTROLLI SU SINGOLI LOTTI DI PRODUZIONE
(21, 55)

CONTROLLI NEL CENTRO DI TRASFORMAZIONE,
NEL LUOGO DI LAVORAZIONE DELLE RETI E DEI
TRALICCI O IN CANTIERE (2I, 55)

MARCHIO DI QUALITA SISMIC (21, 55)

Procedura per il rilascio e mantenimento del marchio Sl-
SMIC (21, 56)

BIBLIOGRAFIA (21, 56)

ACCIAI SPECIALI DA COSTRUZIONE DESI-
GNATI IN BASE ALLA COMPOSIZIONE CHI-
MICA - 11 GRUPPO UNI EN 10027-1 (21, 59)
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ACCIAI DA CEMENTAZIONE (21, 61)
INTRODUZIONE (2I, 61)

REQUISITI DELL’ACCIAIO BASE O DEL CUORE (21,
61)

Idoneita alla cementazione (21, 61)

Temprabilita (21, 62)

Acciai a grano controllato (21, 63)

Prove di qualificazione (21, 63)

Durezza e proprieta meccaniche (21, 64)

Effetto degli elementi di lega (21, 64)

Lavorabilita (21, 65)

Tenacita (21, 66)

PROPRIETA DELLO STRATO CEMENTATO (21, 66)
Contenuto di carbonio (21, 68)

Austenite residua (21, 69)

Variazioni dimensionali (21, 70)

Spessore dello strato (21, 70)

Distensione e cricche da rettifica (21, 71)

Stato di precompressione (21, 72)

Denti di ingranaggi cementati e temprati (21, 72)
CRITERI DI SCELTA DEGLI ACCIAI DA CEMENTA-
ZIONE (21, 74)

QUALITA E CARATTERISTICHE DEGLI ACCIAI DA
CEMENTAZIONE UNIFICATI (21, 75)
PRESCRIZIONI E RACCOMANDAZIONI DELLA
NORMA UNI EN 10084 (21, 76)

Dati da fornire all’ordine (21, 77)

Rapporto di riduzione (21, 77)

Grossezza del grano (21, 77)

Tenore di inclusioni non metalliche (21, 77)

Integrita interna (21, 77)

Stato superficiale (21, 77)

Eliminazione dei difetti superficiali (21, 78)

Idoneita alla trafilatura lucida (21, 78)

Analisi su prodotto (21, 78)

Marcatura particolare (21, 78)

Processo di produzione (21, 78)

Prescrizioni di base (21, 78)

Composizione chimica, durezza e temprabilita (21, 78)
Caratteristiche tecnologiche (21, 79)

Lavorabilita (21, 79)

Idoneita al taglio dei semilavorati e dei prodotti in barre
(21, 79)

Struttura (21, 79)

Integrita interna (21, 79)



Stato superficiale (21, 79)

Dimensioni e tolleranze dimensionali e di forma (21, 79)
Idoneita alla cementazione e ai trattamenti termici (21, 79)
Controlli e prove (21, 79)

Tipi e contenuti dei documenti di controllo (21, 79)
Controlli e prove specifici (21, 80)
Verifica della temprabilita e della durezza (21, 80)
Verifica della grossezza del grano (21, 80)
Controllo visivo e dimensionale (21, 80)
Riprove (21, 80)

Marcatura (21, 81)

CONCLUSIONI (21, 81)
BIBLIOGRAFIA (21, 81)

Schede tecniche degli acciai

C10 (21, 84)

C15 (21, 85)

C16 (21, 86)

17Cr3 (21, 87)

28Cr4 (21, 89)

18CrMo4 (21, 91)

22CrMosS3-5 (21, 93)

16CrNi4 (21, 94)

20CrNi4 (21, 96)

17CrNi6-6 (21, 98)

18CrNiMo7-6 (21, 100)

16MnCr5 (21, 102)

16MnCrB5 (21, 104)

20MnCr5 (21, 105)

20MoCr3 (21, 107)

20MoCr4 (21, 108)

12NiCr3 (21, 109)

16NiCr4 (21, 111)

10NiCr5-4 (21, 113)

18NiCr5-4 (21, 114)

16NiCrl1 (21, 116)

15NiCr13 (21, 118)

16NiCrMo2 (21, 120)

20NiCrMo2-2 (21, 122)

18NiCrMo5 (21, 124)

17NiCrMo6-4 (21, 126)

20NiCrMoS6-4 (21, 128)

18NiCrMo7 (21, 129)

16NiCrMo12 (21, 131)

14NiCrMo13-4 (21, 134)

Capitolo quinto

ACCIAI DA BONIFICA (21, 137)

PROPRIETA DEGLI ACCIAI DA BONIFICA (21, 138)
Cinetica di trasformazione dell’austenite e temprabilita (21,
140)

Tenacita (21, 142)

Resistenza a fatica (21, 145)

Resistenza all’usura (21, 147)

Idoneita al trattamento termico (21, 147)

Lavorabilita (21, 147)

Formatura a freddo (21, 148)

Saldabilita (21, 148)

CRITERI DI SCELTA DEGLI ACCIAI DA BONIFICA
(21, 148)

QUALITA E CARATTERISTICHE DEGLI ACCIAI DA
BONIFICA UNIFICATI (21, 149)

PRESCRIZIONI E RACCOMANDAZIONI DELLA
NORMA UNI EN 10083-1 (21, 152)

Designazione ed ordine (21, 152)

Prescrizioni (21, 153)

Processo di produzione (21, 153)

Composizione chimica, temprabilita e caratteristiche mec-
caniche (21, 153)

Caratteristiche tecnologiche (21, 154)

Lavorabilita (21, 154)

Struttura (21, 154)

Stato interno (21, 155)

Stato superficiale (21, 155)

Dimensioni e tolleranze dimensionali e di forma (21, 155)
Separazione per colate (21, 155)

Controlli e prove (21, 155)

Tipi e contenuti dei documenti di controllo (21, 155)
Controlli e prove specifici (21, 155)

Verifica della temprabilita, della durezza e delle caratteri-
stiche meccaniche (21, 155)

Controllo visivo e controllo dimensionale (21, 157)
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C20 (21, 160)

C22 (21, 161)
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C30 (21, 163)

C35 (21, 164)

C40 (21, 166)

C45 (21, 168)

C50 (21, 171)

C55 (21, 173)

C60 (21, 176)

28Mn6 (21, 179)

38Cr2 (21, 181)

46Cr2 (21, 183)

34Cr4 (21, 185)

37Cr4 (21, 187)

41Cr4 (21, 189)

36CrMn5 (21, 192)

25CrMo4 (21, 194)

30CrMo4 (21, 197)

34CrMo4 (21, 200)

42CrMo4 (21, 203)

50CrMo4 (21, 206)

32CrMo12 (21, 209)

36CrNiMo4 (21, 212)

34CrNiMo6 (21, 214)

30CrNiMo8 (21, 216)

51CrVv4 (21, 218)

40NiCrMo2 (21, 221)

39NiCrMo3 (21, 223)

40NiCrMo7 (21, 226)

30NiCrMol2 (21, 229)

36NiCrMol6 (21, 232)

20MnBS5 (21, 235)

30MnBS5 (21, 237)

38MnBS5 (21, 238)



27MnCrB5-2 (21, 240)
33MnCrB5-2 (21, 242)
39MnCrB6-2 (21, 243)
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ACCIAI PER LAVORAZIONI MECCANICHE
AD ALTA VELOCITA (21, 245)

Truciolabilita (21, 245)
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Duttilita (21, 246)

Incrudimento (21, 246)

Microstruttura (21, 247)

Composizione chimica: tipo, morfologia e distribuzione
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EFFETTO DEGLI ELEMENTI DI LEGA SULLA LA-
VORABILITA (21, 247)

Zolfo (21, 247)

Piombo (21, 248)

Calcio (21, 249)

Selenio (21, 249)

Tellurio (21, 249)

Bismuto (21, 250)

Cerio e terre rare (21, 250)

Influenza d’altri elementi di lega (21, 250)

Manganese (21, 250)

Silicio (21, 250)

Alluminio (21, 250)

Ossigeno (21, 250)

Fosforo (21, 250)

Cromo, nichel, molibdeno e rame (21, 250)

Titanio, niobio e vanadio (21, 250)

Boro (21, 250)

Azoto (21, 251)

Zirconio (21, 251)

ACCIAI AL PIOMBO (21, 251)

Prova di trasudamento (21, 251)

Impronta di Wragge (21, 251)

QUALITA E CARATTERISTICHE DEGLI ACCIAI AU-
TOMATICI UNIFICATI (21, 252)

CONDIZIONI TECNICHE DI FORNITURA DEI PRO-
DOTTI SEMILAVORATI D’ACCIAIO PER LAVORA-
ZIONI MECCANICHE AD ALTA VELOCITA (21, 254)
Dati da fornire all’ordine (21, 254)

Fabbricazione dell’acciaio (21, 255)

Prescrizioni (21, 255)
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Prove e controlli (21, 255)
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11SMnPb30 (21, 259)
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10S20 (21, 262)

10SPbh20 (21, 263)
15SMn13 (21, 264)

35520 (21, 265)

35SPh20 (21, 266)
36SMn14 (21, 267)
36SMnPb14 (21, 268)
38SMn28 (21, 269)
38SMnPbh28 (21, 270)
44SMn28 (21, 271)
44SMnPb28 (21, 272)
46S20 (21, 273)

46SPb20 (21, 274)
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451)
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Procedimento d’elaborazione dell’acciaio (21, 461)
Composizione chimica (21, 461)
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Eliminazione dei difetti superficiali (21, 465)
Decarburazione (21, 470)

Resistenza alla corrosione (21, 471)

Marcature particolari o aggiuntive (21, 471)
Trattamento superficiale speciale (21, 471)
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