
Classi di tolleranza   
Prodotto  

h6 h7 h8 h9 h10 h11 h12 

Trafilato - - - T T T - Q - E  T - Q - E  

Pelato - - - T T T T 

Rettificato T T T T - - - 

T=Tondo; Q=Quadro; E=Esagono 

TOLLERANZE PER PRODOTTI FINITI A FREDDO  

(UNI EN 10278) 
 

CLASSI DI TOLLERANZA 

          TOLLERANZE DIMENSIONALI—tondi, quadri, esagoni 

 La tabella riporta, in mm, l’ampiezza del campo di tolleranza, secondo il sistema ISO, per i diversi gruppi di dimensioni.  La di-
mensione massima coincide con la dimensione nominale e lo scostamento sono tutti in meno. Come stabilito dalla norma UNI EN 
1028, il diametro (o chiave) reale della barra deve essere misurato ad almeno 150 mm dalle estremità.  

  LARGHEZZA  [mm] Scostamenti [mm] 

da  a  da a 

0 18 0,00 -0,11 

18,1 30 0,00 -0,13 

30,1 50 0,00 -0,16 

50,1 80 0,00 -0,19 

80,1 100 0,00 -0,22 

100,1 150 0,50 -0,50 

150,1 200 1,00 -1,00 

200,1 300 2,00 -2,00 

300,1 400 2,50 -2,50 

TOLLERANZE DIMENSIONALI—piatti 

  SPESSORE  [mm] Scostamenti [mm] (1) 

da  a  da a 

3 6 0,00 -0,075 

6,1 10 0,00 -0,09 

10,1 18 0,00 -0,11 

18,1 30 0,00 -0,13 

30,1 50 0,00 -0,16 

50,1 60 0,00 -0,19 

60,1 80 0,00 -0,30 

80,1 100 0,00 -0,35 

 (1) Le tolleranze indicate nel prospetto si applicano soltanto per gli acciai a basso tenore di Carbonio  (C≤0,20 %) e per gli 

acciai a basso tenore di carbonio per lavorazioni meccaniche ad alta velocità . Per tutti gli altri acciai lo scostamento è 

aumentato del 50 %  

Scostamenti [mm]             
  Dimensioni   [mm]   

Rettificati       Trafilati     

da  a  h6  h7  h8  h9  h10  h11  h12  

1 3 0,006 0,010 0,014 0,025 0,040 0,060 0,100 

3,1 6 0,008 0,012 0,018 0,030 0,048 0,075 0,120 

6,1 10 0,009 0,015 0,022 0,036 0,058 0,090 0,150 

10,1 18 0,011 0,018 0,027 0,043 0,070 0,110 0,180 

18,1 30 0,013 0,021 0,033 0,052 0,084 0,130 0,210 

30,1 50 0,016 0,025 0,039 0,062 0,100 0,160 0,250 

50,1 80 0,019 0,030 0,046 0,074 0,120 0,190 0,300 

80,1 120 0,022 0,035 0,054 0,087 0,140 0,220 0,350 

120,1 180 0,025 0,040 0,063 0,100 0,160 0,250 0,400 

180,1 200 0,029 0,046 0,072 0,115 0,185 0,290 0,460 

Dovuto alla fase di cesoiatura, l’errore di circolarità o di ovalizzazione è la differenza tra il più grande  e il più piccolo 
diametro della stessa sezione. Deve essere misurato ad almeno 100 mm dalle estremità delle barre. Non può risultare 
maggiore del 50 % rispetto la tolleranza specificata per il diametro nominale.  

T o l l e r a n z e      

D i m e n s i o n a l i  



T o l l e r a n z e      

D i m e n s i o n a l i  

       TOLLERANZA DI RETTILINEITA’  

Profilo Gruppo di acciaio 
Scostamento 

massimo [mm] 

Tondi  

< 0,25 %C 1,0 

≥ 0,25 %C                
Acciai legati            

Acciai bonificati 
1,5 

Acciai inossidabili 
Acciai per utensili  

1,0 

Profilo Gruppo di acciaio 
Scostamento per 

Ø ≤ 75 mm 
 Scostamento per 

Ø > 75 mm 

Quadri ed 
esagoni  

< 0,25 %C 1,0 1,5 

≥ 0,25 %C                 
Acciai legati           

Acciai bonificati 
2,0 2,5 

Acciai inossidabili 
1,0 1,5 

Acciai per utensili  

  Dimensioni  [mm]   Scostamenti (1) 

da  a  [mm] 

10 15 ± 0,4  

16 25 ± 0,5 

26 35 ± 0,6 

36 50 ± 0,8 

52 80 ± 1,0 

85 100 ± 1,3 

105 120 ± 1,5 

125 160 ± 2,0 

165 200 ± 2,5 

220   ± 3,0 

± 4,0 250   

TOLLERANZE PER PRODOTTI LAMINATI A CALDO (UNI EN 10060) 
 

     TOLLERANZA DIMENSIONALE           TOLLERANZA DI RETTILINEITA’  

(1) Il diametro di una barra, misurato in un qualsiasi punto situato ad almeno 100 

mm dalle estremità, deve essere entro le tolleranze indicate in tabella. Se non altri-

menti concordato, l’operazione di cesoiatura può deformare le estremità delle barre.  

   NB:  L’errore di circolarità non può eccedere il  75% della tolleranza sul diametro.  

NB: La rettilineità deve essere misurata su tutta la lunghezza della barra.  

Scostamento [mm]  Diametro nominale [mm]  

 

 d ≤ 25 non fissato 

 25 ≤ d ≤ 80   q ≤ 0,4 % di L   

80 < d ≤ 250    q ≤ 0,25 % di L   

 

@: trafilati.fabrizio@gmail.com 


