
RAPPORTO AMBIENTALE
2009

R
A

P
P

O
R

TO
 A

M
B

IE
N

TA
LE

 2
0
0
9

www.federacciai.it

COPERTINA E IV rap ambientale.indd   1 29/06/10   10:50



RAPPORTO AMBIENTALE
2009



L’acciaio provoca una costante evoluzione delle cose 
e stimola la qualità delle idee, la rincorsa verso l’ideale, 
la crescita e lo sviluppo. 
Ma l’acciaio è anche ambiente perché proviene dall’ambiente e
la sua produzione è sempre più sostenibile. 
Questo si vede e intravede negli oggetti che, 
a contatto con la realtà quotidiana, 
animano la concretezza e l’efficienza della nostra vita.
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“Il mondo non è un dono dei nostri padri, ma un prestito dei nostri figli”. Così recita un antico motto e tutti noi siamo
oggigiorno sempre più attenti al significato di questa frase, consapevoli di cosa significa trascurare questo principio.

E lo sanno anche le aziende siderurgiche, che  pur operando in un periodo in cui i più consolidati schemi ed equilibri
economici non hanno saputo arginare una crisi senza precedenti e senza confini, hanno scelto di continuare a muo-
versi lungo i binari della competitività, di cui l’ambiente è uno dei fattori fondamentali insieme all’innovazione, alla
formazione continua ed all’efficienza energetica. 
Gli imprenditori siderurgici  hanno responsabilmente mantenuto tra le mura dei propri stabilimenti i frutti degli ultimi
anni di congiuntura favorevole, preservando  così le competenze professionali costruite e maturate nei decenni, e con-
tinuando ad investire in impianti e tecnologie.

Ed è con questo spirito che l’industria siderurgica  continua, ormai da diversi anni, un deciso percorso orientato verso
una siderurgia sempre più moderna e sostenibile di cui questo bilancio ambientale, giunto alla sua seconda edizione,
vuole essere coerente testimonianza.

Lavorare in questa direzione è compito di chiunque voglia veramente essere definito “imprenditore”. Esserlo, oggi
più che mai, significa guardare oltre il confine della propria attività, significa prendersi carico delle responsabilità
del proprio operato, significa fare in modo che nuovi valori permeino le imprese. La sostenibilità è senza dubbio un
valore prioritario. 

Tutt’oggi purtroppo si respira ancora scetticismo nei confronti dell’investimento in sostenibilità, perché considerata un
valore intangibile. In realtà lo è solo in apparenza, perché ogni impresa ha il dovere di coniugare l’attività produttiva
con il rispetto per le persone e l’ambiente in cui opera. Questo atteggiamento fa parte di un percorso di maturazione
ormai irreversibile, frutto della lungimiranza di imprenditori più attenti e responsabili. Chiudere gli occhi di fronte alle
esigenze dell’oggi sarebbe mantenere una visione imprenditoriale parziale, che rischia di compromettere il futuro del-
le nostre stesse aziende. 

Essere sostenibili per garantire un futuro più pulito e più sicuro è una sfida da cogliere oggi. È una responsabilità che
spetta a tutti, nessuno escluso. Credere di potersi esimere è un’illusione. Mi auguro che tutti possano cogliere in questo
nuovo modus operandi i vantaggi che esso è in grado di portare.
Come uomini d’impresa siamo abituati a seminare oggi per raccogliere in futuro e sono convinto che anche questa
volta sarà così.

Giuseppe Pasini 
Presidente
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“Il mondo non è un dono dei nostri padri, 
ma un prestito dei nostri figli.”
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La metodologia applicata per la raccolta ed elabo-
razione dei dati di settore segue l’impostazione già
adottata per la prima edizione del Rapporto
Ambientale, con l’obiettivo di poter disporre di dati
rappresentativi, confrontabili nel tempo e ricavati
con metodologie riproducibili. L’aggiornamento dei
dati, attraverso la pubblicazione del Rapporto con
frequenza biennale, consente di verificare la situa-
zione del settore e valutarne nel tempo le prestazioni
migliorative e le aree di eventuale criticità. Rispetto
alla prima edizione, il Rapporto 2009, oltre a inclu-
dere l’aggiornamento degli indicatori in funzione
dei dati degli ultimi due anni disponibili e un ap-
profondimento di maggior dettaglio su singoli aspet-
ti ambientali, è stato integrato con un capitolo dedi-
cato al nuovo Regolamento Europeo sulle sostanze
chimiche (REACH).

METODOLOGIA

L’impostazione del Rapporto, la modalità di raccolta
dei dati e la scelta degli indicatori maggiormente ri-
levanti per il settore sono state realizzate attraverso
un’analisi preliminare, propedeutica alla stesura del-
la prima edizione, effettuata da un gruppo di lavoro
costituito da Politecnico di Milano, IGQ (Istituto di
Garanzia della Qualità) e Federacciai. 
Questo approccio ha consentito di impostare il pro-
getto secondo uno standard che si ispira alle metodo-
logie di reporting esistenti a livello internazionale,
con l’obiettivo di individuare indicatori di performan-
ce ambientale che potessero rendere il Rapporto
Ambientale confrontabile con altri report internazio-
nali di settore o di altri comparti industriali.  
In particolare, la collaborazione con il Politecnico di
Milano e IGQ ha consentito di impostare  il Rapporto
Ambientale di Federacciai in coerenza con i principi
generali illustrati (relativamente alla parte “Ambiente”)
nello studio “Bilancio sociale - Linee guida per il settore
metallurgico” elaborato dal Dipartimento di
Ingegneria Gestionale del Politecnico di Milano,

pubblicato nel 2008 e destinato all’elaborazione
dei bilanci sociali delle singole imprese del settore. 

La raccolta dati è stata effettuata tramite l’invio a tutte
le aziende associate di un questionario, corredato da
una guida alla compilazione, suddiviso in sezioni de-
dicate ai diversi aspetti ambientali di interesse (mate-
rie prime, emissioni in aria, emissioni di CO2, gestio-
ne dei rifiuti, gestione dell’acqua, energia, ecc.).
Il questionario di richiesta dati è stato concepito in un
formato tale che potesse essere compilato dalle
aziende siderurgiche in modo il più possibile univoco
e rappresentativo, indipendentemente dal ciclo pro-
duttivo e dalle differenziazioni di prodotto.
I dati così raccolti sono stati in alcuni casi verificati e
integrati con altri dati estratti dalle dichiarazioni an-
nuali obbligatorie effettuate dalle aziende ai sensi
del Regolamento Ce n. 48/2004 del Parlamento eu-
ropeo e del Consiglio (relativo alla produzione di sta-
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tistiche comunitarie annuali sull’industria dell’acciaio
per gli anni di riferimento 2003-2009), nonché del
D.Lgs. n. 322/89, raccolta dati effettuata in collabo-
razione con l’Istituto nazionale di statistica e
Federacciai (che provvede ai necessari controlli di
qualità ed aggregazione).
Altri dati significativi sono stati ricavati direttamente da
fonti esterne quali ISTAT, Ministero dello Sviluppo
Economico, Ministero dell’Ambiente, TERNA, SIN-
CERT.

RAPPRESENTATIVITÀ E FONTI DEI DATI

• Includendo nel conteggio le attività di produzione e
di trasformazione dell’acciaio, 40 aziende hanno ri-
sposto in maniera completa al questionario di raccolta
dati elaborato per il Rapporto Ambientale Federacciai.

• I dati ricavati dal questionario si riferiscono a circa
il 67% della produzione nazionale di acciaio. 
Le risposte pervenute dalle aziende a ciclo integrale
coprono circa il 95% della rispettiva produzione,
mentre quelle pervenute dalle aziende a forno elettri-
co coprono circa il 50% della rispettiva produzione.
I dati totali dell’intero settore sono stati calcolati par-
tendo dai dati parziali ricavati dalle risposte pervenu-
te e ricondotti al totale sulla base della produzione
dei due macro settori (ciclo integrale e forno elettri-
co). Questa metodologia è stata in particolare appli-
cata ai dati relativi alla produzione di rifiuti, alle
emissioni in atmosfera, ai consumi idrici.

• I dati ricavati dalle dichiarazioni obbligatorie rap-
presentano l’intera produzione nazionale di acciaio
e derivano dal 95% di risposte dirette e dal 5% di sti-
me legate alla produzione.

• I dati di emissione di CO2 relativi al primo e al se-
condo periodo di attuazione dello schema Emissions
Trading (2005-2007 e 2008-2009) sono quelli veri-
ficati e comunicati ufficialmente  dagli impianti ai sen-

si della normativa in materia. I dati sono tratti dal
Registro europeo delle quote di emissione (CITL-
Community Independent Transaction Log) e coprono
il 100% delle aziende siderurgiche.

• I dati storici di emissioni di CO2 del periodo 1990-
2005  sono ricavati dalle dichiarazioni nazionali ob-
bligatorie alle Nazioni Unite nell’ambito dello United
Nations Framework Convention on Climate Change
(UNFCCC).

• I dati sui consumi energetici sono ricavati dalle pub-
blicazioni annuali di TERNA per l’elettricità  e dal
Bilancio Energetico Nazionale pubblicato dal
Ministero per lo Sviluppo Economico per i consumi di
gas naturale.
Questi dati sono stati verificati e integrati con le infor-
mazioni comunicate annualmente dalle aziende as-
sociate all’Area statistica di Federacciai.

• I dati sugli investimenti in campo ambientale sono
ricavati dalla pubblicazione ISTAT “Gli investimenti
delle imprese industriali per l’ambiente” del 2 dicem-
bre 2009.

• I dati sulle certificazioni ambientali sono quelli resi
pubblici da SINCERT.
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LETTERA DI VALIDAZIONE 
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“Le aziende siderurgiche, 
hanno scelto di muoversi lungo i binari 
della competitività, di cui l’ambiente 
è uno dei fattori fondamentali.”



IL SETTORE SIDERURGICO ITALIANO

- Situazione attuale e prospettive
- I processi di produzione e la filiera dell’acciaio
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Il contesto globale

La crisi economica del 2008-2009, che nel mondo
ha colpito con particolare intensità i Paesi più indu-
strializzati, ha provocato una forte caduta della do-
manda e della produzione di prodotti siderurgici. 

La produzione mondiale d’acciaio nel 2009 è stata
pari a 1.224 M.t., con una riduzione del 7,9% ri-
spetto all’anno precedente. 
Il crollo della produzione, Cina esclusa, è stato pari

al 20,9%, mentre la produzione cinese - 567,8 M.t.
nel 2009 - è aumentata del 13,5%.  Oltre alla Cina,
solo l’India ha presentato una crescita produttiva; in
tutti gli altri Paesi del mondo sono state registrate ri-
duzioni più o meno marcate. 

La produzione di acciaio nei Paesi dell’Unione
Europea, 138,8 M.t., è diminuita del 29,9%, ovvero
di ben 59,2 M.t.. Il maggior produttore dell’Unione,
la Germania, con una produzione di 32,7 M.t. ha
fatto registrare una caduta del 28,7% (-13,2 M.t.).

SITUAZIONE ATTUALE E PROSPETTIVE

Produzione mondiale di acciaio

Asia
65,3%

Altri Europa
2,4%

Unione Europea
11,3%

Oceania
0,5%

CSI
8,0%

Nord America
6,7%

Africa e M.O.
2,7%

Sud America
3,1%

Produzione acciaio

M.t.                                        2005                 2006                 2007                   2008                   2009
Unione Europea                   195,6              207,0              209,7                198,0                138,8
altri Europa                           25,0                28,2                30,6                  31,8                  29,1
CSI                                     113,2              119,9              124,2                114,3                  97,5
Nord America                     127,6              131,8              132,6                124,5                  82,4
Sud America                         45,3                45,3                48,2                  47,4                  38,1
Africa e M.O.                        33,2                34,1                35,1                  33,7                  32,9
Asia                                   595,5              672,3              756,9                771,0                799,0
Oceania                                 8,6                  8,7                  8,8                    8,4                    6,0
Mondo                             1.144,1           1.247,2           1.346,1             1.329,1             1.223,7



In Italia nel 2009 la produzione di acciaio ha subito
una caduta pari al 35,1%. Si è passati da 30,6 M.t.
nel 2008 a 19,8 M.t. nel 2009, il 14,3% della pro-

duzione dell’Unione Europea.
Rispetto al massimo storico del 2006, 31,6 M.t., la
contrazione è stata del 37,2%.
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La situazione in Italia

Produzione acciaio Produzione acciaio in Cina
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Le prospettive 

Alla luce dei profondi cambiamenti portati dalla crisi
del 2008-2009, forse la peggiore a memoria d’uomo,
le prospettive della siderurgia sono alquanto incerte,
soprattutto nei Paesi a economia avanzata. E gli attuali
scenari economici non sembrano compatibili con uno
sviluppo a breve termine che porti la domanda siderur-
gica - nei Paesi avanzati - ai livelli pre-crisi. 
Uno sviluppo dell’economia in una direzione sempre
più eco-sostenibile potrà tuttavia favorire l’impiego
dei prodotti siderurgici, tenendo conto della comple-
ta riciclabilità dell’acciaio, del suo largo impiego
nella produzione di energie alternative (si pensi ad
esempio all’energia eolica), della rimodulazione del
trasporto verso l’alta velocità ferroviaria e il traspor-
to ferroviario delle merci, del rilancio dell’energia
nucleare sia a livello internazionale che nazionale.  

Un effetto moltiplicatore potrebbe anche instaurarsi
in applicazioni di prodotti siderurgici nuovi o rinno-
vati. Inoltre, nei Paesi di più antica industrializzazio-
ne la riqualificazione immobiliare e infrastrutturale
continuerà ad assicurare uno “zoccolo duro” agli
impieghi dell’acciaio. 
Il settore delle costruzioni e delle opere civili, il prin-
cipale motore della domanda siderurgica, dovrebbe
quindi mantenere e forse accrescere il suo ruolo, con
possibili applicazioni innovative.
Diverso è quanto ci si può attendere nei cosiddetti
Paesi emergenti, in particolare in quelli asiatici, do-
ve lo stadio di industrializzazione non è ancora
avanzato e generalizzato e dove la dotazione infra-
strutturale è ancora limitata. 
In molti Paesi i consumi di prodotti siderurgici - in re-
lazione alla popolazione - sono ancora contenuti;
con intensità diversa, in funzione delle diverse carat-

Produzione acciaio per processo (Italia)
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La produzione di acciaio realizzata da forno elettrico
nel 2009 è stata pari a 14 M.t., con una caduta del
28,7% rispetto all’anno precedente, mentre quella
da convertitore a ossigeno (ciclo integrale) è stata di
5,8 M.t. con una caduta del 46,7% rispetto al 2008.

Anche nel 2009 l’Italia continua comunque a essere
il Paese dell’Unione Europea che produce una mag-
giore quantità di acciaio da forno elettrico, seguita
da Germania e Spagna.



Il settore siderurgico italiano - RAPPORTO AMBIENTALE 2009

19

teristiche nazionali, queste economie si stanno av-
viando, in tempi diversi, verso una fase di decollo
accentuato, con buone prospettive per lo sviluppo
della domanda e della produzione siderurgica.
Un quadro di questo genere lascia aperta la possibilità
di una crescita degli scambi internazionali e di specia-
lizzazioni sempre più spinte in particolari settori produt-
tivi. La domanda estera, in definitiva,  potrebbe in qual-
che misura così compensare una crescita più moderata
di quella interna delle economie più industrializzate.
In Italia, i forti progressi nella produttività della ma-
no d’opera e del capitale potranno consentire al set-
tore siderurgico di cogliere tutte le opportunità che si
potranno presentare. 
L’eccellenza conquistata nei processi e nella qualità
dei prodotti è destinata a essere ulteriormente affina-
ta anche per contrastare un insieme di costi esterni
che, in assenza di nuovi miglioramenti di efficienza,
danneggerebbe l’economicità della gestione delle
imprese siderurgiche.

I PROCESSI DI PRODUZIONE E LA FILIERA
DELL’ACCIAIO

Per consentire una migliore comprensione delle te-
matiche e delle problematiche, oggetto di questo
Rapporto, si ritiene opportuno presentare, seppure
in forma molto sintetica, i processi industriali neces-
sari per la produzione dell’acciaio.
L’acciaio viene prodotto prevalentemente attraverso due
processi industriali, il ciclo integrale e il forno elettrico.
Mentre il primo utilizza come materie prime essenziali il
minerale di ferro e il carbon fossile, il secondo si realiz-
za attraverso la fusione del  rottame ferroso, sfruttando
le caratteristiche di completa riciclabilità dell’acciaio. 

Ciclo integrale

Nel ciclo integrale si utilizzano il carbon fossile e al-
cuni minerali, che sono sottoposti a una serie di trat-

tamenti preliminari in modo da renderli idonei alla
carica nell’altoforno.
Il carbon fossile viene trasformato in coke metallurgi-
co attraverso un processo termico di distillazione
eseguito nelle cokerie. Esso costituisce un componen-
te indispensabile non solo perché rappresenta una
fonte di calore, ma anche l’elemento chimico ridu-
cente nella trasformazione da ossido di ferro a ferro
metallico nell’altoforno.
I minerali vengono invece lavati, macinati e portati
alla pezzatura adatta al processo chimico della ridu-
zione che nell’altoforno trasforma il minerale di ferro
in una lega ferro-carbonio, chiamata ghisa, con un
tenore di carbonio intorno al 4-5%. I minerali di pez-
zatura fine, vengono trasformati in materiale adatto
alla carica, attraverso l’impianto di agglomerazione
dove avviene il processo di sinterizzazione.
All’uscita dall’altoforno la ghisa viene generalmente
colata in un contenitore mobile su rotaie, chiamato
carro siluro, attraverso il quale viene trasportata
all’acciaieria per la trasformazione definitiva in ac-
ciaio mediante il processo di affinazione che abbas-
sa il contenuto di carbonio e di impurezze (principal-
mente zolfo e fosforo).
I forni di affinazione si basano prevalentemente sul
processo di conversione con ossigeno, grazie al
quale gli elementi come il carbonio, il silicio, il fo-
sforo e il manganese vengono completamente o in
parte ossidati, mediante l’insufflazione di ossigeno
puro attraverso una lancia introdotta dall’alto (pro-
cesso LD), mentre le reazioni di ossidazione esoter-
miche forniscono al processo il calore necessario
per portare il bagno di ghisa liquida alla tempera-
tura necessaria per le successive operazioni (i co-
siddetti trattamenti fuori forno e la solidificazione
per colaggio).
La carica del forno di affinazione viene termicamen-
te bilanciata con l’aggiunta di piccole quantità di
rottame, nonché di componenti che consentono di ot-
tenere il grado di durezza e resistenza desiderato.
Attraverso il ciclo integrale viene prodotto un acciaio
di ottima qualità, adatto quindi a qualsiasi tipo di im-
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piego, in particolare la grande purezza analitica e il
basso tenore di gas disciolti favoriscono la destinazio-
ne a settori nei quali la duttilità dell’acciaio è critica, ti-
picamente i prodotti piani per lo stampaggio a freddo.
Per contro, il processo è complesso e di lunga durata,
e le grandi dimensioni dei convertitori e la loro ininter-
rotta alimentazione da parte dell’altoforno condizio-
nano la strategia produttiva e richiedono la definizio-
ne di flussi di impiego continui e di grossa portata.
Analizzando il bilancio energetico complessivo del ci-
clo integrale, occorre sottolineare che i gas emessi co-
me sottoprodotti nelle sue varie fasi vengono per lo
più recuperati e, dopo raffinazione, vanno ad alimen-
tare un gran numero di utenze, permettendo così di
produrre acciaio con il miglior utilizzo di calore.
Per quanto concerne la struttura del processo e l’orga-
nizzazione del lavoro, pur rimanendo sostanzialmen-
te invariati, è opportuno rimarcare che vengono intro-
dotti continui miglioramenti e innovazioni in modo ta-
le da ridurre l’impatto ambientale, limitare  il consumo
di materie prime e incrementare la produttività.

Ciclo a forno elettrico

Il ciclo di produzione dell’acciaio attraverso il forno
elettrico risulta essere più compatto rispetto al ciclo
integrale, poiché si fa uso direttamente di rottami di
acciaio senza l’utilizzo di impianti e macchinari fina-
lizzati alla produzione della ghisa e alla trasforma-
zione di questa in acciaio.
Di conseguenza, la tecnologia del forno elettrico si
è affermata grazie alla minore complessità del ciclo
produttivo, alla capacità di adattarsi con rapidità e
flessibilità agli orientamenti del mercato, nonché alla
accresciuta disponibilità di rottame di acciaio, in se-
guito allo sviluppo dell’era industriale.
Ulteriori vantaggi, che compensano il consumo di ener-
gia elettrica, sono la rapidità di messa in marcia, la
maggiore possibilità di controllare i processi di trasfor-
mazione chimica e l’indipendenza dell’impianto da
porti o altre importanti stazioni di smistamento merci.

La produzione di acciaio avviene attraverso la fusio-
ne di rottami, opportunamente preparati e seleziona-
ti, che ha luogo nel forno elettrico. Il forno può esse-
re “ad arco elettrico”, quando il calore viene fornito
dall’arco elettrico che si forma all’interno del crogio-
lo, oppure “a induzione”, quando avviene il passag-
gio di un intenso flusso elettromagnetico (e quindi di
calore) tra un circuito primario e la carica metallica
che si vuole fondere.
I costanti miglioramenti introdotti nel processo, tra
cui ad esempio l’impiego di ossigeno puro iniettato
tramite apposite lance, hanno consentito di ridurre
sensibilmente i tempi di produzione dell’acciaio nel
forno elettrico portandoli a valori di poco superiori a
quelli di un convertitore a ossigeno.
Per quanto riguarda i principali utilizzi dell’acciaio
da forno elettrico, occorre considerare che il suo
contenuto di elementi metallici residui e la maggiore
presenza di azoto rispetto all’acciaio da ciclo inte-
grale lo rendono meno adatto per alcune applica-
zioni, come ad esempio la produzione di acciai da
profondo stampaggio. Per tale motivo la maggior
parte dell’acciaio proveniente da forno elettrico vie-
ne impiegata per la produzione di prodotti “lunghi”
(barre, tondo per cemento armato, vergella) e per
applicazioni meno sensibili alla presenza di elementi
residui.
La dimensione tipica delle acciaierie elettriche è
compresa tra 1 e 2 milioni di tonnellate per anno,
con una capacità dei forni tendenzialmente limitata;
tuttavia la frequenza delle colate negli impianti più
moderni è tale da rendere necessario un proporzio-
nale aumento della capacità di colaggio, per elimi-
nare la strozzatura del ciclo produttivo. Le acciaierie
a forno elettrico sono pertanto di dimensioni minori,
permettendo la realizzazione di stabilimenti anche
di capacità modesta (mini-acciaierie) con accettabili
rapporti tra investimento e capacità produttiva, sen-
za rinunciare a volumi di produzione anche rag-
guardevoli.
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Produzione di acciaio via altoforno

Minerale 
di ferro

Pellets

Sinter

Calce

Carbon cokeCarbone Altoforno

Rottame di ferro

Convertitore

Siviera
(affinazione)

Produzione di acciaio via forno elettrico

Siviera
(affinazione)

Carbone

Pellets

Rottame di ferro

Forno elettrico

Riduzione diretta

Minerale
di ferro

Bilette Blum   iBramma

Nastro a freddo e caldo Lamiera Rotoli Barre laminate a caldo Vergella Tondi per tubi Profili Rotaie

Automobili - Elettrodomestici Navi - Tubi saldati Tondino nervato Filo per pneumatici - 
Filo - Bulloneria

Tubazioni Profili per costruzioni Rotaie ferroviarie

Schema semplificato del processo produttivo e di alcuni prodotti siderurgici
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Lavorazioni

Successivamente alla produzione dell’acciaio fuso
(ciclo integrale o forno elettrico) e alla sua affinazio-
ne per sottrazione e/o aggiunta di particolari ele-
menti chimici (trattamenti fuori forno), la produzione
siderurgica prevede il colaggio e la solidificazione
in forme predeterminate (semilavorati), e infine la la-
vorazione dei semilavorati per deformazione plasti-
ca e la loro trasformazione in prodotti che chiamere-
mo finiti, anche se nella pratica rappresentano il ma-
teriale di partenza per le industrie utilizzatrici.
La maggior parte degli stabilimenti siderurgici è do-
tata di impianti di laminazione a caldo per la fabbri-
cazione di prodotti finiti riconducibili essenzialmente
a tre categorie: prodotti piani, prodotti lunghi, tubi.

• I prodotti piani sono caratterizzati da sezione
quasi rettangolare e larghezza molto maggiore
dello spessore: si tratta di lamiere di alto spessore
e nastri che, per l’elevato sviluppo in lunghezza,
vengono avvolti in rotoli. Per produrre nastri di
spessore inferiore a 1,5 mm circa si ricorre a una

successiva laminazione a freddo; con cicli parti-
colari si possono ottenere spessori dell’ordine di
0,15 mm.

• I prodotti lunghi hanno sezione per lo più tonda,
ma anche quadrata o esagonale. Sono disponibi-
li laminati sotto forma di barre diritte o di vergella
avvolta in matasse. “Filo” con diametro inferiore
a 5 mm si ottiene dalla vergella mediante ulteriore
riduzione a freddo; negli impianti specializzati si
può arrivare fino a diametri finissimi. Nei prodotti
lunghi sono compresi anche piatti, travi e profilati
vari.

• I tubi sono ottenuti direttamente per laminazione
(tubi senza saldatura) o per saldatura da prodotti
piani (tubi saldati). Le due classi si diversificano
tra l’altro per la gamma dimensionale, più limitata
per i tubi senza saldatura, il cui diametro può va-
riare indicativamente da 20 a 700 inches.

Da segnalare infine che pezzi di dimensioni fuori
della norma o di forma particolare vengono prodotti
per fucinatura di grossi lingotti o per colaggio del-
l’acciaio fuso in forma (fonderia).
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Schema semplificato dei prodotti siderurgici e dei settori di utilizzo


