
A cosa servono le norme
Servono le norme? Può sembrare 
banale iniziare con una domanda 
così retorica un argomento tanto 
importante. Ma questa banalità 
ci stimola ad approfondire le 
argomentazioni. E se la domanda 
è retorica figuriamoci la risposta: 
”Le norme servono!”. O meglio, 
rispondendo in modo da coinvolgerci 
un po’ di più: “Le norme ci servono”. 
Viene spontanea a questo punto 
la seconda domanda: “A cosa ci 
servono le norme?”. E la risposta 
questa volta non è più così ovvia: 
“Le norme servono a garantirci”. E 
lo fanno quando fatti incresciosi ci 
coinvolgono in responsabilità che non 
sono attribuibili a noi mollisti, o per 
lo meno non dovrebbero esserlo.
Certo, non è sufficiente la conoscenza 
della norma per garantirci la non 
responsabilità di fronte ad una 
rottura, di fronte ad un’ipotesi di 
danno o semplicemente di fronte ad 
un difetto di funzionamento dovuto, 
per esempio, ad un rilassamento o 

cedimento della molla. Ricordiamoci 
che la legge prescrive la garanzia 
che accende automaticamente 
la responsabilità e l’obbligo del 
risarcimento per il produttore del 
componente difettoso. 
Ciò che ci può dare una mano in 
una situazione complicata e tutta 
da districare, lo troviamo in quella 
letteratura fatta di scritti, esperienze 
pubblicate, trattati riportati da riviste 
che riguardano teorie, tecnologie, 
lavorazioni, ecc. che insieme 
costituiscono quello che solitamente 
viene definito lo stato dell’arte di un 
settore o di una professione. 
Sicuramente le norme entrano con 
prepotenza a far parte di questa 
letteratura e nello specifico le norme 
sulle molle definiscono quanto di 
meglio si conosca, dal punto di 
vista della teoria, riguardo questo 
argomento. 
Anche la Guida 5, aggiornata e rivista 
di recente, ha questo ruolo di definire 
lo stato dell’arte nell’ambito del 
settore molle. 

normativa

La norma non insegna a fare le molle, aiuta invece a 
stabilire le responsabilità e soprattutto deve mettere tutti 
d’accordo. Non bisogna avere timore quindi a renderla 
un po’ più chiara e scevra da errori in maniera da poterla 
usare puntualmente. In questa relazione l’autore spiega 
come garantire la sicurezza e la durata delle molle 
utilizzando i calcoli teorici e le norme internazionali sul 
progetto e le tolleranze.

Molle: sicurezza 
innanzitutto

1ª parte
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Springs: 
safety in the 
first place
This paper, which resumes a 
speech proposed at the National 
Meeting of Anceem that took place 
at Roncadelle (BS) on May 16th 
2008, explains how it is possible to 
guarantee both safety and duration 
of springs by using theoretic 
calculations and international rules. 
With regard to this, it is necessary 
to know the state of the art in the 
extent of the sector, because the 
judge, in order to establish the 
responsabilities in case of damages, 
must refer to what is known at 
that moment. The Guide 5, that 
was recently updated and revised, 
defines precisely the state of the art 
in the sector of springs. 
According to the ISO 9001 rule, 
it is necessary to carry out 
the verification of the project, 
verification of the tolerances, and 
feasibility verification. The rules 
contain all the parameters and 
conditions which are needed in 
order to carry out a project or 
produce a component according to 
an accepted standard.
In Italy, as for both compression and 
traction springs there were the 7900 
rule, that was published between 
1978 and 1980, and 9061 rule, dating 
back to 1987, for torsion springs. 
In the year 2003, the EN 13906 
rule came into force. It obliged the 
national normative institutions to 
withdraw the old rules. 
This paper expounds also the main 
differences between UNI 7900 
and EN 13906 rules. Thanks to the 
introduction of the new rules, in 
Europe the standards are finally 
equal for everyone; this datum 
is absolutely positive and brings 
important advantages. 

Questo è importante perché 
il giudice, per stabilire le 
responsabilità in caso di danni, dovrà 
riferirsi a quello che si conosce, 
vale a dire: lo stato dell’arte in quel 
momento.
È ovvio che tutti i passaggi 
richiesti al mollifi cio dal momento 
del ricevimento dell’ordine o 
dell’offerta, raccomandati dalla 
ISO 9001 nella revisione del 
contratto (punto 7.2.1), dalla Guida 
5 con l’introduzione delle classi 
d’uso e dei modi di funzionamento 
che condizionano la severità delle 
prescrizioni qualitative (punto 1.1) 
e raccomandati continuamente 
anche dall’Anccem devono essere 
effettuati. 
È quindi necessario seguire 
attentamente:
■ Verifi ca di progetto
■ Verifi ca delle tolleranze 
■ Verifi ca di fattibilità 
Che cosa troviamo nelle norme che ci 
possa garantire? Sostanzialmente le 
norme contengono tutti i parametri e 
le condizioni che servono per attuare 
un progetto solido o comunque per 
produrre dei componenti secondo uno 
standard accettato.
In Italia, per quanto riguarda le 
molle di compressione e di trazione 
c’era la 7900, pubblicata tra il 1978 
e il 1980 e la 9061 del 1987 per le 
molle di torsione. 
Come tutti sappiamo poi nel 2003 
è entrata in uso la EN 13906 
obbligando gli enti di normazione 
nazionali a ritirare le vecchie 
norme. 

L’UNI dal canto suo ha ritirato solo in 
parte sia la 7900 che la 9061 e non 
si capisce il perché. Ha mantenuto la 
parte 1 dove sono defi niti i termini 
e i simboli che purtroppo sono stati 
fortemente modifi cati (tra i 24 
modifi cati e gli 11 non più utilizzati i 
termini e simboli coinvolti sono quasi 
il 70%), per cui questa parte risulta 
essere non più attuale. Ha mantenuto 
le parti 6 e 7 dove sono defi niti i “Dati 
per l’ordinazione e la costruzione  e 
la Classifi cazione e il collaudo delle 
molle di trazione” ma ha ritirato le 
parti 3 e 4 che sono esattamente le 
corrispondenti per quanto riguarda le 
molle di compressione. 

Le differenze principali 
tra le UNI 7900 
e le EN 13906 

Differenze comuni a tutte le 
tipologie di molle
a) Terminologia fortemente modifi cata 
(oltre 1/3 dei termini x compressione, 
1/3 per la trazione, meno per la 
torsione).
b) La sostituzione di fattori o 
coeffi cienti adimensionali e non, 
utilizzati nei calcoli e che erano 
ricavati da grafi ci o tabelle, con 
formule matematiche.
c) La precisazione, per quanto 
riguarda la resistenza a trazione del 
fi lo, di usare per i calcoli il valore 
minimo della forcella di riferimento.
d) Sono fi ssati con precisione dei 
parametri (le caratteristiche della 
molla) entro i quali la norma è 
applicata. 
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Questo ultimo punto merita una 
precisazione importante che 
qualifica la nuova norma. Infatti, 
nel prospetto 1 di ogni sua parte 
(la 13906 è composta da 3 parti: 
Compressione -Trazione -Torsione) 
si  stabiliscono per tutte le tipologie 
di molle, dei valori che limitano 
l’applicazione della norma. Ad 
esempio viene stabilito che il d 
filo max. è 17 o che il rapporto di 
avvolgimento deve essere compreso 
tra 4 e 20.
Ciò vuol dire che possiamo definire 
ciò che sta dentro e ciò che sta fuori 
la norma in modo oggettivo.
Sono cose queste che fino ad oggi 
non sono state considerate di grande 
importanza, ma in un mercato dove 
stanno avanzando forti pretese di 
garanzia e sicurezza è giusto che 
anche la progettazione assuma le 
sue responsabilità.
Noi possiamo anche costruire 
una molla con un rapporto di 
avvolgimento 2,8 ma due sono i 
messaggi importanti che possiamo 
dare al nostro cliente, anche se 
accettiamo il suo ordine.
Il primo riguarda la sicurezza e 
dobbiamo (se vogliamo tutelarci in 
caso di danno non è consigliabile 
considerare queste azioni come 
possibili) segnalare nell’offerta 
o nella conferma d’ordine che 
noi non possiamo assumerci la 
responsabilità di fornire per questo 
prodotto la garanzia di sicurezza 
che il mercato si attende perché 
alcuni requisiti non rientrano nella 
norma. 

Come fare? Eseguendo due cose
molto semplici:  
■ Inviando al nostro cliente, con i 
documenti citati sopra, una scheda 
tecnica di verifica riportante i dati del 
progetto dove nei punti non aderenti 
alla norma appaia un asterisco con la 
nota non conforme. Quale occasione 
migliore poi per aggiungere anche le 
tolleranze. Si assolve così a quanto 
l’ISO 9001 ci impone di fare al 
punto 7.2.2 dove si afferma che 
l’organizzazione deve riesaminare i 
requisiti relativi al prodotto e che il 
riesame deve essere effettuato prima 
che l’organizzazione si impegni a fare 
la fornitura al cliente (vedi Fig. 1). 
■ Scrivendo nei documenti citati 
sopra, come suggerisce ormai da 
tempo l’Anccem, che: la fornitura 
ha come oggetto la molla e ogni 
elemento connesso alla sua forma 

e dimensione ed il suo utilizzo 
sono stati definiti dall’acquirente 
il quale con l’ordine di acquisto 
implicitamente dichiara che le molle 
oggetto della fornitura, così come 
sono richieste, sono idonee all’uso che 
egli intende farne nel suo prodotto.
Così si perfeziona il rapporto con il 
cliente.
L’altro aspetto è quello economico 
e possiamo (se vogliamo) fare una 
differenza tra ciò che è normale 
e ciò che è più complicato, più 
difficile da costruire proprio a livello 
di costi. Con questi parametri di 
conformità o meno scritti nella 
norma, (vale a dire in un documento 
internazionale), il cliente può capire. 
La difficoltà nel costruire molle con 
rapporto di avvolgimento 2,8  
o 35 non è la stessa di una molla 
con w=10 

Fig. 1 - Scheda tecnica che evidenzia le non conformità in fase di  revisione del contratto (ISO 
9001:2000 punto 7.2.2).

TF_2008_004_INT@072-078.indd   74 17-11-2008   12:00:52



Tecnologie del Filo 75
dicembre 2008

Differenze per le molle di 
compressione
a) L’uso di un solo indice di 
sfruttamento del materiale per tutte 
le tipologie di materiali esistenti. 
b) L’indicazione di questo limite a 
0,56 Rm 
c) L’uso della τ non corretta nella 
verifica statica.
d) L’introduzione del concetto 
di cedimento della molla come 
caratteristica intrinseca alla molla 
stessa. 
e) La necessità di verificare sempre 
la molla a blocco.
Premesso che il calcolo non cambia 
le differenze elencate, però, sono 
importanti.  
È bene evidenziare che se l’uso 
della τ semplice nella verifica della 
molla e l’innalzamento del limite a 
0,56 R

m
, possono sembrare a prima 

vista una differenza notevole, in 
realtà questi parametri non portano 
stravolgimenti. 
Diciamo subito che l’aumento del 
limite di sfruttamento del materiale 
rappresenta un aumento di +12%. 
Verificare poi una molla con w=4 con 
la τ non corretta significa  verificare 
come conformi alla norma molle con  
τ al 78% della resistenza a trazione 
del filo. Se consideriamo però che 
il rilassamento della molla è per la 
norma una caratteristica intrinseca ci 
rendiamo conto che questo all’incirca 

non è nient’altro che il limite che noi 
mollisti utilizzavamo come valore 
di riferimento per capire fino a che 
punto del rapporto, stress della molla 
e Rm del filo, si poteva o si doveva 
assestare la molla. Oggi questo è 
scritto all’interno della 13906.
Consideriamo l’esempio di una molla  
in filo SH 1,5 D=7,5 n=14 L0=55 
L1=45 e L2=40 e osserviamo il 
Diagramma Forza/freccia costruito 
con le due norme in questione. Anche 
se c’è una differenza (la linea della F

zul
  

è più lontana da F
2
 rispetto a F

limite
) 

le posizioni però sono rispettate (F
1
 e 

F
2
 sono sotto F

zul
 mentre F

n
 e F

c
 sono 

sopra). (vedi Figg. 2 e 3).    
In pratica non è cambiato molto, 
semplicemente è stato definito 
un limite di conformità più 
esteso che considera anche la 
condizione di cedimento anelastico. 
Concettualmente però è entrata nella 
nuova norma una modalità di verifica 
del progetto (EN 13906-1 punto 
10.1.1) assolutamente differente 
e senza dubbio determinante per 
stabilire la conformità e che ha 
portato ad un aumento della garanzia 
e della sicurezza. Nella 7900 il 
controllo con la tau ammissibile 
(limite elastico a torsione del 
materiale a tau limite) era verificata 
nel punto di sollecitazione più elevato 
realizzabile in esercizio (7900-2 
punto 2.3.1.1). 

La EN 13906 al punto 10.1.1 
invece obbliga a eseguire la 
verifica sempre a spire bloccate. 
Se riprendiamo l’esempio di prima, 
anche se la τ ammissibile nella 
vecchia norma è minore (1030 
N/mm2 contro 1153 N/mm2, quindi 
la linea F

limite
 è più vicina a F

2
) con 

la 7900 la molla era conforme alla 
norma, con la 13906 oggi la stessa 
molla non lo è più.
Lo stravolgimento dei risultati 
pertanto non è dovuto ai nuovi 
parametri di verifica ma a dove 
si deve fare la verifica (punto “e” 
delle differenze).
Ciò non significa che non potremo 
più costruire molle con una τ > 
ai valori fissati dalla norma, ma 
vuol semplicemente dire che oggi 
abbiamo gli obblighi sul riesame 
del disegno che potremo svolgere 
meglio di prima perché ci sono 
i limiti fissati con precisione, 
le forniture poi, ottemperati gli 
obblighi, si potranno eseguire 
ancora come prima.
Considerando sempre la stessa 
molla di prima (Fig. 3) che 
abbiamo detto non essere a 
norma e verificandola a fatica 
con Goodman, può succedere 
di scoprire un vero e proprio 
paradosso: la molla supera 
10.000.000 di cicli e quindi ha 
vita infinita.

Fig. 2 - Esempio di diagramma carico secondo norma UNI 7900-2. Fig. 3 - Esempio di diagramma carico secondo norma UNI EN 13906-1.
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Come può una molla non a 
norma non rompersi mai, almeno 
teoricamente?
Questo può succedere perché il ∆ 
freccia è relativamente piccolo e L

2
 è 

lontana dal limite di ammissibilità. Ma 
se questi punti di lavoro, per motivi 
accidentali e non ponderabili, dovessero 
cambiare che cosa succederebbe? 
Diciamo che si potrebbe accorciare 
notevolmente la vita e anche accorciare 
(assestare) la lunghezza libera della 
nostra molla in modo notevole, 
compromettendo così irreparabilmente 
la sua funzionalità (Fig. 5). 
Di questo uso imprevedibile che il 
cliente potrebbe fare della molla e 
che potrebbe portare a risultati più 
o meno gravi dovuti al suo cattivo 
funzionamento, il mollificio non può 
più essere chiamato a garantirne 
le performance e non può essere 
considerato responsabile degli effetti 
negativi derivanti.  

Differenze per le molle di torsione 
a) L’ angolo γ (gamma) ora serve 
solo per indicare l’angolo tra i 
terminali della molla libera. Quando 
è caricata, lo stesso angolo diventa δ 
(delta). Mentre se si misura l’angolo 
tra i vincoli, per la molla libera si usa 
ε

0
 (epsilon) e dopo carico ε

1
, ε

2
 ecc. 

La freccia invece si indica con α. 
Quindi ε

0
 = ε

1
 + α. Mentre γ

  
= δ + α.

b) Il calcolo della spina minima e del 
diametro di alloggiamento è diverso 
soprattutto con un numero di spire 
piccolo. Nella 9061 pesa molto di più 
il numero spire rispetto alla 13906 
dove però sembra essere più preciso 
il calcolo.
c) La lunghezza del corpo molla ora 
ha una lunghezza massima definita 
da una formula e se un disegno 
impone un passo più lungo la molla è 
fuori norma, prima no!
d) Il fattore di correzione “q”. La 
13906 non spiega chiaramente 
che possono esistere due fattori 
contemporaneamente, uno legato al 
rapporto d’avvolgimento e l’altro al 
rapporto di piegatura radiale di uno o 
entrambi i terminali e, pur riportando 
la relazione tra le due formule, non 
spiega quando si deve usare l’uno o 
l’altro.
e) In questo caso non esiste la 
differenziazione dell’indice di 
sfruttamento del materiale nemmeno 
nella norma Uni e che è per entrambe 
le norme a 0,70. 
Premesso che anche per queste 
molle il calcolo teorico non cambia, 
va segnalato l’uso del fattore q, 
differente rispetto alla vecchia 

norma. La 9061 indicava di usare 
il primo di questi fattori (q

c
) nel 

caso di carico contrario al senso di 
avvolgimento e il secondo (q

t
) in caso 

di piega radiale di uno o entrambi i 
terminali della molla. 
La 13906 dice che il fattore 
q che tiene conto del rapporto 
di avvolgimento deve essere 
considerato quando le molle sono 
caricate dinamicamente nel senso 
dell’avvolgimento e staticamente 
nel senso opposto, poi riporta la 
relazione col rapporto di piegatura 
del terminale ma non aggiunge 
nient’altro, se deve essere usato 
e in che modo. Ci dice che non 
è possibile avere una molla 
dinamica con carico nel senso 
opposto dell’avvolgimento e non 
ci dice cosa fare quando abbiamo 
una molla dinamica con gambi 
radiali. Possiamo affermare che la 
nuova norma aumenta la garanzia 
della molla, ma lascia qualche 
incertezza nell’applicazione. Per 
quanto riguarda la sicurezza e la 
responsabilità verso il prodotto 
da parte del fornitore, diventa 
importante segnalare al cliente 
l’angolo massimo che la molla può 
sopportare prima che incominci il 
cedimento anelastico. 

Fig. 4 - Esempio di molla non a norma ma con vita infinita. Fig. 5 - Simulazione di una rottura di un fine corsa in una molla non 
a norma.
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In questo caso dobbiamo 
ricordarci che se la molla è 
a deformazione dinamica si deve 
considerare il sigma corretto (σq)

Differenze per le molle di trazione 
a) L’uso di un solo indice di 
sfruttamento del materiale
b) Indicazione di questo limite 
a 0,45 Rm
c) L’uso della τ non corretta nella 
verifi ca statica e nel calcolo di τ

0
.

d) L’identifi cazione imprecisa e 
contraddittoria di F

n
 rispetto a τ

zul

Premesso che il calcolo teorico 
non differisce neppure per questa 
tipologia di molle, va segnalato 
però che l’aver unifi cato l’indice di 
sfruttamento del materiale e l’aver 
imposto l’uso della τ semplice per 
la verifi ca della molla a regime 
statico porta ad avere delle molle 
che possono sopportare una freccia 
maggiore rispetto a quello che 
permetteva la norma precedente. 
Purtroppo la differenza è importante: 

se si pensa che la 
correzione col parametro 

K dipende dal rapporto di 
avvolgimento e con w=4 c’è 

un’ aumento del 40% della tau, 
si può constatare che il limite di 
ammissibilità per la 7900 era molto 
più basso. La Tabella 1 ne esemplifi ca 
l’affermazione. 
L’esempio è quello di una molla con 
fi lo 1 SH Rm 2230 N τ

zul
 =1003,5 N  

n
t
 =20  s

1
=10.

Questa tabella non considera F
0
 e 

usa un calcolo molto veloce e pratico 
al solo scopo di porre il problema 
ed evidenziare il fenomeno (è stata 
calcolata una τ unitaria per millimetro 
e la corrispondente τ

k
 dividendo 

banalmente la τ
zul

 in modo di ricavare 
una freccia indicativa da confrontare). 
L’uso di F

0
 avrebbe accentuato 

ulteriormente il fenomeno. 
Dato che il risultato negativo di 
questa verifi ca potrebbe essere 
l’allungamento della molla con perdita 
di carico permanente, bisognerebbe 
avere un po’ di tempo per fare delle 
prove e capire così se fosse troppo 
restrittiva la 7900 o se invece la 

13906 ci permette di costruire molle 
che portate alle situazioni di limite 
d’ammissibilità si rilassano.
Del resto la stessa norma 13906 
al punto 11 già ammette questo, 
affermando che se F

n
 (carico 

massimo ammissibile) raggiunge 
la τ

zul
 (condizione che si dovrebbe 

verifi care sempre perché τ
n
 dovrebbe 

coincidere con τ
zul

; la norma 
purtroppo non è chiara su questo 
punto) bisogna considerare la 
diminuzione del carico stesso per 
effetto del cedimento anelastico. 
È ciò deve essere considerato 
preoccupante.
Qualcuno potrebbe chiedere: ma non 
sarebbe stato meglio indicare una τ

zul
 

più bassa o fare la verifi ca statica 
utilizzando τ

k
 come nella 7900?

Anche in questo caso al fi ne di 
precisare un requisito normalmente 
mai specifi cato ma determinante nel 
funzionamento della molla, per cui 
potrebbe essere considerato cogente, 
è opportuno segnalare al cliente 
la freccia massima che la molla 
può sopportare prima di subire un 
cedimento anelastico. 

Fig. 6 - Diagramma teorico 
di una molla di torsione 
(UNI EN 13906-3)

Tabella 1 - Molle di trazione: differenze di allungamento tra la UNI 7900 e la EN 13906

W=D/d Fattore K 13906
Freccia utile

7900
Freccia utile

Differenza 
%

Differenza assoluta
mm

14 1,10 151,6 137,6 10,2% +14,0

10 1,14 77,4 67,6 14,5% +9,8

6 1,25 27,9 22,2 25,3% +5,7

4 1,40 12,4 8,8 40,4% +3,6
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Che cosa manca e che cosa andrebbe 
modificato nella 13906
a) Nella molla di compressione 
manca sicuramente una τ che ci può 
indicare la soglia di rilassamento 
della molla. 
b) Il dover attendere 48 ore per 
determinare il rilassamento ci sembra 
poco funzionale per chi fa molle, 
forse sarebbe meglio considerare 
quello immediato.
c) Manca una formula per calcolare 
l’influenza della temperatura sul 
modulo d’elasticità (per tutte e 3 le 
parti della norma). È riportato solo 
un diagramma indicativo.
d) Sempre nella parte 1 al 
paragrafo 10.1.1 anche se leggendo 
risulta chiaro il concetto, sarebbe 
opportuno aggiungere tre paroline 
magiche: “non deve superare”, cosa 
che troviamo poi ripetuta poco più 
avanti quando si parla delle molle 
avvolte a caldo.
e) Ci sono qua e là degli errori, 
presumibilmente di stampa, che 
andrebbero corretti, come la freccia 
relativa della molla o rapporto di 
inflessione (s/L0) indicato nel punto 
9.13 con la lettera ξ (xi) e nel punto 
3.2 (dove sono riportati i simboli) 
indicata invece come lettera ζ (zeta) 
cosa ben diversa o come nel disegno 
della molla di torsione dove l’angolo 
fra i terminali non sottoposti a 
carico è chiamato δ invece di γ.

f) La formula per calcolare la 
freccia di instabilità, oltre che ad 
essere influenzata al contrario 
dal coefficiente di appoggio ν, che 
seleziona i tipi di alloggiamento dei 
terminali, diventa negativa per alcuni 
valori. 
È necessario, per ovviare a questo 
errore, estrarre un valore assoluto 
dopo 1- √ (). Comunque contiene 
uno o più errori di battitura che 
vanno eliminati.  
g) Nella molla di trazione va definito 
chiaramente se F

n
 coincide con τ

zul

h) Andrebbero poi sistemate delle 
incongruenze e incoerenze tra 
questa norma e la 10270 (quella 
sui fili) sull’esposizione dei moduli 
d’elasticità ed elasticità tangenziale. 
Per il modulo tangenziale vengono 
riportati i valori allo stato così detto 

di fornitura e identici alla 10270, 
per il modulo di Young invece si è 
fatto un “pastrocchio” usando valori 
HT per 1.4310 e 1.4401 e un valore 
che non è nè carne nè pesce per 
1.4568. A nostro avviso è prioritario 
che ci sia una coerenza in questi 
valori. Questo problema è presente in 
tutte e tre le parti. 

Conclusioni
Sostanzialmente dal confronto le 
nuove norme non ne escono male 
e se consideriamo che finalmente 
in Europa si parla una sola lingua 
uguale per tutti, la valutazione è 
assolutamente positiva. 
La loro introduzione in tutta Europa 
ha portato grandi benefici che 
vanno ben oltre agli errori e alle 
incongruenze al loro interno. 
Ciò non significa che queste 
norme non si possano migliorare 
e sistemare nei punti esposti in 
precedenza, anzi, a questo proposito, 
poiché siamo consci di avere a 
disposizione un buono strumento che 
ha bisogno solo di un piccolo lifting, 
possiamo affermare che sono maturi 
i tempi per una revisione generale. 

(Fine 1ª parte. Continua)
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Tabella 2 - Incoerenze del valore dei moduli tra la EN 10270 (norma su fili) e la EN 13906 
(norme sulle molle)

Modulo elasticità Modulo Tangenziale 13906

Simbolica Numerica
Condizione
di fornitura

MPa

Condizione  
HT

MPa

Condizione 
di fornitura

MPa

Condizione 
HT

MPa

Modulo
Elasticità

Modulo
Tangenziale

X10CrNi18-8 1.4310 180.000 185.000 70.000 73.000 185.000 70.000

X5CrNiMo17-12-2 1.4401 175.000 180.000 68.000 71.000 180.000 68.000

X7CrNiAl17-7 1.4568 190.000 200.000 73.000 78.000 195.000 73.000
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